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0 Uvod

Jako téma diplomové prace bylo zvoleno Management jakosti ve zvoleném podniku. Na
zaklad¢ ziskanych zkuSenosti z oboru tézkého strojirenstvi bylo konstatovano, ze ukazatel
kvality, spolehlivosti a pifesnosti je jeden ze zdkladnich predpoklad a Gspéchu na trhu v
celosvétové konkurenci. V mélokteré oblasti tak, jako ve zminéném oboru plati, ze dulezité je
nejen to, co podnik prodavé a vyrabi, nybrz také jakym zplsobem. Jakost je propojena s
podnikovymi procesy a ¢innostmi a je klicem k posunu podniku dal na poli jak narodniho, ale
v oboru tézkého strojirenstvi pfedev§im na mezinarodnim trhu v celosvétovém kontextu.
Bezchybné ovladnuti procesii vSech oblasti je prvofadym piedpokladem uspesnosti podniku v
nemilosrdné konkurenci. Cena vyrobkli a spokojenost zakazniki je zakladnim hnacim
motorem pii zvySovani kvality, ale také zvySujici se pocet konkurencnich vyrobcl zejména v
Ciné a Indii. Tito vyrobci v mnoha oblastech lidské ¢innosti zvysuji zdvratnym tempem
kvalitu, pfesnost a spolehlivost produkce, proto nase podniky nesmi tuto skute¢nost podcenit
a neustale pracovat na zvySovani trovné kvality napti¢ vSemi vyrobnimi procesy.

V soucasném naro¢ném obdobi tzv. finan¢ni krize, ktera zasahla celosvétové mnoho obort
lidské cinnosti, ziskava jakost a kvalita stale silnéj$i nezpochybnitelny vliv na udrzeni, ale
predevsim na ziskavani novych zdkaznikl a obchodnich partnerii. Nekvalitni produkty si obor
tézkého strojirenstvi nesmi dovolit. Doslo by k nenapravitelnému poskozeni po dlouhd 1éta
budovaného obchodniho jména a k nevycislitelnym finanénim ztratdm v soucasnosti, ale v
mnoha dalSich letech. Nekvalitni vyrobky maji tedy nezpochybnitelny vliv na hospodaieni
kazdé spolecnosti. Vysoka mira spokojenosti odbératelti, obchodnich partneri a jejich loajalita
je kliCovym méfitkem zvySovani kvality vyrobkd. Management jakosti je znané rozsahla
oblast. Je mozZné ji velmi Uzce specifikovat. Je dana zakonnymi normami, véetné norem, které

jsou v kompetenci podnik.

Kvalitou je vSe, co nas obklopuje. Pojem kvality je pfenesen do bézného zivota, obchodu,
marketingu, sluzeb, Zivotniho prostfedi apod. Dnes znamena praktické ocenéni dobrého, nebo
kvalitniho zbozi, ¢i sluzby. Kvalitni oproti oznaceni dobry budi oznaceni objektivniho a samo

o sob& znamena vysokou jakost a kvalitni vyrobek.

S piipadnou Spatnou, nebo nedokonalou kvalitou je mozné se setkat ve vSech oblastech
bézného zivota. Jeji nasledky mohou byt Casto ptiCitdny vSem. Pii¢ina mize byt v selhani lidi,

9
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techniky, strojii, lidského faktoru, internich procesti, nebo-li nedokonald ekonomické
vykonnost. Komplexn¢ muze byt vySe uvedené vyjadieno, Ze se v uvedenych piipadech jedna
o zanedbani problematiky managementu jakosti.

Jako cil prace bylo stanoveno provéfeni technické a technologické mezioperacni urovné
vyroby konkrétni komponenty urcené k produkci vysokotlakych parnich turbin pouZzivanych
pro vyrobu elektrické energie v klasickych, ale pfedevS§im v atomovych elektrarnach. Vyroba
dilt a komponent v oboru t&Zkého strojirenstvi je v Ceské republice spojena s dlouhou tradici.
Je vyzadovana mimotadnd pfesnost, kvalita materidlu a bezvadné technologické zpracovani.
Vyskyt nadmérného pocétu neshod a nedodrzeni pozadovanych kritérii stanovenych
v technologickém postupu, by mély piipadné katastrofalni nasledky jak na bezpecnost a
vysledné mechanické vlastnosti findlniho vyrobku, tak na neakceptovatelné finan¢ni
vicendklady. Vzhledem k tomu, Ze hodnota zafizeni je vycislena v fddech stamiliéoni korun a

ptipadné nasledky mezioperacnich neshod by ohrozily samotnou stabilitu vyrobce.

10
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1 Pojem jakost

Termin jakost byl definovan mnoha zptsoby. Jednim ze zplsobu je obsah nauénych slovniki,
které o jakosti hovofi ve smyslu znaku, atributu néceho, vlastnosti, vyjimecnosti,
nadfazenosti, stupné, nebo tfidy nadfazenosti. Ve stfedu veSkeré Ccinnosti, které jsou
vysledkem aktivity vyrobctli, a poskytovatelti sluzeb je zdkaznik. Pozadavkiim zdkaznika je
podfizen vyrobni program, technologicky a technicky vyvoj vyrobku, nebo sluzby, cena a v
neposledni fadé¢ také pozadavky a ndroky na systém managementu jakosti.

-----

smyslu. Jde o jakost:

~  produkce

~  sluzeb

— jakost vzajemnych vztahli — Grovné fizeni

- teSeni socialnich aspektl ze strany zaméstnavatele
— odpovédnost za vyrobek, nebo sluzbu

~ odpovédnost, ve vztahu k Zivotnimu prostredi

»Jakost se stala zakladnim principem fizeni spolecnosti, zdkladnim nastrojem jejich rozvoje a
zvySovani konkurenceschopnosti.®

(http://www.komora-khk.cz/business/documents/?soubor=moduly/5-jakost/03-pojem-jakost-

a-zasady-managementu/03-01-pojem-jakost.pdf, cit. 10. 11. 2011)

Kvalita vyrobkii se stala zdkladnim méfitkem GspésSnosti spoleCnosti a zdrovenn zakladnim
principem fizeni, rozvoje a zvySovani konkurenceschopnosti. Tato skutecnost je brdna na
védomi kazdou spolecnosti, kterd pomysli na tspéch v silné konkurenci na stavajicich a nove
se rozvijejicich trhli. V oboru tézkého strojirenstvi je dnes samoziejmosti naprosta piesnost
vyrobenych dild, Spickové mechanické vlastnosti vyrabéného zatizeni, schopnost provozu v
extrémnich klimatickych podminkach, hygiena pracovniho prostiedi, spolehlivost, kvalitni
zaruéni a predevsim pozarucni servis, véetné nabidky stdle variabilnéjSiho pftislusenstvi.
Uvedené je potvrzeno tim, Ze je managementem jakosti zasahovano do vSech oblasti a
procest vyrobni spole¢nosti. Ve zminéném odvétvi jsou zahrnuty oblasti obchodni ¢innosti,
nakupu, konstrukce, technologie, planovani, logistika, subdodavky, projektové fizeni,
expedice, interni a externi montdz, testovani stroji, pfedvedeni zdkaznikim, predani a

finalizace dodavky v sidle zdkaznika apod.

11
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Pro zachovani obchodni uspésnosti a konkurenceschopnosti je pfizplisobeni se novému pojeti
jakosti nezbytnou podminkou. Dulezitym meznikem soucasnosti je pochopeni firem, ze
odpovédnost za vyrobenou produkci je zéalezitosti kazdého jednotlivce, ktery je zapojen do

vyrobniho procesu na findlnim produktu.

1.1 Historie jakosti

Do konce prvni svétové valky je odpovédny za jakost pfedni dé€lnik (mistr). Ve dvacatych a

tticatych (http://www.komora-khk.cz, cit. 10. 11. 2011) letech minulého stoleti byly ziizeny

specidlni utvary technické kontroly. Jakost vSak jest¢ neni adresné¢ vymezena. Po druhé
svétoveé valce dochdzi k rozvoji a zavedeni statistickych metod. Pfesto v padesatych letech
byla jakost vyjimecnd zalezitost. Jakostni vyrobky byly vyrobeny z drahych surovin a za
zvlastnich podminek. V Sedesatych letech byla jiZ jakost pfedstavovana dodrZzenim standardi,
technické normy byly zavazné a zahrnovaly zdvazné parametry vyrobkt. Trh je ovladan
vyrobcem, na rozdil od let ndsledujicich. V sedmdesatych letech nastal rozvoj vyrobku, trh je
ovladan zakaznikem, rozviji se marketing. V letech osmdesatych je trh ovladan jednoznaéné
zakaznikem. Jakost je pozadovana za pfiméfenou cenu a do popfedi se dostavaji ndklady na
provoz a vyrobu. Od devadesatych let je jakost povaZovana zakaznikem za naprostou
samoziejmost. Vyrobek musi dat zdkaznikovi néco navic a zdkaznik musi byt vyrobcem

piekvapen.

1.2 Zakladni pojmy
Neshodna jednotka — vyrobek (zmetek), ktery nespliuje parametry kvalitniho produktu

ISO — Mezinarodni organizace pro normalizaci (International Organization for
Standardization), se zabyva tvorbou mezinarodnich norem ISO a jinych dokumentt vSech

oblasti kromé¢ elektrotechniky

Entita - objekt, ktery bereme v ivahu pfi popisovéni, napt. ¢innost nebo proces, hmotny
produkt, nehmotny produkt apod.

SMK - systém managementu kvality

1.3 Hlavni znaky jakosti

Potiebné pojmy a definice jsou uvedeny v nize uvedenych normach:

CSN ISO ISO 9001:2008 Systémy managementu jakosti — Pozadavky

12
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CSN ISO ISO 9000:2008 Systémy managementu kvality — Zakladni principy a slovnik
CSN EN ISO 9004:2008 Systémy managementu jakosti — Smérnice pro zlep$ovani
vykonnosti

Rozdéleni vlastnosti produkti:

e Obecné: pozadavky zakaznika na vlastnosti vyrobkl

e Specifické: pozadavky generované funkci vyrobku

RovnéZ jsou definovany urcité znaky jakosti, které jsou pro kazdy produkt typické, nebo tzv.
inherentni. Inherentnim znakem pro obrabéci stroj je napt. vykon, nebo pocet otacek, pro
motorové vozidlo rovnéz vykon, nebo objem zavazadlového prostoru. Znakem jakosti jsou
nejcastéji matematické veliCiny, jejichz prostfednictvim mize byt popsana konkrétni entita.

Znaky jakosti mohou byt obecné rozdé€leny na kvantitativni a kvalitativni:

a) Kvantitativni znaky — méfitelné znaky (mira, vaha, délka, vykon, objem motoru, pramér

vietene, délka loze stroje, vySe pojezdu vieteniku)

b) kvalitativni znaky - parametry, které neni mozné popsat ¢iseln¢, mohou byt ale
rozhodujici pii konecné volbé zakaznika (pfistup dodavatele v
pozdruénim servisu, chovani kontaktnich pracovnikii servisniho

odd¢lent)
Déle mohou byt hlavni znaky jakosti tfidény na kardinalni, ordindlni, normalni.
Kardinalni znaky jsou méfitelné a nabyvaji ¢iselnych hodnot. Tyto znaky jsou pouzivany k

hodnoceni kvality. Je zjiStovano, zda jsou objekty rozdilné a ptipadny rozdil je zméfen. Pro

vyjadieni tohoto rozdilu jsou pouzivany fyzikalni jednotky.

Priklady kardinalniho znaku: vaha, vysuv vietene, rychlost pojezdu stroje, ptikon apod.

Dale jsou vySe uvedené znaky z matematického hlediska rozdéleny na spojité a nespojité.

Spojity znak nabyvd nekonecné mnoha hodnot z jistého intervalu omezeného nejmensi a

13
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nejvetsi hodnotou. Diskrétni znak mize nabyt pravé rtiznych hodnot. Oborem hodnot je v

tomto piipad¢ spoctena mnozina.

Normalni znaKy jsou oznacCovany slovné. Jedna se o hodnoty, ¢i symboly. Lze zjistit
odli$nost, nebo shodu entit, nikoliv urcit, ktery objekt je vétsi, nebo mensi. Hovofime zde o

druhu materidlu, pouzité vyrobni technologii obrabéni, vzdélani, barva apod.

Ordinalni znaky jsou vyuzivany pro vyjadieni symboly, kédy, nebo potadova ¢isla. Muze
byt zjisténa shoda, nebo rozdil objektl (entit), nikoliv v§ak méfeni rozdilu. Ordinalni znaky
mohou byt uspofddany podle zvoleného znaku, napft. jakost oceli, tvrdost vykovku, tarifni

tfida, stupen Skolniho vzdélani apod.

Urcité postaveni mezi hlavnimi znaky jakosti maji tzv. bivalentni, nebo-li dvouhodnotové

znaky jakosti. Mozné hodnoty jsou dvé, napft. ,,vyhovuje* a ,,nevyhovuje*.

1.4 ,,Guruové kvality*

- W. E. Deming (1900-1993) — autor systému vyroby a prodeje, vychovy
pracovnikl, systém byl nasledné rozvinut v povalecném Japonsku a znamenal
zasadni zlom v expanzi japonského primyslu;

J. M. Juran (1904-2008) — autor tfistupfiového systému, ktery spociva v
koncepci kvality, zlepSovani kvality a kontrole

- K. Ishikawa ( 1915-1989) — daraz na kontrolu a tymovou praci
V Feigenhaum (*1922) — priorita hodnoceni kvality v pfimé vazb¢ na naklady

G. Taguchi (*1924) — kvalifikace kvality a minimalizace kontrolni ¢innosti vyroby

2 Ekonomika jakosti

I kdyZ dle dostupné literatury a nazorii pfednich odborniki v oblasti kvality je koncepce
norem ISO postavena k problematice zvazovani ekonomickych aspekt pon¢kud rezervovang.
Uspéch na trhu a tim i celé spoleénosti zavisi jak na prodejnosti a atraktivité vyrab&ného

sortimentu, ale predevsim na jeho kvalité, hospodarnosti a spolehlivosti. Uvedené méa ptimou
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souvislost na budoucnost firmy a v neposledni fadé¢ na jeji povést a vnimani povédomi
vyrobce na trhu jako na synonymum pro zaruku kvality, seridznosti, nebo naopak jako na
producenta méné kvalitniho, byt’ cenové piistupnéjSiho zbozi v porovnani s konkurenci. Vyse
zminéna povést je budovana trpélivou praci po dlouhd Iéta, v opacném piipadé muze byt
takova povést ve velmi kratké dob¢ jesté snadnéji ztracena (napft. svétova troven motocyklil

vyrabénych v Ceskoslovensku v padesatych a Sedesatych létech minulého stoleti).

2.1 Vyznam ekonomiky jakosti
Ve strojirenském primyslu, zejména v oboru tézkého strojirenstvi je oblast jakosti a kvality

prvofadym piedpokladem uspéchu na trhu. Pfesto jesté v nedavné dob¢ bylo zdkladem fizeni
jakosti vyrobni spole¢nosti evidovani ztrat, poctu reklamaci a zejména evidence neshodnych
vyrobkil. Neshodné vyrobky a polotovary vlastni vyroby, dodavateli a subdodavateld,
zejména jejich odhaleni a zjiSténi odliSnych jakosti maji klicovy vyznam pii findlnich
vlastnostech  zakaznikovi pfedavaného vyrobniho strojniho zafizeni. DodrZzenymi
garantovanymi mechanickymi a technologickymi vlastnosti strojniho zatizeni pifimo ovliviiuji
kvalitu produkovanych vyrobkii vyrobniho programu naSich zakaznikd, pro jejichz produkci
jsou nase stroje uréeny. Konkrétnim ptikladem je napt. doddvka univerzalnich horizontélnich
frézovacich a vyvrtadvacich stroji pro ¢inské producenty atomovych elektraren, kterymi jsou
na naSich strojich vyrabény turbiny a dal$i komponenty pro vyrobu elektrické energie
vyzadujici nejvyssi presnost a dodrzeni stanovenych mezinarodnich norem (vcetné

bezpecnostnich).

Nedodrzeni piedepsané kvality ma ptimy ekonomicky dopad na feSeni pfipadnych reklamaci
v podobé prodlouzeni ¢ast externi montaZe u zakaznika, nebo dokonce na ptipadny pokles

zajmu stavajicich zdkazniki o strojni zatfizeni jiz vyzkouSené znacky.

Evidence neshodnych vyrobki je v oblasti t€Zkého strojirenstvi mimotadné vyznamna.
Nemize byt vSak povazovan za postacujici. Vyrobni prostiedky, které jsou potfizeny
zakaznikem, za UcCelem tvorby dalsi ptfidané hodnoty pifinasSeji néklady na jejich provoz.
Uzitnd doba téchto vyrobkli je mnoho desitek let. Je velmi dulezité, aby s postupem casu
nevznikly neamérné naklady na provoz, poruchy, prostoje a z nich vyplyvajici nebezpeci

vyznamnych ztrat.
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VysSe uvedenad kategorie vydaji tvoii ekonomickou koncepci jakosti, kterd je nazyvana
,haklady na Zivotni cyklus®, tedy celkové vydaje, kter¢ ma vlastnik vyrobniho zafizeni
spojeny s jeho provozem po celou dobu jeho uzivani. Uvedené dale souvisi s nutnosti
potizovat nahradni dily, které v ptipadé tézkého strojirenstvi piindseji naklady v miliénech
korun. Povést vybudovana za uplynulé desitky let potvrdila mimotadnou kvalitu, spolehlivost
a stalost vyrabéného zatizeni. Zde mize byt ndzorn¢ dolozeno, ze péci o jakostni politiku a
kvalitu jako takovou néklady na jakost nejsou zvySovany, ale vyznamnou mérou jsou sniZeny.
Diky dosahované kvalit¢ roste hodnota znacky, je zarukou garantované kvality a spolehlivosti.
Pii neménnych cenach je tak dosazeno zvySeni zisku. Dal§im podstatnym a velmi
vyznamnym doprovodnym jevem je ocekavani, Ze neustalé zvySovani Urovné jakosti dale
zatraktivni vyrobni znacku v o¢ich zakaznika natolik, ze bude ochoten akceptovat vyssi ceny.
Zakaznikem bude pravé diky zvySeni Grovné jakosti, stalym mechanickym vlastnostem a
dlouhodobé garanci spolehlivosti stroji ocekavany vyznamné uspory provoznich nakladi a
pifipadnych ztrat z prostojli a nedisponibility.

r wr

Hlavni ¢asti ekonomiky jakosti

»Na zakladé¢ vySe uvedené analyzy mizeme vymezit rdmec prvku ekonomiky jakosti

minimalné do téchto tii ¢asti:

a) monitorovani nakladd na jakost;
b) monitorovani piinost (efektil) zabezpecovani a zlepSovani jakosti;

¢) tvorba cen produktl v zavislosti na jejich jakosti;

Vyhody vySe uveden¢ho rozdé€leni jsou nesporné:
e prostfednictvim monitoringu nakladii na jakost jsme schopni definovat:
- velikost ztrat vyvolanych nedostatky v jakosti
- v§echny vyznamné vlivy na zabezpe€ovani jakosti podnikovych vykoni
- oblasti redukce celkovych naklada firmy
- nékter¢ ukazatele ucinnosti systému jakosti
e prostiednictvim monitoringu efektii je mozné:
- sledovat vliv jakosti na vysledky podnikani
- kvantifikovat v§echny pozitivni pfinosy ve vyrobni a pfedevsim uzivatelské sféie

- odhalovat ty produkty podniku, které jsou diky jakosti nositeli prosperity
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- vytvofit vhodnou zakladnu pro urcovani takové ceny, kterd by kopirovala i redlnou
uroven jakosti vyrobku a sluzeb pti zachovani vyhodnosti pro oba ucastniky trhu*

(Nenadal, 2005, s. 53)

2.2 Monitoring nakladi na jakost
Vétsinou erudované literatury je doporuceno, ze ndklady na jakost vynalozené uzivatelem,

vyrobcem nebo spolecnosti je vhodné rozdélit do tii zékladnich skupin.

2.2.1 Naklady na jakost vynaloZené na strané vyrobce
Naékladova stranka nejen jakosti, ale i vyroby, vcetné¢ veskerych aktivit je pro vyrobce v

jakémkoliv oboru klicova. V piipadé téZkého strojirenstvi tvoii celkové ndklady az 80%
prodejni ceny dodavaného vysoce technicky a technologicky naro¢ného zatizeni. Drtiva cast
téchto vynalozenych naklad jsou tvofeny naklady materidlovymi. Je prvofadym zajmem, aby
pocet neshodnych vyrobkii byl minimalizovan. Kazdy neshodny vyrobek znamené zdrzeni
vyroby, neefektivni vyuZiti pracovniho €asu, tzv. normominut a dochédzi tak k ohroZeni
vcasného dokonceni vyroby a predani odbérateli v misté¢ jeho sidla. Prevence a opatieni
vynalozena vyrobcem v celém spektru vyrobniho procesu, vcetné marketingu, vyvoje,
zasobovani, nakupu, technologie, interni montdze, externi montdze, nebo ozivovani stroje
jsou soucasti celkovych nédkladi, které jsou nezbytné pro zajisténi a zvySovani urovné¢ jakosti
a kvality vyrdbéného zatizeni. Monitoring takovych ndkladi v pribéhu mnoha let vyroby a
tradice tézkého strojirenstvi potvrdil, Ze je zde pojedndno o netuSeném ndstroji managementu
jakosti. Tento néstroj ma obrovské moznosti odkryt veskeré prilezitosti ke zlepSeni zjisténych

nedostatkl a pfedevsim eliminaci poc¢tu neshodnych vyrobkii.

Monitoring nakladii na jakost

a) vyuziti PAF model

Prevention, apprisal, failure. Uvedené modely ptedstavuji klasicky zplisob evidence
vyhodnoceni ndkladii na jakost. Princip modelu spo¢iva v tom, ze ve firm¢ jsou veskeré

nakladové polozky spojené s jakosti zatazeny do ¢tyt skupin (Nenadal, 2005)

- naklady na interni vady

17



Management jakosti ve zvoleném podniku Miroslav Stanék 2012

naklady na externi vady
naklady na hodnoceni

- ndklady na prevenci

Néklady na interni vady vznikaji uvnitf firmy v disledku nedodrZeni pfedepsanych parametra
dle konstrukénich vykresti a technologickych postupll. Jednd se o zjiSténé nedostatky a
rozdily, které byly odhaleny jesté pted tim, nez byl findlni vyrobek odeslan zdkaznikovi. Pfi
vyrobé nakladného strojniho zafizeni, je vyzadovana ptesnost v fadu tisicin mm. Neodhaleni
takovych rozdilti a nesrovnalosti mé zasadni vliv v etapé vyroby interni montaze, kdy dochazi
k celkovému sestaveni stroje a nasledné k jeho oZiveni. Neodhalena neptesnost vyrobenych
komponent zdsadné ovlivni stabilitu stroje, vykonnost, mechanické vlastnosti a v neposledni
fad¢ hrozi poskozeni dalSich materidlové a technologicky nakladnych a na vyrobu casové
naro¢nych skupin strojniho zafizeni. Z praktického hlediska zde v oboru tézkého strojirenstvi
vznikaji dva druhy ndkladd. Naklady spojené s odhalenim neshod v pribéhu vyroby
jednotlivych komponent. Déle naklady vzniklé v procesu kone¢ného sestaveni a oziveni stroje
v disledku neshodnych komponent. Mimotfddné naroky jsou kladeny na mezioperaéni
kontrolu a kontrolu jakosti pied pfeddnim komponent a polotovart oddéleni findlni montaze.
Mimotéadnd odpoveédnost leZi na pracovnicich interni a externi montaZze, kteti kromé& dokonale
zvladnuté vlastni vysoce odborné profese musi vCas rozpoznat, ze vyrobené komponenty
vykazuji odliSné parametry a vlastnosti.

Hlavnim pfedpokladem piedejit t¢émto nakladim, je dislednd mezioperacni kontrola, ktera je
obrovskym zdrojem pro vylepSeni technickych a technologickych postupti a pro konstrukéni
praci. Neshodné vyrobky mohou byt disledkem v neposledni fadé neustdle se zvySujicich
narokl zékaznikl na parametry a vlastnosti stroje. Velmi casto jsou produkovany v podstaté
prototypy dle konkrétnich pozadavkl zdkaznika a pfedev§im povahy jeho vyroby. Zavéry
jakosti a monitoring nakladii na jakost jsou v tomto ptipadé i cennym podkladem pro oddéleni
marketingu a obchodu. Mimotadnou usporou nakladii nejen v oblasti nakladii na jakost
v oboru tézkého strojirenstvi bude zavedeni jednotnych ucelenych modelovych tad stroja s
konstantnimi parametry a rozméry. Opakovanou vyrobou a standardnimi technologickymi
postupy dojde k vyznamnému sniZzeni po¢tu neshodnych vyrobki a nédkladd na jakost.

Dalsi skupinou nakladli na jakost pii vyrobé tézkych stroji jsou neshodné komponenty od
externich dodavateli a subdodavateld. V duasledku téchto vadnych dodavek, dochazi ke
zpozdéni vyroby a soucasné k ohrozeni kone¢ného terminu piedani dokonceného vyrobku u

zdkaznika zavinénim tieti strany. Zde je nalezen zdroj podnétl ke zlepSeni pro usek nakupu v
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oblasti zajiSténi prvotiidni kvality komponent a dili od externich dodavatelii. Takovym
nastrojem na zlepSeni situace pro usek nakupu bude reorganizace pribéhu vybérového fizeni
dodavatele, vytvoteni portfolia stalych a provéfenych dodavatelli, pozadavky na certifikaci
kvality dle nejprisn€jSich mezinarodnich norem a ukonceni spoluprace s dodavateli, ktefi
nespliiyji pfisna mezinarodni kritéria, a to nejen v oblasti kvality, ale i bezpecnosti.

Dalsi skupina nakladu, kterd vyrazné snizuje produktivitu vSech ¢innosti firmy, jsou naklady
na externi vady. Jedna se o vady vyrobeného zafizeni, které vzniknou provozem a pouzivanim
v priubéhu zivotniho cyklu v disledku neplnéni uzivatelskych pozadavki. Do této skupiny
zahrnujeme ndklady na reklamaci, nebo garanéni servis, pfipadné¢ naklady na vyrobu zcela
nové komponenty, soudni naklady, nédklady spojené s odpovédnosti za vyrobek apod. Dalsi
naklady jsou dodate¢né slevy vyrobki, nebo ,,bonusové* prémie v podob¢ zdarma dodané¢ho
ptisluSenstvi, jako jsou naptiklad nadstandardni pocet dodanych ndhradnich dild. Pro vyvoj,
konstrukci a technologii jsou takové priivodni jevy velkym zdrojem pro maximalni vyuziti
materidlu vadnych c¢asti stroje, pfepracovani pro pouziti na zafizeni niz§ich parametrii, nebo
niz§tho vykonu. Materidlové ndklady jsou v naSem piipadé v mnoha miliénech korun a
pfipadné znehodnoceni by mohlo mit pro spole€nost katastrofalni nasledky.

Dalsi nezanedbatelnou polozkou ve strojni vyrob¢ je vedle vysoce kvalifikovaného a odborné
zdatného persondlniho obsazeni useku jakosti diiraz na vynikajici kvalitu a servis méfidel,

naklady na certifikaci, ndklady na zkuSebny apod.

Podskupina nakladi, kterd by méla v nakladech na jakost v modelu PAF vykazovat trvaly rtst
(Nenadal, 2005), jsou naklady na prevenci. Jednd se o Cinnosti, kterymi je zabranén vznik
neshod. Vysledkem je tedy zlepSovani jakosti. Takovymi ¢innostmi jsou napf. progndza a
planovani jakosti, vzd€lavani, vybér vhodného nového zafizeni pro vyrobu, projektové

naklady na zlepSeni, nebo poradenska ¢innost.

,,PT1 aplikaci modelu PAF musi firmy realizovat tyto kroky:

e definovani nakladl na jakost a vymezeni struktury nakladovych polozek, zavaznych
pro firmu;

e analyzovani stavu evidence vytipovanych polozek;

e ndavrh zptsobu sledovani dosud neevidovanych polozek tak, aby bylo stanoveno misto
evidence, odpovédnost, zdroje informaci pro evidovani polozek, frekvence sledovani,
zpusob vyhodnocovani atd.;
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« zavedeni monitoringu do kazdodenni podnikové praxe a jeho pravidelné provérovani
o informovani vedeni o vysledcich sledovani a vyhodnocovani nakladi na jakost*

(Nenadal, 2005, s. 53)

Se zavedenim projektového fizeni byly naklady na jakost vyjmuty z rezijnich ndkladi a jejich
sledovani je evidovano separatné u kazdého projektu. Jeden projekt predstavuje vyrobu
objednaného strojniho zafizeni od podepsani kontraktu, ptes konstrukéni zahajovaci prace az
po externi montdz a piedani stroje u zakaznika. Néklady na jakost jsou vedeny pod vlastni
nakladovou poloZkou a je tak zajiSténo jejich sledovani. VSechny useky maji zahrnuty v
kapacitich a piid€lenych normohodinach casy obétované na opravy, feseni neshodnych
vyrobki a reklamaci. Prostfednictvim diisledné evidence a ochoty zaméstnancii  vykazovat
casy vynalozené na opravy a feseni reklamaci a upravy casové kapacity potfebné na neshodné
vyrobky. Dojde tak k hospodarné&js§imu vyuziti ¢asového fondu a zarovein k lep§im moznostem
finan¢nich vydélka. Pracovnici se pfedev§im nesmi bat takové skutenosti zaznamenat. Kazda
neshoda spojend s odhalenim nedostatku v pracovnich postupech miize mit vliv na veSkeré
¢innosti vyroby a ovlivni tak celkovy vysledek finalniho produktu. Vytvofenim piiznivého
klimatu bez hrozby finan¢nich postihil tak mizeme byt docileno motivace zaméstnanct, aby
na opakujici, mnohdy velmi zbytecné neshody sami upozoriiovali. Velmi ucinnym
motivacnim ¢init je piima vazba finan¢nich bonust pro zaméstnance na celkovy hospodarsky
vysledek spolecnosti. Cilovym vysledkem je v pfipadé¢ neshodnych vyrobkl nespliujicich

ptisné pozadované parametry definitivni odstranéni pficin vzniku.

Klicovy je ve vySe uvedeném piikladu pfistup managementu k pracovnikiim. Pokud
management dokaze nastavit vhodnou motivaci, vytvofit klima, kdy kazdy jednotlivy
pracovnik citi osobni zodpovédnost, je ziskana tolik potfebna ochota a viile, ktera je potfebna
k zajisténi mimofadné urovné kvality produkce. V neposledni fad€¢ je nutnosti vénovat
mimotadnou pozornost vzdélani pracovnikti a Skoleni v souvislosti dynamickym rozvojem v
oboru tézkého strojirenstvi.

b) Vyuziti modell procesnich naklada

Procesem chapeme Sirokou paletu Cinnosti a aktivit uvnitf firmy. Jednotlivé vyrobni a
technologické operace, nejjednodussi konstrukéni prace az po procesy zavaznych rozhodnuti

vrcholového vedeni. Proces je tedy soubor Cinnosti, ktery transformuje vesSkeré vstupy
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(Nenadal, 2005) na konecné vystupy. Naklady nejsou sledovany podle vyrobki, nebo fad
vyrobkovych modelt, ale podle jednotlivych procesi.

Naklady na provedeni jednotlivych procesi:

skute¢n¢ vynalozené ndklady vynalozené na shodu, tedy na pfeménu vstupii na
vystupy za predpokladu dodrzeni pozadovanych parametrii, rozmérii a vlastnosti
polotovaru, nebo dokoncené komponenty, napt. konstrukéni prace, naklady na
projektové tizeni, ndklady obchodniho seku, naklady tseku vyroby tézkych dili,
sttednich dild, drobnych dilti, ndklady na sestaveni stroje, ozZiveni stroje, nasledné
rozebrani, ndklady na expedici, zabaleni stroje, nebo dopravni ndklady

- naklady na neshody (ztraceny nevyuzity cas), viceprace, vyrobené zmetky,
rozmérové neshody, nespravné provedend vstupni kontrola materidlu, ztraceny a
znehodnoceny materidl, veSkeré ndaklady spojené se vznikem neshod uvnitt

procesu

Naklady na shodu jsou nevyhnutelné vydaje na realizaci bezvadného vyrobku, nebo
polotovaru spliujici veSkeré pozadované rozméry a mechanické vlastnosti. I pfes hodnotu
téchto nakladi, které dosahuji u jednotlivych komponent hodnotu nékolika set tisic korun,
muzeme v piipad¢ shody vSech pozadavkil oznacit tyto naklady za minimalni. Rozhodujici je
dodrzena technologie, uroven technologickych postupi, technicky stav vyrobniho zatizeni a
strojii, kvalita a tUroven vstupni kontroly, schopnosti zainteresovanych pracovniki a
dokonalost pfedepsanych norem.

Naéklady na neshodu jsou zbytecné néklady, které zdrzuji vyrobni proces, ohrozuji dodani
finalniho produktu zékaznikovi, vyzaduji operativni zmény v planovani vyroby z divodu

snizeni dasledkti vzniklych prostojii a nahodilého nevytizeni jednotlivych useki.

Dle poznatkii z praxe se neziidka stava, ze zodpovédni pracovnici za jednotlivé tseky si
neuvédomuji, ze nckteré naklady, které sami povazuji za pfirozené, jsou ve skuteCnosti
zbyte¢né tedy naklady ztracené pftilezitosti. Mohou to byt prubézné kontroly v bezvadné
fungujicich oblastech vyroby, nebo naopak nediislednost ve zlepSeni vyrobnich procest
problematickych usekl. Model PAF tedy ptedstavuje ptfistup ke kalkulaci nakladd, ktery neni
svazan s konkrétnimi vyrobky, ale s realizovanymi procesy. Tento model procesnich nakladt

by mély aplikovat pouze organizace, které proSly uspésné certifikaci systému jakosti.
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Taguchiho metoda

Jednd se o metodu na snizovani ndkladl na jakost u vyrobce. Principem metody je nutnost

uvédomit si vznik nékladt pti zvySovani jakosti vyrobki a jejich uzitné hodnoty.

Dle Taguchiho 1ze celkové naklady na kakost vypocitat:

B C A.D* A_.D° n+l )
- —t =+ =" +2)+—sm
htuTdr 3 Do ( 2 ) d?

kde: A... ztrata pfi piekrocCeni tolerance d
B... cena kontroly vyrobku
C ... cena opravy stroje
n ... kontrolni interval
u ... primérny pocet vyrobkd mezi opravami

d ... funk¢ni tolerance (tolerance vymezujici ptipustné hodnoty odchylky od ideélni
hodnoty T (target value), v které je vyrobek jesté vyhovujici (funkéni)

D ... vyrobni tolerance, ktera je podnikovym zpiisnénim funk¢ni tolerance

z ... pocet vyrobkl zhotovenych béhem kontroly

Sw ...smérodatna odchylka pii kontrolnim méfeni

Praxe jiz prokazala pouzitelnost metody diky své jednoduchosti bez doprovodnych nakladi a

bezprostiedni efekt (Nenadal, 2005, s. 59).

2.2.2 Niaklady na Zivotni cyklus
Néklady na uzivani strojniho zafizeni v celém spektru vyroby tézkého strojirenstvi jsou

spojeny s uzivanim vyrobkil na cela desetileti. Jednd se o velké investicni celky, které jsou
urceny pro segment nasledné vyroby, nebo pro v praci ve mzdé.

Vedle rezijnich nakladl, které jsou v tomto piipadé¢ velmi podstatné, napt. oleje a dalsi
maziva, spotieba elektrické energie, nadklady na Skoleni a vzd€lavani vysoce kvalifikované
obsluhy, mzdové néklady obsluhy, vycvik, ndklady na mzdové naklady, ndkup zatfizeni pro

potfeby udrzby apod. VySe uvedené naklady zahrnujeme mezi jednordzové, nebo pribézné.
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zatizeni.

Budouci vySi ndkladi na zivotni cyklus ovliviluje sdm vyrobce. V piipadé vysoce
specializovaného vyrobniho zafizeni je kladen diiraz na vyvoj technologii a konstrukénich
feSeni. Vedle mechanickych vlastnosti a dodrzeni parametrii je dulezitd stalost stroje
(geometrické usazeni), té€snost, kterd ma ptimy vliv na adrzbu, spotfebu ropnych produkta,
ekologickou likvidaci apod. Tésnost stroji je mimofadné dtlezitd na prevenci pred
pfipadnymi prostoji a zbyte¢nymi naklady pfi nevyuziti kapacit. Ma pfimy vliv na uroven
nasledné zadfeni stroje. V dusledku takové udalosti opét vznikaji vysoké tzv. zbytecné
naklady. Tato kategorie ndkladii je vyznamné promitnuta do vykonnosti firem celé

ekonomiky.

2.2.3 Spolecenské naklady na jakost
Spolecenské naklady na jakost jsou naklady, které jsou hrazeny vSemi daitiovymi poplatniky.

Do této skupiny zatazujeme:

- vydaje pfi odstraiiovani $kod na obyvatelstvu
- vydaje statni spravy

« odstranéni Skod na Zivotnim prostiedi

- vydaje na vystavbu ekologickych zatizeni

- obnova a udrzba staveb

«  preventivni opatieni

«  ztraty pi1 smogovych kalamitach

Dusledky spolecenskych nakladii vychazeji predevSim z nedodrzenych ekologickych
parametrt vyroby. V uvedené oblasti je mnoho véci nedofeSeno. Soucasnd ekologicka
megazakazka, ktera je piipravovana v Ceské republice je spise piileZitosti k netmérnému
zisku zajmovych skupin. Ani pfipadné nové trendy v podobé& ekologickych solarnich
elektraren nepiindseji oCekavany uzitek a snizeni naklada.

Spolecenské naklady na jakost jsou tedy pfedev§im zaméfeny na environmentalni oblast. V
poslednich letech se zavedeni environmentalniho managementu stalo ve vyrobnich podnicich
trendem. Tento pfistup znamena piistupovat systematicky k ochrané zivotniho prostiedi ve

vsech aspektech podnikani, jehoz prostfednictvim podniky zaclenuji péci o zivotni prostiedi
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do podnikatelské strategie a b&ézného provozu. Principem je vytvoieni a udrzeni
strukturovaného systému environmentalniho managementu (EMS), ktery je soucasti
celkového systému fizeni a tyka se komplexné€ vSech aspektli environmentalniho chovani
firmy. Zavedeni syst¢ému EMS je pro firmy dobrovolnou zélezitosti. Vrcholny management
podniku si je v soucasném problematickém obdobi pln¢ védom, Ze v nemilosrdném
konkurenénim prostfedi musi mit do své strategie bezpodminecné zahrnuty otdzky ochrany

zivotniho prostiedi.

Strategie dvojiho zisku

Vysledek, ktery firmy ocekédvaji je lepSi budouci hospodaisky vysledek a snizovani
negativnich dopadt aktivit vyrobce, nebo poskytovatele sluzeb na zivotni prostfedi. Tato
strategie vychazi ze zasady udrzitelného rozvoje a spolecensky odpovédného podnikani.
Strategie dvojiho zisku spocivad na druhé stran¢ zachovanim pfilezitosti a Sance pro dalsi
generace na uspokojovani svych potieb. SniZeni zatéze Zivotniho prostfedi ma piimy vliv na
zvySeni konkurence schopnosti podnikatelského subjektu, ptipadné celého koncernu, nebo

dcefinych spole¢nosti.

Predpisy pro zavedeni EMS

Technické normy fady ISO 14000 jsou reprezentovany normou CSN EN ISO 14001. Systémy
environmentalniho managementu a natizeni normy EHS — specifikace s navodem pro jeji
vyuziti. Statni politikou zivotniho prostfedi kladen daraz na poskytovani informaci vztahu
konkrétni spolecnosti k Zivotnimu prostiedi. Stitem garantovany systémem je zajiStovan
dohled nad dodrZzovadnim stanovenych pravidel a je provadéna registrace podniklli a firem,
které se do programu uspésné zapojili. Statnim spravam jednotlivych ¢lenskych zemi byla
uloZena povinnost vytvofit administrativni a legislativni ramec, ktery umoznil provoz EMAS

tak, jak je ve vyse uvedeném dokumentu popsano.

Twviirci ptistup k ochrané zivotniho prostfedi ma mimoiadny pfinos a vyznamny preventivni
charakter. Vlastni systémova feSeni jednotlivych firem a podnikli efektivnéji respektuji
ekonomické souvislosti. Piedejde se tak neumérné vysokym nédkladim, kterymi jsou
prevadény problémy souvisejici s zivotnim prostiedim z jedné slozky do druhé. ZkuSenosti
uplynulych let dokazuji, ze zajmy environmentu lze uspésné propojit do ekonomickych cilt

firmy a diky zmapovani neproduk¢nich oblasti podnikani dosahnout zvySeni vykonnosti.
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Zikladni cile podniku v ramci EMS

- zavedeni poradku
+ Uplny soulad s pravnimi pozadavky
+ dobr¢ vztahy vetejnosti a se statni spravou

- zisk obchodné vyuzitelné vizitky (registrace v programu EMAS)

Pozitivnim pfinosem ve vztahu vyrobct a firem k environmentalnimu managementu je vedle
posouzeni finan¢nich piinostt i hodnoceni rizik, které plynou z nedostate¢ného oSetfeni
technickych prvkii ochrany Zivotniho prostfedi. Takova rizika jsou mozné havarie, vzniklé
nasledné prostoje, ekonomické potize, nizka dostupnost bankovnich uvéra a dalSich

finan¢nich investic, ptipadné ztrata trzniho podilu, nebo zdkazniki.

»Hlavni pFinosy environmentialniho managementu

- redukce provoznich naklada, Gspora energii, surovin, ptip. dalSich zdroji

- nizsi rizika ekologickych havarii, za které nesou firmy odpovédnosti

- zvySeni podnikatelské divéryhodnosti pro banky, pojistovny, statni spravu,
investory

- dobré vztahy s vefejnosti

- rozSifeni moznosti v exportni oblasti a v oblasti statnich zakdzek a podpor

podnikéani* (http://firemniservis.cz/sklad/Info_ISO14001.pdf, cit. 10. 3. 2012)

Podnik musi kontrolovat a identifikovat environmentalni aspekty, vlivy, rizika. Dale musi byt
schopen formulovat svou vlastni politiku ve vztahu k zivotnimu prostiedi a nasledn¢ takovou
politiku realizovat. Nedilnou soucéasti v oblasti Uspéchu vyrobce ve vztahu k zivotnimu
prostiedi je vyclenit potiebné zdroje k dosazeni téchto cili a pfidéleni konkrétni
zodpovédnosti. Dale je nedilnym piedpokladem definice fidicich piistupti ve vztahu k
environmentalni oblasti a docileni stavu, kdy se kazdy jednotlivy zaméstnanec béhem své
kazdodenni prace chova zodpovédné a je zapojen v ramci svych pracovnich povinnosti do
procesu minimalizace a odstrailovani negativnich ekologickych dopadii. V neposledni fad¢ je

velmi dulezitd komunikace, a to nejen ve vztahu k environmentalni oblasti, ktera piimo
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souvisi s ¢innosti a aktivitami podniku. Komunikace musi byt vedena v ramci celého podniku

za ucelem vyskoleni zaméstnancti ve véci odpoveédnosti tak, aby své ukoly plnili efektivné.

2.2.4 Efektivnost zlepSovani jakosti
Zakladni kategorie efektivnosti

« socialni
+ vyrobn¢ technické
« uzivatelské

- narodohospodaiské

Socialni efekty, které¢ jsou odhalovany v projektech zlepSovani jakosti a projevuji se v
oblastech, jako je zvySovani bezpec¢nosti a ochrany zdravi, sniZzeni podilu fyzické a psychicky
naro¢né prace, zlepseni estetiky prostiedi, nebo zlepSeni stavu zivotniho prostiedi.

Mimotéadna obtiznost je spolecnym jmenovatelem vySe uvedenych Uc¢inki a je velmi naro¢né,
takika nemozné jejich vyjadieni ve finan¢nich jednotkach. I pies tuto skutecnost by nemély
byt tyto ufinky (Nenadal, 2005) nijak podceniovany a alesponl verbalni ocenéni téchto jevii by

mélo byt soucésti vyhodnocovani efektivnosti zlepSovani jakosti.

Vyrobné technicka efektivnost je pohledem individualnich vyrobct na proces zlepSovani
jakosti. Maji omezenou u¢innost. Nevypovidaji o Uc¢incich v jinych oblastech, napt. u
konecného spotiebitele. Ukazatele vyrobn€ technické efektivnosti je mozné managementem

spole¢nosti uplatnit napt. ve finanéni oblasti.

Urovni jakosti je piimo ovlivnéna finanéni hotovost firem. Pfi vyrob& nadrozmérného
strojniho zatizeni, které miZe byt oznaceno za investi¢ni celky je kone¢na kvalita a perfektni
stav realizované zakazky ve finalni ¢asti u zékaznika piimo zavisla na finan¢ni hotovosti, tzv.
vicendkladech a zaroven ptimo ovliviiuje celkovy ekonomicky vysledek nejen projektu, ale i
celkovy hospodaisky vysledek. Podminkou je odhaleni vSech moznych zdvad a neptesnosti
vyrobenych komponent pfi tzv. interni celkové montéazi pfed kone€nou expedici stroje. Stroj
musi splnit veskeré parametry a normy. Dale musi spliiovat pfedepsané a garantované
mechanické vlastnosti, parametry pfesného usazeni stroje a vyrabét perfektné obrobené strojni

komponenty. Nedostatky v trovni jakosti ve vSech fazich vyrobniho procesu ma za nasledek
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viceprace v zaveérecné fazi vyroby, tedy tésné pred expedici a neodhalené nedostatky v oblasti
nedodrzeni parametra zjisténé az pii nasledné tzv. externi montdzi jsou piiinou posunu
terminu dodani a nekompletnosti stroje. Viceprace u odbératele provazi zvySené mzdové
naklady. Dale jsou vyznamnym finanénim zatizenim vyplacené diety montdznim

pracovnikiim, ubytovaci naklady, pojisténi apod.

Uvedené nedostatky trovné jakosti jsou pfi¢inou nedodrzeni terminu piedani a nasledného

poruseni dohodnutych podminek kontraktu. Nasledné je pozdrzena fakturace. Az 80%
hodnoty kontraktu je uhrazeno az po konecném ptedani stroje v bezvadném stavu. Zde se
dostavame k pfimému vlivu nejen na finan¢ni hotovost, ale pfedevsim je tak pfimo ovlivnéna

likvidita firmy.

Kromé& posunuté zavérecné fakturace je nedodrzeni vcasného piedani penalizovano
vyznamnymi finanénimi sankcemi ze strany zadkaznika. Zde se dostavame k dalSimu
mimotadné dilezitému faktoru, ktery pfimo ovliviiuje finan¢ni hotovost. Jedna se o likviditu

firmy a v neposledni fad¢ hospodaisky vysledek.

Soucasna hodnota CASH — FLOW (Nenadal, 2005)

¥ CF
i=1

kde: T .... doba vyroby vyssi jakosti v letech
CF ...objem cash flow ovlivnény zlepSenim jakosti v roce i

M ...trokova mira c setinach %

Na urovni jakosti je zavisla celd fada polozek ovliviiujici cash flow.

UZivatelska efektivnost

Uzivatelska efektivnost intenzivné nabyva na vyznamu z diivodu ocekavaného efektu
predevsim u uzivatell. Realizaci nejriznéjSich projektd s cilem zlepSeni trovné jakosti je
provadéno na zakladé¢ ocekavanych ekonomickych U€inkli na strané uZzivatele. Takovym
projektem muiize byt vyvoj nového vyrobniho strojniho zatfizeni, nebo v ptipadé strojirenskych

produkti, které jsou sami o sob¢ investicnimi celky modernizaci konkrétni Casti stroje. Je
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dosazeno lepSich mechanickych vlastnosti, vy$si rychlosti obrabéni, zvySeni produktivity
nabidka pfisluSenstvi, apod. To vS§e ma piimy vliv na ekonomickou stranku a efektivnost na

strané uzivatele.
Ukazatele uzivatelské efektivnosti

Celkovy uzivatelsky (Nenadal, 2005) efekt Eu

N MT

Eu= Y Y Y Eui, (K&)

i=1 j=1 =1
kde: N ... celkovy pocet tuzemskych uzivateli sledovanych produkti
M ...varieta dil¢ich ekonomickych efektl, zavisla na funkcich, které sledovany
produkt plni
T ... celkova doba pouzivani kvalitn¢j$iho vyrobku v letech
Eijt ... dil¢i efekt i-tého uzivatele, vyvolany j-tym Gcinkem v roce t
rentabilita vyrobku R v(Nenadal, 2005)

Eur %100,
C

Eur ... primérny rocni ekonomicky efekt individualniho uzivatele z vyuziti vyrobku
vy$si jakosti

C ... potizovaci cena vyrobku

Narodohospodarska efektivnost

Vyznam narodohospodaiské efektivnosti spoCiva ve vyznamu zlepSeni ukazatelli jakosti na
pozitivni zménu narodniho dichodu a makroekonomické ukazatele. Co se podaii vyrobci
nebo uzivateli v urcité oblasti uspofit, mize byt s velkou pravdépodobnosti vyuzito v jiné
oblasti ekonomiky. Dal§im ptikladem ve zvySovéni efektu zlepseni Girovné& jakosti je v Ceské
republice automobilovy primysl. V poctu vyrobenych vozidel na jednoho obyvatele patii nase
zem¢ ke svétové Spicce. V ramcei evropského kontinentu dokonce zaujiméa se Slovenskou

republikou ¢elni pozici. Neustdlym zvySovanim kvality, Zivotnosti a vy$si produkce zamétené
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v rozhodujici ¢asti na export ma piimy vliv na ukazatel stavu obchodni bilance, hruby narodni

produkt, zaméstnanost, devizové rezervy, silu a konvertibilitu mény, apod.
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3 Nastroje rizeni jakosti
Zakladni skupina nastroju fizeni jakosti jsou tvofeny: vyvojové diagramy, kontrolni tabulky,

histogramy, diagramy pfic¢in a nasledkl, Paretovy diagramy, bodové diagramy a regulacni

diagramy.

3.1 Kontrolni tabulky

Nejcastéji slouzi k ru¢nimu sbéru dat o konkrétnim procesu. Kontrolni tabulky jsou nej¢astéji
pouzivany v oblastech vstupni kontroly, kontroly polotovart, kontroly surovin, hotovych
vyrobkil, analyze strojii a zafizeni, analyze technologického procesu, neshodnych jednotek,
zaznamu vstupnich Gdaji a vypoctu zakladnich charakteristik.

Usporadany zpusob zdznamu dat nam umozni minimalizaci chyb pfi sbéru zaznami,
interpretaci a zalohovani dat. Jsou cennym podkladem pro vyhotoveni ucelné a vérohodné
statistiky. Na zadkladé téchto wvysledkti jsou analyzovany pravdépodobnosti vyskytu
pfipadnych zmetkd, zdvad dodavanych dili a je umoZznéna identifikace pticin neshod,
odchylky ptfedepsanych parametri hotovych vyrobkli a polotovari. Nespornou vyhodou

kontrolnich tabulek je uspotadani a zaznam velkého poctu dat do jedné tabulky.

3.1.1 Hlavni oblasti aplikace kontrolnich tabulek

e Jsou nastrojem zaznamu vysledku jednoduchého <¢itdni nejriznéjSich polozek
(rozmérové neshody obrobkli a dal§i vady). V takové tabulce jsou evidovany data
podle jednotlivych druhi v dlouhém ¢asovém obdobi.

e Nastroj zobrazeni souboru méfeni. Kontrolni tabulka je v tomto ptipadé podkladem
pro sestrojeni histogramu.

e Zobrazeni mista vyskytu urcitych jevl. Tabulka v tomto pfipadé podava informaci o
Cetnosti vyskytu ur€itych nedostatkli, rozmérovych neshod, materidlovych vad a
dalsich jeva. Graficky zobrazuji mista vyskytu jednotlivych druhii vad a jejich
koncentraci na zkoumaném vyrobku (povrchové vady, nerovnost obrobku, nepiesné
vyvrtani). Znalost mista vyskytu vad urychluje identifikaci fazi vyroby, usek a
pracovisté, kde byly zptisobeny. Dle pritvodniho listu nasledné identifikujeme i sménu
a obsluhu odpovédnou za vyrobek, nebo polotovar. Veskeré takto ziskané informace

jsou podkladem pro zjiSténi piicin, a to na strané obsluhy, pfipravy vyroby, nebo
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Spatné pfipravenych obrabécich nastrojli, nebo nevyhovujicim sefizeni vyrobniho

zafizeni.

Zakladem pro tvorbu kontrolnich tabulek je tfidéni dat podle pfedem urcenych hledisek.
Jedna se o druhy vad, misto vyskytu vady, stroj, obsluha, pomocny pracovnik, sména, druh
materialu, mé&fici piistroje, technologické parametry apod. Uéelem je rozdéleni sbiranych dat

tak, aby bylo mozné ur¢it ptivod polozky a urychlit proces vyhledavani pti¢in neshod a zavad.

3.2 Vyvojové diagramy
Vyvojoveé diagramy nam pomahaji pochopit, jak proces funguje. Usnadnuji zlepSeni procest a

komunikaci mezi utvary a pracovnimi skupinami. Jsou zakladni nastroj pro popis jakéhokoliv

procesu.

Pouziti vyvojovych diagramti

e Vysvétleni procesu zékaznikiim a uzivatelim pii prokazovani jakosti
e Objasnéni procesti novym pracovnikiim

e Objasnéni vazeb mezi jednotlivymi Gtvary

e Odkryti nedostatkti v procesu

e Porovnani skute¢ného a idealniho pribéhu procesu

Vyvojovy diagram je tedy diagramem s jednim zacdtkem a jednim koncem. Struktura je
vyjaddiena opera¢nimi bloky, zobrazenymi ¢innostmi a rozhodovacimi bloky. ucelem je
komunikace vSech zucastnénych v jednotné terminologii. VSichni zicastnéni mnohem 1épe
chapou své misto v procesu a souvislosti k predchazejicim a ndslednym ¢innostem.

V piipad¢ vyroby strojniho zatfizeni ur¢eného k vyrob¢ velmi pfesnych komponent se jedna o
diileZitost dodrZeni parametrl a pfesnosti vyrabénych dili. Pfi opracovani komponenty, ktera
je urCena k usazeni stroje a po které se zafizeni pohybuje ma ptipadnd nerovnost, nedostatek
pii1 hrubovani, nebo fatalni disledky v procesu kone¢né montaze a usazeni stroje. Opracovani
dili urcenych pro usazeni stroje, tzv. ,,loze stroje, je pfipadnd vada procesu opracovani
promitnuta v nedostacujicich mechanickych vlastnostech a nemoznosti pfesného vyrovnani a

usazeni stroje. Pracovnik v této fazi vyroby, kterd se nachdzi na svém pocatku ma jasné
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dokumentovanu velediilezitost operace a navaznost vysledku vlastni prace na dals§i prib&h

vyroby a montaze.

Pii sestavovani vyvojového diagramu se obvykle pracuje v tymu. Diraz je kladen na volbu

otazek.

Vhodné otazky:

e (o se stane nejdiive?

e Pivod materialu?

e Doba vstupu materialu do procesu.?

e Dalsi postup?

e (o se ma stat v pripad¢ odpovedi ANO?
e Co nasleduje v ptipad¢ rozhodnuti NE?
e Kdo ma rozhodnout?

e Kam nésleduje cesta vyrobku?
Pti sestaveni vyvojového diagramu musi byt autorem bran zietel na stru¢nost, jednoduchost a
prehlednost, spravnou identifikaci rozhodovani a umisténi vyvojového diagramu na jednu
stranu.
Zakladni typy vyvojového diagramu:
e Linearni vyvojovy diagram

e Vyvojovy diagram vstup/vystup
e Integrovany vyvojovy diagram
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Obrazek ¢. 1 Linearni diagram

Zjisténi pozadavku

zakaznika

l

Definice potreb

zakaznika

A 4

Pozadované

vlastnosti produktu

A 4

Navrh a vyroba

produktu

A 4

Kontrola produktu

A 4

A 4

Odpovidaji pozadované

vlastnosti produktu navrhu?

Ano

Miroslav Stanék 2012

Ne !

Zajisténi souladu

vlastnosti s pozadavky

Zdroj: Vlastni zpracovani 2012

3.3 Histogramy

Expedice

k zakaznikovi

Jde o sloupkovy graf, ktery predstavuje grafické zndzornéni intervalového rozdéleni Cetnosti

(rozmér vyrobku, hrubost, primér, stupeni brouSeni apod.) V tomto sloupkovém grafu je
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zakladnou jednotlivych grafi osa x, kterd reprezentuje S$itku intervalu. VySka sloupk
informuje o Cetnosti sledovaného intervalu. Histogram patfi k nejznaméjSim a
nejpouzivangjSim statistickym nastrojim. Lze z nich vycist informace o odhadu polohy a
rozptylenosti hodnot sledovaného znaku, odhad tvaru rozdéleni, identifikovat zmény

v procesu, nebo informaci o zptsobilosti procesu.

3.4 Diagram pricin a nasledki
Diagram pfi¢in a nasledkl je zakladnim ndstrojem shromazd’ovani informaci o procesech,

vysledcich a vykonnosti pro ¢innosti, které nasledné vedou ke zdokonalovani procesi. Byva
nazyvan Ishikawiiv diagram. Tento nastroj je velmi snadno pochopitelny a ma Siroké
uplatnéni pfi feSeni moznych problému. V praxi je pomoci tohoto diagramu odhalen vztah
mezi pfi¢inami a nasledky.

V praxi nemusi byt vztahy mezi pfi¢inami a nasledky na prvni pohled vibec ziejmé. V
ptipadé vyroby nakladnych strojnich zatizeni (obrabéci stroje, frézovaci stroje, nadrozmérné
soustruhy, turbiny). Vyrobni proces trva 16-18 mésicl. Vada a nesoulad vyslednych vlastnosti
produkovaného zatizeni ma pficinu jiz v samotném zacatku vyroby. Tento nedostatek nemusi
vzniknout v prvnich tydnech zahdjeni vyrobniho procesu, nybrz né€kolik mésic pfed jeho
zahajenim. Pfi¢inou muze byt nevhodna volba dodavatele fidicich dili v podobé nakladnych a
nadrozmérnych odlitkii. V dobé uplynulé¢ konjunktury byli mnozi vyrobci nuceni odebirat
materidl a subdodavky od méné kvalitnich a 1éty neprovéienych dodavatelii. Zkoumani pficin
nevyhovujicich parametri, piesnosti a usazeni vyrabéného zafizeni mtize byt v nekvalitnim
opracovani v priabéhu vyrobniho procesu, zastaralym vyrobnim zafizenim, nedostate¢né
zkuSenou a zaSkolenou obsluhou, ale i vlivem $patného odliti, nebo pouzitim nekvalitni oceli.
Vhodné navrzeny a zvoleny diagram ,,rybi kosti“ nam pomulze vztahy mezi nésledky a

pravymi pri¢inami odhalit.

vrwe

3.4.1 Skupiny diagrami pri¢in a nasledku

e Diagram pro analyzu a variability procesu
e Diagram pro klasifikaci procesu

e Diagram pro vySetfovani pficin
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Obrazek €. 2: Diagram rybi kosti

material vyroba kontrola

Nepresnost
Nekvalitni Chybny

ocel

stroje

postup

Nezkuseny Spatna
pracovnik

Neodpovidajici kontrola

3 Nedodrzeni Chybné =
rozmér
postupu méreni
Nepfesna objednavka Vv prostredi
m— 4 Nevhodny m——f  Neznalost
Komunikace s postup Nezkusenost
dodavatelem —
L Nekvalitni Spatna
Nepresne obrabéci ginnost
podklady noze
mistrd

Vedeni Technologi Lidské

Zdroj: Vlastni zpracovani 2011

3.5 Paretilv diagram
Paretiv diagram je jeden z nejefektivnéjsich bézné dostupnych a snadno identifikovatelnych

rozhodovacich néstrojii. Umoziuje oddélit faktory podstatné od méné podstatnych. Ukazuje,
kam se ma zaméfit usili pro odstranéni nedostatkli a zabezpeceni jakosti. Paretiv diagram

poprvé pouzil J. M Juran.

Vyse uvedeny diagram ma Siroké vyuziti. Jedna se o oblasti neshodnych vyrobki, analyzu
vzniklych ztrat vlivem neshodnych vyrobkt, analyzu nasledné vzniklych ¢asovych ztrat pfi

vypotadani neshodnych vyrobki, analyza reklamaci, pfi¢in neshodnych vyrobkd, analyzu
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poruch vyrobniho zafizeni, prostoji apod. Kazdy problém miize byt hodnocen ze tii
zakladnich hledisek. Témito hledisky jsou Cetnosti vyskytu sledovaného ukazatele, dale se
jedna o ndkladové hledisko a hledisko vyznamnosti z pohledu bezpecnosti a funkcnosti

vyrobku.

Obor tézkého strojirenstvi se vyznacuje unikéatni vlastnosti. Takovou vlastnosti je disledek
snadnou rostoucich nakladil vlivem zmetkli a neshodnych vyrobkti a polotovart. Tyto vadné
polotovary zna¢né zdrzuji vyrobu, jsou pfi¢inou nasledné vzniklé viceprace a prostojii na
naslednych pracovistich ve vyrobnim procesu. Dalsi pfi¢inou mohou byt vzniklé viceprace,

které nemaji ptivod v matetské firmé, ale zdvada vznikla na strané dodavatele.

Na druhé stran¢€ vyroba strojnich zatizeni v t€zkém strojirenstvi je unikatni v tom, Ze téméf
vse se da opravit, rozebrat, znovu slozit, prebrousit, nebo znovu opét strojné obrobit. Vlivem
dalsiho strojniho opracovani mohou byt ovlivnény pozadované rozméry polotovaru. Mize byt
ale strojn¢ opracovan pro pouZiti jiné fady stroje o niz§ich rozmérovych parametrech.

Samostatnou kapitolou jsou dodavky polotovarti a subdodavky, kde si ani naSi dodavatelé
nedokéazou poradit s pozadovanou opravou. Jako ptiklad je mozné uvést dodani prevodovky
s neodpovidajicimi lozisky. I takovou situaci dokdzou pracovnici vyfesit. Jsou vyzadovany
mimotadné zkuSenosti a zru€nost. V priibéhu pracovniho procesu jsou podavany mimoiadné
vykony pii feSeni vzniklych neshod nejen v pribéhu vyrobniho procesu, ale i vinou
dodavatell. Piesto 1 pii takto mimotadnych vykonech a nepldnovanych opravach neshodnych
vyrobkl vinou dodavatelli vznikaji nejen finan¢ni naklady pfi vicepracich, zvySené spotiebé
odpracovanych minut, ale je nasledné ohrozen termin dokonceni celé¢ zakazky a s uvedenym

souvisi hrozba placeni zna¢ného penale, nebo dalsich smluvnich sankci.

Paretovu analyzu lze vyuzit pifi definici a vyhledavani nejpodstatnéjSich problémt. Jsou to
problémy necetnéjsi, nebo nejnakladnéjsi. Paretova analyza je pak provadéna sestavenym

tymem odborniki, kterému predchéazi sestaveni diagramu pticin a nasledk.

3.6 Bodovy diagram

Bodové diagramy jsou vyznamny (Nenadal, 2005) nastroj fizeni jakosti, ktery muze
vyznamnym zpusobem pomoci pii fizeni procest. Pfi snaze o zlepSeni procesu jakosti mize

nastat situace, kdy regulace procesu dle vybrané¢ho znaku jakosti je ekonomicky pfili§ narocné
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a regulacni zasahy by se staly neefektivni, nebo velmi obtizné¢ realizovatelné. V takovém
piipad¢ je vhodné najit jiny znak jakosti, ktery s ptivodné pozadovanym znakem koreluje.
Takova zavislost mize byt graficky zobrazena v bodovém diagramu. Z takového diagramu

rozpozname piimou zavislost levnym a drahym zptisobem méteného znaku jakosti.

3.7 Regulaéni diagramy

Jednd se o zékladni néstroj statistické regulace procesu. Statistickd regulace plni preventivni
funkci v procesu fizeni jakosti. VEasné odhaleni odchylek umozituje v€asné zdsahy do
procesu a dlouhodob¢ udrzet pozadované parametry na stanovené urovni. Regulace spoc¢iva
v kontrole vystupni veli¢iny. Na konci ptislusného procesu zjistime, zda zjiSténé vystupni
parametry odpovidaji pozadované urovni. Pozadovanym vysledkem je soulad trovné
stanovenych parametri tak, aby byla zajiSténa shoda znaki jakosti, kterou pozaduje jak
management jakosti, tak zakaznici. K dosaZeni tohoto cile jsou pouzivany statistické metody.
Podminkou je precizni analyza procesu, ktera utvaru jakosti odhali, jak proces funguje.
Veskeré jevy ve vyrobnim procesu jsou neodmyslitelné spjaty s variabilitou. Statisticka
regulace ndm tedy umoznuje neustdlou priibéznou kontrolu vSech probihajicich vyrobnich
procesit a umoziuje v€asné zasahy a opatieni pro zajiSténi napravy a eliminaci moznych
odchylek od pozadovanych parametri vyrobku. Neni mozné vyprodukovat dva naprosto
stejné vyrobky. Lze ale pomoci statistickych metod vytvofit podminky pro minimalizaci

mnozstvi neshodnych polotovarti a findlnich komponent.

Vlivy zpisobujici variabilitu:

e Nahodné¢ vlivy, které jsou obvyklé a ptirozené. Je jich maly pocet a pisobi v malém
rozsahu. Jako ptfiklad miizeme uvést brouseni s presnosti na tisicinu mm, kde ma
zména a vykyvy teploty vliv na kone¢né parametry. Vlivem téchto ndhodnych vlivii
lze znaky a parametry, které ovliviiuji predvidat a udrZzovat proces jakosti na jeji
pozadované urovni. Nahodné vlivy neni mozné zcela eliminovat, ale jejich
pusobeni muze byt vlivem urcitych zasahii do procesu omezeno (ndkup kvalitnich
odlitkdi, obrabécich nozl, zajiSténi dodavatel kvalitngjstho a spolehlivéjsiho
tfidiciho systému).

e Vymezitelné vlivy zpisobuji vyznamné odchylky od poZadovanych parametra.

Tyto vlivy ptisobi nahle, nebo pozvolné.
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4 Sedm ,,novych“ nastroju rizeni jakosti

Je prostfedkem k implementaci fizeni kvality a jakosti do kazdého manazerského rozhodnuti,
které se tyka vSech urovni fizeni. To znamena vénovat pozornost vedle operativniho fizeni,
také planovani (Nenaddl, 2005) jakosti a strategii kvality v delSim ¢asovém horizontu.
Soucasti strategie je stanoveni cill a stavu, ve kterém se troven kvality vyslednych produktii
a urovenl samotné vyroby chce nachéazet. K takovym cilim patii vyvoj novych produkti,
zdokonaleni stavajicich vyrobki, sbér a zpracovani nejriznéjSich informaci, zdokonaleni
systému nakupu materialu, surovin, polotovarti, nebo subdodavek. Veskeré ¢innosti v ndro¢né
a technologicky slozitém vyrobnim procesu musi splilovat narocna kritéria pozadavka na
uroven kvality a jakosti. Pfi vyrobnim procesu by bylo mélo platné precizni a piesné
opracovani odlitka tvoficich fidici a nosné ¢asti novych vyrobnich strojnich zafizeni, pokud
nebudou kvalitné vybrani odpovidajici dodavatelé, u kterych jsou klicové casti stroje

odlévany z nejkvalitnéjSich surovin.

4.1 Afinitni diagram (diagram kvality)

Afinitni diagram je vhodny pro uspoidadani velkého mnozstvi informaci. Pomaha objasnit
strukturu fesenych problému a usporadat informace do skupin. Tvorba uvedeného diagramu je
tvarci proces. Slozeny tym by mél disponovat i vSeobecnymi znalostmi, proto takovy tym
byva doplnén o ,,neodborniky*, kteti disponuji vS§eobecnymi znalostmi. Veskeré naméty jsou
zapsany na karticky, které jsou nasledné rozdéleny do pftislusnych skupin. Pojmenovanim
skupin a jejich zobrazenim je vytvofen afinitni diagram.

Jedna se o vysoce efektivni metodu. Pii jeho zpracovani se vyuzije vSech namétd. Afinitni
diagram umoznuje hlubsi pochopeni problému. Jeho pouziti je velmi vhodné v piipadech

slozitych a komplikovanych problémt s nutnosti hledani netradi¢niho postupu feSeni.

4.2 Diagram vzajemnych vztahi

Umoziuje identifikovat logické a pri¢inné souvislosti. Uplatiiuje se pti feseni problému, ktery
vyzaduje dokonalé¢ pochopeni logickych vazeb. V tomto pfipadé se pracuje pouze
s vybranymi naméty, nebo s naméty konkrétni vybrané skupiny. U vybranych konkrétnich
namétl jsou analyzovany vzdjemné souvislosti. Vysledny zpracovany diagram umoziluje
porozumeéni souvislostem dil¢ich ¢asti studovaného problému.

Diagram vzajemnych vztahi naAm muize pomoci napi. pfi odpovédi otazku ,,Co je pfic¢inou

zhorSené piesnosti nasich stroja?.
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4.3 Systematicky diagram

Je pouZivan k rozloZeni problému na dil¢i problémy. Jedna se opét o tymovou praci. Princip
spo&iva v postupném piifazovani namétu, ktery vzdy rozsifuje predchozi troven. Uelem je
dosazeni dostatecné trovné podrobnosti. Vysledny systematicky diagram zobrazuje ndzorné
logické uspotadani vSech kroki, které piedstavuji feseni a odstranéni problému.

Tohoto diagramu lze pouzit pii feSeni praktickych problému. V ptipadé zdkaznika to muze byt
pozadavek na vybaveni konkrétniho pracovisté naSimi stroji. Takova zakazka je tieba
rozpracovat dle rozmérti pracovisté. Nasledné podle velikosti obrabénych obrobkili zhodnotit
optimalni velikost a tim i1 zvoleny model nami doddvaného zatizeni. DuleZitou soucasti je
narocnost zdkaznikem pouzité technologie opracovani. Na ziklad¢ této skuteCnosti je

doporuceno zékaznikovi vhodné ptisluSenstvi, které zvysuje uzitnou hodnotu zafizeni.

4.4 Maticovy diagram
Pouziti maticového diagramu pomahd odstranit tzv. bild mista konkrétniho problému. Je

pouzivan (Nenadal 2005) k posouzeni vzdjemnych vztahli mezi n€kolika oblastmi problému.
Tohoto nastroje lze vyuzit pifi praktickych aplikacich. Mohou to byt souvislosti mezi
vyslednymi vlastnostmi stroje a vychozi surovinou pro vyrobu fidicich odlitki, nebo
pozadovanymi znalostmi na obsluhu slozit¢ho technologického strojniho zafizeni a
schopnostmi pracovnika pievzit odpovédnost za bezvadné opracovani soucasti stroje

v hodnoté nékolika miliona korun.

4.5 Analyza udaji v matici
Je zaméfena na porovnani polozek charakterizovanych fadou prvkii. Pfedpokladem takového

zkoumani jsou podklady v podobé ¢iselnych udaji. Pro analyzu takovych udaji mohou byt

pouzivany metody:
e Analyza hlavnich komponent
e Mapa (vjemova mapa, pozi¢ni mapa)

e Plosny diagram

Uvedenych postupli mize byt vyuZito k vybéru nejvhodnéjsiho dodavatele, vhodného

piislusenstvi, nebo nejoperativnéjsi expedicni firmy.
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4.6 Diagram PDPC

Je prostfedkem k vypracovani planu preventivnich opatfeni. Pomoci téchto opatfeni lze
predchazet piipadnym problémiim pfi provadéni piislusnych ¢innosti. V prvni fazi je sestaven
systematicky diagram planované ¢innosti. Z pravé strany se pak nasledné hledaji odpovédi na
otazku, jaké problémy mohou pfi zajiStovani této Cinnosti nastat, nebo jaka opatfeni nam
pomohou ptedejit ptipadnym moznym problémim. Zpracovany diagram PDPC pfispiva ke

skute¢nosti, aby se véci dafilo délat napoprvé.

4.7 Sitovy graf

Jeho sestavenim ziskdme dostatecné podklady pro vhodné opatieni, ktera vedou ke zkraceni
Casit a doby potfebné k zvladnuti jednotlivych procesti. Nejlepsi uplatnéni nachazi ve
vyrobnim procesu s velkym poctem dil¢ich ¢innosti a pouZzitim mnoha polozek pouzitych dilt
a komponent. Nejznaméj$i metodou, se kterou mam osobni zkuSenost z praxe, je metoda
kritické cesty. V oblasti vyroby tézkého strojirenstvi je pouzivana piredevsim k planovani
nakupu, konstrukénich c¢innosti, technologické piipravy, vyroby a opracovani fidicich
komponent, dil¢i montaze, celkové montdze, oziveni stroji, nasledné demontaze a expedice
pii realizaci jednotlivych projektt. Zakladnim principem kritické cesty je stanovit krajni
terminy dokonceni vybranych ¢innosti, které by v piipadé zpozdéni byly pti¢inou celkového
casového posunu celého projektu. Dal§imi zasadnimi otdzkami jsou ocekavané terminy
dokonceni projektu, zahdjeni a ukonceni dil¢ich skupin projektu, nebo zvyraznéni ¢asovych

rezerv jednotlivych ¢innosti.
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5 Normy ISO v koncepci managementu jakosti

5.1 Normy ISO

Skupina norem ISO (Nenadal, 2004) je velmi Sirokd. Zkratka ndm sama o sob& nesdéluje
konkrétni informaci o tom, ¢im se zabyva. K tomuto sdéleni a pfesnému oznaceni nadm slouzi
¢iselny kod. Mezinarodni normy jsou piejimany do norem evropskych (EN ISO) a nasledné
narodnich. Organ, ktery je opravnén v Ceské republice vydavat normy je Cesky normaliza¢ni
institut. Oznageni ¢eské normy je CSN.

Po razantnim nastupu vysoce kvalitnich a technologicky naro¢nych vyrobki na svétovy trh,

3

které pochéazely zejména z teritorii tzv. “ asijskych tygri* (Japonsko, Jizni Korea) vyrazné
vzrostl zajem o problematiku jakosti a kvality. Zaméteni pozornosti na problematiku kvality
bylo zarukou, Ze ve vyrobcich nebudou objeveny jakékoliv skryté vady. Japonsko je mimo
jiné ptikladem zemé Spickového vyrobce, ktery se diky dosazené kvalité stal jednim z vidci
v oborech primyslové vyroby, kde je vysoky podil materidlu, ktery je ziskavan jako surovina
z nerostného bohatstvi. Japonsko t€mito zdroji nedisponuje, piesto se napt. v automobilovém
pramyslu zafadilo vedle némeckych znacek knejvétSim a predev§im k nejkvalitngjSim
vyrobciim. Precizné zpracovand vystupni kontrola a nejpfisnéjsi kritéria jakosti japonského
automobilového primyslu potvrzuji ptedni ptficky hodnoceni poruchovosti produkovanych

vozu, které je hodnoceno renomovanymi svétovymi odborniky a ¢asopisy.

Mezinarodni organizace pro standardizaci (International Organization for Standardization)
vypracovala v osmdesatych letech minulého stoleti soubor norem fady ISO 9000. Témito
normami byly zobecnény ziklady postupi pouzivanych v pfednich uspésnych firmach
vyznacujicich se vysokou urovni fizeni. Dale byly témito normami zohlednény vybrané

narodni pfistupy.

Prostfednictvim technického vyboru TC 176 byla v roce 1987 vydana prvni verze norem pro
systém kvality fady 9000. Uvedend norma byla nasledn€¢ rozSifena do narodnich
normalizac¢nich systémill na celém svété. Mezi zdkladni série poZzadovanych norem patii
normy ISO 9001, 9002, 9003 a navody pro volbu vhodné ISO normy a doporucené postupy
(ISO 9004). V néasledujicich letech vSechny primyslové zemé pievzaly tento standard do
svych nédrodnich systémul. Podle norem ISO mohou vyrobci a organizace vytvaiet vlastni

systém jakosti.
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5.2 Charakteristické rysy koncepce jakosti:

e Obecné formulace norem
e Univerzalni charakter ISO norem
e Normy ISO jsou doporucujici, nikoli zdvazné (jen pokud se vyrobce zavaze svému
odbérateli ke splnéni certifikace a aplikaci téchto norem jakosti)
e Samotné nekompromisni dodrzovani norem ISO neni zdrukou dosaZeni poZadované
kvality zdkaznikem, nebo zarukou ekonomické tspésnosti a prosperity
e Jedna se o soubor norem, ktery ptfedstavuje minimélni pozadavky na implementaci
pozadavkll norem jakosti
Normy ISO prosly béhem své existence dvéma vyznamnymi revizemi. Prvni revize prob¢hla
v roce 1994 a druha revize, tzv. velka byla dokoncena v roce 2000. ZavrSeni druhé revize bylo

spojeno s vydanim nové normy ISO 9000, ISO 9001 a ISO 9004.

5.2.1 Zakladni soubor norem 1SO 9000:2001
CSN EN ISO 9000:2001 Systémy managementu jakosti — Zaklady, zasady a slovnik.

CSN EN ISO 9004:2001 Systémy managementu jakosti — Smérnice pro zlep$ovani
vykonnosti.

CSN EN ISO 9001:2001 Systémy managementu jakosti — Pozadavky.

CSN EN ISO 9001:2009 Systémy managementu jakosti — Pozadavky.

5.2.2 Diivody revize norem ISO:
,Potieba komplexniho chapani a feSeni procest, nikoliv pouze plnéni pozadavki

jednotlivych, samostatné stojich prvki

Radikalni snizeni po¢tu norem, vytvoteni jediné pozadavkové normy (1ISO 9001) a jediné
normy navodové (ISO 9004).

Kompatibilita norem ISO 9001 s normami ISO tady 14000.

Zvyseni efektivnosti systému managementu kvality.

Podpoteni vyuzivani v§eobecnych zdsad managementu kvality v dalSich typech organizaci.
Zdtraznéni potfeby monitorovani spokojenosti zékaznika.

Zabezpeceni neustalého zlepSovani pii vSech ¢innostech v organizaci*

(http://www.mbk.cz/iso, cit. 20.2.2012)
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Spolecnosti, organizace a vyrobci méli k dispozici prechodné obdobi po dobu tii let na
piepracovani systému managementu kvality na zaklad¢ aktualné platné normy. Jejich pavodni
certifikat normy jakosti nepozbyl po tuto pfechodnou dobu platnost. Pro normy ISO 9000 jsou
obecné¢ platné moderni zdsady managementu, které jsou definovany v modelu uspéSnosti

EFQM (Evropska nadace pro management kvality).

5.2.3 Zasady managementu kvality normy ISO 9000
e .. Zaméfeni na zakaznika

e Vedeni

e Zapojeni zaméstnancu

e Procesni ptistup

e Systémovy pfistup managementu

e Neustalé zlepSovani

e Piistup k rozhodovani zakladajicich se na faktech

e Vzijemné prospés$né dodavatelské vztahy*

(http://www.mbk.cz/iso/,cit. 20. 2. 2012)

5.3 Certifikace

Je snahou kazdého trhu a kazdé jednotlivé zemé& ochrafiovat oblany pied vyrobky
nekvalitnimi, nebo dokonce vyrobky ohrozujicimi zdravi a lidsky zivot, v¢etné vyrobkl
ohrozujici Zivotni prostfedi.

Certifikace neni pro firmy a organizace povinna. V podminkach volného trhu se ale stala
béZznou zélezitosti. V ptipad€ uzavieni nejen zivotné dileZitych obchodnich kontrakth se stala
nezbytnou podminkou.

Certifikace znamena, ze nezavisly organ, kterym je certifikacni spolecnost, oveii, ze
vybudovany firemni systém odpovida normé, na zéklad¢ které byl vybudovan. Ovéieni
probihd formou auditu. Certifikacni spolecnost vystavi po uspésné¢ ukonceném auditu
ptislusny certifikdt. Vydany certifikdt ma dobu platnosti tfi roky. Nasledné¢ musi byt
pravideln& obnovovan.

Certifikaty ISO 9001 jsou vydavany mezinarodni organizaci 1SO (International Organization
for Standardization). Normy byly pGvodné uplatnény v Japonsku. Tuto snahu vyvinuly

japonské firmy a spolec¢nosti z diivodu ziskani pfevahy nad Spojenymi stity americkymi

44


http://www.mbk.cz/iso/,cit

Management jakosti ve zvoleném podniku Miroslav Stanék 2012

V budovani systému fizeni, kterymi bude zaruCena garantovand kvalita vyrobkl. Certifikat

dokladuje vybudovani funk¢nosti systému fizeni.

Druhy certifikace:

e Systém managementu
e Produkt

e Pracovnici

5.3.1 PFinosy certifikace systému managementu kvality dle CSN EN ISO 9001:2009

e ,poskytovani sluzeb i nejnarocnéjsim zadkaznikiim a moznost ziskani novych s ohledem na
zvySovani jejich spokojenosti;

e moznost Ucastnit se vyberovych fizeni velkych zakazek predevsim ve statni sprave;

o cfektivné nastavenymi procesy navySovat trzby, zisk, trzni podil a tim zvySovat
spokojenost majiteld;

e prokazani zadvazku k plnéni zakonnych pozadavkl a pozadavka predpist;

o garance stalosti vyrobniho procesu a tim 1 stabilni a vysokou kvalitu poskytovanych sluzeb
a produktti zakaznikim;

e prokazani vhodnosti, i¢innosti a efektivnosti vybudovaného systému managementu jakosti
tfeti nezavislou stranou;

o zkvalitnéni systému fizeni, zdokonaleni organiza¢ni struktury organizace;

o zlepSeni potadku a zvyseni efektivnosti v celé organizaci;

e optimalizace ndkladu - redukce provoznich nakladii, snizeni ndklad na neshodné vyrobky,
uspory surovin, energie a dalSich zdroj;

e zvySeni divéry vefejnosti a statnich kontrolnich organd;

e vybudovany samoregulujici systém reagujici pruzné na zmény pozadavkl zakaznik,
legislativnich pozadavkl i zmén uvniti organizace (napf. novych technologii,
organiza¢nich zmén apod.);

e vstupem do EU - kompatibilita syst¢ému managementu jakosti s praxi v zemich EU, rychlé
ptizplisobeni ¢eskych vyrobct s pozadavky vstupu do EU*
(http://www.noveiso.cz/iso_9001/prinosy_certifikace systemu_managementu_jakosti_podl
e_csn_en_iso_90002009.html, cit. 10.3.2012)
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5.4 Pozadavky na systémy managementu jakosti podle norem ISO

9000:2000
,Kapitola 4 v ISO 9001:2000 uvadi zakladni pozadavky na systém managementu jakosti

jakékoliv organizace:

e Musi byt identifikovany procesy nutné pro systém managementu jakosti,

e Musi byt ureny sekvence a vzdjemné vztahy téchto procest,

e Musi byt urcena kritéria a metody potiebné k zajisténi efektivniho fizeni a vykonavani
téchto procest,

e Tyto procesy musi byt monitorovany, méfeny a analyzovany

e Musi byt implementovany takové ¢innosti, které jsou nutné k dosahovani planovanych

vysledki a neustalého zlepSovani téchto procest.

To znamend, Ze vedeni organizace si musi je$t€¢ pred vlastnim zavedenim systému
managementu ujasnit, které procesy s ohledem na charakter organizace a produktti do tohoto

systému zahrne* (Nenadal, 2004, s. 29)

Dale jsou ve vySe uvedené Ctvrté kapitole uvedeny zasady, které stanovily nutny rozsah
dokumentace a zdznami. Je nutné vykondvat urCité procesy a systematicky a analyzovat
jejich vysledky. Pro tyto procesy je nutné mit dokumentované postupy. Uvedené v sobé
zahrnuje 1 procesy systémovych méfeni, kde jsou vyzadovany Cinnosti v adekvatni praci se

zaznamy naméienych hodnot.

Pata kapitola normy ISO 9001:2000 definuje povinnosti vedeni organizaci v systémech

managementu jakosti.

,» lakovymi pozadavky jsou:

e Vytvofit v organizaci prostfedi, kde plnéni pozadavkl zdkaznikii bude absolutni
prioritou,

e V politice jakosti jasn¢ deklarovat vili plnit poZzadavky zdkaznikii a uvoliovat zdroje
pro neustalé zlepSovani systému managementu jakosti

e Pierozdelovani cild jakosti na vSechny organiza¢ni rovné
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e Rozvoj systému managementu jakosti podrobit i¢elnému planovani zdroji a postupti
e Pro vSechny funkce vsystému managementu jakosti definovat nejenom

odpovédnosti, ale i ptislusné pravomoci (Nenadal, 2004, s. 30)

Vedenim a vrcholovym managementem podnikti a firem napfi¢ celym spektrem aktivit a
¢innosti ve vSech odvétvich musi byt aplikovan a duisledné uplatiiovan princip orientace na
zakazniky. V oboru vyroby vysoce technicky narocného strojniho zatizeni je takovy piistup
uplatnén diaslednym pfizptisobenim findlnich mechanickych a rozmérovych vlastnosti
konkrétni povahy vyrobniho procesu zakaznika. Takovym pfistupem je nabidka nejen
samotného vyrobniho zafizeni, ale vyvoj nepfeberného mnozstvi piislusenstvi, kterym je
zvySovana uzitnd hodnota nabizenych a proddvanych produktti. Naslednym mimotadné
diillezitym aspektem orientace zaméfeni pozornosti na zakaznika je dokonale zvladnuty proces
zaruéniho a pozarucniho servisu. Dillezitym aspektem vedeni a managementu spolecnosti je
systematickd komunikace s veskerym persondlem a zaméstnanci o smyslu a vyznamu vyse
uvedené orientace a zaméfeni pozornosti na zdkazniky. Zékaznik je stfedem veskerého
snazeni vSech obori lidské ¢innosti a je zdsadnim a hlavnim divodem existence jednotlivych

spole¢nosti a podnikli. Mimotadnou dilezitost mé také nutnost pferozdélovani cilii jakosti.

,Kapitola 6 norem ISO 9001 a ISO 9004 je vénovana procestim fizeni takovych zdrojt, jako

jsou:

e Lidé, tj. zamé&stnanci

e Infrastruktura, tj. zafizeni, budovy atd.,
e Informace,

e Pracovni prostiedi,

e Finance,

e Dodavatelé¢ atd.,” (Nenadal, 2004, s. 29)

Byly zvySeny ndroky na odbornou zplsobilost zamé&stnanct. Je vyZzadovéano ptidéleni pouze
pln¢ zplsobilych zaméstnanci. V oborech tézkého strojirenstvi je kladena mimotfadna
dilezitost na presny popis jednotlivych funkci. V souvislosti s prudkym rozvojem nejen
vyvoje strojii a opracovanim materidlu, ale i vyvojem fidicich systémi a softwaru je nezbytna

dislednost na ziklad¢ presné definice vykonavané funkce dale stanovit dlouhodoby plan
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vycviku klicovych profesi. Samoziejmosti je nasledné pravidelné vyhodnoceni Skolici a

vycvikové ¢innosti.

Kapitola sedm definuje pozadavky na podstatné procesy realizace produktu. ,, Témito

pozadavky jsou:

e Identifikace a pfezkoumavani pozadavkl zakaznika

e Navrh a vyvoj produktu

e Nakupovani hmotnych a informacnich vstupii a sluzeb
e Vyroba (resp. poskytovani sluzby)

e Logistika

e Rizeni méficich zatizeni a prostfedkii monitorovani (Nenadal, 2004, s. 31)

Normou ISO 9001 je vyzadovano systematické zkoumdni pozadavkl zakaznikti. Tento
poZadavek je ve vyrobnim odvétvi investicnich vysoce nakladnych zafizeni nejen
samoziejmosti, ale pfimo nutnosti. Dal§im dulezitym aspektem vyzadovanym normou ISO
9001 je dodrzeni zakonnych norem a ptedpist.

V oblasti vyroby nadrozmérného vyrobniho strojniho zafizeni mame na mysli dodrzovani
mezinarodnich norem v oblasti bezpecnosti. Vyrobni zatizeni v sobé zahrnuje fidici systém,
ktery je mozné zneuzit pro vyrobu nebezpecnych zbrani strategického vyznamu. Zajisténi
dodrzeni téchto predpisti vyrazné pfispiva k diveéryhodnosti a dobré povésti vyrobce, jako

seriozniho a spolehlivého obchodniho partnera.

Nejzasadnéjsi kapitola ISO 9001:2000 pro funkcnost a vykonnost managementu jakosti je

kapitola ¢islo osm.

»Kromé klasickych procesit méfeni produkti jsou zde kladeny pozadavky na celou fadu

systémovych méteni, jako jsou napf.:

e Mcfeni spokojenosti zakaznikd,
e Meéfeni spokojenosti zaméstnanctl a dalSich zainteresovanych stran,
e Benchmarking

e Mc¢feni vykonnosti systému managementu jakosti, procest i organizace
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e Mc¢feni nakladt vtahujicich se k jakosti efektt ze zlepSovani apod. (Nenadal,

2004, s. 32)

Veskera data je nutné analyzovat za pomoci pouziti vhodné statistické metody. Ziskané
vysledky jsou prostfedkem k vytvofeni vstupli pro procesy hodnoceni vedenim a fidicim
managementem. Hodnocenim dat a méfenim vysledkii ziskdme odpovéd’ na otazku, zda
budovany management jakosti zajisti plnéni zdékladnich funkci. Tyto funkce zahrnuji
spokojenost zakaznika, minimalni naklady a vytvareni podminek, kterymi je zajiStén neustaly

proces zlepSovani a zdokonaleni procest na vSech trovnich vyroby a fizeni.
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6 Audit

Ovétovani funkenosti systému jakosti je jednim z klicovych tkolli managementu. Zakladnim
prosttedkem je vyuziti diagnostického systému. Diagnosticky systém fizeni jakosti je
rozdélena na auditni, inspekéni a kontrolni. Inspekéni a kontrolni systém fizeni jakosti je
zalezitosti operativni a stiedni Urovné fizeni. Audit je zakladnim néstrojem vrcholového
managementu. Audit piedstavuje zdroj informaci, ktery se tyka vSech podnikovych procest,
které jsou soucasti systému zabezpecovani jakosti. Audit vyrobclim a organizacim poskytuje
informace, na zaklad¢ kterych je pfistoupeno k nutnym opattenim, které vedou ke zlepSeni jak
fungovani systému jakosti, tak ke zlepSeni plnéni pozadavkl odbérateli a koncovych

zakazniki. KliCovym cilem auditu je zjiStovani faktl, nikoliv chyb.

,,Cile auditu

e Zjistit, zda podnik ma vybudovany systém jakosti;

e Zjistit, zda dokumentovany systém jakosti a jeho jednotlivé prvky, procesy, vyrobky,
nebo sluzby ¢i pracovnici odpovidaji pozadavkiim piislusnych norem ¢i smérnic
specifikujicich pozadavky na systém managementu jakosti;

e Zjistit, zda dokumentovany systém jakosti je uveden v zivot;

e Ovefit, zda redlné procesy probihaji v souladu s dokumentovanym systémem stale za
vSech okolnosti;

e Ovefit, zda implementace systému jakosti je ucinna, tzn., zda systém jakosti plni sviij
zakladni cil-vytvofeni podminek pro splnéni pozadavkil zékaznika;

e Poskytnout jasnou a ptresnou formulaci zjisténych neshod doloZzenych objektivnimi
dikazy;

e Podat navrhy napravnych opatfeni nebo doporuceni ke zlepSeni* (Nenadal, 2005, s.

174)

6.1 Druhy auditi

Audit jakosti vyrobku

Je zaméfen na ovéfeni zpisobilosti vyrobku splnit konkrétni pozadavky zdkaznika (testy,

meétfeni zkousky. V pfipad€ oboru vyroby nadrozmérného strojniho zafizeni se jedna o
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precizni provéieni obrobeni kliCovy fidicich dill, tzv. vyrovnani vahy stroje a jeho usazeni.
Dalsimi ukony jsou provéfeni garantovanych rozméra dosahu stroje. V tomto piipadé
provétujeme pojezd stroje v podélném 1 pficném sméru, dosah obrabéci casti, kterd se
rozliSuje tzv. jednotlivymi osami. Provéfeni uvedenych parametri nam zodpovi otazku, zda

zakaznik mlze zafizeni pouzit pro opracovani dilti pfedpokladanych maximalnich rozméri.

Dalsi z mnoha provéfovanych vlastnosti stroje je provéieni mechanickych vlastnosti. Rychlost
obrabéni, fezna rychlost, hlu¢nost, kvalita pfisluSenstvi, klimatické vlastnosti stroje

(neptehtivani), spolehlivost (garance nepietrzitého provozu bez zadirani a prostojit).

Audit jakosti procest

Vyhodnoceni stupné inovaci, efektivnosti a vhodnost pracovnich procest. Strojirenstvi je
jednim z obori, ktery prochéazi bouilivym vyvojem. Hlavnim odbératelem vyrobniho zatizeni
jsou predevsim vyrobci elektrické energie. Stale pfisnéjsi parametry a neustale vyssi vykony
turbin elektraren gigantickych rozméra vyviji neustaly tlak na vyvoj a inovace ve vSech fazich
vyrobniho procesu. Jedna se o garantovanou ptesnost vyrabénych dilti, nebo schopnost
zafizeni pracovat v extrémnich a nestalych klimatickych podminkach. Vyrobci se zamétuji na
modernizaci klicovych c¢asti zafizeni (novy typ turbinovych lopatek), nebo modernizace
prislusenstvi stroje eliminujici nestalost klimatickych podminek (nova koncepce chlazeni

zatizeni).

Audit pracovniku

Ucelem auditu v oblasti personalistiky a lidskych zdroji je odstranéni piekazek, které brani
pracovnikii ve vyuziti jejich schopnosti. Nezbytnou soucasti je provéieni neustalého
vzdélavani pracovniki a vytvareni ptfiznivého pracovniho klima. Ve firmach zabyvajicich se
vyrobou s mimoiadné naroénym technologickym procesem je kromé neustalého vzdélavani
dualezité pozitivni pracovni klima a velmi dobré pracovni a mezilidské vztahy. Mnoho znalosti
a dovednosti pfi vyrobé vysoce slozitych technologickych zafizeni nemohou byt ziskény a
osvojeny s pomoci byt’ i nejlepsi odborné literatury. ZkuSenosti znalosti se v takovém odvétvi
jsou ptedavany po dlouhd desetileti z generace na generaci. Novy zaméstnanec, ktery je
rozhodnut sviij profesni zivot spojit s organizaci zabyvajici se tak slozitou a naro¢nou

vyrobou ziska béhem prvniho obdobi cca péti let zakladni piehled o odborné problematice.
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Audit systému jakosti

Ugelem a cilem takového auditu je provéfeni Grovné a u¢innosti systému jakosti auditovaného
podniku. Audit je rozliSovan podle mnozstvi Cinnosti, které jsou zkoumény. Audity jsou
rozliSovany na Uplny, dil¢i a nasledny. Posledné jmenovany audit je urcen k prozkoumani a
provéteni navrzenych napravnych opatieni. Takova opatieni byla navrzena z divodu zjisténi

nedostatkl predchazejiciho auditu.

6.2 Faze auditu
Audit je vykonavan v jednotlivych fazich bez ohledu na typ organizace, které se tyka.

6.2.1 Planovaci faze
Ptipravé auditu je nejen ve spolecnostech zabyvajicich se vyrobou mimotadné technické a

technologické naro¢nosti vénovana velka pozornost. Promyslené a pfesné napldnovany audit
nemusi odhalit zdsadni nedostatky a z nich vyplyvajici opatieni, kterymi je zajiSténa naprava.
Podnéty vychézeji z provadénych analyz nédklad, nebo z podnéti samotnych zdkazniki.
Dal§imi podnéty jsou pfipominky a zjiSténé nedostatky pracovniky jednotlivych usekd.
Takové podnéty jsou tlumoceny pracovniky mezioperacni vystupni kontroly. Jednotlivé faze
vyroby vyzaduji precizné dodrzené technologické postupy. V piipadé sebemensiho pochybeni
mohou vzniknout komplikace pfi findlni montadZzi a oziveni stroje (pfehiivani, nepravidelny
chod, nepfesné obrabéni). Ziskané podnéty jsou vyhodnoceny usekem konstrukce, vyvoje a
ptipravy technologie. Na zékladé zjiSténych vysledki je analyzovano, zda ptic¢inou nedostatkli
je nutnost zmény technologického postupu, vada materidlu, nebo lidsky faktor. Podnéty jsou
ziskavany ze vSech usekil spolec¢nosti, nejen vyrobniho, ale i ekonomického, nakupu,
projektového fizeni, samotného planovani, technického useku, nebo z odd€leni spravy a
realizace investic.

Veskeré podnéty jsou podkladem pro sestaveni planu auditu, ktery zahrnuje vSechny jeho
typy. Plan auditu by mél pokryt kompletné celou organizaci, nebo podnik a je nutné ho béhem

roku aktualizovat.

6.2.2 Pripravna faze
Ptipravna faze je zakladnim predpokladem pro hladky a efektivni prabeh auditu. Auditorskou

firmou jsou opatfeny zdkladni informace, tedy cil, typ auditu, rozsah, termin apod.
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Samoziejmosti je oznameni auditované spolecnosti terminu provedeni auditu a sdéleni
vesSkerych pozadavkl, vcetné ziskani predbéznych informaci o provéfované oblasti. Pred
samotnym zahdjenim auditu by auditorsky tym meél kromé prostudovani vSech dostupnych
materiald, prostudovat i dokumenty a zpravy predchozich auditi. Nasledn¢ je sestaven tym
pro vlastni provedeni auditu, véetné sestaveni programu. S timto programem je kazdy clen
tymu seznamen oficidlni cestou. Nasledné se cely tym pifed zahdjenim sejde ke kratké

instruktazi.

6.2.3 Faze realizace auditu
Vlastni prab¢éh auditu je zahdjen vstupnim jedndnim, které je vedeno vedoucim auditorem.

Auditofi jsou sezndmeni (Nenadal, 2005) se zastupci organizace a proveifovanych utvart. Je
objasnén ucel auditu, véetn¢ piipadného ovéfeni, zda byly predloZeny posledni platné verze
dokumentace systému jakosti.

Dalsim krokem je sbér informaci, zdznam zjiSténi a piedlozeni objektivnich dukazi.
Nezbytnosti je konstruktivni pfistup, vhodné zvoleni procesii a pracovist, které chce auditor
skute¢né vidét. Audit by mél umét poradit a upozornit v oblastech, kde byly zjistény neshody,
kde jsou cinnosti provadény lépe, nez je pozadovano, piipadné na plytvani zdroji. Takové
upozornéni je nutné i v pripadé€, pokud jsou plnény veskeré pozadavky zabezpecovani cila
systému jakosti.

Zavérecné jednani a protokol o auditu ukoncuje realiza¢ni fazi. Tym auditord shrne zavéry,
které vyplynuly z analytickych a zjistovacich ¢innosti. Jsou projednany neshody a navrzena
napravna opatieni. Zavére¢né jednani probiha na Grovni vedeni spolec¢nosti. Nedilnou soucasti

tohoto jednani je navrzeni terminu implementace napravnych opatieni.

6.2.4 Faze nasledné kontroly a zakonéeni
Hlavnim smyslem provedeného auditu je nasledné provéfeni auditorem, zda a jakym

zpisobem byla implementovana napravna opatieni. Jednou moznosti je provedeni a realizace

nasledného dalsiho auditu v oblastech, ve kterych byly zjistény neshody a nedostatky.

,»Existuji ale jiné, levnéjsi a casové méné naro¢né zplisoby kontroly:

e ProSetieni revidovanych (resp. novych) dokumenti systému jakosti vztahujicich se

k provétované oblasti;
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e Oveéteni provedena pii dal§im periodickém (planovaném) auditu, pokud ptvodni
zjisténi nevyzaduji okamzitou akci;

e Ov¢feni provedend zastupcem auditorské organizace pii jeho nejbliz§i navstéveé u
proveéiované organizace (utvaru)

e Ovéfeni provedena specialistou z auditorské organizace pii béZzné pracovni navstéve
proveéiovaného utvaru (zavisi na povaze napravného opatteni);

e Ovéteni formou vstupni piejimky;

e Vpfipadé¢ ndpravnych opatfeni pfijatych vramci externich auditi je efektivni
kontrolovat jejich realizaci v ramci externich audit

Je na rozhodnuti vedouciho auditora, aby zvolil nejlevnéjsi a nejucinnéj$i formu vzhledem

k povaze zakladni pfi¢iny neshody napravného opatieni* (Nenadal, 2005, s. 180)

6.3 Metody auditu

6.3.1 Metody planovani auditu
Auditorsky tym musi mit zpracovanu jasnou vizi, v jakém pofadi bude postupovat

jednotlivymi provéfovanymi utvary.

6.3.2 Shromazd’ovani dikazi
Hlavnim ucelem je zjistit uroven shody ¢innosti a vysledky v oblasti jakosti s planovanymi

zamery. Zda se uvazované¢ zaméry realizuji efektivné a jsou vhodné pro dosaZeni
zamysSlenych cilt.

Auditor ziskava fakta a poznatky pfimym pozorovanim ¢innosti
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7 Skoda POWER s.r.o.

Ve spole¢nosti Skoda Power s.r.o. byly ziskiny poznatky a podklady pro vypracovani
diplomové prace na zdkladé osobniho jedndni a pracovni zkuSenosti v obdobné strojirenské
spolecnosti. Jedna se o spolecnost s celosvétovou plisobnosti a s mnohaletou tradici, ktera

zasahuje hluboko do devatenactého stoleti.

Spolegnost Skoda je dodavatelem moderni technologie v oblasti energetiky v celosvétovém
kontextu. Poskytuje projektové sluzby pii uvadéni energetickych zatizeni do provozu,
dlouhodoby servis dodaného zatizeni vlastni konstrukce, vcetné servisu zafizeni dodanym
ostatnimi vybranymi vyrobci. Ve svém portfoliu spoleénost Skoda nabizi feSeni svym
zakaznikim ,,$it¢é na miru®“. Jednd se o velmi vyspélad technickd a technologickd feSeni
zadanych projektii s vysokou pifidanou hodnotou. Pfi realizaci dodavek jsou pouzivany
komponenty vlastni vyroby a designu. Vyrobky a komponenty spole¢nosti Skoda jsou
produkovany v mimotadné kvalité, kterd byla dosazena vlastnim technickym vyvojem,
vychovou vlastnich klicovych odbornikti a v neposledni fadé byly pfedavany zkuSenosti
z generace na generaci. Kvalita lidského potencidlu a vychova mladych odbornikl je

spolecnosti povazovana za jednu z klicovych priorit.

7.1 Charakteristika spole¢nost
Zakladni udaje

Obchodni jméno: Skoda POWER

Pravni forma: spole¢nost s ru¢enim omezenym
1CO: 49193864

Sidlo: Plzef, Tylova ul. 1/57, PSC 301 28

Datum zahajeni ¢innosti: 01. 07. 1993
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7.1.1 Produkty a sluzby

Zarizeni na vyrobu energie

Spole¢nost nabizi zdkaznikiim a odbérateliim technicky a technologicky vyspéla projektova
feSeni zaloZenych na pouZiti dilt a komponent vlastni vyroby a designu. Re$eni jsou urena

pro:

e Jaderné elektrarny s turbinami do vykonu 1250 MW

e Elektrarny na fosilni paliva (v€etné nadkritickych) pro turbiny do vykonu 1000 MW
e Paroplynové cykly s parni turbinou do vykonu 350 MW

e Kogenerac¢ni jednotky s turbinou do vykonu 500 MW

e Primyslové odbérové turbiny az do vykonu 100 MW

e Spalovny komunalniho odpadu a biomasy

e Vysokootackoveé turbiny s pievodovkou az do 50 MW

e Modulova konstrukce slozena z provozem ovérenych komponentii
e Prito¢na cast navrzena podle pozadavku zakaznika

e Vysoce u¢inné 3D lopatkovani

e (Celokované, nebo svafované rotory

e Dvouplastové konstrukce pro vysoké teploty pary
Turbiny

e Turbiny pro paroplynové cykly

e Turbiny pro dalkové vytapéni

e Parni turbiny pro ultrasuperkritické parametry

e Parni turbiny pro jaderné elektrarny

e Parni turbiny na subktritické parametry pro fosilni elektrarny
e (Odbérové parni turbiny

e Parni turbiny pro spalovny komunalniho odpadu a biomasy

Servis a sluzby
e Dodavky néhradnich dilt
e Odborné poradenstvi

e Generalni opravy, béZzna udrzba

56



Management jakosti ve zvoleném podniku Miroslav Stanék 2012

e Zarucni a pozarucni servis

e On-line servis s celosvétovou psobnosti

e Hodnoceni zbytkové Zivotnosti energetickych zatizeni

e Zakaznické programy udrzby

e Mc¢feni a hodnoceni pfic¢in poklesu vykonu dodaného zatizeni
e Optimaliza¢ni programy

e Modernizace tidicich systémi

7.2 Historie spole¢nosti Skoda

,.Firma SKODA, zaloZena v roce 1859, zaujimala jiz koncem 19. stoleti vyznamné misto

mezi strojirenskymi zavody v Evropé.

e 2011 Ukoncena rekonstrukce budovy a pokusnych zatizeni Experimentalni laboratote
SKODA POWER

e 2010 Skoda POWER se stala ¢lenem skupiny Doosan Power Systems, dcefiné
spole¢nosti Doosan Heavy Industries and Construction

e 2009 spole¢nost Doosan ukon¢ila akvizici Skoda Skoda POWER, kterd se stava
dcefinou spole¢nosti Doosan Heavy Industries and Construction

e 2007 USC parni turbina 660 MW pro elektrarnu Ledvice, CR

e 2005 Skoda POWER vytvofila v Indii dcefinou spoleénost Skoda POWER India Pvt.
Ltd.

e 2004 Uskuteénéna zména nazvu spoleénosti Skoda ENERGO s.r.o0. na Skoda POWER

e 1998 Vytvoreni SKODA ENERGO jako néslednické spole¢nosti po slouceni firem
SKODA CONTROLS s.r.0., SKODA ELEKTRICKE STROJE s.r.0., SKODA ETD
s.r.0. a SKODA TURBINY

e 1994 smlouva o vytvofeni spoleéného podniku Guangzhou SKODA JINMA Turbines,
Ltd. V Cing

e 1993 privatizace a vytvofeni dcefinych spole¢nosti v ramci Skoda a.s.

e 1992 vyrobena parni turbina 1000 MW pro jaderné elektrarny

e 1978 vyrobena parni turbina 500 MW

e 1976 vyrobena parni turbina 220 MW pro jaderné elektrarny

e 1966 vyrobena parni turbina 200 MW
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e 1959 vyrobena parni turbina 110 MW

e 1932 vyrobeny prvni dvé parni turbiny o jednotkovém vykonu 23 MW s ptihfivanim
pary

e 1911 turbiny systému Rateau byly nahrazeny turbinami vlastniho designu SKODA

e 1904 vyrobena prvni parni turbina systému Rateau o vykonu 412 kW

e 1869 Waldstejnovu dilnu koupil Emil Skoda“

(http://www.doosan.com/skodapower/cz/aboutus/history.page?, cit. 20.3.212)

7.3 Soucasnost spole¢nosti Skoda

V roce 2009 byla zavriena transakce odkoupeni spolecnosti Skoda POWER od spole&nosti
Skoda Holding a.s. Novym majoritnim vlastnikem se stala spole¢nost Doosan Heavy
Industries & Construction (DIHC). Ke konci roku 2009 byl spole¢nosti DOOSAN ziskan

realizovanou akvizici 100%ni majetkovy podil.

Uskute¢nénou vyznamnou a predevsSim strategickou akvizici byl ziskan piistup a prava ke
klicovym technologiim vyroby turbin a zdroven rozSifeno obchodni a vyrobni portfolio
nového vlastnika. Byla posilena celd Skala vyrobnich a technologickych moznosti a
schopnosti v oblasti vyroby parnich turbin, rotord, kotli a generatorti. Pfistupem ke Spickové
technologii a velmi dobré technické tirovni strojniho parku spole¢nosti Skoda byl umoznén
posun skupiny DOOSAN mezi elitu globalnich vyrobct zafizeni a komponent pro vyrobu
elektrické energie. Akvizici bylo ddle umoznéno dodéani velkych investicnich celk pro
vyrobu elektrické energie a poskytnuti ucelenych feseni. Takova feSeni zahrnuji dodavku,
véetné navrhu, mozné zmény navrhu na zékladé€ ptipominek zdkaznika a samotnou vystavbu.
Klicovou konkurencni vyhodou je navrh konkrétnich feSeni dle individualniho pfani
zdkaznika. Hlavnim cilem uskutecnéné akvizice je zajiSténi vySSi konkurenceschopnosti a

pristup na nové rozvijejici se trhy v oblasti energetiky.

Hlavni provozni zékladnou spole¢nosti Skoda Power byla nadéle uréena Ceské republika.
Velmi §tastnym a strategickym rozhodnutim managementu nového vlastnika bylo rozhodnuti

zachovat znacku Skoda.
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7.4 Politika ISR

e ,Spolednost Skoda je zavizana, 7e budou dodavany bezpetné, vysoce kvalitni
vyrobky a sluzby, které spliuji nejptisnéjsi kritéria zdkaznikd, dale budou plnény
platné zdkony a jiné pozadavky zainteresovanych stran, pficemz bude branéno

znecisténi a chrdnéno Zivotni prosttedi, véetné jeho zlepSeni

e Pii provadéni veskerych cCinnosti je rovnéz nepfetrzité¢ zlepSovana efektivita a
ucinnost, ¢imz je zvySovana konkurenceschopnost. Pfi tom je identifikovano, fizeno,
kontrolovéano a snizovano podnikatelské riziko. Splnéni vSech uvedenych ocekavani je
Vv takové rovnovaze, kterd je priméifena podnikatelskym potiebam spolecnosti, je
méfitkem, kterym je hodnocen podnikatelsky uspech.

e Podnikatelského uspéchu bude dosazeno dislednym a systematickym uplatiiovanim
procesu obchodniho fizeni, ktery plni pozadavky mezinarodnich norem v oblasti
kvality, zdravi, bezpe€nosti prace, Zivotniho prostfedi, finanéniho fizeni a
podnikatelské etiky. Spolecnosti bude chranéna a zlepSovana vlastni povést a povést
zdkaznikli. Bude wudrZzovdno bezpeéné pracovni prostfedi, zabranéno rizikiim
ovlivitujicich zdravi a bezpecnost naSich pracovnikil a jinych osob, na které mohou
mit ¢innosti spolecnosti dopad.

e Bude aktivné¢ komunikovano a spolupracovdno se vSemi pracovniky, zédkazniky a
kontrolnimi orgdny, za ucelem plného pochopeni jejich pozadavkli a ocfekéavani.
Spolecnost je zavazana zajistit, aby byli vSichni pracovnici kvalifikovani a vhodnym
zpusobem a vhodnym zpisobem vySkoleni na tkoly a cCinnosti, které jsou jimi
provadény.

e Vsichni pracovnici jsou povinni pifiméfené peCovat o své zdravi a bezpeCnost a o
zdravi a bezpecnost vSech ostatnich osob, na které¢ ma jejich prace dopad. Pracovnici
jsou odpovédni za zavadéni dokumentovanych pracovnich postupi a norem, a to
takovych, které soucasn¢ chrani zivotni prostiedi. Pracovnici jsou povinni a odpovédni
za zahajeni tkona vedoucich ke zméné takovych pozadavki, které jiz nejsou platné,
nebo ucinné.

e Bude zajisténo, aby strategie dodavatelti byly v souladu se zdsadami a cili Politiky
spole¢nosti.

e Vedeni spolecnosti je zavazano zajistit, aby pozadavky této Politiky spolec¢nosti byly

systematicky a disledné aplikovany a aby mistni podnikatelské potieby a legislativni
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pozadavky v teritoriich nasich zadkaznikli byly zahrnuty a respektovany. K dosazeni
trvalého zlepSovani budou stanoveny, zavedeny, monitorovany, meéieny a
piezkoumavany cile a cilové hodnoty, které splituji zavazna pravidla spolecnosti.

e Reditelé a management spole¢nosti Skoda jsou odpovédni za zajisténi p¥iméfenych
zdroji ke kompetentnimu a bezpe¢nému dosazeni uvedenych cili pii soucasné

ochrang zivotniho prostfedi (interni dokument spole¢nosti, 2012).

7.4.1 Zasady kvality, ochrany Zivotniho prostiedi, BOZP

Spole¢nost Skoda (http://www.doosan.com/en/main.do, cit. 20. 3. 2012) je zaméfena na

fizenou a efektivni dodadvku bezpecnych, vysoce kvalitnich produkti a sluzeb Setrnych
k Zivotnimu prostiedi s cilem dosazeni obchodniho uspéchu. Vzdy musi byt plnén zavazek
spolecnosti a produkt dodan vcas. Takovy zavazek je spojen s kvalitou, ochranou Zivotniho
prostiedi a bezpecnosti prace. Shoda se zdkonnymi pozadavky a pozadavky zdkaznika je
zajisténa systematickym piistupem a certifikovanymi systémy fizeni. Soucasn¢ je zachovavan

princip neustalého snizovani nakladii ve vSech zminénych oblastech.

QMS

SKODA pfijala zavazek dodavat méfitelnou kvalitu svych vyrobkii. Nase procesy jsou
navrzeny tak, aby umoznily dodavat naSe vyrobky a sluzby s jasnym cilem — zajistit, aby nasi
zédkaznici obdrzeli dobrou hodnotu za dobrou cenu, pii¢emz jejich pozadavky na vyrobek

budou splnény.

Nase Cile kvality:

Dodavky bez reklamaci

e NaSe dobra povést jako dodavatele

Nulové selhani naSich vyrobkl nebo sluzeb

Nulové selhani naSich procesi

EMS

SKODA zajistuje neustalé zlepSovani ve viech oblastech ochrany Zivotniho prostfedi, a to na
vSech mistech svého podnikani. Tento piijaty princip ndm umoznuje demonstrovat
zakaznikm i vetfejnosti nas pozitivni pristup a dobré vysledky v oblasti ochrany zivotniho

prostiedi.
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Nase Cile ochrany zivotniho prostiedi:

Spliovat vSechny legislativni pozadavky

e Zajistovat a pracovat dle nejlepsi praxe v oblasti ochrany zivotniho prostiedi

e ZlepSovat ucinnost nasich vyrobkl — parnich turbin, a tim Setfit pfirodni zdroje a
snizovat emise do ovzdusi

e Byt dobrym sousedem nasim zaméstnancim, zédkaznikiim a partnerdm

BOzZP
Zajisténi zdravi a bezpeénosti pii praci zaméstnancti SKODA POWER i dalsich osob

zu¢astnénych nebo ovlivnénych nasim podnikdnim je pro nds zakladnim zavazkem.
Cile spole¢nosti Skoda v oblasti zdravi a bezpe¢nosti pri praci:

e Ochrana zaméstnancll, zmenSovani pracovnich rizik
e Vytvafeni a pouzivani nejlepsi dostupné praxe v oblasti zdravi a bezpe¢nosti pii praci
e Zavazovat zaméstnance i zakazniky k neustalému zlepSovani v oblasti zdravi a

bezpecnosti pii praci

(http://www.doosan.com/skodapower/cz/aboutus/quality management/quality policy
.page, cit. 20. 3. 2012)

7.4.2 Certifikaty QMS, EMS, BOZP
Integrovany systém fizeni je certifikovany renomovanymi, celosvétove uznavanymi

spole¢nostmi.
EN I1SO 9001:2008

Certifikit systému managementu kvality byl spole¢nosti Skoda ziskan v roce 1995. Byl
potvrzen soulad s normou EN ISO 9001:1994. V ramci certifikace systému dle norem ISO
9001 byla zaroven ziskana certifikace pro tavné svarfovani dle normy EN ISO 3438-2 (vyssi

pozadavky na jakost).
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EN 1SO 14001:2004

Uvedeny certifikat systému environmentalniho managementu byl spoleénosti Skoda ziskan

v roce 2006.

BS OHSAS 18001:2007

Certifikat pro systém managementu BOZP dle normy BS OHSAS byl ziskan v roce 2010.
AD 2000-Merkblatt HPO

Certifikat, ktery dokladajici splnéni normy pro vyrobu tlakovych zatizeni byl ziskan v roce
1998.

ASME Code Int

Certifikat pro vyrobu tlakovych nadob dle amerického predpisu ASME byl spole¢nosti Skoda
ziskan v roce 2000.

7.5 Cile kvality
Ve spole¢nostech, ve kterych jsou produkovany vyrobky s vysokou piidanou hodnotou a

velmi ndro¢nym technologickym vyrobnim procesem jsou hlavni cile kvality stanoveny
vedenim spolecnosti separatné pro jednotlivé provozy. Managementem jsou dale pfedavany

pravomoci a kompetence ¢aste¢né vedeni jednotlivych provoz.

Cile jsou pravideln¢ hodnoceny a sledovany povétenymi pracovniky useku kontroly a jakosti.
Nasledné jsou predkladany fediteli jakosti, ktery schvaluje napravna opatteni. Vystupy plni
jeden z kli¢ovych ukazatelt vSech pracovnikii zainteresovanych ve vyrobnim procesu pro
variabilni slozku jejich mzdy. Zaméstnanci jsou svymi vedoucimi seznamovani s vysledky a
plnénim ukazatelti jakosti. Vedoucimi jednotlivych tsekti jsou navrhovany napravna opatfeni

k odstranéni opakujicich se zavad a zabezpeceni plnéni ukazatel jakosti.

Stanovena napravna opatfeni, kterymi bude umoznéno plnéni ukazatelli jakosti, musi byt
realnd a méfitelna. Nedodrzeni téchto velmi dilezitych aspektd vede k demotivaci
zaméstnancl. Planovani cili kvality v modernich spole¢nostech je nutné uskutecnit co
V takovém piipad¢ nebude pomysina lat’ka nastavena piili§ vysoko. Novy typ vyrobku piinasi

odli$né parametry, vyzaduje odliSné obrabéci Casy, zahrnuje odlisné tolerance, rozméry, ptip.
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mechanické vlastnosti. Do planu jakosti budou zahrnuty ptipadné horsi vysledky, néklady,

viceprace v provozu, nebo dodatecné konstrukcéni a technologické ¢innosti.
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8 Soubor kontrolnich a zkuebnich opatieni Skoda Power

V ramci vyzkumu byla zaméfena dale pozornost na dilezitost mezioperani kontroly ve

slozitém vyrobnim procesu vyroby lopatek uréenych pro parni turbiny.

Kontrolni a zkuSebni operace jsou provadény ve spoleénosti Skoda povéienym tutvarem
technického tseku, servisnim usekem a stfediskem defektoskopie k ovéteni shody vyrobku,
nebo jeho ¢asti se specifikovanymi udaji. Jednotlivé operace obsahuji nazev, rozsah, uréeny
utvar k provedeni kontroly, misto kontroly, pfedepsanou metodu k provedeni operace,
zkuSebni a meéfici zafizeni, kritéria pro rozhodnuti o vysledku kontroly, zptlisob
dokumentovani vysledku a odkaz na detailni pfedpis popisované operace. Za ui¢elem oznaceni
operaci byl spole¢nosti Skoda stanoven systém trojmistnych &isel, ktery je rozdélen podle

charakteru konkrétni kontroly, nebo zkousky.

8.1 Program zajiSténi jakosti
Odborem systému zajisténi jakosti na zakladé specialnich pozadavkil zdkaznika na zajiSténi

jakosti uvedenych v kupni smlouvé je vypracovan Program zajiSténi jakosti. Jednd se
prehled vSech dulezitych kontrol a zkousek doddvaného zatizeni véetné tdaju o piejimajicich

kritériich, norméach, zptisobu dokumentovani a ucasti zdkaznika pii kontrolach a zkouskach.

V Programu zajisténi jakosti jsou uvedeny veskeré kontrolni a zkusebni operace, poradi
operaci, kdo konkrétni operace provadi, kdo se zucCastni, druh vystavovaného dokumentu a
misto uloZeni dokladu. Pracovnikem tuseku kontroly je v dokladu vyznacen kontrolni bod,
ktery je signdlem, Ze je povoleno dale pokraovat ve vyrobg&. Program kontrol a zkousek je
dale urcen jako ptiloha pro objednaci doklady ptredavané subdodavateliim, ke stanoveni
jakostnich pozadavkli dodavky, systému dokladovani a ptejimani. Zbozi dodané
subdodavateli je uvolnéno do vyrobniho procesu az po provérce spravnosti dodanych dild a

komponent.

8.1.1 Druhy kontrol a zpiisoby dokladovani
e Dilenskda kontrola bez zpracovani protokolu, zdznam je proveden pouze do

kontrolni knihy na pracovisti

e Dilenska kontrola a zkouska bez zpracovani protokolu provadéna tisekem jakosti
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e Kontroly a zkousky provadéné pracovniky spolecnosti a cizimi organizacemi
dokladované protokolem

e Kontroly a zkousky provadéné pracovniky spoleCnosti a cizimi organizacemi
dokladované protokolem, ktery neni soucasti pritvodni dokumentace

e Zkousky provadéné vyrobcem zaiizeni dle specifikace spole¢nosti Skoda

V ptipad¢ ovéteni jakosti a spravnosti pozadovanych parametri zafizeni dodavané
subdodavateli jsou kontroly a zkousky provadény za ucasti pracovnikii spole¢nosti Skoda.
Kontrola a zkouSka doddvaného zatfizeni miize byt provadéna dle kupni smlouvy 1 za Gcasti
naSeho zdkaznika. O provedené kontrole a méfeni je vystaven protokol, nebo osvédceni, které
je soucasti privodni dokumentace. Dalsi variantou pii provadéni ovéfeni jakosti zafizeni
dodaného nasimi subdodavateli je provedeni zkousek za iCasti pracovnika statniho odborného
dozoru urceného zdkonnym piedpisem, pfipadné kupni smlouvou. U léty provéienych a
osvédcenych subdodavatelli jsou kontrolni zkouSky a méfeni provadény mimo spolecnost

Skoda dle dokumentace Skoda.

8.1.2 Pouzivani Programu zajiSténi jakosti pfi provadéni kontrolnich a zkuSebnich
operaci
Popis operace pti provadéni kontrolnich a zkusebnich operaci stanovenych v technologickém

a vyrobnim postupu je pouzivan jako navodka pro pracovnika Useku kontroly a méfeni.
Operace je pracovnikem provedena ve stanoveném rozsahu a piedepsanou metodikou.
Nasledné je rozhodnuto o vysledku kontroly a zjisténé parametry jsou porovnany se
stanovenymi kritérii. Vysledek konkrétni kontrolni ¢innosti je dokumentovan pfedepsanym
zpisobem, ktery je uveden u jednotlivych kontrolnich a zkuSebnich operaci. Pracovnikem je
vystaven protokol a v technologickém postupu je odpovédnym pracovnikem tseku kontroly
uvedeno jeho ¢islo. Protokol je schvalen a vyhodnocen nadfizenym pracovnikem. VeSkeré
protokoly jsou zpracovateli zaslany prokazatelnou formou utvaru technické kontroly ke

kompletaci pro zakazniky a zaroven k archivaci.

V okamziku, kdy je kontrolni operace oficidlné¢ potvrzena, je zaznameninim o provedeni
Vv informacnim systému spole¢nosti uvolnéna k nasledujici vyrobni operaci v ramci vyrobniho

procesu (interni dokument spole¢nosti, 2012).
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8.2 Externé objednavané kompletaéni vyrobky ve spole¢nosti Skoda
Power
Externé dodavané hotové vyrobky a komponenty je zafizeni, které¢ je dodano do spole¢nosti

od subdodavatelll a externich dodavatelii. ZboZi je nasledné dodéno zédkaznikiim spole¢nosti
bez dalSich vyrobnich operaci, nebo je montovano na dily a zafizeni vyrabéné spolecnosti

Skoda. Na takto dodavanych dilech jiZ nejsou provedeny zadné dalgi vyrobni operace.

Externé¢ dodané zafizeni od subdodavatelli je podrobeno vstupni kontrole. Technickym
usekem je uveden do programu zajisténi jakosti pozadované kontroly a zkousky dle statnich
norem, technickych ptfedpist, ptipadn¢ dle norem, které jsou striktné pozadovany
zakaznikem. Pozadované vstupni kontroly a zkousky externé dodanych jsou typové, nebo
kusové. Musi byt predepsan rozsah predavané dokumentace a pifipadna poZadovana ucast

zakaznika pii kontrolach a zkouskach (interni dokument spolecnosti).

8.3 Kontrolni a zku$ebni operace spole¢nosti Skoda

e Vstupni kontrola materidlu a dilG, uvolnéni materidlu a soucdsti vyroby, kontrola
znaceni, kontrola materialu odeslaného do kooperujicich podnikt, vstupni rozmérova
kontrola, vizudlni kontrola, kontrola distoty, kone¢na kontrola, kontrola nétéra,
kontrola konzervace, kontrola baleni, vystupni kontrola, rozmérova kontrola, kontrola
drsnosti, kontrola dosedacich ploch, svafovaci kontrola, kontrola tepelného
zpracovani, kontrola provedeni opravy /dle listu neshody/, chemické rozbory,
kvalitativni kontrola chemického slozeni, mechanické vlastnosti materialu, zkouska
tvrdosti, metalograficky rozbor, magnetickd praskova zkousSka, zkouska kapilarni
metodou, zkouSka prozafovanim, zkouSka ultrazvukem, zkouska tloustky stény,
zkouska pfilnuti vysekovych panvi, kontrola souososti vyvrtu rotorti, kontrola osového
vyvrtu, zkouska tepelné stalosti rotoru, zkouska hazivosti rotoru, zkouska frekvence
lopatek a diskil, vyvazovani a odstied’ovani rotorti, kontrola téznice obéznych lopatek,
kontrola ustaveni lopatek, dle lopatkovaciho planu, kontrola tisekové plochy nozky
obéznych lopatek, geometrickd kontrola, tlakova zkouska, pulzujici tlakova zkouska
trubek, pulzujici tlakova zkouSka svazku, hydrostatickd zkouska, zkouska tésnosti
odlitkii a svafencid, kontrola dynamického vyvazeni, kontrolni montdz, stavebni

zkouska, konec¢na kontrola (interni dokument spolecnosti, 2012)
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9 Mezioperacni kontrola spole¢nosti Skoda Power
V oblasti produkce a vyroby vysoce slozitych a vyrobné narocnych technologickych zatizeni,

ktera se tyka tézkého strojirenstvi, je kladena na uroven jakosti jednotlivych vyrobnich
procesit mimoiadnd pozornost. Pozadovand kritéria maji rozhodujici vliv na vysledné
vlastnosti findlniho vyrobku. V ramci vyzkumu a konzultaci s odbornymi pracovniky
spolecnosti Skoda byla zvolena rozmérova kontrola rozvadéci vysokotlaké lopatky
Tp6056654, viz. ptiloha D. Jedna se o mezioperacni rozmérovou kontrolu vyroby klicové
komponenty parni turbiny. DodrZeni stanovenych rozmért a uhld, které byly stanoveny
technickym usekem, maji zdsadni vliv na vyslednou uc¢innost parni turbiny, bezpecnost
provozu, ustaveni lopatek a v neposledni fad€ na jejich zivotnost. Pfi nedodrzeni stanovenych
rozmérd a dodrzeni ptfesného vyrobniho procesu technologickym usekem nemohou byt
splnény pozadavky zakaznika na vSechny vySe uvedené aspekty. Nedodrzeni rozméru a
nespravné zalomeni lopatek znemoznuje dodrZeni tzv. lopatkovaciho plénu a v krajnim
piipadé¢ muze dojit k uvolnéni lopatky z otacejiciho se vénce a nasledné ke zniceni celého

zafizeni.

9.1 Lopatka turbiny

Lopatka turbiny je individualni prvek. Tvofi srdce kazdé turbiny. Konkurence a uméni
turbinatské firmy, resp. jeji know-how je posuzovano prave podle toho, jak dlouhou obéznou
lopatku ma vyrobce k dispozici. Spole¢nosti bylo vyvinuto mnoho typi turbinovych lopatek
pro nejriznéjsi druhy a rozméry rotord. Zakaznikovi je spole¢nosti nabizeno zafizeni s velkou
ucinnosti a garantovanou dlouhou dobou Zivotnosti. Veskeré druhy lopatek vyrabéné
spole¢nosti Skoda fadi pravem tohoto vyrobce k absolutni svétové $pi¢ce. Technicky vyvoj
svétové urovné je realizovan vlastnim usekem vyzkumu a nové vyrabéné typy lopatek
zajistuji pii stejném vykonu méné nakladnou vyrobu ve srovnani se star§imi typy.

Nejmodernéjsi typ lopatky (http://www.skoda.cz/cs/kariera/pro-studenty, 2012) o délce 1 220

mm je konstruovan pro otacky rotoru 3000 1/min. Tento druh lopatky dosahuje mimotadné
ucinnosti. K tomuto ucelu je vybaven speciadlnim tésnénim, kterym je dosazena zvySena
ucinnost a soucasné minimalizace ztrat. K profilovani samotného listu bylo dle pracovnika
konstrukce firmy Skoda vyuzito nejmoderngjsich aerodynamickych poznatki z oblasti pro
navrhy profili. Bylo dosazeno unikatni obvodové rychlosti lopatky, a to 2400 km/hod.
K vyvoji byly pouzity nejmodernéjsi vypoctové systémy a K realizaci zkousek aecrodynamické

tunely svétové trovnd. Vyrabéné turbinové lopatky spoleénosti Skoda vykazuji vynikajici
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aerodynamické charakteristiky. Lopatky vyrabéné spole¢nosti Skoda vykazuji dale $pickové
vlastnosti v oblasti namahani zavésu lopatky a dynamickém namahani. VSechny vySe uvedené
ukazatele jsou nutnym predpokladem ke splnéni pozadavku zakaznikti spolec¢nosti v oblasti

dlouhodobého bezpecného a spolehlivého provozu.

9.2 Mezioperacni kontrola rozméri rozvadéci lopatky Tp6056654
Ve spole¢nosti Skoda byly ziskany vysledky méfeni shody rozméri vyrobenych lopatek

urenych pro usazeni ,lopatkovani“ vénce vysokotlaké parni turbiny. Byly ziskany plany
méteni ZEISS Calypso. Vyzkum byl zaméten na kontrolu rozméri vyrobenych rozvadécich
lopatek Tp6056654, které jsou po ukonceni rozmérové kontroly uvolnény do dalsiho procesu
montaze. Pracovniky useku jakosti mezioperacni kontroly byly doporuceny k Setteni klicové
rozméry, které se rozhodujici mérou podileji na vyslednych technickych a mechanickych
vlastnostech parni turbiny. Cilem vyzkumu bylo ovéfeni propracovanosti urovné vyroby

turbinové lopatky a piedevsim kontrola dodrzeni kli¢ovych piedepsanych kritérii.

9.2.1 Aritmeticky pramér
LHAritmeticky prumér je prevazujicim druhem pruméru, ktery ma uplatnéni pii feSeni témet
vsech tloh statistiky. Ze zjisténych hodnot X1, X2, ...., xn (které nejsou usporadany), kde n je

celkovy pocet pozorovani, lze prosty aritmeticky prumér, ktery znacime X, vypocitat jako

n
Xi
X= X1+X2+...+Xn: i
n n

kde:
X ... zjiSténé hodnoty
n ... pocet pozorovani

(Hindls, 2004, s. 30)
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9.2.2 Rozptyl
,» Ve veétsing pripadl dava statisticka teorie i praxe piednost takovym miram variability, jejichz

velikost je zavisla na variabilité vSech hodnot statistického souboru. Z nich je nejvyznamné;si
ta mira variability, ktera méfi souCasné variabilitu hodnot kolem aritmetického priméru a také
variabilitu ve smyslu vzajemnych odchylek jednotlivych hodnot znaku. Tato mira se nazyva
rozptyl. Je definovan jako primér ¢tverci odchylek jednotlivych hodnot znaku od jejich

aritmetického prameéru, tedy

_znj(xi—X)

n

S2

kde:

X ... aritmeticky primér
Xi ... zjisténé hodnoty
n ... pocet pozorovani*

(Hindls, 2004, s. 36)

9.2.3 Smérodatna odchylka
,Nevyhodou rozptylu z interpretacniho hlediska je, ze je vzdy vyjadien ve ¢tvercich pouzité

mérné jednotky. Proto se variabilita popisuje pomoci kladné vzaté odmocniny z rozptylu,

kterd se nazyva smérodatna odchylka:

n ... pocet pozorovani
X ... aritmeticky primér

Xi ... zjisténé hodnoty
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Jeji vyhodou je to, Ze je uvedena ve stejnych merovych jednotkach jako zkoumany statisticky

znak. Na rozdil od rozptylu lze smérodatnou odchylku interpretovat® (Hindls, str. 37).

9.2.4 Normalnirozdéleni

Normalni rozdéleni dulezitou skupinou statistickych rozdéleni. Jednd se v podstaté o
maji tvar zvonu. Souzi jako pravdépodobnostni model chovani velkého mnozstvi ndhodnych
jevi. Chceme-li hovofit o konkrétnim normalnim rozdéleni, musime znat dva parametry p a
0%. Hodnota p je stfedni hodnota (poloha normalniho rozdéleni) a 8> je rozptyl normalniho
rozdéleni (Sifeni, obvod kiivky zvonu). Rlzné hodnoty p a d, vedou u normalniho rozdéleni
k riizné hodnoté¢ hustoty pravdépodobnosti normaln¢ rozdélené nahodné veliciny. Hustota

pravdépodobnosti pro kazdou hodnotu x je dana vztahem:

l _1(X—,u),2

— 2
O~ 27

kde:
02 ... rozptyl
U ... sttedni hodnota

(http://www-stat.stanford.edu/~naras/jsm/NormalDensity/NormalDensity.html, cit. 10.4.2012)

9.3 Analyza shody vybranych klicovych rozméri rozvadéci lopatky

Tp6056654
V souboru dat méfeni pro tcely spolehlivosti vyrobce je obsazeno 37 polozek. Pro kazdou

Z jednotlivych sledovanych polozek bylo ziskdno ve spolecnosti Skoda dvanict naméfenych
skutecnych hodnot v oddéleni mezioperacni kontroly. V ptfiloze G je obsazen kompletni
soubor vyhodnoceni veskerych ziskanych dat, v€etné vypoctenych statistickych hodnot a

vypracovanych grafi.
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Bylo vybrano pét reprezentativnich Setfenych a ovéfovanych rozméri rozvadéci lopatky.
V téchto vybranych reprezentativnich kontrolovanych rozmérech je obsazen vzorek
vyhovujicich perfektnich dat, kde nejsou vykazovany odchylky od pozadovanych kritérii.
Dalsi reprezentativni vzorky hodnoceného rozméru lopatky vykazuji v nékterych ptipadech
vys$i hodnoty, nez povoluji tolerancni meze, které byly stanoveny technickym usekem.
Kone¢né je uveden jako reprezentativni kontrolovany rozmér rozvadéci lopatky, ktery byl
ziskan v ramci vyzkumu ve spole¢nosti Skoda, ktery sice nepiesahuje stanovena toleranéni
rozmérova kritéria, presto se jeho hodnoty pohybuji jednostranné na samé hranici
toleranc¢niho pasma. Ve vybranych ptipadech je hodnota sledované veli¢iny geometricka

poloZka.

V ramci diplomového seminafe na Katedie ekonomie a marketingu byl pod vedenim doc.
RNDr. Ladislava Lukése, CSc vytvofen problémové orientovany software za pomoci sw.
Mathematica, Wolfram Reserch Inc. a podpory Crimson Editor. Program fesi zpracovani
deseti sledovanych hodnot vramci managementu jakosti. Vytvofenym softwarem byly
ziskany vysledky grafického zobrazeni matematickych dat, dale pasma tolerance, horni meze,
dolni meze, horni a dolni pasma smérodatné odchylky. Za pfedpokladu normélniho rozdé¢leni
jsou doty¢né namétfené veli¢iny chapany jako nahodné veli¢iny. Uvazujeme-li vySe uvedené

normalni rozdéleni, je v intervalech p + 0 a p - 0 obsazeno 85% naméfenych hodnot.

a) Vybrany rozmér: Nozka — Vystupni
Jmenovita hodnota: 13,0000
Horni tolerance: 0,2000
Dolni tolerance: 0,0000
Pocet lopatek: 12 ks
Namérené hodnoty:

13.0927, 13.0802, 13.0709, 13.0804, 13.0862, 13.0899, 13.0941, 13.0857, 13.1014,
13.0802, 13.0837, 13.0848
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Tabulka ¢islo 1: Nozka — Vystupni

Vyhodnoceni zjisténych udaji

Sti‘edni hodnota E 13,0859
Smérodatna odchylka 0,00795504
Jmenovita hodnota — dolni tolerance 0
Jmenovita hodnota — horni tolerance 0
Vyjadieno v % 0

Zpracovanim skute¢né naméfenych hodnot byla ovéfena velmi dobra uroven strojniho
opracovani a zaroveil dodrzeni pozadovanych veskerych pozadovanych toleran¢nich kritérii.

Vsechny zjisténé hodnoty se vyskytuji v ramci svych danych tolerancnich mezi. Grafickym
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zpracovanim je dokumentovan nejen vyskyt vSech hodnot v zadanych toleran¢nich mezich,

ale 1 vyskyt téméf vSech zjisténych udaju Setfeného rozmérového kritéria v intervalech

aritmetického priméru a smérodatné odchylky (u + 0 a u - 0).

Technickému a technologickému Useku mize byt doporu¢eno piehodnoceni stanovenych

toleran¢nich kritérii. Zjisténé vysledky dodrzeni rozmérového parametru Nozka-vystupni

vykazuji velmi uspokojivé vysledky. Uroveti strojniho opracovani a dodrzeni stanovenych a

predepsanych rozméri je schopna akceptovat piisnéj$i hodnoty horni a dolni rozmérové

tolerance.

b) Vybrany rozmér: bandaz- vystupni-X

Jmenovita hodnota: 11,5000

Horni tolerance: 0,2000
Dolni tolerance: 0,0000
Pocet lopatek: 12 ks

Namérené hodnoty: 11.5868, 11.5676, 11.5839, 11.5708, 11.5886, 11.6084, 11.6026,

11.5820, 11.5937, 11.5728, 11.5692, 11.5771
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Tabulka ¢islo 2: Bandaz — Vystupni-X

Vyhodnoceni zjisténych udaji

Stiedni hodnota E 11,5836

Smérodatna odchylka 0,0131496

Jmenovita hodnota — dolni tolerance
Jmenovita hodnota — horni tolerance

(pocet hodnot mimo tolerance) 0

Vyjadieno v % 0

Vyhodnocenim bylo zji§téno, Ze i kontrola dodrZeni rozmérovych parametri méfeni hodnoty
Bandaz-vystupni vykazuje velmi dobré vysledky. VSechny zjisténé udaje se vyskytuji nejen
v ramci svych tolerancnich mezi, ale soucasné se opét téméi ve vSech piipadech pohybuji

V intervalech aritmetického priméru a smérodatné odchylky (n + 0 a pu - 0).

Technickému tseku miize byt predlozen nameét k provéieni moznosti snizeni tolerancnich
mezi. Vyrobni propracovani turbinovych lopatek s mimotfadnou pfesnosti a velmi nizkymi

rozmérovymi tolerancemi miize mimo jiné poslouzit jako velmi u¢inny obchodni argument.

€) Vybrany rozmér: vzdalenost-nozka-hibet-X
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Jmenovita hodnota: 19,1000
Horni tolerance: 0,1000
Dolni tolerance: 0,0000
Pocet lopatek: 12 ks

Namérené hodnoty: 19.1775, 19.1588, 19.1675, 19.1748, 19.2311, 19.2631, 19.2350,
19.2142, 19.2661, 19.1953, 19.2029, 19.1772

Graf ¢islo 5
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Tabulka ¢islo 3: VVzdalenost-nozka-hibet-X

Vyhodnoceni zjiSténych udaji

Stiedni hodnota E 19,2053
Smérodatna odchylka 0,0367473
Jmenovita hodnota — dolni tolerance

Jmenovita hodnota + horni tolerance

(pocet hodnot mimo tolerance) 6
Vyjadieno v % 50

Hodnoceni naméfenych hodnot rozmérového kritéria ,,Vzdalenost-nozka-hibet* vykazuje
v nékolika ptipadech piekroceni horni rozmérové tolerance. Akceptovatelné hodnoty by
naméfeny v horni ¢asti tolerancniho pasma. Stfedni hodnota se nachéazi také v horni ¢asti
tolerancniho pasma. PrekroCeni pasma horni tolerance muze byt zplisobeno opotiebenim
platka frézovaciho stroje, obsluhou, pfipadné vlastnostmi pouzitého materidlu. Nedodrzeni
ptedepsanych rozmérovych kritérii miize byt v ptipad¢ materidlu zpisobeno vnitinim pnutim
v tyGoving, ze které jsou turbinové lopatky vyrabény. Usekem vyroby a tdrzby strojniho
zafizeni bude provéfena frekvence vymény platkt frézovaciho stroje a kvalita dodavatele.

Bude kladen diraz na pravidelna Skoleni a kvalitni zacvik novych pracovnikd.

V piipadé zjisténi, Ze pfic¢ina piekroceni rozmérovych parametrii nebyla shleddna ve vyse
uvedenych pfic¢inach, bude technicky usek ve spoluprdci s usekem technologie povétren
posouzenim, jaky vliv na vysledné vlastnosti findlniho vyrobku mlze mit ptipadné zvyseni

hodnoty horni rozmérové tolerance.

d) Vybrany rozmér: vzdalenost-bandaz -zlabek X
Jmenovita hodnota: 19,0000
Horni tolerance: 0,0000
Dolni tolerance: 0,1000

Pocet lopatek: 12 ks
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Namérené hodnoty: 18.9184, 18,8947, 18.8945, 18.8940, 18.9066, 18.9182, 18.9656,
18.9093, 18.9211, 18.9038, 18.9058, 18.9052

Graf éislo 7
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Tabulka cislo 4: VVzdalenost-bandaz -zlabek X

Vyhodnoceni zjiSténych udaji:

vzdalenost bandaz-Zlabek-X

Sti‘edni hodnota E 19,2053

Smérodatna odchylka 0,0367473

Jmenovita hodnota — dolni tolerance
Jmenovita hodnota + horni tolerance

(pocet hodnot mimo tolerance) 6

Vyjadieno v % 50

Hodnota rozmérového parametru ,,Vzdalenost—bandaz-zlabek X* vykazuje na prvni pohled
uspokojivé vysledky. Ani vjednom ptipadé nejsou naméifenymi hodnotami piekrocena
tolerancni kritéria stanovena technickym tusekem. Namétené udaje se ale pohybuji v nékolika
pfipadech v dolni ¢asti akceptovatelné rozmérové odchylky. Stfedni hodnota se nachazi

uprostied toleran¢niho pole, ale téméf vSechny hodnoty se nachazeji v intervalu p - 0.

Usekem meziopera¢ni kontroly spole¢nosti Skoda bylo poskytnuto k dispozici pouze dvanact
protokolll méfeni vysledki rozmérové kontroly turbinovych lopatek. K zjisténi vyssi presnosti

podilu nevyhovujicich rozmérovych kritérii by byl tieba vyssi pocet generovanych protokolt.

e) Vybrany rozmér: vzdalenost-bandaz- hibet X
Jmenovita hodnota: 19,1000
Horni tolerance: 0,1000
Dolni tolerance: 0,0000
Pocet lopatek: 12 ks

Nameérené hodnoty: 19.1661, 19.1533, 19.1662, 19.1707, 19.2609, 19.2905, 19.2544,
19.2129, 19.2877, 19.2005, 19.2035, 19.1616
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Tabulka ¢islo 5: vzdalenost-bandaz- hibet-X

Vyhodnoceni zjisténych udaji

Stiedni hodnota E 19,2107

Smérodatna odchylka 0,0505987

Jmenovita hodnota — dolni tolerance
Jmenovita hodnota + horni tolerance

(pocet hodnot mimo tolerance) 7

Vyjadreno v % 58,33
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Hodnoceni naméfenych hodnot rozmérového parametru ,,Vzdalenost-banddz-hibet* vykazuje
cca polovinu naméienych udaji, které ptekracuji horni toleran¢ni kritérium. Soucasné
aritmeticky pramér také presahuje horni toleranci. Ptislusné turbinové lopatky byly vraceny
do vyrobniho procesu a byly informac¢nim systémem vygenerovany vyrobni zakézky pro
zajisténi napravy. Lopatky u kterych byly zjiStény pirekrocené horni rozmeérové tolerancni
meze, jsou vyhodnoceny jako opravitelné. Na zakladé¢ generovanych vyrobnich zakazek
budou opraveny a dokon&eny na piislusném pracovisti. Usekem technologie bylo doporugeno
vedoucimu vyrobniho tseku nafizeni kontroly sefizeni a naprogramovani frézovacich stroju.
Mozné pticiny, jako nezadouci pnuti v materialu ty¢oviny, nebo pochybeni na strané obsluhy
bylo vylou€eno. Jako prevence ptfed dalSimi vyrobnimi vicendklady bude pifehodnocen plan

pravidelného setfizovani frézovacich strojii a prubézna kontrola platkt frézovaciho stroje.

Piekroceni velikosti turbinové lopatky nedodrzenim horniho rozmérového pasma tolerance
muze mit nasledek v podob¢ zvySeného opottebeni, nasledné zkraceni zivotnosti a ptipadné
snizeni vysledné ucinnosti parni turbiny. Dal$i komplikace nedodrzenim ptedepsané¢ho
rozméru mohou komplikovat usazeni lopatek, jejich upevnéni, které mize nasledné zptsobit

uvolnéni lopatky a vazné poskozeni celého zatizeni.
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10 Zavér

Cilem diplomové prace bylo provéfit uroven mezioperacni kontroly vyroby klicove
komponenty uréenou pro finalni montaZ parni turbiny. Bylo zji§téno, Ze spoleénost Skoda se
vyznacuje vynikajici urovni v oblasti ptfesného strojniho opracovani jednotlivych dili a
komponent. Rozhodujicim faktorem dosazeni vysoké urovné jakosti v technologicky
naro¢ném strojirenském odvétvi je Groven strojniho vybaveni a predevsim lidsky potencial.
Jedna z nejvétsich prednosti spolecnosti je historickd vazba na vychovu novych pracovnikd.
Zkusenosti byly predavany z generace na generaci. V ramci naro¢ného technického a
technologického vyvoje, ktery je zanesen do pracovnich a technologickych postupt, bylo
zjisténo mnoho vyrobnich operaci a navrhi feSeni, ktera nejsou zanesena v zadnych
ucebnicich a byla ziskana vlastnim vyvojem a zkuSenostmi pracovnikii spolecnosti.
Produkovana ptesnost strojniho opracovani a dodrzeni ptfedepsanych kritérii tvoii Spicku
V oboru vyroby parnich turbin v celosvétovém méftitku. Z dostupnych udaji a informaci
spolecnosti bylo ovéieno v iseku mezioperacni kontroly, Ze troven dodrzeni pozadovanych

rozmérovych parametrti je na velmi vysoké urovni.

Klicova je podpora vedeni spolecnosti a disledné dodrZeni stanovené politiky jakosti. Je
vyzadovana maximalni dislednost v kompletnim procesu vyroby, véetné ovéfeni vstupni
jakosti materidlu, pokyna tseku technologie a v neposledni fadé péce o kvalitu a sefizeni
strojniho zafizeni. Pozornost je ve spolec¢nosti vénovana srozumitelnosti popsanych internich
procest, kterymi musi byt soucasné splnény pozadavky zdkonnych a legislativnich ptedpist

souvisejicich s produkci vyrobku strategického odvétvi.

Po vyhodnoceni deseti klicovych rozmérovych parametrti bylo zjiSténo, Ze v nékterych
pfipadech naméfené hodnoty dosahuji témét idealnich vysledkl v porovnani s pfedepsanymi
tolerancnimi kritérii. Technickému tseku muize byt vedenim useku jakosti doporuceno

piehodnoceni stanovenych toleranci a ptipadné snizeni toleran¢nich pasem.

Pozornost by méla byt zaméfena rozmérova kritéria, ve kterych strojni opracovani sice
splnuje pozadované parametry, ale jejich hodnoty byly zjiStény na samotné hranici
toleran¢niho pasma. V dalSich pfipadech byly zjiSt€ny naméiené hodnoty klicovych rozmért,
kde byla ptekro¢ena hranice toleran¢niho pasma. Na zaklad¢ vlastnich zkuSenosti v oblasti
strojirenstvi muze byt v téchto tolerancnich mezich vyloucena pficina v nedodrzenych

parametrech dodaného materialu.
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Nedodrzeni rozmérovych kritérii mize pii néasledné montdzi a provozu zpisobit fatalni
nasledky. Uvolnénim turbinové lopatky pii provozu parni turbiny mohou byt zplsobeny

obrovské financ¢ni ztraty.
Doporuceni pro zjisténi pticin nedodrzeni rozmérového kritéria turbinové lopatky:

e Kontrola spravného nastaveni a naprogramovani frézovaciho stroje
o Urovei obsluhy, kvalitni zaskoleni a zacvik novych pracovnikii
e Stalost klimatickych podminek

e Dokumentace kontroly opotiebeni frézovacich nozl a platki

Na kvalit¢ a trovni vysledkii vyroby ma na zakladé vyse uvedeného zna¢ny podil kvalita
obsluhy. Na lidské zdroje musi byt kladen neustale zietel. Pro zajiSténi plnéni stanovenych
kritérii je nutné neustale zvysovat kvalifikaci a odbornost vlastnich pracovniki. Zaméstnanci
musi byt vhodnou formou seznameni s veskerymi aspekty svéifené¢ho strojniho zafizeni,
véetné stanovenych cilt kvality a dtlezitosti dodrzeni stanovenych parametri produkovanych
vyrobkil. K vyssi kvalité lidského potencidlu a motivaci v dal§im vzdélavani bude spolecnosti
Skoda stanovena nova politika odmé&iovani. Mzdy nebudou kazdy rok navyseny automaticky,

ale na zakladé dosazenych vysledki jednotlivych zaméstnanct.
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Priloha D

Calypso . Datum 17 Februar 2012
Ca rl ZeISS Zakéazka 401141 - Prunerov
5.0.24
Oddéleni:

Dil &islo Stroj Cislo vykresu Operétor Master

DM nove najeti ¢.35 ACCURA_2 Tp6037499 Podpis:

Plan méfeni =

ob.lop.NT4 Tp6037499, nozka Tp0977R-T_a TR

Y [mm] _—

200.0um
Jmen.hod
Odchylka
Horni tol.

-20.0 Dolni tol.

-30.0‘

-40.0

-50.0

-60.0

-70.0

t t f t t
30.0 40.0 50.0 X [mm]
Posun Otaceni 2Zvétseni 50
Vysledek pfipas. X -0.0312 0.0000
Y -0.0577 0.0000 Komentar
z 0.0000 -0.0195
Sigma Form _ Pocet t Dolni tol. Horni tol. Minind | Min.odch. Maxind | Max.odch.
0,0283 0,1152 ; 992 | 0,0000 0,0000 992 -0,0876 522 0,0276
|
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Priloha E

' ZEISS Calypso

Pléan méfeni
roz.lop.5 Tp6056654, nTp0987R
Datum
15 Dezember 2011
Cislo vykresu Cas Zakazka
Tp6056654 13:59:43 401239 - Dorad
Operator Stroj C.dilu inkrementaing
Master C32Bit 62
Mé&f.hod. Jm.hod. Horni tol. Dolni tol. Odchylka
Typ kfivky1 0.2043
0.3043 0.0000 0.1000 0.0000 0.3043
Typ tolerance: Standard
DIN kolmost1 [---
I 0.0209 0.0000 0.0300 0.0209
DIN rovnobé&znost1 |-
/I 00116 0.0000 0.0300 0.0116
DIN kolmost2-nozka [
| 0.0227 0.0000 0.0500 0.0227
DIN kolmost2-bandaz [---
| 0.0258 0.0000 0.0500 0.0258
1 Proj.thel 1-_Rovina11_nozka
2.7719 2.7690 0.0029
Proj.thel 1-_Rovina12_bandaz
2.7107 2.7690 -0.0583
Hodn.X_Bod3-odskok vstup 0.0210
~ 0.0710 0.0000 0.0500 -0.0500 0.0710
Hodn.Y_Bod5-odskok Zlabek |
w -0.0431 0.0000 0.0500 -0.0500 -0.0431
sirka nozka_X |
! 52.9420 53.0000 0.0000 -0.1000 -0.0580

Create PDF files without this message by purchasing novaPDF printer (http://www.novapdf.com)




Naz.soud. Operéator Cas Datum
roz.lop.5 Tp6056654, nTp098KRaster 13:59:43 15 Dezember 2011
Mé&rF.hod. Jm.hod. Horni tol. Dolni tol. Odchylka
sirka bandaz_X |-
! 52.9552 53.0000 0.0000 -0.1000 -0.0448
vidle_nozka_X [---
! 36.0328 36.0000 0.0400 0.0100 0.0328
vidle_bandaz_X -
! 36.0207 36.0000 0.0400 0.0100 0.0207
Tétiva-nozka =]
é® 23.9035 23.8900 0.0500 0.0000 0.0135
@ Tétiva-bandaz -]
\é 30.3315 30.3300 0.0500 0.0000 0.0015
! nozka-vyst -
O 13.0709 13.0000 0.2000 0.0000 0.0709
b +,| Bandaz-vyst -
d) 11.5839 11.5000 0.2000 0.0000 0.0839
——
Vzdélenost-nozka-zlabek_X -0.0058
! 18.8942 19.0000 0.0000 -0.1000 -0.1058
Proj.thel 1-_2D-pfimka4
-44.9605 -45.0000 0.0395
Vzdalenost-nozka-hibet_X [--
! 19.1676 19.1000 0.1000 0.0000 0.0676
Proj.thel 2-_2D-pfimka5
44.9396 45.0000 -0.0604
Vzdalenost-bandaz-Zlabek_X -0.0055
! 18.8945 19.0000 0.0000 -0.1000 -0.1055
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Naz.soué. Operator Datum
roz.lop.5 Tp6056654, nTp098Kiaster 13:59:43 15 Dezember 2011
MéF.hod. Jm.hod. Dolni tol. Odchylka
Proj.thel 1-_2D-pfimka6
45.0356 45.0000 0.0356
Vzdélenost-bandaz-hrbet_X [~
! 19.1662 19.1000 0.1000 0.0000 0.0662
Proj.uhel 2-_2D-pfimka7
44.9411 45.0000 -0.0589
nozka-vs_Z Jocss
! 11.9893 12.0000 0.0000 -0.1000 -0.0107
nozka-vy_Z =
! 13.8478 13.8500 0.0000 -0.1000 -0.0022
b Proj.ahel 1-_2D pfimka1
-2.0134 -2.0000 -0.0134
odkok-nozka_Z
! 0.0026 0.0000 0.0026
bandaz-vy_Z 0.0283
-! 11.7683 11.7400 0.0000 -0.1000 0.0283
bandaz-vstup_Z 0.1539
! 16.5239 16.3700 0.0000 -0.1000 0.1539
bandaz-odskok_Z
! 0.0194 0.0000 0.0194
Vzdalenost venk. rad.-vs_Z |-
! 94.2846 94.2500 0.0500 0.0000 0.0346
Vzdalenost venk. rad.-vy_Z 0.0014
! 94.3014 94.2500 0.0500 0.0000 0.0514
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" Néz.soud. Operator Cas Datum
roz.lop.5 Tp6056654, nTp098 KiRaster 13:59:43 15 Dezember 2011

MéF.hod. Jm.hod. Horni tol. Dolni tol. Odchylka {

Vzdalenost-délka celkova_Z
133.3367 133.2500 0.0867

Vzdélenost venk. nozka_Z
19.5893 19.5000 0.0893

Vzdalenost venk. bandaz_Z

aaaa

19.4628 19.5000 -0.0372
Vzdalenost1_X 0.0088
0.0588 0.0000 0.0500 -0.0500 0.0588
4

Create PDF files without this message by purchasing novaPDF printer (http://www.novapdf.com)




Priloha F

(* test ~ turbin.soullas ~ vidleBandaz X jm.hodn. 36, horniTol:=.04, dolTol=.01*%)
jhvidleBanda(X=36;horTol.=.04; dolTol=.01;
vidleBandazX={36.0379, 36.0283, 36.0207, 36.0276, 36.0326, 36.0320, 36.0224, 36.0225, 36.0305, 36.0336, 36.0310, 36.0247}
ht = {.04, .04, .04, .04, .04, .04, .04, .04, .04, .04, .04};
dt = (.01, .01, .01, .01, .01, .01, .01, .01, .01, .01, .01};

(* test ~ turbin.soullas ~ tetivanozka jm.hodn. 23.8900 horniTol:=.05 dolTol=.00*)

jhtetivanozka=23.89;horTol.=.05; dolTol=.00;

tetivanozka=(23.9131, 23.9265, 23.9035, 23.8860, 23.9263, 23.9146, 23.9118, 23.9202, 23.9219, 23.9386, 23.9194, 23.8900};
ht = {.05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05};

dt = {.00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00}

(* test ~ turbin.soullas ~ tetivabandaz jm.hodn. 30.3300 horniTol:=.05 dolTol=.00*)

jhtetivanozka=30.3300;horTol.=,05; dolTol=.00;

tetivaBandaz=(30.3427, 30.3544, 30.3315, 30.3309, 30.3437, 30.3388, 30.3441, 30.3288, 30.3541, 30.3616, 30.3300, 30.3297})
ht = (.05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05, .05};

dt = {.00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00}:

(* test ~ turbin.soullas ~ nozkavyst jm.hodn. 13.0000 horniTol:=.2000 dolTol=.00*)

jhnozkavyst=13.0000; horTol.=.2; dolTol=.00;

nozkavyst={13.0927, 13.0802, 13.0709, 13.0804, 13.0862, 13.0899, 13.0941, 13.0857, 13.1014, 13.0802, 13.0837, 13.0848)
Bt = .2, 2y By 520 2 21 Zp 2y 42y 2y W2y L}i

dt = (.00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00};

(* test ~ turbin.soulas ~ bandzvyst jm.hodn. 11.5000 horniTol:=.2000 dolTol=.00%*)

jhbandazvyst=11.5000;horTol.=.2; dolTol=.00;

bandazvyst=(11.5868, 11.5676, 11.5839, 11.5708, 11.5886, 11.6084, 11.6026, 11.5820, 11.5937, 11.5728, 11.5692, 11.5771}
ht = {.20000, .20000, .20000, .20000, .20000, .20000, .20000, .20000, .20000, .20000, .20000, }

dt = (.00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00};

(* test ~ turbin.soullas ~ vzdOlenostnozkahrbet jm.hodn. 19.1000 horniTol:=.1000 dolTol=.00*)
jhvzdOlenostnozkahrbet=19.1000;horTol.=.1; dolTol=.00;

vzdlllenostnozkahrbet={19.1775, 19.1588, 19.1675, 19.1748, 19.2311, 19.2631, 19.2350, 19.2142, 19.2661, 19.1953, 19.2029, 19.1772}
ht = (.10000, .1000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, }

dt = (.00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00});

(* test ~ turbin.soullas ~ vzdOlenostbandazzlabek jm.hodn. 19.0000 horniTol:=.0000 dolTol=-.10%)
jhvzdOlenostbandazzlabek=19.0000;horTol.=.0000; dolTol=-. 10;

vzdlllenostbandazzlabek={18.9184, 18,8947, 18.8945, 18.8940, 18.9066, 18.9182, 18.9656, 18.9093, 18.9211, 18.9038, 18.9058, 18.9052}
ht = (.00000, .0000, .00000, .00000, .00000, .00000, .00000, .00000, .00000, .00000, .00000,}

dt = (-.10, -.10, -.10, -.10, -.10, -.10, -.10, -.10, -.10, -.10, -.10, -.10};

(* test ~ turbin.soulas ~ vzd(lenostbandazhrbet X_ jm.hodn. 19.1000 horniTol:=.1000 dolTol=.0000*)
jhvzdOlenostbandazhrbet=19.1000;horTol.=.1000; dolTol=.0000;

vzdlenostbandazhrbet={19.1661, 19.1533, 19.1662, 19.1707, 19.2609, 19. 2905, 19.2544, 19.2129, 19.2877, 19.2005, 19.2035, 19.1616}
ht = {.10000, .1000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, .10000, }

dat = (.00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00};

(* test ~ turbin.soullas ~ vzd[llenostvenkrad_VS_2z jm.hodn. 94.2500 horniTol:=.0500 dolTol=.0000*)
jhvzdllenostvenkrad_VS_2=94.2500;horTol.=.0500; dolTol=.0000;

vzdllenostvenkrad VS_z={94.2949, 94.2884, 94.2846, 94,2946, 94.2917, 94.3194, 94.2890, 94.2957, 94.2853, 94.2743, 94.2940, 94.2871)
ht = (.05000, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500,}

dt = {.00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00};

(* test ~ turbin.soullas ~ vzdlllenostvenkrad_vy 2 jm.hodn. 94.2500 horniTol:=.0500 dolTol=.0000%)

jhvzdllenostvenkrad VY_2=94.2500;horTol.=.0500; dolTol=.0000;

vzdlllenostvenkrad VY_7z={94.3050, 94.3167, 94.2862, 94.2949, 94.3143, 94.3030, 94.3194, 94.3095, 94.3087, 94.3014, 94.2987, 94.3083)
ht (.05000, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500, .0500,}

dt {.00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00, .00};



Priloha G

— . Datum 15 Dezember 2011 T
Carl Zeiss Zakézka 401239 - Dorad
5.0.24
Oddéleni:
Dil &islo Stroj Cislo vykresu Operator Master
52 ACCURA_2 Tp6056654 Podpis:
Plan méfeni Typ Kfiviy!

roz.lop.5 Tp6056654, nTp0987R

Y [mm]

20.0

10.0

0.0

-10.0

Jmen.hod
Odchylka
Horni tol.
Dolni tol.

-30.0

-20.0

-10.0 X [mm]

Posun Otaceni 2Zvétseni 50
Vysledek pfipas. X -0.0777 0.0000
b 0.0582 0.0000 Komentar
Z 0.0000 0.2051
Sigma Form Pocet t Dolni tol. Horni tol. Minind | Min.odch. Maxind | Max.odch.
0,1636 0,2401 798 | 10,0000 0,1000 441 0,0432 429 0,2401
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PRILOHA H

(* *x* DP Stanek Miroslav, KFU, 12-04-10 **x *)
(* **xx Tema DP: "Management jakosti ve vybranem podniku" /

Skoda_Power s.r.o. Plzen xxx *)

In[99)= (* **% Vypocet0l (12-04-10) ~ turbin.soucast ~ vidle bandaz X jmen.hodnota:=36.0000,
horniTol:=.04, dolniTol=.01 xxx x)
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1p04,
avgL, avgPlusSigmaLl, avgMinusSigmaL,
jhHT, jhDT, outL, nOut];
¢ jh = 36.00; horTol = .04; dolTol = .01;
vidleBandazX = {36.0379, 36.0283, 36.0207, 36.0276,
36.0326, 36.0320, 36.0224, 36.0225, 36.0305, 36.0336, 36.0310, 36.0247};
nLen = Length[vidleBandazX];
avg = Mean [vidleBandazX];
sigma = StandardDeviation [vidleBandazX];
FhHT = jh + horTol; jhDT = jh - dolTol;
outL = Table[0, {nLen}];
outL = If[# < jhDT | | # > jhHT, 1, 0] & /@vidleBandazX;
nOut = Total [outL];
Print["Stred.hodn. E(VidleBandazX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut / nLen];
1p01 = ListPlot [vidleBandazX,
Joined - True, Filling - Axis, PlotLabel - "Vidle bandaz X mereni ~ zdroj.data"]
1p02 = ListPlot [ (vidleBandazX - jh),
Joined - True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {0, .045}},
PlotLabel - "Vidle bandaz X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]
hT = Table [horTol, {nLen}];
dT = Table [dolTol, {nLen}];
(» hT={.04,.04,.04,.04,.04,.04,.04,.04,.04,.04,.04,.04};
dr={.01,.01,.01,.01,.01,.01,.01,.01,.01,.01,.01,.01}; =)
1p03 = ListPlot [{ (vidleBandazX - jh), hT, dT},
Joined - {True, True, True}, Filling » {2 - {3}},
Axes - True, PlotLabel - "Odchylky: (VidleBandazX-jh) -vs- tolerance”,
PlotRange - {{0, 12}, {0, .045}}]
avgL = Table[avg, {nLen}];
avgPlusSigmal = Table[ (avg + sigma), {nLen}];
avgMinusSigmaL = Table[ (avg - sigma), {nLen}];
1p04 = ListPlot [{vidleBandazX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL},
Joined -» {True, True, True, True, True, True}, Filling - {{2 - {3}}, {5 = {6}}},
Axes - True, PlotLabel - "Mereni: VidleBandazX -vs- u,[u-o,u+0] -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {jh, jh+ .045}}]
Export ["1p0l-Vypocet0Ol-mereni.jpeg”, 1p01]
Export ["1p04-Vypocet0l-vyhodnoceni .jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(VidleBandazX)= 36.0287 , smerod.odchylka= 0.00524621
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= 0 , v %-nim vyjadreni= 0
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Inf121}= (% *%% Vypocet02_ (12-04-10) ~ turbin.soucast ~ tetiva nozka jm.hodn.:=
23.8900 horniTol:=.05 dolTol=.00 xx* *)
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1lp04,
avgL, avgPlusSigmal, avgMinusSigmaL,
jhHT, jhDT, outL, nOut];
jh = 23.89; horTol = .05; dolTol = .00;
tetivaNozkaX = {23.9131, 23.9265, 23.9035, 23.8860,
23.9263, 23.9146, 23.9118, 23.9202, 23.9219, 23.9386, 23.9194, 23.8900};
nLen = Length[tetivaNozkaX];
avg = Mean[tetivaNozkaX];
sigma = StandardDeviation [tetivaNozkaX];
FhHT = jh + horTol; jhDT = jh - dolTol;
outL = Table[0, {nLen}];
outL = If[# < jhDT | | # > jhHT, 1, 0] & /@ tetivaNozkaX;
nOut = Total [outL];
Print ["Stred.hodn. E(TetivaNozkaX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut / nLen];
1p01 = ListPlot [tetivaNozkaX,
Joined - True, Filling - Axis, PlotLabel - "Tetiva nozka X mereni ~ zdroj.data"]
1p02 = ListPlot [ (tetivaNozkaX - jh),
Joined - True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {-.01, .055}},
PlotLabel - "Tetiva nozka_ X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]
hT = Table [horTol, {nLen}];
dT = Table[dolTol, {nLen}];
1p03 = ListPlot[{ (tetivaNozkaX - jh), hT, dT},
Joined - {True, True, True}, Filling - {2 -» {3}},
Axes - True, PlotLabel - "Odchylky: (TetivaNozkaX-jh) -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {-.01, .055}}]
avgL = Table[avg, {nLen}];
avgPlusSigmal = Table[ (avg + sigma), {nLen}];
avgMinusSigmal = Table[ (avg - sigma), {nLen}];
1p04 = ListPlot [{tetivaNozkaX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL},
Joined -» {True, True, True, True, True, True}, Filling -» {{2 » {3}}, {5~ {6}}},
Axes -» True, PlotLabel - "Mereni: VidleBandazX -vs- y,[u-o,u+0] -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {jh- .01, jh+.055}}]
Export ["1p01-Vypocet02-mereni.jpeg", 1p01]
Export ["1p04-Vypocet02-vyhodnoceni . jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(TetivaNozkaX)= 23.9143 , smerod.odchylka= 0.0151288
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= 1 , v %-nim vyjadreni= 8.33333
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Ou{141}= 1p01-Vypocet02-mereni .jpeg
outj142}= 1p04-Vypocet02-vyhodnoceni . jpeg

In[143]:= (* *** Vypocet03 (12-04-10) ~ turbin.soucast ~ tetiva bandaz jm.hodn.:=
30.3300 horniTol:=.05 dolTol=.00 *x* %)
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1p04,
avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL,
jhHT, jhDT, outL, nOut];
jh =30.33; horTol = .05; dolTol = .00;
tetivaBandazX = {30.3427, 30.3544, 30.3315, 30.3309,
30.3437, 30.3388, 30.3441, 30.3288, 30.3541, 30.3616, 30.3300, 30.3297};
nLen = Length[tetivaBandazX];
avg = Mean [tetivaBandazX];
sigma = StandardDeviation [tetivaBandazX];
jhHT = jh + horTol; jhDT = jh - dolTol;
outL = Table[0, {nLen}];
outL = If[# < jhDT || # > jhHT, 1, 0] & /@ tetivaBandazX;
nOut = Total [outL];
Print["Stred.hodn. E(TetivaBandazX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut /nLen];
1p01 = ListPlot [tetivaBandazX,
Joined - True, Filling - Axis, PlotLabel -» "Tetiva bandaz X mereni ~ zdroj.data"]
1p02 = ListPlot [ (tetivaBandazX - jh),
Joined - True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {-.01, .055}},
PlotLabel —» "Tetiva bandaz X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]
hT = Table [horTol, {nLen}];
dT = Table[dolTol, {nLen}];
1p03 = ListPlot [{ (tetivaBandazX - jh), hT, dT},
Joined - {True, True, True}, Filling -» {2 » {3}}, Axes - True,
PlotLabel - "Odchylky: (TetivaBandazX-jh) -vs- tolerance"”,
PlotRange - {{0, 12}, {-.01, .055}}]
avgL = Table[avg, {nLen}];
avgPlusSigmal = Table[ (avg + sigma), {nLen}];
avgMinusSigmal = Table[ (avg - sigma), {nLen}];
1p04 = ListPlot[{tetivaBandazX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL},
Joined -» {True, True, True, True, True, True}, Filling -» {{2 - {3}}, {5~ {6}}},
Axes - True, PlotLabel - "Mereni: VidleBandazX -vs- U, [u-o,u+0] -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {jh- .01, jh+ .055}}]
Export ["1p01-Vypocet03 -mereni.jpeg", 1p01]
Export ["1p04-Vypocet03 -vyhodnoceni .jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(TetivaBandazX)= 30.3409 , smerod.odchylka= 0.01124
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= 2 , v %-nim vyjadreni= 16.6667
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out163]= 1p01-Vypocet03-mereni.jpeg
out[164]= 1p04-Vypocet03-vyhodnoceni . jpeg

In[165]:= (* *#** Vypocet04_(12-04-10) ~ turbin.soucast ~ nozka vyst jm.hodn.:=
13.0000 horniTol:=.20 dolTol=.00 *xx %)
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1p04,
avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL,
jhHT, jhDT, outL, nOut];
jh =13.00; horTol = .20; dolTol = .00;
nozkaVystX = {13.0927, 13.0802, 13.0709, 13.0804, 13.0862,
13.0899, 13.0941, 13.0857, 13.1014, 13.0802, 13.0837, 13.0848};
nLen = Length[nozkaVystX];
avg = Mean [nozkaVystX];
sigma = StandardDeviation [nozkaVystX];
FhHT = jh + horTol; jhDT = jh - dolTol;
outL = Table [0, {nLen}];
outL = If[# < jhDT | | # > jhHT, 1, 0] & /@nozkaVystX;
nOut = Total [outL];
Print ["Stred.hodn. E(NozkaVystX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut / nLen];
1p01 = ListPlot [nozkaVystX,
Joined - True, Filling - Axis, PlotLabel - "Nozka vyst X mereni ~ zdroj.data"]
1p02 = ListPlot [ (nozkaVystX - jh),
Joined - True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {.0, .25}},
PlotLabel - "Nozka vyst_ X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]
hT = Table [horTol, {nLen}];
dT = Table[dolTol, {nLen}];
1p03 = ListPlot [{ (nozkaVystX - jh), hT, 4T},
Joined - {True, True, True}, Filling - {2 » {3}},
Axes - True, PlotLabel - "Odchylky: (NozkaVystX-jh) -vs- tolerance",
PlotRange - ({0, 12}, {.0, .25}}]
avgL = Table[avg, {nLen}];
avgPlusSigmaL = Table[ (avg + sigma), {nLen}];
avgMinusSigmal = Table[ (avg - sigma), {nLen}];
1p04 = ListPlot [{nozkaVystX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL},
Joined - {True, True, True, True, True, True}, Filling - {{2 » {3}}, {5~ {6}}},
Axes - True, PlotLabel - "Mereni: NozkaVystX -vs- u,[u-o,u+0] -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {jh, jh+ .25}}]
Export ["1p01-Vypocet04-mereni.jpeg", 1p01]
Export ["1p04-Vypocet04 -vyhodnoceni . jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(NozkaVystX)= 13.0859 , smerod.odchylka= 0.00795504
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= 0 , Vv %$-nim vyjadreni= 0
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In[187):= (* **% Vypocet05_(12-04-10) ~ turbin.soucast ~ bandaz_vyst jm.hodn.:=
11.5000 horniTol:=.20 dolTol=.00 *xx )
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1p04,
avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL,
jhHT, jhDT, outL, nOut];
jh =11.50; horTol = .20; dolTol = .00;
bandazVystX = {11.5868, 11.5676, 11.5839, 11.5708,
11.5886, 11.6084, 11.6026, 11.5820, 11,5937, 11.5728, 11.5692, 11.5771};
nLen = Length[bandazVystX];
avg = Mean [bandazVystX];
sigma = StandardDeviation [bandazVystX];
JhHT = jh + horTol; jhDT = jh - dolTol;
outL = Table[0, {nLen}];
outL = If[# < jhDT || # > jhHT, 1, 0] & /@bandazVystX;
nout = Total [outL];
Print["Stred.hodn. E(BandazVystX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut / nLen];
1p01 = ListPlot [bandazVystX,
Joined - True, Filling - Axis, PlotLabel - "Bandaz vyst X mereni ~ zdroj.data"]
1p02 = ListPlot [ (bandazVystX - jh),
Joined - True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {.0, .25}},
PlotLabel - "Bandaz_vyst X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]
hT = Table [horTol, {nLen}];
dT = Table [dolTol, {nLen}];
1p03 = ListPlot [{ (bandazVystX - jh), hT, dT},
Joined - {True, True, True}, Filling - {2 -» {3}},
Axes - True, PlotLabel - "Odchylky: (BandazVystX-jh) -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {.0, .25}}]
avgL = Table[avg, {nLen}];
avgPlusSigmaL = Table[ (avg + sigma), {nLen}];
avgMinusSigmal, = Table[ (avg - sigma), {nLen}];
1p04 = ListPlot[{bandazVystX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmalL, avgMinusSigmaL},
Joined -» {(True, True, True, True, True, True}, Filling - {{2 » {3}}, {5 {6}}},
Axes - True, PlotLabel - "Mereni: BandazVystX -vs- u, [u-o,u+0] -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {jh, jh+ .25}}]
Export ["1p01-Vypocet05-mereni.jpeg", 1p01]
Export ["1p04-Vypocet05-vyhodnoceni . jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(BandazVystX)= 11.5836 , smerod.odchylka= 0.0131496
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= 0 , Vv %-nim vyjadreni= 0
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In209):= (* *%% Vypocet06 (12-04-10) ~ turbin.soucast ~ vzdalenost nozka_ hrbet jm.hodn.:=
19.1000 horniTol:=.10 dolTol=.00 xxx *)
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1p04,
avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL,
jhHT, jhDT, outL, nOut];
jh =19.10; horTol = .10; dolTol = .00;
vzdalNozkaHrbetX = {19.1775, 19.1588, 19.1675, 19.1748,
19.2311, 19.2631, 19.2350, 19.2142, 19.2661, 19.1953, 19,2029, 19.1772};
nLen = Length[vzdalNozkaHrbetX];
avg = Mean [vzdalNozkaHrbetX];
sigma = StandardDeviation [vzdalNozkaHrbetX];
JhHT = jh + horTol; jhDT = jh - dolTol;
outL = Table[0, {nLen}];
outL = If[# < jhDT || # > jhHT, 1, 0] & /@ vzdalNozkaHrbetX;
nOut = Total [outL];
Print["Stred.hodn. E(VzdalNozkaHrbetX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]l= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut / nLen];
1p01 = ListPlot [vzdalNozkaHrbetX,
Joined - True, Filling - Axis, PlotLabel - "Vzdalenost nozka_ hrbet_ X mereni ~ zdroj.data"]
1p02 = ListPlot [ (vzdalNozkaHrbetX - jh),
Joined - True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {.0, .25}},
PlotLabel - "Vzdalenost nozka hrbet X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]
hT = Table [horTol, {nLen}]:;
dT = Table [dolTol, {nLen}];
1p03 = ListPlot [ { (vzdalNozkaHrbetX - jh), hT, dT},
Joined » {True, True, True}, Filling - {2 » {3}}, Axes - True,
PlotLabel - "Odchylky: (VzdalNozkaHrbetX-jh) -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {.0, .25}}]
avgL = Table[avg, {nLen}];
avgPlusSigmaL = Table[ (avg + sigma), {nLen}];
avgMinusSigmal = Table[ (avg - sigma), {nLen}];
1p04 = ListPlot [{vzdalNozkaHrbetX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL},
Joined - {True, True, True, True, True, True}, Filling - {{2 » {3}}, {5 - {6}}}, Axes - True,
PlotLabel - "Mereni: VzdalNozkaHrbetX -vs- u,[u-o,u+o0] -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {jh, jh+ .25}}]
Export ["1p0l-Vypocet06-mereni.jpeg", 1p01]
Export ["1p04-Vypocet06 -vyhodnoceni . jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(VzdalNozkaHrbetX)= 19.2053 , smerod.odchylka= 0.0367473
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= 6 , Vv %-nim vyjadreni= 50.
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Inf231):= (* **x Vypocet07_(12-04-10) ~ turbin.soucast ~ vzdalenost bandaz_zlabek jm.hodn.:=
19.0000 horniTol:=.00 dolTol=-.10 xxx x)
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1p04,
avgL, avgPlusSigmal, avgMinusSigmaL,
jhHT, jhDT, outL, nOut];
jh =19.00; horTol = .00; dolTol = -.10;
vzdalBandazZlabekX = {18.9184, 18.8947, 18.8945, 18.8940,
18.9066, 18.9182, 18.9656, 18.9093, 18.9211, 18.9038, 18.9058, 18.9052};
nLen = Length[vzdalBandazZlabekX];
avg = Mean [vzdalBandazZlabekX];
sigma = StandardDeviation [vzdalBandazZlabekX];
JhHT = jh + horTol; jhDT = jh + dolTol;
outL = Table[0, {nLen}];
outL = If[# < jhDT | | # > jhHT, 1, 0] & /@vzdalBandazZlabekX;
nOut = Total [outL];
Print ["Stred.hodn. E(VzdalBandazZlabekX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]l= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut / nLen];
1p01 = ListPlot [vzdalBandazZlabekX,
Joined - True, Filling - Axis,
PlotLabel » "Vzdalenost bandaz_zlabek X mereni ~ zdroj.data"]
1p02 = ListPlot [ (vzdalBandazZlabekX - jh),
Joined - True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {-.15, .05}},
PlotLabel - "Vzdalenost bandaz zlabek X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]
hT = Table [horTol, {nLen}];
dT = Table [dolTol, {nLen}];
1p03 = ListPlot [ { (vzdalBandazZlabekX - jh), hT, dT},
Joined -» {True, True, True}, Filling - {2 - {3}}, Axes - True,
PlotLabel - "Odchylky: (VzdalBandazZlabekX-jh) -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {-.15, .05}}]
avgL = Table[avg, {nLen}];
avgPlusSigmalL = Table[ (avg + sigma), {nLen}];
avgMinusSigmal = Table[ (avg - sigma), {nLen}];
1p04 = ListPlot [{vzdalBandazZlabekX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL},
Joined - {True, True, True, True, True, True}, Filling - {{2 -» {3}}, {5 - {6}}}, Axes - True,
PlotLabel - "Mereni: VzdalBandazZlabekX -vs- u, [u-o,u+0] -vs- tolerance",
PlotRange » {{0, 12}, {jh- .15, jh+.05}}]
Export ["1p0l-Vypocet07-mereni.jpeg", 1p01]
Export ["1p04-Vypocet07 -vyhodnoceni .jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(VzdalBandazZlabekX)= 18.9114 , smerod.odchylka= 0.0194217
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= 3 , Vv %-nim vyjadreni= 25.
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out[251)= 1p01-Vypocet07-mereni .jpeg
out252]= 1p04-Vypocet07-vyhodnoceni . jpeg

In253:= (% #**% Vypocet08 (12-04-10) ~ turbin.soucast ~ vzdalenost bandaz hrbet jm.hodn.:=
19.1000 horniTol:=.10 dolTol=.00 #x* =*)
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1p04,
avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL,
JhHT, jhDT, outL, nOut];
jh =19.10; horTol = .10; dolTol = .00;
vzdalBandazHrbetX = {19.1661, 19.1533, 19.1662, 19.1707,
19.2609, 19.2905, 19.2544, 19.2129, 19.2877, 19.2005, 19.2035, 19.1616};
nLen = Length[vzdalBandazHrbetX];
avg = Mean [vzdalBandazHrbetX];
sigma = StandardDeviation [vzdalBandazHrbetX];
JhHT = jh + horTol; jhDT = jh - dolTol;
outL = Table[0, {nLen}];
outL = If[# < JhDT | | # > jhHT, 1, 0] & /@ vzdalBandazHrbetX ;
nOut = Total [outL];
Print ["Stred.hodn. E(VzdalBandazHrbetX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut / nLen];
1p01 = ListPlot [vzdalBandazHrbetX,

19

Joined - True, Filling - Axis, PlotLabel - "Vzdalenost bandaz hrbet X mereni ~ zdroj.data"]

1p02 = ListPlot [ (vzdalBandazHrbetX - jh),
Joined - True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {.0, .25}},
PlotLabel - "Vzdalenost bandaz hrbet X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]

hT = Table [horTol, {nLen}];

dT = Table [dolTol, {nLen}];

1p03 = ListPlot [{ (vzdalBandazHrbetX - jh), hT, dT},
Joined -» {True, True, True}, Filling - {2 » {3}}, Axes - True,
PlotLabel - "Odchylky: (VzdalBandazHrbetX-jh) -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {.0, .25}}]

avgL = Table[avg, {nLen}];

avgPlusSigmaL = Table[ (avg + sigma), {nLen}];

avgMinusSigmal = Table[ (avg - sigma), {nLen}];

1p04 = ListPlot [{vzdalBandazHrbetX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmal, avgMinusSigmaL},
Joined - {True, True, True, True, True, True}, Filling - {{2 - {3}}, {5~ {6}}}, Axes - True,

PlotLabel - "Mereni: VzdalBandazHrbetX -vs- u,[u-o,u+c] -vs- tolerance"”,
PlotRange - {{0, 12}, {jh, jh+ .25}}]

Export ["1p0l-Vypocet08-mereni.jpeg", 1p01]

Export ["1p04-Vypocet08-vyhodnoceni .jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(VzdalBandazHrbetX)= 19.2107 , smerod.odchylka= 0.0505987
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= 7 , v %-nim vyjadreni= 58.3333
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In275)= (* **x Vypocet09 (12-04-10) ~ turbin.soucast ~ vzdalenost venkrad VS Z jm.hodn.:=
94.2500 horniTol:=.05 dolTol=.00 #*x*x *)
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1p04,
avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL,
JhHT, jhDT, outL, nOut];
jh = 94.25; horTol = .05; dolTol = .00;
vzdalVenkradVSZX = {94.2949, 94.2884, 94.2846, 94.2946,
94.2917, 94.3194, 94.2890, 94.2957, 94.2853, 94.2743, 94.2940, 94.2871};
nLen = Length[vzdalVenkradVSzX];
avg = Mean [vzdalVenkradVSzX];
sigma = StandardDeviation [vzdalVenkradVSzX];
JFhHT = jh + horTol; jhDT = jh - dolTol;
outL = Table[0, {nLen}];
outL = If[# < jhDT || # > jhHT, 1, 0] & /@ vzdalVenkradVSzX;
nOut = Total [outL];
Print["Stred.hodn. E(VzdalVenkradVSzX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]l= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut / nLen];
1p01 = ListPlot [vzdalVenkradVSzX,
Joined - True, Filling - Axis, PlotLabel - "Vzdalenost venkrad VS_Z_X mereni ~ zdroj.data"]
1p02 = ListPlot [ (vzdalVenkradVsSzZX - jh),
Joined -» True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {.0, .10}},
PlotLabel - "Vzdalenost venkrad VS_Z X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]
hT = Table [horTol, {nLen}];
dT = Table[dolTol, {nLen}];
1p03 = ListPlot [{ (vzdalVenkradVSZX - jh), hT, 4T},
Joined -» {True, True, True}, Filling -» {2 - {3}}, Axes » True,
PlotLabel - "Odchylky: (VzdalVenkradVSZX-jh) -vs- tolerance”,
PlotRange - {{0, 12}, {.0, .10}}]
avgL = Table[avg, {nLen}];
avgPlusSigmal = Table[(avg + sigma), {nLen}];
avgMinusSigmaL = Table[ (avg - sigma), {nLen}];
1p04 = ListPlot [{vzdalVenkradVSZX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL},
Joined » {True, True, True, True, True, True}, Filling -» {{2 = {3}}, {5 > {6}}}, Axes - True,
PlotLabel - "Mereni: VzdalVenkradVSZX -vs- U, [u-o,u+0] -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {jh, jh+.10}}]
Export ["1p0l-Vypocet09-mereni.jpeg", 1p01]
Export ["1p04-Vypocet09-vyhodnoceni . jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(VzdalVenkradvSzX)= 94.2916 , smerod.odchylka= 0.0106196
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= 1 , Vv %-nim vyjadreni= 8.33333
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In[207):= (% *%* VypocetlO_(12-04-10) ~ turbin.soucast ~ vzdalenost_ venkrad VY Z jm.hodn.:=
94.2500 horniTol:=.05 dolTol=.00 *xx %)
Clear[jh, avg, sigma,
1p01, 1p02, 1p03, 1p04,
avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL,
jhHT, jhDT, outL, nOut];
jh = 94.25; horTol = .05; dolTol = .00;
vzdalVenkradVYZX = {94.3050, 94.3167, 94.2862, 94.2945,
94.3143, 94.3030, 94.3194, 94.3095, 94.3087, 94.3014, 94.2987, 94.3083};
nLen = Length[vzdalVenkradVYzZX];
avg = Mean [vzdalVenkradVYZzX];
sigma = StandardDeviation [vzdalVenkradVYZX];
JhHT = jh + horTol; jhDT = jh - dolTol;
outL = Table[0, {nLen}];
outL = I£[# < jhDT | | # > jhHT, 1, 0] & /@ vzdalVenkradVYZX ;
nOut = Total [outL];
Print ["Stred.hodn. E(VzdalVenkradVYZX)= ", avg, " , smerod.odchylka= ", sigma,
"\n pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]= ",
nOut, " , v %-nim vyjadreni= ", 100. nOut / nLen];
1p01 = ListPlot [vzdalVenkradVYZX,
Joined - True, Filling - Axis, PlotLabel - "Vzdalenost venkrad VY Z X mereni ~ zdroj.data"]
1p02 = ListPlot [ (vzdalVenkradVYZX - jh),
Joined - True, Filling - Axis, PlotRange - {{0, 12}, {.0, .10}},
PlotLabel - "Vzdalenost venkrad VY Z X mereni ~ odchylky od jmen.hodnoty"]
hT = Table [horTol, {nLen}];
dT = Table [dolTol, {nLen}];
1p03 = ListPlot [{ (vzdalVenkradVYZX - jh), hT, 4T},
Joined -» {True, True, True}, Filling - {2 -» {3}}, Axes - True,
PlotLabel - "Odchylky: (VzdalVenkradVYZX-jh) -vs- tolerance",
PlotRange » {{0, 12}, {.0, .10}}]
avgL = Table[avg, {nLen}];
avgPlusSigmaL = Table[ (avg + sigma), {nLen}];
avgMinusSigmal = Table[ (avg - sigma), {nLen}];
1p04 = ListPlot [ {vzdalVenkradVYZX, hT + jh, dT + jh, avgL, avgPlusSigmaL, avgMinusSigmaL},
Joined -» {True, True, True, True, True, True}, Filling - {{2 » {3}}, {5~ {6}}}, Axes - True,
PlotLabel - "Mereni: VzdalVenkradVYZX -vs- u,[u-o,u+o] -vs- tolerance",
PlotRange - {{0, 12}, {jh, jh+ .10}}]
Export ["1p0l-Vypocetl0-mereni.jpeg”, 1p01]
Export ["1p04-Vypocetl0-vyhodnoceni .jpeg", 1p04]

Stred.hodn. E(VzdalVenkradVYZX)= 94.3055 , smerod.odchylka= 0.00950216
pocet mereni mimo [jh-dolTol,jh+horTol]l= 9 , Vv %-nim vyjadreni= 75.
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ABSTRAKT

STANEK, M. Management jakosti ve zvoleném podniku. Diplomové prace. Plzen: Fakulta
ekonomicka ZCU v Plzni, 85 s., 2012.

Klicova slova: jakost, kvalita, management, mezioperac¢ni kontrola, ISO norma, audit,
environmentalni management, monitoring nakladt, Zivotni cyklus, ekonomika jakosti,

komponenta,

Diplomova prace je v teoretické ¢asti zaméfena na vysvétleni zdkladnich principt jakosti a
pojmu jakosti. Déle je vymezen vyznam ekonomiky jakosti, monitoring nakladii na jakost,
nakladi na stran¢ vyrobce a ndkladii na provedeni jednotlivych procesii. Pozornost je
vénovana ndkladiim na zivotni cyklus vyrobku, spole¢enskym nakladiim na jakost a pfinosim
environmentadlnimu managementu. V dal$i c¢asti jsou vysvétleny zékladni kategorie
efektivnosti zlepSovani jakosti. Jedna se o socialni efekty, vyrobn¢ technickou efektivnost,
uzivatelskou efektivnost a narodohospodaiskou efektivnost. Jsou vysvétleny nastroje fizeni
jakosti, sedm ,,novych nastrojui fizeni jakosti, normy ISO a jejich koncepce v managementu
jakosti. V neposledni fad¢ se teoreticka cast zabyva auditem, druhy auditd, jeho fazemi a

realizaci.

V praktické ¢asti byla vyhodnocena troven jakosti strojniho opracovani klicové komponenty
uréené pro vyrobu pro vyrobu parni turbiny. V rdmci mezioperacni kontroly ve spole¢nosti
Skoda byla v useku jakosti provedena kontrola a vyhodnoceni stanovenych rozmérovych

kritérii.
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The theoretical part of thesis is focused explanation of the explanation of basic principles of

quality and the concept of quality.

An economic importance of quality, the monitoring costs, of producer and the cost of
implementing each process. Attention is paid to the cost of a living cycle of a product, social

costs and of quality and to the benefit of environmental management.

The next section explains the thesis categories of effectiveness of quality improvement.
These are the social effects, production and technical efficiency, user efficiency and
effectiveness of a national economy. They tools of a management quality, the seven "new
tools of quality management, ISO standards and concepts in a quality management are
explained. Finally, the theoretical part deals with the audit, the types of audits, the phases and

implementation of the audit.

In the practical part of the thesis, the level of quality of machining key components for the
production of steam turbines were evaluated. Within the proces control in Skoda Company,

the control and the evaluation of specific dimension criteria were performed.



