JIHOCESKA UNIVERZITA V CESKYCH BUDEJOVICICH

Fakulta pedagogicka - Katedra fyziky

Vliv technickych norem
a technickych méreni
na kvalitu vyroby

Bakalarska prace

Vedouci bakalarské prace: Autor:
PaedDr. Bedfich Vesely, Ph.D. David Beutl



JIHOCESKA UNIVERZITA V CESKYCH BUDEJOVICICH
Fakulta pedagogicka
Akademicky rok: 2010/2011

ZADANI BAKALARSKE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pifjmeni: ~David BEUTL

Osobni ¢islo: P09901

Studijni program:  B7507 Specializace v pedagogice

Studijni obor: Zaklady vyrobni techniky se zaméfenim na vzdélavani
Nézev tématu: Vliv technickych norem a technickych méfeni na kvalitu
vyroby

Zadavajici katedra: Katedra fyziky

Zadsady pro vypracovani:

V tvodu uvedte zdivodnéni zvoleného téma a cile prace. Vyhledejte vhodné zdroje
informaci k danému tématu. V dalsi ¢asti se zamé¥te na souhrn zdkladnich teorii k
uvedenému okruhu ze v8ech dostupnych zdroji. Zaméite se zejména na tyto oblasti:

1.

10.

Seznamte se detailné s aktudlni odbornou literaturou z oblasti normalizace,
technickych méreni a opatteni k udrzeni kvality.

. Sam vyhledejte vhodnou literaturu k danému tématu.

.V literature se zaméite predevsim na zdkladni pojmy metodiky kontroly kvality a

normalizace.

V avodu provedte souhrn uzivanych metod méfeni a opat¥eni k zajisténi stabilni
kvality vyroby v navaznosti na souvisejici normy.

. Zamérte se zejména na tulohu Fizeni procesi méfeni a pozadavky na méfici procesy.

.V teoretické ¢asti zmapujte normy tykajici se zabezpedceni jakosti vyroby v celé fazi

vyrobniho procesu, véetné pozadavkil na prislusnd mé¥ici zarizeni.

Provedte analyzu stavu fizeni jakosti ve spole¢nosti BENTEX-elektro s.r.o. se
zamérenim na metrologicky systém spole¢nosti.

. Navrhnéte pripadnéd napravné opatieni v Fizeni jakosti v uvedené spole¢nosti.

. Zavérem shrite ziskané poznatky a pokuste se ziskat charakteristické vystupy

konkrétnich méfeni a zkousek, které by bylo mozné predvést u obhajoby prace.

Vypracujte prezentaci prace, kterou vyuzijete pfi obhajobé.



Rozsah grafickych praci:
Rozsah pracovni zpravy: cca 40 stran véetné priloh
Forma zpracovani bakalafské préce: tisténd/elektronicka

Seznam odborné literatury:
Sam se pokuste vyhledat vhodnou aktudlni literaturu k danému tématu.

— Palentar, R., Ruiz, J.M., Janiga, I., Hornikov4, A.: Statistické me-
tody v metrologickych a skaSobnych laboratéridch. Bratislava, Ju-
riga 2001. ‘

— Palendar, R., Kurekova, E., Vdolecek, F., Halaj, M.: Systém riadenia
merani. Bratislava, Juriga 2001.

— CSN ISO 10012-1:2000 PoZadavky na zabezpecovani jakosti mé&ficiho
zatizeni.

— Ishikawa, K.: Co je celopodnikové Fizeni jakosti? Japonska cesta.
CSJ, 1.vydéni, Praha, 1994.

— Zaludov4, A.: Terminologie jakosti. CSJ, 1. vydéani, Praha, 1991.
— Bartes, F.: Rizeni jakosti. PC-DIR, 1. vydani, Brno, 1994.

— Hartig, J.: Jak zacit s jakosti. Ceska spole¢nost pro jakost, 1. vydéni,
Praha, 1994.

— Otoupal, A.: K vyvoji norem ISO 9000. Svét jakosti, 1/1995.

Vedouci bakalarské prace: PaedDr. Bedfich Vesely, Ph.D.
Katedra fyziky

Datum zadani bakalarské prace: 29. dubna 2011
Termin odevzdani bakaldiské prace: 30. dubna 2012

—-— ' .
[4 %
/, =
il Junm LS. ey
Mgr. Michal Vanéura, Ph.D. 4 prof. RNDr. Petr Spatenka, C
dékan vedouci katedry

V Ceskych Budgjovicich dne 29. dubna 2011



Anotace

Uvodni teoreticka ¢ast bakalafské prace definuje zakladni pojmy kontroly jakosti podle
norem. Dale je popsana metodika méreni kvality. V praci jsou analyzovany normy jakosti

CSN EN 1SO.

V praktické casti prace je analyzovadn systém ftizeni kvality v provoznich podminkach
spolecnosti BENTEX. Dalsi ¢ast prace zahrnuje analyzu sledovanych parametrd vyrobku
a navrh na optimalizaci systému ftizeni kvality. Zavér prace tvori navrhy a doporuceni

v oblasti metrologie.

Abstract

At the beginning of the theoretical part of this bachelor thesis the basic principles of
quality control are defined. The next part is focused on the quality measurement. In the

thesis quality standards CSN EN ISO are analyzed.

A system of a quality management in BENTEX is analyzed in the practical part. In the next
part there is an analysis of selected parameters and some suggestions for improvement in
the area of quality management. At the end of the thesis there are some proposals and

recommendation for the metrology area.
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1. Uvod

Technické normy jsou v kazdodennim Zivoté tak uzitecné, Ze si ¢asto ani neuvédomujeme
jejich skutecny vyznam. PovaZujeme za zcela samoziejmé, Ze napf. zarovku koupenou
kdekoli mizeme bez obtizi pouzit do kazdého svitidla, ackoli vime, Ze podniky, které
vyrabéji Zzarovky, nejsou zpravidla totozné s témi, které vyrabéji svitidla. Neuvédomujeme

si, Ze dorozumeéni mezi vyrobci zprostifedkovala technicka norma. (1)

Aby si tuzemské vyrobky nasly cestu na naro¢né zahrani¢ni trhy, musi splfiovat vysoké
naroky mezindrodnich norem, platnych ve vyspélych statech Evropy, a to predevsim
i z hlediska jakosti. V celosvétovém méritku lIze ze strany zakaznik( pozorovat trvaly rist
pozadavk( na jakost. Tim se u dodavatelskych podnikl posiluje védomi, Ze stdlé zvySovani
jakosti vyrobkd a sluzeb je nezbytné k udrieni konkurenceschopnosti a uspokojeni

rostoucich potfeb a pozadavk( uZivatel(.

Firma Ford definuje jakost jako poskytovani kvalitnich vyrobkd a sluzeb, které vyhovuji
potfebam a prfanim zdkaznika po dobu Zivotnosti vyrobku (¢i sluzby), pfi cené, ktera
odpovidad hodnoté vyrobku. Firma Ford ocekava, Zze dodavatelé nejenze budou plnit
technické specifikace, ale téz budou pribézné zdokonalovat jakost vyrobk( a sluzeb
omezovanim kolisavosti ve vyrobnich procesech, aleioptimalizaci jakosti proces(

k dosazeni pozadovanych vysledka.

V soucasné dobé je v Ceské republice nejvice vyuZivan systém managementu kvality podle
norem ISO, které byly zpocatku aplikovany zejména ve velkych vyrobnich spole¢nostech.
Dnes jej zavadéji i malé a stfedni podniky, které si uvédomuiji, Ze bez takového systému
nemaji v dnesnim turbulentnim prostfedi Sanci uspét. Spole¢nosti aplikujici normy kvality

si ale musi uvédomit, Ze tyto normy jsou pouze nastrojem.



2. Cile prace

Teoretické cile prace:

e vypracovani reserse informaci z dostupnych literarnich a internetovych zdrojq,

rozbor a analyza téchto informaci

e souhrn informaci a vypracovani prehledu uzivanych metod méreni a opatreni

k zajisténi stabilni kvality vyroby
Praktické cile prace:

e vypracovani analyzy soucasného stavu systému fizeni jakosti se zamérenim na
spolecnost BENTEX, kterd je specializovana na proces S$iti autopotahll pro

automobily AUDI A3
e soustfedit v analyze pozornost zejména na metrologickou ¢innost
e zavérem prdace navrhnout uc¢innd opatteni k optimalizaci systému fizeni jakosti
e shrnuti ziskanych teoretickych i praktickych poznatk( a jejich prezentace

e vytvoreni prezentaci celé prace v programu PowerPoint, ktera bude pouzita pfi

obhajobé
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3. Literarni reserse

3.1. Pojem metrologie a zakladni pojmy metrologie

Metrologii Ize definovat jako soubor znalosti a ¢innosti tykajicich se méreni. Nazev je
odvozen z fectiny, a to ze slov metron = mira a logos = nauka. Metrologie predstavuje
systematické zkoumani, organizaci a vyuZiti vhodnych metod, pomoci kterych se
shromazduji informace z okolniho svéta. V uzsim smyslu je to disciplina, ktera se zabyva

zajistovanim jednotnosti, spravnosti a presnosti méreni. (1)

3.1.1. Zakladni pojmy metrologie

Metrologicka konfirmace je soubor ¢innosti poZzadovanych pro zabezpeceni, aby se dana

polozka méficiho zafizeni nachazela ve stavu odpovidajicimu pfedpokladanému pouziti.

MeEé¥rici zarizeni, mérici vybaveni predstavuji vSechna méfidla, etalony, referencni

materialy, pfislusenstvi a instrukce, které jsou potfebné k vykonavani méreni.

Serizeni (justace) méridla je Cinnost urcend pro uvedeni méridla do stavu odpovidajicimu

podminkam jeho pouzivani, sefizeni mize byt automatické, poloautomatické a rucni.

Kalibrace jsou operace, které za stanovenych podminek vytvareji zavislost mezi
hodnotami indikovanymi méfidlem nebo méficim systémem (resp. mezi hodnotami
reprezentovanymi zhmotnélymi mirami nebo referenénim materidlem) a mezi
odpovidajicimi hodnotami realizovanymi etalony; kalibraci se daji urCovat i dalsi

ve

metrologické vlastnosti, napf. ucinek ovliviujicich velicin, dynamické vlastnosti.

Provérka kvality je systematické a nezdvislé zkoumdni s cilem stanovit, zda Cinnosti
v oblasti kvality a s nimi spojené vysledky jsou v souladu s planovanymi zaméry a zda se

tyto zaméry realizuji efektivné a jsou vhodné pro dosazZeni stanovenych cild.
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Kontrolni etalon (méridlo) je méfici zatizeni, vyrobek nebo jiné objekty, které slouzi na
vytvareni baze dat udajl pro fizeni méficiho procesu tak, Ze jsou timto systémem samy
mérené.

’

MeEérici proces je soubor vzajemné propojenych zdrojli, operaci a vlivQ, které vytvareji
méreni; zdroje zahrnuji méfici zafizeni, operace jsou méfici postupy a obsluha; vlivy
zahrnuji vSechny faktory jako faktory okoli, které se daji nebo nedaji ovliviiovat, a které

maji vliv na variabilitu nebo na systematickou chybu méreni.

Rizeni procesu méreni je sledovani a analyza Udajl ziskanych v procesu méfeni spolu
s ndpravnymi zasahy; jejich cilem je udrzeni méficiho procesu natrvalo v ¢innosti podle
specifikace; sem mulzZe patfit pouZiti kontrolnich etalon(, regula¢nich diagraml nebo

jejich ekvivalentd.

Provérovani je potvrzeni objektivni skutec¢nosti prezkoumanim a provérkou, zda

specifikované poZadavky jsou splnéné. [9]
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3.2. Metody méreni

Méreni je soubor Cinnosti, jejichZz cilem je stanovit hodnotu mérené fyzikdlni veliCiny.

ZpUsob, kterym méreni provadime, se nazyvd metoda méreni. Stejnou fyzikalni velicinu je
mozné méfit rdznymi zpUsoby, rdznymi metodami. Kterou zvolime pro konkrétni ptipad,
zavisi na druhu a povaze mérené veli¢iny a na tom, kterd méfidla pouzijeme. Princip
méreni je souhrn fyzikalnich jev(, na kterych je méreni zaloZeno. Z principu méreni je

odvozena metoda méfeni.

Metody méreni je mozné rozdélit do nékolika skupin:

PFimé - metody, u nichZ zjistujeme hodnotu fyzikalni veli¢iny pfimo odectenim na stupnici
pouzitého méridla - méreni teploty teplomérem, méreni délky milimetrovym méridlem,

méreni odporu kovového vodi¢e ohmmetrem, atd.

Nepfimé - metody, u nichz hodnotu fyzikalni veli¢iny stanovime na zakladé urcitého

fyzikalniho vztahu z hodnot jinych velic¢in (zmérenych jinou metodou)

Jinym délenim dostavame metody:

Absolutni - metody poskytujici hodnotu mérené veliiny pfimo v pfislusné jednotce - ¢as

v sekundach, hmotnost v kilogramech, elektricky proud v ampérech, atp.

Relativni (srovndvaci) - méreni spocivd v porovnani mérené veli¢iny s danou znamou
hodnotou veli¢iny téhoz druhu, stzv. normdlem (etalonem). Normaly jsou napfiklad

zavaizi, délkova méfidla, atd.

Existuji i dalsi metody méreni, jako napfiklad:

’

Kontaktni - méfici zafizeni je v pfimém kontaktu s mérenym objektem

Nekontaktni - hodnota mérené veliCiny je zjiStovana bez primého kontaktu meéficiho

zarizeni s mérenym objektem

Komparacni - hodnota mérené veli¢iny je srovndvana s fadou riznych znamych hodnot
veli¢iny téhozZ druhu. Hleddme hodnotu, pfi které se stav méficiho zafizeni co nejméné |isi
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od stavu indikovaného pii méreni sledované veliciny. Tato metoda poskytuje dostatecné
pfesny vysledek pouze v pfipadé, Ze fada znamych hodnot dané veliCiny je dostate¢né

,husta.”

Kompenzacni - je variaci metody komparacni. Tuto metodu je mozZné pouZit pouze
u veli¢in, které mohou nabyvat kladné i zaporné hodnoty. Metoda je zalozena na
kompenzaci hodnoty mérené veliciny hodnotou opacného znaménka veli¢iny téhoz
druhu. Tato metoda ma dvé varianty — pfi prvni, tzv. nulovaci, provedeme nejprve
Luplnou” kompenzaci, tj. vynulujeme rozdil hodnot mérené a kompenzacni veli€iny.
Hodnota kompenzacni veliCiny potom udava hodnotu mérené veliiny. Druha varianta
predpoklada plynulou zménu kompenzacni veli¢iny. Pri méreni dochazi k plynulé zméné
hodnoty kompenzacni veli¢iny az do okamziku dosaZzeni kompenzace veliciny mérené, kdy
se mérici zarizeni ustavi do rovnovdzného stavu. Hodnota mérené veliéiny je potom rovna

hodnoté kompenzacni veliciny. [1]

3.3. Pojem jakost a jeji vyvoj

3.3.1. Pojem jakost

Pojem jakost je moZiné popsat mnoha rlznymi definicemi. Nékdo chdape jakost jako
vyhovéni vSsem pozZadavkim a pranim zakaznika, jiny zase jako vyrobek nebo sluzbu bez
vady, dalsi clovék jako moderni vyrobek s mnoha novymi funkcemi a atraktivnim

designem.

Asi nejuzivanéjsi definici najdeme v normach ISO fady 9000. Podle v soucasné dobé platné
normy je jakost, jejimz synonymem je v Ceském jazyce slovo kvalita, definovdna jako
stupen splnéni pozadavk( souborem inherentnich znaku. K této definici jsou v uvedené
normé i dvé poznamky. Prvni fikd, Ze termin kvalita je moZné pouzivat s pfivlastky, jako
napriklad Spatnd, dobra nebo vynikajici, a v druhé poznamce je vysvétleno slovo
"inherentni" jako protiklad slova "pfifazeny" znamenajici existujici v nécem, zejména jako

trvaly znak.
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Smyeka jakosti dle CSN 1SO 9000

Navrhovani/specifikace

Marketing a prizkum trhu vyrobku a jeho vvoj

Zasobovani
Likvidace po
pouziti
Planovani a
VYVOj
Technicka
pomoc a udrzba Vyroba
Kontrola,
Uvdadéni do provozu zkouseni a
ovérovani

Prodej a distribuce Baleni a skladovani

Obr. 1: Smycka jakosti (Zdroj: vlastni)

Na vysledné kvalité se podili nejen kvalita samotné vyroby, ale kvalita vSech etap
Zivotniho cyklu vyrobku. Cyklus se neustdle opakuje s tim, Ze za¢ina pokaidé na vyssi

urovni kvality. Nejde tedy o kruh, ale o spiralu zlepSovani jakosti.

Jakost neni jen norma, ale komplexni péce o zajisténi celého vyrobniho procesu tak, aby
byla vylou¢ena moznost vzniku nedostatk(i, a tim byly uspokojeny zdjmy zdkaznikd,
zaméstnanc(, podniku a spolecnosti. Jakost dnes nemUZe byt pouze naslednou kontrolou,
ale je tfeba ji chdpat jako rozsdhly soubor preventivnich Cinnosti. Je tfeba neustale

zlepSovat veskeré procesy v podniku a usilovat o prevenci problém(, misto reakce na né.
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3.3.1.1. Marketing

Marketing analyzuje trh z pohledu rozvoje v dané oblasti, hleda zdkazniky a pfidanou
hodnotu pro zakaznika. Ve spojeni s oddélenim prodeje pfijima pozadavky zdkaznika
a sdéluje je ostatnim oddélenim organizace. V neposledni fadé sleduje spokojenost

zakaznika s vyrobkem.

3.3.1.2.  Navrhovani/specifikace vyrobku a jeho vyvoj

Drive o kvalité rozhodovala vyrobni etapa a nasledna kontrola. V dnesni dobé se otazkou
kvality zabyva jiz predvyrobni etapa, jejimz cilem je zajistit kvalitu. Je nutné kvalitu

planovat.

3.3.1.3.  Plan kvality

Planem kvality je dokumentace, ktera s ohledem na kvalitu vymezuje specifické metody,

zdroje a sled Cinnosti spojenych s urcitym produktem. Zahrnuje cely vyrobni proces.

3.3.1.4. Kontrola, zkouseni, ovéfovani

Dle etapy vyroby je mozné rozliSit vstupni, mezioperacni a vystupni kontrolu. Dle rozsahu
kontroly rozliSujeme napfriklad kontrolu 1. kusu, 100%-ni kontrolu, namatkovou, atp. Dle
stupné automatizace rozliSujeme kontrolu ruéni, poloautomatickou nebo automatickou.
Kontrola se uskute¢riuje na zdkladé Kontrolniho planu, ktery popisuje soubor kontrol,
které maji pfispét ke snizeni variability procesu kontroly a tim padem zvysit kvalitu

vyrobniho procesu.

3.3.1.5. Konstrukce vyrobku a nasledna vyroba

Na zakladé zjisténych poZadavkl mulZe organizace vyvinout poZadovany produkt

a stanovit vyrobni proces.
Faze vyvoje produktu:

Navrh

Prototyp

Ovérovaci série

e Sériova vyroba
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Samotny vyrobni proces by mél postupovat dle schvalené technické dokumentace.
Vyznamnym cinitelem ve vyrobnim procesu jsou lidské zdroje, které kvalitu ,,produkuji“.

3.3.1.6. Zasobovani

Oblast zasobovani zajistuje vstupy pro vyrobni proces. Nedostatecna kvalita dodavek
mUlze znemoZnit vyrobni proces, a proto je nutné vénovat naleZitou pozornost vybéru

dodavatele a kvalité dodavek.

3.3.1.7.  Skladovani, baleni, expedice

Béhem procesu skladovani je nutné nedopustit snizeni kvality nebo znehodnoceni
materidld a produktl. Funkci obald je kromé ochrany produktu také poskytovani
informaci uZivatellm produktu. Expedice predstavuje kompletaci baleni, vcetné

dokumentaci pro zdkaznika.

3.3.1.8. Prodej a servis

Tato cast procesu zahrnuje nejen samotny prodej vyrobku, ale také pfipadnou instalaci,
servis, reklamace a reSeni stiznosti. Cilem kazdé organizace je spokojeny zdkaznik. Avsak

plati, Ze O stiznosti jesté neznamend 100% spokojenych zakaznik(. (2)

3.3.2. Strucny vyvoj jakosti

Rozvoj jakosti velice Uzce souvisi s rozvojem industrializace. Prdace s jakosti vSak byla dfive
omezena pouze na kontrolu hotovych vyrobkd. Tuto kontrolu provadéli samotni

pracovnici ¢i mistfi aZz po kontrolni oddéleni, kterd zacala vznikat koncem 19. stoleti.

Ve 20. letech 20. stoleti se kontrolni oddéleni v pramyslovych podnicich zacinaji
osamostatfiovat. S prechodem od remesiné k primyslové vyrobé zacinaji na vyrobcich
pracovat stale méné kvalifikované pracovni sily, a tudiz dochazi k vyrobé vétsiho mnozstvi

vadnych vyrobkd.

Béhem 2. svétové valky vyrazné stoupl celkovy objem vyroby a tedy vzrostly pozadavky na
zefektivnéni prace v kontrolnich oddélenich. K tomu méla pomoci statisticka kontrola

jakosti, ktera se uziva a rozviji dodnes.
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Od 50. let 20. stoleti zacaly prichazet na trh stale slozitéjsi vyrobky, které se skladaly
z mnoha dill, a tudiZ stoupalo pfi vyrobé riziko, Ze vyrobek bude nespolehlivy. Zacinaly se
vyvijet nové metody, které meély dana rizika eliminovat a hlavné zvysit spolehlivost
vyrobkl. Nejprve se pouZivaly u vyrobk( elektronickych, pozdéji se také zacaly aplikovat

i na mechanické vyrobky.

V 60. letech 20. stoleti se jiz zaCina mluvit o celkovém Fizeni jakosti. Znamenalo to, Ze
pokud chtéli vyrobci produkovat kvalitni vyrobky s pfimérenymi ndklady, museli se
zabyvat kontrolou kvality béhem vsech fazi vyrobniho procesu a ve vsech cCinnostech

podniku.

V 70. letech 20. stoleti se objevil novy pozadavek na vyrobce. Slo o zajistovani jakosti
a soucasné s nim i o podani dikazl o tom, Ze vyroba probihala planovanym zplisobem
a s prijatelnymi vysledky. Dadvodem byla stale slozitéjsi, nakladnéjsi a rizikovéjsi vyroba

(napf. u jadernych elektraren).

V 80. letech 20. stoleti se vlivem japonskych Uspéchd v oblasti zajistovani jakosti do
popredi dostal novy pojem stalého zlepSovani jakosti. Tézisté se tak preneslo na motivaci
a ucast vSech zaméstnanclQ na zabranovani vzniku zavad a na hledani cest a zplsobu

zkvalitnéni veskeré Cinnosti podniku. Tento pristup byl zaloZzen na vedeni k jakosti.

V 90. letech minulého stoleti zacina byt podnik chapan jako jednotny systém, ve kterém
veskeré podsystémy museji byt ve vzajemné korelaci a veskeré ¢innosti museji probihat
koordinované. Diky globalizaci a propojovani jednotlivych ekonomik se prosadily dva

nejpouzivané;jsi systémy rizeni jakosti, a to normy rady ISO a TQM. (8)
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3.3.3. Opatreni k zajisténi kvality vyroby

Opatreni zajistujici kvalitu vyroby budou predstaveny na zakladé Fordova standardu

Q101, ktery se sklada z 5 hlavnich casti:
e planovani jakosti
e jakost vyrobnich proces a vyrobku
e dokumentovani jakosti
e zvlastni poZadavky pro regulované polozky

e schvalovani systému a vzorkl

3.3.3.1. Planovani jakosti

Je zakladem prevence vad a neustdlého zdokonalovani. VyZaduje se vidy v téchto

situacich:
e v pribéhu etapy vyvoje novych procesl a vyrobku
e pred zménami procesl a vyrobkd
e jako odezva po analyze nedostatkd u jakosti procesu ¢i vyrobki

Ford vyZaduje od vyrobcl (dodavatel(l), aby dolozili, Ze pouZivaji metody prevence vad
pred vlastnim zahdjenim vyroby. Vyrobci by méli uplatfiovat metody prevence vad jiz

v pocatecnim stadiu vyvoje nového vyrobku.

Vyrobce by mél ustavovat interni mezidtvarové tymy jakosti pro zavadéni nové vyroby
nebo pfi zménach u vyrobkl. Personalni obsazeni téchto tymd by mélo zahrnovat
odborniky z utvari vyvoje a vyroby, zabezpecovani jakosti vlastni vyroby, zasobovani

a dalsi pracovniky. Jednotlivé ¢asti planovani jakosti dle Forda:
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Postupovy diagram navrhovaného vyrobniho procesu zobrazuje vztahy mezi operacemi
a kontrolnimi body. Tyto diagramy poskytuji zakladni informaci pro dalsi planovani

techniky a dale pomadhaji identifikovat vyznamné vlastnosti vyrobniho procesu.

Uskutecnitelnost vyroby je hodnoceni vlastnosti konkrétni konstrukce, procesu nebo
materidlu pro vyrobu z hlediska vyhovéni vSem technickym poZadavkim pti zadané
minimalni zpUsobilosti procesu a pfi specifikovaném objemu vyroby. Toto hodnoceni se
vyZaduje vidy v etapé navrhu nové vyroby, pfi zméné technologického postupu nebo
vyrobku a pfi vyznacnéjsi zméné objemu vyroby. Uskutecnitelnost vyroby musi byt

dolozZena pred rozhodnutim o vyrobnich nastrojich a zafizenich.

Analyza zpisobl a disledkii poruch (FMEA) napomaha v prevenci nedostatkl
prostrednictvim systematické analyzy moznych zplsobU poruch. Méla by byt uzZivana jak
pfi navrhu vyrobku, tak pfi technické pripravé vyroby. Oblasti jeji aplikace jsou vSechny
nové, popripadé inovované vyrobky a vyrobni postupy. FMEA vytvari tzv. ,zZivé
dokumenty”, které musi byt aktualizované z hlediska zmén konstrukce, technologie
a uzité béhem celého reprodukéniho cyklu vyrobku. FMEA se pouZiva ve dvou rlznych

obdobich reprodukéniho cyklu:
e FMEA konstrukce je nedilnou soucdsti pfi navrhovani a vyvoji vyrobku.

e FMEA technologie odhaluje moiné nedostatky technologického postupu
a navrhuje opatreni, ktera by méla témto nedostatkiim zabranit. Méla by byt

provedena technology pred vybavenim procesu zafizenim.

Regulacni plany vytvari vyrobce pro veskeré vyznamné parametry vyrobniho procesu,
vyrobky a pro zkousky vlastnosti dle technickych podminek. Jde o to, aby se v regulacnich
planech objevily veSkeré kritické vlastnosti oznacené vykresem a technickymi

specifikacemi.

Planovdni kalibraci, méreni a zkouseni - vybér zafizeni pro kalibraci, méfeni a zkouseni je
vzdy klicovym prvkem pldnovani jakosti. Daraz je kladen na pfistupnost méficich

a zkusebnich zafizeni na vSech mistech vyroby, ktera to vyzZzaduiji.
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PredbézZnd analyza zpisobilosti procesu zjistuje zpUsobilosti (pfesnosti) procesu. Jedna se
o kratkodobé studie provadéné k tomu, aby se ziskaly v€asné informace o schopnostech
nového nebo inovovaného procesu vzhledem k poZadavkim zakaznika. Tyto studie by

mély vychazet z co nejvétsiho poctu méreni, a to hlavné u kritickych vlastnosti.

Smérnice pro sledovdni procesii zahrnuje pisemné postupy pro sledovani procesu
a kontrolu pro pracovniky, ktefi zodpovidaji za fungovani procesu. Tyto postupy se

odvozuji z téchto zdroja:
e zvysledk( FMEA a planu fizeni
e ztechnickych vykrest a pfislusnych technickych a vyrobnich procesu
e zodbornych znalosti vyrobce

Plany pro baleni a expedici - vybér vhodného baleni miZe mit na jakost vyrobkl
vyznamny vliv a proto se musi brat v potaz pfi vyhodnocovani vyrobitelnosti. Mély by se

provadét zkusebni dodavky k ovéreni, Ze vyrobek bude v dobrém stavu.

PoZadavky na schvalovdni prvnich vzorki. Prvni vzorek je malé mnoistvi ndhodné
vybrané z vyznamné vyrobni davky, u které se kontroluji vSechny rozméry a jsou zkousené
dle vSsech pozZadavkd uvedenych ve vykresové dokumentaci. Zkusebni vzorky musi byt

vidy certifikovany pred prvni expedici:
e nového vyrobku
e zménach vyrobku nebo procesu

e 7 rliznych vyrobnich mist, kterd pouzivaji bud novd, nebo premisténd vyrobni

zafizeni a nastroje.

Jakost prototypu. lestlize se vyrobce také zabyvd vyrobou prototypl, pak musi data

z vyroby prototypu objektivné vyuzit pro planovani vyrobniho procesu.
Vstupni kontrola surovin a soucdsti se sklddad ze dvou cdsti:
A. Schvalovani vstupnich doddavek

Materialy pouzivané pro vyrobu firmy Ford jsou kontrolovany:
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e bud dle materidlovych specifikaci, obsazenych v technickych normach
¢ nebo dle, Technickych podminek FORD pro materialy” ES-M a WS-M.
B. Rizeni ndkupu vyrobk

Nakupovanymi vyrobky se rozumi suroviny, vyrobky a sluzby nakupované
vyrobcem pro doddvky vyrobk( firmy Ford. Tyto vyrobky musi byt

schvaleny firmou Ford.

Planovani prubéZné jakosti zahrnuje Cinnosti, které vedou k dlouhodobému udrzeni

vysoké jakosti.

3.3.3.2.  Jakost vyrobnich procest a vyrobkd

Pribéiné dosahovand zpusobilost vyrobniho procesu je dlouhodoba mira kvality
procesu, ve vztahu ke specifikacim vyrobku. Neplati vSak pro procesy vyhodnocované
kontrolou srovnavanim. Schopnost vyrobniho procesu se sleduje u vSech kritickych
a vyznamnych vlastnosti vyhodnocovanych mérenim. PribéZzna schopnost procesu se lisi
od predbéiné schopnosti tim, Ze vyuZiva udaje z delSiho ¢asového obdobi tak, aby byly

zahrnuty veskeré obecné pficiny variability procesu.

Statisticka regulace procest (SPC). Klicovym hlediskem prevence vad je vyuZivani SPC
jako ,,hlasu na stav vyrobniho procesu” a k indikaci, kdy jsou nezbytné zasahy do procesu
(napft. sefizeni stroje), ale i obracené —tj. kdy neni vhodné do procesu zasahovat. Kritické
a vyznamné parametry procesu a vlastnosti vyrobkd maji byt regulovany pomoci SPC
podle regulacnich plana fizeni. Regulaéni plany se postupem casu dle zkusenosti mohu

postupné zlepSovat.

Prejimani a sledovadni vyrobku. VVyrobci odpovidaji za vybér spravnych metod fizeni vSech
charakteristik u svych vyrobk(. Pro charakteristiky neregulované pomoci SPC by se méla

zvolit nékterd z niZze uvedenych metod:
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e pravidelné provérky vyrobku
e periodicka kontrola provedeni
e laboratorni zkousky atd.

Meérici a zkusebni zafFizeni. VVyrobce musi mit k dispozici vhodné kalibry, méfici a zkuSebni
zatizeni pro ftizeni procesu, schvalené pfisluSnou kancelati jakosti, nebo oddélenim
vyrobni technologie firmy Ford, vyZzaduje-li to vykres soucasti nebo technické specializace.
Kde je to mozné, méla by tato zarizeni hodnoty méfit. Protoze méreni a zkouseni je vzdy
procesem a téZ zdrojem proménlivosti mérenych Udaju, je nezbytné dokladovat, Ze pro

tato zafizeni byly provedené pfrislusné statistické studie jejich stability.

Technické specifikace, poZadavky na provddéni zkousek. Cilem zkousSeni vyrobkl dle
specifikaci, je potvrdit, Ze zamysleny konstrukéni zamér vyrobku byl splnén. PFi zjisténi
zavady po zkouseni dle specifikace se musi okamzité zastavit expedice vyrobk( a musi

dojit k zahajeni analyzy procesu a k opatreni k napravé.

Oznaceni stavu vyrobku. Vyrobce musi oznadit stav prejimani a kontroly, respektive
zkouseni vyrobkl v pribéhu vSech operaci procesu, napf. razitkem, nalepkou, stitky ci

Ve

jinym vizualné ucinnym zplisobem.

Ovéreni novych vyrobnich souborii, sefizeni. Nastane-li potfeba zmény vyrobniho
procesu nebo jeho sefizeni, je zdkladni povinnosti si ovéfit, Ze novy soubor nebo nové
sefizeni produkuje vyrobky, které plni veSkeré pozadavky dle vykresové dokumentace

a dle specifikaci. Pisemné pokyny pro sefizeni musi byt k dispozici sefizovaclim.

Referenéni vzorky. Casto je velmi uZite¢né si uschovat posledni kusy z vyrobni série jako

s

referencni vzorky pro pfisti vyrobu téchto kusa.

Opravované vyrobky. Opravy vyrobk( spocivaji v jakychkoliv ¢innostech vztazenych
k vyrobku, které nejsou soucasti zakladniho procesu. Opravy, které by mohly zménit
vnéjsi vzhled vyrobku, jsou nepfipustné, ale mohou existovat vyjimky, které musi byt

schvaleny servisni sluzbou.
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Rozbory vadnych a odmitnutych vyrobki. Vyrobce musi analyzovat dily, soucastky, atd.
odmitnuté odbérateli, z vyvojovych zkouSek a z vozidel v zaru¢nim provozu. Vysledky

téchto rozbor(i se musi uchovavat pro pripadnou pozdé;jsi potiebu.

Metody reseni problémi. Tzv. osmibodovy pristup pro reSeni problém( jakosti byl
vypracovan k podpore ucinnosti a jednotnosti vzajemné komunikace. Tento osmibodovy

pristup zahrnuje nasledujici kroky:
e Tymové feSeni problémd.
e Popis feSeného problému.
e Realizace a ovéreni prozatimnich (do¢asnych) opatfeni k napravé.
e ZjiSténi a ovéreni hlavni pfi¢iny nedostatku.
e Qvéreni ucinnosti konec¢nych napravnych opatreni.
e Realizace konec¢nych opatreni.
e Zabrana opakovani pfi podobnych postupech nebo vyrobcich.

e Blahoprani tymu za provedenou praci.

Plan preventivni udrzby. Vlyrobci musi vytvofit a udrzovat dokumentovany systém rutinni
udrzby vyrobnich zafizeni. Pfi vytvareni tohoto systému se musi dbat doporuceni vyrobc,

technologického zafizeni a statistickych udaju.

Sledovanost vyrobnich ddvek. U vyrobk( takto urcenych oddélenim vyvoje firmy Ford
bud’ vykresem, nebo platnou specifikaci, se od vyrobcl pozaduje, aby zavedli sledovatelny
systém vyrobni davek pro zabezpeceni jednoznacné identifikovatelnosti davek a dale, aby
uschovdvaly zdznamy o kazidé davce o pribéhu vSech hlavnich fazi vyroby, kontroly

a zkouseni dle nize uvedenych pozadavk:

A. ldentifikovatelnost vyrobni davky
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Vyrobce pro vyrobni davku musi pridélit pouze jediné kddové oznaceni, bez

ohledu na pocet odbérateld.
B. Systém fizeni vyrobnich davek
Vyrobclv systém musi udavat:
e zaznamy o technické kontrole, zkouseni a expedici obsahujici kddova oznaceni

e zpravy o vystupni kontrole navazujici na dokumenty o kontrole a o zkouskach a na

kodové oznaceni davky subdodavatelem
e urceni cilového mista dodavek
A. Schvalovani systému

Vyrobce ma dokumentovat sytém sledovanosti vyrobnich davek. Zménény
ve vyrobé se mohou provést pouze po pisemném uvédoméni oddéleni

sytému zabezpecovani jakosti firmy Ford.
B. Identifikace baleni

Vyrobci musi oznacit kazdy kontejner kdédovym oznacenim a to bud

nalepkou Ci pfivésnym Stitkem.

Nepretrzité zdokonalovani. Jestlize vyrobni proces jiz jednou prokaze, Ze je stabilni, pak
vyrobci potrebuji vytvaret specialni plany ¢innosti pro neustalé zdokonalovani vyrobnich

procesl v téchto oblastech:
o zlepsit produktivitu a Iépe vyuZivat stroje
e snizovat ¢etnost zkouseni

e eliminovat plytvani atd.
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3.3.3.3. Dokumentovani jakosti

Jsou vyZadovany dva druhy dokumentace jakosti:
e dokumentace systém jakosti
e zaznamy o Urovni jakosti (o dosazenych vysledcich jakosti)

Zaznamy o systému jakosti jsou veskeré dokumenty, které popisuji, jak sytém jakosti

funguje.

Zaznamy o Urovni jakosti zobrazuji vysledky v jakosti. Prikladem jsou vysledky zkousek,
technické kontroly, predbéiné statistické studie, zmetkovosti vstupnich material(

a surovin atd.

Postupy. Vyrobci musi vypracovat a uplatfovat a neustale zdokonalovat pisemné postupy

pro operativni fizeni jakosti.

Zdznamy. Vyrobce si musi udrzovat dostacujici systém vSech zaznamd, které mohou
néjakym zpdsobem ovlivnit jakost. Zaznamy o SRJ se musi uchovavat po obdobi jednoho

kalendafniho roku. Tyto zdznamy musi byt k dispozici pro pfipadnou provérku.

Rizeni vykresu a zmén. Vyrobci musi mit vidy k dispozici nejnové&jsi technické vykresy,
zmény dill, procesu a specifikace. Vyrobci musi také zajistit, aby vSichni zaméstnanci fy

Ford tyto pozadavky respektovali.

Odchylkové Fizeni u procesti a soucdsti. Jestlize Upravu nebo odchylku dilu nebo procesu
vyvoj fy Ford povoli, musi vyrobce vést zaznam o datu skonceni platnosti nebo mnoZzstvi

a zajistit shodu pozadavkd s pavodni nebo novou specifikaci.

Schvalovdani zmén. Zdokonalovani vyrobnich procest je sice podporovano, avsak pred
expedici vyrobkd, vyrabénych zménénym postupem, musi vyrobce dokondit Uplné ovéreni

a zkouseni dualezitych parametr( k zabezpeceni Fordovych pozadavk.

26



3.3.3.4. Zvlastni pozadavky pro regulované polozky

»,Regulované polozky dild“ tvofi vybrana cast produkce, oznacenda vyvojem FORD na
vykresech a specifikacich obracenym pismenem delta. Regulované polozky maji kritické

vlastnosti, které mohou ovlivnit bezpecnost vyrobku.

3.4. Normy jakosti

Mezindrodni organizace pro normalizaci (anglicky nazev International Organization for
Standardization), oznacovand jako ISO, je celosvétovym spolkem ndrodnich

normalizaénich organizaci se sidlem v Zenevé. Organizace byla zaloZena vroce 1947

a zabyva se tvorbou mezinarodnich norem ISO a jinych druhG dokumentl ve vsech
oblastech normalizace kromé elektrotechniky. Organizace ma v soucasné dobé 162 clend.

Zastupujici instituci pro Ceskou republiku je Ufad pro technickou normalizaci, metrologii

a statni zkusebnictvi.

V soucasné dobé existuje vice nez 19 000 norem a kazdorocné pribyvaji dalsi tisice. Pro
mezinarodni vécné trfidéni norem se pouziva systematicky selekéni jazyk ICS (International
Classification for Standarts), ktery déli ISO normy do 40 ttid. Normy zabyvajici se kvalitou
najdeme ve tfidé 03 SLUZBY. ORGANIZACE SPOLECNOSTI, MANAGEMENT A KVALITA.
ADMINISTRATIVA. DOPRAVA. SOCIOLOGIE. V této tfidé jsou zarazeny nejvyznamnéjsi
normy tykajici se kvality, a to EN ISO 9000, EN ISO 9001, EN I1SO 9004 a ISO/TS 16949.
Jeliko? je 1SO v Ceské republice dominujicim systémem fizeni kvality, budeme se vyse

uvedenymi normami podrobnéji zabyvat v nasledujicich kapitolach.
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3.4.1. CSN EN ISO 9000

Systémy managementu kvality — Zakladni principy a slovnik

U¢innost k 1. 4. 2006
Anotace:

V této mezinarodni normé jsou popsany zaklady a zasady systémU managementu kvality,
které jsou predmétem norem souboru ISO 9000 a jsou definovany souvisejici terminy.
Tato mezinarodni norma se tyka: a) organizaci, které se snazi ziskat vyhody uplatiiovanim
systému managementu kvality, b) organizaci, které se snazi ziskat ddvéru, Ze jejich
dodavatelé pozadavky na produkty spini, c) uZivatell produkt(, d) vSech, ktefi maji zajem
na vzajemném pochopeni terminologie pouzZivané v managementu kvality (napf.
dodavatelé, zdkaznici, kompetentni organy), e) vSech osob, jak internich, tak externich
vuci organizaci, které posuzuji systém managementu kvality nebo provadéji jeho audit
z hlediska shody s pozadavky ISO 9001 (napf. auditofi, kompetentni organy,
certifikacni/registracni organy), f) vSech osob, jak internich, tak externich vici organizaci,
které poskytuji poradenstvi nebo skoleni/vycvik tykajici se systému managementu kvality,

ktery je vhodny pro tuto organizaci, g) zpracovatell souvisicich norem.“[3]

3.4.2. CSN EN IS0 9001

Systémy managementu jakosti - pozadavky

U¢innost k 1. 9. 2010
Anotace:

V této normé jsou specifikovany pozadavky na systém managementu kvality v pfipadech,
kdy organizace potfebuje prokazat svoji schopnost trvale poskytovat produkt, ktery
spliuje poZzadavky zédkaznika a pfislusné pozadavky predpisi a kdy ma v umyslu zvySovat
spokojenost zakaznika, a to efektivni aplikaci systému, vCetné procesu pro jeho neustalé

zlepSovani. [4]
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3.4.3. CSN EN ISO 9004

Systémy managementu jakosti - Smérnice pro zlepsovani vykonnosti

U¢innost k 1. 5. 2010
Anotace:

Tato norma poskytuje ndvod slouzici jako podpora dosahovani trvale udrzitelného
uspéchu jakékoli organizace pUsobici v neustdle se ménicim prostfedi. Poskytuje Sirsi
pohled na systémy managementu kvality nez norma ISO 9001 a podrobnéji rozpracovava
néktera dil¢i témata, jako napfriklad management znalosti a inovace. Soucasti normy je
i tabulka pro sebehodnoceni organizace vzhledem k rdznym Urovnim vyspélosti systému

managementu kvality. [5]

3.4.4. CSN ISO/TS 16949

Systémy managementu jakosti - Zvlastni pozadavky na pouZivani 1SO 9001:2008
v organizacich zajistujicich sériovou vyrobu a vyrobu nahradnich dilt v automobilovém
primyslu

Ucinnost k 1. 12. 2009
Anotace:

V této inovované technické specifikaci jsou spolu s ISO 9001:2008 stanoveny pozadavky
na systém managementu kvality pro navrh a vyvoj, sériovou vyrobu a je-li to relevantni,
na instalaci a servis produkti v automobilovém primyslu. Tato technicka specifikace je
vhodna pro vyrobni mista organizace kde se vyrabéji dily pro sériovou vyrobu a/nebo
servis, specifikované zakaznikem. Podpurné funkce, pokud jsou zajistovany mistnim nebo
odlou¢enym pracovistém (jako jsou napf. vyvojova strediska, Ustfedi spolecnosti
a prodejni strediska) jsou soucasti auditu vyrobniho mista, protoZe jsou vSak podpurné,
nemohou vsak ziskat samostatny certifikdt podle této technické specifikace. Tuto
technickou specifikaci je mozZné také aplikovat v celém dodavatelském Fetézci

automobilového primyslu. [6]
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3.4.5. CSN EN ISO 14001

Systémy environmentalniho managementu - Pozadavky s navodem pro pouziti

U¢innost k 1. 6.2005
Anotace:

CSN EN 1SO 14001 Norma ISO 14001:2004 je prvni revizi normy 1SO 14001 z roku 1996.
Norma specifikuje poZadavky na systém environmentalniho managementu tak, aby
organizaci umoznila vytvorit a zavést politiku a stanovit cile, které zahrnou pozadavky
pravnich predpisi a jiné poZadavky, které se na organizaci vztahuji a informace
o vyznamnych environmentalnich aspektech. Norma organizacim umoznuje: a) vytvorit,
zavést, udrzovat a zlepSovat systém environmentdlniho managementu, b) ujistit se
oshodé s environmentalni politikou, kterou vyhlasily, c) prokazat shodu s touto
mezindrodni normou 1) ucinénim vlastniho rozhodnuti a vydanim vlastniho prohlaseni,
nebo 2) pozadanim o potvrzeni své shody stranami, které maji na organizaci zajem, jako
jsou zakaznici, nebo 3) pozadanim o potvrzeni svého vlastniho prohlaseni stranou, ktera je
z pohledu organizace externi stranou, nebo 4) pozadanim o certifikaci/registraci svého
systému environmentalniho managementu externi organizaci. VSechny pozadavky
uvedené v této mezindrodni normeé jsou uréeny k tomu, aby byly vélenény do jakéhokoli

systému environmentdlniho managementu. [10]
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3.5. Rizeni procesu méieni

Metrologicky systém predstavuje dulleZitou soucast systému fizeni kvality. Soucdasné
s pozadavky na kvalitu vyrobkd rostou pozadavky na metrologické zabezpeceni hlavnich

¢innosti podnikd, které zajistuji vyrobu.

3.5.1. Systém rizeni procesu méreni

Systém fizeni procest méreni ma zabezpecit rychlé zjisténi odchylek presahujicich hranice
dovolenych odchylek, jejich analyzu a véasnou korekci. VSechny postupy vytvorené pro
tento ucel je treba dokumentovat, aby mohly slouZit k prokazani zpUsobilosti procesu

méreni a také jako navod k poutziti.
Hlavni prvky systému fizeni procesu méreni:

A. Definovani procesu méreni, tj. uréeni vhodného planu méreni a pozadavk( na

presnost.
B. Zavedeni a udrzovani vhodného konfirmacniho systému pro méfici zafizeni.
C. Sbér dat o procesu méreni (zplsob a intervaly).
D. Analyza udajua pro fizeni procesd méreni

E. Napravna opatreni.

Pti ndvrhu procest méreni se vychazi z pozadavk( na méreni, které vyplyvaji z analyzy
potfeb metrologickych vykonU pro dany vyrobni proces nebo sluzbu. Nejprve je tfeba znat
pozadavky na druhy méreni a na nejistoty vysledkl méreni. Pro tyto pozadavky se
navrhnou meéfrici procesy, které se skladaji z prislusSnych meéficich metod, méficiho
zarizeni, méricich postupli, podminek pouziti, obsluhy a jinych faktor(, které ovliviuji
presnost méreni a jeho spolehlivost. Pro zjisténi vyznamnych ovliviiujicich faktor( se pfri
navrhu procesu méreni da pouzZit metoda planovani experimentl. Kazdou polozku

méficiho zatizeni je tfeba metrologicky konfirmovat.
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3.5.1.1. Zpusob a intervaly sbéru dat o méficim procesu

Pro fizeni procesu je nutno uréit metody sbéru informaci o fizeném procesu. Na zakladé
téchto informaci se posuzuje, zda fizeny proces splfiiuje poZzadavky nebo zda se nachazi
mimo pozadovanych hranic. Za tim ucelem se zavadi systém dozoru nad procesem
méreni. Systém dozoru zahrnuje identifikaci prvk( procesu méreni, které se budou

sledovat, postup, prostiedky a intervaly dozoru.

Pti sbéru udaju o procesu se jevi jako nejvhodnéjsi metoda kontrolniho etalonu (méridla).
Kontrolni etalon je podobny objektdm meérenym mérficim procesem, ktery mame fridit.
Tento etalon musi byt stabilni. Vykondnim pravidelnych méfreni na kontrolnim etalonu
a vynesenim udajl do regulacniho diagramu se daji pozorovat nahodné vlivy na nejistotu
méreni. Kdyz se priimérna hodnota méreni kontrolniho etalonu lisi od hodnoty tohoto
etalonu stanovené v prechazejicich mérfenich, pak vznikd podezifeni na vniknuti
systematické chyby do procesu mérfeni. Tuto zifejmou chybu je treba prezkoumat
ucinnymi statistickymi metodami. Kdyz se ukaze, ze systematicka chyba je vyznamnj, je

tfeba ji odstranit nebo vhodnym zplsobem kompenzovat.

Pro novy proces méreni volime kratsi intervaly, pfi ziskani urcitych zkusenosti, je-li proces
stabilni, mGZeme intervaly prodlouzit. Kromé frekvence méreni je treba stanovit jesté
vybér Casu, kdy se méreni uskutecni. Neni-li jiny dlivod, méreni uskute¢nime v ndhodné
zvolenych casech béhem pracovniho dne nebo tydne. Méreni ve stejnou dobu muze

zakryt urcity systematicky vliv.

3.5.1.2.  Analyza udajti pro fizeni procesii méreni

s

Pro zabezpeceni fizeni procesi méreni musime Udaje o procesu méreni analyzovat
a porovnat s pozadavky. Proto je tfeba nejprve vybrat polozky procesu méreni, které
budeme sledovat a urcit jim prislusné hranice. Jako polozky procesu nejéastéji uvazujeme

operatora, zafizeni, podminky okoli, pouzité metody ap.

Dale se musi vyhodnotit odchylky zplsobené témito zdroji a urcit prispévek téchto zdroju

k celkové nejistoté procesu. Vhodny nastroj predstavuji regulaéni diagramy meéficiho
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procesu. Vynesenim udaji do grafu se daji zjistit neocekavané casové odchylky nebo
zmény procesu i dlouhodobé trendy. KdyZz se méfend hodnota kontrolniho etalonu méni
v ¢ase, musime vyvodit zavér, Zze se méni kontrolni etalon nebo méfici proces nebo se
méni oboji. V kazdém pfipadé je tfeba zjistit pficinu téchto zmén. VSechny Udaje ziskané
pouzitim kontrolnich etaloni je treba urychlené zpracovat a vynést do diagramu.

Vysledné diagramy se pravidelné kontroluji a spravuji nezavislym pracovnikem a maji vliv

na pfipadna ndpravna opatreni.

3.5.1.3. Napravna opatieni
Kdyz vysledky kontroly a vyhodnoceni udaji ukazuji na nepfipustné odchylky méficiho
procesu, je tfeba pfijmout napravna opatieni, aby byl proces opét fizeny. Mezi napravna

opatreni mlze patfit:
e zmenseniinterval( mezi kontrolami,
e oprava nebo vyrazeni nestabilnich nebo nespolehlivych pfistroj,
e zvétSeni ¢asového rozpéti, ve kterém se provadi méreni,
e zmenSovani nejistot méficiho zafizeni,
e zvétSovani poctu sledovanych faktora,

e zvySovani zpusobilosti personalu. [9]

3.5.2. Metrologie a rizeni kvality
Z hlediska metrologického zajisténi kvality vyrobkd je dualeZité fidit vSechny procesy
méreni, které se pouZivaji ve vyvoji, vyrobé a servisu vyrobkd. Metody pro fizeni procest
méreni vychazeji z pravidelného monitorovani a analyz namérenych udaja a Ize je pouzit

na vSech urovnich procesu méreni.
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Dulezitym prvkem fizeni procesu méreni je kvalita mériciho zafizeni, ktera se zabezpecuje
pomoci metrologické konfirmace. Pouziva se tam, kde nestaci pouha kalibrace. ZpUsobuji

to nasledujici faktory:

e | kdyZ na zakladé zkuSenosti mizeme s velkou pravdépodobnosti predpokladat, ze
na konci konfirmacniho intervalu bude méfici zafizeni jesté spravné fungovat,
neda se vyloucit vznik ndhodné poruchy nebo neocekdvaného poskozeni mériciho

zarizeni.

e Metrologicky konfirmacni systém neposkytuje zdruku, Ze se zafizeni spravné
pouziva. Pfi nespravném pouzivani se ziskavaji nespravné udaje. Mohou to byt
nespravné méfici postupy, nevhodné podminky méfeni, nevyhovujici personal.
Urcité reseni predstavuje pouZivani normovanych méficich metod a postup, ale

ani tehdy se vsak neda zarudit jejich disledné dodrzovani. [9]

v~rs 7

3.6. Pozadavky na procesy méreni a mérici vybaveni

Mezinarodni norma ISO 10012 Systémy managementu méreni - PoZadavky na procesy
méreni a méfici vybaveni z roku 2003 stanovuje vSeobecné poZadavky a poskytuje navod
k managementu procesi méreni a metrologické konfirmace méficiho vybaveni
pouzivaného k podpore a prokazani souladu s metrologickymi pozadavky. Tato norma
stanovuje pozadavky na management jakosti z hlediska systému managementu méreni,

ktery mlze byt pouZivan organizaci provadéjici méreni jako soucast celkového systému

managementu a k zajisténi toho, Ze metrologické pozadavky budou splnény.

Procesy méreni a s nimi souvisejici metrologie se projevuje ve vsech fazich vyrobniho
procesu. Zahrnuji nejen tizeni méficiho vybaveni, ale i fizeni vlastnich procesti méreni

a jejich analyzu:

e systém managementu méreni

o metrologicka konfirmace,
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o proces méreni;

e analyza systému méreni (MSA).

Systémy managementu meéreni se obecné v podnicich pouzZivaji ke kontrole vlastni
produkce od faze vstupni, az po fazi vystupni. ZjiSténi vyplyvajici z provddénych kontrol
musi byt maximalné vyuzita ve zpétné vazbé k vlastnimu vyrobnimu procesu. Systémy
managementu méreni neslouzi pouze k vlastnimu posouzeni vyrobku, ale také jako vstupy

pro monitorovani stability a zpUsobilosti vyrobnich procesu.

Systémy managementu mérfeni v podnicich zahrnuji povinné i nepovinné pozadavky
vztahujici se na systémy managementu jakosti. Mezi povinné pozadavky patfi pfedevsim
zakonitosti vyplyvajici ze zasad legalni metrologie tykajici se zabezpecovani jednotnosti
a spravnosti méridel a méreni. Jednotnost méfidel a méreni je zajistovana dodrzovanim
schémat navaznosti pro realizaci dané veli¢iny, kterd specifikuji schopnost vysledk(
méreni prokazat na kazdé Urovni pro danou hodnotu mérené veli¢iny vztah k pfislusnému

etalonu vyssiho radu. [7]

Sprdvnost méridel a méreni je zabezpecfovana:

e systémem prvotnich kalibraci nebo ovérovani méridel,

e systémem naslednych kalibraci nebo ovérovani méridel.

Uroven a rozsah systému managementu méfeni uréuji ale i pozadavky systémovych

norem a charakter konkrétniho vyrobniho programu daného podniku:

Dle normy ISO 9001 musi organizace stanovit méreni, ktera se maji provadét, a méfici
a monitorovaci zafizeni poZadovana pro zabezpeceni shody vyrobku se specifikovanymi
pozadavky. Méfici a monitorovaci zafizeni se musi pouZivat a fidit, aby se zajistilo, Ze
zpusobilost k méreni je ve shodé s pozadavky na méreni. V pripadé, Ze je to vhodné,
méfici a monitorovaci zafizeni:

e se musi pravidelné nebo pred pouzitim kalibrovat podle zafizeni navazanych na

mezinarodni nebo narodni etalony,
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e musi mit vysledky kalibrace zaznamenany,

e musi mit opakované posouzenu validitu predchozich vysledk(, jestlize se
dodatecné zjisti, Ze nejsou spravné kalibrovany, a musi pfijmout napravné

opatreni.

Cilem managementu méreni musi byt schopnost fidit na pfijatelné uUrovni riziko, Ze
vystupem meéficiho vybaveni a procesu méreni by mohly byt nespravné vysledky. Riziko
nespravnych vysledk( musi byt udrZzovano na uUrovni pfijatelné pro stabilni a zpUsobily

vyrobni proces.

Jak uz bylo Uvodu kapitoly napsano ndvodem pro fizeni systému managementu méreni je
v ndvaznosti na pozadavky normy ISO 9001 norma ISO 10 012 Systémy managementu
méfeni - PoZadavky na procesy méfeni a méfici vybaveni. Ustanoveni CSN EN 1SO 10 012
na systémy managementu méreni by nemélo byt chdpdno jako povinné a nutné
k prokazovani shody s pozadavky ISO 9001, nicméné nutnost jejich zavedeni muze byt
vyvolana:

e zakaznikem pfi specifikovani pozadovanych produktd,
e dodavatelem pfi specifikovani nabizenych produktd,
e legislativnimi nebo zakonodarnymi organy a/nebo

e pfi posuzovani a auditu systému managementu méreni.

Systém managementu méfeni definovany pozadavky CSN EN ISO 10 012 je zaloZen na
procesné orientovaném pristupu, kdy v rdmci systému managementu méreni museji byt
identifikovdny procesy (tzv. specifické), odpovidajici prvky proces( a nastroje jejich fizeni.
Organizace musi specifikovat procesy méreni a méficiho vybaveni, které jsou predmétem
ustanoveni normy ISO 10 012. U kazdého procesu méreni museji byt identifikovany
odpovidajici prvky procesu a nastroje fizeni. Z tohoto pohledu lze v ramci systému

managementu méreni identifikovat dva zakladni procesy, a to:
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A. proces méreni, kde:

e za vstup lze povazovat identifikaci a kvantifikaci poZadavkl zakaznika na
méreni a vyrobek, popis funkénich charakteristik procesu méreni, resp.
vysledkl méreni,

e za vystup lze povaZovat miru presnosti (spravnosti, shodnosti) zméreného

vysledku
B. proces metrologické konfirmace mériciho vybaveni, kde:

e za vstup lze povazovat metrologické pozadavky zdkaznika a metrologické

charakteristiky méficiho vybaveni,

e zavystup je povaZovana metrologickd konfirmace méficiho vybaveni.

’

Procesy méreni a metrologické konfirmace jako souédst systému managementu méreni
jsou pak fizeny prostiednictvim tizeni prvk( stanovenych procesi. Aby systém
managementu méreni mohl zabezpecovat své cile v oblasti méreni vyrobkd a aby byl
schopen minimalizovat riziko nespravného vysledku, je nezbytné nutné, aby:
e proces méreni byl nastaven tak, Ze bude schopen poskytovat natolik presné, tzn.
spravné a shodné, vysledky, které budou vyhovovat pozadavkim zdkaznika na

méreni vysledk(;

e proces metrologické konfirmace méficiho vybaveni poskytoval takové vybaveni,
jehoz metrologické charakteristiky budou zarukou pro dosaZeni ocekavanych

’

vystupll, a zabezpecoval ndvaznost méridel a méreni.

Vystupem z méfeni je spravny vysledek s pfiméfenou shodnosti. Volba a nastaveni
procesu méreni by mélo vidy byt priméfenou odezvou na vstupni metrologické
pozadavky zakaznika na vysledek méren. Tyto vstupni poZadavky mohou byt
charakterizovdny mérenym parametrem, jako napftiklad:

e odhadu velikosti mérené hodnoty - jaka je predpokladana urover/velikost mérené

veliciny,
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e rozsahu méreni dané veliiny - v jakém rozsahu je pozadovano danou velicinu
méfrit,
e jednotek - v jakych jednotkach se poZaduje vysledek méreni uvadét,

e shodnosti - s jakou variabilitou/nejistotou je poZadovano uvadét vyslednou

hodnotu mérené veliCiny.

Metrologicka konfirmace musi zajistit, Ze metrologické charakteristiky méficiho vybaveni
budou splfiovat poZadavky na proces méreni. Metrologické charakteristiky méficiho
vybaveni mohou byt podle méficiho vybaveni charakterizovany rozsahem, chybou

spravnosti/presnosti, stalosti, hysterezi, driftem, rozlisitelnosti, prahem citlivosti atd.

Metrologicka konfirmace je charakterizovdna jako soubor cinnosti poZadovanych pro
zajisténi toho, aby méfici vybaveni bylo ve shodé s pozadavky na jeho zamyslené pouziti.

Metrologicka konfirmace zahrnuje nasledujici prvky:

A. kalibraci méficiho vybaveni, kde cilem je zajiSténi navaznosti mériciho vybaveni

na etalony:
e metrologicka konfirmace ve smyslu provedeni kalibrace
e ndvaznost
e vybér externich dodavatelt

e validace internich kalibra¢nich postupl

B. metrologické ovérovani (verification), kde cilem je pFezkoumani vysledk

kalibrace:
e kontrola vysledk( kalibrace

e posouzeni vysledkl kalibrace s pozadavky
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C. rozhodovani a opatfeni:
e sefizeni, oprava a nasledna rekalibrace méficiho vybaveni
e prezkoumani vhodnosti zvoleného intervalu mezi konfirmacemi

e identifikace stavu meéficiho vybaveni, naptiklad pomoci Stitku nebo

oznaceni

e zaznam vysledk( konfirmace [7]
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4. Prakticka cast

Cilem praktické ¢asti bakalarské prace je:
e  zjistit aktudlniho stav managementu kvality ve spolecnosti BENTEX
o systém managementu kvality v procesu $iti autopotaht,
o prozkoumat ¢innosti metrologie ve spole¢nosti BENTEX,

e navrhnout moZna opatfeni k optimalizaci systému managementu kvality.

4.1. Charakteristika spolecnosti BENTEX s.r.o.

®B:eNTEX

Spole¢nost Bentex byla zaloZena roku 1992 v Bene$ové nad Cernou panem Karlem Hronem.
Hlavni Cinnosti spolecnosti je vyroba potahl hlavovych opérek a potahll sedadel pro
automobilovy primysl. Produkty firmy Bentex se objevuji u automobild mnoha svétovych znacek
automobil@l jako napf. Audi, Mercedes, Peugeot, Opel, BMW, Ford, Renault a Skoda. Cilem
spolecnosti je ziskat a udrZet si stabilni postaveni na trhu mezi firmami dodavajicimi komponenty

pro automobilovy primysl.

Vize spolecnosti

,Vysoké ndroky na doddvané produkty a sluzby zviadame svoji odbornou zptsobilosti a kvalitou
prdace. Aplikujeme nejnovéjsi technologie, které neustdle prizplsobujeme aktudinimu stavu
techniky. Uplatriujeme progresivni metody vyroby, marketingu, komunikace a distribuce. Kvalita je

ustredni myslenkou naseho zpisobu fizeni.”
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4.2. Systém rizeni kvality ve spolecnosti BENTEX

Vdnesni dobé je pro spolecnosti podnikajici v automobilovém primyslu nezbytnym
predpokladem zavedeni certifikovaného systému managementu kvality. Tento certifikat je
vyZadovan predevsim zakazniky. Mlze byt ale také podminkou vybérovych fizeni, jelikoz

zadavatelé zakazek je velmi ¢asto vyZzaduiji, jako zaruku kvality.

Certifikace ve spolecnosti BENTEX

V rdmci systému fizeni spole¢nost BENTEX implementovala nasledujici normy:
e ENISO 9001
e ISO/TS 16949

e ENISO 14001

EN 1SO 9001

V roce 2000 byla ve spole¢nosti BENTEX implementovana jedna z nejvyznamnéjSich norem jakosti,
a to EN ISO 9001. Firma BENTEX si dala za cil zavést evropsky standard kvality jeSté pred vstupem
Ceské republiky do EU proto, aby se mohla lépe prosadit na plné konkurenénim trhu. Dale se
zavdazala, Ze bude tento systém fizeni jakosti neustale zlepSovat tak, aby se pocet reklamaci od
zakaznik(l prabéiné snizoval. Zavedenim systému managementu kvality poskytuje spolec¢nost
svym zakaznikim zaruku kvality. Spolecnost vytvofila propracovany, ale zaroven transparentni
systém fizeni jakosti, ktery klade dlraz na spokojenost zakaznika. Mimo jiné se zavedenim nového
systému zlepsila image firmy, spoleCnost se zviditelnila na trhu, a tim se zvysila také jeji

konkurenceschopnost.

ISO/TS 16949

V celém automobilovém prlimyslu, ktery patfi mezi nejsledované;jsi obory vibec, panuje obrovska
konkurence. To vede vyrobce k neustdlému zvySovani tlaku na kvalitu a bezpecnost vyrobenych

voz(U nebo vcasnost dodavek. Jakdkoliv chyba ve vyrobnim procesu nebo chybny komponent
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automobilu mize vést k tragickym nasledkdim nebo obrovskym finanénim ztratam. Proto je kladen
obrovsky dlraz na kvalitu a bezpecnost nejen vyrobcl samotnych, ale i jejich dodavateld.

Zavedeni ISO/TS 16949 je proto nezbytné ve vSech spole¢nostech plsobicich v automobilovém
pramyslu. Pravé z téchto dlivodl se spolecnost BENTEX, jejiz hlavni Cinnosti je Siti autopotahd,

rozhodla v roce 2006 zavést normu ISO/TS 16949.

Zodpovédnost vedeni

!
OBSTARAVANi ZzDROJU

!

ZADANI PROCES 1 }p VYSLEDEK | —

MERENI — ANALYZA,
ZLEPSOVANI

A TZNY» X >N
A TZNY» X >N

Obr. 2: Schéma procesu neustalého zlepSovani (Zdroj: vlastni)

EN ISO 14001

Posledni normou, kterd byla ve spolec¢nosti BENTEX implementovana v roce 2008, je norma ISO
14001, ktera specifikuje poZadavky na systém ochrany Zivotniho prostiedi. Zavedenim této normy
se spolecnost BENTEX pfrihlasila k odpovédnosti viéi Zivotnimu prostfedi a chce podporovat

ochranu zivotniho prostfedi a prevenci jeho znecistovani.

4.2.1. Prirucka integrovaného systému rizeni

Hlavnim nastrojem pro fizeni jakosti ve spole¢nosti BENTEX je Pfirucka integrovaného systému
fizeni. Tato pfirucka byla vytvorena na zakladé norem EN ISO 9001:2008, TS 16949:2009 a EN ISO
14001:2005 a jsou v ni integrovany téz prvky filosofie TQM.
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Jednim z implementovanych prvku filosofie TQM je princip neustalého zlepSovani, tj. stale se udici

organizace, ktery je zndzornén na Obrazku 1.

Kazda uspésna organizace se snazi neustdle monitorovat potencidlni pfrilezitosti ke zlepseni. Ve
stfedu zajmu spolecnosti BENTEX je predevSim zvySovani efektivnosti vyrobnich postupd,
zlepsovani efektivnosti systému fizeni, ale také neustdlé monitorovani a péce o jakost a Zivotni

prostredi.

4.2.2. Rizeni dokumentace

Struktura dokumentace spolec¢nosti BENTEX je zndzornéna na obrdzku a zahrnuje Ctyfi stupné:

Prirucka
IMS

Smeérnice

Predpisy
(Specifikace produktu,

plany jakosti, cile EMS, env.aspekty,

vykresy, Sablony apod.)

Formulare

Obr. 3: Schéma struktury dokumentace (Zdroj: Bentex)

Na vrcholu pyramidy je pouze jediny dokument, a to Pfirucka integrovaného systému fizeni (IMS).
Jedna se o dokument, ktery je k dispozici vSem obchodnim partnerim firmy. Systém revizi,
udrzby, prezkoumavani, opravnéni pro zménu a opravnéni pro schvalovani této pfirucky IMS je

popsan ve smérnici pro fizeni dokumentd.
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Ve druhém stupni najdeme obecné smérnice popisujici jednotlivé okruhy cinnosti vedeni firmy

a také souvislosti mezi témito ¢innostmi.

Treti stupen zahrnuje vSechny predpisy popisujici konkrétni produkty a ¢innosti na jednotlivych

pracovistich tj. specifikace produktu (plany jakosti, pracovni postupy, balici postupy apod.).

Ve Ctvrtém, nejnizs$im stupni jsou vsechny zaznamy a dalsi dokumenty pouzivané ve firmé, at jiz
v pisemné nebo elektronické podobé. Zejména jde o formuladre, seSity, pocitacové soubory
pouzivané pro sbér dat, ale i o objednavky, katalogy, nabidky, korespondence, vykresy, zaznamy
o udrzbé, kontrolni listy, zpravy, zapisy, prabézna evidence odpad(, protokoly z analyz a méreni

atd.

Externi dokumentaci jako jsou normy, zakony, vyhlasky apod. spravuji jednotlivi vedouci
pracovnici, do jejichZ plisobnosti dokumentace spada. Seznam této dokumentace s uvedenim, kdo

za aktualnost jednotlivych dokumentud zodpovidd, vede manager jakosti.

4.2.3. Rizeni monitorovacich a méricich zafizeni
Vybér a pouziti méficich metod sleduje vidy ucel ziskani spolehlivych Udaji o shodé
monitorovaného procesu a produktu s predem uréenymi pozadavky. Vhodnost méfidla pro dané

Ucely je zkoumana statistickou analyzou.

Péce o monitorovaci a méfici zafizeni zahrnuje:
o identifikaci méridel, vedeni seznamu a prehled o terminech kalibrace,
e kalibraci méfidel a vedeni zdznama o kalibraci,

e ochranu pred poskozenim,

Tento proces je ve spoleénosti BENTEX popsan v fidici smérnici S 7.6-1 Rizeni monitorovacich
a méficich zafizeni. Tato smérnice byla vypracovana v souladu s normou ISO/TS 16949. Osobou

odpovédnou za proces méreni je metrolog spole¢nosti, ktery:
e sestavuje rocni plan kalibraci

o zabezpecuje dodrzovani termint kalibraci
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e zabezpecuje kalibraci

e eviduje méridla

e znaci méfidla

e rozhoduje o vyfazeni nebo vyméné méridla

e posuzuje vhodnost méfidla pro dany ucel méreni

z

4.2.3.1. Postup méreni
Rozsah méfeni a pouZzité mérici prostredky jsou pro jednotlivé procesy a produkty stanoveny
v planech jakosti jednotlivych produktl, ¢imzZ je zajisténa kontrola shody produktu s uréenymi

pozadavky na produkt.

4.2.3.2. Rozdéleni méridel

A. Pracovni méridla - kalibrovana

Meéfidla pro kontrolu vyrokd, u kterych zakaznik vyZaduje co mozna nejpresnéjsi shodu, podléhaji
pravidelné kalibraci. Tato kalibrace je ve spolecnosti BENTEX zabezpecovana budto interné na
zakladé interniho predpisu, nebo vyzaduje-li to zdkaznik, jsou méfidla pro ucely kalibrace

odesilana do kalibracnich laboratofti zakaznika.
B. Orientacni méridla

Ostatni méridla pouZivana pro orientacni méreni jsou kalibrovana interné. Kalibraéni lhlta je

stanovena podle karty méridla.

4.2.3.3. Evidence a znaceni méridel
Veskera méfidla pouzivana ve spolecnosti BENTEX jsou zaevidovana v seznamu méfidel pod svym
evidenénim cislem. Méridla zakaznika jsou evidovana zvlast. Kazdé kalibrované métidlo musi byt
oznaceno kalibracni znackou s vyznacenim doby platnosti kalibrace. Kazdé orientacni méridlo
musi byt oznaceno pismenem ,N“ pred Cislem méfidla, aby bylo jasné, Ze jde o meéfidlo
nekalibrované. Kazidé méridlo zdkaznika musi byt oznaceno zkratkou ndzvu zdkaznika pred

evidencnim cislem.
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Eviden¢ni oznaceni méfidel se provadi vyrytim pfimo na méfidlo eventudlné na Stitek pfipevnény
k méfidlu. Nakup kazdého nového méfidla musi byt ozndmen metrologovi. Méfidlo nesmi byt
uvedeno do provozu pred jeho zafazenim do evidence, oznac¢enim evidenénim cCislem a pfipadnou

kalibraci.

4.2.3.4. Plan kalibraci

Plan kalibraci vypracovava a aktualizuje metrolog spolecnosti na zakladé platnosti kalibraci tak,

aby byly dodrzeny pozadavky na méreni kalibrovanym méridlem.

Kalibrace méridel je provddéna interné nebo prostrednictvim externich kalibrac¢nich laboratofi.
Kalibracni protokoly od téchto laboratofi uchovava metrolog jako dikaz o vysledcich kalibrace.
Externi kalibra¢ni laboratof musi byt akreditovdna dle ISO/IEC 17025 nebo ekvivalentnich

narodnich norem, nebo musi byt prokdzano, zZe je pro zakaznika pfijatelna.

4.2.3.5. Schvalovani méridel

Pokud neni stanoveno v kalibraénim protokolu, zda je méfidlo zpUsobilé, stanovi metrolog podle
specifikaci, zda méfidlo vyhovuje, a provede zdznam. Pokud je mérfidlo zpUlsobilé, zaznamena

metrolog datum pfisti kalibrace. Posouzeni zpUsobilosti se provadi podle nasledujicich kritérii:

Ocelovd méritka - 2. tfida, ¢.339/2000 Vyhlaska ministerstva primyslu a obchodu, Pozadavky na

hmotné délkové mérky

Pracovni etalon - 1. tfida, ¢. 339/2009 Vyhlaska ministerstva primyslu a obchodu, PoZadavky na

hmotné délkové mérky

Posuvné méFitko - CSN 25 1202

Analogovy tloustkomér - CSN 25 1801

DigitdlIni tloustkomér - interné stanovena odchylka 0,05 mm
Vdha 150 gr - interné stanovena odchylka 0,03 gr

Véha 50 kg — interné stanovena odchylka 0,2 kg/50kg
Uhelnik - interné stanovena odchylka 0,6 mm / 1000 mm

Mikroskop pro kalibraci ocelovych méritek - interné stanovend odchylka 0,05 mm
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Zaznamy o kalibraci pro poskytnuti dikazu o shodé produktu se stanovenymi poZadavky musi

obsahovat:

identifikaci zarizeni, véetné ndvaznosti na etalony, na jejichz zakladé se zaftizeni kalibruje

e revize po technickych zménach

o jakékoli hodnoty zjisténé pfi kalibraci, neodpovidajici specifikaci

e posuzovani vlivu podminek, neodpovidajicich specifikaci

e vyjadreni o shodé se specifikaci pro kalibraci

e oznameni zakaznikovi, jestlize byl expedovan podezfely produkt nebo material

4.2.3.6. Kontrola méfidel

Kontrolu méridel provadi namatkové auditor Oddéleni Fizeni jakosti v ramci internich auditl

procesu.

Metrolog provadi u méridel pravidelné:

e kontrolu stitkd

e kontrolu stavu méfidla

e kontrolu umisténi méridla

Kontrola se provadi Ctvrtletné dle planu kontrol. Je-li zjisténo, Ze méfici zafizeni neodpovida
pozadavkiim, posoudi vedouci Oddéleni fizeni jakosti platnost predchozich méreni a zajisti
pfislusna opatreni u daného produktu (napf. pozastavi vyrobu produktu, informuje zakaznika,

apod.). Metrolog zajisti opravu, sefizeni ¢i vyménu neodpovidajiciho méficiho zafizeni.

4.2.3.7. Neshodna méridla
Neshodné méfidlo (poskozené, s proslou kalibra¢ni Ih(tou, necitelnym identifikaénim ¢islem nebo
kalibracni znackou) musi byt neprodlené ozndmeno metrologovi. Metrolog rozhodne o jeho

dalsim pouziti, pfipadné vyfazeni z provozu.

Neshodné méfidlo metrolog vyradi z provozu a ndasledné ovéri, zda nemélo mérené s timto

neshodnym meéfidlem vliv na kvalitu vyrobku. V pfipadé, Ze mélo méridlo negativni dopad na
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kvalitu vyroby, je nutné informovat zakaznika. Dale se provede stoprocentni kontrola produkce,

ktera byla timto méfidlem kontrolovana.

4.2.4. Méreni, analyza a zlepSovani

Peclivym sbérem dat a jejich analyzou zajistuje spolecnost BENTEX vstupni informace pro
rozhodovaci procesy pfi zlepSovani integrovaného systému fizeni. Pfi zjiSténych nedostatcich jsou

pfijimana napravna opatreni a sledovana jejich ucinnost.

Pro zjisténi, zda integrovany systém fizeni vyhovuje pozadavkiim mezinarodnich norem, slouzi
pravidelné interni audity, které pravidelné zajistuje Oddéleni pro Fizeni jakosti. Vysledky auditd,

plnéni a efektivnost ndpravnych opatreni jsou nasledné zkoumdny vedenim spolecnosti.

Vsechny relevantni znaky produktl jsou v pfislusnych etapach procesu realizace produktu

monitorovany a méreny, aby se ovéfilo, Ze pozadavky na vyrobek byly splnény.

Problematika Fizeni neshodného produktu je ve spolecnosti BENTEX zabezpefena na zdkladé
pozadavk( normy ISO 14001. Jsou-li zjistény neshodné produkty a materidly v jakékoliv fazi
vyrobniho procesu, je kazdy zameéstnanec povinen zajistit pfislusny zdznam o povaze neshod,
nahlasit tuto skutecnost svému nadfizenému a zodpovidd také za spravné naloZeni s takovym
materidlem nebo produktem. Je-li neshodny vyrobek opravovan, je vidy podroben novému
ovérovani, aby se prokdzala shoda s pozadavky. Po urceni pficiny vzniku neshody jsou pfijimana
napravna a preventivni opatfeni. Chyby a nedostatky jsou odstrafiovany ndpravnymi opatienimi,
ktera zabrani jejich opakovanému vyskytu. Preventivni opatfeni predchdazeji moinym chybdam
a nezddoucim situacim, které znamenaji pro firmu finanéni ztraty. Cilem je neustalé zlepSovani

kvality pfi minimalnich ndkladech.

Vsechny dostupné udaje, informace a data ziskana monitorovanim a mérenim jsou peclivé
analyzovana. Tato analyza zjistuje spravnost integrovaného systému fizeni a jeho Gcinnost.

Analyzovana je zejména:
e spokojenost zakaznik(
e shoda s poZzadavky na jakost dodaného produktu

e trendy rozhodujicich ukazatel(
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e shoda s pozadavky legislativnich pozadavk( a norem

Analyza slouZi jako podklad kvyhodnoceni celkové vykonnosti firmy podle pland a cild,
k identifikaci pfi¢in soucasnych i potencialnich problém0 a k poskytnuti podklad( pro rozhodnuti
o napravnych i preventivnich opatfenich potfebnych pro neustalé zlepSovani, jez je cilem

spolecnosti BENTEX.

4.3. Systém rizeni jakosti v procesu vyroby potahti pro
automobil Audi A3

Tato Cast prace bude vénovana procesu vyroby potah( zadni lavice modelu Audi A3, a to do vSech
specifikaci tohoto typu automobilu. Cely kontrolni proces bude popsan od pfijeti materidlu na
sklad az po odeslani hotového vyrobku zakaznikovi. V kazdé fazi tohoto procesu budou
specifikovany konkrétni pozadavky na méreni jakosti. Potahy jsou Sity ve dvou materidlovych

variantach, prvni varianta je kombinaci kiiZze a koZenky, druha varianta je Sita pouze z klze.

Obr. 4: Foto zadni sedadlo Audi A3 (Zdroj: Bentex)
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A. Prijem, uskladnéni materialu

Operace: kontrola Uplnosti a neposkozenosti dodavky
Hodnoceni: vizualné 100% dodavky, Zadné poskozeni nebo znecisténi

Opatreni: separace, kontaktovani nadfizeného, pfipadné dodavatele

B. Vstupni kontrola 1

Operace: kontrola barvy a tloustky materialu v mm
Hodnoceni: vizualné na dennim svétle dle referencniho vzorku a planu kontrol

Opatreni: separace, kontaktovani nadfizeného, pfipadné dodavatele

C. Vstupni kontrola 2

Operace: kontrola Sitky a délky profil( a barvy niti

Hodnoceni: posuvnym méfidlem dle planu kontrol, barva vizualné na dennim svétle dle

referenéniho vzorku a planu kontrol

Opatfeni: separace, kontaktovani nadfizeného, pfipadné dodavatele

D. Vyskladnéni materialu na stfiharnu — material v rolich

Operace: vyskladnéni dle procesu FIFO (first in, first out)
Hodnoceni: vizualné 100% dodavky

Opatreni: opakovat operaci

E. Vyskladnéni materialu na Sici dilnu — komponenty (listy, atd.)

Operace: vyskladnéni dle procesu FiFo (first in, first out)
Hodnoceni: vizudlné 100% dodavky

Opatreni: opakovat operaci
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F. Nakladani metraze na stul katru

Operace: kontrola materidlu dle vzorniku
Hodnoceni: vizualné 100%, kazdé poloZeni

Opatreni: opakovat operaci

G. Rezani materialu

Operace: kontrola vystfizenych dilk(
Hodnoceni: kazdy dilek dolni a horni vrstva dle Sablony

Opatreni: neuvolriovat do vyroby, kontaktovat QM

H. Kompletace a naloZeni vystfizenych dilki na vozik pro Sici dilnu

Operace: kontrola kompletnosti
Hodnoceni: vizualné 100%, kazdy vozik

Opatreni: opakovat operaci

I.  Siti potah@ na stroji Diirkopp Adler

Operace: §iti, prisiti profilQ
Hodnoceni: prvni tfi usité kusy, stejnd kontrola pfi zméné nastaveni Siciho stroje

Opatfeni: oprava, prefizeni stroje

J. Konecna kontrola

Operace: kontrola Sife Svu, zapositi, délka a hustota stehu, odstfizené nité
Hodnoceni: 100% parametr( ovliviiujicich vzhled z licové strany

Opatreni: vyrazeni, oprava
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K. Baleni

Operace: baleni do papirovych kartont dle baliciho postupu
Hodnoceni: vizualné 100%, kazda krabice
Opatreni: oprava, opakovat operaci

L. Sklad, expedice k zakaznikovi

Operace: uloZeni na sklad, expedice vyrobk
Hodnoceni: vizualné 100%, kazda paleta, kazda nakladka

Opatreni: opakovat operaci

4.4. Analyza sledovanych parametria vyrobku

Tato Cast bakalarské prace popisuje jednotlivé vybrané ¢asti vystupni kontroly kvality autopotahu
pro automobil Audi A3. Jsou vybrany celkem tfi parametry, které kvalitu vyrobku ovliviuji
nejvyznamnéji, a sice kontrola Sife Svu, kontrola hustoty stehu a kontrola délky odstfizené nité na
licové strané potahu.

v IV v

4.4.1. Kontrola sire svu

Kontrola se provadi mérenim Sife Svu patndcticentimetrovym kovovym méridlem, idedlni hodnota
je stanovena na 5mm, povolend odchylka je + 1 mm od idedlni hodnoty. Méreni bylo provadéno
celkem u dvaceti vzorkd potahl vyrobenych na jedné Sici lince jednim pracovnikem. Namérené
hodnoty jsou uvedeny v tabulce. Pro lepsi orientace jsou hodnoty preneseny do grafu.

Tab. 1: Vysledky méreni Sife Svu (Zdroj: vlastni)

Hodnota v Dolni Horni
Méreny vzorek | mm mez mez
1 4 4 6
2 6 4 6
3 5 4 6
4 5 4 6
5 4 4 6
6 4 4 6
7 3 4 6
8 4 4 6
9 5 4 6
10 5 4 6
11 5 4 6
12 5 4 6
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13 6 4 6

14 7 4 6

15 5 4 6

16 5 4 6

17 4 4 6

18 5 4 6

19 5 4 6

20 4 4 6

Kontrola Sire Svu
8
7 A
6 1 s
5 .
ampmmHodnota v mm
E4 . Dolni mez
Horni mez
3
2
1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1112 13 14 15 16 17 18 19 20
Vzorek ¢.

Graf 1: Vysledky méreni site Svu (Zdroj: vlastni)

Na namérenych hodnotach Sife Svu miUZeme nazorné vidét, Ze 50% kontrolovanych autopotahl
(10 kusll) ma idealni Sifi Svu, tj. 5mm. DalSich 40 % kontrolovanych vzorki (8 kusu) se pohybuje
v normé, tj. odchylka od idedalni hodnoty je nejvySe +/- Imm. Dva kontrolované vzorky presahly
hranici povolené odchylky a jedna se tedy o neshodné vyrobky. Z celkového poctu 20 kusl tvori
tyto zmetky 10 %. Jednd se o pomérné vyznamny problém, pro ktery bude v nasledujici kapitole
navrzeno nékolik opatfeni, kterd by méla zabrdnit, nebo alesponi c¢astecné eliminovat vznik

neshodnych vyrobkd.

4.4.2. Kontrola hustoty stehu

Kontrola se provadi mérenim hustoty stehu patnacticentimetrovym kovovym méridlem. Idealni
hodnota je 20 mm na 4 stehy, povolena odchylka je +1 mm od idedlni hodnoty. Méfeni bylo
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provadéno celkem u dvaceti vzorkd potahl vyrobenych na jedné Sici lince jednim pracovnikem.

Namérené hodnoty jsou uvedeny v tabulce. Pro lepsi orientace jsou hodnoty preneseny do grafu.

Tab. 2: Vysledky méreni hustoty stehu (Zdroj: vlastni)

Hodnota v Dolni Horni
Méreny vzorek | mm mez mez
1 21 19 21
2 20 19 21
3 20 19 21
4 20 19 21
5 21 19 21
6 21 19 21
7 20 19 21
8 21 19 21
9 21 19 21
10 21 19 21
11 21 19 21
12 22 19 21
13 20 19 21
14 20 19 21
15 21 19 21
16 20 19 21
17 21 19 21
18 21 19 21
19 20 19 21
20 21 19 21
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Graf 2: Vysledky méreni hustoty stehu (Zdroj: vlastni)
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Pfi pfeneseni namérenych hodnot z tabulky do grafu, mizeme jasné vidét jednu ze situaci, ktera
neni Uplné optimalni. Pouze 40 % hodnocenych vzorkd (8 kus) ma idealni hustotu Svu. Zbylych
60% vzork( (12 kust) se nachazi na horni hranici tolerance a jeden vzorek ji dokonce prekracuje.
Jelikoz je hustota Svu ovlivnéna predevsim spravnym fungovanim vyrobni linky, je v takovéto

situaci potfebné provést regulacni zdsah, coz je sefizeni nebo regulace Sici linky.

4.4.3. Kontrola délky odstiiZenych niti
Dalsi parametr, ktery je pfi vystupni kontrole méren, je délka automaticky odstfizenych niti.
IdedIni délka je 2 mm. Délka odstfizené nité nesmi tuto hranici prekrocit, tolerovana je pouze
odchylka -1 mm. Kontrola byla provedena patnacticentimetrovym kovovym méridlem u 20

vybranych vzork( vyrobenych na jedné Sici lince.

Tab. 3: Vysledky méreni délky odstfizenych niti (Zdroj: vlastni)

Méreny Hodnota v Dolni Horni
vzorek mm mez mez
1 2 1 2
2 2 1 2
3 2 1 2
4 2 1 2
5 1 1 2
6 2 1 2
7 2 1 2
8 2 1 2
9 1 1 2
10 2 1 2
11 2 1 2
12 2 1 2
13 2 1 2
14 2 1 2
15 2 1 2
16 1 1 2
17 1 1 2
18 2 1 2
19 2 1 2
20 2 1 2
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Graf 3: Vysledky méreni délky odstfizenych niti (Zdroj: vlastni)

Na hodnotach znazornénych v grafu mizZeme vidét témér idealni situaci. 80% vybranych vzorkf
(16 kust) ma idealni délku odstfizené nité. Zbylych 20 % (4kusy) ma délku odstfizené nité o 1 mm
kratsi, cozZ je tolerovana odchylka. V tomto pfipadé neni potieba provadét regulacni zasah, jelikoz

se zd3, Ze Sici linka funguje spravné.

56



4.5. Navrhy na optimalizaci systému rizeni jakosti ve
spolecnosti BENTEX

Po dakladném prozkoumani stavajici situace ve spolecnosti BENTEX budou navriena urcita

opatreni, ktera by méla prispét k optimalizaci systému managementu kvality.

V predchozich kapitolach byl popsan proces fizeni jakosti pfi vyrobé autopotahll pro automobil
Audi A3. V ramci tohoto procesu byly analyzovany vysledky 3 kontrolnich méreni, a to kontrola
Site Svu, kontrola hustoty stehu a kontrola délky odstfizenych niti, které jsou provadény v ramci

konecné kontroly vysledkl vyrobniho procesu.

NiZe jsou uvedeny mozné navrhy pro zvyseni efektivnosti vyrobniho procesu.

4.5.1. Kvalifikovana pracovni sila
V ramci kontroly Site Svu bylo zjisténo u dvou vzorkl, Ze namérena hodnota presahuje povolenou
toleranci. Operace, u které je sledovdn parametr Sife Svu, je zavisly zejména na kvalifikované
pracovni sile. Rada nepresnosti je zplisobena osobnim zavinénim, nedostate¢nou znalosti

a zruénosti pfislusnych pracovnik(.

V dusledku soucasné ekonomické krize byla spole¢nost BENTEX nucena propustit velkou vétsinu
kvalifikovanych zaméstnancl a vykyvy v poptavce fesi najimanim agenturnich zaméstnanc, ktefi
jsou pro spolec¢nost BENTEX z hlediska mzdovych naklad( levnéjsi, ale ¢asto postradaji potfebnou
kvalifikaci a zru¢nost. Na druhou stranu tito zaméstnanci produkuji vyssi procento neshodnych
vyrobk( a tim zvysuji vyrobni ndaklady. Spolecnost BENTEX by méla zvazit, zda najimani

agenturnich pracovnikl pfindsi skutec¢nou Usporu nakladd.

4.5.2. Motivace zaméstnancu

Stavajicim zaméstnancim nabizi spole¢nost moZznost osobniho kvalifikaéniho rozvoje, a to ziskani
certifikdtu pro praci, kterou vykondvaji. Za nejvice motivujici faktor povazuji mzdové ohodnoceni.
Ziskani certifikatu vyzaduje urcité usili a volny ¢as, proto by zaméstnanci méli byt motivovani

jednordzovou finanéni odménou.

Dal$i moznosti, jak motivovat zaméstnance zvySovat kvalitu svych vyrobk(, je osobni ohodnoceni

za kvalitné vykonanou praci. Timto zptsobem by mohly byt eliminovany chyby z nedbalosti, Ci
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nepozornosti. Budou-li mit zaméstnanci moZnost ziskat vy$si mzdu, poptipadé bude-li jim hrozit
kraceni Casti platu za nepresnosti Ci Spatny vykon, bude je kvalita vyrobk( zajimat daleko vice.

Timto dosahneme pfimé zainteresovanosti zaméstnancl na kvalité.

4.5.3. Shér navrhii na zlepsSeni
Dalsim moZnym zpUsobem, jak zainteresovat zaméstnance do vyrobniho procesu, je dat jim
moznost podilet se na samotném zlepSovani procesu vyroby a kvality produkce. Jelikoz vétSina
operatorll nema pfistup k pocitaclim, pfipadné intranetu spolec¢nosti, navrhuji umistit do vyrobni
haly box, kde by byly sbirany mozné navrhy na zlepseni procest a kvality. Pravé tito zaméstnanci,
ktefi jsou samotné vyrobé nejblize, mohou prinést cenné informace. Navrhy uvedené do praxe by

byly finanéné ohodnoceny prémii ke mzdé.

4.5.4. Modernizace vyrobnich linek
V rdmci kontroly hustoty stehu byl zjistén jeden chybny vyrobek, ktery presahoval povolenou
toleranci. Operace, u které je sledovan parametr hustoty stehu, je ovlivnéna predevsim kvalitou
Sici linky, na které je vyrobek zhotovovan. Sici linky Diirkopp Adler slouZi ve spoleénosti jiz Fadu
let. Béhem této doby prosly cetnymi opravami a revizemi, které si vyzadaly nemalé financni
prostfedky. Je proto na misté zvazit komplexni nebo postupnou vyménu Sicich linek. VyuZivani
starSich technologii vyZaduje castéjsi kontroly a sefizovani stroji, coz muze firmé zvySovat

naklady, protoZe vznikaji nucené prestavky a prostoje.

4.5.5. Kontrola, adrzba a serizovani Sicich linek
V ptipadé, Ze by vysSe navrzena modernizace Sicich linek nebyla z financ¢nich diivodd moznd, bude
nutné provadét castéjsi kontroly Sicich linek odborné vyskolenymi pracovniky, ktefi jsou schopni
stroje kvalifikované sefidit. Jednim z problém(, na ktery upozornili zaméstnanci spolecnosti
BENTEX, je nepfitomnost takového pracovnika na nocnich sménach. Dojde-li k poruse Sici linky
béhem nocni smény, nemlze byt stroj sefizen, a tedy dochazi k vyrobé neshodnych vyrobk. Tyto
neshodné vyrobky prindseni spolecnosti zbytecné vicenaklady. Dle mého nazoru by tedy
spolec¢nost BENTEX méla vénovat vice pozornosti a finanénich zdrojl pravé na ¢astéjsi, dkladnéjsi

kontrolu, Udrzbu a sefizovani vyrobnich linek.
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4.6. Navrhy a doporuceni v oblasti metrologie

4.6.1. Kalibrovani meéridel

Méridla ve spolecnosti BENTEX jsou nakupovana dle poZadavkd stanovenych vyrobnimi
specifikacemi a potfebami ve vyrobé. Naslednd kalibrace vSech méfidel probihda u externi
spolecnosti UNIMETRA spol. s r.o. Kazdé méfidlo je oznacené nalepkou, na které je doba platnosti
kalibrace. Proces externi kalibrace je ¢asové narocny a proto by z ¢asového, ale i financniho

hlediska bylo lepsi provadét kalibraci méfidel interné v rdmci spole¢nosti BENTEX.

Meéfridla jsou kalibrovdna jednou rocné. V pripadé, Ze by se spolecnosti podafilo prosadit systém
interniho zajistovani kalibraci, doporuduji zkratit interval kalibrace na pulroéni, ktery zajisti

presnéjsi vysledky méreni.

4.6.2. Oznaceni meéridel kalibracnim stitkem

Vsechna meéfidla pouZivand ve vyrobnim procesu musi byt kalibrovana. Pro kontrolni méreni
uvedena v kapitole 3.5 bylo pouzivdno patnacticentimetrové kovové méftidlo, pomoci kterého byla
zjistovana Sife Svu, hustota stehd a délka odstfizené nité. Kalibrované méridlo musi byt oznacéeno
kulatym kalibra¢nim Sstitkem Zzluté barvy, kde je vyznadena platnost kalibrace vystfizenim
odpovidajiciho mésice a roku. V ptipadé, Ze kalibra¢ni Stitek na méridle nalepen neni, nelze jej

k méfeni pouzivat. O takovém méfidle informuje zaméstnanec svého nadfizeného.
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5. Zavér

V teoretické ¢asti bakalarské prace jsou vysvétleny zékladni pojmy metrologie a metody
méreni. Zaroven se literarni reserSe vénuje jakosti, a to od vysvétleni pojmu jakost, pres

souvisejici normy, az po samotné fizeni kvality.

V praktické c¢asti bakalarské prace jsou teoretické poznatky analyzovany v praxi,
konkrétné v prostredi spolecnosti BENTEX. Dle plvodniho zaddni bakalarské prace méla
byt vySe uvedena analyza vypracovavana ve spolecnosti Bentex-elektro s.r.o. Spole¢nost
véak vobdobi od zadani prace presunula svoji vyrobu do Ciny a z déivodu absence
podkladovych dat jsem byl nucen pfistoupit k provedeni analyzy v matefské spole¢nosti
BENTEX pUsobici v automobilovém primyslu. V dnesni dobé je pro spolecnosti podnikajici
v automobilovém primyslu nezbytnym predpokladem uspéchu na konkurenénim trhu
zavedeni certifikovaného systému managementu kvality. Spoleénost BENTEX si je tohoto
faktu plné védoma a proto do svého integrovaného systému fizeni implementovala jiz
v roce 2000 normu jakosti ISO 9001. Rostouci konkurence a zvysujici se tlaky na kvalitu
v oblasti automobilového pramyslu vedly v r. 2006 spole¢nost BENTEX k implementaci
dalsi normy, a to ISO/TS 16949. O dva roky pozdéji zavedla spolec¢nost posledni normu ISO

14001, kterou se prihlasila k odpovédnosti v(ci Zivotnimu prostiedi.

Systém fizeni jakosti ve spole¢nosti BENTEX byl analyzovan v procesu Siti autopotaht pro
automobily AUDI A3, kde byly v rdmci vystupni kontroly méreny hodnoty tfi vybranych
parametrd, a to kontrola Sife Svu, kontrola hustoty stehu a kontrola délky odstfizenych

niti.

V rdmci kontroly prvniho ukazatele, tj. Sife Svu, bylo zjisténo u dvou vzork( (z celkovych
dvaceti), Ze namérend hodnota pfesahuje povolenou toleranci. Tento parametr je zavisly
zejména na kvalifikaci a zrucnosti pracovnik(l. Pro optimalizaci systému fizeni jakosti
vtéto oblasti by bylo prospéSné vytvofit propracovanéjsi systém finanéni motivace
zaméstnancl, pripadné nabizet kvalifikacni kurzy. Zaroven je na zvazeni, zda najimani
levnéjSich agenturnich pracovnikl bez potfebné kvalifikace a zru¢nosti pfinasi spole¢nosti

skutecné uspory.
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V ramci kontroly hustoty stehu byl zjistén jeden chybny vyrobek (z celkovych dvaceti),
ktery presahoval povolenou toleranci. Parametr hustoty stehu je ovlivnén predevsim
kvalitou Sici linky, na které je vyrobek zhotovovan. Sici linky Diirkopp Adler slouZi ve
spolecnosti jiz fadu let. Béhem této doby prosly ¢etnymi opravami a revizemi, které si
vyzadaly nemalé financni prostiedky. Je proto na misté zvazit komplexni nebo postupnou
modernizaci Sicich linek. V ptipadé, Ze by navrzend modernizace Sicich linek nebyla
z financnich ddvodl mozna, bude nutné provadét castéjsi kontroly Sicich linek odborné
vyskolenymi pracovniky, ktefi jsou schopni stroje kvalifikované sefidit v pribéhu smény,

coz zabrdani produkci neshodnych vyrobkd.

Posledni kontrolovany parametr, tj. délka odstfizenych niti, vykazoval béhem kontroly
témér idedlni hodnoty. V tomto pfipadé neni potfeba pfistupovat k Zddnym napravnym

opatrenim.

V oblasti metrologie nebyly ve spole¢nosti BENTEX shleddny zadné zavainé nedostatky,
presto lze spolecnosti doporucit interni kalibrovani méridel. Systém interni kalibrace
meéridel je casové i financné méné narocné nez stavajici kalibrovani méfidel s pomoci

externi spolec¢nosti.

Navriena opatfeni a doporuceni mohou poslouzit vedeni spolec¢nosti BENTEX k dalsi
optimalizaci systému Fizeni v oblasti jakosti a metrologie. Jednotliva opatfeni budou
pfedloZena ke zvaZeni fediteli spolecnosti. Jejich realizace bude ovlivnéna predevsim

finanénimi a dalSimi ekonomickymi moznostmi spoleénosti.

Pfi zpracovdvani bakaladrské prace jsem si rozsifil védomosti z oblasti metrologie
a kontroly kvality a seznamil jsem se s nejzndméjsSimi normami v této oblasti. Zaroven
jsem mél mozZnost ziskané teoretické znalosti porovnat s praktickymi poznatky ve

spolecnosti BENTEX.
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