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ANOTACE

Tato bakaldfskd prace je zaméfena na fizenim jakosti v konkrétnim podniku, zabyvajicim se
strojirenskou vyrobou. Definuji zdkladni pojmy koncepce managementu jakosti, pouzivanou
interni dokumentaci ve spolecnosti SSI Schéfer s.r.o. a poskytuji zhodnoceni systému méfeni
jakosti, prostfednictvim informac¢niho softwaru AMS. S pouzitim tohoto systému ma spolecnost
kompletni prehled o jednotlivych procesech prace a Cinnostech na konkrétnich pracovistich. Dale
popisuji jak postupovat pii vyrobé nekvalitnich vyrobkl a proces zpracovani reklamaci. Vyznam

celé prace je ptikladan konkrétnim vystupim z hlavnich procest prostfednictvim jejich méteni.

KLICOVA SLOVA

Systém fizeni jakosti, TQM, management jakosti, planovani jakosti, interni dokumentace,

¢lenéni procesli, mapa procest, méteni jakosti, parametry procest, systém AMS

TITLE

Quality control in company SSI Schife s.r.o.

ANNOTATION

This bachelor thesis is focused on quality management in a particular enterprise, engaged in
engineering production. I define basic terms the concept of quality management, using internal
documentation and I provide an assessment of the quality measurement system, through the
information system AMS. Using this system has SSI Schéfer s.r.o. a complete overview of the
various work processes and activities on the specific workplace. It also I describe how to proceed
in the production of low quality products and process claims. The importance of the whole work

is given a specific output of the main processes through the measurement.

KEYWORDS

quality system, TQM, quality management, quality planning, internal documentation, division of

the processes, processes map, measuring quality, processes parameters, system AMS
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Uvod

V soucasnosti koncepce kvality vychazi z kofenu industrializace, pti niz dochazi ke zméné
spolecnosti, pfedprimyslova spoleCnost se timto meéni v pramyslovou. Dfive bylo zbozi
vyrabéno pouze jednou nebo par osobami (femeslnikem nebo manufakturné) a zde dochazelo
k vylepSovani produktu a definovani kvality jako takové. Neustalé zlepSovani jakosti produkti,
sluzeb a vSech ostatnich procest a postupti je podstatnym faktorem pro zvySovani produktivity,

efektivnosti vyroby a konkurenceschopnosti jednotlivych ekonomickych subjekti.

Vlivem na vyvoj a fizeni jakosti m4 nesporné rostouci zahrani¢ni obchod, rist konkurence,

neustala snaha snizovani nakladi, zvySovani vykonné vyroby, zvySovani ziskl a snaha uspokojit

wewvr

,»Nas zdkaznik, na§ pan“ je stale pro spoustu prosperujicich firem velmi dilezité strategické
heslo, kterym se fidi. Je to on, ktery hodnoti kvalitu a vlastnosti vyrobku a na zéklad¢ svych
potieb rozhoduje o tom, zda si vyrobek koupi, kde své pozadavky nezbytné uspokoji a komu za
n¢j zaplati. Proto je nutné aby dodavatelé splnili jeho naroky na kvalitu pozadovaného vyrobku,

aby se rozhodl pro koupi své potieby pravé u nich.

Kladeny diiraz na ,,vyznam® jakosti v poslednich letech neustale stoupa. Cini se jako jeden
z hlavnich faktori, ktery ma zésluhu na tom, zda je konkrétni hospodaiska jednotka schopna
ustat na trhu mezi nejlepSimi, ¢i nikoliv. Proto péce o jakost by se méla stat nedilnou soucasti
managementu kazdého ambicidzniho a rozriistajiciho se podniku, ktery chce ve svém odvétvi byt
konkuren¢né Uspé$ny. Aby firmy uspé€ly v konkurenci je nutné mit kvalitné zpracovany systém

fizeni jakosti.

Ve své praci poukazuji na stale se zvySujici vyznam fizeni jakosti ve spolec¢nosti SSI Schéfer

s.r.0. zabyvajici se strojirenskou vyrobou.

Veskeré podklady pro zpracovani své prace jsem ziskala z dostupné literatury, uvedené

v seznamu pouzité literatury a z podkladd, které mi poskytla spole¢nost SSI Schifer, s.r.o.

Cilem bakalarské prace je definovat systém jakosti, popsat pouzivanou dokumentaci

a zhodnotit systém meéteni jakosti ve spolecnosti SSI Schifer, s.r.0.



1 Systém Fizeni jakosti (TQM)

Total Quality Management (TQM) vznikl za¢atkem sedmdesatych let minulého stoleti. Jedna
se o systematické a disledné uplatiovani nékolika metod v ramci podnikové struktury,
zaméefenych na jakost a spokojenost zakaznikli. Rozhodujicim faktorem je zde piesvédceni

a prikladné pfijeti téchto metod managementem.

Total znamena: cely podnik, vSechny useky vetné zaméstnanci museji byt zapojeni do

zvySovani jakosti. To znamena, Ze to plati jak pro vyrobky, tak pro sluzby a ¢innosti.

Quality — jakost je definovana nésledovné: ,,Jakost je schopnost jednotky plnit pozadavky,

stanoven¢ a predpokladané vzhledem k jejimu urceni‘

Jakost je vzdy spojena se specifikovanymi pozadavky zakaznika o kterych rozhoduje
vyhradné on. Plati to stejné pro vyrobky, jako pro sluzby a ¢innosti. Jakost nelze zaménovat

s druhem nebo tfidou. Pozadavky se neustale zvySuji.

Management mé vyznam aktivné provadéného procesu. VSechny vedouci, planovaci, fidici
a kontrolni ¢innosti plisobi prostfednictvim osob, které je vykonavaji za neustdlé¢ zvySovani

jakosti
1.1 Koncepce a principy managementu jakosti

1.1.1 Koncepce managementu jakosti na bazi podnikovych standardu

Mnohé spolecnosti, uz v Sedesatych letech minulého stoleti pocitovaly potiebu vytvaieni si
systémt jakosti. Pozadavky na tyto systémy zaznamenaly do norem, které mély platnost v rdmci
vyrobnich odvétvi. VSichni dodavatelé téchto firem se jimi museli fidit. Napt.: API standardy
pro zabezpecovani jakosti produkce olejarskych trubek nebo specialni smérnice AQAP pro
nez pozadavky definované normami ISO tady 9000 a tedy nejsou ur¢ené pro malé podniky

a organizace poskytujici sluzby.



1.1.2 Koncepce managementu jakosti na bazi norem ISO

V roce 1987 Mezinarodni organizace pro normy ISO poprvé zveiejnila sadu norem, které se
nezabyvaly technickymi pozadavky ale vyhradné pozadavky na systém — systém jakosti.
Pivodné Slo o pétici norem oznaCovanych jako normy ISO 9000. Podle téchto norem si

organizace mohou samy utvaret své systémy jakosti.

Nékteré charakteristické rysy této koncepce:

o diskutované normy ISO maji univerzalni charakter, tzn. nezavisi na charakteru procesi,
ani na povaze produkti — jsou aplikovatelné jak ve vyrobnich podnicich, tak
1 v podnicich sluzeb. Nezalezi na jejich velikosti. Tato vlastnost se v praxi negativné
projevuje tim, ze zacinajici podniky si nevi rady s aplikaci téchto norem do své vlastni
praxe. Formulace v normach jsou pfili§ vagni a obecné.

o Normy ISO tady 9000 jsou spise doporucujici. Az v okamziku, kdy se dodavatel zavaze
odbérateli v obchodni smlouvé, Ze aplikuje u sebe systém jakosti ISO 9001, stava se tato
norma pro daného producenta zavaznym piedpisem. Odbératelé dnes uz zcela bézné
vyzaduji po svych dodavatelich systémy jakosti shodujici se s pozadavky ISO 9000, je
dilezit¢ poznamenat, Ze tyto standardy tvoifi velmi dilezitou soucdst legislativy
v obchodnim styku.

a Normy ISO fady 9000 jsou pouze souborem minimalnich pozadavk, které by mély byt
ve firmach naplnény.

o ZkuSenosti ukazuji, Ze ani striktni uplatiiovani pozadavkii norem ISO nezarucuje garanci
zékladniho cile u¢inného managementu jakosti, tzn. plnou spokojenost zakaznikl i dobré

ekonomické vysledky.

Zakladnim pojeti ISO norem je skutecnost, Zze systémy jakosti uz nejsou povazovany za
mnozinu prvki, ale za systém na sebe navazujicich procest. Procesni piistup k systémiim jakosti
je zfejmy ztzv. procesniho modelu. Tento model pak umoznil v normach CSN EN ISO
9001:2001 a CSN EN ISO 9004:2001 definovat viechny pozadavky a doporuceni tykajici se

systému jakosti.
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obrazek 1 - Procesni model

Zdroj: Nenadal, J.,...Moderni systémy fizeni jakosti, Praha, Management Press, 2005, s. 24
1.1.3 Koncepce managementu jakosti na bazi TQM

Pojem TQM se zacal pouzivat uz v sedmdesatych letech minulého stoleti pro systémy
celopodnikového tizeni jakosti v japonskych firmach. Postupné se tato koncepce rozpracovavala
1 USA a nyni je spiSe povazovana za filozofii managementu. Koncepce TQM neni nijak svazdna
normami a predpisy jako tomu jsou napt. ISO normy. Jednd se o otevieny systém, pohlcujici
definoval Corrigan, ktery fika, ze je to ,,filozofie managementu, formujici zakaznikem ftizeny
a ucici se podnik ktomu, aby se dosdhlo plné spokojenosti zdkaznikd diky neustalému
zlepSovéani G¢innosti podnikovych procesi.! Tento systém vzijemné propojenych innosti
a procest v podniku, zaméfenych na zlepSovani jakosti ve vSech téchto oblastech béhem celého

zivotniho cyklu vyroby je velice dobte patrny z tzv. Juranovy spiraly jakosti.

! Nenadal J .,...Moderni systémy fizeni jakosti, Praha, Management Press, 2005, s. 29
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obrazek 2 — Juranova spirala jakosti

Zdroj: Plura, J., Planovani a neustalé zlepSovani jakosti, Praha, Computer Press, 2001, s. 6

Zikladni principy TQM:

Q princip orientace na zédkaznika,

o princip vedeni lidi a tymové prace,

O

princip partnerstvi s dodavateli,

princip rozvoje a angazovanosti lidi,

0o O

princip orientace na procesy,

O

princip neustalého zlepSovani a inovaci,
o princip méfitelnosti vysledkd,

a princip odpoveédnosti vici okoli.

Evropsky model

Evropska nadace pro fizeni jakosti v roce 1991 vypracovala evropsky model TQM pro ucely
hodnoceni zadatelli a Evropskou cenu za jakost. V Evropé je nejuznavanéjSim modelem EFQM
Model Excelence (European foundation for Quality Management), ktery vychazi z pfistupu
TQM. Tento model je doporucovan jako pomtcka ¢i navod pro aplikaci koncepce TQM ve firme
pro to, jak dosahovat nadpramérnych vysledki. Filozofie modelu je postavena na logické uvaze,

ze kazda organizace musi dosahovat vynikajicich vysledkii v oblasti spokojenosti a loajality

12



zakaznikll 1 zaméstnancl jakoZz i1 v oblasti vnimani okoli. Podminkou je realizace jasné firemni

politiky a strategie a samoziejm¢ vud¢i rys pracovnikli na vSech Grovnich fizeni.

Model mé devét kritérii, ktera jsou dale ¢lenéna. Prvnich pét kritérii je oznaCovano jako
»Predpoklady* (nastroje a prostiedky), protoze poskytuji ndvod jak dosahovat nadprimérnych
vysledkt. Tyto vysledky jsou dale pak posuzovany ve zbylych ¢tyfech kritériich vzhledem
k zaméstnanciim, k zdkaznikiim a ke spole¢nosti. Nejvetsi vaha spokojenosti v ¢asti ,,vysledky*
se priklada spokojenosti zdkaznikii a v Casti ,,predpoklady* se vaha spokojenosti pfisuzuje

zvladnutosti procesti.

| Predpokiady :>» T Vysledky >

Fracovnici
wyshedky

Pracownici

Folitika
& strategie

Zakaznici
wyshedky

Procesy

Vedeni
vykonnosti

Klicové vysledky

Partmerstvi
& zdroje

<: Inovace a uceni

obrazek 3 — EFQM Model Excelence

Zdroj: Nenadal, J.,...Moderni systémy Fizeni jakosti, Praha, Management Press, 2005, S. 31

Model EFQM je aplikovan ve tiech zakladnich smérech:

o slouzi jako inspirace ke zdokonaleni manazerskych systém,
O pouzivan jako zéklad pro ty organizace, které se uchazeji o Evropskou cenu za jakost,

o ucel sebehodnoceni k odhalovani silnych stranek a ptilezitosti ke zlepseni.

Jen velmi obtizné lze porovnavat naro¢nost koncepci norem ISO a TQM, i kdyz ptece jen par
informaci lze posoudit. Nelze jiz porovnavat ISO 9001:1994 ty plni pozadavky EFQM Modelu

Excelence asi jen z 25 %.
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1.2  Postup planovani jakosti vyrobki podle J. M. Jurana

Co je to jakost, kvalita?

Slovo ,.kvalita®, jehoz synonymem je i pojem ,,jakost* se pouzivalo uz i ve starovéku, coz
nepochybn¢ souviselo s tim, ze se lidé zajimali o to, jak jim vyrobky, které sméiovaly na trhu
slouzi. Smysl pojmu ,,jakost, kvalita®“ je podstatny. V izkém pojeti znamena jakost vyrobku.
V Sirokém pojeti jakost znamena jakost prace, sluzby, informaci, procest, lidi, isekli organizace,

vedoucich pracovnikl a top managementu, jakost systému, organizace, jejich cilt atd.

Definice Fizeni jakosti

»Rizeni jakosti je regulacni proces, prostiednictvim kterého méfime skutecné provedeni

jakosti a porovnavame je s normami, pfi¢emz pisobime na rozdil«.?

Soucésti planovani jakosti je pldnovani vyrobku. Postup planovani jakosti vyrobku je

charakterizovan posloupnosti na sobé navazujicich ¢innosti.

1. Urdeni zakazniki
Cile jakosti navrhovaného vyrobku vychazi zpotfeb zdkaznikii a ze strategickych cila
organizace, proto pro spravné stanoveni cili jakosti je tedy nutno znét potencionalni zakazniky
a jejich skutecné pozadavky. Musime brat v potaz nejen zakazniky jako odbératele a uzivatele

vyrobku ale 1 vetfejnost, na kterou bude vyrobek néjak pusobit napft. z hlediska bezpecnosti.

2. Zjisténi potieb zakaznikua
Pro zjisténi je potieba vyuZzit vSemoznych zdrojli informaci. Témito zdroji mohou byt napiiklad:
Qo interview se zakazniky,
Q zpravy z navstév obchodnikii,
Q servisni zpravy,
o dotazniky,

Q zpravy z pruzkumu trhu.

V tomto piipad¢ jsou dilezité zejména primarni informace, tedy informace ziskané piimo od

zéakaznikl. K tomuto zjiSténi mize slouzit jako vyznamny zdroj informaci brainstorming. K jeho

2 Mizuno, S., Rizeni jakosti, Praha, Victoria Publishing, 1998, s. 24
14



uplatnéni se vytvari tym slozeny ze zaméstnancli organizace a zastupcl zakaznické sféry, ktefi se
vzivaji do role zédkaznika a formuluje poZadavky na vlastnosti vyrobku. Vhodnym fesenim, jak

vyhovét vSem potencionalnim zakaznikim, je navrh nékolika variant vyrobku.

3. Preklad potieb ziakazniku do feci vyrobce
Zakaznik své potieby neformuluje v technickych specifikacich, ale ve své feci, proto je nutné,

aby byl vyrobce schopen tyto pozadavky preformulovat.

4. Stanoveni méritelnych parametru
Je uzce spojeno s piekladem potieb zakaznika do technickych specifikacich, které jsou

charakterizovany Ciselnymi hodnotami namétenych parametru.

5. Zavedeni méreni
Pokud je zajistén pievod potieb do mefitelnych parametrii vyrobku, musi byt vyrobce schopen

tato mefeni provadét a zajistit.

6. Vyvoj vyrobku
V této fazi se stanovuji charakteristické znaky jakosti vyrobku odpovidajici pozadavkim
zékazniki. Pfi vyvoji vyrobku organizace vSak musi zohlediiovat nékteré aspekty, kterymi jsou
napf.:

Qo strategické zaméry firmy,

o image firmy,

a udaje o urovni védy, techniky a technologii,

o informace o zdrojich a moznostech organizace,

o omezujici faktory (platna legislativa v oblasti bezpecnosti, ochrany zdravi).

7. Optimalizace navrhu vyrobku
Za optimalni navrh je povazovan takovy, ktery stejnou mérou uspokojuje potieby zékaznika
1 vyrobce. Dulezitym nastrojem piezkoumani navrhu je analyza vzniku vad a jejich nasledka
(FMEA) nebo castéji pouzivana je analyza stromu poruchovych stavli (FTA). Optimalni navrh

by se m¢l stat dosazitelnym cilem organizace.

Znaky jakosti by mély vyhovovat témto Kritériim:
o splnovat pozadavky zédkazniki,

o splnovat pozadavky dodavateld,
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o byt konkurenceschopné,

0 optimalizovat naklady (zdkazniki a dodavateli).

8. Vyvoj procesu
Cilem této c¢asti procesu je posoudit moznosti technologie a odhalit pifipadné¢ nedostatky.
Soucasti vyvoje procesu je i vyvoj fizeni procesu a planovani kontrolnich mist, v nichz budou

sledovany parametry procesu a zajiSténa zpétna vazba.

9. Optimalizace a prokazani zpisobilosti procesu
Soucasti ovétovani vhodnosti procesu je hodnoceni jeho zpisobilosti, které umozni dosahovat
pozadovanych hodnot znaki jakosti vyrobku. Tento proces zarucuje piipravenost k pievodu do

vyrobnich instrukei.

10. Pfevod procesu do vyrobnich instrukei

Tato faze je zaveérecnou etapou postupt, kdy je proces piipraven pro vyrobu.
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2 Charakteristika spole¢nosti SSI Schifer s. r. o.

2.1 Historie

Historie spolecnosti Schéfer s.r.o. sahd do prvni poloviny minulého stoleti v Némecku, kdy ji
v roce 1937 zalozil Fritz Schéfer. Firma postupné expandovala z Némecka a dnes se jeji vyrobni
zavody nachazi na tfech kontinentech, kde firma plsobi celkem v tfiapadesati zemich svéta.
Spole¢nost zaméstnavd po celém svEété na patnact tisic lidi a je vedoucim vyrobcem

a dodavatelem skladovacich a manipulacnich zafizeni na celém svété.

Protoze firma SSI Schéfer s.r.o. nabizi své sluzby i v zemich vychodni Evropy, bylo v roce
1995 rozhodnuto o vystavbé nového vyrobniho zadvodu v Hranicich. O vybéru mista rozhodl
predevsim dostatek kvalifikované pracovni sily, dobra dopravni dostupnost a optimalni napojeni
na dodavatele plechti a profill, které jsou zdkladnim materidlem vyroby v SSI Schifer. Prvni
vyrobni hala zacala v Hranicich fungovat v roce 1996, nyni se pracuje jiz ve tfech halach a zavod

patii se svymi cca 750 zaméstnanci k nejvétsim zaméstnavateliim v regionu.

Dtlezitym datem pro firmu byl také rok 1998, kdy zavod ziskal osvédceni jakosti ISO 9001,
¢imz se zafadil mezi spolecnosti, které svou kvalitu garantuji pod dohledem mezinarodni

jakostni komise.

2.2 Profil spolecnosti SSI Schiifer s.r.o. Hranice

Firam SSI Schéfer ma dlouholetou rodinnou tradici, kterd je stale fizena stejnymi majiteli

Fritz Schéferem a jeho ¢tyfmi syny, ktefi se podili na managementu spole¢nosti.

Spolecnost SSI Schéfer s.r.o. Hranice byla zapsana do obchodniho rejstiiku 30. 1. 1996
jejimz pfedmétem podnikani je velkoobchod, kovoobrabécstvi a vyroba kovovych konstruket,
kotlt, téles a kontejnert. VySe pocateCniho zékladniho kapitalu c¢inila 20 mil. K&. V prabéhu

fungovani firmy se né¢kolikrat navysil a nyni dosahuje ¢astky 325 mil K¢.

Mezindrodni strojirenskd spolecnost zabyvajici se vyrobou a kompletnimi doddvkami

systémt pro skladovani a logistiku vyrobnich zavodii, provozl, dilen a logistickych center je
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dynamicky se rozvijejici dcefinna spolecnost, ktera ma své sourozence na celém svété a tim patii

k viibec nejvetsim soukromym vyrobetim regalovych systémi na svete.

Spolecnost SSI Schifer za kratkou dobu si vybudovala pfedni misto na trhu diky velkému
sortimentu vyrabénych regalovych systému, kvalité zpracovani, tuhosti i tim, ze pfi vyrob¢é dba
na ekonomické i ekologické aspekty. Svou €innosti zahdjila vyrobou archivacnich pojizdnych
regalt, paletovych regalti, 1600 druhti piepravek pro Siroké vyuziti ve vSech odvétvich primyslu,
zafizeni dilen jako pracovni stolky, skiin€, vydejni pulty, regélové voziky, voziky na néstroje
1 specidlni kovové skiin€ pro nastrojarny. Postupné firma rozsifila a dale rozSifuje sortiment
vyrabénych vyrobkl dle novych a novych pozadavkii zdkaznikli a to od lehkych zatizeni dilen,
provozu a kanceléafi az po velké svafované konstrukce statického i dynamického charakteru.
Nyni nabizi vyrobky vysoké kvality a icelné hodnoty za velmi ptiznivé ceny, poradenské sluzby,
zpracovani studii skladu, dilny nebo zavodu. Devadesat procent klientely tvoii zahrani¢ni
spolecnosti z automobilového primyslu (Volkswagen AG Group, Bayerische Motoren Werke
AG,...). Z tuzemskych odbératelli 1ze zminit spole¢nosti Olma Olomouc, Telefonica O2, OSPAP
a CEZ.

vvvvvv

zékaznikim od nabidky, vyvoje, konstrukce, vyroby, testovani produkti v zavod¢ az po

konec¢nou instalaci, montaz u zékaznika, zarucni i pozarucni servis.

Firma zacala v poloviné roku 1997 budovat systém fizeni kvality, ktery byl v prosinci roku
1998 certifikovan na ISO 9001. Na konci roku 2003 byl recertifikovan na ISO 9001:2000.
Z hlediska zajistovani kvality ve svafovani, coZ je nejrozsifen€j$i vyrobni proces, je firma od
roku 2001 certifikovana dle normy DIN 18 800-7 (pro staticky namahané svarfované konstrukce),
ktery rozsifila v tomtéz roce na dynamicky namahané svarované konstrukce DIN 15 018 a v roce

2006 ziskala rozsiteni na svarovaci robotizovana pracoviste.

Mimo vySe uvedenou vyrobni napli se podnik v poslednich letech zamétuje na vyrobu
manipulacni techniky (valeCkové a fetézové dopravniky, zvedaci stoly..) a pfedevsim také na
vyrobu staticky a dynamicky namaéhanych svafovanych konstrukci (tj. ploSiny, regalové

zakladace, karuselové zakladace, presuvné regaly...).
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2.3 Vyrobni program

Vyrobni program zavodu SSI Schéfer je rozdélen do dvou kategorii na produkty statické
a dynamické. Mezi statické patii vyrobky pro skladovaci systémy jako paletové, policové ¢i
mezipodlazni regdly, vybaveni dilen a kancelafi, dale projektova feseni ocelovych konstrukei hal
a skladi a nakonec i transportni a manipula¢ni palety pro automobilovy pramysl. Mezi
dynamické vyrobky se fadi regalové zakladace, dopravnikova technika a ptfesuvné regalové
systémy. Regalové systémy policové 1 paletové maji stavebnicovou konstrukci. Jsou dodavany

v Siroké paleté rozmérll i nosnosti.

Montaz téchto regalovych systémil je snadnd a rychld. Ukladaci traverzy paletovych sklada
nebo polic jsou s ramy spojeny bezsroubovymi spoji a diky tomu je jakékoliv pfestaveni ¢i
premisténi velice jednoduché. Policové regaly mohou byt sestavovany do jednotlivych tad, ale
umoziuji i nékolikapatrové sestavy. Policové i paletové sklady mohou byt vyrobeny na miru

podle pozadavki zékaznika.

Systémy jsou sestaveny z prvki, které na sebe promyslen¢ navazuji, doplituji se a vytvaii tak
pro uzivatele optimalni skladovy systém, ktery je mozno postupné dopliovat. Hlavni vyhodou
regalovych systémil je koncepce feseni stojin regalovych sloupct z odolného, ale pruzného
ocelového profilu, které umoznuje bezSroubové uchyceni traverz. Moduldrni systém zarucuje

moznost optimalniho vybaveni regalt dle pfani a pozadavki zdkaznika.

Zarucena kvalita, pfesna vyroba, jednoduchd montdz a piestavitelnost regalli, zarucuje

spokojenost uzivatele a garantuje vysokou uzitnou hodnotu regalového systému.

2.4 Organizacni struktura spole¢nosti SSI Schiifer s. r. o.

Organizac¢ni struktura spolecnosti je ¢lenéna do tiech urovnich fizeni. Jedna cast fidiciho
systému se fadi k typické maticové struktuie, ktera je vyuzita pro feSeni slozitych projekta ve
vyrob¢ a druhé ¢asti je pfifazen tradi¢ni liniovy systém udélovani kompetencnich prav. Stavajici

organizac¢ni struktura spolecnosti SSI Schifer s.r.o0. je znazornéna na obrazku ¢islo Ctyfi.
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obrazek 4 — Organigram spole¢nosti SSI Schiifer s. r. o. Hranice

Zdroj: Vlastni nakres

Vysvétlivky:

IT — informacni technologie

Netg — sit’

AMS — auftrag management system (software fizeni vyroby)
PL — Projektleiter (vedouci projektu)

H 5, 6, 7, 8 — Cisla vyrobnich hal

Vyse uvedena organizacni struktura pro nékterd oddéleni je podle mého nazoru sestavena
nevhodnym zptsobem. Hlavni divod, ktery bych vytkla se tykd vedeni pro vyrobu, kde ma
vyrobni feditel tfindct vedoucich (manaZert) podiizenych. S ohledem na limitujici télesnou
1 dusevni kapacitu vyrobniho feditele existuje jen urCity pocet podiizenych, ktery je schopen
optimaln¢ vést i fidit. Vedouci mé malo Casu na své podtizené, vyzaduje velmi kvalitni zptisob
fizeni, mliZe nastat obava ze ztraty piehledu a déale pak kolaps z ptetizeni. Takto Siroké rozpéti
fizeni neni idealni zpiisob pro vedeni lidi a pro jeho efektivni vykon pii praci. Podle mého
nazoru dalSim ohniskem fizeni je odd€leni jakosti a oddéleni marketingu, které spada pod Groven
feditele vyroby a nesmysIné jej zatézuje. Oddéleni pro jakost a také marketing by mélo byt
vyclenéno jako samostatné fidici utvary. Vedeni vyrobniho zdvodu a oddéleni fizeni jakosti se

mohou navzajem nepatii¢né ovliviiovat.

20



3 Interni dokumentace systému jakosti v SSI Schiifer s. r. o.
3.1 Oblast pouziti systétmu managementu jakosti

Pomoci systému fizeni jakosti, jez bude popsan pozdéji, jsou aplikovany pozadavky normy
CSN EN ISO 9001:2000 v plném rozsahu do celého vyrobné-prodejniho podniku SSI Schifer
s.r.o. Hranice. Oblast, ve které firma plsobi a vyuziva systém fizeni jakosti, zahrnuje vyvoyj,
konstrukci, vyrobu, monta; a sluzby zdkaznikiim vcetné prodeje a to pro kompletni zaiizeni

skladovych, dilenskych a kancelaiskych systémii.

Tento systém fizeni jakosti je zaveden z divodu dosazeni schopnosti firmy trvale poskytovat
produkt, ktery spliuje pozadavky zékaznika. Trvalym cilem podniku je neustalé zvySovani
spokojenosti zakaznikli pomoci efektivni aplikace tohoto systému fizeni jakosti a zaroven 1 jeho

zlepSovani.

3.2 Politika jakosti ve spoleCnosti

Politika jakosti ve spolecnosti SSI Schéfer s.r.o. vychdzi z nize uvedenych zasad.

a Chceme spokojené zakazniky.
Zakaznici firmy SSI Schifer s.r.o. kupuji produkty, které spliiuji jejich vysoké pozadavky. Tyto
naroky zpracovavaji peclivé a systematicky, nebot’ se od jejich vyrobkii ofekava optimalni
pomer ceny k funk¢nosti a to vSe vztazené na termin dodani.

o Jsme efektivni a spolehlivi.

Postoj spolecnosti k fizeni a jejich podnikova kultura, kteréd je tvorena know-how, transparenci,

komunikaci a vlastni odpovédnosti, tvofi zédklad pro vysokou kvalitu produktti a sluzeb.
o Stojime si za svym slovem.

Zvladnuté procesy zarucuji jistotu budouci kvality. Pfipadné problémy (zakaznikli nebo jejich)

fesi a odstranuji rychle a nebyrokraticky.
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3.3 Struktura dokumentace v SSI Schiifer s. r. o.

Struktura dokumentace v organizaci je ¢lenéna podle diilezitosti a vyznamnosti dokumentd.

Na obrazku cislo pét je uvedena pyramida hierarchického usporadani jednotlivych listin.

RIRUCKA
JAKOSTI

SMERNICE

ZAZNAMY NAVODY
Z PORAD

INTERNI FORMULARE
SDELENI

obrazek 5 — Struktura dokumentace

Zdroj: Vlastni nakres

Prirucka jakosti - zékladni dokument systému fizeni jakosti,
- specifikuje a vymezuje systém RJ,

- definuje procesy a popisuje vzajemné piisobeni mezi procesy.

Smérnice - dokument popisujici systém fizeni procesi v organizaci.

Zaznamy z porad - dokument zaznamenavajici planovani jakosti a vyroby a rovnéz opatieni

k efektivnimu fungovani firmy.

Navod - dokument detailn€ popisujici ¢innosti v procesech organizace.
Interni sdéleni - dokument pro informace a nafizeni v ramci firmy.
Formular - dokument pro shromazd’ovéni udaji a dat z procest organizace.
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3.4 Zpracovani internich chyb a reklamaci

3.4.1 Rizeni neshodnych vyrobkii

Podnikovou smérnici je stanoveny postup a odpovédnost co se tyce neshodnych vyrobkt.

Tato smérnice je zpracovana vnitiné a plati pro vSechny zavady objevené v SSI Schéfer s.r.o.

Hranice.
ZPRACOVANI INTERNICH CHYB
S a1 [R— NahlaSuje se zpravidla pfes mistra (vedouciho)
ZJISTENI NESHODY — pracovisté pfislusnému kontrolorovi
ZDOKUMENTOVANI I Kontrolor ve spolupréaci s mistrem (vedoucim)
NESHODY ] zdokumentuje neshodu do FOR 005 -dil 1
. & ff Neni-li jednoznaény druh a pfi¢ina neshody, provede
PREZKOUMANI NESHODY [ se pfezkoumani neshody technikem jakosti —
FORO005 - dil 2
TECHNIK JAKOSTI ROVNEZ PREZKOUMA A
JAK BUD ZAZNAMENA ZAVINENi JEDNOTLIVYCH
VYPORADANA PRACOVIST
ESHODA?
ODDEL.RIiZENi JAKOSTI (PO KONZULTACI
SE ZAINTERESOV.VED.PROJEKTU) URCI
VYPORADANiI NESHODY
FORMA VYPORADANI
NESHODY - INTERNi CHYBY
\
ZMETEK +VYROBA . <
NAHRADNIHO DILU OPRAVA'V SSI BEZ UPRAV

obrazek 6 — Diagram pro zpracovani internich chyb

Zdroj: Vnitini piedpis SSI Schifer s. r. o.

Zjisténa neshoda se nahlasuje pfes vedouciho pracovisté (mistr) pfisluSnému kontrolorovi
oddéleni. Tato chyba musi byt nalezité¢ identifikovatelnd a vyloucena, aby se jiz neopakovala.
Dal8im krokem je zdokumentovani chyb za pfitomnosti mistra a kontrolora takovym zptsobem,
7ze zaznamenavaji zakazkova data a zjisti poCet neshod celého oddilu. Déle pak dochazi
k ptezkoumani neshody technikem jakosti, a to v pfipadé¢ neni-li objasnény druh neshody
a pfic¢ina. Nasledné¢ pfichazi rozhodnuti kontrolora, zda se vyrobek dohotovi, odstrani jako
zmetek nebo uvolni bez Uprav. Toto rozhodnuti musi byt nélezit¢ zdokumentovano jakoz i
v pripad¢ likvidace vyrobku z divodu zmetkovosti. V piipad¢, ze se rozhodneme pro dohotoveni
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vyrobku, musime zadat zakdzku k dopracovani a fadn¢ ji naplanovat a na zavér provést samotné
dohotoveni. Poté ptichazi opét kontrola dopracovani provedené prace, kde se zjistuje, zda jsou
vSechny dily v potadku, jestlize dojde opé€t k selhani a zjisti se pficina neshody opét se musi
zmetek odstranit a samoziejmée zapsat. Posledni fazi je uzavieni hlaSenych chyb, kdy se musi

spocitat a vycislit vynalozené naklady na né a ulozit je pro vyhodnoceni.

3.4.2 Zpracovani reklamaci

Pro zpracovani reklamaci slouzi podnikovéa smérnice, ktera ukazuje jakym zpiisobem budou
reklamace piijimany, dale fizeny, zpracovany a uzavirany. Toto ustanoveni plati pro vSechny

reklamace v SSI Schiéfer s.r.o.

ZPRACOVANI REKLAMACI

PRIJEM REKLAMACE Kopii faxu, e-mailu, dopisu poslat do oddé&l.kvality
ANALYZA REKLAMACE [ Vevc’i.pvr’cv)jlektu + oddél.kvality zdokumentuje vysledky,

.

POSOUZENI REKLAMACE —— Vedouci projekiu + oddéleni kvality posoudi miru

zavinéni ze strany SSI

H

VYSTUP | | VEDOUCI PROJEKTU + ODDEL. RiZENi JAKOSTI
PROVEDE ROZHODNUTI O UZNANI
RESP. FORME REKLAMACE

INFORMACE O
Pisemné - fax, e-mail.. ZAMITNUTI S

UZNANA

ODUVODNENIM REKLAMACE?

ANO
FORMA UZNANE
REKLAMACE
|
: OPRAVA U DOBROPIS NA VYR+OBA
Ol ] ZAKAZNIKA VADNE KUSY NAHRADNICH DiLU

obrazek 7 — Diagram pro zpracovani reklamaci

Zdroj: Vnitini smérnice SSI Schéfer s. .r o.

Reklamace jsou piijiméany prostiednictvim telefonniho zaznamu, faxu, elektronickou postou
¢1 dopisu a jsou zaznamenavany do specidlnich formuléit, které jsou posilany do oddéleni
jakosti. Nasleduje analyza a zpracovani reklamace, kde se ovéti zda bude nutné provést
proSetieni napf. navstévu. V této fazi vedouci projektu a oddéleni kvality zdokumentu;ji
vysledky, zjisti pfiinu a stanovi opatfeni a odpovédnosti, aby se této chyby pfisté vyvarovali.
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Zaznam o dokumentaci tohoto Setfeni provadi oddé€leni fizeni jakosti. Vedouci projektu
a oddéleni kvality posuzuji miru zavinéni ze strany SSI Schifer s.r.o. a v pfipadé pochybeni
rozhoduji o uznani reklamace respektive formé¢ nahrady. Zda li reklamace nebyla uznana, posle
se pisemné odiivodnéni o jejim zamitnuti. V piipadé, Zze reklamace byla uznana vyhotovi se
forma, kterd ma podobu bud’ opravy v SSI Schéfer s.r.o. nebo opravy u zdkaznika, dalSim
plnénim muze byt vystaveni dobropisu na vadné kusy nebo vyroba nahradnich dilt. Reklamace
je povazovana za vyieSenou zanesenim udaji do statistiky reklamaci a zavedenim néapravnych

a preventivnich opatfeni.

3.5 Clenéni procesi

Procesy jsou v organizaci identifikovdny pomoci mapy procest, ktera urcuje rovnéz

posloupnost a vzajemné pusobeni téchto procest, které rozdélujeme:

a Tridici procesy — tj. procesy v organizaci, které strategicky tidi smér vyvoje
podniku, produktové spektrum, zdroje a rovnéz dohlizi na monitorovani procest

za Ucelem jejich zlepSovani.

0 hlavni procesy — tyto procesy jsou stézejni z hlediska zpracovani zakéazek
a mohou nejvétsi a rozhodujici mérou ovlivnit kvalitu vyrobku. Tyto procesy

tvoti hlavni linii zpracovani zakdzek (napf.: ptiprava vyroby, realizace vyroby...).

o podpurné procesy — podporuji ¢innost hlavnich procesti, mohou pfimo i nepfimo
ovlivnit kvalitu produktu, ale netvoii hlavni linii zpracovani zakazek (napf.:

konstrukce, udrzba, servis...).

Pro efektivni fizeni procesti se v organizaci vyuziva systém meéfeni hlavnich procest.
Vystupem z méfeni jsou parametry, které jsou dale analyzovany. Z téchto parametri jsou
generovana opatfeni nezbytnd pro dosaZeni planovanych vysledkd a neustdlého zlepSovani

procesii.

Firma vyuziva sluzeb externich organizaci k realizaci vyrobnich ¢ésti zakdzek (kooperace,

montazni préace), dale sluzeb tykajicich se dopravy vyrobku k zdkaznikovi (spedi¢ni prace),
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popiipad¢ kontrolnich a ovétovacich praci (kalibracni sluzby, statistické vypocty). Kontrola

téchto procest je provadéno podle vnitini smérnice podniku.

3.5.1 Mapa procesit v SSI Schiifer s. r. o.

Znéazornéna mapa procest v SSI Schifer s.r.o. na obrazku ¢islo osm, zobrazuje posloupnost
procest a jejich odpovidajicich ¢innosti je ilustrovano v ptiloze A (fidici procesy) a piiloze

B (podptirné procesy).

Hlavni procesy tvoii hlavni linii pro zpracovani zakazek. Podporuji prabéh cinnosti od
marketingového prizkumu trhu, vypracovani smluv, piiprava vyroby a nakup materialu,

realizace vyroby pfes baleni a dodani az po proces uvedeni do provozu.

Tok vyrobni zakazky podnikem (pres hlavni procesy):

Proces 01: Vypracovani smluy

V tomto procesu jsou pfijimany poptavky od zdkaznikli SSI Schéfer s.r.o. Dochazi zde
k ptezkoumani pozadavkl zékaznika v poptavkové fazi a k vypracovani cenové nabidky.
V druhé ¢asti tohoto procesu se zpracovavaji doslé objednavky od zakaznikli a ptepisuji se do
interniho systému piipravy zakazek (systém AMS). Objednavka piepsand do AMS se nazyva
»Auftragsbestitigung® (AB). Zaméstnanci obchodniho oddéleni ptrezkoumavaji uplnost

informaci a doslé technické dokumentace.

1. PERIFERIUM
V tomto rozhrani dochazi k pfedani AB vcetn¢ pozadavkl zdkaznika a vykresové dokumentace
do: a) procesu ¢. 2 — v ptipad¢, Ze se jedna o vyvojovy projekt (2 %),

b) procesu €. 3 — v ptipadé, Ze se jedna o béznou zakazku (98 %).

Proces 03: Priprava vyroby a nakup
Po ptevzeti vyrobnich podkladu, zde probihaji dvé hlavni ¢innosti.
a) Priprava podkladid pro vyrobu, kterd spociva ve vychystani technické
dokumentace pro vyrobu a zvoleni optimalni technologie vyroby (postupy).

Pozadavky na kvalitu jsou zohlednény v ptiloze C.

26



b) Nakup materidlu pro vyrobu, pomoci databanky polotovari v syst¢ému AMS,
kterd ndm umozni vystavit objednavky na vSechny dily pottebné k realizaci
zakazky.

Oba vystupy z téchto Cinnosti (tj. material, podklady) musi byt v pozadovany termin piipraveny

pro vyrobu.

2. PERIFERIUM
Zde dochézi k piedani vyrobnich podklada a doslého materidlu ke zpracovani na prvni vyrobni

operaci.

Proces 04: Realizace vyroby

Vlastnici procesti realizace vyroby (tj. mechanické prace na délicich a palicich strojich, lisovny
a ohybarny, obrubny, svarovny, lakovny) postupné zaplanovavaji pfichystané vyrobni zakazky
do vyroby podle termini piedepsanych na vyrobni zakazce. Ve vyrob¢ je nastaven systém
,samokontrol“, ktery zajiStuje kontrolu v kazdé fazi zpracovani vyrobku. Tento systém je

upraven pozadavky na kvalitu a k nahlédnuti je v ptiloze C.

3. PERIFERIUM

Ve tfetim rozhrani je predan kone¢ny (nalakovany) produkt do expedice.

Proces 05: Baleni, ochrana a dodavani

V tomto procesu je zajiSténo fadné baleni produktl, ptevdzné podle balicich navodi, popf.
instrukei mistra a optimalizace nakladky zbozi na nakladni automobil. Zaroven se zde provadi
hodnoceni dodavatelli, tj. transportnich firem, jejichz sluzby spolecnost SSI Schifer s.r.o.

nakupuje.

4. PERIFERIUM
Zde dochazi k ptfedani ndkladu a spedicnich dokladt zakaznikovi fidi¢em. Doprava je

nakupovana sluzba SSI Schifer s.r.o.

Proces 06: Uvedeni do provozu

U zakazek, kde si zdkaznik objednal i celkovou montaz provadi pracovnici externé piimo
u zékaznika, rovnéz i Uplné kompletovani produktu nebo zatizeni. U standardnich produktt jsou
jako pomucka zpracovany montaZni navody. Veskeré cinnosti jsou zaznamenavany do

stavebnich denikda.
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4 Zhodnoceni systému méreni jakosti
4.1 Vyuziti nového systétmu AMS

Predstaveni systému Auftrag Management Systém (AMS)

Systém AMS je informacni systém pouzivany v ramci jejich nadnérodni spolecnosti.
Tento software umoziuje:

- efektivni pfijimani a zpracovavani nabidky,

vypracovavani objednavky,

- pfipravovani technologie vyrobni zakdzky vcetné kusovnikd,

- nakupovani polotovart a zbozi k zakazkam,

- vytvareni a fizeni skladové evidence,

- generovani zpétnych kalkulaci zakazek,

- vytvareni spedicni a faktura¢ni dokumentace (faktury, dodaci listy),

- vytvareni nastroju pro sledovani parametrii procesu (reporty).
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obrazek 9 — Vstupni stranka AMS

Zdroj: SSI Schifer s.r.o.
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4.2

Konkrétni parametry procesi
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4.3 Vystupy AMS

Prosttednictvim informac¢niho systému AMS ma spolecnost kompletni piehled o jednotlivych
procesech prace a ¢innostech na konkrétnich pracovistich. Vsechny hlavni procesy (obchodni
oddé¢leni, konstrukce a vyvoj, ptfiprava vyroby a nakup, realizace vyroby, expedice a externi
montdz) jsou sledovany v urcitych cCasovych intervalech a za pouziti syst¢tmu AMS (AMS
reporty). Mimo to poskytuje tento systém dalsi informace potiebné ke sledovani produktivity
prace, vytizeni stroji i personalu a ke sledovani chybovosti na jednotlivych pracovistich. Tyto

vystupy jsou ilustrovany v ptiloze D, E a F.

Pro néslednou ilustraci konkrétniho vystupu z AMS jsem si vybrala chybovost pfi realizaci
vyroby (HP 04). Pro kazdou velkou ¢i malou firmu je dilezité¢ peclivé sledovat a nasledné
dasledné zpracovavat chybovost v celém vyrobnim procesu. Vyuziti materialu, kvalita prace
jedna muzete zhlédnout ndklady na chyby vzniklé pfi realizaci vyroby v urcitém casovém

obdobi, a to péti kalendarnich tydnech (KW 9 — KW 13).

NAKLADY NA CHYBY-HLAVNi PROCES ¢.04

1600 4\%'*735
21400 // \
5 1200
£ 1000 T3¢ \ m;;e

KW 9 KW 10 KW 11 KW 12 KW 13

c¢asova osa

graf 1 — Naklady na chyby v hlavnim procesu ¢. 04

Zdroj: AMS report
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V tomto hlavnim procesu dochédzi k nejcastéjSim a nejvetsim finanénim ztratdm ve

spolecnosti. Chybu je nutné v¢as analyzovat, umét ji popsat a zjistit jeji zdrojovou pticinu. Mezi

nejobvyklejsi neshody patii napi: Spatnda technologie, neprovedena samokontrola, zména

v zakazce béhem jiz zapocaté vyroby, Ci zavada na stroji a dalsi. Tento piehled vzniklych chyb

pii vyrobé je k vidéni v tabulce ¢islo jedna a nejcastéjsi zdrojové pficiny chyb jsou vyobrazené

v grafu ¢islo dva. K tomu ptikladam i souhrn internich chyb a jejich naklady za bfezen 2008

v tabulce ¢islo dva.

tabulka 1 — Pfehled pri¢in chyb

Kod

Popis priciny

P01

Spatna technologie

P02

Spatné podklady (plnost, termin, program)

P03

zména v zakazce

P04

objednavka

P05

chybna konstrukce

P06

kvalita materialu (nakup, skladovani)

P07

sefizeni (nastaveni) stroje

P08

znacéeni materialu

P09

zavada na stroji nebo nastroji

P10

samokontrola (nepiesna nebo neprovedena)

P11

chyba vrtani nebo zavitovani

P12

chyba svafovani (rozmér, rovinnost, kolmost)

P13

nekvalitni svarovy spoj (trhliny, pory, kulicky)

P14

chybéjici nebo Spatna pozice

P15

odjehlovani

P16

vyuziti navésovaciho pasu (LK)

P17

tloustka vrstvy (LK)

P18

horni plochy (€isténi, barva, pozink)

P19

interni logistika

P20

baleni a nakladka

P21

pribéh zakazky (termin)
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Poéet pfiginy chyb v HP 04
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graf 2 — Pocet chyb podle pricin

Zdroj: AMS report

tabulka 2 — Piehled internich chyb

ch:l;l(:; Zavinéni | Naklady | Pri¢ina Popis chyby / produktu
:)nlt/.ggasem Obrobna HS 47 12 Isjl;riflic\)]\l/{?lne svary drazky vlivem nedodrzeni rozméru
int.hlaSeni 732- 20 10.12 $patné navarené pozice + nedorazené kusy k sob¢ +
02/08 svafovna ’ chybi znacka svarece
int.hlaSeni | mech.prace 305 210 |M@ Cele soucasti ziistava stopa po fezani -nedodrzen
03/08 H7 ’ ’ povrch 12,5
int.hlaseni lisovna 16 76.5 10 zaména materialu pii strlhanl (¢erny misto pozinku -
04/08 nepozornost pracovnika lisovny)
int.hlaseni lisovna H6 390.6 10 zameéna materialu pfi strlhanl (¢erny misto pozinku -
05/08 nepozornost pracovnika lisovny)
int.hlaseni lisovna 16 2035 10 zaména materialu pii strlhanl (¢erny misto pozinku -
06/08 nepozornost pracovnika lisovny)
int.hlaseni lisovna H6 100 10 zamena materialu pfi strlhanl (¢erny misto pozinku -
07/08 nepozornost pracovnika lisovny)
int.hlaSeni . Spatné vyvrtané otvory (@ 18) - Spatn¢ nastaveny
08/08 711-stroje 10,5 2 program na stroji Kaltenbach
int.hlaseni 71 1-stroie 95 510 nedodrzeni rozméru (otvor ¥14) je posunuty,
09/08 . ’ nepozornost programdtora Laseru
int.hlaSeni nedodrZeni pfedepsanych svarii na pozicich (chyba
10/08 ex.dodavatel 3,23 13 exter.dodavatele)

Celkem 1063,9€

Zdroj: AMS report
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Po zjisténi téchto nedopatfeni ve vyrobé, je nutné, abychom na zaklad¢ ziskanych pficin
delegovali odpovédnost za okamzité¢ odstranéni konkrétni interni chyby a stanovili napravna
a preventivni opatieni. Napravna a preventivni opatfeni jsou dilezit¢é z hlediska ziskani
opakovan¢ kvality. Nasledujici odkaz na konkrétni napravna opatieni za biezen 2008 vystihuje

tabulka Cislo tfi a tabulka ¢islo ¢tyfi popisuje preventivni opatieni za tentyZ meésic a rok.

tabulka 3 — Napravna opatieni

Zdroj chyby Népravna opati'eni

int. hlaseni 01/08 vybrousit zbytek svaru,znovu svatit a nasledné prefrézovat

int. hlaseni 02/08 vyroba novych kust

int. hlaSeni 03/08 povrch Cela presoustruzit na soustruhu

int. hlaseni 04/08 vyroba novych kust

int. hlaseni 05/08 vyroba novych kust

int. hlaseni 06/08 vyroba novych kust

int. hlaseni 07/08 vyroba novych kust

int. hlaseni 08/08 vyvafit chybné vyvrtané otvory a nasledné vyvrtat na spravném misté

int. hlaseni 09/08 vyroba novych kust

int. hlaseni 10/08 vybrouseni svaru a nasledné poloZeni svaru spravné velikosti

Zdroj: AMS report

tabulka 4 — Preventivni opatieni

Zdroj chyby Preventivni opatieni

int hlseni 01/08 imng())( g(r)n srzllafovny 732 rovnat kazdou konzolu do odchylky rovinnosti
int.hlaseni 02/08 zakladani do svatovaciho ptipravku mechanizmus pro sevieni obou pozic
int.hlaSeni 03/08 pozménit technologii vyroby dle pozadovaného povrchu

int.hlaseni 04/08 info na pracovist¢ stithani ohledné dodrzovani samokontrol
int.hlaseni 05/08 info na pracovist¢ stithani ohledné dodrzovani samokontrol
int.hlaseni 06/08 info na pracovist¢ stithani ohledné dodrzovani samokontrol
int.hlaseni 07/08 info na pracovist¢ stithani ohledné dodrzovani samokontrol
int.hlaSeni 08/08 na stiedisku programovani opravit program na NC stroji

int.hlaseni 09/08 na stiedisku programovani opravit program na NC stroji

int.hlaSeni 10/08 piedat info externi firmé (RKS) v¢etné prevedeni nakladu na opravu

Zdroj: AMS report
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Jiné konkrétni vystupy z AMS v podobé reportii, které pomahaji k efektivnimu fizeni jakosti

na vsech pracovistich ve spolecnosti jsou ke zhlédnuti v piiloze G, H a CH. Jednotlivé reporty

z hlavnich procest, kterymi jsou napi: ndkup a ptiprava, realizace vyroby nebo uvedeni do

provozu podrobné analyzuji a vyhodnocuji konkrétni ¢innosti prace ve spolecnost SSI Schéafer

S.r.0

4.4 Zhodnoceni situace pred a po vyuziti systému AMS v Fizeni jakosti

S pouzitim nového informacniho systému AMS se spole¢nosti SSI Schéfer s.r.o. dafi

ziskévat informacni vystupy daleko efektivnéj$im zplisobem, nez tomu bylo dtive. Tyto vystupy

v podobé reportl slouzi k trendovému sledovani a vyhodnocovani vSech parametrii proces.

Nejdilezitéjsi vyhody a pfinosy tohoto systému jsou stru¢né shrnuty v tabulce ¢islo pét.

tabulka 5 — Vyhody a pFrinosy systému AMS

Parametry Prinosy
ziskani ptehledu o dobé zpracovani jednotlivych zakazek v hlavnich procesech
t hl y . , .
patametry dohledu moznost srovnavani pozadovanych a skuteénych termini v jakékoliv fazi vyroby
nad terminy
moznost reagovani na ptipadné terminové problémy v piedstihu
efektivngjsi ziskavani informaci o neshodach pres systém AMS a okamzitého
reagovani na ptipadny problém
parametry - - - : - -
chybovosti analyzou zdrojovych pficin v jakékoliv fazi vyroby mozno zavadét G¢inna

preventivni opatieni.

ziskavani ptehledu o zlepSovani jednotlivych pracovistich z hlediska chybovosti

parametr nakupu

prehled o vyuzivani smluvnich dodavatelti pti nakupovani (financni Gspory firmy)

dohled nad pouzivanim spravnych cen v objednavkach GLD Preis (finan¢ni tispora)

dohled nad dodrzovanim systému objednavek a jejich jednoznacnosti (prevence
vzniku chyby)

dohled nad pouzivanim zbytkového materialu (Gspora casu, financi a skladovych
prostortt)

parametr
produktivity

odladéni novych norem pracovist’ a dohled nad stadvajicimi normami pracovist
(finan¢ni prosperita)

efektivni vyuzivani kapacit strojii (finan¢ni a ¢asova tspora firmy)

efektivni vyuzivani pracovniho fondu pracovnika a dohled nad produktivitou (finanéni
uspora)

parametr montaze

preventivné reagovat na pri¢iny neshod v externi montazi zapiicinujici rist naklada,
resp. ¢asové zpozdéni na montazich

Zdroj: vlastni ilustrace
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5 Zavér

Kazdd vétsi spolecnost by méla mit sprdvné zpracovany systém fizeni jakosti. Takovou
spolecnost pak miizeme povazovat za dobfe fungujici. Je spolecnost SSI Schéfer s.r.o. pravé

takova? Odpoveéd’ jsem se snazila najit studiem fizeni jakosti ve spolecnosti.

Ve této praci jsem se zabyvala podnikovym systémem fizeni jakosti ve spolecnosti SSI
Schéifer s.r.o. Prace obsahuje zakladni (komplexni) popis a zpracovani systému managementu
jakosti, jako je oblast pouziti, popis, struktura a vyznam interni dokumentace systému jakosti
a Clenéni procest. Cely systém fizeni charakterizuje spolecnost zabyvajici se strojirenskou

vyrobou.

Na ptikladu konkrétniho podniku jsem ukéazala jak takovyto systém muze fungovat.
V charakteristice fizeni jsem se zaméfila na postup fizeni s nekvalitnim vyrobkem, jak v pribéhu
realizace vyroby, tak i po jeho montazi u zakaznika. V piipad¢€ zjisténi zadvady pii vyrobé, a to
provadénou samokontrolou (méfenim) je nutné zdokumentovat hlaSené chyby do piislusného
formulare. Tento postup se nazyva, jak jiz bylo v této praci zmin€no, proces zpracovani
vzniklych internich chyb. V pifipadé, ze obdrzime reklamaci na konkrétni vyrobek proces
reklamacniho tizeni probiha nésledovné. Provedeme analyzu a nasledné zpracovani reklamace,
kde se proSetii mira zavinéni druhé strany. V obou piipadech zjisténi zdvady je provedena
dikladna analyza pfiiny chyb a zavinéni, dokumentace vysledkl, dale se je nutno vyvodit
napravnd a preventivni opatfeni a delegace odpovédnosti, tak abychom se témto nedostatkiim
ptisté vyvarovali. Tyto postupy fizeni neshodnych vyrobki jsou dostate¢né dobie propracované
pfislusnymi smérnicemi a piedpisy, kterymi se spolecnost fidi. Tyto ndvody jednoznacné
vystihuji pozadavky na kvalitu daného vyrobku. Tato ¢innost je stale jedna z nejrozsifenéjSich

naplni pracovniki jakosti v mnoha ¢eskych podnicich, v SSI Schéfer s.r.0. nevyjimaje.

Mimo to, spolecnost dikladné sleduje i1 jiné faktory, které ovliviiuji jakost vyrobku, a to za
pouziti firemniho informac¢niho syst¢ém AMS. Komplexni vysledek podnikového systému fizeni
jakosti je znazornén v map¢ procesu, kterd nazorn¢ ukazuje kompletni prabéh vsech hlavnich
procest a jejich konkrétnich parametri, tedy od pfijeti a zpracovani objednavky, pies realizaci
vyroby, a aZ po zabaleni a montdz vyrobku. Systém fizeni jakosti je v praci popsan od pocatku az
po konkrétni vystupy zinformacniho systému AMS. Management jakosti je zavisly na

efektivnim ftizeni procesti. Abychom toho docilili je nutné tyto procesy prubézné méfit
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a vyhodnocovat. V organizaci se pro to pouzivd vySe zminény informacni software AMS.
Vystupem jsou konkrétni parametry, které se nadale analyzuji a vyhodnocuji. Konkrétnimi
vystupy jsou napfi.: spravnost ceny v objedndvce, objednavka bez artiklu, vyuziti zbytkového
materidlu, smluvené odbératele, skutecné vyuziti norem na stiedisku, skute¢né vyuziti norem na
stroji, ukazatel pracovni produktivity, vyuziti ¢asového fondu, ukazatel dodrZzovani terminu,
kalkulace montaZze a dal$i. Parametry slouzi k tvorbé ndpravnych a preventivnich opatienich,
kalkulaci, dosazeni planovanych vysledkii a neustalého zlepSovéani hlavnich procesi. Ke
kompletnimu zpracovani zakazky poslouzi tento podnikovy informacni systém, ktery se nejen
postara o zaruc¢enou kvalitu vyrobku, ale i o to, aby spole¢nost finan¢né prosperovala, efektivné
vyuzivala Cas, pofizeny materidl a také své skladovaci prostory. Tento systém je velmi

efektivnim nastrojem uspésného fizeni jakosti v této spolecnosti.

Tato prace mize byt pomérné¢ dobrym piikladem kvalitné propracovaného systému fizeni

jakosti pro obdobné firmy a spolecnosti se zaméfenim nejen na strojirenskou vyrobu.

Domnivam se, Ze v uvodu vytyceny cil mé bakalatské prace byl splnén. Definovala jsem cely
systém jakosti, popsala pouzivanou dokumentaci ve spolecnosti SSI Schifer s.r.o. a v zdvére¢né
kapitole 4.4 jsem zhodnotila systém méfeni jakosti pfed a po vyuziti informa¢niho softwaru

AMS.
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7 Ptilohy

Piiloha A — Ridici procesy

Priloha B — Podptrné procesy

Priloha C — Pozadavky na kvalitu (systém kontrol)

Piiloha D — AMS report z HP 03 (ndkup a pfiprava vyroby)
Piiloha E — AMS report z HP 04 (realizace vyroby)
Priloha F — AMS report z HP 06 (uvedeni od provozu)
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Priloha A

Prvnim Fidicim procesem v SSI Schiifer s. r. o. je vyrobni management.
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Ridicim procesem c¢islo tfi je ekonomicky management.

| ERONCRCH T MANAGEMENT |

Poslednim Fidicim procesem je oddéleni Fizeni jakosti.
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Priloha B

Prvnim podpiirnym procesem v organizaci je podpirny proces AMS + IT.
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Druhym podpiirnym procesem je konstrukce.
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DalSim podptirny proces je oddéleni pro Zivotni prostredi.
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Paty podptirny proces pro udrzbu.

Podpiirny proces servisu.
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Priloha C

SYSTEM KONTROL

kazek

Pracovisté Cinnost Zaznam do dokumentu Provadi Specialni ¢innost
< Kontrolni razitko je generovano systémem AMS na Vyrobni zakazka Pracovnik Pti pozadavku zakaznika vyzna-
Cﬁ AVOR vyrob.zakazku. U vétSich serii pfipnout FOR pro Vykres pripravy ¢it v kontrol.razitku vétsi Cetnost
% samokontroly. Zaznacit pozadavek technika do vyroby kontrol popt.pozadavek na
= vyrobni zakazky (jako zdlraznéni kritického mista). kontrolni protokol (INFO do
) ORD).
Z
- Vyznadit do vykresu mista zvySené kontroly ,popf. Vykres Technik Ve vykresech budou mista
g KONSTRUKCE predat specialni pozadavky na kontrolu do AVOR. (konstruktér) zvySené kontroly oznacdeny .
=
Dodavka zbozi je kontrolovana (ovéfovana) dle Pfi pozadavku objednavatele
= PRIJEM ZBOZi preb.piedpisu z hlediska : - spravnosti (druh zbozi) Povéreny popf. pracovnika jakosti pievzit
N = C | = MECH.PRACE - Uplnosti (mnozstvi) Dodaci list pracovnik dodavku dle dalsich kritérii popf.
= E‘ Z - $kod pfi transportu piijmu dokumentt, tj. napt.rozmérové
= = | =LISOVNA : . :
g <2 ~ Ptebirku provadi mistr pfijmu ,popf.mistrem kontroly dle vykresu , kontroly
- g = EXPEDICE jmenovana osoba. Vysledek zaznaci na dodaci list dle normy...apod.
> a tento preda osobé, ktera zbozi objednala.
V ptipad¢ neshody vypisuje ,,Hlaseni chyby*. FOR 005
Na vsech vyrobnich pracovistich probihaji Pti dulezitych,nebo naro¢nych
pribézné kontroly pracovniku jakosti (kontrolorti). zakazkach popt.pozadavku za-
= VSECHNA Kontrolni razitko Kontrolor, kaznika vypracovava ORJ méfi-
O = VYROBNI Priority jsou stanoveny takto: na vykrese,resp.na pracovnik ci protokoly na dany typ vyrobku.
o 5 g° v vyrobni zakazce jakosti Kontrolor pak provadi tato
E‘ = E: PRACOVISTE = priorita ¢.1 — kontrola prvnich kusti na praco- méfeni .
g 2 vistich Kontrolor rovnéz bere v potaz
= =priorita ¢.2 — priibézné kontroly probihajicich za- pozadavky technika na dulezita

mista kontrol (viz.vykres) a také
Cetnost kontrol v kontrol.razitku.




Pracovisté Cinnost Zaznam do dokumentu Provadi Poznamka
1) Po sefizeni stroje sefizovacem (resp.obsluhou) Kontrolni razitko na
je 1.kus kontrolovan dvéma z t€chto osob sefizo- vykrese resp. vyrobni Setizovac
vacem, obsluhou nebo kontrolorem — zdznam. zakazce (obsluha)
2) Nastaveni stroje smi byt uvolnéno pro celou serii ,,Kontrola pfed operaci‘ nebo
w = VSECHNA az po prekontrolovani vSech vyrobenych rozmért kontrolor
; % PRACOVISTE S 3)1.kus ztstava az do konce zakazky u stroje (vzor) | Na 1.kuse napis ,,OK — kus*
8 ;2> ; VYROBNIM 4) B&hem vyroby probihaji po 0,5 hod. Kontrolni razitko
A~ O STROJ.PARKEM samokontroly. »Kontrola béhem operace* Obsluha
= g resp.do FOR-Samokontrola
5) Posledni kus zakazky se srovna s 1.ks (rozméry) Obsluha
+ kontrola poctu kust Kontrolni razitko (informaci
+ kontrola znaceni -privodka ,,Kontrola po operaci* mistrovi)
1) Urceni zpuisobu svafovani dané zakazky (popf. Kontrolni razitko na Mistr (ptedak) potvrzuje podpisem
navrh pfipravku) a pomoc pfi sefizeni 1.kusu vykrese resp. vyrobni Mistr pfipravenost zakazky a to hlavné z
(popf.setizeni ptipravku). zakazce nebo hlediska:
,Kontrola ptfed operaci® predak = pouziti predepsaného zakladniho
VSECHNY 2) Kontrola 1.kusu — rozméry a kvalita svaru dle a piidavného materialu
SVAROVNY vykresu. = piipravy svarov. ploch dle vykr.
= spravného sestaveni a upnuti
V SSI = spravného stehovani
= zamezeni deformacim
%} é 3) A) Béhem svarovani malych dili v sériich Kontrolni razitko Svatec potvrzuje podpisem
> Z provadét kontroly rozméri a svarovych spojt ,Kontrola béhem operace* Svarec dodrzeni vykresovych pozadavkt
g( ;2> ; kazdého Sks. resp.do FOR-Samokontrola prostiednictvim:
< ) B) Béhem svarovani konstrukei a kusovych Svarec = dodrzovani technolog.postupu
%( g slozitych dilti provadét kontroly rozméra a svafovani
svarovych spoji kazdého kusu ,popt.minim. = dohledu nad svatovac. parametry
1x za sménu. = dohledu nad dodrzenim rozméra
C) Standartni dily nebo specidlni dily mohou Svarec = dohledu nad kvalitou svaru
mit vlastni kontrolni vykres( kontrol.navod), (Kontrolor)
dle kterého se dil bude kontrolovat.
4) Pti ukonceni vyroby svafence (resp. serie Mistr, Kontrola po operaci mize byt dle
svafenctll) provést vizualni kontrolu svarti Kontrolni razitko (ptedak) pozadavkl zdkaznika rozsifena o
a rozmérovou kontrolu posledniho svatence. ,,Kontrola po operaci* nebo nedestrukt. ¢i destruktivni zkousky,
kontrolor nebo o dal$i zpracovani po svafeni.




.

Pracovisté Cinnost Zaznam do dokumentu Provadi Poznamka
1) Pfed montazi je kontrolovana tplnost sestavnych Mistr
dild pro montdz ,nebo pro predmontaz, komplet- (povétena
nost montazni vykresové dokumentace a pro- osoba)
stfedkd pro montdz (nafadi,méfidla,piipravky...)
2) Béhem montaZze jsou kontrolovany pracovniky Mistr, Pro slozitéjsi montazni celky
= VSECHNY montaze sestavné dily a to z hlediska rozmért, pracovnici popsat technologii montaze (popf-.
= @) MONTAZE funkcnosti a vzhledu. montaze montazni navod) a k jednotlivym
% 2 5 V SSI operacim prifadit kontrolni operace
; > g vcetné pouzitych métidel
Ne =
- > 3) Po sestaveni kone¢ného produktu je provedena Mistr Provadi-li pracovisté montaze i
vystupni kontrola z hlediska: (ptedak) baleni produktu,pak je tato
= kompletnosti (vSechny dily v sestave) popi-. vystupni kontrola roz$ifena o
= funkcnosti (vyrobek provadi predepsané funkce) vedouci kontrolu spravného zabaleni.
= vzhledu (typ a kvalita nastiikané barvy,popf. projektu Za kompletni vystupni kontrolu
pozadovana povrch.iiprava vyrobku) odpovida mistr (predak) montaze.
Kontrolor Kontrolor-funk¢nost a vzhled
=R 1) Po pozadavku na prevzeti kooperovanych Razitko ,,Technicka Pracovnici Prebirka kooperace probiha dle
Q0 PREBIRACI vyrobku (pozadavek dava vedouci projektu, kontrola“ do dodaciho ORJ podkladd majitele kooperace (PL,
% 5 MISTO nebo AVOR do ORJ) probiha ptebiraci listu a na vyhotovenou (oddéleni AVOR) — napt.dle vykrest ,speci-
E g kontrola. pravodku piebraného dilu fizeni jakosti) | fikovanych norem atd.
=
Q>




ulozeni.
Mistr (povét.osoba) si necha podepsat pievzeti
nakladu fidi¢em LKW.

Dokument vyvozu

Pracovisté Cinnost Zaznam do dokumentu Provadi Poznamka
z hlediska miry znecisténi (popft.ocistit). Predak ucinnost 3-stupniového oplachu.
2) Pted lakovanim je kontrolovano navésovani dili Mistr Pti navésovani je klicovym
dle navésovacich plant popft.dle instrukci mistra Predak faktorem vyuziti pasu a snadnost
resp.piedaka — plati pro praskové lakovny. dostrikavani (nepifetéZovat pas !)
Pfi navéSovani nutno pocitat kusy dle zakazky !!! Neshody v poctech hlasit mistrovi.
- = v 3) Pfi nalakovani prvnich kust je kontrolovano Lakyrnik kontroluje prvni nalako-
3> o VSECHNY optimalni nastaveni lakovacich parametrt jejichz Do lakovaci zakazky Lakyrnik vané kusy, popf. provadi korekei
~ Z E LAKOVNY vysledkem je spravna tloustka vrstvy, struktura Htloust'’ka lakované vrstvy“ (ptedak) v nastaveni lakovacich parametrt.
% > g V SSI nastiiku,aplnost nastfiku, spravny typ barvy. Kontrolor Kontrolor-kontrola optim.nastaveni
§< E 4) Pii svéSovani jsou kontrolovany kusy z hlediska Pfi zjisténi abnormalit, popf. nedo-
spravné struktury nastiiku (bez puchyfit a jinych Svésovaci stiikanych mist na kusu ihned
abnormalit), kompletniho dostiikani dilu. informovat mistra — zajisti napravu.
5) Pfi vyhotoveni lakovaci zakazky je tato vizualné Pracovnici Predak (mistr) odpovida za tuto
pfekontrolovana ,uloZena na paletu dle balicich lakovny vystupni kontrolu nalakovanych
navodi,nebo instrukci mistra,oznacena priivod- fidi mistr, dilti a za pfedani na dalsi
kou a predéana na dalsi pracoviste. popi.piredak pracoviste.
1) Pied balenim je provadéna vizualni kontrola Pracovnici Pfi nalezeni zavad na laku ptedat
kvality nalakovanych dild. expedice informaci mistru expedice,ktery
zajisti odstranéni zavady.
< = 2) Po zabaleni produktu (dle balicich navodi,popf. Mistr Mistr kontroluje baleni vyrobkd.
= O v dle instrukci mistra) je ptekontrolovana kvalita (povét.osoba) | Kontrolor - priibéZzna kontrola
% E VSECHNY zabaleni. Kontrolor kvality baleni produktti.
= EXPEDICE . . N . . o .. o
i) V SSI 3) Po nalpzenl rr}lsvtrem predeps‘:aneho r}akladlvl na . Pfi absenci rrilstr’a Je povéfend
8 = LKW je provadéna kontrola uplnosti a ulozeni Mistr osoba odpovédna za tplné, opti-
- produktii. UloZeni je kontrolovano z hlediska (povétena malni a bezpeéné ulozeni vyrobkil
optimalniho vyuziti prostoru a bezpecnosti osoba) na LKW (osobu povéiuje mistr).

Rovnéz je mistr, resp.povéiena
osoba odpovédna za predani kom-
pletni dokumentace fidi¢i LKW.




Priloha D

Odbér hutniho materialu

Werkstoff Bestellnr. Posice Artikel B ezeichnung Lager Kurznar
ALMG

ALMG3 133466 10 H108417 Blech-T5,00-warmgefertigt H7-03 ALF
ALMGS 133466 10 H408447 Blech-T5,00-warmgefertigt H7-03 ALF
ALMGS 133723 10 H108447 Blech-T5,00-warmygefertigt H7.03 ALF
ALMG3 133786 10 HA02447 Blech-TS5,00-warmygefertigt H7.03 ALF
Summe von Werkstoff ALMG :

AW -1

A - 050 A 133623 20 H1003261 Blech-1.80-Aluminium HE-02 ALF
Summe von Werkstoff AW-1:

oco1

LCOoqAmM 1328480 20 N100052 Blech-1,00-kakgefertigt HE-02 FEROMNA
LCOo1AM 13236328 a0 N100053 Blech-1,00-kakgefertigt HE-02 FEROMNA
LCOo1AM 133624 20 N100053 Blech-1,00-kakgefertigt HE-02 FEROMNA
LCOo1AM 133316 10 N100055 Blech-1.,50-katgefertigt H7-03 FEMAX
LCOo1AM 133316 10 N100055 Blech-1.,50-katgefertigt H7-03 FEMAX
LCOqAamM 133316 10 HA00055 Blech-150-kaktgefertigt H7-03 FEMAX
LCOqAaM 133316 10 HA00055 Blech-150-kaktgefertigt H7.03 FEMAX
LCOqAamM 1332448 10 HA00054 Blech-2,00-kaktgefertigt HE-02 FERONA
LCOqAaM 1332448 20 WA00054 Blech-2,00-kaktgefertigt HE-02 FEROMNA
LCoqAamM 133264 10 HA00054 Blech-2,00-kaltgefertigt Ha-01 FEROMNA
LCod 133624 20 H1003288 Blech-2,00-kakgefertigt HE-02 FEROMNA
LCod 1336746 10 H100388 Blech-3,00-kaltgefertigt HE-02 D JMETAL
LCod 133721 10 H1003288 Blech-2,00-kakgefertigt Ha-01 FEROMNA
L Cod 1337848 10 H100388 Blech-2,00-kaltgefertigt Ha-01 FEROMNA
Summe von Werkstoff D C01:

Dx51

LXE1D+Z 133722 10 H103784 Blech-1,00-feuerverzinkt HE-02 ALF
LXe1D+Z 133773 10 H103784 Blech-1,00-feuerverzinkt H2-01 ALF
LXE1D+Z 1323606 10 H100352 Blech-1.50-feuerverzinkt HE-02 ALF
LX51D+7 133103 10 H103785 Blech-2,00-feuerverzinkt HE-02 ALF
LXE1D+Z 133244 20 H103785 Blech-2,00-feuerverzinkt HE-02 FEROMNA
LX51D+7 133538 40 H103785 Blech-2,00-feuerverzinkt HE-02 FERONA
LXSAD+Z 133624 10 H103785 HBlech-2,00-feuerverzinkt HE-02 FEROMNA
LXEAD+Z 133073 20 H100280 Blech-2 50-feuerverzinkt Ha-01 FEROMNA
LXSAD+Z 1335638 20 H103786 Blech-3,00-feuerverzinkt HE-02 FEROMNA
LXEAD+Z 133547 10 H103785 Blech-3,00-feuerverzinkt HE-02 ALF
LXEAD+Z 133607 10 H103785 Blech-3,00-feuerverzinkt HE-02 FEROMNA
Summe von Werkstoff D X51:

P355

F2E85M LA 1323468 10 H109790 Blech-1500-warmygefertigt H7-03 UHION
F2E5H LA 132760 &0 H109784 Blech-5,00-warmgefertigt H7-03 UHION
Summe von Werkstoff P355:

QSTE

QSTEZ80 1323100 10 H112907 Blech-10,00-k antinuierlich warmgefertigt H7-03 FEMAX




Spravnost ceny v objednavce vzhledem ke GLD cené hutniho

CEHA V¥
ARTIKEL BEZEICH GLD OBJEDHAVCE RBEST. MEH GE ME
H109286 R ohr-38x2-gesc hweisst
0,99 0,08 128323 12 000,00 KG BARTOSIKE
H109298 B lankstahl-Flach-40x 20-kalt gefertigt
.51 7,85 132048 A50,00 KG ZIHLA
H109309 Quadrat-H ohl profil -60 26 -kaltgefertigt
6,96 6,83 133780 3966 45KGE  TURECEK
H109622 L-Profil-150x7 5x9 -warmgefertigt
13,37 16,60 133367 ITEADEG  TURECEK
H110174 Rohr-60,3x4-geschweisst
3,53 3.72 120262 7 000,00 KG BARTOSIK
H110231 HE B-Profil-30 0 -wammgefertigt
73,26 83,07 133042 702 .00KG PES TUKA
HA10321 IPE -Profil -300 -warmmgefertigt
36,32 32,07 133531 12 007 D0 KG COCEE
36,32 36,04 124083 505 00 KG COCEK
36,32 32,37 124081 I 04Z00KG COCEK
H110322 IPE -Profil-33 0 -warmgerfertigt
41,75 37,32 123511 2 43200KG COCEK
H110625 Rohr-88,9x3-geschweisst
4,22 4,13 128323 20 00000 KG BARTOSIK
4,22 3,97 128307 12 00000 KG BARTOSIE
4,22 4,36 133075 5 000,00 KG BARTOSIE
4,22 4,32 123875 & 000,00 KG BARTOSIKE
H110626 R ohr-76,1%3,2-gesc hweisst
3,55 3,55 1za307 10 000,00 KG BARTOSIKE
3.55 3.85 132605 10 000,00 KG BARTOSIK
HA10627 Rohr-48,3x3,2-geschweisst
2,28 2,28 128307 15 000,00 KG BARTOSIE
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Vyuzivani zbytkového materialu v projektech SSI1

1 ~| Zodpovida: L. Prikasky  « | feventar ~ Stav ~| Blokovani materialu na { BestEII—Nr.l Pos. |iE|—Di5p|| FF |Ellun|;|nrl: Artikel-Nr. Bezeichnung

2 | Artiki Profif Délka Misto nloZeni | Zistatek| Datun  |Mnoistvi| Jméno 1313851 10 M Nein F A MN103752 HEA-Profil-140-warmgefertigt
3 |N103671 JCTYRHR.12112 3000 KOSE-JER. 1KS # 131931 10 M MNein F L M103752 HEA-Profil-l40-warmgefertight
4 |H100874 JCTYRHR.25/25 5000 KOSE-JER, 1KS b 131936 10H NeinF A N104414 HEA-Profil-1Z0-warmgefertigt
5 |H100874 JCTYRHR.25125 3000 KOSE-JER. 1KS e 131936 30N NeinF A | N103752 HEA-Profil-140-warmgefertigt
B |H111786 JCTYRHR.35/35 5000 KOSE-JER, 1KS 7 131986 10 W NeinF A HIO3S55 HEA-Frofil-180-warmgefertigt
g :133&2; ?TYBHR'SSISS Boon H?BlTOV 1KS ! 131955 10 M Nein F A H103955 HEA-Frofil-180-warmgefertigt
9 H119691 gm:ggﬁg gggg GaeE :gg:lgi ;:g § 132063 10 W MNein F A N1i04518 HEA-Frofil-Z200-warmgefertigt
CTYRH A 132343 10 M Mein F A | N104414 HEA-Profil-1z0-— fertigt

10 & RL20190 2600 HEBITOY ZKS A 132385 10 H NE?nF AL H112685 HEL Prof%l 1z0 warmGEfer o
11 [N104474 |HER 120 500 HRBITOV 2KS X einm -Profil-lad-warmgefertlgt
12 [MIG5785 ThER 140 3300 HBBITOW T KS W 132464 10 W Ne:ﬁ.nF A NiO4414 HEA—Per:!.l—120—warmgefert}gt
13 [M103752 |HEA 140 2000 UZDI-HIv?EIITOV 30KS w0 132584 10M MNein F o H103955 HEAL-Profil-180-warmgefertigt
14 |H107955 |HEA 180 5000 \J ZDI-HRBITOY 1KS Y 152645 10 M MNein F L N103752 HEA-Profil-140-warmgefertigt
15 |H103955 |HEA 180 5400 HREBITOY 1KS W 132675 150 W MNein F I HnNios035 HEL-Frofil-100-warmgefertigt
16 |H103955 |HEA 180 A300 HRBITOV 1KS W 132694 10 Nein F A H103767 HEA-FProfil-Z40-warmgefertigt
17 |H103955 [HEA 180 4500 HRBITOV 12KS 3 1326958 10 H Mein F A | H112786 HEA-Profil-z40-warmgefertigt
18 |H103925 |HEA 180 2700 HRBITOY 1KS ke 132719 10 M Nein F A H107053 HEAL-Profil-s00-warmgefertight
19 |M104818 |HEA 200 12000 HRBITOY 2KS ki 132719 ZO0N MNein F L N105035 HEL-Profil-100-wartmgefertigt
20 |M104818 |HEA 200 3400 1 ZDl-HRBITOW 1KS H 132719 Z0M HNein F A N104414 HEA-Profil-l1Z0-warmgefertigt
21 |H107495 |HEA 220 KRIVA 12000 HRBITOV 1KS H 1532719 40 1 Nein F A N103752 HEA-Profil-ld40-warmgefertigt
22 |H107435 |HEA 220 6900 U ZDI-HRBITOY 1KS b 132795 10H Nein F 1 N104414 HEA-Profil-1zZ0-warmgefertict
23 |H107435 |HEA 220 3600 U ZDLHRBITOY | 1KS A 132795 ZO N NeinF A N103752 HEA-Profil-l40-warmgefertigt
24 |H103767 [HEA 240 4800 U ZDI-HRBITOY 1KS # 132798 10N Mein F i N104414 HEA-Profil-1z0-warmgefertigt
gg :18?;2; HEA 240 s7an UZD|-HBB|TOV 1K8 et 132809 10 N Nein F A 104314 HEA-Frofil-1Z0-warmgefertigt
57 [G117335 ﬂiiigg 15;0000 UZEH;;EI’?)'\TOV ::g i 132818 10M MNein F o H112786 HEAL-Profil-Z240-warmgefertigt
- 132594 10 H MNein F A | N103752Z HEA-Profil-140- fertigt
26 |[N102772 [HEB 120 8500 VLEVO-HRBITOV | 1KS X Cioone ot NE?nF Tniosons THER Pm;l oo warmgefert?gt

29 [M102772 |HEB 120 3400 U ZDI-HRBITOW 1KS ¥ =im ot warmgetert iy
a0 |H103548 " |RER 120 14000 OBBTOW 1Ks W 132977 10M MNein F o H103767 HEAL-Profil-Z240-warmgefertigt
31 [H103848  [HER 180 11000 HEBITOV 1KS v 133003 10 M MNein F I MN103752 HEL-Profil-140-warmgefertigt
32 |[H104131 |HER 200 12000 HRBITOY 1KS w 133011 40 M MNein F A H1O079565 HEA-Frofil-l160-warmgefertigt
33 [H104131 |HEB 200 5200 IJ ZDI-HRBITOV 2KS W 133237 20 M MNein F o Ni0o4d4414 HEALA-Profil-1Z0-warmgefertigt
34 |H104131 |HEB 200 3400 U ZOI-HRBITOY 1KS W 133240 IOMN Nein F : N105035 HEALA-Profil-100-warmgefertigt
35 |H1103650 |HEB 240 3700 U Z0I-HBBITOY 2KS W 133269 10 H MNein F A N103752 HEA-Profil-l40-warmgefertigt
36 |H110360 |HEB 240 3200 1 ZDI-HRBITOW 2KS H 133340 Z0 M HNein F A MN103752 HEA-Profil-l140-warmgefertigt
37 |[H104132 |HEB 360 G500 HRBITOY 1KS % 133364 10 M MNein F A N105035 HEA-Profil-100-warmgefertigt
38 |H107033 |HEB 400 3500 HRBITOV 1KS X 133371 10 W Nein F A H112786 HEL-Profil-Z40-warmgefertigt
39 |H104134 |HEB 500 4600 HEBITOY 1KS ® 133548 10 M MNein F A H109776 HEAL-Profil-140-warmgefertigt
40 |H110445 [HEM-120 6100 HRBITOY 2Ks bt 133560 10H NeinF A N104414 HEA-Profil-1Z0-warmgefertigt
41 |H103672 [IRE 140 2100 YPRAVO-HRBITOY | 7 KS # 133603 10N Mein F i N105035 HEA-Profil-100-warmgefertigt
42 |H107459 |IPE 160 5100 HRBITOY 2KS b 133610 10 H Nein F & N103752 HEA-Profil-140-warmgefertigt
jﬁ :182123 IIPE 160 2700 VPRAVO_H?BH—OV 8KS i 133635 10 M Nein F i N1lO5035 HEA-Profil-100-warmgefertigt
15 [HiTE55d I:EE :gg iggg Sigiﬁg_gggggﬁ ?:g i 1533635 20N MNein F I N103752 HEL-Frofil-140-warmgefertigt
A 133601 10 H Nein F A N104518 HEA-Profil-zOO0-— fertigt
46 |H103168 [PE 220 4500 UZDI-HRBITOY | 1KS X 1K8 TUON iamas of Ne?nF + wioaaias lues Pm;l 20 ‘“amgefert?gt

47 [H103225 lipE 270 2500 HRBITOV 21ks | 28507 | BkE MAPE e et R e
4 4 b b ZRYTKY 1339359 10 M Nein F A Nio4414 HEAL-Profil-1: warmgefertigt




Priloha E

Skutecné vyuziti norem na stredisku - plnéni

obdobi kst. 710 Piikasky kst.711 Kouba kst.740 Gogolin kst.810 Pompa |kst.806 Pavlik  kst. 830 Barvik  kst.840 Sima kst.510 Zapletal
1 87,9 1242 261,7 65,4 119,1 76,5 90,6 109,8
2 94,5 127 305,3 71,9 140,4 86,6 82 166,1
3 100,7 119,5 257,9 79,7 118,2 80,9 105,5 133,8
4 97,1 121,5 345,1 78,5 104,4 74,1 92,6 125
5 94,2 105 411,6 90 114,3 65,1 112,9 90,4
6
7
8
9
10
11
12
2008 94,0% 113,2% 304,6% 77,2% 115,4% 74,0% 93,8% 120,0%
2007 102,7% 86,1% 257,7% 84,3% 134,5% 81,8% 134,3% 110,6%
2006 134,3% 140,3% 140,8% 88,5% 140,7% 67,1% 237,3% 85,0%




Skute¢né vyuziti norem na stroji - plnéni (pily kst. 810 p.Pompa)

obdobi Adige 2202 Kaltenbach 674 Kasto . 1118 Kaslo Il. 1s00 celkem
1 64,4 53,9 51,3 50,8 53,2
2 92,6 53,7 46,9 58,2 57,4
3 93,8 54,9 48,2 45,2 55,1
4 88,3 62 50,3 447 59,9
5 102 57,8 47,4 69,1 66,8
6
7
8
9
10
11
12
2008 89,5% 56,4% 48,3% 52,5% 58,2%
2007 88,4% 104,1% 49,0% 52,7% 59,2%
2006 - - 78,6% - 78,6%
skutecné vyuziti norem na stroji - pinéni kst. 810 pily
110
100
T
T
E
(- 1§
=
g 7 g 10 1 12
E==3 priimér 532 | 574 | 351 | 599 | 663
—— A dige 44 | 926 | 9335 | 883 | 102
—s—Wattenbach | 539 | 537 | 548 | 82 | 578
Kasto |. 513 | 460 | 482 | 503 | 474
—t—sto | s08 | 582 | 452 | 447 | 699
meésic




Ukazatel produktivity pracovnikii a vyuziti pracovniho fondu

ARBPLATZ BEZEICHNUMNG Nepradubktivni - detall
2202 HE Pila ADIGE CM 2500 Model FP
Kw M 2007 %
Odpracovano celkem 36,32 Produktivni celkem 35,82 95| (4oba 000 Rizné 0 &0
Horma 36,36  Heproduktivni celkem 0,50 14| Oprawy 0,00 Duplicitni 0.00
Vyuziti pkin. kapacit 95,5 % D uplicitni celkem g0 o0p| CEgni 000 Ddjehlovani 000
. . . . B - Inventura ooo Expedice ooo
Skutecne plnent norem 100,1 % K apacita pracoviste 3,50 -
Mistn [I]1]
Kw 22 2007 %,
Odpracovano celkemn 74,16 Produktivni celkem 69,91 943 | [(ldohbas 000 Rané 583
Horma 67,01  Heproduktivni celkem 4,25 57| Oprawy 042 Duplicitni 0,00
Vyuziti plin. kapacit  186,4% Duplicitni celkem pgo op| Citel 000 Odjehlovani 0,00
v . . ) e Inventura [I]1] Expedice 0,00
Skutecne plneni norem 90,4 " Kapacita pracoviste 37,50 Misth
iztA o.on
KW 23 2007 o,
Odpracovano celkemn 37,50 Produktivni celkem 37,50 1000 | (19eha 000 REané 0 a0
Horma 26,45  Heproduktivni celkem 0,00 0.0 Oprawvy 0.00 Duplicitni 0.00
Vyuiti pkin. kapacit  100,0% Duplicitni celkem pgo o0o| CiEtel 000 Odjehlovani 000
. i L . B i Inventura ooo Expedice ooo
Skutecne plnenl norem 0,5 % K apacita pracoviste 3,50 -
Mistr [I]1]
Celkem za stroj 2202
Odpracovano celkem 147,98 Produktivni celkem 143,23 Odréba 0.00 Ridzné 433
Horma 129,82 N eproduktivni celkem ap5 | Oeraw DA Duplicitni 0,00
. ) . Citténi 0,00 Ddjehlowani 0,00
Uyuziti plan. Kapacit 127,53 % Duplicitni celkem 0,00 hventura 000 S 0.0
Skuteine plnéni norem 87,7 % Kapacita pracoviste 112,50 Misth 000




Casovy fond pracovniki

N skutedny skutedny  planovany

Zeitauswertung PersonaliUbersicht cas Eas cas
Eedhrauwm: 24 52007 F 5.5.2007

Gruppe Stechuhr Gesamtheit MNebensrbeit — Zeat st I=tflhr Ges/Uhr MNeben/Ges IST Fertig SOLL Fertig Auslsstung

Cazovy fond Dluplizit St lbrige produktivita pracowvnika

710 Piikaské Lumir dochazks = == —_—
0210 “awik Jaroslaw 710 - G0 65 067 000 067 -=M% 0878 % 0,96 % - - = 53,13 %
0230 Konedny Radek Fio 5750 6290 1850 p,oo0 18,50 3,40 59,83 Y 92,00 %o 3497 %0 33,65 26,00 106,99 %
0265  Karika “ladimir 7o 70,00 59,50 59,50 10,50 49,00 0,00 0,00 % 25,00 % 22,35 T o0 0,00 ooo0 %
0277 “aclawek Pawel 710 a5.00 7118 oo 0,00 0oo FARES 22,74 %a 22,74 % 000 % FARE] 03,33 121,11 %
0236 Sustek Jaroslaw 7o 44,00 71,07 2,00 0,00 2,00 60,97 150,02 % 163 57 B0 2,78 U 68,33 7,28 105,95 %
0350 DOrda Jif Fio 6,00 BZ.Y0 ooo oon ooo G270 95,00 % 95,00 %% 000 % G270 3697 53,96 “a
0352 Piikasky Antonin 7io 500 61,51 oo oo o0 £4 .51 09,11 % 111,84 %4 0,00 % 5451 41,11 75,47 %
0426 KoZik Miraslaw Fio 850 T4.39 ooo oon ooo T4.39 9476 o 9476 %0 000 % F4.39 N1 121,87 %
0442  Hawik “adimir 7o 7700 TT.E o0 oon o0 77.En 101,08 % 101,08 % 0,00 % 7723 24,06 100,16 %
0455  Mikel Zbynik Tio 28,00 2824 oo0 D00 ooo gg24 100,27 % 100,37 % 0,00 % 86,16 0066 105,22 %
0565  Trojnar Wajciech 710 00,00 TRAE 435 oon 4535 74,08 74,08 Bh 78,33 U0 5,473 Uh 2,00 072 26,00 %
0592  Rada Lubof 710 44,00 4,54 700 6,50 0,50 17,54 30,86 Sa 5577 %& 2,04 %4 17,54 19,50 111,17 %
0705  Gre¥ Petr 710 60,00 556 47 31,50 31,50 o000 2307 30,05 & 9% 45 Y& 0,00 % 307 2877 120,04 %
0745  “vacek Dalibor Fio 112,00 62,00 A2 .00 ] 19,75 o000 0,00 %% 46 43 U 37 0% U o000 [ g onn %
0743 Synek Jan 710 66,00 50,85 0,00 4,00 26,00 29,85 45,23 9q 90,68 %0 43 44 % 26,68 21,32 79,90 %
0203 Benef Jifi 710 59,00 G635 040 oo 040 58,85 9466 %% 95,51 % 0,29 % 5685 4887 8749 %
o305  Chudiak Stanislaw Fi0 39,00 Ig.00 28,00 o.o0 28,00 o.oo0 o.00 % 71,79 % 100,00 % p.oo0 p.oo0 p.oo0 %o
0515  Klevar Zdenek 710 22,00 51,51 06T p.o0 06T 50,34 231,00 % 234,14 % 1,30 % 0,84 47,09 9263 %
11838  Lis Zdenék 7o 22,00 e84 0oo oo ooo 28,24 100,95 94 100,95 %4 0,00 % g8 34 60,81 7o.02 %
1279 Kaobliha Duian 7o 48,00 50,18 0,43 0,00 0,43 44 76 103,67 104,54 %0 R 49,76 50,05 120,68 %
1283 “aZifek Milan Fio rzon G700 2o oon 2o 65,00 90,28 % 93,06 % 2.99 % z.oo 050 25,00 Sa
1453  Obofil Martin 710 48 00 A6 ,00 033 oon 033 55 TH 116,17 116,85 B 0,50 % 55 76 38,35 65,61 %
1531  Doledal Marcel Fio oS0 o4 200 250 050 G714 95,23 %0 99,49 % 071 % G714 il <Xl 104,31 %




Priloha F
Kalkulace montaze

Projekt: Ameral Produkt: VRS /PR 600
Paletova mista -
Planované hodiny 440 466 |Skutecné hodiny

Montazni hodiny - - Naklady na misto

25 8.06 Planovany ter.konec projektu

Planovany ter.start projekt | 7.8.06

SkuteCny ter.startu projektu | 7.8.06 | |25.8.06 | SkutecCny ter.konec projektu

Mzdy 4961,68€

Diety 517,59€

Kontejner 0,00€

PFipravky 3 163,33€

Telefon 50,00€

Benzin / Nafta 182,4€

Drobny material 154,8€

Ubytovani 0,00€

Prostoje 492€ Povétrnostni podminky
Vicenaklady na dopravu 75,9€  Chyba projektu(spoj.mat.)
Skute¢né naklady 10 421,1€

Planovany rozpocet 20 222 €

ZISK 9800,96€

—

—

VICENAKLADY MONTAZE

Prostoje

Vicenaklady na dopravu

celkové vicenaklady

492,00€
75,90€

567,90 €
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Napravna a preventivni opatieni

3

3

Vyhodnoceni

1) Spojovaci material posilat vzdy v 1.LKW

2) Vedouci externi monta

Preventivni opatieni

énych a

dy vypracuje terminovy plan vyrab

ze vz
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