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1. Uvod

Stale se zvysujici naroky zadkaznika nuti spolec¢nosti, zamyslet se nad efektivnosti své
vyroby a snahou svou vyrobu maximaln¢ vyuzit. Naro¢nost zdkaznikl je stale vyssi,
hledaji kvalitnéjsi zbozi, s krat$i dobou doruceni a zélezi jim také na ostatnich sluzbach,
které jsou s vyrobkem spojené a které firma poskytuje. Patii mezi n¢ zptisob dorucenti,
baleni vyrobku, vyfizovani reklamaci, ptipadn¢ 1 vztah dodavatelské firmy k Zivotnimu
prostfedi. VSechny tyto faktory ovliviiuji nejen vyrobni proces, ale i cely dodavatelsky
fetézec, kterym konecny vyrobek musi projit. ZvySeni spokojenosti zdkaznikd je
dalezitym prvkem ve vyvoji spolecnosti a kone¢ny zakaznik je ve vétSiné pripadi tim,

kdo udava podniku smér vyvoje.

Zrychlujici se tempo technického i technologického pokroku piispivd nejen
k rostouci kvalit¢ vyrobku, ale také k rustu konkurence, se kterou se spole¢nosti musi
drzet krok. Aby byly firmy schopné konkurovat ¢i vyuzivat konkurenénich vyhod, snazi
se nalézt mozné cesty, které by jim v tom pomohly. Jednou z nich je vyuziti $tihlé
vyroby a jejich néstroja.

Stihla vyroba je snahou o neustalé zlepSovani a to ve viech oblastech podniku. Mtize
byt zastoupena jiz ve vizich a strategiich, ve vyrobni i nevyrobni ¢asti podniku, ale

napfiiklad i v logistice nebo odd€lenich, zabyvajicich se pfedev§im administrativou.

Tento piistup se zamé&fuje hlavn€ na zédkaznika. Snazi se eliminovat procesy, které
neptiddvaji hodnotu nebo zplisobuji plytvani. Procesy $tihlé vyroby by mély byt co
nejefektivngj$i a plynulé. Zamétuji se také na snizovani nakladi a ¢asoveé narocnosti.
Nedilnou soucasti je potiebna kvalita a zlepSovani, na kterém by se méli podilet vSichni

zaméstnanci firmy. Ptistupy §tihlé vyroby by mély byt prostoupeny celym podnikem.

Stihla vyroba, neboli lean management byla vyvinuta ve vyrob&, piesto dnes roste
pocet nevyrobnich podnikii, které se tuto metodu snazi uplatiiovat. Obsahuje mnoho
nastroju, které je mozné vyuzivat podle toho, jakym smérem chce firma tento piistup
vyuZzit.

Prace bude analyzovat, jaké principy a nastroje Stihlé vyroby vyuziva Spole¢nost
ABC, ktera se zabyva vyrobou lisovanych plechovych komponentl. Vlastni ¢ast prace
bude mapovat, kde mohou vznikat procesy, nepfidavajici hodnotu a jaka napravna

opatfeni by tyto procesy mohla eliminovat.



Cilem prace je nalezeni piistupli, které by mohly zlepsit fungovani firmy a snizit
naklady vyroby a zlepsit jeji efektivitu. K naplnéni cile bude vyuzita analyza

podnikovych ¢innosti a sledovani procesii vyroby jednoho typu vyrobku.



2. Stihla vyroba - literarni piehled

Prestoze lean management je v dneSni dobé mozné vyuzivat ve vSech oblastech,
vcetné sluzeb, kde se rychle rozsituje, jeho koteny lze nalézt pravé v hromadné vyrobé,
kde se utvatel. Stihla vyroba vznikala postupné jiz od podatku primyslové vyroby, ale
az nasledné spojovani jednotlivych prvkti do spolecného systému ve firmé Toyota
prokazalo, ze vytvaii vétsi uzitek, nez samostatné vyuzivané prvky. (Vanécek, Sykora,

Prazakova, Stipek, Kubi¢ek, 2013)

2.1 Historicky vyvoj

Prvni osobou, ktera integrovala jednotlivé kroky do vyrobniho procesu, byl Henry
Ford, ktery zavedl standardizované vyménitelné dily a standardizovanou préci jednoho
pracovnika a vytvofil tak vyrobni tok. Ford také setadil kroky ke zhotoveni vozidla do
jednotlivych sekvenci tam, kde to bylo mozné pomoci jednotucelovych stroji. Aby se
pracovnici nemuseli pfemistovat mezi pracovisti, vyvinul pohyblivou montazni linku,

coz bylo velmi vyznamnym krokem v rozvoji hromadné vyroby.

Nevyhodou ale byla nemoznost vyroby variabilnich vyrobkl. Zatimco konkurence
jiz byla schopna plnit pozadavky zdkaznikl na jiny typ automobilu, Fordiiv zdvod timto
ztracel zékazniky. VSechny dily a vyrobky byly stejné a po 19 letech vyroby jiz
nedokazaly vyhovét poptavee a vroce 1929 byl vyroben posledni automobil. (Lean
Enterprise Institute, 2016)

V 50.- 60. letech 20. stoleti se ve firmé Toyota v Japonsku vyvinula koncepce, ktera
jiz provadeéla celkovou organizaci vyroby a dal§iho vyvijeni produktu, ale i dodavatelt
a snazila se vyhovét zdkaznikovi. Cilem bylo 1épe plnit pfani zdkaznika, ale takovym
zptisobem, aby se snizilo mnozstvi pracovnikti a kapitdlu, ale i narocnost na cas
a prostor. Firma téZ vyZzadovala, aby vyrobky dosahly vyrazné lepsi kvality oproti
hromadné vyrobé.

Zatimco v USA byla poptavka po vyrobcich velmi vysoka, v Japonsku tomu tak
zdaleka nebylo. Piesto si firma Toyota dala za cil dohnat USA. Aby toho byla schopna,

musela odstranit veSkeré zdroje ztrat a plytvani, ¢imz dala zédklad dneSni podobé §tihlé

vyroby. Zasadnim rozdilem od hromadné vyroby bylo ve firmé Toyota také to, Ze jeden
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pracovnik mohl obsluhovat vice stroji na lince. I tento krok nastinil dal$i cestu vyvoje
Stihlé vyroby.

Toyota postavila svou vyrobu pfedevsim na systému JIT — dodavka pravé vcas
a systému Jidoka, kdy stroj rozlisi vadny vyrobek od dobrého. Kdyz dojde k vyrobé

Spatného vyrobku nebo nastane problém, stroj se sim zastavi nebo alesponi zabrani dalsi

chybé. (Lean company, 2016)

U nas zacal s americkym zptisobem vyroby Tomas Bat’a, ktery piidéloval ve svych
zéavodech d€lnikim denni kol a v piipad¢ jeho nesplnéni jim daval k ndhradé tzv.
ztraty na rezii. Batovy podniky byly rozdéleny na samospravy dilen, které samostatné
nakupovaly a prodavaly suroviny nebo polotovary nésledujicimu pracovisti. Podle toho
jestli byl splnén plan jednotky nebo naopak nebyl, ziskavaly jednotky podil na zisku

nebo musely poskytnout slevu nésledujici dilné.

Mezi hlavni faktory uspéchu Batovych zadvodu patii ale nové a vykonné stroje, které
do vyroby zavadél, ale i vyrobni pasy, které byly tim, co urcovalo tempo vyroby. Bata
poskytoval pracovnikiim bydleni i stravovani v jidelndch a pracovnici mohli vyuzivat
1 poskytované bydleni. To vSe pro to, aby piedeSel fluktuaci. (Vanécek, Sykora,
Prazakova, gtipek, & Kubicek, 2013)

V dnesni dob¢ se systém stihlé vyroby neustéle zlepSuje a jiz neplati, Ze je to pfistup,
ktery je moZné vyuZivat pouze ve vyrobnich podnicich. Vyroba se stile vice
automatizuje, zdkaznici vyzaduji rychlé reakce na své poZadavky a podle toho

spole¢nosti musi také reagovat.

2.2 Principy stihlé vyroby

Hlavnim cilem §tihlé vyroby je dosazeni lepSiho vysledku prostfednictvim
efektivniho vyuZivani mensich mnoZstvi zdroji. Zakladem je eliminace vSech procest,

které neptidavaji hodnotu ¢i dokonce zpusobuji plytvani.

Zavadéni §tihlé vyroby v podniku a jejich metod se odviji podle cilt, které chce
podnik prostiednictvim S§tihlé vyroby dosédhnout. Hlavnim cilem je uspokojeni
zakaznikd, ktefi ale mohou mit rizné pozadavky na kvalitu, na rychlost dodavky, cenu
vyrobkll apod. Na zékladé téchto poZadavku a také zplisobu vyroby firma mize vybrat,
jaké metody budou pro ni vhodné a které se rozhodne uplatnit. (Vanécek, Friebel, &

Stipek, 2010)
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Stihla vyroba je soubor zasad a metod, které maji vést piedevsim k odstranéni ztrat

a plytvani, které nejen zvysuji néklady, ale ani nepiindsi hodnotu pro zakaznika.

Charakterizuji ji pfedevsim nasledujici body:

Snaha odstranit v§echny ztraty

Vybér vhodnych metod a vytvofeni systému, ktery bude mozné neustale

zlepSovat
Zamgéfeni pfedevsim na potfeby a ptani zdkaznika

Zapojeni vSech pracovnikli do neustdlého =zlepSovani (Vanécek, Sykora,

Prazakova, Stipek, & Kubigek, 2013)

Womack a Jones (2003) zmifiuji 5 principt §tihlé vyroby:

1.

Hodnota — specifikovat hodnotu pro zakaznika, jak z pohledu vyrobku, tak

i sluzeb

Hodnotovy tok — zjistit a identifikovat hodnotovy tok pro produkty a sluzby
a snazit se zachovat pouze ty procesy, které piidavaji hodnotu a snazit se zbavit
téch, které hodnotu neptidavaji, nebo dokonce zpusobuji plytvani - Muda.
Vytvoreni toku — vyrobky i sluzby by mély mit plynuly vyrobni tok bez
prerusovani

Systém tahu — produkce vyrobkli a sluzeb by méla byt zavisla na poptavce

zakazniku

Perfektnost — usilovani o perfektnost neustalym odstranovanim ztrat. (Womack
& Jones, 2003)

Nasledujici kapitoly se budou zabyvat nckolika dulezitymi principy, které $tihla

vyroba vyuziva.

2.2.1 Rizeni dodavatelského fetézce

Spolecnosti v dnesni dobé mohou piisobit zaroven jako dodavatelé, ale 1 odbératelé

a to hned v nékolika dodavatelsko- odbératelskych fetézcich. Spolecnosti by proto mély

usilovat o to, aby optimalizovaly své procesy v dodavatelském fetézci a tim také

vytvarely hodnotu pro zakaznika.

Rizeni vztahti s dodavateli je vétSinou ve spolecnosti zajiStovano utvarem logistiky.
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Gros (1996) uvadi, ze logistika je posloupnost ¢innosti, které zahrnuji fizeni, pohyb
a skladovani materidlu, polotovari i kone¢nych vyrobkl. Je to sled obchodnich

i fyzickych operaci, které kon¢i dopravenim vyrobku odbérateli. (Gros, 1996)

Logistiku je mozné rozdélit na dva procesy — zhodnocovaci a informacni.
Zhodnocovaci se zabyva ptredevSim podporou vyroby a distribuci, na rozdil od
informacniho procesu, ktery fesi otazky predpovédi poptavky od zakazniki, zpracovava
objednavky a planuje vyrobu a v neposledni fad¢ také planuje potiebu kapacity a zasob.
(Vanécek, 2010)

V mnoha spolec¢nostech je z pohledu logistiky velmi dulezity vybér dodavatelii. Na
vybér dodavatell je proto kladen velky duraz a to nejen z pohledu ceny, ale i kvality.
Jejich kvalita je proto dlouhodobé sledovana a vyhodnocovana a muze tak piinést
dlouhodobou spolupraci nebo partnerstvi. Hodnoceni dodavatelti obnasi vicekriterialni
hodnoceni, pricemz se hodnoti a boduji vlastnosti dodavatelii a pozadavky na dodavky.
Dulezité je hodnotit dodavatele pravidelné a s vysledky je také seznamit. I tento fakt
muze napomdhat pfi vytvareni partnerskych vztahi mezi dodavateli a odbérateli.

(Vanécek, 2008)

Pokud spolecnost mé vice dodavatelskych spolecnosti, je otdzkou, zda bude hodnotit
vSechny, nebo zda si vybere pouze ty, které stoji spolecnost nejvice penéz nebo ty, ktefi
maji nejveétsi vliv na provoz spole¢nosti. V tomto piipad¢ by firma méla vzit v uvahu
nekolik situaci, které by mohly nastat. Naptiklad zastaveni vyroby, pokud by dodavatel
dodal dodavku pozde¢, jaky by to mélo vliv na zakazniky a piijmy firmy nebo jaky
dopad by méla na spolecnost nedostatecnad kvalita nebo zvySeni ceny apod. K vybéru
dodavatelii, které¢ budeme hodnotit lze vyuzit napf. metodu ABC, jejimz zékladem je

Paretovo pravidlo. (Vanécéek, 2010)

Moznou motivaci v fizeni dodavatelil je vyuziti nabidky dlouhodobych vztahti. Tento
trend je vyuzivan napiiklad i v automobilovém primyslu. Vyuzivani strategie win-win
a také systémovy pristup vede odbératele k pfechodu od formalni komunikace k té
systematické, pfi niz si partnefi vyménuji uzitecné informace, ale i osvédcenou praxi.
V souvislosti s timto ohledem by se podnik nemél orientovat jen na feSeni reklamaci
a stiznosti, ale mél by do tohoto fizeni zahrnout orientaci na cely proces, ktery bude

podporovan vSemi ¢lanky dodavatelského fetézce.
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Dalsim pohledem na fizeni vztaht s dodavateli je pohled z hlediska kvality dodavek.

Ta je vétSinou zajiStovana prostiednictvim presnych predpist a norem. (Nenadal, 2006)

K fizeni dodavatelského fetézce je mozné vyuzit n¢kolik pfistupii a metod, jimz se

budou vénovat nasledujici kapitoly.

2.2.2 Systém tahu

Systém tahu je zalozen na ptedpokladu, Ze podnik vyrdbi pouze to, co si pieje
zakaznik. Vyroba je zavisla na poptavce od zakaznika. Teprve v okamziku, kdy
zékaznik posle pozadavek, podnik objednd material a zacne vyrabét. Ale tento princip
plati i ve vyrobnim procesu, kdy pfedchozi ¢lanek vyrabi pouze to, co pozaduje ten
nasledujici. Timto zpisobem dochazi k plynulému propojeni materialového toku,
sniZzeni doby vyroby i snizeni zdsob. (Vanécek, Sykora, Prazakova, gtipek, & Kubicek,

2013)

Tento systém se snazi dodat zakaznikovi vyrobky v pfesném mnozstvi a ¢ase, ktery
si pieje a vyuziva k tomu nékolika pfistupti. Mimo jiné muze vyuzit systém JIT, tok
jednoho kusu a bunkové uspotadani vyroby. Pokud by podnik vyuzil vSechny tyto
pfistupy najednou, uz by téméf nebylo kde zesStihlovat. Firmy ale vétSinou potiebuji

alespon minimalni pojistnou zasobu. (Liker, 2008)

2.2.3 Materialovy tok a zaméreni na zakaznika

VSechny mozZnosti, které mohou byt vyuzity prostfednictvim §tihlé vyroby, mohou
byt k nicemu, pokud podnik nerespektuje pozadavky zakaznika. Kdyz Toyota piestala
dopiedu vyrabét automobily pro neznamé zékazniky a pieSla na systém vyroby na
zakazku, dealefi se stali c¢asti vyrobniho systému, ktefi predavali informace

o pozadavcich konkrétniho zakaznika do vyroby. (Womack, Jones, & Roos, 1990)

Liker (2008) uvadi, ze vytvofeni nepietrzit¢tho toku vsSude, kde je to vhodné, je
dobrym vychozim bodem pro tvorbu §tihlé vyroby. Zkraceni doby, kterou trva preména
materidlu v hotové vyrobky, totiz vede k vyssi kvalite, niz§im nékladim a co nejkratsi
dodaci lhiaté. Tato koncepce toku ovliviiuje 1 zavadéni nastroji Stihlé vyroby, které
ovlivituji naptiklad udrzbu a jakost. Pravé sniZzeni hladiny zé&sob ukazuje na

neefektivnost a problémy, které je tieba aktualné tesit. (Liker, 2008)
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Dvéma nastroji stihlé vyroby, které podporuji plynuly tok v souvislosti s kvalitou
vyrobku, jsou Jidoka a Andon.

Andon slouzi k vizualizaci problému, ale také situace soucasné a planované. Andon
je tabule, kterd dava signal k rychlé reakci — zastaveni vyrobni linky nebo rychlé

napravé problému.

Jidoka pfedstavuje nastaveni strojd, které jsou schopné odhalovat chyby pii vyrobé
a pokud k nim dojde, stroj se zastavi a informuje operatora. Timto zptsobem piedchazi
k dal§im chybnym vyrobkiim, k nimz by mohlo dochéazet pokracujici vyrobou. Jidoka
vyuziva jiz vySe zminény Andon, prostiednictvim kterého miize podavat informaci

operatorovi. (Vanécek, Sykora, Prazdkova, §tipek, & Kubicek, 2013)

Materidlovy tok je vramci podniku zavisly na velikosti podniku, ale 1 zplsobu
vyroby a usporadani pracovisté. Podle toho, jaky zplsob vyroby podnik vyuziva, je
mozné rozli§it hromadnou, sériovou, zakdzkovou, kontinualni a projektovou vyrobu.
Toto zaméteni udava strategii podniku, ale 1 bod rozpojeni. Tim je oznacen takovy bod,
kde se zdkaznick4 objedndvka objevi v dodavatelském fetézci, aby mohl byt vyrobek
dokoncen. Do této Casti se vyroba miize fidit pfedpovédi, ale od bodu rozpojeni je
vyroba zavisla jiz na objedndvce zdkaznika. Podle tohoto kritéria je mozné vyrobu
rozd¢lit na vyrobu na sklad hotovych vyrobkii, montdz vyrobku na zakazku, montaz
dild na objednavku, zahdjeni vyroby az na objednavku a ndkup materialu a vyroba az na

objednavku.

Materidlovy tok je také vyrazn€ ovlivnén uspotfadanim pracovisté. To mlze byt
pevné, procesni, linkové nebo buinkové. (Vanécek, Sykora, Prazdkova, Stipek, &

Kubigek, 2013)

Systém tahu pfedpokladd vyuZzivani toku proti proudu — od poptavky zakaznika

Kk objednavce materialu a linkové nebo bunkové uspotfadani pracoviste.

Ptidanou hodnotu v fetézci vytvaii takové ¢lanky a procesy, které maji urcity tcel,
jsou nezbytné nutné a ptidavaji vyrobku dal$i hodnotu. Pfidana hodnota mutze mit
podobu mista, casu nebo formy. Pfidanou hodnotu mista muize zakaznik vnimat
napiiklad z pohledu dostupnosti vyrobku nebo sluzby, pfidanou hodnotu casu lze
vyjadfit jako dostupnost zbozi pfesné v terminu, ktery zédkaznik pozaduje a piridana
hodnota formy dotvaii vyrobek. Jde naptiklad o lepSi baleni vyrobkidl v optimalnim

mnozstvi, podle predstavy zakaznika. (Vanécek, 2008)
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Ptistup znamend takovy komunikacni kanal, ktery chce zdkaznik vyuzivat. Mlze se
jednat o email nebo pfimo obchod apod. Kompetentnost neboli kvalifikace personélu je
dalezitd z hlediska znalosti problematiky, kterou zakaznik potiebuje feSit. Osoba
komunikujici se zadkaznikem by meéla disponovat dostatenymi znalostmi, aby byla
schopna zakaznikovi poradit. V obchodnim procesu hraje roli piedev§im rychlost,
kterou je podnik schopny reagovat na pozadavky zakaznika. Rychlost je také vétSinou
méfitkem hodnoceni kvality pii hodnoceni vztahu zakaznika. Poslednim prvkem jsou
data neboli obsah. K vytvafeni vztahu se zakaznikem potiebuje podnik znat piesné
informace o zdkaznikovi, ktery bude pozdéji podnik hodnotit. (Rolinek & kolektiv,
2008)

2.2.4 Implementace stihlé vyroby

Metody Stihlé vyroby se casto lisi podle autord. Piehledny je systém spolecnosti

Bosch, ktera vyuziva osm principt, které plati pro kazdé pracovisté ve firme.

V tomto podniku je §tihla vyroba implementovéana prostiednictvim osmi principt, jez
dopliuji urcité néstroje, prostrednictvim kterych dochazi k realizaci cilii a naplilovani
principi. Principy maji vyjadfit soubor pravidel a zdsad pro Stihlou vyrobu.
Prostiednictvim téchto néstroji a principti podnik ptechazi z ptivodni vyroby na vyrobu

Stihlou.
Hlavnich 8 principt §tihlé vyroby:
1. Celkovy proces
2. Vyvarovani se chyb
3. Standardizace
4. Flexibilita
5. Transparentnost
6. Princip tahu
7. Osobni zodpovédnost
8. Neustalé zlepSovani

Kazdy z téchto principli ma své nastroje, jimiz jsou cile §tihlé vyroby napliovany.
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Hlavnim cilem principu celkového procesu je zlepSeni procesu jako celku, jehoz
hlavni soucésti je materidlovy tok. Materidlovy tok by mél byt plynuly a zajistit
zkraceni prubézné doby vyroby. Principu tahu by mél zajistit vyrobu jen takového
mnozstvi, kolik si pfeje zédkaznik a to v pfesném case 1 misté. Vyvarovani se chyb je
prub&znych cast vyroby. Flexibilita je pro zajiSténi rychlé reakce na aktualnich
pozadavkl od zakaznikt, do kterych jsou zapojeny stroje, pracovnici i ostatni zafizeni.
Standardizace je realizovana prostiednictvim zajisténi standardti na vSech pracovistich
a standardy by se meély necustale zlepSovat. Transparentnost se snazi o jasnost
a prehlednost procesi a také o okamzitou rozpoznatelnost odchylky. Neustalé
zlepSovani je zakladem §tihlé vyroby a hlavnim obsahem je neustalé zlepSovani, na
kterém se podili vSichni pracovnici. Lze také shrnout pojmem KAIZEN. Napliovani
Stihlé vyroby je zavislé na pracovnicich a vyzaduje osobni zodpovédnost. Pracovnici by
méli znat své cile a ukoly, aby se mohli podilet na zlepSovéani procesu. K tomu by méli

byt také spravné motivovani. Napliiovani tohoto principu Ccasto patii mezi to

vvvvvv

Kazdy z téchto principti vyuziva urcité nastroje, kterymi je princip napliovan. Patii
mezi né naptiklad Andon, systém Kanban, 5S, JIT, standardizace a dalsi. (Vanécek,
Sykora, Prazékova, Stipek, & Kubicek, 2013)

Kosturiak a Frolik (2006) uvadéji mezi zakladni prvky §tihlé vyroby Kaizen, §tihly
layout, TPM, standardozovanou praci a procesy kvality, kanban a pull systém, tymovou

praci, §tihlé pracovisté a vizualizaci a management toku hodnot. (KoSturiak, Frolik &

kolektiv, 2006)

Pro zadkazniky spole¢nosti, které se bude vénovat prakticka ¢ast prace, je jednim

vvvvvv

2.3 Rizeni kvality

V této kapitole budou uvedeny pfiistupy, které podniky k fizeni kvality vyuzivaji
a kterymi je kvalita ovéfovana ¢i zlepSovéna.
Jakost je povaZovana za vyhodu, kterou miZe podnik oslovit zdkaznika. Kvalita

muze znamenat kvalitu kone¢ného produktu, kterd piindsi uzitek konecnému

zakaznikovi, ale 1 kvalitu sluzeb, které mohou vyrobek doprovazet. Napiiklad jakou
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formou je vyrobek dodédvan, jaky je poskytovany servis, ndvod apod. Neustile se

zvysujici konkurence tla¢i na firmy i ve zlepsovani kvality. (Veber, 2000)

Spolecnosti, které se zamétuji na kvalitu, se orientuji na tii oblasti — totalni
bezvadnost, zvySovani uzitnych parametrii produktii a na stabilitu kvality dodavanych
vyrobkl. Podnik, vyzadujici zajiSténi kvality jeho zédkaznikiim podrobuje vétSinou své
vyrobky vystupni kontrole. Ta mize byt v nékterych piipadech i stoprocentni. Podniky
by se mély zaméfit také na kontrolu u vstupu do procesi a také mezi procesy, zvlasté
tam, kde je vysoké riziko vady. Pokud se podnik rozhodne zlepSit vlastnosti uziti
vyrobku a vyuzit to ke konkuren¢ni vyhodé, nemusi zlepSovat nutné vSechny vlastnosti.
Je tieba se zaméfit na ty, které zdkaznik oceni. Dulezitou oblasti je stabilni kvalita
dodanych produkti. Neékteré spolecnosti, poskytujici zaruku, Ze vSechny vyrobky
V dodavce budou mit stejnou kvalitu, ji mohou zabezpecit jiz zminovanou 100%

kontrolou nebo standardnimi vyrobnimi i kontrolnimi podminkami. (Veber, 2000)

2.3.1 Neustalé zlepSovani

ZlepSovani kvality miize byt zajiStovano drobnymi neustdlymi zménami, nebo

skokem. Podle téchto dvou charakteristik je mozné rozlisit na:
e Reengineering
o Kaizen.

Reengineering je zasadni restrukturalizaci a to i v novych principech a postupech,
jejichz prostfednictvim muize dojit ke zvySeni produktivity i konkurenceschopnosti.
Manazefi by v tomto ptipadé¢ méli opustit své zavedené postupy a zavést Uplné nové.
Reengineering by mél byt rychlym nastrojem ke zvySeni kvality vyrobki nebo i snizeni

nakladt. (Nenadal, Noskievi¢ova, Petiikova , Plura, & ToSenovsky, 2002)

Tato metoda cili na zasadni a vyznamné nastroje, které mohou zlepsit efektivitu
a vykonnost. Odstraniuje staré metody a zavadi kvalitativné lepSi a odlisné postupy.
Zavadi tedy uplné nové systémy a procesy, nikoli Ze by pouze upravoval ty existujici.
Nejedna se tedy o postupné zdokonalovani, ale o zasadni zmény. (Lambert, Stock, &
Ellram, 2000)

Rizeni kvality je také soucasti systému kaizen, ktery se snazi o neustalé zlepSovani.

Rizeni kvality, podle tohoto japonského modelu zahrnuje realizaci politiky a tvorbu
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systému, ktery kvalitu zajisti. Dale sem ftadi standardizaci, vzdélavani pracovnikl

a fizeni naklada. (Imai, 2005)

Kaizen se zaméiuje nikoli na vysledek, ale na proces zlepSovani, prostfednictvim
kterého zlepsSuje vysledky. Jeho usili je také zaméfeno piedevSim na zlepSovani

pracovnikd.

Jednim z prvnich kroki je zavedeni PDCA a SDCA. Tento systém by mél zajistiti
neustalé zlepSovani a také zlepSovani standardti. PDCA neboli Plan, Do, Check, Act
popisuje 4 faze, podle kterych by mél podnik postupovat. Zacina se u faze ,,Planuj®,
kterd by méla stanovit cile a naplanovat cestu K jejich dosazeni. DalS$im krokem je
,Udélej, ktera by méla realizovat naplanovanou cestu. Pokud se podniku podaii i tento
krok, musi zkontrolovat, jestli je postup sprdvny a zda dosahuje planovaného
zdokonaleni. To je néplni tfeti fdze ,,Zkontroluj“. Posledni faze ,,Uskutec¢ni* znamena
zabranit opakovani starych postuptl, zrealizovat naplanované a ovéiené postupy a snazit
se je standardizovat. Tento cyklus kroki by se mél opakovat do nekonecna. Podnik by

vvvvvv

davat prostor zavadénim novych cila.

Aby mohla spolecnost zacit cyklus znova, musi nejprve své soucasné postupy
standardizovat. To je prvnim krokem cyklu SDCA — Standardizuj, Ud¢lej, Zkontroluj,
Uskutecni. To je rozdil mezi cyklem PDCA a SDCA. PDCA se snazi o zdokonalovani,

zatimco SDCA o standardizaci sou¢asnych procesu. (Imai, 2005)

Podle Imai (2005) by mél kaizen vést ke kvalité, poklesu nakladd a poskytnuti
vyrobku zakaznikovi podle jeho prani a to tak, ze podnik nemusi vyrazn¢ investovat ani
zavadét nové technologie. Jedna se koncept QCD. Ten je dan udrzbou, ale také
neustalym zlepSovanim. Aby bylo QCD uspé&$né naplnéno, podnik by mél vyuZivat

standardizace, 5S a odstranéni ztrat muda. (Imai, 2005)

2.3.2 8D Report

8D report je nastrojem pro neustalé zlepSovani. Jedna se o formulaf, ktery ma 8 ¢asti:
e Clenové tymu
e Popis problému

e Okam?zita opatfeni
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e Nalezeni kofenové pficiny

e Volba a zavedeni napravnych opatieni

e Oveéfeni efektivnosti napravnych opatieni

e  Zabranéni opétovnému vyskytu problémui

e Komunikace, podékovani tymu (Bednarova, 2013)

Timto zplisobem se stanovuji a fesi problémy a vady, které se mohou vyskytnout pti
vyrobé produktu. 8D report umoziuje efektivné nalézt feSeni k jejich odstranéni

a zaji$téni, aby K nich jiz vice nedochazelo.

2.3.3 Ishikawtv diagram

v

Tento diagram je diagramem pfiCin a nasledkd, ktery umozituje odhalit skute¢né
pfi¢iny problému a najit optimalni feSeni. Timto diagramem lze shromézdit informace
o procesech a jednoduse je interpretovat na vSech trovnich fizeni. Je pro to vhodny 1 pro
tymovou praci. V podniku ho je mozné vyuzit k analyze variability existujiciho procesu,
pro klasifikaci procesu nebo pro vySetfovani piic¢in. (Nenadal, Noskievicova, Petiikova ,

Plura, & ToSenovsky, 2002)

Tento diagram se vytvaii pomoci brainstormingu, kdy se nejprve nakresli kostra
diagramu a poté se svolaji ucastnici a zvoli moderator. Ugastnikii je vhodné vybrat 5-8
a sezndmit je s problémem nebo ofekavanym vysledkem podle toho, s jakym cilem se
diagram vytvati. Poté probiha vlastni brainstorming, kde se hledaji pfi¢iny do té doby,
dokud ucastnici vSechny své ndvrhy nevycerpaji. VSechny jsou poté zaznamenany do

diagramu. Zavérenym krokem je vyhodnoceni, kdy se nejprve stanovi

zanalyzuji. Zavéreény krok lze realizovat prostiednictvim bodového hodnoceni.

(Nenadal, Noskievicova, Petiikova , Plura, & Tosenovsky, 2002)

vvvvvv

odstrani. Nésleduje sbér dat pro vyhodnoceni vlivu opatieni, provést Paretovu analyzu
a tu poté porovnat s analyzou ptvodni. Pokud jsou vysledky po opattenich lepsi, je
mozné opatfeni standardizovat. (Nenadal, Noskievicova, Petiikova, Plura, &

Tosenovsky, 2008)
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2.3.45S

Tato metoda, kterou je mozné aplikovat jak ve vyrobé, tak v kancelafich, umoziuje
prostiednictvim péti krokt udrzet uklizené a piehledné pracovisté, ale 1 piehled

o opotiebeni a kompletnosti jak nastroji, tak materidlu. (Vanécek, Sykora, Prazédkova,

Stipek, & Kubicek, 2013)

5S je odvozeno z péti japonskych slov — Seiri, Seiton, Seisou, Seiketsu, Shitsuke,
které v ptekladu znamenaji 5 ¢innosti, které¢ by m¢l podnik dodrzovat, aby zlepsil svou

vV

pracovistém. V prekladu znamena

Rozttidit — znamena rozlisit potiebné vyrobky a materidly na pracovisti od téch
nepotiebnych a ty odstranit. Malokdy vyuzivané polozky by se mély Cervené oznacit

a odstranit.

Usporadani — tj. usporadat a oznacit polozky tak, aby mohly byt jednoduse nalezeny.

Kazdé véc by méla mit vyhrazené a oznacené misto.

Procisténi — lesk znamend zajiSténi Cistoty na pracovisti. Zahrnuje pravidelny uklid
a udrzbu pracovisté a zabranéni hromadéni odpadu. Plsobi jako urcitd forma kontroly

a odhaluje nenormalni podminky, které¢ by mohly vést k poskozeni vybaveni.

Standardizace — tento ¢tvrty krok slouzi pifedevsim k udrZeni tii ptedchozich pilifa.
Pokud podnik jiz néjaky cas udrzuje tfi piedchozi kroky, mél by je standardizovat.
Vytvoteni pravidel a postupti pomize k udrZeni pfedchozich 3S na pracovisti.

UdrZeni — poslednim pilifem je zachovani a prohlubovéni 5S a zautomatizovat tyto
kroky, které by mél dodrzovat cely tym zaméstnanci. Tyto kroky by se mély

propagovat a implementovat pfedevS§im ze strany manazerd. Tato technika je tymové

zaméfena na neustalé zlepSovani. (Liker, 2008)

2.3.5 Odstranéni vS§ech ztrat muda- 7 druha plytvani

Stihla vyroba by méla eliminovat zbyte¢né procesy, které nepiidavaji hodnotu nebo
dokonce zptisobuji plytvani. VSechny procesy v podniku by mély piispivat ke

zvySovani hodnoty pro zédkaznika.
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Muda je slovo v japonsting, které predstavuje ¢innost nepiidavajici hodnotu. Taichi
Ohno byl prvnim ¢lovékem, ktery si uvédomil vliv plytvani a rozdélil ho do sedmi

skupin:
1. Plytvani vlivem nadprodukce
2. Plytvani vliven zasob
3. Plytvéni prostiednictvim oprav a zmetka
4. Plytvani prostfednictvim zbytecnych pohybu
5. Plytvani pti zpracovani
6. Plytvani pfi cekani
7. Plytvani v dopravé (Imai, 2005)

Nékteti autofi k témto sedmi ptidavaji jesté nevyuZitou tvotivost zaméstnanct, kterd
vznikd v disledkem nezajmu vedeni o zaméstnance. Pokud jim nenaslouchaji, nemohou
poznat nové napady a pfilezitosti ke zlepSeni, ani nemusi vyuzivat vSechny dovednosti

zamé&stnancu. (Liker, 2008)

Muda nadprodukce mize vznikat, pokud ma spolecnost strach z vyroby zmetki,
poruchy stroje nebo nedostatku pracovni sily, Ze radéji vyrobi vic, nez je potieba. Proto
dochazi kplytvani nejen materidlem a lidskymi zdroji, ale i kapacitou stroje
a skladovacimi prostory. Navic podle principu JIT je naskok pred planem jesté horsi,
neZ by bylo zaostavani. Dalsi nevyhodou je také to, zZe diky tomuto systému plytvani
firma nemusi vidét nékteré zndmky problémi, jeZ by mohly byt zdkladem aktivit

kaizen.

Muda zasob vyjadiuje plytvani, které vzniké zasobami na sklad¢, na které je potteba
vyuziti pracovnikli na obsluhu, skladovacich prostor a mechanizace, zatimco tyto
zasoby nevytvaii Zadnou hodnotu. ZvySena potieba zasob také mlze zakryvat problém,
ktery by vyzadoval jina feSeni. Pokud podnik vyrabi na sklad, nemuize identifikovat
problémy, které jsou mozné odhalit naptiklad vyuZivanim systému JIT, kdy by podnik

m¢él zacit vyuzivat kaizen.

Plytvani vlivem oprav a zmetkli mize podniku vytvofit zna¢né ndklady navic.
Oprava Spatnych vyrobki nebo jejich uplné vyhozeni znamena zdroje, Cas, ale 1 praci

navic. DneSni, v mnoha podnicich, velmi automatizovand vyroba muiZe navic tuto
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situaci jest¢ zhorsit, nebot’ rychlé stroje jsou schopny vytvofit mnoho vadnych vyrobki
jesté¢ predtim, nez je problém zjistén. Pfedev§im ztohoto divodu jsou u stroju
pracovnici, ktefi stroj obsluhuji, pfestoze by v pfipad¢ bezchybné vyroby nemuseli byt
potieba. Stroje by proto mély byt nastaveny tak, aby byly schopné rozpoznat chybu

a v tom okamziku vyrobu ihned zastavit.

Plytvani pii pohybu vznika piedevsim zbytenymi pohyby pracovniki, které
neptidavaji hodnotu. Tento typ plytvani je ovlivnén predevsim usporadanim pracovisté
a tim, jak jsou pouZivany stroje a pomucky. Podnik by se mél snazit zajistit
zamé&stnanciim co nejjednodussi manipulaci s predméty a nastroji pii préci a také zajistit

k tomu vhodné prostredky.

Plytvani pifi zpracovani je zpisobeno pfedev§im zpiisobem vyroby, uspoifaddnim
pracovisté nebo technologii. Vyrobni procesy by na sebe mély vhodné€ ¢asove navazovat

a k tomu by mé¢lo pfispivat i napfiklad vhodné uspofadani linek.

Muda ¢ekani mize byt vysledkem napiiklad poruchy stroje nebo delsi vyrobni
operaci, kterd probihd na stroji a béhem které pracovnik musi ¢ekat na vyrobek.

Dtvodem mtiZe byt také nedostatek materidlu apod.

Plytvani v dopravé nastdva prevazenim materialu a produkti pomoci dopravnich
past, vysokozdviznych vozikd apod. Tento proces nepiidava hodnotu, ale muze
zpisobit také poniCeni vyrobku nebo strojli. ReSenim je v tomto piipadé piesunout

a zapojit tyto procesy do vyrobni linky. (Imai, 2005)

2.3.6 Lidské zdroje v managementu kvality

Lidské zdroje jsou tim, co vyrazné ovlivituje chod firmy, jejich proces, ale i kvalitu

vyrobkl. Proto by spolecnosti mély dbat o rozvoj pracovniki.

Uloha zaméstnanctl se se stale se automatizujici vyrobou postupné méni. Napady na
zlepSovani by proto nemély pfichazet jen od manazeri, ale i od pracovnikd, ktefi jsou
pracovnim procesim a zakazniklim nejbliZze. Tento pfistup ale Casto vyzaduje nové
piistupy k pracovnikim, jejich informovanost a moZnou rekvalifikaci. VétSina podnikt
sleduje ptedevsim spokojenost zaméstnanct, udrZzeni zaméstnancti a jejich produktivitu.
K tomu, aby pracovnici mohli poskytovat lepsi vykony, by méli byt vyskoleni, ale

spole¢nost by méla dbat i na jejich rozvoj. (Bednatrova, 2013)

23



Spolec¢nosti Casto pro kvalitu a efektivnost vyuzivaji nejen jednotlivce, ale utvari také
tymy a malé skupiny, ktefi se spolecné vénuji urcitym tkolim. Vyuzivaji dovednosti
a schopnosti vSech pracovniki, ktefi snaze dohromady hledaji lepsi feSeni. Tym je
vétsSinou ukolové nebo cilové orientovan a sklada se ze vzajemné se doplnujicich
odbornikt. Funguje na zaklad¢ dobrovolné spoluprace, divéte a ¢lenové jsou vzajemné
rovnopravni. Clenové by méli sdilet spoleéné cile a vzajemné se doplitovat v aktivitach.

(Nenadal, Noskievicova, Petiikova, Plura, & Tosenovsky, 2008)

2.3.7 Six Sigma

Six Sigma je metoda pro zlepSovani, zamétujici se na predchazeni neshodam, snazi se
o zkraceni doby vyroby, ale i niz§i naklady. Do této metody by mélo byt zahrnuto

1 vrcholové vedeni, od kterého je metoda zavadéna na nizsi linie. (Bednafova, 2013)

Tato metoda je vyuzivdna pfedev§im v podnicich s hromadnou vyrobou, kde slouzi
jako statisticka metoda pro hodnoceni kvality. Hodnoty sigma znaci pravdépodobnost
vyskytu neshody. Podle stanoveni horniho a dolniho toleran¢niho limitu, ktery je dan
pfimo vyrobcem nebo odbératelem lze hodnotit, zda je kolisani odchylek jeste
ptijatelné. Kolisdni mezi hornim a dolnim tolerancnim limitem znazorfiuje nésledujici

obrazek. (Van&&ek, Sykora, Prazakova, Stipek, & Kubi¢ek, 2013)

Obrdazek 1: Prijatelné kolisani v ramci tolerancniho limitu

LTL UTL

Tolerandni limit

E;mpamuq[ MR A [ AT et | RS | SRR P AU ot [ ARt Mm]
198 200 202 204 206 208 210 21 214

Zdroj: Vanédek, Sykora, Prazakova, Stipek, & Kubiéek, 2013
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Kvalitu vyrobkli je mozné sledovat také podle indexu pfijatelnosti Cpk. Pokud ma
tento index hodnotu vétsi nez 1, proces je ptijatelny. Pokud je ale Cpk rovno 1 a méné,

proces je nepfijatelny. (Vané&ek, Sykora, Prazakova, Stipek, & Kubiéek, 2013)

Ptestoze je tato metoda vyuzivana V podnicich zejména jako statistickd metoda,
Nenadal (2006) uvadi, ze je to kombinace tfi spolecné provazanych piistupti. Prvnim

Z nich je filozofie managementu, déle statistika a tfetim je pétikrokova metoda DMAIC.

Jakékoli neshoda je komplikaci pro dodavatele, ale 1 zdkazniky. TudiZ nizsi naklady
dodavatell jsou pfinosem 1 pro zakazniky, ktefi timto mohou od dodavatele ziskat vyssi
hodnotu. Statistické métfeni a zpracovavani informaci, ziskanych prostiednictvim Six
Sigma by mélo byt systematicky vyuzivano ke snizovani nékladii a tim ke splnéni

strategického cile Six Sigma. (Nenadal, 2006)

Faze zlepSovani v ramci Six Sigma se odvijeji od zkratky DMAIC, ktera znamena
definovat, méfit, analyzovat, zlepSovat a regulovat. Ve fazi definovani se musi stanovit
hlavni cile a také postupy pro zlepSeni. Méfeni by mélo prezkoumat druhy méient,
analyzovat moznosti, kde by mohly nastat chyby v méteni, pfezkoumat, jaké druhy dat
jsou shromazd'ovany a zpusob vyhodnocovani. Fdze analyzy ptevadi praktické
problémy do problémi statistickych a naplni faze zlepSovaci je uprava procesu tak, aby
bylo mozné dosahovat kvality 6 Sigma. Posledni fazi je regulace, kde se monitoruji
procesy, aby se ove¢filo, zda doSlo k odbourani problému. (Nenadal, NoskieviCova,

Pettikova, Plura, & ToSenovsky, 2008)

2.4 Predvyrobni planovani kvality

Rizeni kvality by mélo byt planovano jiz pfed zahajenim vyroby, ale i béhem ni a pfi
vystupnim procesu. K planovani kvality je mozné vyuzit mnoho metod, mezi které patii

i metoda FMEA (Failure Model and Effect Analysis).

FMEA je tymovou analyzou, které pfedstavuje moZnosti vzniku vad. Mozné vady
jsou ohodnoceny a jsou navrZena feSeni ke zlepSeni kvality. Patfi mezi zakladni metody

ohodnoceni vzniku vad. (Plura, 2001)

Tuto analyzu je mozné vytvofit pii navrhu vyrobku nebo pti procesu. FMEA navrhu
vyrobku vyhodnocuje rizika u navrhovaného vyrobku a cilem je odhaleni vSech
nedostatkll jeSté pfedtim, neZ by se navrhovala opatfeni k jejich odstranéni. FMEA

procesu je obvykle provadéna pied zahdjenim nové nebo inovované vyroby nebo pokud
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se zmeénil technologicky postup. VétSinou nésleduje po FMEA navrhu vyrobku
a vyuziva vysledkil této analyzy. V tomto kroku tym rozpracuje proces do dil¢ich
operaci a vyhodnocuje, jaké vady by zde mohly vzniknout, piipadné jak by mohl proces
selhat. (Nenadal, Noskievi¢ova, Petiikova , Plura, & Tosenovsky, 2002)

FMEA je ptfinosem piedevSim pro uvédomeéni si rizik, ale i zvySeni zodpovédnosti
ostatnich pracovnikii za vyrobek. To napomaha komunikaci jednotlivych ttvard. Tato
metoda je vyuzivana zdkazniky, ktefi timto zplisobem ovétuji, zda podnik vyhodnotil
rizika vady a provedl tak vSechno pro to, aby k nim nedoslo. Tento zplsob je vyuzivan
zejména pro nove vyrobky a procesy, ale vyuziti je mozné i pro soucasné produkty. Pti
tvorb¢ metody FMEA je potifeba vyuzit celého tymu, protoze vyuziva znalosti

pracovniki z celé firmy. (Plura, 2001)

Po sestaveni tymu se analyzuji vSechny ptipadné vady, které by na vyrobky béhem
jeho uzivani mohly nastat. Hledaji se i vady, které by mohly nastat za zvlaStnich

podminek, ale i mozné nasledky, které by zptisobené vady mohly piinést.
Hodnoceni vad zohlednuje tfi hlediska:

1. Ocekavany vyskyt vad

2. Vyznam vady

3. Odhalitelnost vady

Tyto hlediska se ohodnoti podle bodové stupnice od 1 do 10. U ocekévaného vyskytu
vady je hodnocena technickda moznost, jak by mohla vada nastat, u vyznamu vady je
hodnocen nejhor$i nasledek vzniku vady a u odhalitelnosti je hodnoceno, jak jsou
ucinné kontrolni postupy, které jsou vyuzivany. Pro kazdou vadu se poté vypocte soucin
bodovych hodnot kritérii, tzv. rizikové &islo, které ukazuje na nejrizikovéjsi mozné
vady. Kt¢m by mél tym navrhnout preventivni opatfeni. (Nenadal, Noskievicova,

Petiikova , Plura, & ToSenovsky, 2002)

2.5 Kvalita ve vyrobé

K fizeni kvality ve vyrobé je mozné vyuzit nékolik pfistupt. Jedna se predevSim
o metody, které jsou zaméiené na sledovani vyrobku béhem procesu a eliminaci vSech

pficin, které by mohly vést ke vzniku vad a neshod.
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2.5.1 Ovérovani shody produktu ve vyrobé

Shoda ve vyrobé je zajiStovana piedev§im kontrolou a zkousenim. Jejimi cili jsou

(Nenadal, Noskievicova, Petiikova, Plura, & Tosenovsky, 2008):
e Objektivni posouzeni mezi shodou pozadavku a skutenosti
e Identifikace odhalené neshody

e Zabranéni pruchodu neshodnému vyrobku do dalSiho procesu zpracovani, ale

I kK odbérateli
e Zajisténi technologické kazné

e (Odhaleni nespravnosti ve vyrobnim procesu, které by mohly vést az k vyrobé

vadnych produktt

e Zpracovani vysledki kontroly k odhaleni pfi¢in vadnych produkti a zajistit

napravu

Vzhledem k tomu, Ze kontrola zvySuje naklady, je nutno se je snaZzit co nejvice
sniZovat. Prvnim zplisobem je snaha zabranit pfichodu vadného materidlu do podniku
a zabranit vyrob¢é neshodnych vyrobkt, napiiklad sebekontrolou. Ta je zajisStovana
piimo obsluhou stroje a vyrobky kontroluje a vyhodnocuje kvalitu. (Nenadal,

Noskievi¢ova, Petiikova, Plura, & ToSenovsky, 2008)

2.5.2 Identifikace a sledovatelnost

Dalsim prostfedkem k zajisténi kvality ve vyrobé je identifikace a sledovatelnost
produktu. Ta je zajiStovana predevsim spravnym oznaCovanim, podle kterého je mozné
dohledat, jak a kdy, poptipadé¢ zceho a kym byl vyrobek zhotoven. Identifikace
vyrobku je zdrojem informaci a poskytuje informace k ptipadné napravé procesu. Mezi
zakladni oznaCovaci prvky patii nazev, ¢islo polozky, Cislo materidlu, oznaceni vykresu

apod.
Mezi hlavni cile identifikace patii:

e Zarazeni pfisluSnosti materidlu, subdodavek, ale 1 jednotlivych dild ke

kone¢nému vyrobku v celém vyrobnim procesu.
e Piedejit zZdmeéné jednotlivych kusi, dild, materidlu.
e Moznost jednoznac¢ného vyjadieni vysledkt kontroly.
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e Moznost efektivniho fizeni neshodnych vyrobki diky vytvofenym podminkam.

e Rychlejsi odhalovani pfi¢in neshod a opatfeni k napravé diky poskytovanym
informacim. Identifikace umoznuje zpétn¢ analyzovat proces a odhalit pfiCiny
neshodnych vyrobki. (Nenadal, Noskievicova, Petiikova, Plura, & ToSenovsky,
2008)

2.6 Kontrola kvality

Kvalita oznacuje takové vlastnosti vyrobktli, informaci, sluzeb, systému 1 lidi, ktefi
jsou schopni plnit pozadavky, jez jsou na né kladeny. Jedna se zaroven o vlastnosti,
které mohou rozdélit vyrobky podobného charakteru a pfidélovat jim hodnotu.

(Nenadal, Noskievi¢ova, Pettikova, Plura, & ToSenovsky, 2008)
Z ¢asového hlediska je mozné kvalitu kontrolovat:
e Na vstupu
e Béhem procesu
e U hotovych vyrobkt

Kontrolovat kvalitu by mél sam podnik, ale podileji se na ni také odbératelé a tieti
strana. To je vétSinou ta spole¢nost, od které ziskal podnik certifikaci podle normy
CSN EN ISO.

Normy CSN EN ISO jsou dnes pro vétsi vyrobni podniky téméf nezbytnosti.
Zékaznici je vyZaduji, protoze poskytuji jasné pozadavky na procesy i kvalitu. Mnoho
spole¢nosti ma také dal$i normy, at’ jiz patii k tém, bez nichz by firma nemohla vyrabét

nebo je vyuzivaji jako prostfedek k vyssi konkurenceschopnosti.

Tyto normy mezindrodni, piredstavujici standardy k posuzovani shody mezi
skute€nym stavem a poZadovanym systémem fizeni kvality. Mezi nejvyuZzivanéj$i patii

normy C:SN EN ISO fady 9000 a 14000. (Bednafové, 2013)

Norma fady 1SO 9000 se zamétuje na tizeni kvality a jeji zabezpecovani. Normy by
mély byt informativnim nastrojem, ktery specifikuje ptistup k zabezpeceni kvality
a slouzit jako kritéria hodnoceni dodavatele jinou stranou, napiiklad odbératelem.
Normy poskytuji také metodiku, ktera urcuje, jaké prvky by v systému kvality nemély
chybét. Mezi nékteré prifezové prvky normy fady ISO 9000 patii systém kvality, fizeni
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zaznami a dokumentt, identifikace a sledovatelnost, interni provérky jakosti a dalsi,

statistické metody dalsi.

Norma CSN EN ISO fady 14000 sleduji piistup k Zivotnimu prostiedi a ekologii.
Podnik, vyuzivajici normu ISO tfady 14000 by mé¢l byt ekologicky orientovany a to
uréenim nékolika aktivit. Ekologickou politiku, planovani, zavedeni, realizaci, kontrolu

a napravna opatieni, ale i pfezkoumani vedenim. (Veber, 2000)

Kontrola kvality je zajistovana ve firm¢ vétSinou audity. Jejich vyznam je uveden
pfimo v normach a nékteré stanovuji i pozadavky na interni audit. Ten by m¢l ovéfit,
zda spolecnost efektivné zavedla a udrzuje systém managementu kvality, zdali splituje
pozadavky mezinarodni normy a zda je v souladu s planovanych usporadanim. Audit je
mozné rozdélit na nékolik typd. Podle toho, kdo audit provadi, se d€li na interni
a externi. Interni audit by mél byt provadén pracovniky z jinych oddélenich spole¢nosti
a jeho zamérem je predevsim kontrola managementu kvality a stavd se zakladem

K prohlaseni o shodg.

Externi audit je provadén bud tfeti stranou, kterou je vétSinou certifikacni
spole¢nost, kterd pro firmu certifikaci zajisti nebo zédkazniky. Zakaznicky audit by mél
napomoci ke zlepsovani dodavatelskych vztaht, ale také k zajisténi kvality pozadavka
zakaznika. Zakaznické audity se zaméfuji na sledovani kontrolnich procesti podniku,
systém managementu kvality a jeho u¢innost, vstupni a vystupni kontrolu, porovnavaji
také systémy fizeni kvality obou podnikii a pomadhaji pfi odstrafiovani problémul
zpusobenych provozni slepotou. Dal§im diivodem provadéni zakaznického auditu je
ziskani informaci o procesu a ¢innostech, které dodavatel pro zédkaznika zpracovava
a také je vyuzivan jako prostiedek ke zlepSeni kvality téchto procesti a ¢innosti. Utelem
auditu tfeti stranou je kontrola shody vyrobkl s normou i kvalita procest. Dulezité je
také hodnoceni systému fizeni kvality a jeho efektivnosti, U¢innosti a funkcnosti.

(Bednatova, 2013)

2.7 Mozny vyvoj do budoucna

S tim jak se rychle vyviji vyroba i technologie a informac¢ni kanaly, nékteré piistupy
a metody, které diive vyborn¢ fungovaly, jiZ dnes fungovat nemusi. Hlavni roli

V dnesnim svété hraje informovanost a schopnost se flexibilng ptizptisobit.
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V dnesnim svété hraje vyraznou ulohu globalizace. Spole¢nosti se snazi snizovat
vyrobni naklady hledanim levngj$i pracovni sily ve svété, ale maji také moznost
propojovat své aktivity se zahrani¢im. Globalizace zaznamenala nejvétsi rozvoj se
zlepsujicimi se komunikacnimi a informa¢nimi technologiemi a wurychlila tak
celosvétovy obchod se zbozim a kapitadlem, fizenim celosvétovych firem, ale i financni
sluzby. Spole¢nostem se objevily 1 nové otazky, na které by si mély odpovédét. Odkud
budou celosvétove ziskavat zdroje, kde mohou ve svéte vyrabét a prodavat své vyrobky
nebo napiiklad jak budou své zbozi distribuovat a jakou zvoli dopravni strategii.

(Vand&ek 2008, Rizeni dodavatelského fetézce)

Svét se velmi rychle rozviji, zemé¢, které diive vyrabély jen jednoduché vyrobky jako
je Cina a Indie, dnes vyrabg&ji obrovska mnozstvi levnych vyrobki, které vyvazi do
celého svéta. Ale vyrdbi se zde uz i nejslozitéjsi zbozi. Velmi rychle se rozvinuly
a urychlily procesy, provadéné prostiednictvim informacénich technologii, ale mnoho
firem nezménilo fizeni, jez by potiebovalo zménu pouzivanych metod. Podniky, které
nereflektuji zménu a nereaguji, to pfivadi do bankrotu. Mezi nimi i starsi spolecnosti,

které nedokézaly odolat tlaku. (Soucek, 2005)

Pfichazi ¢tvrta pramyslova revoluce, Prumysl 4.0. Ten zahrnuje piedevsim
kyberneticko-fyzikalni systémy. V tovarnach tedy chytré stroje pfevezmou nékteré
ulohy, které¢ byly vykondvany lidmi, diky vyuziti robotd a digitalizaci. Podle
predstavitelit Cesko-némecké obchodni a primyslové komory by &tvrta primyslova
revoluce méla propojit cely vyrobni systém a tovarny by se Castecné ftidily samy.
Zakaznické pozadavky by se prostfednictvim internetu pfenesly do vyrobni linky,
automatické sklady by zasilaly objednavky a polotovary s dily, vybavené mikro€ipem,
by samy sdélovaly, jak se maji zpracovat. Tyto zmény tlaci na firmy, aby ptizpisobily
nejen své technologie, ale i fizeni. To s sebou nese 1 velké riziko zaniku, v ptipadé

neptizpusobeni. (Korbel, 2015)

Na vysluni se dostavaji firmy, které¢ dokazi reagovat dostate¢né rychle a pruzné.
Rychlé dodavky tvoii jedno ze zdkladnich kritérii hodnoty pro zdkaznika. Zrychlit
procesy mohou firmy bud’ prostiednictvim zpiisobu, kterym vyrobky kontroluji nebo
provadénim vice procesti najednou. M¢ly by také organizovat své distribucni sité
a samoziejmosti je jiz dnes pouzivani technologii, pfedevSim téch informacnich.

(Soucek, 2005)
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Napiiklad v automobilce Skoda v Mladé Boleslavi jiz vyuZivaji bezobsluzné voziky.
Tyto technologické prvky, které jsou zde k vidéni, samy vi, kde a kolik dili maji
nalozit, kam je pfivést, i do jakého mista na vyrobni lince. V této tovarné vyuzivaji také

roboty a automatizované sklady. (Korbel, 2015)

Dulezitym krokem kuptfedu v modernim svété je také inovativnost. A to nejen CO se
tyCe vyvoje technickych prostiedki, ale i fizeni podniku. Marketing, servis, prode;j,
nakup a spotifeba materidlu a dalsi, vSechny aktivity firmy by se na inovace mély
zamg¢fit. Spolecnosti by meély alespon castecné piedvidat budouci vyvoj a snazit se

pfipravit a u€inné fidit proces zmén. (Soucek, 2005)
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3. Cil a metodika prace

Vlastni ¢ast prace se bude vénovat Spolecnosti ABC, kterda se zabyva vyrobou
komponentti pro automobilovy primysl, spotiebni elektroniku, osvétleni a klimatizaci.
Spolecnost sidli v JihoCeském kraji a ve svém oboru pusobi jiz ptes dvacet let. Hlavni
prioritou je zaméteni na kvalitu, ale také efektivnost vyroby. Pozornost je vénovana také

zivotnimu prostiedi a ekologii.

Prace bude mapovat vyuzivani nastroju §tihlé vyroby a prostfedkd K fizeni kvality,

ktera je pro spolec¢nost stézejni.

3.1 Cil prace
Cilem prace je:

e analyza Cinnosti a procest, jimiz se spolecnost zabyva, se zaméfenim na vyrobni

proces
e navrzeni opatfeni ke zlepSeni.
Cestou k naplnéni téchto cili jsou diléi cile, jimiz jsou:
e analyza dodavatelského fetézce a chodu podniku
e analyza fizeni kvality v podniku

Prace bude analyzovat vyrobni proces jednoho typu vyrobku s cilem nalezeni

problematickych mist a navrZeni feSeni.

3.2 Metodika prace

Pro vlastni ¢ast prace byla vybrana Spolec¢nost ABC, ktera se zabyva vyrobou
lisovanych plechovych komponenti. V této firmé bylo provedeno pozorovani
a naslednd analyza procesl, doplnénd rozhovory s manazery spolecnosti. Pro tuto

problematiku bylo pozorovani a rozhovory k pochopeni procest téméf nezbytné.

Prace bude mapovat piredev§im vyrobni proces v podniku, véetné jeho planovani,
realizace i kontroly. Vzhledem ke skutecnosti, Ze podnik vyrabi piiblizné tfi stovky

ruznych vyrobkd, pro analyzu byl vybran jeden, k némuz bude v praci navrzeno feseni.
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Pribéh jednotlivych krokii:
1. Stanoveni cile préce, jeji metodiky a zpiisobu a metody k dosazeni cile

2. Nastudovani literarnich zdroji, které poskytuji nejen literarni zaklad, ale 1 dalezité

poznatky Kk vlastni analyze procesi

3. Zpracovani literarni reSerse

4. Kontaktovani manazerti Spole¢nosti ABC

5. Vlastni pozorovani procest v podniku a nasledné rozhovory s manazery

6. Zpracovani analyzy, nalezeni problematického mista a navrh feseni
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4. Vlastni prace

Vlastni prace se bude zabyvat spoleCnosti, ktera vyrabi lisované plechové

komponenty. Spole¢nost nechce byt jmenovana, proto bude nazyvana Spole¢nosti ABC.

Spole¢nost ABC se zabyva piedev§im komponenty pro automobilovy pramysl,
castecné pro spotiebni elektroniku a pro vyrobu osvétleni a klimatizaci. Pro
automobilovy primysl vyrdbi napiiklad dily pro montaz navigaci, LCD paneli
v pristrojovych deskdch nebo autoradii. Nekteré dily jsou vyrdbény také pro
automobilové sedacky nebo posilovace fizeni. Z odvétvi elektroniky jsou
nejvyznamnéjsi dily pro elektronické balasty startérti zarivek a komponenty svétel

kuchyniskych spottebict.

Podnik funguje pres dvacet let a ma ro¢ni obrat 300 miliont korun. Ve firm¢ pracuje
200 zaméstnanct, z toho 15 na vedoucich pozicich. Spolecnost také pribézné investuje
do novych zafizeni a stroji. Jiz diive doslo krozsiteni podniku a byla rozsifena
i vyrobni hala, doslo také k investicim do zazemi pro zaméstnance. V souc¢asné dob¢ se
podniku dafi ziskavat nové zakazniky predevsim v oblasti automobilového pramyslu,

kde jeho obrat roste.

4.1 Dodavatelsky retézec

Firma ma vlastni Utvar logistiky. Pracuje zde 14 zamé&stnanct, ktefi maji na starosti
fizeni vztahll v ramci dodavatelského tetézce, logistické planovani, vybér 1 pravidelné
hodnoceni dodavatelli, stanoveni urovné =zakaznickych sluzeb, ale 1 napfiklad
materidlové hospodaistvi, vnitini logistiku, skladovani hotovych vyrobkll a zpétnou

logistiku.

Firma spolupracuje se zahranicnimi partnery v Némecku, kde jsou odbérateli
I dodavateli, v Rakousku, kde jsou piedevsim dodavateli, ale i s jinymi staty — napiiklad

Polskem nebo Koreou. | v budoucnu planuje rozsitovat zahrani¢ni vztahy.

Podnik vyrabi polotovary a vyuziva pfitom systém tahu. Vyroba je jiz od planovani
zéavisla na pozadavcich zdkaznika. Spole¢nost je zapojena ve vice dodavatelskych
fetézcich a nékterymi odbérateli je povazovana za klicovy Clanek. V poslednich tiech
letech nedoslo k Zadnému pieruSeni dodavek od dodavateld, které by vedlo k pferuSeni

vyroby.

34



Spolecnost ABC se neustale snazi o zlepSovani vztaht s dodavateli a vytvareni
dlouhodobéjsi spoluprace, nebot’ ta usnadiiuje organizaci dodavek, ale i vzijemnou

komunikaci, ktera je pro spolupraci velmi diilezita.

4.2 Logisticka struktura v podniku

Strategické logistické ukoly jsou v rezii vedeni podniku, spolecné se samostatnym

logistickym ttvarem.

Formulaci strategickych logistickych ukoli se zabyva vedeni podniku, které
rozhoduje, co se bude vyrabét, pro koho a kam firma bude sméfovat. Naplni vedeni
podniku je také vybér mista pro podnik, vnitini uspotadani logistickych pracovist
a vyznamnych mist materidlového toku, ale taktéz fizeni podoby informacéniho toku.
Informace jsou predavany mezi podnikem a dodavateli i odbérateli predevsim
prostfednictvim emailové komunikace, ale i interniho systému, jenz néktefi zdkaznici

pro fizeni vztahl vyzaduji.

Rizeni vztaht v ramci dodavatelského fetézce i predpovédi poptavky a logistické
planovani ma na starost logisticky utvar, stejné tak jako vybér a hodnoceni dodavateld
a hodnoceni poskytované urovné logistickych sluzeb zédkaznikiim. Dal$i ndplni tohoto
oddéleni jsou reklamace a stanoveni urovné zdkaznickych sluzeb, logisticky audit
a zlepSovani sou€asného stavu. Zabyva se také pfijmem objedndvek a sledovanim jejich
plnéni, materialovym hospodaistvim, vnitropodnikovou dopravou a zasobovanim

1 skladovanim hotovych vyrobkt a expedici.

Logistikou a Zivotnim prostfedim se zabyva manazer pro kontrolu a Zivotni prostfedi,
ktery ma na starost také odpadové hospodatstvi. Nakladni dopravu mezi odbérateli a
dodavateli zajiStuje firma prostfednictvim outsourcingu a dopravni vykony se sleduji

celkové ve finan¢nich ukazatelich.

4.3 Materialovy tok

Prvnim krokem pii planovani vyroby je dodéni vzorku od zékaznika a jeho
pozadavky na vyrobek. Nasledujici kroky vedou ke kalkulaci ceny, kterd by méla byt
Z pohledu odbératele co nejnizsi, ale musi zahrnovat pozadavky zdkaznika. Uz v této
fazi se planuje, jak bude vyrobek vyroben, jakymi procesy a v kolika krocich. Podle

toho je urceno, jaka bude finan¢ni naro¢nost a konecna cena pro zdkaznika. Dllezitou
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ulohu hraje také cas, za ktery je podnik schopny vyrobky dodat. Pfestoze podnik
potiebuje na vyrobu urcity c¢as, snaha vyhovét zdkaznikovi je na prvnim miste.
Spolec¢nost je schopna standardni vyrobni c¢as vyrazné zkratit, pokud se jedna

o vyznamnou zakazku pro odbératele.

Podle pozadavkl zdkaznika se odviji veSkeré kroky pifi planovani, ale i samotné
vyrobé 1 baleni vyrobktl. Spolecnost se snazi vyhovét zdkazniklim v Case, ktery vyzaduji
pro dodani vyrobki, ale téméf nutnosti je dodani v pozadovaném baleni a mnozstvi na

uréené misto dodani.

Pokud se podnik se zdkaznikem dohodne na zakazce, dal$im krokem je zajisténi
materialu, ale také formy, kterd je potfebna pro vyrobu. S jeji vyrobou se podnik obraci
na své dodavatele, ktefi formu vyrobi. V ptipadé, ze se jedna o vyrobek, ktery byl jiz
pro odbératele vyrabén, podnik ma formu ve skladu a poptavat ji nemusi. Cely proces se

proto urychli.

Podnik vyrabi pfevazné polotovary. Jejich vyroba zahrnuje lisovani plechu, ptipadné
jeho lakovani, odmastovani a sitotisk. Spole¢nost vyrabi na zakazku, podle pozadavkt

zakazniki, mé procesni uspotfaddani pracovisté a vyroba je sériova.

4.3.1 Dodavatelé a odbératelé

Rizeni vztahti se zakazniky a dodavateli je pro spole¢nost, ktera je soudasti
dodavatelského fetézce velmi dillezité. Spolecnost ma ptiblizné 30 zakaznikl a vyrabi
okolo 300 typli vyrobkl. U mnoha zékaznikii si Spolecnost drZi status strategického
dodavatele a okruh téchto zakaznikli se snaZi rozSifovat. Tento status je vyhodny

Z hlediska lepsi a dlouhodobé spoluprace.

Vzhledem Kk tomu, Ze je spolecnost jiz zavedena v portfoliu dodavatelti u svych
zakaznikd, jejich spoluprace zacina vétSinou poptavkou zakaznika. Nejvétsi roli hraje
kvalita a cena, kterou je spolecnost schopna poskytnout. Zakaznik posle vzor vyrobku
nebo vykres a ulohou manazZera je vytvofit takovou kalkulaci, ktera bude spliiovat

pozadavky zakaznika, ale bude také finanéné pfijatelnd pro spolecnost 1 zdkaznika.

Spolecnost je schopna dodat vyrobky do dvou mésicti od data objednavky. V tomto
ohledu zaznamenala spolecnost velky vyvoj, nebot’ diive byla spole¢nost schopna dodat
vyrobky ve lhité 4 mésicl. Procesy automatizace vyrobu hodné zrychlily, ale vyrazny

je 1 vliv skute€nosti, Ze témét vSechen vyrobni materidl je moZzné sehnat velmi rychle.
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Otazkou je potom ale cena, za kterou se material da pofidit. Proto ve vétSin€ ptipadi
firma neobjedndva materidl JIT, ale s Casovou rezervou a ve vétSim objemu, nebot’ tyto
faktory snizuji cenu, za kterou je materidl pofizovan. Plechy ale nemohou byt

naskladnény dlouhou dobu dopiedu, aby se neznehodnocovaly.

Za velkou vyhodu povazuje spole¢nost nejen to, zZe dokaze splnit pozadavky
zakaznika v pomérné kratkém case, ale i v poZadovaném mnozstvi a baleni na misto,

kam si zakaznik pteje.

Vztahy s dodavateli se odehravaji celosvétové. Hlavnim tkolem je najit takového
dodavatele, ktery bude schopen vyrobit kvalitni nastroj za pfijatelnou cenu.
Komunikace probiha ptedev§im prostfednictvim emailové komunikace a interniho

systému.

Firma vyrabi pfedev§im na zakézku — vyuziva systém tahu. Jiz planovéani vyroby je
zavislé na zakaznikovi. VétSina materialu je objednavéana podle poptavky zakaznik,
presto Spolecnost potfebuje sklady pro materidl, ktery je objednavan doptedu podle
pfedpovédi poptavky, z divodu niz§i ceny pofizeni. Odbératelé sdéli spolecnosti
pfedbéznou poptavku do budoucna a Spolec¢nost mlze dopfedu nakoupit materidl za

levnéjsi cenu a tim zlevnit celkovy vyrobek pro zakaznika.

Material, ze kterého jsou zakazky odbérateli vyrabény, je objednavan v mnoha
ptipadech ptesné podle pfani zdkaznika. Spolecnost proto nemiiZze ovlivnit jeho vybér.
Dtsledkem ale muize byt niz$i kvalita a horS$i manipulace s materidlem ve vyrob¢.
Nekteré typy materidlu mohou mit také odliSnou objednaci lhltu, béhem které je
schopny dodavatele materidl dopravit. I tato skute¢nost celkové ovlivituje dobu vyroby,
ale i cenu vyrobku. Podle toho, jak dlouho doptedu zdkaznik popta vyrobek, tim ma

spole¢nost moznost ovlivnit doddni materialu na sklad a ovlivnit i cenu.

Na mnozstvi vyrobkll na skladé ma vliv 1 pojistnd zasoba. Tu spole¢nost udrzuje
v urcité vysi, ale ovliviiuji ji 1 zdkaznici. Néktefi zdkaznici pozaduji 1 ¢trnactidenni
zasobu materialu na skladé ve vyrob¢ a firma je nucena této potrebé vyhovét. Material,
ktery je zdkazniky objednan, neodebran a ziistane na skladé, jsou pak odbératelé povinni

zaplatit.

Spolecnost stale hledd nové zakazniky a trhy, kam by mohla své vyrobky prodavat.
V soucasné dobé se ji dafi predevsim v oblasti automobilového primyslu, kde ji nékteré

firmy povazuji za strategického dodavatele.
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4.3.2 Skladovani

Spole¢nost mé sklady pro material — vétsSinou plechové kotouce, které pro vyrobu
pouziva, rozpracovan¢ vyrobky, hotové vyrobky i zbozi k expedici. Vyrobky jsou

skladovany bud’ na paletach, v gitterboxech nebo v krabicich, podle piani zakaznika.

Délka skladovani hotovych vyrobka zalezi na odbérateli a domluvé s podnikem.
Nékteti zakaznici odebiraji vyrobky jedenkrat za dva tydny, jini vicekrat. Nejvétsim
zékaznikiim je vétSinou objednavka dorucena jakmile dojde k jejimu vyhotoveni,

vzhledem k tomu, Ze nékteré objednavky maji byt dodany co nejdiive.

4.3.3 Doprava

Firma nema vlastni prostfedky pro nakladni dopravu, a proto vSechno zajistuje
externé — outsourcingem. Dopravni néklady jsou sledovany celkové ve finanénich

ukazatelich.

Dopravce je vybiran prostfednictvim vybérového fizeni, ale i v této oblasti ma

podnik jiz své osvédcené dopravce, se kterymi rad spolupracuje.

Zpisob dopravy hotovych vyrobkil zélezi na zékaznikovi, vétSinou vSak probiha
podle pravidel dolozky Incoterms Ex Works nebo DAP. Incoterms Ex Works — ze
zavodu, je dolozka, ktera tika, ze rizika spojend s dodavkou zbozi ptrechazeji na
kupujiciho v zdvodu dodavatele. Podle této dolozky je vétSinou nakupovan i material do
vyroby. Dolozka DAP znamena, ze zbozi je kupujicimu piedano ve vozidle na

sjednaném misté dodani. Do této chvile nese veSkera rizika prodavajici.

4.3.4 Zpétna logistika

Do zpétné logistiky patii predev§im odpadové hospodaistvi — recyklace zbytki
materialu, dale reklamace a opravy. Spolecnost pravidelné vyhodnocuje naklady na
kvalitu (zmetky, opravy, reklamace) a snaZi se tyto ndklady minimalizovat. Pfestoze
Spole¢nost ABC u mnoha zakazniki dosédhla hodnoceni A dodavatel, v nékterych

ptipadech muze dojit k reklamacim.
Pokud k reklamaci dojde, je mozné ji feSit ruznymi zpusoby. Pokud se jedna
o reklamaci materialu, je bud’ vracen zpatky dodavateli, nebo je na odbérateli, zda si

tento material pro vyrobu své zakazky ponecha. Volba je tedy casto pfimo na

zakaznikovi, ktery rozhodne o kvalité¢ materialu.

38



Pokud reklamuje vyrobky zakaznik, 1ze vyuZzit n€kolik moznosti, kterym podnik tyto
situace feSi. Pokud je zbozi natolik znehodnoceno, ze jiz nevyhovuje zaddnym
pozadavkim k vyrob¢, zlstava u zakaznika, kterému podnik posle opravny dainovy

doklad.

Pokud se jedna o urcitou dodavku polotovart, kterd obsahuje zmetky, zakaznik posle
dodavku zpét do podniku k opravé nebo zaméstnanci dodavatele jedou piimo do
podniku zakaznika a tam je zbozi piebrano. Tato mozZnost je nékdy vyuZzivana z pohledu
uspory nakladl, které jsou mensi, nez doprava zakazky do podniku a zpét. Veskeré
reklamace podniku zptisobuji financni néklady, jez se alesponi zptisobem jejich feSeni

snazi minimalizovat.

Firma se také snazi aktivné pfistupovat k problematice zivotniho prostiedi
a odpadového hospodafstvi. V¢tSina zbylého materidlu a odpadu je tfidéna
a recyklovana. Spole¢nost se fidi podle normy CSN EN ISO 14001, kterd nafizuje

dodrzovani piesnych pravidel v nakladani s odpady.

4.4 Rizeni kvality

Na kvalitu je ve firmé kladen nejvétsi diraz, nebot’ je spole¢né s cenou tim, co
zékaznici nejvice vyzaduji. Spole¢nost ma certifikaci na normy CSN EN I1SO 9001, ISO
14001 a ISO TS 16949 : 2009 pro automobilovy prumysl, bez nichZ se podnik dnes jiz

témé&f neobejde.

Norma CSN EN ISO 9001 se zaméfuje piedeviim na kvalitu a zajituje piesny
postup pfi vytvareni, ale 1 zavadéni a zlepSovani managementu kvality. Norma vyZaduje
presnou identifikaci ¢innosti a zajiSténi odpoveédnosti jednotlivych pracovnikd.
Zajistuje také pristupy k udrzbé stroji a jejich urovné a fesi naptiklad 1 vybér
dodavateli. Hlavnim cilem je spokojenost zékaznika a naplnéni jeho poZadavkd.

Spolecnost také vénuje zna¢nou pozornost vztahu k Zivotnimu prostiedi. Investuje do
podnik pouziva ekologické barvy, které jsou feditelné vodou. Soucasti tohoto pfistupu

je také tfidéni odpadu do uréenych nédob, jez je ptisné kontrolovano i béhem auditi.

Tyto a mnohé dal$i pozadavky specifikuje norma CSN EN 14001. Tato norma je
zam¢ifena na zivotni prostfedi a jeho ochranu a podnik by podle ni mél piesné nalézt

moznosti, které¢ by mohly znecisténi zptisobovat a efektivnimi zpisoby se je snazit
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eliminovat. Podnik musi pfesné stanovit postupy, které budou Setfit Zivotni prostiedi

a eliminovat odpady.

Dal$i normou, na kterou méa podnik certifikaci je CSN EN ISO/TS 16949: 2009. Tato
norma je specifikovana pro automobilovy primysl a jeho sériovou vyrobu. Cilem je
zajisténi vysoké kvality sériové vyroby i jednotlivych komponentii pro automobilovy
primysl. Tato norma plati celosvétove pro automobilovy primysl a méla by byt uréitou
zarukou kvality procesti v podniku. Zakladem je norma CSN EN 1SO 9001, ke které
jsou ptidany dalsi pozadavky prave pro toto odvétvi. Podnik by podle normy mél také
vyuzivat certifikované dodavatele a tim pfinaset kvalitu do celého dodavatelského

fetézce.

4.4.1 Predvyrobni planovani kvality

Pii zavadéni nového vyrobku se vychazi z pozadavkll zédkaznika. Ty jsou dodany

dokumentem, ktery obsahuje presna specifika a pozadavky na vyrobek.

Soucasti zavadéni nového vyrobku je také ovérovani Gaussovy kiivky a Cpk. Tyto
limity stanovuje zdkaznik a v automobilovém primyslu jsou tyto limity velmi pfisné.
V ptedvyrobni kontrole se kontroluje 1 materidl, ze kterého se ma vyrabét. Kontroluje se
predevs§im material, ktery je uvadén v internim seznamu. Na tom se opét podili

zakaznik.

Pii zavadéni nového vyrobku se nejprve vyrobi prvnich 30 kust. Na vyrobcich se
zméfi Cpk, vyrobek se zkontroluje, pfeméii a porovna s normami od zakaznika. Pokud

je vyrobek vyhovujici, je podepsan kontrolou a miize zacit sériova vyroba.

4.4.2 Kvalita ve vyrobé

Bé&hem vyroby jsou vyrobky kontrolovany u jednotlivych procest pracovnikem,
ktery ma ukazkovy schvaleny produkt a kritéria, ktera kontroluje. Ty jsou zaznamenana
Vv seznamu, ktery ma pracovnik pfed sebou, vétsinou i s ptedlohou vyrobku, aby véd¢l,
jak ma bezchybny vyrobek vypadat. Kontrola probiha kazdych 30 minut, ale zalezi na
procesu, ktery pracovnik vykonava. Tato kontrola je u vétSiny procesii dopliovana

pribéznou kontrolou béhem prace.
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Jednou za hodinu je kontrola provadéna také internim kontrolorem, ktery vyrobky
pfeméfuje a posuzuje podle pozadovanych parametri. Pracovnik kontroly tedy

porovnava vybrany vyrobek a vyrobek ovéreny a podepsany.

V piipadé, ze pracovnik objevi vadny vyrobek, je nutné =zastavit proces
a zkontrolovat celou davku, kterd byla do t¢ doby vyrobena. Poté je nutné najit feSeni
problému, kterym mize byt napiiklad zbytek materidlu, ktery zlistal ve stroji nebo

nedostatky materialu.

Nekteti zakaznici pozaduji stoprocentni kontrolu. Jedna se piedevSim o zékazniky
Z automobilového primyslu, ktefi jsou na kvalité zavisli. Pro firmu je to zna¢né zvySeni
nakladu, ale i casové narocnosti. Stoprocentni kontrola znamena zkontrolovat kazdy kus

vyrobku, coz je pro podnik vice ¢asové naro¢né a vyzaduje zapojeni vice pracovniki.

Pokud se k zakaznikovi dostane vadny vyrobek, spole¢nost se snazi najit nejlepsi
zpusob feseni. Moznosti je u zakaznika vyrobky ptebrat nebo dodat bezchybné vyrobky

a $patné nechat zakaznikem poslat zpét do vyrobniho podniku.

Zakaznici v tomto pfipadé také vyzaduji formuldt o FMEA a 8D Reportu, pfipadné
Ishikawa diagram. Pro dal§i vyrobu vyzaduji upravit proporce FMEA podle
charakteristiky, kterou pozaduji, aby se divody vzniku chyby v budoucnu neopakovaly.
Pokud dojde k dodavce, obsahujici vadné vyrobky, zakaznik pozaduje upraveni hodnoty
rizika u metody FMEA.

Zakaznici vyzaduji také 8D report, pro ktery méa spolecnost vytvofeny vlastni
materidl, ale ne vzdy ho mize vyuzit. Zakaznici maji Casto vytvoreny sviyj vlastni, ktery
je nutné vlozit pfimo do zdkaznikova systému. Z toho je patrné, ze zdkaznik potiebuje
védet, jak je kvalita ve spolecnosti fizena a jak se spolecnost snazi moznym chybam

predchazet. I proto realizuji pravidelné audity, na které se zaméii nasledujici odstavec.

4.4.3 Zakaznicky audit

Aby si zékaznici, odebirajici vyrobky, ovéfili kvalitu vyrobkli, ale 1 procesu,
kontroluji spolecnost pravidelnymi audity. Zékaznicky audit probiha jednou ro¢né a je
nahlaseny doptedu. Firma odebirajici vyrobky kontroluje ty procesy a vyrobky, které se
pravé na linkach vyrabgji, ale 1 fungovani spolecnosti. Kontrolou prochazeji jednotlivé

procesy, kterymi vyrobky prochazeji, jejich méfeni 1 kontrola. Kontroluji také
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naskladnény material, jeho oznacovani a spravné parametry. Audit ovétfuje také

fungovani podniku a dodrzovani bezpecnosti na pracovisti.

Ucelem dodavatelského auditu je kontrola vyzadovanych parametrti a kvality, ale
kontrola fungovani procesii na pracovisti a jejich bezpecnost. Spolecnost tispésSné prosla

zakaznickymi audity od stavajicich zakaznikd, ale i od téch potencialnich.

4.4.4 Externi audit

Jednou roéné probiha také externi audit od certifikujici spole¢nosti CSN EN 1SO.

Tento audit je velice piisny a dokaze se zaméfit i na ,,maliCkosti*.

Predmétem auditu je kontrola dodrzovani pozadavkl, podle kterych spolecnost
ziskala certifikaci. Kontroluje se bezpecnost prace, nakladani s chemickymi latkami, ale
1 naptiklad tfidéni odpadu. Tyto pozadavky jsou piisn¢ kontrolovany a hrozi vysoké
pokuty. Tento audit byl také Gispésné proveden a nebyly zaznamenany zadné neshody,

pouze doporuceni.

4.4.5 Oznacovani a dohledatelnost

Cely proces vyroby a dodavky je sledovan a dobfe oznaCovan, aby bylo mozné
Vv jakémkoli okamziku dohledat, z jakého je vyrobek materidlu, kdy byl dodan a jakym
pracovnikem byl vyroben a zkontrolovan. Proto kdyz dojde k reklamaci od zakaznika,
podnik vi, v jaké sérii byl vyrobek vyroben, z jaké dodavky materidlu a jakymi procesy

prochazel.

Piesné oznacovani umoziuje nejen nalezeni mozné piic¢iny neshody, ale také urceni
odpovédnosti za ni. Diky oznacovani vyrobkll a materidlu podnik také vi, jaky
pracovnik na jednotlivych procesech vyrobku pracoval a kdo je za vady odpovédny.
Toho miize Spole¢nost ABC vyuZit v motivaci zaméstnancl. Zameéstnanci jsou
pravidelné hodnoceni a odméfovani, ale i Skoleni. Skoleni se tyka piedeviim
upozornéni na nejastéj$i vady a chyby a vysvétleni, pro¢ knim dochazi. Diky
upozornéni na posledni vady, nebo naopak na to co se dafi ¢i na co si dat pozor se vady

neopakuji a nedochézi ke stejnym problémtim kviili opakovani.
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4.5 Analyza procesu jednoho typu vyrobku

Jako priklad bude uveden vyrobek, jehoz hlavnim procesem je lisovani plechu.
Zakaznik u tohoto vyrobku vyZaduje stoprocentni kontrolu 1 uréitou formu baleni. Tento
vyrobek patii mezi standardni vyrobky, které Spole¢nost ABC vyrabi pomérné casto.
Jedna se o lisovany vyrobek do néaraznikového systému automobilu. Nasledujici

obrazek ukazuje vyrobek v baleni pied stoprocentni kontrolou.

Obrazek 2: Popisovany vyrobek

Zdroj: Interni materialy Spole¢nosti ABC, 2016

U tohoto vyrobku diive nebyla zavedena stoprocentni kontrola, ale divodem jejiho
zavedeni byla reklamace od zakaznika. K tomu se dostaly 2 vadné kusy vyrobku. Tato

reklamace bude uvedena v dalsi podkapitole.
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4.5.1 Planovani vyrobku

Prvnim krokem je zaslani informaci zdkaznikem, kde jsou pfesné informace
o materialu, tvaru a velikosti vyrobku, ale i pozadovaném mnoZzstvi. Dokument
obsahuje také pozadavky na baleni a kontrolu.

V dalsi fazi pracovnik vyrobniho podniku vytvoii vyrobni ptfedpis. Vyrobni ptedpis
davce, presné informace o mnozstvi materialu na jeden kus a piesné informace o baleni
vyrobni davky. Vyrobni piedpis dale obsahuje informace o cCase, potfebném na
prestavbu stroje, dale mnozstvi potfebnych pracovniki na obsluhu stroje a jejich

pomucky pro praci a také informaci, jak je nutné vyrobky kontrolovat.

Dalsim dokumentem je balici ptedpis, kde jsou specifikované pozadavky na baleni

vyrobkd, v€etné mnozstvi kusii v pfepravce a na paleté.

Nez dojde k samotné vyrobé, je nutné vyzkouset i formu, ktera bude pro lisovani na

stroji vyuzivana. I zapis z této zkousky je zaznamenan v dokumentu.

Poslednim dokumentem je zkouska proveditelnosti. Tym kvality musi pro vyrobek
schvalit jeho proveditelnost, potvrdit jeho pozadované vlastnosti, ale i to, zda je mozné
vyrobek vyrobit s pozadovanym Cpk. Cpk je na dilezitych ¢astech vyrobku stanoveno

na 1,6 a u téch méné vyznamnych pak na 1,3.

Dalsi otazkou je otdzka kapacity. Zda ji podnik disponuje a také jestli je schopny
vyrobek vyrobit bez dalSich dodate¢nych nékladii. Pokud se tym shodne na vSech

otazkach, vyrobek je mozné vyrabét.

Nejprve je vyrobeno 30 kusi vyrobku, podle kterych se ovéii, zda Cpk odpovida
pozadované hodnoté. Vyrobek se preméii a porovna s poZadovanymi parametry
zakaznika. V pfipadé¢, Ze je vSe v poradku, vyrobek je schvalen, podepsan a piedan
pracovnikovi ke stroji, kde se vyrobek lisuje. Pracovnik podle néj mlize ovéfovat shodu

a identifikovat viditelné vady.

4.5.2 Popis vyrobku a jeho vyroba

Tento vyrobek se vytvarel lisovanim plechu na stroji. U stroje byl pouze jeden
pracovnik, jehoZ ukolem byla kontrola spravné prace stroje a kontrola vyrobki.

Pracovnik musi vyrobek kontrolovat kazdych 30 minut. Jednou za 30 minut vybere
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jeden vyrobek, ktery porovna se stanovenymi parametry, jeZ ma zapsané v kontrolnim
dokumentu. Vyrobek musi také porovnat S podepsanym, ovéfenym kusem. Jedenkrat za
hodinu vybere jeden z vyrobka pracovnik kontroly, ktery vyrobek piesné zméii a oveii

v meétici kancelari. Nasledujici tabulka shrnuje parametry vyrobku.

Tabulka 1: Parametry vyrobku

Parametry vyrobku

Vyrobni davka za sménu 16 200 ks

Potfeba materidlu na 1 ks 0,129 kg

Potieba materialu na vyrobni davku |2 570 kg

Baleni 8 160 kusl/ paleta

Zdroj: Interni materialy Spole¢nosti ABC, 2016

Béhem jedné smény se na lisu vyrobi 16 200 vyrobkl. Tyto vyrobky jsou volné
vkladany do krabice po 170 kusech a v potiebném mnozstvi potom piredavany
k stoprocentni kontrole. Nasledujici tabulka ukazuje ¢as, potfebny na vyrobu 3000 kust.
To je davka, kterou je pracovnik stoprocentni kontroly schopny zkontrolovat béhem

jedné smény. Casové intervaly jsou zaznamenany v tabulce niZe.

Tabulka 2: Casovy interval vyroby vyrobku

Casovy interval vyroby vyrobku

Pocet vyrobkl za sménu (7,5 hod.) | 16 200 ks

Cas vyroby 1 kusu 1,67 vtetiny

Cas vyroby 3000 kusti 1,4 hodiny

Zdroj: Autor
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Zavedeni a vyroba vybraného vyrobku zahrnuje nékolik krokd:
e Planovani vyroby
e Objednavka materidlu

e ZkuSebni série

e Vyroba

e Kontrola
e Baleni

e Expedice

Planovani vyroby a komunikace se zdkaznikem je zajisStovana technickym utvarem,
ktery zpracuje pozadavky zakaznika. Objedndvku materidlu a jeho dopraveni do
podniku ma4 na starosti Utvar logistiky a zkuSebni série je provedena pracovniky z utvaru
vyroby a fizeni kvality. Vyroba probihd pod dohledem vyrobniho oddéleni, ale za
ptitomnosti oddéleni kvality, jejiz pracovnici vyrobu a vyrobky kontroluji. Kontrola je

prostoupena téméf celym vyrobnim procesem.

Baleni vyrobku a expedice je zajiStovana utvarem logistiky. Spole¢nost ABC nema

zadné své dopravni prostifedky a doprava je proto zajisténa outsourcingem.
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Obrazek 3: Zavedeni a vyroba nového vyrobku

Utwvar pro fizeni

kvality Vyrobni dtwvar Logistika Technicky Utvar

NYoJAA OyaAoU BQOJAA € JUspane7

Zdroj: Autor

47



4.5.3 Vady na vyrobku

Problémem u zakaznika jsou vadné vyrobky. Ty pro firmu pifindSeni dalsi naklady, ale

1 ¢as a nutnost problém fesit.
Zmetky mohou vznikat nékolika zptlisoby:
e vady na materidlu
e lidsky faktor
e vady vznikajici na stroji
e vady pfi expedici

e metody vyroby

Vady na materidlu Spole¢nost nemiiZze ovlivnit, ale méla by zabranit tomu, aby se
vadny materidl dostal do vyroby. To je zajiStovano piedev§im vstupni kontrolou, pii
které je material také fadné oznaCen a ulozen na pfislusné misto. Problémem, ktery
muze nastat v souvislosti s materialem je také Spatna doba dodani, kvili kterém mize
byt narusen casovy harmonogram vyroby nebo Spatné rozméry materidlu. Takovy

materidl se jiz nemiiZze vyuzit a vznikaji prodleni a dals§i néklady.

Vady vznikajici na stroji mohou byt zpisobené Spatnou piipravou stroje, napiiklad
namazanim nebo sefizenim, ale 1 zavadou, ktera se objevi v priibé¢hu vyroby. Nejen to,
ale 1 zdvady na formé, kterd je umisténa ve stroji, mohou zpiisobit vady na vyrobcich.
V téchto ptipadech je nutné co nejdiive odhalit neshody, zastavit stroj a opravit ho tak,

aby jiZ nevznikaly dal§i vadné vyrobky.

Vady pii expedici mohou vznikat §patnou manipulaci s vyrobky pii nakladce nebo
vykladce nebo i Spatnym balenim vyrobka. V tomto ohledu zalezi na zékaznikovi, zda
si preje urcitou formu baleni vyrobku nebo zda je to v kompetenci Spole¢nosti ABC.
Dale také zaleZi, zda se vyrobky piepravuji na zodpovédnost vyrobce nebo zakaznika.
Podle toho také jdou ptipadné néklady za proddvajicim nebo kupujicim. Vyrobky by
mély byt dodany na spravné misto, ale také v pfesném Case. Pokud jedna z podminek

neni splnéna, podnik musi zjistit, kde chyba nastala a jak ji napravit.

Vady vznikajici zpGsobem vyroby a jejich metodami mohou vznikat naptiklad

zajisténim Spatného servisu, ale také Spatnou technologii nebo chybéjici automatizaci.
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Vady zptsobené lidskym faktorem jsou pomérn¢ Casté. Lidé nemuseji mit dostatec¢né
informace pro své tkony, mohou mit nizkou kvalifikaci nebo praci nevénuji takovou
pozornost, kterou jejich prace vyzaduje. Zjisténim tohoto problému ale mize vyzadovat
§irsi feSeni, nez jen napraveni chyb. Ackoli nemusi byt vada zpuisobena pravé z jejich
prace, vzdy se vyzaduje pracovnikova pozornost pro odhaleni chyby a zajisténi jeji
napravy. V soucasné dobé je stile mnoho pracovnich ukoll na zaméstnancich a jejich
schopnostech. M¢la by byt zajiSt€éna dostate¢na informovanost pracovniki, ale
1 motivacni systém, jez by pracovnici mohli vyuZivat, aby jejich pracovni vykon byl

kvalitngjsi.
Obrdazek 4: Ishikawa diagram
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Zdroj: Autor

U tohoto typu vyrobku bylo 129 vadnych kusi, z celkovych 422 851 kusti. Tyto vady
byly zptsobené strojem, ale nebyly odhaleny béhem prubézné kontroly. Vady odhalili

pracovnici, ktefi vyrobky kontrolovali pfi stoprocentni kontrole.
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U téchto vyrobkii dochédzelo k poskozeni urcité malé casti vyrobku, kvuli které

nebylo mozné vyrobek namontovat.
Naklady vznikajici vyrobou vadnych vyrobki:
e naklady na material
e ndaklady na pracovniky
¢ naklady na kontrolu
e naklady na reklamaci

e ztrata divéryhodnosti

Vadné vyrobky prinaseji podniku zbyte¢né naklady, které mohou riist v zavislosti na
mnozstvi vadné produkce. Do nékladi je mozné zahrnout ndklady na material, ktery je
vadnou produkci znehodnocen. Pokud se jednd o malé mnoZstvi vyrobkl, naklady
mohou byt nizké, ale vSe zavisi na mnozstvi vyrobki a jejich spotiebé materidlu na

jeden kus.

Dals$imi naklady jsou naklady na pracovni silu, které mohou tvofit tu nejvétsi cast
nakladt. Témi jsou naklady na mzdy, jez jsou vyplaceny pracovnikiim. Néklady navic
zahrnuji mzdy za Cas, ktery pracovnici kontroluji piedeslé vyrobni davky, pokud dojde
k vyrobé zmetku. Pokud se dostane vadny vyrobek k zakaznikovi, musi podnik platit

vyttidéni dodavky externi firmou.

4.5.4 Stoprocentni kontrola

Stoprocentni kontrola u tohoto vyrobku byla zavedena aZ poté, co se k zédkaznikovi
dostaly 2 vadné kusy. Tomuto zavedeni piedchazela reklamace a napravné opatieni, aby
jiz k podobnému problému nedoslo. Tim se stala jiz zminéna stoprocentni kontrola.

Tento proces zvysuje ¢asovou naro¢nost, ale 1 ndklady na vyrobek.

Na pracovisté stoprocentni kontroly jsou vyrobky piesunuty poté, co je urcité
mnozstvi jiz vyrobeno. Toto mnoZstvi je zévislé na pldnu vyroby a pozadavcich
zékaznika. N¢kdy jsou vyrobky piesouvany po 2000 kusech, v jinych ptipadech se ¢eka

na celou vyrobni davku za sménu, ktera je 16 200 kust.

50



Pracovisté kontroly je vybavené specidlnimi svétly a pracovnici maji k dispozici také
lupu a méfici nastroj. Kazdy kus se dava do formy, do které musi dobife zapadnout
a pokud je v potfadku i podle ostatnich parametrti, mize byt slozen do krabice. Pokud

zapada do ostatnich vyrobki, je to dalsi kontrola, Ze je vyrobek v poradku.

Néklady na tento krok jsou velmi vysoké, ale pfesto nizsi, nez pokud by si zdkaznik
nechal vyrobni davku vytfidit sdm externi firmou. Pokud by se problém opakoval,
odbératelskd firma by zavedla vlastni stoprocentni kontrolu na vSechny dodavky, jejiz
naklady by byly jesté vyssi, nez pokud vyrobky zkontroluje Spole¢nost ABC. Podnik
tim ale také ztraci dobré jméno, coz zjednoduSuje podniku ziskavat nové zakazky.

V ptipad¢, Ze by se problém opakoval, mohla by firma o tuto vyhodu pfijit.

Naklady na stoprocentni kontrolu jsou velmi vysoké. Hlavni naklad je tvofen poétem
hodin, kterym pracovnik vyrobky kontroluje a nasoben 250 K¢&. To je cena, kterou firma
kalkuluje za hodinu prace. Za jednu sménu, 7,5 hodiny, je pracovnik schopny

zkontrolovat pfiblizn¢ 3000 kust.

Béhem jednoho roku bylo vyrobeno 422 851 kust tohoto vyrobku. Na jeho kontrole
se podilelo celkem 18 pracovnikd, kteti objevili 129 zmetkli z vyroby a ty se proto
nedostaly k zakaznikovi. Na tuto praci ma podnik své osvédéené pracovniky, ktefi
disponuji dostatecnou peclivosti a zodpovédnosti, jez tato kontrola vyzaduje. Néaklady,

které tento proces pifinasi, jsou zaznamendny v nasledujici tabulce.

Tabulka 3: Ndklady na stoprocentni kontrolu

Naklady na stoprocentni kontrolu
Cena kontroly za hodinu 250 K¢
Pocet hodin za sménu 7,5
Pocet vyrobkl za sménu 3000
Pocet vyrobku za hodinu 400
Pocet vyrobkl na paleté 8 160
Celkove nédklady na kontrolu 3 000 kust 1 875 K¢
Celkové ndklady na 1 paletu vyrobki 5100 K¢

Zdroj: Autor
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Od doby, kdy Spole¢nost ABC zavedla tuto kontrolu, k zakaznikovi se nedostal
z4dny vadny kus. Toto napravné opatieni tedy bylo ovéfeno a ponechdno pro dalsi

vyrobu tohoto typu vyrobku.

Pokud vyrobky projdou touto kontrolou, jsou jiz sklddany do krabic a na palety podle
prani zakaznika. Skladani vyrobkl do sebe funguje také jako urcitd kontrola. Pokud
vyrobky do sebe zapadaji, jsou V poradku. Pokud vyrobek nelze slozit do sloupce,

pracovnik kontroly pozna, Ze je na vyrobku urcita vada.

Obrazek 5: Baleni vyrobkii po stoprocentni kontrole

Zdroj: Interni materialy Spole¢nosti ABC, 2016
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4.6 Reklamace

Predtim, nez byla zavedena na vyrobek stoprocentni kontrola, k zakaznikovi se
dostaly dva vadné kusy. Nasledn¢ probéhla reklamace, na jejimz zakladé byla kontrola

zavedena.

V ptipad¢ reklamace je vétSinou na volbé zakaznika, zda si necha vyrobky opravit
a dodavku piebrat od dodavatele, nebo zda si je vytfidi sam. Dalsi moznosti je uplna

vymeéna dodavky.

V tomto piipad¢ odbératel zvolil externi firmu, kterou si najal, aby vyrobky ptebrala,
ale na naklady dodavatele. Cena, ktera je uctovana externi firmou za piebrani vyrobkii,
se pohybuje od 350 K¢ za hodinu. To je minimalni hodinova sazba, kterd ale pfi
opakujicim se problému muze byt mnohem vys$si. Piesto jsou ndklady na vytiidéni
vyrobkti o 100 K¢ na hodinu vyss$i, nez kdyby kontrola probihala v podniku, kde byly
vyrobky vyrobeny.

Néklady se také odviji od poctu reklamaci. Pokud se jednd o prvni dodavku
s nalezenou vadou, odbératel nechéd proveétit pouze konkrétni dodavku, ve které vadné
vyrobky nelezl, ptipadné dodavky, které ma na sklad¢ v podobé& pojistné zasoby. Pokud
by se reklamace opakovaly, odbératel miize nafidit externi firmé kontrolu vSech
dodavek, které od dodavatele dostane. A to bez ohledu na to, zda stoprocentni kontrola
v dodavatelském podniku pied expedici probéhla, ¢i nikoli. Naklady na reklamaci
u tohoto vyrobku byly 28 560 K¢&. To je Castka za kontrolu 4 palet, které mél zékaznik

na skladé.

Jaké byly naklady navic, zptisobené reklamaci, pti predpokladu, Ze externi firma
pracuje stejné€ rychle pii kontrole, jako pracovnici Spole¢nosti ABC, ukazuje nasledujici

tabulka.
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Tabulka 4: Ndklady na stoprocentni kontrolu externi firmou

Naklady na stoprocentni kontrolu externi firmou

Cena kontroly za hodinu 350 K¢
Pocet vyrobkll za hodinu 400

Pocet vyrobkl na paleté 8 160
Pocet palet na skladé 4

Pocet vyrobkt na skladé 32 640
Naklady na kontrolu vSech palet z ditvodu reklamace 28 560 K¢

Zdroj: Autor

Tabulka ukazuje, kolik je uctovano externi firmou za hodinu a kolik baleni po 8 160
kusech muselo byt podrobeno kontrole. Tyto 4 baleni tvofila pojistnou zasobu, kterou
mél odbératel na skladé. Celkové néklady tedy byly 28 560 K&. Pokud by byly
porovnany naklady, vynaloZené na stoprocentni kontrolu ve Spole¢nosti ABC a externi
firmou v podniku odbératele, rozdil na jednu paletu by znamenal 2 040 K¢, jak ukazuje

nasledujici tabulka.

Tabulka 5: Porovnani ndkladit na stoprocentni kontrolu v misté vyroby a externi firmou

Porovnani nakladi na stoprocentni kontrolu v misté vyroby a externi firmou
Spolecnost Externi firma Rozdil

Cena kontroly za hodinu | 250 K¢ 350 K¢ 100 K¢

Pocet vyrobkid za sménu

(7,5 hod.) 3000 3000

Pocet vyrobki na paleté 8 160 8 160

Naklady na 1 paletu 5100 K¢ 7 140 K¢ 2 040 K¢

Néklady za sménu 1 875 K¢ 2 625 K¢ 750 K¢

Naklady na vyrobek 0,63 K¢ 0,88 K¢ 0,25 K¢

Naklady na celkovy pocet

vyrobku (422 851 kust) 264 281,88 K& |369 994,63 K¢ 105 712,75 K¢

Zdroj: Autor
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Z tabulky je patrné, ze pokud by vsSechny vyrobky, které byly vyrobeny, byly
zkontrolovany externi firmou, naklady Spole¢nosti ABC by byly pfiblizné
370 000 K¢. Ktomu by mohlo dojit, kdyby Spolecnost dodala zakaznikovi vice
dodavek vadnych vyrobkil. Realné ale k vynalozeni téchto nakladt nedoslo, nebot
Spole¢nost ABC zacala provadét stoprocentni kontrolu a k zakaznikovi se jiz zadny

vadny kus nedostal.

Naklady na kontrolu, vztahujici se k této reklamaci Cinily 28 560 K¢. To je Castka,
kterou Spole¢nost ABC musela vynalozit na kontrolu externi firmou, ale vyrobky touto
kontrolou ptfed expedici neprosly. Pokud by ji podnik provedl, niklady by byly
20 400 K¢ (ndklady na kontrolu 4 palet) a Spolecnost ABC by tak usettila 8 160 K¢.

Zakaznik zaroven vyZzaduje, aby vyrobce zajistil a provéfil, jak k vadam doslo a jak
zajisti jejich napravu. Oddéleni, zodpovédné za fizeni kvality musi tedy v tomto pfipadé
vyplnit formulaf, v némz zdivodni v§echny vady, ke kterym pii vyrob¢ doslo a vysvétli,
jak bude postupovat, aby kvad¢ jiz nedoslo. Tento dokument posila odbératel
a pozaduje informace, jak k vadé dosSlo a jakd konkrétni népravna opatieni podnik

zaved|.
Obsahem tohoto dokumentu je:
e dlvod reklamace a oznaceni vady
e tym, ktery problém fesi
e piedbéznd opatieni
e napravna opatieni

e preventivni opatieni, aby se problém neopakoval

Dtvod reklamace a oznaceni vady ma specifikovat, pro¢ je vyrobek reklamovan a kde
byla vada zjisténa. U této reklamace byla divodem deformace 2 kust vyrobku. Dale je
uveden také tym, ve kterém jsou zastupci obou podnikd, kteti tuto reklamaci zajistuji.
Podnik, ktery vadny vyrobek vyrobil, musi zavést urCitd predbézna opatieni, aby dale
k vadam nedochazelo a stanovit, co bylo hlavni pfic¢innou problému. V tomto piipadé

bylo pifedbéznym opatfenim stoprocentni kontrola externi firmou a to vSech palet, které
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mél zédkaznik na sklad¢. Pricinou této vady byl ulomek zbytku materialu, ktery zistal
V nastroji a zpusobil deformaci. DalSim krokem je zajisténi trvalych néapravnych
opatfeni a také preventivnich opatieni, aby k vadam jiz nedochazelo. Spole¢nost ABC
pro tento vyrobek zavedla stoprocentni kontrolu. Zacal se tedy kontrolovat kazdy kus

tohoto vyrobku, ktery byl vyroben.

4.7 Problematicka mista v podniku a navrhovana reseni

Zhodnoceni problematickych mist se bude tykat pfedevSim procesu vyroby

uvedeného typu vyrobku a k nému budou navrzena feseni.

Spole¢nosti ABC se podafilo vyfesit problém s vadnymi vyrobky u zakaznika
zavedenim stoprocentni kontroly. Od jejiho zavedeni se k zdkaznikovi jiz zddny vadny
vyrobek nedostal. Objevily se ale vysoké naklady na tento proces. Tyto naklady jsou
sice nizsi nez ty, které by vznikly, pokud by se vadné vyrobky dostaly k zdkaznikovi,
ale pfesto by jejich eliminaci doslo k tisporam a vyssi efektivnosti. Prvnim krokem bude
analyza vSech typu plytvani a neefektivnosti, ke kterym v podniku miize dochdzet,

a nasledn¢ budou navrhnuta feseni, ktera by tato plytvani méla eliminovat.

4.7.1 Analyza vSech druht plytvani

Ke zvyseni efektivnosti procesii by mohla napomoci analyza vSech druhli plytvani
a zajisténi vSech procesu, které neptidavaji hodnotu. Ty se mohou objevovat vlivem
nadprodukce, zasob, zmetki, zbyte€nymi pohyby, pii zpracovani nebo pii cekani

a Vv doprave.
Plytvani vlivem nadprodukce

Plytvani vlivem nadprodukce v tomto podniku nevznikd, nebot Spole¢nost ABC

vyrabi jen tolik, kolik si pfeje zdkaznik.
Plytvani vlivem zasob

Plytvani, zpisobené vlivem zasob se zde miize objevit u materidlu, ktery je
objednavan na sklad dopfedu a to predevsim z ditvodu nizsi ceny. Material ale nikdy
nezlstava na skladé¢ tak dlouho, aby dochézelo k jeho znehodnocovani. Nektery
material ma del§i dodaci lhtu, i to je divodem k jeho objedndvani s predstihem. Na
skladé se objevuji také hotové vyrobky, ale to jen po nezbytnou dobu, nez jsou

dopraveny k zakaznikovi. Co zlstava na skladé, jsou formy do stroji na vyrobky, které
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se vyrabély dfive a jest¢ se mohou vyrabét, nebo jsou v podniku uchovany pro ptipad,
ze by bylo potieba vyrobit dalsi kusy, tfeba i z divodu reklamace. Tyto formy by mohly
byt skladovany u zdkaznika, jemuz patii a jez si je objednal, ale pokud by bylo potieba
na téchto formam opét vyrabét, proces by nebyl tak rychly, jak je tomu doposud. Forma
by musela byt znovu pievezena, zkontrolovana a namontovana. Proto je souc¢asné feseni
levnéjsi a efektivnéjsi.
Plytvani vlivem oprav a zmetku

Plytvani prostiednictvim oprav a zmetkil je v podniku jednim z nejvyznamnéjSim.
také Casovou naro¢nost pro zaméstnance. Spolecnost by méla nalézt zpisob, jak vyrobé

zmetkl predchazet. Potom by nebylo nutné hledat feSeni k zajisténi népravy.
Plytvani vlivem zbyte¢nych pohybi

Ke zbyteénym pohybim u nékterych procesi muize dochazet. Naptiklad
u analyzovaného vyrobku dochazi po jeho vyrobé na stroji Kk pfevezeni na jiné
pracovisté, kde je kazdy vyrobek kontrolovan. Pracovist¢ by na sebe méla piimo
navazovat, aby nedochazelo k dalSim zbyte¢nym pohybim a del§imu vynakladanému

Casu.
Plytvani p¥i zpracovani

Pii zpracovani vyrobku ke zbyteCnym ztratdm vétSinou nedochédzi. Vyrobni stroje
jsou pomérné automatizované a nedochazi zde ke zbyte¢nym prostojim ani ke krokim,
které¢ by nezvySovaly hodnotu. Pfesto by vétsi automatizace stroje mohla napomoci ke
zvyseni kvality produkovanych vyrobkil. Stroje 1 material jsou vybirdny a sefizovany
tak, aby mohly vznikat co nejmens$i zbytky a aby také vyroba byla co nejméné

energeticky narocna.
Plytvani vlivem ¢ekani

Neefektivnost pii ¢ekani by bylo mozné nalézt naptiklad pti ¢ekani na setizeni stroje,
které trva ptiblizné dvé hodiny nebo pii ¢ekani na dokonceni davky, aby mohly byt
vyrobky predany ke stoprocentni kontrole. Spolecnost ale vyrdbi mnoho typl vyrobkii,

proto pracovnici mohou byt vyuziti na dal$i probihajici ¢innosti.
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Plytvani v dopravé

V dopravé zadné neefektivni prostoje ani procesy nevznikaji, nebot’ je zajistovana
outsourcingem. Doprava je zajiSténa, kdyz je vyrobeno potfebné mnozstvi vyrobki,

které si zakaznik pteje a také urcity Cas.

4.7.2 Navrhovana reseni

Problémem je zmetkovitost, ke které dochazi pii vyrob& a néasledné stoprocentni
kontrola, pii niz musi byt kontrolovan kazdy kus, aby podnik zamezil dodani vadnych
vyrobktl zakaznikovi. V pfipad€ nutnosti stoprocentni kontroly by také bylo vhodné

premisténi pracovisté blize k vyrob¢, aby mohl byt proces plynuly.

Vada miize vzniknout na stroji pfi vyrobé a nemusi byt obsluhou odhalena. Pokud
obsluha stroje odhali urcity problém pii vyrobé, méla by ihned vyrobu zastavit, ale
ptekontrolovany piesto musi byt vSechny vyrobky, které byly do té doby vyrobeny.
Pokud neni zavada odhalena vcas, dochazi k vyrobé dalSich vadnych vyrobku. Tyto
vyrobky poté putuji ke stoprocentni kontrole, pti které je kontrolovan kazdy kus.
Néklady na kontrolu kvality jsou velmi vysoké a reklamaci se tyto ndklady jesté
navysuji.

Podnik by mél zajistit, aby v situaci, kdy na stroji dojde k vyrobé vadného kusu, byl

stroj co nejdfive zastaven a tim minimalizovéana ztrata, kterd by mohla vzniknout.

V nasledujicich bodech budou navrzena feSeni, ktera by problémy méla eliminovat

nebo napomoci V jejich feseni.

1. Andon a Jidoka

Prvnim navrhovanym feSenim je zavedeni systému Jidoka. Koncept Jidoka oznacuje
ur¢ita opatieni, prostiednictvim kterych je stroj schopny rozpoznat neshodu a upozornit
obsluhu. Ta jiZ nemusi pozorovat chod stroje, ale mize se vénovat jiné efektivnéjsi
¢innosti. Pokud stroj néjakou nesrovnalost objevi, dojde k jeho zastaveni a pracovnik
dostane rychle signal o neshod¢€. Timto zplisobem dochazi k rychlému feSeni problému

a zamezeni vyroby dalSich vadnych kusi.

Jidoka muze byt propojena se systémem Andon, kterym je svételna tabule,

upozoriuyjici na problém. Tento systém zjednoduSuje predavani informaci mezi
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pracovniky a technickou obsluhou, ktera mtize problém rychle fesit. Andon je mozné
vyuzivat prostiednictvim svételnych nebo zvukovych signalt, které predavaji
informace. Napiiklad pokud obsluha stroj zastavi z divodu vyznamného problému nebo

pokud jen obsluha potfebuje pomoc s feSenim urcité nespravnosti.

Pti zavadéni tohoto systému by mély byt vyhodnoceny problémy, ke kterym dochazi
nejCasteji a zjistény jejich nejcastéjsi priciny, které na stroji vznikaji. Poté¢ by mélo byt
navrzeno urcité technické feSeni, které by na problém upozoriiovalo. Dale by se
pracovnici méli dohodnout, jak problém signalizovat, aby byla komunikace co
nejrychlejsi. Pracovnici, kterych se nova opatieni budou tykat, by méli byt seznameni

S postupem a procesem, aby mohl byt ovéien.

Pokud bude vyhovujici, tak tento systém standardizovat. Systém andon a jidoka by

mél byt prvnim krokem, ktery by mél vady eliminovat.

2. Presun pracoviSté kontroly

Kontrolni pracovisté by mélo byt pfesunuto co nejblize k vyrobnimu procesu, aby
vyrobky nemusely byt déle ptevazeny, ale zlstdvaly na mist¢ ke kontrole. Toto
pracovisté vyzaduje urCité podminky a nastroje, proto by mél byt prostor také
uzpuisoben. Na pracovisti jsou specialni svétla, pracovnici maji k dispozici také méfici

nastroje.

Ptesunutim pracovisté by proces ziskal plynulost. V soucasné dobé jsou vyrobky po
vyrobeni volné vkladany do krabice po 170 kusech a nasledné po vyrobeni celé davky
predany na pracovisté¢ kontroly. Pokud by kontrola probihala pifimo vedle vyroby,
vyrobky by se mohly plynule piesouvat. To by pracovnikiim uSetfilo ¢as na premisténi
1 zbyte€nou manipulaci. Pracovisté¢ by mélo mit linkové uspofadani. Vyrobky by mély
plynule pfechazet z jednoho procesu do druhého a nemélo by dochazet k pfemistovani
mezi jednotlivymi procesy. Casové Gispora na jednu paletu vyrobki by tam mohla init

3,7 hodiny.

Efektivnéj$i by mohlo byt také vyuziti pracovnikil, jejichZ ¢innosti by na sebe
navazovaly. Sefizova¢ u stroje by provadél standardni kontrolu, kterou provadi
I V soucasnosti, ale pokud by vadu neodhalil, mohla by vada byt odhalena hned pfi dalsi
operaci. Pokud by vadny vyrobek dosel az ke kontrole a tam byl odhalen, pracovnici

kontroly by mohli okamzité ptedat informaci o vadé pracovnikovi u stroje, ktery by ho
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zastavil. Nemuselo by tak dochézet k vyrobé¢ dal$ich vadnych vyrobki, v ptipad¢, ze by

vada nebyla odhalena sefizovacem ani strojem.

Pokud by bylo pracovisté kontroly pfemisténo, vyzadovalo by najednou vétsi
mnozstvi pracovnikli. Za sménu je vyrobeno 16 200 vyrobki, ale pracovnici jich za
sménu zkontroluji pouze 3000. Na pracovisti by tedy najednou muselo pracovat
6 pracovnikii, aby byli schopni za jednu sménu zkontrolovat stejné mnozstvi vyrobk,

jako je schopen vyrobit stroj.

Tato feSeni by mohla byt G¢inna za ptredpokladu, ze by podnik vyrab¢l pouze tento
typ vyrobku nebo pokud by se stoprocentni kontrola vztahovala pouze na tento typ
vyrobku. Spole¢nost vyrabi piiblizné¢ 300 typt vyrobkl. Pokud by stoprocentni kontrola
byla nutna u vice typi, které by byly vyrabény na jiném stroji, muselo by se toto

pracoviste zavést 1 tam, pfipadné vyrobu s timto pracovistém také propojit.

3. Aktivni ucéast pracovnikii na zlepSovani procesi

Dalsi ptistupy by mély zajistit, aby pracovnici, kteti vyrobky kontroluji, zajistili
vadné v€as a aby byli na svou praci dostatecné specializovani. Toto feSeni miize

vyzadovat vétsi zaméteni na pracovniky, jejich motivaci, ale i celkovy pfistup k praci.

Pracovnici by se méli na zlepSovani procest podilet, nebot kazdy jednotlivy
pracovnik, vykondvajici svou pracovni Ulohu by mohl informovat o tom, co je
nejvetsim problémem v jeho préci a jak by se dal problém feSit. Spolecnd komunikace
by také napomahala k operativnéjSim a rychlejSim feSenim, jez by nemusela byt

vniména z pohledu manazert, ktefi se pfimo na konkrétnim procesu nepodile;ji.

Pracovnikim by neméla chybét motivace a aktudlni informace o procesu. Pokud
dochazi k né¢jakym zméndm, piipadné opatienim ke zlepSeni, méli by byt informovani.
Pracovniklim by mélo byt vysvétleno, pro¢ ke zméndm dochazi, v ¢em budou zmény
pfinosem a jak mohou piispét k procesu zlepSovani. Nedilnou soucasti by méla byt

motivace k tomuto pfistupu zlepSovani.
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5. Zaver

Cilem prace byla analyza ¢innosti a procest, kterymi se zabyva Spolecnost ABC,
nalezeni problematickych mist a navrzeni feSeni k jejich zlepseni. Cestou k dosazeni

cile byla analyzy jednoho typu vyrobku, dodavatelského fetézce a procesu jeho vyroby.

Vlastni Cast se vénovala Spolecnosti ABC, ktera se zabyva vyrobou lisovanych
plechovych komponentti. Obsahem této Casti bylo nejprve piedstaveni spolecnosti,
analyza dodavatelského fetézce a logistické struktury v podniku. Dalsi kapitoly se
vénovaly dodavatelskym a odbératelskym vztahtim, skladovani a dopravé materialu
a zpétné logistice. Znacna Cast byla vénovéana problematice kvality, ktera je pro
Spole¢nost ABC velmi dilezita. Kvalita je fizena jiz béhem ptfedvyrobniho planovani,

b&hem vyroby a kontrolovana pracovniky i zajistovana audity.

Prostfedkem ke zjiSténi problematickych mist byla analyza jednoho typu vyrobku.
Tim byl vyrobek do naraznikového systému automobilu, ktery je v podniku standardné
vyrabén lisovanim plechu. Mezi hlavni procesy patii komunikace se zakaznikem
o vyrobku a nasledné zpracovani zakaznikovych pozadavkd. Nasleduje planovani
vyroby, objednidvka materidlu, vyrobeni zkuSebni série a sériova vyroba. DalSim

krokem je stoprocentni kontrola, baleni vyrobki a expedice.

Problematickym mistem je vyroba vadnych vyrobkd a dodani dvou kust vadného
vyrobku zakaznikovi. Tato skute¢nost vyzadovala dalsi feSeni, kterym byla reklamace
a nasledné zavedeni stoprocentni kontroly. Tento proces je pro Spole¢nost ABC
pomérné nakladny a v ptipad¢, Ze si zdkaznik necha provést kontrolu externi firmou,
naklady jsou jeSté vyssi. Naklady na stoprocentni kontrolu na hodinu jsou 250 K¢
Vv piipad¢, ze kontrolu provadi Spolecnost ABC. Pokud kontrolu provadi externi firma,

naklady na hodinu jsou minimalné 350 K¢.

Nasledkem zavedeni stoprocentni kontroly jiZ nedoSlo k dodani vadného vyrobku
zakaznikovi, ale zvysily se naklady na jednu paletu vyrobkd o 5 100 K¢&. Se zavedenim
kontroly se také zvysila ¢asova naro¢nost vyrobku a potieba lidskych zdroji. Pokud by
stoprocentni kontrola zavedena nebyla a k zdkaznikovi se dostal vadny vyrobek,
naklady by ¢inily 7 140 K¢. Piestoze zavedeni této kontroly zptsobuje vysoké naklady
na tento vyrobek, je zajiSténa kvalita, kterd je pro zdkaznika i vyrobce tim

nejdilezité)Sim.
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Ve vlastni praci proto byla navrzena feSeni, kterd by eliminovala vyrobu vadnych
vyrobkl a snizila néklady na stoprocentni kontrolu. Analyza sedmi druhi plytvani také
odhalila moznost vzniku plytvani prostfednictvim zbytecnych pohybt, které mohou

vznikat pievazenim vyrobkl na pracovisté kontroly.

Ke sniZzeni zmetkovitosti, zlepSeni plynulosti procesu a snizeni nakladii byla
navrzena tfi feSeni. Zavedeni systému Andon a Jidoka, pfesunuti pracovisté¢ kontroly

piimo k procesu vyroby a zapojeni pracovnikl do procesu zlepSovani.

Jidoka piedstavuje opatifeni, kterdA umoziuji stroji odhalit vadu a prostiednictvim
Andonu je zobrazovat, pfipadné na n¢ i zvukoveé upozornit. Tento pfistup by mohl byt
nastrojem pro rychlejsi odhaleni vady. Pfipojeni pracovisté kontroly bylo navrzeno pro
urychleni celého procesu, ziskdni plynulosti a eliminaci zbyte¢nych pohybt. Pracovnici
stoprocentni kontroly by tak nemuseli ¢ekat, az se vyrobi celd davka vyrobku, ale
kontrola by probihala ihned po vyrobeni vyrobku. Pfesunuti pracovisté by také

umoznilo snizit ¢asovou naro¢nost na jednu paletu vyrobkt 0 3,7 hodiny.

Zapojeni pracovniki do feSeni probléml by mélo usnadnit napravu konkrétnich

problémd, se kterymi se pracovnici potykaji a zjednodusit tak jejich feSeni.

Spolecnosti ABC se dafi ziskdvat nové zdkazniky i1 zakdzky v automobilovém
primyslu. Firmé roste obrat a udrzuje si také diky svému pfizpisobeni zdkaznikim
hodnoceni strategického dodavatele a u nékterych podnika také hodnoceni A dodavatel.
Ptesto se podnik snazi neustale inovovat svou vyrobu, stroje i zdzemi, aby byl schopny

snaze konkurovat.

Zda budouci trendy pifinesou podniku moznost ¢i dokonce nutnost ptfizpisobit sviij
provoz novym trendiim technologického pokroku, aby si udrzel konkurenceschopnost,
nebo naopak piesunout svou vyrobu do oblasti s niz8i cenou prace, nelze predvidat.
Budouci vyvoj miZze vyZadovat rychlé reakce na zmény i uzpiisobeni vyroby, kde se
projevuje celosvétovy trend automatizace procest, ale i lidskych zdroji. S rostouci
automatizaci roste poptavka po pracovnicich, ktefi by tyto procesy mohli fidit, a naopak

ubyvé poptavka po méné kvalifikované praci.

Piistupy ke stihlé vyrobé se neustale rozSifuji o nové poznatky a technologické
pokroky, které vyzaduji rychlou reakci. Pokud se bude podnik snazit o neustalé

zlepSovani svych procest, je na dobré cesté pro budouci uspesné fungovani firmy.
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Summary

Application of lean management in company

The goal of the Master’s Thesis is to analyse processes and activities of lean
management, which are used in manufacturing Company ABC and to suggest solutions
for improvement. Master’s Thesis also studies processes of quality, which are very
important for company. Company ABC engage in stamping metal components for

automotive industry, consumer electronics, lighting and air conditioning.

There were found some issues to improve by analysing one type of product. Those
issues could improve with reducing the quantity of rejects and with reducing the costs

of total control. Afterwards, measures to improve were suggested.

One of the suggestion is to introduce Andon and Jidoka system, which could
eliminate quantity of rejects and also find defects earlier. Other suggestion is to move
the workplace of total control right next to the manufacturing area. It could bring more
fluency and reduce time to make the product. The third proposal is the active

participation of employees in improvement proces of manufacturing.

Key words: lean management, production, supply chain management, quality
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