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ANOTACE

Prace se zaméfuje na problematiku systému zadavani poskozenych dilti v automobilce TPCA.
Zabyva se analyzou soucasného systému zaddvani a hledd nova feSeni, ktera by zlepsila

efektivitu souc¢asného stavu.
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TITLE

Scrap and reject system in TPCA

ANNOTATION

The work focuses on the question of scrap and reject system in car manufacturer TPCA. It
also deals with the current scrap and reject input and finds out new solutions to improve

current system.
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UVOD

Je prekvapenim, ze u jednéch z ptednich vyrobct automobild, jako jsou Toyota Motor
Corporation a PSA Groupe, ktefi spolecné provozuji automobilovou tovarnu TPCA, existuje
proces, ktery neni dokonaly. Na druhou stranu, kdyby vSechny procesy vyroby a fizeni téchto
spolecnosti byly dokonalé a nedalo by se nic zlepsSovat, nevznikl by podnét k této diplomové
préci.

Automobilka TPCA je podnik, ktery patii do regionu Kolin. Z tohoto diivodu byl
podnik vybran ke zkoumdni a hledani podnéti pro diplomovou praci. To, ze se TPCA
zavazala pfispivat k rozvoji tohoto regionu, dokazuje mnoho projekti vzeslych z iniciativy
TPCA. Tato automobilova tovarna vyrabi a montuje tfi znacky vozii - Toyota Aygo, Peugeot
108 a Citroén Cl. Podstatna cast, tedy vice nez 90 %, vzniku automobilu funguje na
dodavatelském fetézci soucastek a dili. Je dodavano vice nez 200 druhti komponentt. Toto
velké mnoZstvi dodavanych komponenti znamend mnoho dodavateld a velky diraz na kvalitu
fizeni dodavatelského fetézce. A praveé zde se nachazi namét ke zlepSeni. TPCA se potyka
S problémem fizeni a piredev§im dokumentace poskozenych dili. Navzdory modernich
technologii dnes$ni doby, tento podnik pouziva k dokumentaci poSkozenych dilii papirové
zaznamové archy, které se vypisuji ruéné. Tématem diplomové prace je Systém zadavani
poskozenych dili v TPCA.

Cilem diplomové prace je snizeni narocnosti a zvySeni efektivity procesu zadavani
poskozenych dili. Dalsimi cili bude snizeni nakladti vynalozenych na pofizeni a archivaci
papirovych zdznamovych archil a sniZzeni nakladli vynalozenych na samotny proces zadavani.
Bude snahou tyto cile naplnit v navrhu optimalniho feSeni.

Diplomova prace se zaméii na zakladni pojmy, jako jsou systém, metoda, kvalita
aneshoda sohledem na systém zadavani poskozenych dila v TPCA. Budou uvedeny
a popsany metody fizeni dodavatelského fetézce, naptiklad Just-In-Time nebo Kanban. Bude
nastinéna problematika nosic¢e informaci, tedy carového kod. Podstatnou sloZzkou zadavani
poskozenych dili bude hledisko kvality, a to jak z pohledu produktu, tak i z pohledu procesu,
a management kvality, ktery se vypotadava s procesem neshodnych dilti a hleda napravna
opatfeni. Poskozeny dil, neboli neshoda, bude stézejni bod teoretické casti prace. Budou
uvedeny rizné pohledy definic poSkozeného dilu a jeho druhy. Budou zminény postupy fizeni
neshod ve smyslu zajiStovani kvality. Budou definovdna a jmenovana ndpravnd opatfeni
neshod a bude nastinéna problematika dokumentace tykajici se neshod a ftizeni neshod,

naptiklad Kanban karta.
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Dalsi ¢ast prace bude zamétena na podrobnou analyzu soucasného systému zadavani
poskozenych dili do zaznamovych archti a do internich programt spolecnosti TPCA.
Pro uvedeni do problematiky budou popsdna jednotliva oddéleni TPCA a postupy téchto
oddé€leni a jejich ¢lenti. Oddéleni, ktera jsou zapojena do procesu zadavani, jsou Montazni
hala, Svarovna, Kontrola kvality na montazni hale, Kontrola kvality na svafovné, Rizeni toku
dilt a Finan¢ni a ucetni oddéleni a samostatny objekt Zpracovani a tfidéni odpadu. Po analyze
a zhodnoceni soucasného pracovniho postupu budou nalezeny nedostatky a hrozby
soucasného systému zadavani.

Na zéklad¢ analyzy budou navrzena feSeni, kterd by zefektivnila proces zadavani.
Nové navrhy by mély zkratit dosavadni proces o ukony, které neptindsi hodnotu v procesu
a které zplisobuji plytvani a ztraty. Jedna se o ztraty ¢asového 1 materidlového charakteru.

V neposledni fad¢ budou tyto ndvrhy feSeni zhodnoceny a porovnany mezi sebou, ale
I se soucasnym systémem zadavani poskozenych dili. Navrhy feSeni budou porovnany
z riznych hledisek, napt. z hlediska délky procesu, uspory casu, chybovosti a dalsi.
Pro usnadnéni pii rozhodovani vybéru varianty navrhu budou odhadnuty finan¢éni naklady

na realizaci.
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1 SYSTEM A METODY ZADAVANI POSKOZENYCH DIiLU

V této kapitole budou popsany zdkladni pojmy, jako napfiklad systém a metoda
a jejich konkrétni vyznam pro TPCA. Budou uvedeny metody fizeni dodavatelského fetézce,
napiiklad Just-In-Time nebo Kanban. Dale bude nastinéna problematika identifikace
a problematika ¢arovych kodu, které jsou nositeli informaci o poSkozeném dile. Dal§imi
vyznamnymi Castmi kapitoly budou kvalita a neshoda. Dle odborné literatury je neshoda

oznaceni pro poskozeny dil. V zavéru kapitoly bude zminéna dokumentace neshod.

1.1 Systém

Systém je velmi obecné a Siroké téma. Systém lze definovat z mnoha hledisek,
napiiklad obecné dle ptekladu z anglického system (Dictionary, 2017) je systém skupina nebo
kombinace vzajemné spojenych, vzajemné zavislych nebo se vzajemné ovliviiyjicich prvki
tvoricich souhrnny celek. Toto stanovisko potvrzuje i Cejpek (1998), ktery uvadi, ze systém je
ucelové definovand mnozina prvkl a vazeb mezi nimi, které spolecné urcuji vlastnosti celku.
Také ale popisuje systém z hlediska informacéniho, kde jsou zahrnuti lidé, data, technické
prosttedky a metody. Vazby systému jsou prave data, neboli informace, a prvky systému jsou
mista transformace téchto informaci. To v§e dohromady tvoii usporddany celek, ktery plni
urcitou tlohu.

O pochopeni a definovani systému se jako jeden z prvnich zaslouzil biolog a filosof
Bertalanffy (1969), ktery popisuje systém na principech fungovani pfirody a méni tak pohled
na zkoumani objektd, jevil a procesii z mechanistického na ptistup systémovy.

Vsechny vyse uvedené definice se shoduji v tom, Ze systém je soubor néjakych prvki,
které tvoii celek plnici ur¢itou lohu. Definice informaéniho systému se vSak nejblize dotyka
problematiky zadavani poskozenych dild, kdy prvky jsou lidé a technickymi prostfedky
a jejich vazbami jsou informace a jejich tok.

Cejpek (1998) rozvadi prvky informacéniho systému. Uvadi, ze jimi mohou byt tviirci,
zprostiedkovatelé a uzivatelé informaci. Tviirci maji v systému ulohu tvoftit urcité informace
aty jsou zprostfedkovateli preddny tém, ktefi informace vyuZiji. Toto pojeti prvki
informacniho systému je zjednoduSenym piedstavenim fungovani zadavani poskozenych dila.

Pro tuto praci je vyznamny pojem Toyota Production System, cesky Vyrobni systém
Toyota. Je to systém vyvinuty firmou Toyota, zalozeny na principech odstranovani ztrat
zvanych Muda. Muda zahrnuje naptiklad ¢ekéani, nadvyrobu nebo pravé plytvani pii defektni

vyrobé, jak uvadi Liker (2007).
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1.2 Metody Fizeni dodavatelského retézce a skladové hospodarstvi

Tato podkapitola je tvodem do problematiky zadavani poskozenych dili. Budou
vysvétleny zdkladni pojmy metoda a systém a jejich konkrétni vyznam pro tuto praci
a pro TPCA. Dale budou popsany vybrané metody fizeni dodavatelského fetézce, konkrétné
Just-In-Time, Kanban a Quick Response a bude uvedeno, jaké metody pouziva TPCA.
V zavéru podkapitoly bude popsana identifikace dili a pouziti této identifikace v podobé
¢arovych kodu.

Rizeni dodavatelského fetézce, anglicky Supply Chain Management, je &ast
logistického fetézce, jak uvadi Stisek (2007). Ve své publikaci Stisek (2007) popisuje
logistické fetézce a uvadi, ze tyto fetézce zajistuji pohyb materidll a hmotnych produktii
za podpory fizeni nehmotné stranky logistického fetézce, tedy pienosu informaci. Zadavani
poskozenych dild je pravé tento pifenos informaci, konkrétné¢ pienos informaci
dodavatelského fetézce proti sméru v logistickém fetézci. Stiisek (2007) tvrdi, Ze tento pienos
informaci lze najit v popisu n€kolika metod, napiiklad Just-In-Time nebo Kanban. Zadavaci
dokumentace poskozenych dild patii do aktivnich prostiedkt logistického fetézce. Pernica
(1998) jmenuje tyto aktivni prostfedky logistického fetézce jako nosice informaci. V TPCA je
nosi¢em téchto informaci papirovy zdznamovy arch. Tento zaznamovy arch ma dvé podoby,
podle druhu poskozeného dilu, a je propisovaci, aby bylo umoznéno tvofit kopie zaznamu
a zajistovat tak tok informaci obsazenych v tomto nosic¢i informaci k dal§im prvkim procesu
zadavani poskozenych dili. Podrobné popisuji zaznamenavani poskozenych dild Tomek
a Vavrova (2007). Oznacuji nosice informaci jako evidence zmetkll a fadi tuto problematiku
do oblasti operativni evidence vyroby. Tvrdi, Ze prostfednictvim operativni evidence lze
zajistit data z vyrobniho procesu, a to tak, Ze evidence utvari zpétny tok informaci a podkladi.
Na zakladé téchto podkladil 1ze ziskat informace o:

e pohybu a spotieb¢ materidlu a
e sledovani zmén, odchylek a ztrat.

Tyto aspekty evidence - pohyb, spotfeba a zmény - Tomek a Vavrova (2007) déli dle
¢asu vzniku do dvou skupin podkladi jako:

e soubor informaci pfed vykonem prace, napiiklad vydejka nebo odvadéci
doklad vyrobku a

e soubor informaci béhem vykonu prace, napiiklad zmetkové hlaseni nebo
hlaSeni manka.

Dalsi ¢lenéni evidence uvadi z hlediska pouzité techniky a jsou to:
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e Kklasické doklady,

e vystupy z pocitace na riznych médiich,

e specialni karty, zetony a jiné.

Autofi publikace piimo nesdéluji, ze by se dala evidence rozd¢lit na podobu papirovou

a podobu digitalni, ale vyplyva to z kontextu popisu ¢lenéni evidence dle pouzité techniky.
Tento fakt jest¢ potvrzuje sdéleni, které zni, Ze ,, pouziti informacni techniky umoziiuje
prechod na bezdokladovy zaznam informaci. Tento zaznam miize byt plné automaticky nebo
automatizovany pomoci soustavy zarizeni pro sbér, prenos, popr. predzpracovani dat.

Registrovand data musi byt stejné identifikovatelnd jako pri pouziti dokladi.” (Tomek
a Vavrova, 2007, s. 258)

1.2.1 Metoda

Je tfeba nezaménovat pojem metoda s pojmy metodika a metodologie. VSeobecné
encyklopedie (Mal4 ceskoslovenskd encyklopedie, 1989, Ottova vSeobecnd encyklopedie,
2003, VsSeobecna encyklopedie ve C&tyfech svazcich, 1997) se shoduji v tvrzeni,
ze metodologie je souhrnem metod ur¢it¢ védy a naukou o metodach. Ochrana (2009)
dopliiuje, Ze metodologie je z téchto tii pojml tim nejobecnéjSim a ze predmétem jejiho
zkoumani je studium metod a védeckych postupt. Dale uvadi, ze metodologie je teorii
pfi vybéru vyzkumnych metod a navodem pro pouziti vybranych metod ve védeckém
zkoumani. Také metodologii blize specifikuje a zminuje nejednoznacnost vyznamu, kdy
hovoii o jejich tfech rovindch. Prvni je dle autora rovina obecnd, kdy se jednad o filosofii
a metodologii védy. Druhd rovina je konkrétnéjsi, aplikovand na dany druh védy a treti
rovinou je metodologie jedine¢nosti, pticemz pro vybér metody k postupu prace je klicova
obecna rovina. Vysvétleni pojmu uzavird tvrzenim, ze metodologie je pfinosem pro orientaci
v préci a porozuméni vysledkl vyzkumu.

Metodika je dle VsSeobecné encyklopedie ve Cctyfech svazcich (1997, s. 123)
., teoreticko-praktické schéma urcujici postup provadené odborné cinnosti. Vychdzi
Z védeckého poznani a empirie, presné vymezuje jednotlivé postupy pro vykon dané cinnosti.”
Takto definici popisuje i Mala Ceskoslovenska encyklopedie (1989), pfiCemz ji rozSifuje
0 tvrzeni, Ze¢ metodika je souhrnem navodi ke splnéni urc€itého tukolu, vychazejici
z metodologie pfislusného védniho ¢i aplikovaného oboru. S touto casti definice vsSak
nesouhlasi Ochrana (2009), ktery uvadi, ze metodika do oblasti metodologie nepatii, ze je

pouze postupem k realizaci vyzkumného cile.
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Z obecného hlediska je metoda dle Ochrany (2009) a vSeobecnych encyklopedii (Mala
ceskoslovenska encyklopedie, 1989, Ottova vSeobecna encyklopedie 2003, Vseobecna
encyklopedie ve ctyfech svazcich 1997) postupem k dosazeni stanoveného cile. Mala
Ceskoslovenska encyklopedie (1989) pojem rozebira z nékolika hledisek, oproti ostatnim vyse
uvedenym publikacim, napiiklad z hlediska védy pfi zkouméni pfedmétl, jako souhrn
zpusobu a operaci praktického a teoretického osvojovani skutecnosti, nebo tieba z hlediska
filosofického, kdy se jedna o zptisob reprodukce zkoumaného predmétu v mysleni. Mimo jiné
uvadi védecké metody, jako jsou indukce, dedukce, analyza, syntéza, analogie, experiment
a pozorovani. Ochrana (2009) uvadi navic definici metody v souvislosti s metodologii, jako
vychodisko ke zdivodnéni postupu.

Drahotsky a Rezni¢ek davaji do souvislosti pojmy metoda a systém, Ze , metoda
zahrnuje systém pravidel, ktera urcuji navazujici mozné systémy operaci smérujici od urcitych
vychozich podminek urcitému cili” (2003, s. 131). Dale uvadi, Ze obecnym cilem metody je
posun skutecnosti k lepSimu za pouziti kombinace dvou ¢i vice metod. Predpokladem

uspéchu zmény k lepsimu je ale spravna volba metody. Pfehled metod je v tabulce 1.

Tabulka 1 Ptehled metod reengineeringu fizeni logistickych procest

obecné metody P metody tvlrciho
— - specifické metody .
empirické exaktni mysleni
matematické metody . .
o brainstorming
- , statistické metody R
pozorovani analyza e brainwriting
. . nestatistické metody
analogie indukce . metoda 635
) grafické metody ., ,
dotazniky dedukce iy morfologicka analyza
scénare L .
testy abstrakce o koinciden¢ni matice
. . strom cilt Ry
experiment konkretizace . , model tvirc¢iho
C patentova analyza —_
reflexe historickd metoda o mysleni
vy . o rozhodovani pfi ey ,
merent systemovy pristup Y e podnétova analyza
neurcitosti a nejistoté metoda zpétné vazb
rozhodovaci tabulky p Y

Zdroj: Drahotsky a Reznicek, 2003, s. 134

Z obecnych metod empirickych budou pro tuto praci zvoleny metody pozorovani,
dotazniky a méfeni, a to ke sbéru dat o soucasném stavu procesu. Ke zkoumani stavu bude
dale z obecnych metod empirickych pouZzita analyza, blize analyza globalni, srovnavaci,
hodnotova a kauzalni. Velmi vyuZivanou metodou bude systémovy pfistup, predevSim
V pojeti informa¢niho managementu. Ze specifickych metod budou vyuzity matematické,

statistické, nestatistické a grafické metody.
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1.2.2 Just-In-Time

Just-In-Time uvadi Tomek a Vavrova (2007) jako metodu fizeni dodavatelského
fetézce. Drahotsky a Rezniéek (2003) spolu se Sixtou a Macatem (2005) oznaéuji Just-In-
Time jako logistickou technologii. Vétsina autortt odborné literatury (Drahotsky a Reznicek,
2003, Sixta a Macat, 2005, Ketkovsky, 2009 a dalsi) se shoduji v charakteristice této metody,
Just-In-Time popisuji jako zptuisob dodavani ,,pravé véas”. Lambert a kolektiv autort (2000,
s. 360) tento doslovny piteklad rozvadi, Zze Just-In-Time je zalozen na principu ,,dostat
spravné materialy (vyrobky) na spravné misto ve spravnou dobu”. Sixta a Macat (2005) tuto
dobu uvadi jako nejpozdé€jsi okamzik, nebo jako udrzovéani zasob i jen na nékolik hodin.
Ketrkovsky (2009) uvadi pét zakladnich druht ztrat, které ma Just-In-Time metoda za cil
eliminovat, jsou to ztraty plynouci z:

e nadprodukce,

e (Cekani,

e dopravy,

e udrzovani zasob a

e nekvalitnich vyrobki.

Timto délenim dle druht ztrat se shoduje se Sixtou a Macatem (2005) i napiiklad
s Likerem (2007). Liker (2007) tyto ztraty oznacuje Japonskym vyrazem Muda.

Podnik TPCA je na této filosofii zaloZen a eliminace Muda se fesi ve vSech oblastech
podniku. Pravé diky této koncepci firmy TPCA bylo zjiSténo, Ze soufasné zadavani
posSkozenych dilti vykazuje znaky Muda, které jsou napiiklad zpomalovani toku informaci
I fyzického toku poskozenych dil, zdrZzovani od hlavni naplné prace, plytvani ptirodnich

zdrojii na vyrobu papiru na zaznamové archy a dalsi.

1.2.3 Kanban

Tomek a Véavrova (1998, s. 347) definuji Kanban jako ,, samoridici regulacni okruh
mezi vyrabéjicim a odebirajicim mistem”. Sixta a Macat (2005) popisuji kanban jako
samoregula¢ni systém Fizeni vyroby. Drahotsky a Reznicek (2003) uvadéji, ze logisticky
systém Kanban byl vyvinuty firmou Toyota Motor Company a uvadi jeho anglicky nazev
Toyota Production System. Slovo kanban pochézi z japonStiny a znamena Stitek, jak uvadi
Ketkovsky (2009). VSichni uvedeni autofi se ve vyznamu definice Kanbanu shoduji,
ale pouzivaji rizna nazvoslovi a popisuji, Ze Kanban je systém dodavani dild a materialu
v okamziku potieby vyrobniho procesu. Drahotsky a Rezni¢ek (2003) vysvétluji, ze Kanban

funguje na principu pull. Tomek a Vavrova (1998) tento princip popisuji jako ,,vzit si”
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namisto ,,pfines”. Znamena to, ze odbératelem je dodavateli odeslan prazdny prostiedek
opatieny stitkem a ten zahajuje vyrobu dané davky.

Ze vSech popisu a charakteristik Ize vyvodit, ze Kanban je systém fizeni vyroby plnici
funkci objednavek bez tvorby zasob, ale i forma dokumentace a jeji tok v podobé stitka.

Podnik TPCA pouziva systém fizeni objednavek Kanban. Dokumentace tohoto
systému, tedy Kanban karta hraje vyznamnou roli v systému zadévani poskozenych dilu.
Kanban stitek je soucasti zadavaci dokumentace poskozeného dilu, protoze tento Stitek
obsahuje ¢ast informaci, které jsou vyplhovany do zdznamovych archi o poskozeném dile.
TPCA pouziva e-Kanban, elektronicky Kanban, ktery je obdobou klasického Kanbanu, ale
diky technologii umoznuje ptenos informaci digitalné a tim pfinasi mnoho uspor. E-Kanban
je webova aplikace, ktera poskytuje sdileni informaci v§em ucastnikiim procesu. Kanbanové
karty jsou zachovany, protoze jsou nosi¢i informaci, které jsou skenovany a ihned zobrazeny

na on-line kanbanov¢ tabuli. Piiklad kanbanového stitku je na obrazku 1.

SUPPLIER L T TP MANIFEST NUMBER
FAURECIA AUTOMOTIVE
m TPCA EMA1 05 0458 =00
R259-1 *B105045800588040H010B0001* PART NUMBER
PACK TYPE ‘ 58804-0H010-B0
PART DESCRIPTION
SUPPLIER BARCODE B Tl I
b I DA 1 PANEL SUB-ASSY,
i consoLs ues
| N |

SUPPLIER DATA 3
FJ4E-2/P SooK

3833 DN

Obrazek 1 Ukazka karty Kanban (TPCA, 2019)

Legenda k obrazku:
e supplier = dodavatel
e R259-1 =kod dodavatele
e pack type = typ baleni
e supplier barcode = carovy kod dodavatele
e supplier data = informace dodavatele
e carovy kod nahotfe = obsahuje c¢islo faktury a cislo dilu pro Selfbilling

systétm - to znamend, ze diky sejmuti carového koédu se automaticky
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V operacnim systému nacte Cislo faktury a ¢islo dilu a castka za tuto
polozku je proplacena dodavateli - toto téma je mnohem obsahlejsi, ale
neni piredmétem této prace, proto je zminéno jen okrajove

e D v Cerném ramecku = oznaceni divodu objednavky, v tomto piipad¢ je
diuvodem nizka zasoba, protoZe se jedna o emergency manifest

e (islo pod TPCA népisem = je obdoba carového kodu

e QR koéd = obsahuje cislo kanbanu, adresu, ¢islo manifestu, ID boxu,
dodavatele

e FJAE-2/P = adresa linky na zavoz, umisténi

e C¢islo 3833 = ¢islo kanbanu

¢ manifest number = ¢islo manifestu

e EMA = emergency manifet znamena dodate¢ny manifest k dennimu
manifestu, jednoduse fe¢eno objedndvka ndhradniho dilu nebo dili kvuli
napftiklad poskozeni piivodniho dilu

e part number = ¢islo dilu

e part description = popis dilu

e quantity = mnozstvi

e dock = jakym kursem (vlackem, vysokozdviznym vozikem atd.) bude dil
dopraven wuvnitt TPCA, na hale svafovny jsou k rozfazeni dilu

k jednotlivym vyrobnim usekiim pouzivany specialni vlacky

1.2.4 Quick Response

Quick response, neboli rychla odezva, je dle Drahotského a Rezni¢ka (2003) strategie,
., ktera je kombinaci nekolika taktik zameérenych na zdokonaleni Fizeni zdsob...”. Dale tento
systém, ktery umoziuje zrychleni toku zéasob, popisuji jako vztah mezi vyrobcem,
maloobchodnikem a dodavatelem. Je sledovan prodej konkrétnich poloZek zakaznikiim
a na zéklad¢ téchto informaci vyrobce upozorni dodavatele, aby dodal odpovidajici mnozstvi
zbozi. Tim dochazi k optimalni spotiebé zbozi. Sixta a Macat (2005) se s Drahotskym
a Reznitkem v této charakteristice Quick Response shoduji a dopliiuji popis této technologie
tim, Ze jde v podstaté o uplatnéni principu Just-In-Time, ale Quick Response pravé zahrnuje
i ¢lanek konecného spotiebitele. VSichni uvedeni autofi se opét shoduji v tom, Ze Quick
Response funguje prostiednictvim EDI a &arovych kodii mezi ¢lanky fetézce. Carové kody
budou blize rozebrany v oddile 1.1.6. EDI je zkratka pro Electronic Data Interchange

a v prekladu znamena elektronickd vyména dat.
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TPCA elektronickou vyménu dat pouziva ke komunikaci s dodavateli. Tento systém
umoziuje posilat zpravy, objednavky, faktury a dal$i a nahrazuje tak papirové doklady.
S ne¢kterymi dodavateli TPCA pouziva WEB EDI, ktera je obdobou EDI, ale umoznuje

jednoduché a nenékladné piipojeni pro ty dodavatele, kteifi EDI nevedou.

1.2.5 Identifikace a ¢arovy kod

Dulezitym charakterem produktu ve vyrobnim procesu je identifikace a sledovatelnost.
Norma (CSN EN ISO 9001, 2016) uvadi definici identifikace jako schopnost okamzitého
a jednoznacného rozpoznani produktu. Nenadal (2008) uvadi nazev vyrobku, ¢islo vykresu,
polozku, zakazku a ¢islo materidlu jako zakladni identifika¢ni prvky. Spejchalova (2012b)
jmenuje Stitky, samolepky, listky v bednach a dalsi specificka oznaceni produktu dle
konkrétni spolecnosti jako prostiedky identifikace. K identifikaci produktu se také vaze
dokumentace. Nenadal (2008) tuto dokumentaci pojmenovava jako vyrobné technickou
dokumentaci a vyrobni doklady nebo privodku, vice o dokumentaci v oddile 1.4.4. Také
uvadi, ze identifikace neshod je dilezitym zdrojem informaci o procesu a klicovym bodem
V procesu ndpravy neshodného produktu. Vice o neshodé a neshodném produktu
v podkapitole 1.4. Sledovatelnost je dle normy (CSN EN ISO 9001, 2016) moZznost
a schopnost na zakladé identifikace zpétné dohledat a sledovat produkt v celém procesu,
konkrétn¢ kdy byl produkt vyroben, kde, z jakého materialu, kdo a jak produkt vyrobil. Veber
(2007) se v popisu sledovatelnosti shoduje s Nenadalem (2008).

Carové kody umoziiuji automatickou identifikaci a obsahuji uréité informace.
Zpravidla je to oznaéeni zemé¢, firmy a predmétu samotného, napiiklad nahradniho dilu, jejich
pouzivani se fidi normami. Sixta a Macat (2005) uvadéji, ze oznaCovani pasivnich prvka
logistiky ¢arovymi kody je nejucelnéjsi a nejlevnéjsi zpiisob zajisténi toku informaci. Carovy
kod je sloZzen z Car a mezer a Cteci zafizeni pracuje na zakladé kontrastu téchto Car a na Sifce
mezer. (Sixta a Magat, 2005, Mulacova et al., 2013)

Sixta a Macat (2005) rozdéluji ¢arové kody podle nejfrekventovanéjsiho uZziti na:

e C(iselné kody, napiiklad EAN,
e Ciselné kody se zvlaStnimi znaky, napiiklad Codabar a
e alfanumerické, naptiklad Telepen 93.

Jurova (2016) oznacuje tyto kody jako 1D a dopliuje je o 2D a 3D kody. Sixta
a Macat (2005) uvadéji nekolik druhtt EAN kédu, naptiklad EANCOM, ktery umoziuje
bezdokladovy pienos dat, nebo UCC/EAN 128 umoznujici dopliikové kodovani. Tento kod

muzZe zahrnovat naptiklad datum vyroby, vyrobni ¢islo a dalsi.

19



Jurovd (2016) konstatuje, ze pouzivani nejzndméjSich EAN koéda postupné

Vv logistickém odvétvi nahrazuji 2D a 3D kody, nebo dokonce systém bezdotykové

identifikace RFDI.

RFDI,

neboli

radiofrekvenéni

identifikace,

funguje na principu

elektromagnetickych vin. Sixta a Macat (2005) také o RFDI hovoii, a to konkrétné

V souvislosti s automobilovym prumyslem, a uvadi, Ze pouzivani této identifikace je

na vzestupu, ale potyka se v oblasti aplikace RFDI s piekdzkami v podobé kovii, z kterych

jsou auta vyrabéna. Prehled nejznaméjSich koda, jejich vyhody, nevyhody, podoby

a vlastnosti jsou uvedeny v tabulce 2.

Tabulka 2 Prehled kodu k oznaceni logistickych prvku

Technologie Vyhody Nevyhody Standardy
a vlastnosti
Jednodimenzionalni e cena o trvanlivost EAN 8, EAN 13,
(horizontalni) kody (1D) |e &iroké oborové e Citelnost Codabar, Code 39,
pouziti e odolnost Code 128 aj.
European Article Number | e nizké pofizovaci e kvalita
(EAN) néklady e umisténi
e rychlosta e omezend kapacita
jednoduchost
o kompatibilita

Ctecich zafizeni

Dvoudimenzionalni
(horizontalni i vertikalni)
kody (2D)

Quick Response Code
(QR kod)

vyssi kapacita
informaci

jednoduchost
Siroké pouziti

omezené pouziti

Code 1, 16K, 49, PDF
417, SuperCode,
UltraCode aj.

Trojdimenzionalni kody
(3D)
Bumpy Barcode (BBC)

cena
vyssi kapacita

vyroba
omezené pouziti
omezena kapacita

Technologie ma
obdobné vlastnosti
jako 1D a 2D kody,
které se odlisuji pouze
hloubkou zaznamu.

Radio Frequency
Identification (RFID)

automaticka
identifikace
hromadna 1
individualni obsluha
kapacita informaci
zivotnost
jednoznacna
dohledatelnost v
logistickém fetézci

e Cena

fyzikalni vlastnosti
Siteni radiovych vin
recyklace
bezpecnost

e aktivni / pasivni /
semipasivni
transpordér

e (teni / Cteni a zapis

e nizkofrekven¢ni /
vysokofrekvencni

o ctiketa / karta /
kruh / mince

e mobilni / stacionarni
ctecky

Zdroj: Jurova et al., 2016, s. 235
V procesu vyroby na montazni hale, na hale svafovny a pro ucely logistiky jsou

podnikem TPCA pouzivany EAN kody a QR kody.
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1.3 Kvalita a management kvality

Je tieba se v této praci zabyvat pojmy kvalita a management kvality, protoze kvalita je
v piimé souvislosti s poSkozenym dilem, neshodou i samotnym procesem zadavani. Kvalitu
Ize tedy sledovat jak z hlediska produktu, tak i z pohledu procesu, jak uvadi Veber (2007).
Kvalita a jeji management je kliCovym nastrojem Toyota Production System. To potvrzuje
I Veber (2007) tvrzenim, ze Japonci byli jedni z prvnich, ktefi kladli diraz na kvalitu.
V automobilovém primyslu je Toyota Production System fenomén a stal se vzorem i pro jina
odvetvi.

Veber (2007) i Nenadal (2008) zminuji jména Juran, Crosby a Feigenbaum a oznacuji
je za "guru" kvality. Porovnavaji jejich vyroky a sleduji proménu pohledu na kvalitu v Case
a vyvoji spole¢nosti. Vzhledem k tématu prace je nejvhodn&jii definice kvality normou (CSN
EN ISO 9000, 2016), a to proto, Ze autofi zabyvajici se problematikou kvality z normy
vychazeji a proto, ze samotna spolecnost TPCA se normou fidi a je dle normy pravidelné
certifikovana. V normé¢ je termin kvalita definovan jako ,, stupen splnéni pozadavkii souborem
inherentnich charakteristik objektu* (CSN EN ISO 9000, 2016, s. 9). A¢koliv norma byla
revidovana za ucelem vys$si srozumitelnosti, tato definice zustala stejna. Jiz Nenadal (2008)
se zabyval rozborem této definice a vysvétluje, Ze:

e stupen je chdpan ve smyslu méfitelnost,

e pozadavky jsou kombinaci pozadavkl externich zakazniki s internimi
a legislativou a

e inherentni charakteristika je typicky znak produktu vyjadiujici jeho

charakter.

Management kvality je souborem koordinovanych cinnosti pro fizeni a vedeni
organizace v oblasti kvality, jak uvadi norma (CSN EN ISO 9000, 2016). Na obrazku 2 jsou
zobrazeny procesy managementu kvality a jejich specifikace. Nenadal (2008, s. 15) definici
managementu dale rozvadi jako , soubor vzdajemné souvisejicich prvki, ktery je nedilnou
soucasti celkového systému 7izeni organizaci a ktery md garantovat maximalizaci
spokojenosti a loajality zainteresovanych stran pri minimalni spotiebé zdroji.” Jako prvky

tohoto systému uvadi procesy, osoby, materialy, informace a zafizeni.
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¢ast managementu kvality zamérena na

stanoveni cild kvality a specifikovani
Planovani kvality = nezbytnych provoznich procest a
souvisejicich zdrojd pro dosahovani cilt
v, kvality

\

-

¢ast managementu kvality zamérena na
Prokazovani kvality =———— poskytovéni davéry, ze pozadavky na
kvalitu budou splnény

Managemet kvality

¢ast managementu kvality zamérena na

Rizeni kva“ty plnéni pozadavku na kvalitu

¢ast managementu kvality zamérend na

Zlepsovam kvallty zvySovani schopnosti plnit poZzadavky

v

o

Obrizek 2 Procesy managementu dle normy (CSN EN ISO 9000, 2016)

Soubor strategickych pfistupt, v némz jsou v rdzném rozsahu rozvijeny principy
managementu, se nazyva koncepce managementu kvality. Nenadal (2008) i Veber (2007)
nabizeji tii zakladni koncepce managementu kvality, a to:

e koncepce odvétvovych standardd,
e koncepce ISO a
e koncepce TQM.

TPCA se fidi koncepci ISO, tedy normami CSN EN ISO 9000:2016 a CSN EN ISO

9001:2016. Dale se fidi systémem internich procedur, které jsou rozdéleny na:
e MP — Master procedury (fidi se jimi celé TPCA),
e DP — Divizni procedury (procedury pro vyrobni useky) a

e OP — Operacni procedury pro jednotliva oddéleni.

1.3.1 Systém managementu kvality a Fizeni jeho procesi
Spejchalova (2012a) jmenuje piinosy zavedeni systému fizeni kvality. Tyto pifinosy

jsou:
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e snizeni vyrobnich nakladi diky eliminaci vzniku neshod a jejich nasledny
proces od identifikace po piijata opatieni,

e sniZeni rizika sankci, napiiklad z reklamaci,

e zavedeni pofadku a fadu a naslednd kontrola dodrzovani tohoto fadu,
napiiklad v dokumentaci ¢innosti,

e zvySovani kvalifikace, jako je efektivnéjsi komunikace nebo sdileni
znalosti,

e podpoieni podnikové kultury a

e aplikace procesniho fizeni s dirazem na ucelnost, ucCinnost a pruznost

procesu.

V TPCA je tfeba tento systém managementu kvality zlepSit v nékterych zminénych
bodech pfinosti co se tyCe zadavani poskozenych dili. Podstatnym zlepSenim by bylo
omezeni, nebo Uplnd eliminace vzniku neshod. Je tfeba zménit a zefektivnit cely proces
dokumentace, tak, aby nebyl brzdén tok informaci a pfedevs§im, aby nebyl chybny, jak tomu
je dosud. TPCA ma ve své podnikové kultuie za cil maximalizovat kvalitu procest a vystupd,
ktera mize byt jesté vice podpoiena zlepSenim procest v jejim systému. Aplikaci procesniho

fizeni jsou Gcastnici procesu schopni poskytnout dokonaly vystup.

Publikace hovofici o systétmu managementu kvality se predevsim odkazuji
na mezinarodni normy CSN ES ISO 9000:2016 Systémy managementu kvality — Zakladni
principy a slovnik a CSN EN ISO 9001:2016 Systém managementu kvality - Pozadavky,
popfipad¢ star§i verze téchto norem. Tyto systémy managementu kvality maji za cil
charakterizovat pojmy a procesy, vytyCovat nafizeni a navrhovat doporuceni k dosazeni
stanovené urovné kvality.

Hnatek a kolektiv (2016) v komentovaném vydani normy CSN ES ISO 9001:2016
uvadéji, ze je nezbytné pro organizaci systém kvality nejen vytvofit, zavést a udrzovat,
ale také tento systém neustale zlepSovat, nevyjimaje procesy spojené s touto problematikou,
vcetné jejich vzajemnych vazeb, a to v souladu s pozadavky této mezinarodni normy. Co
se tyde procestl systému managementu kvality, norma (CSN EN ISO 9001, 2016) uréuje
jejich existenci a aplikaci a dale u téchto procesi konkrétné urcuje:

e pozadované vstupy a ocekavané vystupy,
e posloupnost a vzajemné vazby,

e efektivni fungovani a fizeni,
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e potiebné zdroje a jejich dostupnost,

e jejich odpovédnost a pravomoci,

e feSeni rizik a pfileZzitosti,

¢ jejich vyhodnoceni a nasledné pfipadné nutné zmény a

® jejich zlepSovani.

1.3.2 ZlepSovani podnikovych procest

Norma uvadi (CSN EN ISO 9000, 2016), ze systém managementu kvality miize byt
uspeésny jen v pripad€, Ze je fizen procesy, které jsou postaveny na zékladech neustalého
zlepSovani. Svozilova (2011b) hovoii o tom, Ze optimalni synchronizace lidi, technologii
a prostfedi vede k maximalizaci vykonnosti a zlepSovani podnikovych procesi. Vyzdvihuje
spravnost definice procesu, kterd je podstatou kvality vysledku. Tento postoj zastava
I Spejchalova (2012b), Ze zlepSovani v procesech je jednim z prostiedka trvalého zlepSovani
ve vSech smérech podnikové kultury.

ZlepSovat podnikové procesy lIze 1 jinymi metodami, napiiklad za pouziti
reengineeringu. Hnatek a kolektiv (2016) charakterizuji reengineering jako skokové
zlepsovani, ve smyslu radikalniho feSeni nebo nalezeni zcela novych procesti, vychazejici
Z principti managementu zmény. Drahotsky a Rezni¢ek (2003) se v definici reengineeringu
shoduji, ale vysvétluji reengineering do hloubky, poukazuji na $ir§i spojitosti a souvislosti
S procesnim, hodnotovym a znalostnim managementem, Zze maji spolecny zaklad
ve vSeobecné procesnim pristupu a procesnim mysleni. Dllezitym poznatkem pro tuto praci
je, ze jednim z principi reengineeringu je optimalni lokalizace procest, to znamena, ze prace
je vykonavana tam, kde to ma nejvétsi smysl. Toto vystihuje potfebu zlepSit, nebo zmenit
dosavadni proces zadavani poskozenych dilt.

V podnikové kultufe TPCA je vyuzivana strategie neustalého zlepSovani procesi
standardizaci ukolt. Dale TPCA vyuziva napiiklad Kaizen, Jidoka, Poka-Yoke, Krouzky
kvality nebo Heijunka ke zvySovani vykonnosti organizace, ke snizovani ztrat a ke zvySovani
efektivnosti procesti. Spolec¢nost TPCA pouziva ozna¢eni Muda pro procesy, které narusuji
plynuly chod procesi a znemoziuji jejich plnou efektivitu. Snazi se tyto procesy
identifikovat, predvidat a pfedchazet jim prevenci a znalosti, napfiklad vyuzitim Genchi
genbutsu. TPCA vyuziva znalosti a zkuSenosti z Toyota Production System, ktery je

na obrazku 3.
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FILOSOFIE KONCEPCE TOYOTA

Obrazek 3 Toyota Production System - Vyrobni systém Toyota (Liker, 2007, upraveno

autorem)

Liker (2007) tento diagram domu charakterizuje, ze:

tvar domu piedstavuje silné zaklady a stabilitu klicovych prvka systému,
sttecha domu jsou cile, kterych chce spolecnost dosdhnout,

systém vyroby Just-In-Time je nastrojem pro snizovani nakladt zasob,
Jidoka je zasadou kdy vadny dil nikdy neopusti stanoviS§té a znamena
automatizaci s lidskym dotykem,

lidé jsou stfedem systému,

vSe je postaveno na zdkladech standardizace procest, které piinasSe;ji
stabilitu a spolehlivost, na zasadé¢ Heijunka, kterd znamena vyvazeni
vyrobniho planu aeliminaci plytvani a na Kaizen, neboli filosofie

zlepSovani procest ve vyrobé.
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1.3.3 Kontrola kvality

Kontrola jako sledovani, uréovani a porovnavani skutecného stavu produktu

s pozadovanym stavem je pohled vSeobecny a tradi¢ni. Kontrola jako prokazani shody

produktu provadéna procesy monitorovani, méfeni, analyzy a zlepSovani je ukotvena

v normach Systémy managementu kvality a Management kvality. Na prokazovani shody

navazuje i proces identifikace a sledovatelnost spolu s fizenim neshodnych produktd - blize

v oddile 1.3.2 Rizeni neshod. Svozilovéa (2011a) vidi kontrolu kvality jako proces s diirazem

na zjistovani vad produktt. Jak piSe Nenadal (2008), kontrola kvality je podstatou zajiStovani

kvality a je charakterizovana témito cili:

objektivni posouzeni miry shody mezi pozadavkem a skutecnosti,
identifikace odhalené neshody,

nemoznost posunu neshody k dal§imu zdkazniku (internimu i externimu),
zajisténi dodrzovani technologii,

odhalovani pfi¢in neshod,

prijimani a realizace napravnych opatieni.

Nenadal (2008) také nabizi pfehled druht a forem kontroly kvality, viz tabulka 3.

Tabulka 3 Druhy a formy kontroly kvality

Hledisko ¢lenéni

Druh kontroly Vysvétlivky

Objekt kontroly

kontrola
- surovin, materialu
- hotovych vyrobkt
- naradi
- nahradnich dila
- pomocného materialu
- dokumentace, udajt
- stroju a zafizeni soucast systému udrzby stroji a zafizeni

Féze Zivotniho cyklu

produktu

kontrola
- koncepce, prognoz
- vyzkumu a vyvoje
- technické dokumentace
- vyrobni
- funk¢ni zkousky
prototypu
- atestace hotovych
vyrobkil

Misto provadéni - laboratote

kontroly

- pracovisté vyrobni
- pracovi$té utvaru
technické kontroly

- zkusebny
- nastrojarny
- sklady

- mérova stiediska
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kontrola
Pouziti métidel a - objektivni - metody méfenim srovnavanim (kalibrem)
méficich piistroji - subjektivni - smyslové hodnoceni (vizualni kontrola,
srovnavani se vzornikem)
kontrola ucinnost neni vzdy stoprocentni
Rozsah kontroly - stf)pvrocefltni - stat@st@cka:l re:gl'lrlace procesu
- vybérova - statisticka ptrejimka
- namatkova - létaci
kontrola
. - rucni
Rozsah automatizace | mechanizovana - aktivni (in-process)
- automatizovana - pasivni (automatické tfidéni)
kontrola
. - primarni - sebekontrola
Subjekt kontroly - sekundarni - technologicky pracovnik technické kontroly,
- automatizovana tizeni kvality, laboratoie, zkuSebny
Vliv zkusebni metody m eFOda L C ,
na produkt - destruktlvr.u ’ - mechanické, ghemlcvk§ poskozeni
- nedestruktivni - ultrazvukem, induk¢éni metody
kontrola
Zaclenéni do vyrobniho | - vstupni - kontrola 1. kusu, mezioperacni, pooperacni
procesu - operacni - v¢. kontroly baleni, kompletace priivodni
- vystupni technické dokumentace

Zdroj: Nenadal et al., 2008, s. 154

V podniku TPCA probihd kontrola neshodnych produkti na nékolika mistech
a na n¢kolika trovnich. Objektem kontroly je pro potieby této prace poskozeny dil, predevsim
ten, ktery vznikd nebo je objeven piimo pii montaZzi daného dilu. Operator vyroby, ktery
se setkd nebo realizuje poskozeny dil je na zdkladé subjektivniho hodnoceni oddélen
od shodnych produktd, a to pfimo v misté pracovisté. To znamena, Ze provadi primarni
kontrolu, sebekontrolu dle Nenadala (2008), kazdého jednoho dilu, na kterou navazuje
sekundarni kontrola nékolika ¢lent procesu kontroly kvality dle potieby a standardd, a to
Vedoucim tymu, Vedoucim useku, Patrolou a Kvalitdfem. V piipad€ primarni kontroly
na jiném misté probiha ovéfovani shody dodanych dilti externi firmou. Z hlediska rozsahu
kontroly probiha kontrola stoprocentni v pfipadé zaznamenani vétSiho poctu poskozenych
dild jednoho druhu. Proces kontroly jednotlivych pracovist’ a jejich pracovnikl je podrobné

popsan v kapitole 2.

1.4 Neshoda

V této podkapitole bude predmétem poskozeny dil. Budou uvedeny riizné pohledy
definic poSkozeného dilu a jeho druhy. Budou zminény postupy fizeni neshod ve smyslu
zajistovani kvality. Budou definovana a jmenovana napravna opatfeni neshod a bude

nastinéna problematika dokumentace tykajici se neshod a fizeni neshod.
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1.4.1 Definice neshody a jeji druhy

Oznaceni pro poskozeny dil vyrobniho procesu je v odborné literatufe nékolik,
napiiklad defekt a zmetek, jak uvadi Duchoni a Safrankova (2008), oznadeni zmetek a vada,
kromé jiného, zminuje Veber (2007), nebo porucha, poskozeni a defekt dle Tichého (2008).
Tichy vysvétluje rozdil mezi témito oznacenimi, Ze poskozeni je stav objektu nebo procesu,
ktery negativné ovliviiuje jeho vhled, funkei, Zivotnost a jiné dalsi kvalitativni charakteristiky.
Dale vysvétluje, Zze pokud jde o zdvazné poskozeni, oznacuje se poskozeni jako defekt, ktery
muze, ale nemusi vést ke vzniku poruchy. Pojem porucha oznacuje jako obecny. Nenadal
(2008) jmenuje jesté pojem vada, Ze vada je neshoda, kdy produkt neni plné funkéni. VSechny
uvedené pojmy jsou do urCit¢é miry specifické a oznaceni neshoda je nejobecnéjSim
pojmenovanim poskozen¢ho dilu, konkrétn€ji tedy neshodny produkt. V této casti
podkapitoly bude bliZe rozebrano oznaceni neshoda, jak je definovano i normou, a neshodny
produkt.

Dle normy (CSN EN ISO 9000, 2016) je neshoda ,, nesplnéni pozadavku”. Z normy
vychazeji autofi Nenadal (2008), Spejchalova (2012a), Veber (2007) a dalsi. Neshodny
produkt popisuje Nenadal (2008, s. 164) jako ,,materidl, polotovar, dil, montazni sestava,
hotovy vyrobek, které neodpovidaji specifikaci (stanovenym pozadavkium)”. Dale neshodny
produkt déli podle mista vzniku neshody na:

e vlastni neshodny produkt a
e cizi neshodny produkt.

Vlastni neshodny produkt Nenadal (2008) vysvétluje, Ze se jednd o neshodny produkt,
ktery vznikl uvnitié daného podniku a cizi mimo dany podnik. Tyto druhy neshodnych
produkti TPCA vykazuje a jsou rozebrany podrobné v kapitole dvé.

Nenadal také déli neshodny produkt podle miry pouzitelnosti na:

e nepouzitelny neshodny produkt a
e pouzitelny neshodny produkt.

Nepouzitelny neshodny produkt popisuje jako produkt uréeny k fyzické likvidaci,
protoZe ho nelze pouzit k Zddnému ucelu a pouZitelny dale d€li na pouZitelny k pfepracovani,
k opravé a pouziti nazvané vyjimka. Tyto tfi moznosti pouzitelnosti ale charakterizuje
na zakladé normy. Norma (CSN EN ISO 9000, 2016) definuje piepracovéni jako ,, opatieni
provedené na neshodném produktu tak, aby byl ve shodé s pozadavky...”, opravu jako
,,opatreni provedené na neshodném produktu, aby byl prijatelny pro zamyslené pouZiti...”

avyjimku jako ,,povoleni pouzit nebo uvolnit produkt, ktery nevyhovuje specifikovanym
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pozadavkum...”. VEtSina autort, naptiklad Veber (2007) a Spejchalova (2012a) problematiku
neshody blize nespecifikuji, jeji definici uvadeji podle normy a neshodu dale nerozvadéji.

Druhy neshodného produktu a jejich vzajemné vazby jsou znazornény na obrazku 4.

| Neshodny produkt |
Cizi Vlastni
v \4
Pouzitelny | Nepouzitelny
pfepracovani | fyzicka likvidace

oprava
zména specifikace

Obrazek 4 Vazby mezi druhy neshodnych produktii a zptisoby vyporadani (Nenadal et al.,
2008, upraveno autorem)

1.4.2 Rizeni neshod

Rizeni neshod je vyznamnym bodem pii zajistovani kvality. Vieobecné postupy fizeni
neshod jsou uvedeny v normé (CSN EN ISO 9001, 2016) jako fizeni neshodnych vystupt.
Vseobecné postupy fizeni neshod dle normy zahrnuji cely proces fizeni neshod od dodavatele
po externiho zdkaznika. Tato prace se nebude zabyvat reklamaci a spokojenosti zakaznika,
které¢ jsou soucasti tohoto procesu, ale Casti procesu zaCinajici u dodavatele a koncici
U posledniho vnitiniho zdkaznika produktu vyrobniho procesu. Autofi zabyvajici se touto
problematikou, napfiklad Spejchalova (2012b) a Nenadal (2008), z této normy vychazeji.
Spejchalova uvadi (2012b) metodu urcéujici stav shody na principu semaforu, kdy:

e zelend indikuje shodu, tedy uvolnéno,
e oranzova nebo Zlutd znamend pozastaveno, pied kontrolou a
e (Cervena nedodavat, zadrzeno.

Tento systém stavu shody spolecnost TPCA pouziva ve vyrobnim procesu a nazyva ho
japonskym slovem Andon a vzniklé neshody jsou nazyvany abnormalitami. Barevna oznaceni
shody také pouziva pfi ovétovani shody dodavek.

Systém fizeni kvality primarné urcuje norma, pokud ho dana spole¢nost podle normy
zavedla. Pokud tomu tak je, jsou zndma pravidla pro fizeni neshodného produktu, smérnice
pro nakladani s neshodnym produktem. Spejchalova (Spejchalova, 2012b) urcuje tento

postup:
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Nenadal

identifikace neshodného produktu,

urceni pfi¢iny neshody,

stanoveni napravného opatient,

zabezpeceni neshodného produktu, naptiklad ulozenim do izolaéniho
skladu,

pfijem dalSich nédpravnych akeci, jako jsou oprava, kontrola a dodani,
likvidace, udéleni vyjimky,

vedeni zdznami a

ptipadné uplatnéni prevence.

(2008) rozebira postup procesu fizeni neshodného produktu ve vyse

uvedenych bodech stejné, ale doplituje tento postup o:

[ )
[ )
[ )
[ ]
Proces

na obrazku 5.

kalkulaci nakladu a ztrat,

feSeni Skod ve smyslu posuzovani miry zavinéni,
rozbory neshod,

realizaci opatfeni k napravé a kontrolu jejich ucinnosti.

fizeni neshodného produktu je znazornén ve vyvojovém diagramu
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Je VXrObe,k Srot —D@ Reseni §kod
pouzitelny?
Rozbory neshod
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neshodu Jiné pouziti —b@
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>

Lze
neshodny vyrobek
piepracovat?
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Je odhad
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vysoky?

Piepracovani —b@

Je odhad ,
vicenakladt Je nutny PO
souhlas Udé¢leni vyjimky
na opravu N
. odbératele?
vysoky?
Oprava

Souhlasi
odbératel
se zménou
specifikaci?

Zména specifikaci é

Obrazek 5 Priklad fizeni neshodnych produktii ve vyvojovém diagramu (Nenadal et al.,
2008, s. 167)

Tento postup fizeni neshodného produktu souhlasi s postupem v TPCA. Identifikace
neshodnych produkti v TPCA probihd na tfech mistech - identifikace neshody produktu
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pted jeho uvedenim do vyrobniho procesu, kterou v této spolecnosti provadi externi firma,
identifikace neshody vzniklé¢ pfepravou a manipulaci, identifikace neshody pii vyrobnim
procesu. Pti¢inou neshody je vznik neshody vlastnim zavinénim, to znamena vznik neshody
pii vyrobnim procesu, nebo cizim zavinénim, a to pii piepravé nebo primarné od dodavatele.
Po identifikaci a urceni pfiCiny se stanovuje napravné opatfeni dle zjisténych pfic¢in a dle
dalsich kritérii mozny postup napravnych akci. Podle téchto zjisténi se neshodny produkt
ur¢itym Stitkem, tedy urcuje se jeho identifikace, pro nasledny proces napravy nebo likvidace.
Déle se podle téchto zjisténi izoluje od procesu vyroby a uklada na urcité misto, aby byl
umoznén fyzicky tok téchto neshodnych produktti v procesu. V pribéhu nebo na konci
zjistovani a analyzovani neshodného produktu se vede zdznam v zapisovém archu podle
druhu neshodného produktu a tento zaznam se fyzicky priklada k neshodnému produktu.

Podrobny popis tohoto procesu je popsan v druhé kapitole.

1.4.3 Napravna opati‘eni neshodného produktu z hlediska procesu

Spejchalova (2012a) definuje opatfeni k napravé a preventivni opatfeni jako nastroje
feSeni neshodného produktu. Nenadal (2008) dopliiuje tyto nastroje o okamzité opatieni
a povazuje tyto nastroje za prostiedky k dosazeni jednoho z cilli systému managementu
kvality - systematické minimalizaci odchylek od skute¢nych pozadavka.

Pro tuto praci jsou dulezité tyto nastroje:

e okamzité opatfeni,
e opatfeni k ndpravé a
e preventivni opatfeni.

Okamzité opatifeni Nenadal (Nenadal et al., 2008, s. 169) popisuje na piikladu vzniku
neshody na produktu vyrobeném ,,ve stejném obdobi, na stejném stroji, stejnym pracovnikem
ve stejné ddvce...”. Nenadal také tvrdi, Ze podstatou opatfeni k napravé je odstranéni pficiny
neshody a zajisténi, Ze se neshoda nebude opakovat. Dava do souvislosti okamzité opatieni
a opatieni k naprave, ze ,, platnost okamzZitych opatieni konci potvrzenim efektivnosti prijatého
opatreni k naprave...” (Nenadal et al., 2008, s. 169).

S témito okamzitymi opatfenimi se TPCA potyka a predevSim fesi ve spolupraci
s externi firmou, aby se urychlil proces toku dodaného materidlu do vyrobniho procesu
a soustfedi se na opatieni k naprave, tedy odstranovanim pfic¢in vzniku neshod. NejvyS$im
stupném a snahou spolecnosti je vSak preventivni opatieni, které ma za cil zabranovat vzniku

uZ jen potencialni neshody.
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Népravna opatieni neshodnych produktt jsou v TPCA provadéna na ¢tytech Grovnich:

e okamzitd opatieni pred jejich uvedenim do vyrobniho procesu externi
firmou v ptipadé akutni potieby,

e okamzitd opatieni a opatfeni k napravé oddélenim Kontroly kvality
v pravidelnych intervalech specializovanymi pracovniky,

e okamzitd opatfeni pracovniky vyrobniho procesu kdykoliv pii vyskytu
neshody a

e opatfeni k napravé a preventivni opatfeni odd&lenim Rizeni vyroby
Vv pravidelnych intervalech nebo na zakladé pozadavku oddéleni Kontroly

kvality.

Metodou preventivniho opatfeni je monitoring. Monitoring, ¢esky monitorovani,
znamena ve vSeobecné roviné soustavné sledovani, vyhodnocovéani (Encyklopedicky dim,
2006), nebo systematicky probihajici sbér informaci po uréitou dobu (Horakova, Stejskalova
a Skapova, 2000). Monitoring procesu je oblast preventivniho opatieni procesu fizeni neshod,
jak uvadi Nenadal (2008). Spejchalova (2012b) dava do Souvislosti pojem monitorovani
a méfeni, Ze monitorovani je nadfazeny pojem, ktery mulze a nemusi zahrnovat meéfeni,
pricemz vzdy jde o sledovani situace, a ze méteni je zpusob zjistovani neshod, kdy je ziskana
konkrétni hodnota za pouziti metidel.

Dle normy (CSN ISO 10004, 2019) je nutné provadét monitorovani naptiklad
dodavatelti nebo zékaznikt, pro zjistovani neshod je klicovy monitoring procest, konkrétné
méfeni vykonnosti procesti a monitoring produktl ve vyrobé.

., PFi monitoringu (véetné méreni) se vidy porovnavad zjisteny vysledek s planem
aV pripadé neshod jsou prijata opatieni”, jak shrnuje Spejchalova (2012b, s. 74).

Monitoring neshodnych produkti je v TPCA provadén zcasti kvuli nejednotnosti
systému ziskavani dat, ztrat¢ casu pii duplicitnim a manualnim zadévani neshod do protokola

a zaznamovych archl a chybovosti tohoto systému.

1.4.4 Dokumentace neshodného produktu a jeho Fizeni

Dokumentace zahrnuje dv€ oblasti nakldddni s informacemi. Jednou oblasti je
samotny dokument, ptiru¢ka kvality - jak uvadi Spejchalova (2012b), v kterém jsou
zaznamenany postupy, nafizeni a doporuceni pfi procesu zjiStovani a zajiStovani kvality
produktu. Druhou oblasti je zaznamenavani téchto zjistovani a zajisStovani, neboli vznik

dokumentace, dle Spejchalové (2012b) zaznam, na zakladé¢ dokumentu mysleno prirucky
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kvality. Hnatek a kolektiv (2016) vysvétluji interpretaci normy, ze dokumentované informace
Jsou nazyvany veskeré dokumenty, které v sobé zahrnuji dokumentované postupy a zaznamy.

Ptehled je zobrazen na obrazku 6.

DOKUMENTOVANE
POSTUPY

DOKUMENTOVANE
INFORMACE

ZAZNAMY

Obrazek 6 Piehled dokumentace dle Komentovaného vydani normy (Hnatek et al., 2016)

Hutyra (2007) uvadi, Zze dokumentace je standardiza¢nim prvkem a mimo jiné
obsahuje know-how organizace. Dale tyto dokumenty dé&li na specifikace a zaznamy,
specifikacemi jsou mysleny definice produktli a procesli, postupy a ¢innosti, zdznamy jako
doklady o realizované ¢innosti.

Vsichni uvedeni autofi publikaci se ve vyznamu a vykladu dokumentace shoduji, jen
se odliSuji v nekterém z nazvoslovi téchto dokumenti.

Norma (CSN EN ISO 9001, 2016) stanovuje nutnost uchovavani dokumentace
a aktualizaci dokumentovanych informaci. Pfi vytvafeni dokumentace musi organizace
dodrzet vhodnou identifikaci a vhodny format a média. Jako piiklad identifikace uvadi nazev,
datum, autor. Ptikladem formatu jsou jazyk, verze softwaru a ptikladem média jsou ru¢né
psané nebo elektronické dokumenty. U neshod tato norma stanovuje dokumentovat popis
neshody, pfijatd opatfeni, popis vSech schvélenych vyjimek a zdznam opravnéné osoby
nakladajici s neshodou.

TPCA jako uzivatel koncepce ISO dodrzuje zasady dokumentace dle normy, jen s tim
rozdilem, Ze v praxi pouziva pfirucku kvality, kterou bylo nutno vytvofit pted revizi normy
a kterd, jak uvadi Hnatek a kolektiv (2016), byla slozit&jsi verzi nynéjSich dokumentovanych
postupti.

Oblast fizeni dokumentovanych informaci je také stanovena normou CSN EN ISO
9001:2016. Spejchalova (2012b) i Hutyra (2007) ve svych publikacich vychazeji v oblasti
fizeni dokumentace z normy a nenabizeji jiné nebo nové poznatky. Norma stanovuje,
aby bylo zajisténo pfiméfené ochrany dokumentl, dostupnost, vhodnost z pohledu umisténi
a Casu potieby, dale distribuce, pfistup, ukladéani, tfizeni zmén, uchovavani a likvidace
dokumentace.

Dokumentace a jeji fizeni TPCA je podrobné popsana v kapitole 2.
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2 ANALYZA SQUéAsNEHO SYSTEMU ZADAVANI
POSKOZENYCH DILU V TPCA

Po seznameni s problematikou z teoretického pohledu se prace nyni zaméii
na zalezitost z pohledu praktického v konkrétni spolecnosti, a to v TPCA. V této kapitole
budou analyzovany pracovni postupy kazdého oddéleni, které jsou do systému zadavani
poskozenych dili zapojeny. Po zanalyzovéani soucasného stavu systému bude poukazano

na nedostatky a hrozby stavajiciho stavu.

2.1 Predstaveni spole¢nosti
Prace se orientuje na konkrétni spolecnost TPCA, proto je dilezité tuto spole¢nost

blize charakterizovat.

2.1.1 Zakladni informace o spole¢nosti

,,Automobilka TPCA (Toyota Peugeot Citroén Automobile) je spolecnym podnikem
Jjaponske firmy Toyota Motor Corporation (TMC) a francouzské PSA Groupe. Nejvetsi
vyrobce automobilii na svéte TMC a evropsky lidr PSA podepsali smlouvu 0 spolupraci
v lednu 2002.” (TPCA, 2014a)

Mestské vozy Toyota Aygo, Peugeot 108 a Citroén C1 se u Kolina zac¢aly montovat
vunoru 2005. Vystavba zavodu TPCA stala dvacet miliard korun. V soucasné dobé
se na vyrobé& vozl podili 2 400 zaméstnancti, z toho 75 % zaméstnancl pochdzi z mistniho
regionu. Vozy se vyznacuji spolehlivosti a nizkou spotiebou. Béhem vyrobniho procesu
TPCA pouziva nejekologi¢téjsi technologie. Ochrana piirody je velkou prioritou. Touto
filozofii se tidi kazdy zaméstnanec a filosofie prostupuje celou spole¢nosti. Automobilka
TPCA byla ocenéna za Setrny pfistup k zivotnimu prostiedi certifikaci BAT (Best Available
Techniques), kterou spolecnost obdrzela spolecné s mezinarodnim certifikatem fizeni ochrany
zivotniho prostiedi EN ISO 14001:2004. TPCA také ptispiva K vSestrannému rozvoji regionu.
(TPCA, 2014a)

TPCA (2014a) uvadi, ze pomér vyrobenych vozi je tfetinovy, to znamena, ze jedna
tfetina vyroby pfipadd na vozy Toyota Aygo, dalsi tfetina na vozy Peugeot 108 a tieti tfetina
na vozy Citroén C1. Dale uvadi, Zze 99 % objemu vyroby pfipada na export a 80 % objemu
dodanych dilti pochazi z Ceské republiky.

Poslanim spole¢nosti TPCA je plnéni potieb zdkaznika v automobilovém pramyslu.

Hlavnimi cili této spole¢nosti jsou podle TPCA (2014d):

e maximalni spokojenost zdkaznika,
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e sdileni know-how dle principt vyrobniho systému Toyota (TPS - Toyota
Production System),

e diiraz na kvalitu vyrobenych vozl bez plytvani,

e cfektivita vyrobniho systému Toyota za principi Jidoka, Just-in-Time,
Kaizen a Vizualizace,

e odpovédnost k Zivotnimu prostiedi,

e trvale udrzitelny rozvoj Kolinska, naptiklad podpora bezpetné dopravy

a podpora regionu v oblasti ekonomiky.

2.1.2 Funk¢ni usporadani spoleCnosti

Rozloha aredlu TPCA ¢ini 124 ha, z toho 21 ha je zastavéna plocha (TPCA, 2014b).
Vyznamnou ¢ast arealu je parkovisté pro zaméstnance, zatravnéné plochy a parkovisté
pro navésy, vcetné piistupovych cest. V aredlu se také nachazi zkuSebni draha, zelezni¢ni
vlecka, Cistirna odpadnich vod, budova hlavni brany a spole¢nost Green Metal. O spolecnosti
Green Metal vice v bodé 2.2.9.

Samotna budova zavodu TPCA je vyobrazena na zjednoduseném planu arealu, ktery
se nachazi v piiloze A. Budova se sklada z mezisklad, montazni haly, kde se nachazi
pfedev$im montazni linka, dale z lisovny, svafovny a lakovny. Dale jsou zde oddéleni
kontroly a zkuSebny. Samostatné jsou zde dvé administrativni centra, pti¢emz kazdé oddéleni

ma jesté svou administrativu.

2.2 Charakteristika jednotlivych oddéleni a soucasti spole¢nosti TPCA
Tato podkapitola je zaméfena na charakterizovani jednotlivych oddéleni, kterych
se systém zadadvani poskozenych dilt tyka pfimo, 1 na ta, kterd jsou pro pfedstaveni Uplného

vyrobniho a montdzniho procesu TPCA a spolecnosti Green Metal.

2.2.1 Lisovna

TPCA uvadi (2014b) ,,Zivot vozu zacind v lisovné”.

Pobfislo v kronice mésta Kolin (2009) popisuje lisovnu jako misto, kde se formuyji
velké dily karoserie, jako jsou dvete, stfecha, bo¢nice nebo urcité casti podlahy. Tyto prvky
karoserie si TPCA lisuje sama, ale jsou zde i1 takové prvky, které jsou vyrabény externimi
dodavateli. TPCA si nechava dodavat 31 druhii svitkil plechu a denni spotieba této oceli Cini
180 tun, jak uvadi TPCA (2014). | zde na lisovné je zachovan Just-in-Time pfistup k vyrobé.
Dle vyrobniho syst¢ému Toyota se TPCA snaZi pii spotiebé ocelového plechu zanechat

co nejméne kovového odpadu. Dle Pobtisla (2009) je snaha TPCA, aby tento odpad cinil
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maximalné¢ jednu tietinu z velikosti nastfizen¢ho plechu. Na hale se nachazi ptistiihova linka,
ktera upravuje velikost plechu, a dvé lisovaci linky, na kterych jsou lisovaci formy a lisovaci
ramena. V lisovng, o rozloze 19 600 m?, pracuje 118 zaméstnancii na dvé smény (TPCA,
2014Db).

2.2.2 Svarovna
Ve svafovné je dbano na piesnost, Pobfislo (2009, s. 86) pise, ze , piné
automatizované linky pracuji s presnosti na desetinu milimetru”. Dale uvadi, ze je
ve svafovné vice nez 200 typt robotd. Vyrobni proces ve svafovné dle TPCA (2014b) za¢ina
podvozkem, pokracuje piivafenim bocnic, na bocnice se pfivaii dvefe, nasleduje palubni
deska a cely proces je zakonCen stfechou. Tuto vyrobni linku zmiiuje Pobfislo (2009)
v kronice mésta Kolin a nazyva se global body line. V tomto procesu provedou pracovnici
svafovny 2 300 svarli, aby karoserie odpovidala bezpecnostnim pozadavkim. Déle dopliuje,
Ze tato Cinnost je provedena metodami bodového a obloukového svafovani v ochranné
atmosfére. Pobtislo (2009) popisuje pokra¢ovani procesu na svafovné v téchto bodech:
e zkompletovani a vyrovnani karoserie,
e provedeni pevnostnich sparii roboty na hlavni svafovaci lince,
e montédz drobnych karosatskych prvk,
e montaz dvefi a kapoty,
e pfesun na misto individudlni kontroly a
e pfesun do lakovny.
Ve dvousménném provozu svafovny o rozloze 19700 m? zde pracuje 450

zameéstnancu.

2.2.3 Kontrola kvality na svaieci hale

Kontrola kvality na svafeci hale je oddéleni, které je umisténo na svafeci hale,
aby dochazkova doba ¢lenti tohoto oddéleni k jednotlivym usekiim svareci linky bylo
minimalni. Naplni prace ¢lent tohoto oddé€leni je vyhodnocovani poskozenych dili vzniklych
na lince svafeci haly a nasledné feSeni napravného feSeni poskozenych dila. Kvalitafi, jak
se nazyvaji cClenové tohoto oddéleni, maji v popisu prace komunikaci s dodavateli
a oddélenimi TPCA zapojenymi do zaddvani poskozenych dilt. Také zajiStuje cést toku

poskozenych dilti. Toto odd€leni ma Sest ¢lent, kteii zde pracuji ve dvousménném provozu.
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2.24 Lakovna

Oddé¢leni lakovny se primarné systému zadavani poskozenych dili netyka, ale je
charakterizovano v ramci posloupnosti vyrobniho procesu.

Na lakovné panuji velmi pfisna pravidla pro poradek a Cistotu, protoze nejvétSim
neptitelem laku je prach a rizné necistoty, jak uvadi TPCA (2014b). Pobtislo (2009) dodava,
ze se do lakovny vstupuje pouze v antistatické ochranné kombinéze.

Dle TPCA (2014b) je nutné karoserii pfed samotnym lakovanim nejdiive odistit
a oSetiit proti korozi a az poté se nanasi bezbarvy lak jako podklad pro finalni barvu. TPCA
fedi barvy nanasené na karoserii vodou, misto obvyklymi organickymi fedidly, ¢imz ptispiva
k ochrané zivotniho prostfedi. Pobtislo (2009) jeste¢ uvadi dalsi ukony v procesu oddéleni
lakovny pied nanesenim barev, ato odmas$téni karoserie, zatésnéni svard a zatésnéni
podvozku. Lak karoserie je vytvrzen ve vypalovaci peci pfi teploté 190 °C. Divodem tak
vysoké teploty, oproti béznym 120 °C, je pravé pouziti vody jako fedidla, jak dopliuje
Pobrislo (2009). Cely proces je zakoncen dukladnou kontrolou. Oddgleni lakovny je
charakteristické svou maximalni flexibilitou, kde cartridgeovy systém lakovacich robotl
umoznuje ménit barvy individudln€ s ohledem na pozadavky zdkaznika u kazdé jediné
karoserie a ne po davkach nékolika karoserii, jako u jinych vyrobct. Rozloha lakovny cini

18 000 m? a ve dvousménném provozu zde pracuje 450 zaméstnancii (TPCA, 2014b).

rv__r

2.2.5 Montazni hala a finalni kontrola

Dle Pobtisla (2009, s. 87) ,.do provozu finalni montdze prijizdéji holé nalakované
karoserie a odjizdi kompletni vozy.” Pobtislo (2009) jmenuje ¢tyfi hlavni vyrobni useky
finalni montaze:

e TRIM - montaz kabelaze, ptistrojové desky, topeni a fidici jednotky.

e CHASSIS - montdz motoru, pievodovky a podvozku.

e FINAL 1 a FINAL 2 - montéaz ostatnich dild, jako jsou naptiklad narazniky,
sedacky, skla, kola a dalsi.

TPCA (2014b) se muze pochlubit plnénim pracovnich ukonti na montazni lince v takt
time 59 vtefin, to znamena, Zze v daném tseku ma pracovnik na svou ¢innost 59 vtetin, z toho
plyne, Ze kazdou minutu z montéaze sjizdi nové auto. Denni kapacita vyroby je piiblizné¢ 900
vozl a 200 000 vozl je rocni kapacita vyroby. Pobfislo se v kronice mésta Kolin vyjadiuje
ke kontrole kvality voziit TPCA a pise, ze kazdy viiz projde detailni kontrolou:

e funkc¢nosti,

e technickych parametrt,
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e vykonovych parametri a
e vzhledu.
Kazdy vz je podroben pfisnym zkouSkam a testim. Na montdzi a kontrole se podili

292 pracovniki ve dvousménném provozu na rozloze 35 100m? (TPCA, 2014b).

2.2.6 Kontrola kvality na montazni hale

Toto oddéleni je také umisténo v prostorach montazni haly. Clenové tohoto oddéleni
se déli na dve funkce, Patrola a Kvalitat, podle toho, co je naplni prace téchto funkci. Patrola
zajistuje fyzicky a informacni tok poskozenych dilii z montazni linky na oddéleni Kontrola
kvality na montazni hale. Kvalitar vyhodnocuje poskozené dily a zajistuje proces napravného
feSeni. Kvalitat komunikuje s dodavateli a zajistuje informacni tok poskozenych dilti dal§im
oddélenim TPCA. Cleni oddé&leni Kontrola kvality na montazni hale je celkem deset, z toho

dva Clenové zastavaji funkci Patroly. I zde funguje dvousménny provoz.

2.2.7 Oddéleni Rizeni toku dili

Oddéleni Rizeni toku dili je podiizeno odd&leni Rizeni dodavatelského fetdzce
a celkové spada pod vedeni oddéleni Rizeni vyroby. Clenové oddéleni Rizeni toku dilti maji
za ukol kontrolu toku dilii od dodavatela dle plant sestavenych Oddélenim planovani vyroby,
a vyporadavani se s vyskytem odchylek od stanovenych planii. Clenové Rizeni toku dili
zajistuji komunikaci s dodavateli ohledné toku dili a jsou zprostfedkovateli informaci
abnormalit toku dili Uetnimu a finanénimu oddéleni.

Oddéleni Rizeni toku dilt ma deset ¢lend, veetné vedouciho tohoto Gseku. Kazdému

Z nich jsou ptfidéleni urciti dodavatelé urcitych dild.

2.2.8 Ugketni a finanéni oddéleni

Ucetni a finanéni oddéleni zahrnuje mnoho aktivit souvisejicich s fungovanim celé
spolecnosti. Hlavnimi c¢innostmi oddéleni jsou vedeni ucetnictvi a dani, planovani,
cenotvorba, vnitropodnikovy rozpocet, nakup a vedeni pokladny.

Mimo jiné, ukolem tohoto oddéleni, je pfijimat informace o abnormalitach toku dilt
od ¢lenti oddéleni Rizeni toku diléi a uréitym pracovnim postupem se s témito informacemi

vypotadat. Tuto ¢innost provadi jeden ¢len tohoto odd€leni.

2.2.9 Green Metal
Spolecnost Green Metal, ¢esky Zpracovani a tfidéni odpadu, se zabyva zpracovanim
kovového odpadu a poskytovanim komplexnich sluzeb v odpadovém hospodaristvi s ohledem

na Zivotni prostiedi. Je to samostatny objekt a spolecnost, kterd uzaviela smlouvu o sluzbach
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v ramei hospodafeni s odpady s TPCA. Areal ¢ni 37 000 m?. Spolenosti je vysilan Clen
Zpracovani a tifidéni odpadu k obchliizkdm sbérnych mist poskozenych dilti k recyklaci,
likvidaci a dalSim ukoniim. Tento pracovnik se pohybuje po aredlu TPCA se sbérnym

vozikem a je soucasti systému zadavani poskozenych dilt.

2.3 Charakteristika zavedeného pracovniho postupu zadavani
poskozenych dilu

Tato podkapitola se bude vénovat pracovnimu postupu pii zadavani poSkozenych dild.
Zam¢ti se na to, kdo se s poSkozenymi dily setkava, jaké druhy poSkozeni pracovnici fesi, kde
se setkavaji ti, co problematiku fesi, kde probihd vyhodnoceni a nasledné¢ zadavani

poskozenych dilu.

2.3.1 Utastnici procesu zadavani poSkozenych dili
Do procesu zadavani poskozenych dili je zapojeno nékolik oddéleni TPCA:
e Montazni hala - ASSY (Assembly)
e Oddeleni Kontrola kvality na montazni hale - QCRI (Quality Control
Receiving Inspection)
e Svafovna - WELD (Welding)
e (Oddéleni Kontrola kvality na svafeci hale - QC (Quality Control)
e Oddéleni Rizeni toku dildi - Parts Control, které je soucasti oddéleni Rizeni
vyroby - PC (Production Control)
o Ucetni a finan¢ni oddéleni - A&F (Accounts & Finance Division)
a spole¢nost Zpracovani a tiidéni odpadu - GM (Green Metal)
Utastnici zapojeni do procesu zadavani poskozenych dili dle jednotlivych oddéleni

a spolecnosti Green Metal jsou na obrazku 7.
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e  Montazni linka na montazni hale

*Vedouci Useku na montazni hale(Group Leader) GL
*Vedouci tymu na montdazni hale(Team Leader) TL
eQOperator vyroby na montazni hale (Team Member) TM

=] Kontrola kvality na montdazni hale

eKvalitar oddéleni Kontrola Kvality na montazni hale (Quality Agent) QA
ePatrola oddéleni Kontrola Kvality na montazni hale(Patrol Member) PM

= Svarovna

*Vedouci Useku na svarovné(Group Leader) GL
*Vedouci tymu na svafovné(Team Leader) TL
eOperator vyroby na svarovné(Team Member) TM

md  Kontrola kvality na svareci hale

eKvalitar na svareci hale(Quality Agent) QA

s ’ 710

=l Rizenitoku dilG

«Clen oddéleni Rizeni toku dil& (Parts Control Member) PCM
ePatrola oddéleni Rizeni toku dili (Patrol Member) PM Parts Control

mad  Zpracovani a tridéni odpadu

«Clen Zpracovani a tfidéni odpadu (Green Metal Member) GMM

o Ucetni a finanéni oddéleni

«Clen Uéetniho a finan¢niho oddéleni

Obrazek 7 Ptehled ucastnikl procesu zadavani poSkozenych dila (autor)

Na montazni lince montazni haly se jako prvni s poSkozenym dilem setkava Operator
vyroby, tedy pracovnik, ktery na danou c¢ast vozidla pravé montuje piislusny dil. Pokud
se nejedna o béznou zalezitost, kterou by byl schopen vyfesit bez pomoci, postupuje problém
vyse, a to Vedoucimu tymu, popfiipadé jest€¢ vySe Vedoucimu useku, ktery ma pravomoc
az Kk zastaveni vyrobni linky.

Dalsi ¢len v procesu zadavani poskozenych dili je Patrola oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale, ktery zajistuje logistiku poskozenych dili z montazni linky na oddéleni
Kontrola kvality na montaZni hale. Na tomto oddéleni pokracuje v procesu zadavani Kvalitaf
na oddéleni Kontrola kvality na montdzni hale, ktery poskozeny dil vyhodnocuje
a komunikuje s dodavateli.

V pfipad¢ svafovny se s dilem setkdva Operator vyroby, Vedouci tymu, Vedouci

useku a Kvalitar.
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Oddéleni Rizeni toku dila také vysila Patrolu ke sbéru dat. Dale jsou do procesu
zapojeni Clenové oddéleni Rizeni toku dili, ktefi udrzuji tok dild na principu Just-in-Time.
Zpracovani a tiidéni odpadu vysila Clena Zpracovani a tiidéni odpadu k fyzickému

sbéru poskozenych dila.

2.3.2 Misto vzniku poskozeného dilu, jeho identifikace a druhy poSkozenych dili
Spolecnost TPCA je schopna si zajistit vyrobu nékterych dili sama, ale vozidlo
se sklada z rozmanitych dili a z riznych materiald, proto jsou pro ni klicovi dodavatelé.
Poskozeny dil, ktery byl vyroben pifimo spole¢nosti, se bud’ opravi, pokud je to mozné, nebo
se rovnou likviduje. Toto se tyka konkrétné¢ oddéleni lisovny a lakovny, kde k zadavani
poskozenych dili nedochazi, jen k jednoduchému oznaceni dilu k likvidaci, ale tato situace
se tyka tadove jednoho kusu denné. DalSim individualnim pfipadem jsou dily dodané
a poskozené¢ béhem dopravy, které fesi oddéleni Kontrola kvality na montazni hale jesté
ptedtim, nez se dily dostanou do procesu montaze. Klasickym ptipadem jsou tedy dodané
dily, které jsou poskozeny nebo identifikovany Operatorem vyroby jako poskozené, v procesu
montaze na montazni lince montazni haly a na lince svafovny. Pfedmétem této prace je
sledovani pravé téchto poskozenych dill, kde probiha slozity proces zaddvani a posuzovani.
Poskozené dily z hlediska vyrobce dilu, vzniku poskozeni a jeho identifikace jsou:
e dily vyrobené spolecnosti TPCA a poskozené pii vyrobnim procesu,
e dily vyrobené dodavatelem a poSkozené pii pieprave,
e dily vyrobené dodavatelem, které jsou poSkozené vyrobcem a jsou
identifikované pii procesu montaze nebo na lince svafovny,
e dily vyrobené dodavatelem a poSkozené béhem montaze a na lince

svafovny Operatorem vyroby.

2.3.3 Zadavaci dokumentace a technické podminky

Dily vyrobené¢ dodavatelem a poSkozené nebo identifikované jako poskozené
Operatorem vyroby pii procesu montaze a na lince svafovny jsou pro cely pracovni postup
zadavani zésadni. Operator vyroby, ktery poskodi bezvadny dil, je oznacen jako Scrap, jeho
zaznamovy arch je modry, nazyva se Scrap Tag a ma tfi utrzky. Poskozeny dil vyrobcem je
nazvan Reject, jeho zaznamovy arch je rizovy, nazyva se Reject Tag a ma Ctyfi utrzky.

Ukézka Scrap Tagu je na obrazku 8 a ukazka Reject Tagu je na obrazku 9.
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Obrazek 8 Prvni strana propisovaciho zdznamového archu Scrap Tag (TPCA, 2018)

Obrazek 9 Prvni strana propisovaciho zdznamového archu Reject Tag (TPCA, 2018)

Pti detekcei poskozeného dilu nebo pii poskozeni dilu Operatorem vyroby na montazni
lince montazni haly a na lince svafovny je prvnim krokem vyfazeni tohoto dilu a jeho
oznaceni jednoduchym lepicim Stitkem piimo na dil. Pokud se jedna o Scrap, je dil oznacen
modrym Stitkem, kam musi Operator vyroby rucné vyplnit ¢islo dilu. Stejné je tomu

i U Rejectu, s tim, ze barva §titku je rizova, jak je vidét na obrazku 10.
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REJECT

PartiNoL L

Obrazek 10 Stitek Reject Tagu (TPCA, 2018)

Dale se do zadavaci dokumentace zapoji Vedouci tymu nebo Vedouci tseku a ru¢né
vypisuje propisovaci zaznamovy arch Scrap Tagu, nebo ¢ast propisovaciho archu Reject
Tagu.

Patrola a Kvalitar oddéleni Kontrola kvality na montdzni hale poté¢ vyplni zbyvajici
Cast zaznamového archu Reject Tagu ru¢né anasledné totozné informace zadavaji
do interniho programu, ktery vizualné koresponduje se vzhledem Reject Tagu a do Excelu.
Ke své ¢innosti Kvalitaf a Patrola potiebuji:

e pocita¢ s internim programem, ktery vizudln¢ koresponduje se vzhledem
Scrap Tagu a Reject Tagu,

e piistup do programu se seznamem dila (Part List),

e program Excel pro zadani informaci pro vlastni potfeby a kontrolu,

e email pro zadani reklamace a komunikaci s dodavatelem,

o fotografické zatizeni s propojenim na pocitac,

e tiskdrnu pro vytiSténi informaci pro dodavatele, ktery si vyzvedne dil
k reklamaci,

e misto pro archivaci ¢asti zdznamového archu,

e misto pro likvidaci ¢asti zaznamového archu.

Na montazni lince svafovny se pouzivaji stejné zdznamové archy a Stitky, jako
na montazni hale. Operator vyroby, Vedouci tymu nebo Vedouci tseku informace vypisuji
ruéne. Kvalitat dale potiebuje ptistup do programu se seznamem dill, email pro zadani
reklamace a komunikaci s dodavatelem, program Excel k zadani informaci pro vlastni potieby
a kontrolu a misto pro archivaci ¢asti zaddvaci dokumentace. Vedouci tymu a Vedouci tseku

vyuzivaji telefont pro komunikaci s Kvalitafem na svateci hale.

Zpracovani a tfidéni odpadu provadéji sbér dilti s posledni kopii dilu Scrap Tagu,
kterou archivuji. Clenové této spoleénosti potiebuji pocitad, kam zadaji informace

0 posSkozeném dile a pro komunikaci s oddélenim Rizeni toku dili a Finanénim a tcetnim
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oddélenim. Dale potiebuji telefon pro piipadnou komunikaci s Vedoucimi tymu nebo
Vedoucimi useku.

Clenové oddéleni Rizeni toku dili potiebuji nejspolehlivéjsi technické podminky. Ti
pracuji se stejnymi internimi pocitaCovymi programy, jako Kvalitafi oddéleni Kontrola
kvality na montazni hale, a s programy Main Frame a e-Kanban, ktera jsou pojitky mezi
TPCA a dodavateli. Tyto programy zajist'uji okamzitou komunikaci a reakci na stav dodanych
dila. Dale je zde vyuzivano telefonii a internich maili ke komunikaci mezi ¢leny tymu

a se Cleny dalSich oddé¢leni TPCA. Opét je zde potieba misto pro archivaci ¢asti zaznamového

archu.

2.4 Pracovni postupy zadavani poSkozenych dilii na montazni hale
V této podkapitole budou popsany pracovni postupy jednotlivych ¢lend na montazni
hale, ktefi jsou zapojeni do systému zadavani poSkozenych dili. Bude popsana vzajemna

navaznost mezi postupy téchto tcastniki procesu zadavani.

2.4.1 Pracovni postup Operatora vyroby, Vedouciho tymu a Vedouciho useku
Jak bylo zminéno pfi postupu zadavani poskozenych dili na montazni hale, prvni
se s poskozenym dilem setkava Operator vyroby, ktery poSkozeny dil vytadi z procesu
montéaze a oznaci ho Stitkem pro rozliSeni, zda se jedna o Scrap, nebo Reject. Vytazeny dil
odklada na ur¢ené misto. Pfiblizné v intervalu dvou hodin se na toto misto odebira Vedouci
tymu, ktery zacind s posuzovanim vyfazenych dili. K posudku muize ptizvat Vedouciho
useku a nebo vyuzit tzv. Line Call moZnosti, to je urgentni nutnost pfitomnosti Kvalitare.
Vedouci tymu nebo Vedouci useku vypisuje prvni stranu propisovaciho zaznamového archu
Scrap Tagu v pfipad¢ dilu, ktery poSkodil Operator vyroby a prvni stranu propisovaciho
zaznamového archu Reject Tagu v pfipad€ poSkozeného dilu vyrobcem.
Vypisované informace u Scrap Tagu jsou:
e (islo dilu,
e mnozstvi,
e nazev dilu,
e datum,
e adresa na lince,
e jméno Vedouciho tymu, nebo Vedouciho tseku,

e popis poskozeni, poptipadé jeho nacrt,
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e defekt kod (poskozeni pii procesu, poskozeni pii manipulaci, piebytek
zkusebnich dilt, poSkozeni béhem testovani),
e kondic¢ni kod,
e nakladové stredisko,
¢ RINGI (¢islo projektu),
e jméno a podpis Vedouciho tymu nebo Vedouciho tseku a
e datum.
Vypisované informace u Reject Tagu jsou:
e (islo dilu,
e  mnozstvi,
e nazev dilu,
e datum,
e adresa na lince,
e jméno Vedouciho tymu nebo Vedouciho useku a
e popis poskozeni, poptipadé jeho nacrt.

K popisu poskozeni je vyuzivano Kondi¢nich koédi na zadni strané propisovaciho
zaznamového archu, viz obrazek 11. Oznacené dily s vyplnénymi zdznamovymi archy
Vedouci tymu, nebo Vedouci tseku odevzdava na sbérné misto, pfiCemz sbérné misto
pro Scrap se nachazi na jiném misté, nez sbémé misto pro Reject. Také je odlisny tok
informaci téchto poskozenych dilii. Scrap Tag vypliiuje Vedouci tymu, nebo Vedouci useku
kompletné a prvni dvé stany odndsi na konci smény na misto pro sbér téchto zaznamu
Patrolou oddéleni Rizeni toku dilt. Tato &innost zabere celkem prumérné 6,5 minuty, to
znamena pal minuty na jednotlivy usek montazni linky. Reject Tag je vyplnén Castecné a
vSechny strany zaznamového archu jsou ponechany s dilem a odloZeny na sbérné misto pro
Patrolu oddéleni Kontrola kvality na montaZni hale. Fyzicky tok poSkozeného dilu viz ptiloha
B ainformaéni tok poSkozeného dilu viz ptiloha C. Vyplnéni jednoho Scrap Tagu trva
praimérné 2,2 minuty a vyplnit Reject Tag trva primérné 2 minuty. OdloZeni jednoho dilu se
Scrap Tagem trva primérné 1,09 minuty a jednoho dilu s Reject Tagem trva primérmné 1,07

minuty.
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KONDICNI KODY / CONDITION CODES

A SKRABANEC / SCRATCH L SEV/SEWING
B ZLOMENY /PRASKLY / BROKEN / SPLIT M ODDELENY SVAR /POZICE / WELD SEPARATION
/ LOCATION

C PROMACKNUTY / ROZDRCENY / N HRUBY OKRAJ/OTREP / BURR / FLASH
DENTED / CRUSHED

D ZDEFORMOVANY / OHNUTY / O ODSTIN BARVY / COLOUR QUALITY
DEFORMED / WARPED

E KOROZE/RUST P  SPATNA FUNKCE / MALFUNCTION

F SPINA /NECISTOTA / SMUDGED Q HLUK/VIBRACE / NOISE / VIBRATION

G ROZMER / TVAR / DIMENSION / SHAPE R NETESNOST/LEAK

H SPATNA SOUCAST DILU / S NEDOSTATEK / SHORTAGE
POOR SUB COMPONENT

| SPATNY VYLISEK / ODLITEK /POOR MOLDING T NESPRAVNY DIL /INCORRECT PART
/ CASTING

J KVALITA LAKU / PAINT QUALITY U PREBYTECNY / SURPLUS

K UVOLNENY / ODLOUPNUTY /LOOSE / PEELING Z OSTATNI/OTHERS
Obrazek 11 Zadni strana zaznamového archu Reject Tag s Kondi¢nimi kody (TPCA, 2018)

2.4.2 Pracovni postup Patroly

Patrola je ¢len tymu oddéleni Kontrola kvality na montazni hale, ktery provadi
Vv pravidelnych intervalech obchiizku montdzni haly se sbérnym vozikem. Patrola obchézi
montazni halu pfiblizné po dvou hodinach, avsak vzdy pétkrat za sménu. Patrola zastavuje
u vSech sbérnych mist a fyzicky piebira poskozené dily. Na misté sbérného mista kontroluje
informace vypsané Vedoucim tymu, nebo Vedoucim useku do Reject Tagu. Pokud shledava
néjaké nedostatky, konzultuje je na misté¢ s Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku. Pokud
neni konzultace mozna, poskozeny dil zde se zaznamovym archem ponechava a zanecha
udilu vzkaz, aby Vedouci tymu, nebo Vedouci tseku nedostatky v zaznamovém archu
opravili. Tato obchtizka trva dle internich tdajia TPCA primérné 25 minut.

Patrola vyhodnocuje poskozené dily a vypisuje zbyvajici Gdaje v zaznamovém archu,
ptfi¢emzZ prvni list tohoto zdznamového archu odtrhava a zapisuje do néasledujiciho listu. Prvni
list Reject Tagu se hned likviduje do odpadu. Informace, které u Reject Tagu vypisuje, jsou:

e jméno dodavatele,

e kod dodavatele,

e QPR/ER ¢. (Quality Problem Report) ¢islo stanovené oddélenim Kontrola
kvality na montazni hale pro oznaceni poskozeného dilu a naslednou
komunikaci s dodavatelem poskozeného dilu,

e (islo manifestu,

o defekt kod (defekt u dodavatele, externi logistika, ostatni),

e kondi¢ni kod,
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akce (scrap, vratit dodavateli, zadrZet),

mnozstvi,

vratit uzivateli (opraveno OK, OK k pouziti, NG modry scrap tag),

e jméno a podpis,

skupina a

datum.

Popis poskozeni je vyplnén dle Kondi¢nich kodl na zadni strané zdznamového archu

Reject Tagu. Po vyplnéni informaci je tento ¢aste¢ny original a ¢aste¢nd kopie pripravena

k dalSimu zpracovani pro Kvalitafe na odd¢leni Kontrola kvality na montazni hale. Dalsi

kopie, to je strana 3, je odloZena na sb&mé misto pro Patrolu oddéleni Rizeni toku dild.

Posledni kopie, to je strana 4, je ponechéna u poskozeného dilu. Dle internich informaci

TPCA trva vypsani jednoho Reject Tagu a roztfidéni jeho kopii primérné téi minuty. Trasa

Patroly se sbérnymi misty poskozenych dild je znazornéna na obrazku 12.

*.'

oprava "\

¥

INWV

inspekce montaie

trénink

F

dvefni
vyplné

skla

=
=
&l

narazniky

*

*

finalnilinka 1

L?r_

finalnilinka 2

sekventnl
pracovisté

tréninkove
centum

dvefnilinka

i *

NN EEEEES JEEEEEES

linka podvozku
B oot R —

linka vnitfnich souasti

kaizen mot Driv_a'___Liﬂk"a motorova linka

sekvenénidily

mezisklad dild

pilotnioblast

—
memicgiiie _ MeR

Legenda

* sbérné misto poskozenych dila

r~ 1

—1  vyznagena trasa pro pohyb chodcii

— trasa a jeji smér obchlizky PM QCRI

Obrazek 12 Trasa a smér Patroly na montazni hale (autor)
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2.4.3 Pracovni postup Kvalitare

Ziskané a nov¢ zapsané informace na zaznamovém archu Reject Tagu dale Kvalitar
zpracovava. Tyto informace jsou zapsany do pocitace s internim programem, ktery vizualné
koresponduje se vzhledem Reject Tagu. Cast z tdchto informaci je zapsana do Excelu
pro vlastni potfeby a kontrolu odd€leni Kontrola kvality na montazni hale. Tato cast
pracovniho postupu trva dle internich informaci TPCA 10 minut.

Nasleduje foceni poskozeného dilu a vlozeni fotografie nebo fotografii do pocitace.
Déle je sepsan reklamacni email s pfilozenymi fotografiemi. Poté je sepsan vynoS
S povolenim vyvozu dilu z montazni haly a pfilozen k poskozenému dilu. Nakonec je dil
S vynosem umistén na misto urceni pro odbér dodavatelem. Tato ¢ast pracovniho postupu trva
podle internich informaci TPCA prumémé 12 minut. Podil jednotlivych Cinnosti Patroly

a Kvalitafe je zndzornén v grafu obrazku 13.

Useky Einnosti systému zadavani (v minutach)

H Obchlzka montazni haly Patrolou
H Zadavani do systému pro komunikaci s dodavateli Kvalitafem
i Zadavani do internich systém( TPCA Kvalitafem

M Vypsani Reject Tagu a roztfidéni jeho kopii Patrolou

Obrazek 13 Rozdé€leni ¢innosti Patroly a Kvalitait oddéleni Kontrola kvality na montazni
hale (autor)

2.5 Pracovni postupy zadavani poSkozenych dili na svarovné

Pracovni postup zadavani poskozenych dili vSech ucastniki na hale svatovny
se ramcové shoduje s pracovnim postupem na montazni hale s tim, Ze je jednodussi. Cetnost
vyskytu poskozenych dilii na svafovné je také asi 0 94 % nizS$i nez na montdzni hale.
Dtivodem je pfedevsim podstatné niz$i pocet dodavatelii a také dodanych druhti dild.

Scrap Tag je vypsan Vedoucim tymu, nebo Vedoucim tuseku. Doba vypsani Scrap
Tagu je pramérné 2,2 minuty. Prvni strana Scrap Tagu je uschovana pro archivaci, druha

strana je odnesena na konci smény na sbé&mé misto pro Patrolu oddéleni Rizeni toku dili.

49



Tato Cinnost trva ptiblizné¢ 3 minuty. Tteti dil ziznamového archu je ponechan u poskozeného
dilu a odnesen na sbérné misto pro ¢lena Zpracovani a ttidéni odpadu. Odneseni jednoho dilu
na sbérné misto trva primérmne 2 minuty.

Pii Reject Tagu je telefonicky piivolan Kvalitaf, ktery potvrdi, zda je spravné urceno,
ze se jedna o Reject Tag a hned na misté zacina s posuzovanim poskozeného dilu. Zapis
do archu Reject Tagu zabere primérné 2 minuty. Poté se Kvalitai premisti do kancelare, kde
je sepsan report dodavateli a odeslan emailem. Tato Cinnost trva pramérné 7 minut. Urcité
informace jsou navic zapsany do Excelu pro vlastni kontrolu a dal$i potieby tohoto oddéleni
a TPCA, s tim, ze tato ¢innost trva primérné 2 minuty. Prvni dvé strany Reject Tagu jsou
archivovany, tfeti strana je odnesena na konci smény na sbérné misto pro Patrolu oddé€leni
Rizeni toku dila. Ctvrta strana zGstava s dilem. Dil je odnesen Kvalitifem na urené misto
pristupné dodavateli. Archivace zabere primérné 1 minutu, odlozeni dilu na sbérné misto

pro dodavatele zabere primérné 2 minuty.

2.6 Pracovni postup zadavani poskozenych dilii oddélenim Rizeni toku
dili
Tato podkapitola bude popisovat pracovni postupy jednotlivych ¢lenti na oddéleni
Rizeni toku dil@, ktefi jsou zapojeni do systému zadavani poskozenych dilt. Bude popséana

vzajemnd ndvaznost mezi postupy téchto ti€astnikli procesu zaddvani.

2.6.1 Pracovni postup Patroly

Patrola oddéleni Rizeni toku dilti méa za tikol sbér dat a jejich zadani do pogitade. Sbér
zaznamovych archti je proveden jednou denné na sbérnych mistech na montazni hale
a svafovné. Tato ¢innost trva v pruméru 20 minut.

Po sbéru Scrap Tagi a Reject Tagt se Patrola odebira na oddéleni Rizeni toku dild,
kde zaznamové archy tfidi a zapisuje do programu Main Frame. Praimérné 105 minut denné
zabere roztiidéni a zapsani Reject Tagti a Scrap Tagt. Zalozeni kopii zdznamovych archt trva

7 minut denné.

2.6.2 Pracovni postup ¢lena oddéleni Rizeni toku dilé

Clen oddéleni Rizeni toku dili je vrcholovy &lanek systému zadavani poskozenych
dila. Clenové tohoto oddéleni jiz nepracuji s papirovou podobou zaznamovych archi,
ale s programem Main Frame, do kterého byly informace zadany, a dale s nimi pracuji
smérem k dodavatelim prostfednictvim systému e-Kanban. Diky v€asnému toku informaci

mohou reflektovat pozadavky plynulého toku dila a zachovat tak metodu Heijunka. Tato
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metoda je vyvinuta firmou Toyota. Jednd se o metodu rovnomérného rozvrhovani
vyrobkového mixu s ohledem na pozadavky zakaznika, tak aby bylo zaroven vyrovnané
pracovni zatiZeni.

Main Frame je interni program TPCA, ktery je dulezitym komunika¢nim mezistupném
mezi oddélenim Rizeni toku dild a dodavateli. Obsahuje data o dodavatelich a o vsech

dodavanych dilech.

2.7 Pracovni postup zadavani poSkozenych dili ¢lena Zpracovani a tridéni
odpadu

Clen Zpracovani a tiidéni odpadu je vysilan v pravidelnych intervalech na obchiizku
sbérnych mist na montazni hale a na hale svafovny. Clen tohoto oddé&leni si piebere
poskozeny dil k likvidaci spolu se Scrap Tagem pftiloZzenym k dilu. Pokud je Scrap Tag
spravné vyplnén, odebira si dil na sbérny vozik spolu se Scrap Tagem. Pokud je Scrap Tag
vyplnén Spatn€, nebo napiiklad chybi néjaké informace, mlze si je vyzadat okamzité
na misté, pokud toto ale neni moZzné, ponechdva poSkozeny dil spolu se Scrap Tagem
na sbérném misté¢ do nasledujici obchiizky, nebo do doby, dokud neni zjednana naprava.
Pro Vedouci tymu nebo Vedouci tseku zde zanechd vzkaz s zadosti o napravu, nebo je
informuje o tomto stavu jinym zpusobem. Obchizkou stravi tento pracovnik v pruméru

35 minut a za den jsou provedeny dvé obchlizky.

2.8 Pracovni postup zadavani poskozenych dilii Clena U¢etniho
a finan¢niho oddéleni

Pracovni postup zadavani poskozenych dili Clena Ugetniho a finanéniho oddéleni
je zavisly na pracovnim postupu Clena oddéleni Rizeni toku dilti. Clenové oddéleni Rizeni
toku dilt posilaji report o poskozeném dile emailem. Clen Ugetniho a finanéniho oddéleni
po preCteni mailu vyhleda poskozeny dil v programu Main Frame a pfepisuje potiebné
informace do Excelu pro vlastni u¢ely a kontrolu. Je provedena kontrola informaci pfijatych
od oddéleni Rizeni toku dilii a dale je provedena editace v programu Main Frame na zakladé

ucetnich knih. Dle TPCA tyto Cinnosti celkem prumérné denné ¢itaji 27,6 minut.

2.9 Zhodnoceni souc¢asného pracovniho postupu
V tabulce 4 jsou uvedeny pocty zaznamovych archti na montazni hale a svafovné
zarok 2018. Je vycislena primérna vySe zaznamovych archti na den a rozdé¢leni na Scrap

Tagy, Reject Tagy a podle mista, kde poskozené dily vznikaji. V tabulkach této podkapitoly
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a dalSich kapitol jsou z praktického hlediska pouzity zkratky oznacujici osoby, mista

I zaznamové archy. Prehled téchto zkratek a jejich znéni celym nazvem je v seznamu zkratek.

Tabulka 4 Ptehled poc¢tt zaznamovych archi (tagt)

Pocet tagli za rok 2018 Pocet tagt za jeden
(197 pracovnich dni) pracovni den
ST RT Celkem tagt ST RT Celkem tag
ASSY 13 030 7999 | 21 029 66,14 40,6 | 106,74
WELD 905 524 11429 4,59 2,66 | 7,25
Celkem 13935 8 523 70,74 | 43,26
Celkem 22 458 114

Zdroj: TPCA, 2016

Vsechna oddé€leni a zapojend do systému zaddvani posSkozenych dilii se potykaji

S problémy, které zpomaluji samotny pracovni postup nebo dochdzi ke zdrzeni toku

informaci. S témito problémy se potykaji i Clenové Zpracovani a tfidéni odpadu.

V nasledujicich tabulkach jsou piedstaveny a vycisleny nedostatky jednotlivych oddéleni

a Zpracovani a tfidéni odpadu. Pocet zaznamovych archi s nedostatkem je primérné 22,8 %

z celkového poctu zdznamovych archi. Na jeden den pfipadd primérmé 20 zaznamovych

archt s nedostatkem. Nedostatky, které vznikaji pfi pracovnim postupu, bez ohledu na misto

vzniku, jsou:

A - Nekompletni udaje - naptiklad chybéjici koncové dvojcisli u ¢isla dilu.
Patrola z oddéleni Rizeni toku dild, nebo Kvalitaf z oddéleni Kontrola
kvality na montdzni hale anebo Clen Zpracovani a t¥idéni odpadu jsou
nuceni zjistit chybé&jici udaje v systému Part list (seznam vSech dodavanych
dilt), zjistit informace telefonicky anebo jit osobné na linku.

B - Dil bez zaznamového archu - vznika v ptipadé nedostatku ¢asu nebo
opomenutim. Tento nedostatek zptisobuje Operator vyroby, Vedouci tymu
nebo Vedouci tseku. Patrola oddéleni Kontrola kvality na montaZzni hale
nebo ¢len Zpracovani a tfidéni odpadu miZze pozadat na misté¢ o okamzité
vyplnéni, pokud to ale neni mozné, nechava dil bez zaznamového archu
na sbérném misté do dalsi obchlizky. Pokud tato situace nastane na konci
smény, muze dojit k dodani zdznamového archu az pii pfisti smé€né. Tim
muze dojit k velké prodleve informacniho i fyzického toku dilu.

C - Spatny postup - vypsani Reject Tagu misto fedeni problému systémem

Line Call. Patrola odd¢leni Kontrola Kvality na montazni hale bud’ pozada
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o feSeni situace na misté, nebo zde zanecha vzkaz Vedoucimu tymu nebo
Vedoucimu tseku s prosbou o napravu.

D - Necitelnost zaznamového archu - Patrola nebo Kvalitai oddéleni
Kontrola kvality na montazni hale, Patrola oddéleni Rizeni toku dil&i a Clen
Zpracovani a tfidéni odpadu jsou nuceni ovéfit necitelné tdaje telefonicky,
nebo osobné na lince.

E - Nepropsana kopie zdznamového archu - piedevsim u Reject Tagu, ktery
ma Ctyfi utrzky. Kvalitdf oddéleni Kontrola kvality na montdzni hale,
Patrola oddé&leni Rizeni toku dili a Clen Zpracovani a téidéni odpadu jsou
nuceni nepropsanou kopii doplnit.

F - Chybny udaj/iidaje na zaznamovém archu - vznika naptiklad pfi opisu
gisla dilu. Omezuje Clena Zpracovani a t¥idéni odpadu, Patrolu oddéleni
Rizeni toku dilti a Kvalitafe oddéleni Kontrola kvality na montazni hale.
Kvalitat chybu registruje a musi chybu napravit, nebo chybu neregistruje
a chybovost pokracuje v informaénim toku smérem k dodavateli
ak oddéleni Rizeni toku dili, kde ¢len tohoto oddéleni miiZze objednat
nespravny dil. Tato situace nastava primérné jednou za pul roku.

G - Ztrata zaznamového archu nebo jeho kopie/kopii - miiZe nastat
pii manipulaci s dilem nebo pfesunu dilu pii obchiizce Patrolou oddéleni
Kontrola kvality na montazni hale a Clenem Zpracovani a tfidéni odpadu.
Patrola oddéleni Kontrola kvality na montazni hale, nebo Clen Zpracovani
a tfidéni odpadu zajisStuje kopii okopirovanim nékteré z kopii a nasledné
jeji oznaceni, nebo nahrazuje ztratu novym zaznamovym archem, kdy je
nucen zajistit vypsani origindlu Vedoucim tymu, nebo Vedoucim useku.

H - Nepfitomnost tagu v zasob¢é - vznikd opomenutim doplnéni zasoby
zaznamovych archi na lince Vedoucim tymu, nebo Vedoucim tseku.
Pfi vyskytu tohoto nedostatku jsou nuceni si opatfit nahradni zaznamovy

arch na nékterém z useki linky, nebo ponechat dil bez zaznamového archu.
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Tabulka 5 Ptehled pocti nedostatkti zaznamovych archi v kusech a procentech za den

A B C D E F G H Ce'ﬁm v
TL/GL ASSY - - - - - - - 0,2 0,2
TL/GL - - - - - - - 0,1 0,1
WELD
PM QCRI - 4 3 - - - 0,36 7,36
QA QCRI 34 - - 0,9 0,6 0,65 - - 5,55
QA WELD - - - - - - - - -
PM Parts 3,1 - - 1,1 05 0,3 - - 5
Control
PCM - - - - - 0,01 - - -
GMM 0,2 1 - 0,3 0,1 0,04 | 0,14 - 1,79
Celkem v ks 6,7 5 3 2.3 1,2 1 0,5 0,3 20
%z114kusa | 588 | 439 | 263 | 202 | 105 | 088 | 043 | 0,26
Celkem kusu 20

Zdroj: TPCA, 2018

Tabulka 6 Ptehled nedostatkl ovliviiujici ¢innost Vedouciho tymu nebo Vedouciho useku

na montazni hale zptisobené¢ Vedoucim tymu a Vedoucim tseku

Nedostatek | Nasledek Cas potiebny | Vyjadreni Celkovy
na napravu chybovosti potfebny ¢as
nedostatku v kusech na ndpravu
v minutach za den nedostatku v
(prameér) minutach
H zdrZeni v postupu prace 4 0.2 08

--> zajiSténi tagu

Zdroj: TPCA, 2018

Pro vypocet celkového potiebného Casu na napravu nedostatku B bude zvolena

metoda vypoctu vaZzenym primérem. Udaje pro dosazeni do vzorce vazeného priméru jsou

v tabulce 7, kde x jsou hodnoty moznych ¢ast v minutach, kdy nastane naprava nedostatku

a kde w jsou vahy dle Cetnosti vyskytu dané hodnoty. Vypocet vahy je dle procentualniho

vyskytu nedostatku v ¢asovém intervalu vzhledem k celkovému poctu vyskytu nedostatku.
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Tabulka 7 Udaje pro vypocet celkového potiebného &asu pomoci vazeného priméru

B C G
Procentudlni X W X W Procentudlni X W
vyskyt vyskyt
nedostatku nedostatku
3 3 0,12 1 0,09 90 3,25 0,324
50 120 2 120 15 10 12 0,036
25 240 1 240 0,75 100 15,25 0,36
10 360 0,4 360 0,3
7 480 0,28 480 0,21
5 960 0,2 960 0,15
100 2163 4 2161 3
Zdroj: TPCA, 2018
Vzorec pro vypocet vazeného primeéru:
nooe
T (1)
i=1 Wi
Vypocet vaZzeného priimeéru u nedostatku B:
7= (0,12:3)+(2:120)+(1-240)+(0,4-360) +(0,28:480)+(0,2-960) _ 237.69
0,12+2+1+0,4+0,28+0,2
Tabulka 8 Ptehled nedostatkl ovliviiujici ¢innost Patroly na montazni hale zptusobené
Operatorem vyroby, Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku
Nedostatek | Nasledek Cas potfebny | Vyjadreni Celkovy
na napravu chybovosti potiebny ¢as
nedostatku v kusech na napravu
v minutach zaden nedostatku v
(prameér) minutach
nemoznost v postupu prace
--> ¢ekani na dodani tagu
B v nasledujicim intervalu obchizky 3 az 960 4 237,69
--> ¢ekdni na dodani tagu nasledujici
sménu
C zdrzeni v postupu prace , 1 23 960 3 237,63
--> prodleva v toku informaci
nemoznost v postupu prace
--> zjistovani informaci a nahrazeni 3,25
G kopie/dohledani kopie 0,36 4,125
nahrazeni novym tagem 12
Celkem 479,445

Zdroj: TPCA, 2018
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Tabulka 9 Ptehled nedostatkt ovliviiujici ¢innost Kvalitare oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale zptisobené Operatorem vyroby, Vedoucim tymu nebo Vedoucim tseku

Nedostatek | Nasledek Cas potiebny | Vyjadieni Celkovy
na ndpravu chybovosti potfebny ¢as
nedostatku v kusech na ndpravu
v minutach za den nedostatku v
(prameér) minutach
nemoznost v postupu prace
A -->zjistovani informaci 2,25 3,4 7,65
nemoznost v postupu prace
D --> zjistovani informaci 2 0,9 1,8
zdrZeni v postupu prace
E --> rucni dopsani informaci 0,33 0,6 0,198
nemoznost v postupu prace
F --> zjistovani informaci 3 0,65 1,95
Celkem 11,598

Zdroj: TPCA, 2018

Tabulka 10 Piehled nedostatkd ovliviujici ¢innost Vedouciho tymu nebo Vedouciho useku
na svarovn¢ zptsobené Operatorem vyroby, Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku

Nedostatek | Nasledek Cas potfebny | Vyjadreni Celkovy
na napravu chybovosti potfebny ¢as
nedostatku v kusech na napravu
v minutach za den nedostatku v
(prameér) minutach
H zdrZeni v postupu prace . 01 05

--> zajiSténi tagu

Zdroj: TPCA, 2018

Tabulka 11 Ptehled nedostatkii ovlivitujici ¢innost Patroly oddéleni Rizeni toku dili
zpusobené Operatorem vyroby, Vedoucim tymu, Vedoucim seku a Patrolou oddéleni

A

Kontrola kvality na mont4zni hale

Nedostatek | Nasledek Cas potfebny | Vyjadreni Celkovy
na napravu chybovosti potfebny cas
nedostatku v kusech na napravu
v minutach za den nedostatku v
(prameér) minutach
nemoznost v postupu prace
A -->zjistovani informaci 2,25 31 6,975
nemoznost v postupu prace
D --> zjistovani informaci 2 11 2,2
zdrZeni v postupu prace
E --> ru¢ni dopsani informaci 0,33 0,5 0,165
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nemoznost v postupu prace
--> zjistovani informaci

0,3

0,9

Celkem

10,24

Zdroj: TPCA, 2018

Tabulka 12 Ptehled nedostatkt ovliviiujici ¢innost Clena oddéleni Rizeni toku dilt
zpuisobené Kvalitafem odd¢leni Kontrola kvality na montazni hale nebo Kvalitafem oddéleni

na svarovné

Nedostatek | Nasledek Cas potfebny | Vyjadfeni Celkovy
na napravu chybovosti potiebny cas
nedostatku v kusech na napravu
v minutach za den nedostatku v
(prlmeér) minutach
zdrZeni v postupu prace
F --> objednani nespravného dilu 810 0,010148 8,22

--> oprava objednavky

Zdroj: TPCA, 2018

Tabulka 13 Ptehled nedostatkii ovliviiujici ¢innost Clena Zpracovani a tfidéni odpadu
zpusobené Operatorem vyroby, Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku

Nedostatek | Nasledek Cas potiebny | Vyjadreni Celkovy
na napravu chybovosti potfebny ¢as
nedostatku v kusech na napravu
v minutach zaden nedostatku v
(prameér) minutach
nemoznost v postupu prace
A -->zjistovani informaci 2,25 0,2 0,45
nemoznost v postupu prace
--> ¢ekani na dodani tagu
B v nasledujicim intervalu obchizky 3 az 960 1 237,69
--> ¢ekdni na dodani tagu nasledujici
den
nemoznost v postupu prace
D --> zjistovani informaci 2 0,3 0,6
zdrZeni v postupu prace
E --> ru¢ni dopsani informaci 0,33 0,1 0,033
nemoznost v postupu prace
F --> zjistovani informaci 3 0,04 0,12
nemoznost v postupu prace
--> zjistovani informaci a nahrazeni 3,25
G kopie/dohledani kopie 0,14 4,125
nahrazeni novym tagem 12
Celkem 243,018

Zdroj: TPCA, 2018
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V tabulce 14 budou uvedeny hodnoty pro vypocet Paretova diagramu. Tento nastroj

Vv oblasti zlepSovani kvality bude pouzit ke znazornéni dilezitosti jednotlivych kategorii

nedostatki. Na zadklad¢ internich zdroji TPCA byly zjiStény cCetnosti téchto nedostatka

za jeden rok a byly pfepocitany na jeden pracovni den.

Tabulka 14 Udaje pro sestrojeni Paretova diagramu

Nedostatek | Cetnost nedostatkii | Cetnost Kumulovana | Kumulované
v kusech za jeden | nedostatkti | Cetnost procento
pracovni den v %

A 7 35% 7 35%

B 5 25% 12 60%

C 3 15% 15 75%

D 2 10% 17 85%

E 1,2 6% 18,2 91%

F 1 5% 19,2 96%

G 0,5 2,5% 19,7 99%

H 0,3 1,5% 20 100%

Zdroj: TPCA, 2018

Na zékladé¢ zjisténych informaci z tabulky 13 bude sestrojen Paretiv diagram.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Paretlv diagram

S

[ ]Cetnosti

= kumulativné

Obrazek 14 Paretlv diagram (autor)

Z analyzy pficin pomoci Paretova diagramu na obrazku 14 lze vyvodit zavér tak,

ze pro snizeni nedostatkii o vice nez 70 % je tfeba se zaméfit na pfic¢iny A, B a C.
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To znamena zamezit vzniku nekompletnich tdaja, situace, kdy se dil vyskytne

bez zaznamového archu a Spatného postupu.

2.9.1 Vydcisleni nakladi souc¢asného systému zadavani poskozenych dili
V nasledujici ¢asti budou provedeny vypocty k ziskani informaci o nékladech
soucasného systému zadavani poskozenych dili. Naklady budou pocitdny ndsobenim
a s¢itanim z dosud ziskanych nebo zjisténych informaci o systému zadavani.
Casy vynalozené Vedoucim tymu nebo Vedoucim tiseku na montazni hale jsou:
e 2,2 minuty k vypsani jednoho kusu Scrap Tagu, pocet kust Scrap Tagl
za den je 66,14, celkem 145,51 minuty za den,

e 2 minuty k vypsani jednoho kusu Reject Tagu, pocet kusii Reject Tagt

za den je 40,6, celkem 81,2 minuty za den,

e 1,09 minuty k odlozeni jednoho kusu Scrapu na sbérné misto, celkem

72,09 minuty za den,

e 1,07 minuty k odloZeni jednoho kusu Rejectu s Reject Tagem na sbérné

misto, celkem 43,44 minuty za den a

e 6,5 minuty k odloZeni originalu a kopie Scrap Tagl na konci smény,

celkem 13 minut za den.

Casy vynaloZzené Vedoucim tymu nebo Vedoucim tseku na svafovné jsou.
e 2.2 minuty k vypsani jednoho kusu Scrap Tagu, pocet kust Scrap Tagt

za den je 4,59, celkem 10,1 minuty za den,

e 2 minuty k odloZeni jednoho kusu Scrapu na sbémé misto, celkem

9,18 minuty za den a

e 3 minuty k odloZeni druhé strany Scrap Tagi na konci smény, celkem
6 minut za den.
Casy vynalozené Patrolou oddéleni Kontrola kvality na montazni hale jsou:
e 3 minuty k vypsani jednoho kusu Reject Tagu, pocet kust Reject Tagl

za den je 40,6, celkem 121,8 minuty za den a

e 25 minut k provedeni jedné obchlizky, pétkrat za sménu, desetkrat za den,

celkem 250 minut za den.

Casy vynalozené Patrolou oddéleni Rizeni toku dilt jsou:
e 20 minut k obchtizce sbérnych mist za den,

e 105 minut k zapisu vSech 114 zaznamovych archti do systému za den a

7 minut k archivaci vSech zaznamovych archu.
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Casy vynalozené Kvalitafem oddéleni Kontrola kvality na montazni hale jsou:

e 10 minut k pfepsani jednoho kusu Reject Tagu do systémi, pocet kusu

Reject Tagi za den je 40,6, celkem 406 minut za den a
e 12 minut k vyhodnoceni a komunikaci s dodavatelem jednoho dilu, pocet

kusti Reject Tagli za den je 40,6, celkem 487,2 minuty za den.

Casy vynalozené Kvalitifem na svafovné jsou:
e 2 minuty k vypsani jednoho kusu Reject Tagu, pocet kust Reject Tagl

za den je 2,66, celkem 5,32 minuty za den,

e 2 minuty k odloZeni jednoho kusu Rejectu na sbérné misto, celkem

5,32 minuty za den a

e 10 minut k pfepsani do systému a komunikaci s dodavatelem jednoho dilu,
celkem 26,6 minuty.
Cas vynalozeny Clenem Zpracovani a t¥idéni odpadu je:
e 35 minut k jedné obchiizce sbérnych mist, dvakrat za den, celkem 70 minut
za den.
Cas vynalozeny Clenem Finanéniho a téetniho oddéleni je:

e 27,6 minut ke kontrole, pfepisu a editaci informaci za den.

Tyto vynalozené ¢asy budou dosazeny do tabulky 15 pro piehlednost a pro vyjadieni
téchto &asti v ¢lovékodnech. Clovékoden, z anglického Manday, je pracovni ¢as jedné osoby
odpovidajici jednomu pracovnimu dni. Clovékodny budou poéitany dle vynaloZenych minut
na proces zadavani vcetné¢ minut chybovosti, dle délky pracovni doby jednotlivych
pracovnikl a dle poc¢tu pracovnich dni. Bylo zji§téno, Ze primérny pocet pracovnich dni v

TPCA zarok je 197.
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Tabulka 15 Ptrehled naklada souc¢asného systému zadavani v ¢lovékodnech

Trvani ¢innosti za jeden pracovni den
(v minutach)
=
()
<
2 - £
2 3 g S
3 3 £ < =
=9 ‘5 5 35 N 2
=) < Q o > =
5 é . — :2 = =
g 2 BS S 5 ) < 2
S = g 5 3 2 2 2
g — = g 5 = 2 o
a < S s 2 o & >
oy —~ +~ = [75]
2 % = RS S ) =
£ » 8 v 3% o « «
g = i a3 S = =
) > < Nl =] = o <
fes) > N A © (@) a Z
TL/GL ASSY 226,71 128,53 - 0,8 10 116,9
TL/GL WELD 10,1 15,18 -- 0,5 10 8,46
PM QCRI 121,8 250 -- 479,45 10 279,49
PM Parts Control - 20 112 10,24 8 58,38
QA QCRI - - 893,2 11,6 10 297,08
QA WELD 5,32 5,32 26,6 - 10 12,23
GMM - 70 -- 243,02 8 128,47
PCM - -- -- 8,22 8 3,37
Clen A&F - - 27,6 - 8 11,33
Celkem (V minutéch) 363,93 489,03 1059,4 753,83
Celkem 119,49 | 167,95 | 359,3 | 268,97 915,71
(v ¢lovékodnech)

Zdroj: TPCA, 2018

Z vypocti v tabulce 14 bylo zjiSténo, Ze cely proces zadavani zabere 916 clovékodni
za rok. Jeden clovékoden je dle TPCA 3 000 K¢. Naklady na proces zadavani Cini
2 748 000 K¢ ro¢né. Z toho tvoii témét tietinu nakladii na ndpravna fizeni chyb. DalSich 40 %
jsou naklady na piepis informaci do systémll a programi a dal§i vyhodnocovani, z toho
necelou polovinu nékladi tvofi zadavani stejnych informaci. Kvalitai oddéleni Kontrola
kvality na montazni hale ma na zadavani totoznych informaci nejvétsi podil. Zbyvajicich 30
% nakladii je rozdéleno mezi ruéni vypisovani informaci do archii a zajiStovani toku
informaci. Nejvétsi podil na zajistovani toku informaci ma Patrola oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale. Ru¢nim zapisovanim informaci do zdznamovych archi nejvice stravi casu

a je tedy nejnakladnéj$i u Vedouciho tymu a Vedouciho tseku. Na obrazku grafu 15 bude
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znazornéno procentudlni vyjadieni cClovékodni ndkladi soucasného systému zadavani

u jednotlivych ¢lent procesu.

1,3%
1,7% I_ °_0,4%

M Kvalitaf odd. Kontrola kvality
na montazni hale

H Patrola odd. Kontrola kvality
na montazni hale

i Clen odd. Zpracovani a tridénf
odpadu

H Vedouci tymu nebo Vedouci
useku na montdzni hale

H Patrola odd. Rizeni toku dilC
i Kvalitar na svarovné

i Vedouci tymu nebo Vedouci
useku na svarovné

i Clen Ucetniho a finanéniho
oddéleni

1 Clen odd. Rizeni toku dild

Obrazek 15 Procentudlni vyjadieni nakladii souc¢asného systému zadavani u jednotlivych
¢lent procesu v ¢lovékodnech (TPCA, 2018, autor)

Z obrazku grafu 15 vyplyva, ze celkovym procesem zadavani poskozenych dild,
véetné vyporadavani se s nedostatky, se nejvice zabyvaji Kvalitafi z oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale. Trvéani této Cinnosti Cini tfetinu z celkové doby trvani ¢innosti vSech
ucastnikd. Velké procento ¢asu travi procesem zadavani Patrola odd€leni Kontrola kvality
na montazni hale, z toho plyne, ze Gi¢astnici procesu z oddéleni Kontrola kvality na montazni
hale se dohromady na celkovém ¢ase straveném zadavanim podili vice nez padesati procenty.
O dalsi tfetinu &asu se podileji piiblizné stejnym dilem Clen Zpracovani a tiidéni odpadu,

Vedouci na montazni hale a Patrola oddéleni Rizeni toku dild.

2.10 Zhodnoceni souc¢asného stavu a jeho hrozby

K dodrzovani filosofie fizeni vyroby Just in Time a filosofie neustalého zlepSovani

Kaizen soucasny stav systému zadavani poskozenych dili nepfispiva. Soucasny systém
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je zna¢né€ zpomaleny a vykazuje ¢astou chybovost. Roli chybovosti pii zadavani poskozenych
dilt hraje lidsky faktor. Nedostatky stavajiciho systému zaddvani poskozenych dilti zptisobuji
nejen zdrzeni pfi procesu prace, ale i fyzické hromadéni nevytizenych neshod a brzdéni
informacniho toku. Vyuziti technologii bez pisemného zadavani do papirovych archt
a sjednoceni systému zobrazovani poskozenych dili by mohlo mit dopad na kvalitu prace
a zrychleni komunikace ohledné poskozenych dili.

Hrozbou soucasného systému zadavani poSkozenych dild je neefektivita prace, ktera
muze vést kK odvadéni pozornosti od primarni ¢innosti a muze vést k nenaplnéni ocekavané
kvality z pohledu vyrobniho procesu. Z pohledu toku informaci, ktery smétuje k oddélenim,
ktera zajistuji tok dodavanych dild, hrozi problémy s nevyvazenym vyrobnim planem a tim
i zhorSeni reputace téchto oddéleni u vyssiho managementu TPCA. V neposledni fadé jsou

hrozbou finan¢ni ndklady vynaloZené k napravé téchto nedostatkd.

2.11 Diivody zmén

Na zaklad¢ analyzy stavajiciho systému zaddvani poSkozenych dili bylo zjisténo,
ze tento systém je nevyhovujici z nckolika hledisek. Pfedev§im se neslucuje s filosofii
podniku TPCA, na které si zaklada, a to na kvalité a ekologii. V ptipad¢ kvality je to nejen
Z pohledu dosahovani kvality ve vyrobnim procesu, ale i kvalita samotného procesu zadavani,
kde byla zjiSténa vysokd mira chybovosti, kterd vede k tomu, Ze cely systém je nepruzny,
neefektivni a zpomaleny. Z pohledu ekologie se nedostatky projevuji vysokym plytvanim
papiru, jeho kratkodobym vyuzitim, a naslednou likvidaci. Kromé¢ kvality a ekologie se tento
systém potyka s finanénimi naklady vynaloZenymi na ndkup zdznamovych archii, archivaci
¢asti zadavaci dokumentace a ndklady na lidsky zdroj zajiStujici tento systém zadavani.
Dalsim podnétem ke zméné jsou samotni zaméstnanci, ktefi vyjadfili nespokojenost
S nyn¢jSim systémem zadavani. Na obrazku 16 1ze vidét zjednoduseny proces zadavani s udaji

o poctu ¢loveékodni téchto aktivit za rok, které byly zjistény a vypocitany v tabulce 16.
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RUCNI VYPSANI ST/RT
119 MD

SBER ST/RT
168 MD

ZADAVANI ST/RT DO SYSTEMU A VYHODNOCOVANI

359 MD

VYPORADAVANI SE S NEDOSTATKY A CHYBAMI A APLIKACE NAPRAVNEHO OPATRENI
269 MD

OBJEDNANI DiLU

Obrazek 16 Proces soucasného systému zadavani poskozenych dilti (autor)

Primérné ro¢ni ndklady na pofizeni zdznamovych archt ¢ini 17 312 K¢ za Scrap Tagy
a 12 143,5 K¢ za Reject Tagy, dohromady 29 455,5 K¢&. Informace byly ziskany na zaklade
pramérnych pocti zdznamovych archil na rok a z ceny objednavky, kdy 60 krabic s obsahem
60 000 kust Scrap Tagl je nakoupeno za 75 063 K¢ a 60 krabic s obsahem 60 000 kusii
Reject Tagl za 88 573,8. Piehled vypoctu je v tabulce 16.

Tabulka 16 Primérné naklady na pofizeni zaznamovych archii na jeden rok

Cena za 1 kus / K¢ | Pocet kusii / rok | Cena za rok / K¢é
Scrap Tag 1,25105 13 935 17 433
Reject Tag 1,47623 8 523 12 582
CELKEM 30 015

Zdroj: TPCA, 2018

Néklady na archivaci se kazdy rok zvySuji s poctem archivovanych zaznami.
Zaznamov¢ archy jsou ukladany do krabic o rozméru 330 mm x 405 mm. Dle TPCA stoji
1 m? archivace 5,1 K& za jeden den. Bylo zjisténo, Ze kazdy rok je archivovano primémg
5 krabic. Na 1 m? je mozno ulozit 48 krabic. Pfehled vypoctu a graf rostoucich nakladii je
v tabulce 17 a na obrazku 17.
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Tabulka 17 Prehled nakladu na archivaci za jednotlivé roky

ROK 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012

Pocet krabic za rok 5 10 15 20 25 30 35 40

Cena za rok v K¢ 1939 3878 5817 7756 9695 11634 | 13573 | 15513

2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

45 50 55 60 65 70 6 80

17452 | 19391 2133 23269 | 25208 | 27147 | 29086 | 31025

Zdroj: TPCA, 2018

Automobilka TPCA zaplatila celkem za archivaci za obdobi 2005 az 2018
17 645,5 K¢.

Krivka nakladu na skladovani

3500
3000 //
2500

2000
Naklady v K& ",,f”"

1500

1000 //
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O T+ *——®—— r+—— 1 — T — 1/ 1/ 1/ 17/ 1/ 1 /1
6 P QL PO O DO DO LD DO D
PFFSSFERPIFLPPDPE
O M S S S S S S S S S S S N
ROK

Obrazek 17 Naklady na archivaci (TPCA, 2018, autor)

Tabulka 18 Prehled nakladii na cely proces zadavani véetné pofizeni a archivace ST/RT

AKTIVITA KC /ROK 2016
Proces zadavani véetné chybovosti 2748 000
Néklady na potizeni archii 30015
Néklady na archivaci zdznamovych archti 2521
CELKEM 2 780 536

Zdroj: TPCA, 2018
Tabulka 18 shrnuje naklady vynalozené na systém zadavani poskozenych dil

v TPCA. Cilem nového ndvrhu je sniZeni vynalozenych ¢lovékodni a zkraceni dosavadniho
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procesu o zbyte¢né ukony, jako je duplicitni zadavani informaci, archivace a likvidace papiru

zaznamovych arch.
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3 N{&VRH UPRAV SYSTEMU ZADAVANI POSKOZENYCH
DILU

V této kapitole je zdmérem vytvoieni a popis navrhu feSeni na zakladé ptredchozi
analyzy stavajiciho systému zadavani.

Aplikaci sofistikovaného programu by mohlo byt dosazeno sjednoceni internich
systémtll do jednoho systému pro jednotnou komunikaci mezi vétSinou ucastnikii, v idealnim
piipad€ mezi vSemi ucastniky. Soucasti navrhu bude tedy popis nového programu, ktery by
umoznoval dosazeni téchto cild. Dalsi snahou k dosazeni vytyCenych cilii bude navrzeni
aplikace zafizeni a technologie umoznujici eliminaci lidského faktoru na minimum tak, aby
bylo dosazeno odstranéni chybovosti, a urychleni procesu zadavdni. Budou navrzeny tfi
varianty zlepSeni procesu zadavani poSkozenych dild podle miry integrace systému a podle
moznosti technologie.

Pii popisu novych navrhi bude pouzito ndzornych schémat pro vizudlni predstavu.
Navrhované procesy budou podrobné popsany. Obrazek 18 znazornuje stavajici systém

zadavani poskozenych dila pro porovnani s Navrhy A, B a C.
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Legenda

v PM Parts Control PCM A&F
Cerné Sipky = fyzicky tok dila

Modré $ipky = informac¢ni tok S POSKOZENYM DILEM

Obrazek 18 Fyzicky a informacni tok poskozenych dilti na montézni lince, oddéleni Kontrola
kvality na montazni hale, Zpracovani a tfidéni odpadu, oddéleni Rizeni toku dilti a na
Finan¢nim a Ucetnim oddéleni stdvajiciho systému zadavani (autor)

3.1 Navrh A
Tento navrh feseni by zahrnoval:
e vyvinuti a implementaci nového zadavaciho systému pro poskozené dily,
e pofizeni a instalaci tiskaren na kazdy usek montézni linky,
e pofizeni materialu na tisk Stitkt a

e zaSkoleni zaméstnancu.

3.1.1 Popis technologické podpory a vybaveni Navrhu A

Novy pocitatovy program by se mohl nazyvat NG Parts, zkratka z anglického
NO GOOD Parts a nahrazoval by papirovou podobu zaznamového archu pro poskozené dily.
Tento program Dby umozioval i archivaci zadanych informaci. Byl by implementovan
do pocitac¢t na montazni lince, na oddéleni Kontrola kvality na montazni hale a na Zpracovani
a tfidéni odpadu. Systém NG Parts by mél byt vytvoren tak, aby byl co nejlépe a nejrychleji
ovladatelny, naptiklad vyuzitim zaskrtdvacich poli, nebo vybérem z rolovaciho seznamu tam,
kde je to mozné. Pocitace by byly umistény na pracovnim stole bezprostfedné u montadzni
linky. Vedouci tymu nebo Vedouci useku by se do tohoto programu piihlasovali svym
jménem a heslem. Vedouci tymu nebo Vedouci useku by pii detekci poSkozeného dilu
Operatorem vyroby zadal, zaskrtnul, nebo vybral ze seznamu v pocitacovém systému
NG Parts tyto informace:

e Scrap nebo Reject,

e (islo dilu,
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e nazev dilu,
e nazev dodavatele,
e kod dodavatele,
e (islo manifestu,
e  mnozstvi,
e druh poskozeni dle kondi¢nich koda a
e RINGI.
Kondi¢ni kédy by meély zistat dle pivodniho systému zadavani, protoze druhy
poskozeni se neméni. Navrh vzhledu programu NG Parts je na obrazku 19.
Na kazdy tsek montazni linky by byla pofizena a instalovana tiskarna pro tisk lepicich
Stitkd, které vzniknou zaddnim informaci v programu NG Parts. Byly by vytvofeny zasoby
téchto lepicich §titkii a Vedouci tymu nebo Vedouci tGseku by tuto zasobu byli povinni

kontrolovat. Na montazni linku by bylo potieba nakoupit 13 kust tiskaren.

| REJECT |

¢isLO DiLU | 62330 - 0B123 - HO |
NAZEV DiLU | starter B
NAZEV DODAVATELE | xxx B
KOD DODAVATELE | R123-4 |
CiSLO MANIFESTU | EMA1234567 - 00 |
MNOZSTVi |2 B
KONDIENT KOD | P SPATNA FUNKCE B
RINGI | AB12CD34 |

ULOZIT ROZPRACOVANY o
PROJEKT GENEROVAT STITEK

Obrazek 19 Navrh vzhledu programu NG Parts (autor)
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3.1.2 Vizualizace Navrhu A
Na obrdazku 20 budou znazornény procesy zadavani poskozenych dilii mezi

jednotlivymi ¢leny systému.

TL / GL ASSY PM QCRI

ruéni zadani do sbér dilh se Stitky QA QCRI
pocitacového programu pravidelnou obchtizkou

QA QCRI
komunikace s REKLAMACE
dodavatelem

GREEN METAL

sbér dila se 3titky LIKVIDACE
pravidelnou obchlzkou

PM QCRI

zadani do systému pro
Parts Control

PARTS CONTROL

objednani dilu

Obrazek 20 Piehled procesitt Navrhu A na montazni lince, na oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale, na Zpracovani a tfidéni odpadu a na oddéleni Rizeni toku dila (autor)
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Obrazek 21 Fyzicky a informacni tok poSkozenych dilli na montaZzni lince, oddéleni Kontrola
kvality na montazni hale, Zpracovani a tfidéni odpadu, oddéleni Rizeni toku dilt a na
Finan¢nim a ucetnim oddéleni Navrhu A (autor)

3.1.3 Postup procesu Navrhu A

Obrazky 20 a 21 jsou podrobné popsany v nasledujicim postupu procesu navrhu.
Vedouci tymu nebo Vedouci tseku by byl v systému NG Parts ptihlaSen pod svym jménem,
tyto informace by se automaticky generovaly, spolu s vySe uvedenymi informacemi zadavani,
do originalniho ¢isla Stitku. Toto vygenerované ¢islo by se vytisklo na mistni tiskarné
a nalepilo na dil. Poté by dil byl bud’ uloZen na sbérné misto pro Clena Zpracovéni a tiidéni
odpadu jako Scrap, tedy dil k likvidaci, nebo pro Patrolu oddéleni Kontrola kvality

na montazni hale jako Reject, tedy dil k reklamaci.

71



Navazujicim ¢&lankem procesu by byl Clen Zpracovani a tiidéni odpadu, ktery
by ve stavajicich pravidelnych obchtizkach provadél sbér poskozenych dila a odebral
by se s t¢mito dily na Zpracovani a tfidéni odpadu. Zde by zadal vygenerované Ccislo
do pocitate systému NG Parts, ktery by komunikoval s internim systémem Zpracovani
a tfidéni odpadu a provedl by likvidaci dilu, jak zadanim v systému, tak i fyzicky.

Navazujicim ¢lankem pro dily k reklamaci by byla Patrola odd¢leni Kontrola kvality
na montazni hale. Tento ¢len procesu by proved| sbér dila v pravidelnych obchtizkach podle
puvodniho systému, to je pétkrat za sménu. U dild by zkontroloval pfitomnost Stitku
s vygenerovanym c¢islem a odvezl by dily na oddé¢leni Kontrola kvality na montazni hale
k dalsimu postupu. Zde by zadal c¢isla dili do pocitate do systému NG Parts, kde
by se zobrazily informace zadané Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku. Provedl
by kontrolu vyhodnoceni, které bylo provedeno Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku.
Po kontrole by tyto informace byly pifevedeny do systému Main Frame pro pfistup k témto
informacim Clenam oddéleni Rizeni toku dilé. Pogitatovy systém Main Frame by zistal
nezménén od piivodniho systému zadévani, protoze je dilezitym komunikacnim mezistupném
mezi oddélenim Rizeni toku dilti a dodavateli.

V pracovnim postupu Patroly by pokracoval Kvalitai oddeleni Kontrola kvality
na montazni hale. Kvalitat by pievzal oznacené dily od Patroly a zahajil postup reklamace
podle pivodniho systému zadavani, to je foceni poskozeného dilu, vloZeni fotografie nebo
fotografii do pocitace, sepsani reklamacniho emailu s pfilozenymi fotografiemi a sepsani
vynosu. Vychozim programem pro uskute¢néni reklamace by byl NG Parts systém.

Na zéklad¢ ptijatych informaci od Patroly z odd€leni Kontrola kvality na montazni
hale by byl Clen oddéleni Rizeni toku dili schopen provést objednavku daného dilu
a informovat Ugetni a finanéni oddéleni o poskozeném dile.

Na svafovné by v Navrhu A zména neprobé¢hla a byl by zachovan puvodni systém
zadavani, vzhledem k poctu Reject Tagi a Scrap Tagh vii¢i montdzni hale a vstupnim
investicim do zavedeni nového zadavaciho systému. To znamena, Ze by stale fungovala
pracovni pozice Patrola oddé&leni Rizeni toku dilii. Timto ¢lenem by nadale byl zajistovany
tok papirovych zaznamt ze svafovny a ruéné zapisovany do poéitade na oddéleni Rizeni toku
dilt. Ale v disledku sniZeni objemu téchto zaznamovych archii by jeho dalsi ¢innosti bylo
objednavani nahradnich dilt.

Tento popis procesu zaddvani Navrhu A je zndzornén na obrazku 22 ve vyvojovém

diagramu.
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Obrazek 22 Postup procesu Navrhu A ve vyvojovém diagramu (autor)

3.2 Navrh B
Tento navrh feseni by zahrnoval:

e vyvinuti a implementaci nového zadavaciho systému pro poskozené dily,

e potizeni predtiSténych stitkd s ¢arovym kodem,

e pofizeni skeneru pro Patrolu a Kvalitafe oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale,

e zaSkoleni zaméstnancu.
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3.2.1 Popis technologické podpory a vybaveni Navrhu B

Pocitacovy program NG Parts, nahrazujici papirovou podobu zdznamového archu
pro poskozené dily, by byl implementovan do pocitacli na montazni lince, na odd¢leni
Kontrola kvality na montazni hale, na Zpracovani a tfidéni odpadu a na oddéleni Rizeni toku
dilt. Funkce a systém zadavani do programu by byly stejné, jako u Navrhu A, s tim rozdilem,
ze informace zadané Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku do NG Parts by byly ihned
piistupné oddéleni Rizeni toku dild.

Na vSech tfindcti usecich montaZzni linky by byla pofizena zdsoba piedtiSténych
lepicich §titka s ¢arovym koédem a cislem. Bylo by také nutno kontrolovat zésobu lepicich
stitki. Oproti Navrhu A by nebylo potieba instalace tiskaren na tseky montdzni linky.
Na poskozeny dil by se nalepil hotovy Stitek a do programu NG Parts by se opsalo ¢islo

carového kodu. Priklad $titku s ¢arovym kodem je na obrazku 23.

06000

1234567890

Obrazek 23 Lepici Stitek s ¢arovym kodem (autor)

Na oddéleni Kontrola kvality na montazni hale by byl pofizen ru¢ni bezdratovy skener
¢arovych kodu. Toto zafizeni by umoznovalo okamzité zobrazeni zadanych informaci

Vv programu NG Parts bez ru¢niho opisovani ¢isla ¢arového kodu.

3.2.2 Vizualizace Navrhu B
Na obrazku 24 budou znazornény procesy zadavani poskozenych dili mezi
jednotlivymi ¢leny systému.
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PARTS CONTROL

objednani dilu

Obrazek 24 Piehled procest Navrhu B na montazni lince, na oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale, na Zpracovani a tfidéni odpadu a na oddé¢leni Rizeni toku dila (autor)
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Legenda DODAVATEL A&F
Cerné Sipky = fyzicky tok dili
Modré Sipky = informacni tok

= rozhrani NG Parts systému

Obrazek 25 Fyzicky a informacni tok poskozenych dilti na montézni lince, oddéleni Kontrola
kvality na montazni hale, Zpracovani a tfidéni odpadu, oddéleni Rizeni toku dilt
a na Finanénim a ucetnim oddéleni Navrhu B (autor)
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3.2.3 Postup procesu Navrhu B
Obrazky 24 a 25 jsou podrobné popsany v nésledujicim postupu procesu navrhu.

Vedouci tymu nebo Vedouci useku by po detekci poskozeného dilu Operatorem vyroby
prevzal dil a nalepil na n¢j predtistény Stitek a zahajil zadavéani informaci do programu
NG Parts, kde by byl pfihlasen pod svym jménem. Byly by vypsany, zaskrtnuty, nebo
vybrany z rolovaciho systému tyto informace:

e (islo predtisténého stitku s kodem,

e Scrap nebo Reject,

e (islo dilu,

e nazev dilu,

e nazev dodavatele,

e kod dodavatele,

e (islo manifestu,

e mnozstvi,

e druh poskozeni dle kondi¢nich koda a

e RINGI.
Dil by byl poté odloZen na sbérné misto pro Rejecty nebo Scrapy.

V piipadé Scrapu by byl dil vyzvednut pravidelnou obchiizkou Clenem Zpracovéni
atfidéni odpadu. Tento pracovnik by zkontroloval pfitomnost stitku na dile a odvezl dil
nasvé oddéleni, kde by provedl likvidaci dilu ve svém internim systému v navaznosti
s programem NG Parts.

V ptipadé¢ Rejectu by byl dil vyzvednut v pravidelné obchlizce Patrolou oddéleni
Kontrola kvality na mont4dzni hale. Byla by zkontrolovana pfitomnost Stitku a dil by byl
odvezen na oddéleni Kontrola kvality na montazni hale, kde by byla provedena reklamace
dilu spolu s Kvalitafi.

Kvalitaf s pomoci Patroly oddéleni Kontrola kvality na montazni hale by provedli
kontrolu vyhodnoceni poskozenych dili Vedoucim tymu nebo Vedoucim tseku v programu
NG Parts za pouziti ru¢niho bezdratového skeneru. Po kontrole by byl zahajen proces
reklamace stejné, jako je uvedeno v Navrhu A. Vychozim programem pro uskutecnéni
reklamace by byl NG Parts systém.

Implementaci programu NG Parts na oddéleni Rizeni toku dila by Clenové oddéleni
Rizeni toku dili obdrzeli informace o poskozenych dilech ihned po zadani do systému
Vedoucim tymu nebo Vedoucim tiseku. Clenové oddéleni Rizeni toku dili by méli piistup
do programu NG Parts a zaroven by tento program ptevedl informace pfimo do systému Main
Frame, v kterém Clenové oddéleni operuji a diky kterému jsou schopni dily objednat

a informovat Ucetni a finan¢ni oddé€leni o poSkozeném dile.
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Na svafovné by v Navrhu B zména neprobéhla a byl by zachovan plivodni systém
zadavani. To znamena, e by stale fungovala pracovni pozice Patrola oddéleni Rizeni toku
dilt. Timto ¢lenem by nadale byl zajiStovany tok papirovych zdznami ze svafovny a ru¢né
zapisovany do poéitaée na oddéleni Rizeni toku dili. Ale v diisledku sniZeni objemu t&chto
zaznamovych archi by jeho dalsi ¢innosti bylo objedndvani nahradnich dilt.

Tento popis procesu zadavani Navrhu B je zndzornén na obrazku 26 ve vyvojovém

diagramu.
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Obrazek 26 Postup procesu Navrhu B ve vyvojovém diagramu (autor)
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3.3 Navrh C
Tento navrh feseni by zahrnoval:
e vyvinuti a implementaci nového zadavaciho systému pro poskozené dily,
e pofizeni predtiSténych Stitkil s carovym kodem,
e pofizeni skeneri pro Vedouci tymi/Vedouci usekli na montdzni hale
a na svafovné, skeneru pro Patrolu a Kvalitafe odd¢leni Kontrola kvality
na montazni hale a potizeni skeneru pro Clena Zpracovani a tfidéni odpadu,

e zaSkoleni zaméstnanca.

3.3.1 Popis technologické podpory a vybaveni Navrhu C

Pocitacovy program NG Parts, nahrazujici papirovou podobu zaznamového archu
pro poskozené dily, by byl implementovan do pocitaci na montazni lince, na odd¢leni
Kontrola kvality na montazni hale, na Zpracovani a tiidéni odpadu, na oddéleni Rizeni toku
dild a na hale svafovny, v¢etn¢ oddéleni Kontrola kvality na svéreci hale. Funkce programu
a systém zadavani by odpovidaly Navrhu B, ale bylo by rozsifeno o funkei, kterd umoziuje
Patrole na montazni hale, Kvalitaii na svateci hale a Clenu Zpracovani a tiidéni odpadu fesit
obchlizky operativng, na zéklad¢ upozornéni programem NG Parts.

Na tfinacti Usecich linky montaZni haly a na dvou usecich linky na svafovné by byly
pouzivany predtisténé lepici Stitky s ¢arovym kodem. Na poskozeny dil by byl nalepen Stitek
a v dalSim postupu procesu sniman skenerem. Bylo by pofizeno tfinact skeneri na linku
montazni haly, jeden skener pro oddéleni Kontrola kvality na montdzni hale, jeden skener
pro Zpracovani a tfidéni odpadu a dva skenery na linku svafeci haly pro rychlé a bezchybné

nacteni ¢arového kodu poskozeného dilu a ¢arového kodu kanban karty.

3.3.2 Vizualizace Navrhu C
Na obrazku 27 budou zndzornény procesy zadavani poskozenych dili mezi

jednotlivymi ¢leny systému.
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Obrazek 27 Piehled procesit Navrhu C na montazni lince, na oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale, na svafovné, na Zpracovani a tfidéni odpadu a na oddéleni Rizeni toku dila

(autor)
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Obrazek 28 Fyzicky a informacni tok poskozenych dilti na montazni lince, oddéleni Kontrola
kvality na montazni hale, Zpracovani a tfidéni odpadu, oddéleni Rizeni toku dila

a na Finan¢nim a ucetnim oddéleni Navrhu C (autor)
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3.3.3 Postup procesu Navrhu C na montazni hale

Obrazky 27 a 28 jsou podrobné¢ popsany v nasledujicim postupu procesu navrhu.
Vedouci tymu nebo Vedouci useku po detekci poSkozeného dilu Operatorem vyroby
by ptevzal dil a nalepil na n¢j predtistény Stitek a zahdjil zadavani informaci do programu
NG Parts. V NG Parts by byl piihlasen pod svym jménem a heslem. Ruc¢nim skenerem
by nacetl ¢arovy kod na piidéleném Stitku na dile a ¢arovy kod na kanban karté. Dalsi
informace, které by byly zadany, zaSkrtnuty, nebo vybrany z rolovaciho systému jsou:

e Scrap nebo Reject,

e  Mmnozstvi,

e druh poskozeni dle kondi¢nich kodu a
e RINGI.

Poté by byl dil odlozen na sbérné misto pro Rejecty nebo Scrapy.

V piipadé Scrapu by byl dil vyzvednut Clenem Zpracovani a tfidéni odpadu
po upozornéni programem NG Parts operativni obchtizkou. Tento pracovnik by zkontroloval
ptitomnost $titku na dile a odvezl dil na Zpracovani a tfidéni odpadu, kde by byl diky skeneru
nacten ¢arovy kod dilu. Nactené informace by se ihned objevily v programu NG Parts. Bylo
by umoznéno pokracovat v postupu prace likvidace dilu bez zadavani ¢isla do pocitace rucné.

V ptipadé Rejectu by byl dil vyzvednut Patrolou oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale po upozornéni programem NG Parts operativni obchtizkou, zkontrolovana
piitomnost Stitku a dil odvezen na oddé¢leni Kontrola kvality na montazni hale, kde by byla
provedena reklamace dilu spolu s Kvalitafi.

Kvalitat s pomoci Patroly oddéleni Kontrola kvality na montaZzni hale by provedli
kontrolu vyhodnoceni poSkozenych dili Vedoucim tymu nebo Vedoucim tseku v programu
NG Parts za pouziti ruéniho bezdratového skeneru. Po kontrole by byl zahijen proces
reklamace stejné, jako je uvedeno v Navrhu A. Vychozim programem pro uskute¢néni
reklamace by byl NG Parts systém.

Na zaklad¢ naskenovanych a zadanych informaci z montaZzni linky montdzni haly
a linky svatovaci haly by byli Clenové schopni ihned provést objednani dilu. Clen Ugetniho
a finanéniho oddéleni by nebyl zavisly na informaci od oddéleni Rizeni toku dila, mél
by piistup k informacim v programu NG Parts ihned a mohl by provadét editace v Main
Frame nezavisle.

Tento popis procesu zadavani Navrhu C je znazornén na obrazku 29 ve vyvojovém

diagramu.
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Obrazek 29 Postup procesu Navrhu C na montazni hale ve vyvojovém diagramu (autor)
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3.3.4 Postup procesu Navrhu C na svarovné
Na obrazku 30 bude zndzornéna vizualizace procesu zadavani poskozenych dilt

na svarovne.

J

DODAVATEL
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Legenda
Cerné Sipky = fyzicky tok dili
Modré Sipky = informacni tok

= rozhrani NG Parts systému

Obrazek 30 Fyzicky a informaéni tok poskozenych dilii na lince svafovny, oddéleni Kontrola
kvality na svateci hale, Zpracovani a tfidéni odpadu, oddéleni Rizeni toku dild
a na Finan¢nim a uc¢etnim odd¢leni Navrhu C (autor)

Obrazek 27 bude nasledné¢ podrobné popsan v popisu postupu procesu navrhu.
Poskozeny dil by byl po detekci Operatorem vyroby odd€len od neposkozenych dili.
Vedoucim tymu nebo Vedoucim tseku by byl dil oznacen predtiSténym Stitkem s ¢arovym

kodem a byl by zahdjen proces zaddvani. Vedouci tymu nebo Vedouci tiseku by byl pfihlasen
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v programu NG Parts pod svym jménem a heslem. Poté by byl nacten carovy kod Stitku
poskozeného dilu spolu s ¢arovym koédem kanban karty. Informace, které by byly zadany
Vedoucim tymu nebo Vedoucim tseku v programu NG Parts, jsou:
e Scrap nebo Reject,
e mnozstvi,
e druh poskozeni dle kondi¢nich kodi a
¢ RINGI.
Po ulozeni téchto informaci by byl programem NG Parts upozornén Kvalitaf,
aby provedl obchiizku useku, Ze se zde nachazi poskozeny dil k naslednému feSeni procesu.
Po ptichodu Kvalitate by byly skenerem nacteny tyto informace ke kontrole
a odsouhlaseni. Pokud by se jednalo o Scrap a odsouhlasi, ze se jedna o Scrap, uklada tento
dil na sbérné misto Scrapl pro Zpracovani a tfidéni odpadu. A vyzadal by Si prostiednictvim
programu NG Parts operativni obchiizku Clenem Zpracovani a tfidéni odpadu. Pokud by
se jednalo o Reject, po odsouhlaseni by tyto informace byly piistupné Cleniim oddéleni
Rizeni toku dilil a byly by pfevedeny do systému Main Frame. Clenové oddéleni Rizeni toku
dila by na zakladg piijatych informaci byli schopni objednat nahradni dil a informovat Uetni
a finan¢ni oddéleni o poskozeném dile.
Kvalitat by pokracoval v procesu zadavani Rejectu jeho reklamaci, a to bud’ ptimo
na pocita¢i daného tiseku, nebo by si dil odebral na své stanovisté, pokud by to bylo mozné.

Poté by poskozeny dil ulozil na uréené misto k reklamaci, kde by si dil vyzvedl dodavatel.
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4 ZHODNOCENI NAVRZENYCH UPRAV

V této kapitole budou zhodnoceny a porovnany jednotlivé navrhy feSeni mezi sebou,
ale i se souCasnym systémem zadavani poSkozenych dili. Navrhy feSeni budou porovnany
Z hlediska funkcnosti, ptinosu, délky procesu, z hlediska tuspory ¢asu a miry chybovosti a také

z hlediska navratnosti investic.

4.1 Zhodnoceni a porovnani navrhovanych reSeni

V této podkapitole budou zhodnoceny a porovnany mezi sebou jednotliva navrhovana

feSeni z riznych hledisek.

4.1.1 Zhodnoceni a porovnani navrhi z hlediska poctu tkoni, délky trvani

ukonii a z hlediska prinosu ukoni v postupu procesu

Kazdy navrh feSeni zahrnuje urcité ukony v postupu prace v procesu zaddvani

poskozenych dilt. Porovnani a odli§nosti jsou zaznamenany v tabulce 19.

Tabulka 19 Piehled tikont v procesu zadavani jednotlivych ucastnikt

Utastnik NAVRH A NAVRH B NAVRH C
procesu
TL/GL  |e ruc¢ni zaddni do NG nalepeni Stitku nalepeni $titku
ASSY Parts ruéni zadani do NG skenovani $titku
e generovani Stitku Parts a kanbanu do NG
o tisk Stitku odlozeni dilu Parts
e nalepeni Stitku na sbérné misto ruc¢ni zadani do NG
e odlozeni dilu Parts
na sbérné misto odloZeni dilu na
sbérné misto
TL/GL e zadavani dle zadavani dle nalepeni Stitku
WELD puvodniho systému puvodniho systému skenovani Stitku
a kanbanu do NG
Parts
ruéni zadani do NG
Parts
PM QCRI |e pravidelna obchiizka pravidelna obchiizka operativni obchiizka
e rucni zadani do NG zadani do NG Parts zadani do NG Parts
Parts skenovanim skenovanim
e prevedeni informaci vyhodnocovani vyhodnocovani
z NG Parts do MF a reklamace a reklamace
PMParts |e sbé&r zaznamovych sbér zdznamovych
Control archit z WELD archii z WELD ZRUSENI TETO
e zapis zdznamovych zapis zaznamovych FUNKCE
archii do pocitace archll do pocitace
e archivace zaznami archivace zaznamu
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QA QCRI ru¢ni zadani do NG zadani do NG Parts zadani do NG Parts
Parts skenovanim skenovanim
vyhodnocovani vyhodnocovani vyhodnocovani
a reklamace a reklamace a reklamace

QA zadavani dle zadavani dle kontrola skenovanim

WELD puvodniho systému puvodniho systému odloZeni Scrapu

na sbérné misto
vyhodnoceni Rejectu
a reklamace
odlozeni Rejectu

na sbérné misto

GMM pravidelna obchiizka pravidelna obchiizka operativni obchiizka
rucni zadani do NG rucni zadani do NG zadani do NG Parts
Parts Parts skenovanim

PCM objednani dilu na objednani dilu ihned objednani dilu ihned
zakladné ziskani po zadani informaci po zadani informaci
informaci po zadani Vedoucimi do NG Vedoucimi do NG
Patrolami Parts Parts

objednani dilu na

zakladné ziskani

informaci po zadéni

Patrolou - WELD
Clen zadavani dle zadavani dle editace v programu
A&F ptuvodniho systému ptvodniho systému Main Frame

Zdroj: autor

Systém zadavani Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku v Navrhu A zahrnuje o dva
ukony navic oproti navrhu B a 0 jeden oproti Navrhu C. Ve vSech navrzich je nutno lepit
Stitek na dil, ale v Navrhu A je proces zpozdén generaci tohoto Stitku. V Navrhu C probiha
zadavani informaci do programu NG Parts za pomoci skeneru, ktery urychluje proces
zaddvani a eliminuje chybovost zadavani. Cil zkraceni a zrychleni procesu zadavani
a eliminace chyb by bylo nejlépe dosaZzeno Navrhem C. Vycisleni zkraceni a zrychleni
procesu bude v tabulce 22 v ptehledu odhadovanych nakladi Néavrhu C.

V ptipadé Clena Zpracovani a tiidéni odpadu by bylo nejvétsim piinosem moZnost
operativni obchiizky, kterd by zkratila dobu obchazeni obou hal se sbérnym vozikem, protoZe
pravidelnou obchtizkou se realizuji v§echna sbérna mista i v pfipadé€, ze se na sbérném misté
Scrap nenachazi. Hlavni cile, nahrazeni papirové podoby zadavani, eliminace chybovosti
a duplikace zadavani, by byly zavedenim programu NG Parts splnény ve vSech navrzich.

Vyhoda operativni obchtizky by byla pro Patrolu oddéleni Kontrola kvality
na montazni hale umoznéna v Navrhu C. Tato vyhoda by znamenala sporu €asu a tento Cas

by mohl byt investovan do procesu vyhodnocovani a reklamace dilu. Bohuzel Navrh A
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by moznost zapojeni do procesu vyhodnocovani a reklamace nedovoloval, protoze je zde
naplni prace mimo jiné ptrevod informaci z programu NG Parts do systému Main Frame.
Z tohoto pohledu je Navrh A nevyhovujici.

Pro Kvalitdife na obou haldch by nové navrhy nabizely stejny pocet ukont,
ale skenovanim informaci v Navrhu B a v Navrhu C by bylo zamezeno chybovosti a dosazeno
urychleni procesu.

V navaznosti ha implementaci NG Parts programu na svafovné by v Navrhu C zanikla
pracovni pozice Patrola oddéleni Rizeni toku dilt. Tim by bylo dosaZeno tspory finan¢nich
prosttedkll vynalozenych na vyplatu této pracovni pozice.

Ve viech tfech navrzich je podet pracovnich ukont pro Cleny oddéleni Rizeni toku
dilt stejny. Navrhy jsou rozdilné v tom, jak rychle se zadané informace o poSkozenych dilech
k témto ¢lentim dostanou. V tomto ohledu je nejptinosnéj$i Navrh C.

V piipad¢ Finanéniho a ucetniho oddéleni by se v Navrhu C zjednodusil a urychlil

ptenos informaci a doslo by k eliminaci dvojiho zadavani informaci.

4.1.2 Zhodnoceni a porovnani navrhi z hlediska mnozZstvi zadavanych informaci
ru¢né do programu NG Parts Vedoucim tymu nebo Vedoucim tseku

Hledisko mnoZzstvi zadavanych informaci ruén€ do programu NG Parts Vedoucim
tymu nebo Vedoucim useku hraje velkou roli v oblasti uspory ¢asu a miry mozné chybovosti
zpuisobené timto zadavanim. Porovnani mnozstvi zadavanych informaci jednotlivych navrha

je v tabulce 20.

Tabulka 20 Ptehled zadavanych informaci ru¢né

NAVRH A NAVRH B NAVRH C
e Scrap nebo Reject e (islo predtisténého stitkus | e  Scrap nebo Reject
e (Cislo dilu kodem e  mnozstvi
e nazev dilu e Scrap nebo Reject e druh poskozeni dle
e nazev dodavatele e (islo dilu kondi¢nich kodu
e kod dodavatele e nazev dilu e RINGI
e (islo manifestu e nazev dodavatele
e  mnozstvi e kod dodavatele
e druh poskozeni dle o (islo manifestu

kondi¢nich kodi e  mnozstvi
e RINGI e druh poskozeni dle
kondic¢nich kodu
e RINGI

Zdroj: autor
Mnozstvi zadavanych informaci vyplyva z druhu pouzité technologie. Nejlépe

Z pohledu uspory Casu a miry chybovosti vychdzi Navrh C, diky pouziti skeneru, ktery
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umoziuje informace obsazené v ¢arovém kodu automaticky prevést do programu NG Parts,
poté zbyva ruéné¢ zadat nejméné informaci ze vsSech tii ndvrhi. V Navrhu B je kvuli
predtisténému Stitku o jednu polozku v zadavani navic oproti Navrhu A, ackoliv predtistény
Stitek znamena tUsporu Casu, také znamena véEtSi miru chybovosti pii ruénim zadévani

do programu NG Parts.

4.1.3 Zhodnoceni a porovnani navrhi z hlediska pozité technologie a investic
Pouzité technologie a jejich moznosti ovliviiuji Gspesnost splnéni cili nejveétsi mirou.
Jsou zakladnou pro realizaci projektu nového systému zadavani poskozenych dilu. V tabulce

21 je porovnani pouziti technologické podpory v jednotlivych névrzich.

Tabulka 21 Piehled pouzité technologie

NAVRH A

NAVRH B

NAVRH C

potizeni 13ti tiskaren

poftizeni jednoho skeneru

porfizeni 17ti skenerti

tisk stitku

nakup Stitka

nakup Stitkt

rozsah programu NG Parts:
e montazni linka ASSY
e QCRI
e GM

rozsah programu NG Parts:
e montazni linka ASSY
QCRI

rozsah programu NG Parts:
e montazni linka ASSY

QCRI

GM

[ )

e GM
e Parts Control Parts Control
montazni linka WELD
F&A

funkce operativni

obchtizky

Zdroj: autor

Vsechny navrhy zahrnuji implementaci programu NG Parts, ¢imz by bylo splnéno
vytyCeného cile, a to nahrazeni puvodni papirové podoby zadavani. Jednotlivé navrhy se 1isi
rozsahem implementace do jednotlivych oddéleni, ktera jsou zapojena do procesu zadavani.
Navrh C zahrnuje implementaci tohoto programu do vSech oddéleni, ¢imz by byl splnén
zamér sjednoceni systémill zadavani v jeden. Navic by tento program v Navrhu C umoznoval
upozornéni Patroly oddéleni Kontrola kvality na montazni hale a Clena Zpracovéni a t¥idéni
na pfitomnost dili na sbérnych mistech. Program NG Parts je v ptipadé Navrhu C
nejsofistikovanéjsi, to ale znamena nejvyS$i miru investic vynalozenych na vyvinuti,
implementaci programu a na udrzbu tohoto programu.

Pfi porovnani pofizeni zafizeni s pouzitym druhem Stitku vychazi nejlépe Navrh B,
ktery je nejméné ndkladny, ale bohuZel nevyiesi eliminaci chybovosti, protoZe je v tomto

piipadé nejvétsi mnozZstvi zadavanych informaci ru¢né, a ani z ¢asového hlediska neni idealni.
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Pofizeni jednoho skeneru je spole¢nosti TPCA odhadovano na 70 000 K¢, potizeni 13

tiskaren na 137 000 K¢ a pofizeni sedmnacti skenert na 900 000 K¢.

4.2 Odhad nakladi novych navrhi
Pro volbu varianty navrhu bude potifeba odhadnout naklady vynalozené na proces
zadavani posSkozenych dill jednotlivych navrhia. Tyto odhady by mohly v porovnani

se soucasnym systémem zadavani usnadnit rozhodovani.

4.2.1 Odhad nakladi Navrhu A

V tomto oddile budou stanoveny piedpoklddané ¢asy vynalozené na procesu zadavani
poskozenych dilt vychazejici z analyzy soucasného stavu a odhadu.

Predpokladané ¢asy vynaloZzené Vedoucim tymu nebo Vedoucim Giseku montézni haly
jsou:

e 1,3 minuty k vyplnéni informaci ruéné v programu NG Parts na jeden
poskozeny dil,

¢ 1 minuta k vygenerovani a vytiSténi jednoho Stitku,

e 0,16 minuty k nalepeni jednoho Stitku na dil,

e 115,53 minuty k odlozeni oznaCenych dili Scrapi a Rejectli na sbérna
mista a

e 0,8 minuty primémé piedpokladané chybovosti za den - nepiitomnost
lepicich stitkd v zasobé. (Vychozi hodnotou tohoto Casu je nedostatek H
Vv analyze souasného systému zadavani, Nepfitomnost tagu v zasobé¢,
podkapitola 2.9.)

Cas vynalozeny Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku na svafovné se nebudou
ménit, protoze implementace Navrhu A svafovnu nezahrnuje. Vypsani zaznamovych archt
¢ini primérné 10,1 minut denné a zajiSténi toku informaci 15,8 minut denné. Mira chybovosti
bude 0,5 minuty za den.

Predpokladané casy vynaloZené Patrolou oddéleni Kontrola kvality na montazni hale
jsou:

e 20 minut k provedeni pravidelné obchiizky, ktera je petkrat za sménu, tedy
desetkrat za den, to je 200 minut za den,

e 2 minuty pfevedeni informaci z NG Parts do Main Frame na jeden dil a

e 237,63 minuty pramérné piedpokladané chybovosti za den - zvoleni

Spatného postupu.
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Piedpokladané &asy vynalozené Patrolou oddéleni Rizeni toku diléi jsou:

e 15 minut k provedeni obchiizky svafovny pro vyzvednuti zdznamovych
archu,

e 9,43 minuty k zaevidovani 2,66 Rejectl a 4,59 Scrapii ze svafovny,

e 7 minut k archivaci zdznamt a

e 0,6 minuty pramérné piedpokladané chybovosti - 6 % z celkové chybovosti
10,24 vSech zdznamovych archl (6 % kvilli poméru zdznamovych archi
na svarovné vici poctu zdznamovych archii na montdzni hale).

Predpokladany cas vynalozeny Kvalitdfem na odd¢leni Kontrola kvality na montazni
hale je 10 minut k provedeni reklamace dilu a jeho uloZeni na sbérné misto pro dodavatele.

Cas vynalozeny Kvalitifem na svafovné bude nezménény, tedy 5,32 minuty
na vypsani zaznamovych archi, 5,32 minuty na zajisténi toku informaci a 26,6 minut
na reklamaci dilu a dal$i zaznamenévani.

Piedpokladany &as vynalozeny Clenem Zpracovani a tfidéni odpadu je 70 minut
k provedeni obchtizek sbérnych mist na montazni hale a na hale svafovny.

Vynalozené ¢asy u Clena Finanéniho a udetniho oddéleni a Vedouciho tymu nebo
tiseku zfistane &as nezménén. Clen Finanéniho a uéetniho oddéleni stravi 27,6 minut celym
procesem zadavani.

V tabulce 22 je piehled trvani jednotlivych ¢innosti u jednotlivych ¢lenti zapojenych
do systému zadavani. Jednotlivé Cinnosti jsou uvedené v minutach a poté jsou tyto tdaje
piepocitany na ¢loveékodny. Vypoéty vychazeji ze zjisténych informaci o poctu Scrapu
a Rejectli z dosavadniho systému zadéavani, to je 114 zdznamovych archl za jeden den, z toho

66,14 Scrapti a 40,6 Rejectli na montazni hale a 4,59 Scrapii a 2,66 Rejectli na svafovné.
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Tabulka 22 Ptehled odhadovanych nakladi Navrhu A

Trvani ¢innosti za jeden pracovni de (v minutach)
=
5 b= - £
E‘ = = Y § 8 8
172} g S )m = = <
2 < = — £ 5 5 > S
o = o o Q 2 2 o ~ 5]
5 ~L>)~. >8 % é Q‘E\ .‘2 E é
3 z |2 E E | 82| & S E
> E R = = — 2 kS R )
S = 5] = R=! O = 2 = >
s < =) -z - o > > 2
: S |Ee | £ | 2 |E=| 2| &8 | %
= N St £ £ S B 7 = >
3 s |€& s = | E€| 8 & =
E 2 |20 = 2 a9 S 3 =
& & |&Z 2 22 a5 S, = =
> ) > o O =Y R = 5 s
= > > o O N Az (@) (= Z
TL/GL ASSY -- 138,76 | 123,82 | 115,53 - 0,8 10 124,41
TL/GL WELD 10,1 -- 15,8 -- 0,5 10 8,67
PM QCRI -- 213,48 -- 200 -- 237,63 10 213,78
PM Parts Control -- -- -- 15 16,43 0,6 8 13,15
QA QCRI -- -- -- -- 406 -- 10 133,3
QA WELD 5,32 -- -- 5,32 26,6 -- 10 12,23
GMM -- -- -- 70 -- -- 8 28,73
PCM - - - - - - 8 -
Clen A&F - - - - 27,6 - 8 11,33
Celkem 15,42 | 352,24 | 123,82 | 421,65 | 476,63 | 239,53
(v minutach)
Celkem 506 | 11565 | 40,65 | 14542 | 160,11 | 78,66 545,95
(v ¢lovékodnech)

Zdroj: autor

4.2.2 Odhad niakladi Navrhu B
V tomto oddile budou stanoveny predpokladané ¢asy vynaloZené na procesu zadavani
poskozenych dili vychazejici z analyzy soucasného stavu a odhadu.
Predpokladané casy vynalozené Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku montdzni haly
jsou:
e 0,16 minuty k nalepeni ptedtisténého Stitku,
e 1,4 minuty k vyplnéni informaci ruéné v programu NG Parts na jeden

poskozeny dil,
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e 115,53 minuty k odloZeni oznacenych dili Scrapii a Rejectii na sbérna
mista a

e 0,8 minuty primérné piedpokladané chybovosti za den - nepfitomnost
lepicich $titkl v zasobé.

Cas vynaloZeny Vedoucim tymu nebo Vedoucim Gseku na svafovné se nebudou
ménit, protoze implementace Navrhu A svafovnu nezahrnuje. Vypsani zdznamovych archt
¢ini primeérné 10,1 minut denn€ a zajisténi toku informaci 15,8 minut denné. Mira chybovosti
bude 0,5 minuty za den.

Predpokladané ¢asy vynalozené Patrolou odd¢leni Kontrola kvality na montazni hale
jsou:

e 20 minut k provedeni pravidelné obchtizky, ktera je pétkrat za sménu, tedy
desetkrat za den, to je 200 minut za den,

¢ 0,08 minuty k nacteni kddu skenerem a

e 237,63 minuty pramérné piedpokladané chybovosti za den - zvoleni
Spatného postupu.

Piedpokladané asy vynaloZené Patrolou oddéleni Rizeni toku dilt1 jsou:

e 15 minut k provedeni obchiizky svafovny pro vyzvednuti zdznamovych
archu,

e 9,43 minuty k zaevidovani 2,66 Rejectli a 4,59 Scrapti ze svafovny,

e 7 minut k archivaci zdznami a

e 0,6 minuty primérné predpoklddané chybovosti - 6 % z celkové chybovosti
10,24 vSech zaznamovych archii (6 % kvili poméru zaznamovych archt
na svarovné vic¢i poctu zdznamovych archii na montazni hale).

Ptedpokladany Cas vynalozeny Kvalitafem na oddéleni Kontrola kvality na montazni
hale je 9 minut k provedeni reklamace dilu a jeho uloZeni na sbérné misto pro dodavatele.

Cas vynalozeny Kvalitdfem na svafovné bude neménny, tedy 5,32 minuty na vypsani
zaznamovych archii, 5,32 minuty na zajisténi toku informaci a 26,6 minut na reklamaci dilu
a dalsi zaznamenavani.

Piedpokladany ¢as vynalozeny Clenem Zpracovani a tiidéni odpadu je 70 minut
k provedeni obchlizek sbérnych mist na montazni hale a na hale svatfovny.

Vynalozené ¢asy u Clena Finanéniho a uéetniho oddéleni a Vedouciho tymu nebo
iseku zistanou ¢asy nezménény. Clen Finanéniho a uéetniho oddéleni stravi 27,6 minut

celym procesem zadavani.
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V tabulce 23 je ptehled trvani jednotlivych ¢innosti u jednotlivych ¢lenti zapojenych
do systému zadavani. Jednotlivé Cinnosti jsou uvedené v minutich a poté jsou tyto udaje
piepocitany na clovékodny, aby byly informace porovnatelné mezi sebou. VypocCty vychazeji
ze zjisténych informaci o poctu Scrapli a Rejectli z dosavadniho systému zadavani, to je 114
zaznamovych archtl za jeden den, z toho 66,14 Scrapti a 40,6 Rejectii na montazni hale a 4,59

Scrapti a 2,66 Rejectli na svarfovng.

Tabulka 23 Piehled odhadovanych nakladi Navrhu B

Trvani ¢innosti za jeden pracovni de (v minutiach)
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TL/GL ASSY - | 14944 | 17,08 | 11553 | -- 0,8 10 92,87
TL/GL WELD 10,1 - - 15,8 - 0,5 10 8,67
PM QCRI - - - 200 | 3,25 | 237,63 10 144,76
PM Parts Control -- - - 15 16,43 0,6 8 13,15
QA QCRI - - - - 365,4 - 10 119,97
QA WELD 5,32 - - 532 | 266 - 10 12,23
GMM - - - 70 - - 8 28,73
PCM - -- - - -- -- 8 --
Clen A&F - - - - 27,6 - 8 11,33
Celkem 15,42 | 149,44 | 17,08 | 421,65 | 439,28 | 239,53
(v minutach)
Celkem 506 | 49,06 | 561 | 14542 | 147,84 | 78,69 431,71
(v ¢lovékodnech)

Zdroj: autor

4.2.3 Odhad nakladu Navrhu C

V tomto oddile budou stanoveny ptedpokladané ¢asy vynaloZené na procesu zadavani

poskozenych dilti vychazejici z analyzy soucasného stavu a odhadu.
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Predpokladané ¢asy vynalozené Vedoucim tymu nebo Vedoucim tseku montazni haly

jsou:
e 0,16 minuty k nalepeni jednoho $titku,
e 0,08 minuty k naskenovani ptedtiSténé¢ho Stitku a kanbanového kodu,
0,3 minuty k vyplnéni informaci ruéné¢ v programu NG Parts na jeden
poskozeny dil,
e 115,53 minuty k odlozeni oznaCenych dili Scrapii a Rejectli na sbérna
mista a
e 0,8 minuty pramérné predpokladané chybovosti za den - nepfitomnost
lepicich §titki v zasobg.
Ptedpoklddany €as vynalozeny Vedoucim tymu nebo Vedoucim useku na svafovné
jsou:
¢ 0,16 minuty k nalepeni stitku a
e 0,08 minuty k naskenovéani ptedtiSténé¢ho Stitku a kanbanového kodu,
0,3 minuty k vyplnéni informaci ruéné v programu NG Parts na jeden
poskozeny dil (zajisténi toku je pfesunuto na Kvalitafe svafovny) a
e 0,8 minuty pramérné predpokladané chybovosti za den - nepfitomnost
lepicich s$titkl v zasobé.
Ptedpoklddané casy vynalozené Patrolou oddé¢leni Kontrola kvality na mont4dzni hale
jsou:

e 100 minut k provedeni operativnich obchlizek,
e 0,08 minuty k nacteni kodu skenerem a
e 237,63 minuty pramérné piedpokladané chybovosti za den - zvoleni
Spatného postupu.
Funkce Patroly oddéleni Rizeni toku dilt by v Navrhu C nebyla potieba, takZe
vynaloZeny ¢as je 0.
Ptedpokladany Cas vynalozeny Kvalitafem na oddéleni Kontrola kvality na montazni
hale je 9 minut k provedeni reklamace dilu a jeho uloZeni na sbérné misto pro dodavatele.
Predpokladané ¢asy vynalozené Kvalitdfem na svafovné jsou:
¢ 0,16 minuty k naskenovani poskozeného dilu,
e 0,5 minuty ke kontrole poskozeného dilu skenerem,
e 9,18 minuty k odlozeni Scrapii na sb&mé misto pro Clena Zpracovani

a tfidéni odpadu,
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7 minut k reklamaci jednoho dilu a

5,32 minuty k odlozeni Rejectli na sbérné misto pro odbér dodavatelem.

Piedpokladany ¢as vynalozeny Clenem Zpracovani a tiidéni odpadu je 35 minut

Kk provedeni operativnich obchtizek sbérnych mist na montazni hale a na hale svatovny.

Clen Finanéniho a téetniho oddéleni stravi 0 15 minut méné, to je 12,6 minut celym

procesem zadavani, diky implementaci NG Parts na Financ¢ni a c¢etni oddéleni.

V tabulce 24 je ptehled trvani jednotlivych ¢innosti u jednotlivych ¢lent zapojenych

do systému zadavani. Jednotlivé Cinnosti jsou uvedené v minutich a poté jsou tyto udaje

prepocitany na ¢lovékodny, aby byly informace porovnatelné mezi sebou. Vypocty vychazeji

ze zjisténych informaci o po¢tu Scrapt a Rejectl z dosavadniho systému zadavani, to je 114

zdznamovych archtl za jeden den, z toho 66,14 Scrapti a 40,6 Rejectii na montazni hale a 4,59

Scrapti a 2,66 Rejectli na svafovng.

Tabulka 24 Piehled odhadovanych nakladt Navrhu C

Trvani ¢innosti za jeden pracovni de (v minutach)
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TL/GL ASSY -- 49,1 -- 115,53 -- 0,8 10 54,32
TL/GL WELD -- 2,76 1,16 -- -- 0,8 10 1,55
PM QCRI -- -- -- 100 3,25 | 237,63 10 111,92
PM Parts Control -- -- -- -- -- -- 8 0
QA QCRI -- -- -- -- 365,4 -- 10 119,97
QA WELD -- -- -- 145 | 23,41 -- 10 12,45
GMM - - - 35 - - 8 14,36
PCM - - - - - - 8 -
Clen A&F - - - - 12,6 - 8 5,17
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Celkem 51,86 | 1,16 | 265,03 | 404,66 | 239,53

(v minutach)

Celkem 17,03 | 0,38 | 89,89 | 1339 | 78,65 319,74
(v ¢loveékodnech)

Zdroj: autor

4.2.4 Porovnani Navrhu A, Navrhu B, Navrhu C a sou¢asného systému zadavani

V tabulce 25 je prehled odhadovanych nakladt vSech navrzenych feseni a piehled

nakladl soucasného systému zadavani. Hodnoty jsou uvedeny v podobé ¢lovékodni. S témito

hodnotami se bude déle pokracovat pro vypocet navratu investic.

Tabulka 25 Porovnani odhadovanych nakladi Navrhu A, B a C se sou¢asnym systémem

Utastnici S;’;:;i:y NAVRH A NAVRH B NAVRH C
TL/GL ASSY 116,9 124,41 92,87 54,32
TL/GL WELD 8,46 8,67 8,67 1,55
PM QCRI 279,49 213,78 144,76 111,92
PM Parts Control 58,38 13,15 13,15 0
QA QCRI 297,08 1333 119,97 119,97
QA WELD 12,23 12,23 12,23 12,45
GMM 128,47 28,73 28,73 14,36
PCM 3,37 0 0 0
Clen A&F 11,33 11,33 11,33 5,17
Celkem 915,71 545,95 431,71 319,74
¢lovékodni

Zdroj: autor
Navrh C ma po porovnani vySe nakladli vSech feSeni a soucasného stavu v podobé

naklady na provoz tohoto systému z 916 ¢lovékodni na 330, to znamena témét o dve tietiny
méné. VySe této hodnoty tUzce souvisi s pofizenou a implementovanou technologii.
Z ptehledu je u navrhovanych fteSeni vidét, jak se hodnoty c¢lovékodni snizuji smérem
od soucasného systému k Navrhu C téméf u vSech ucastnikd procesu zadavani. Hodnoty
¢loveékodni u Kvalitafe na svarovnég, jako u jediného, v Navrhu C stouply, tomu je tak proto,
ze se odpovédnost za odkladani Scrapt piesunula z Vedouciho tymu nebo Vedouciho useku
pravé na Kvalitate. Z prehledu je také vidét, ze uspory jsou nejznatelnéjsi u ucastniki
namontdzni hale. Nejvétsi Gspory by nastaly u Clena Zpracovani a tiidéni odpadu

ze 128 ¢lovékodni na 14, to je snizeni o témét 90 %. Spolecnost TPCA by usetiila finance
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na vyplaceni mzdy za spolupraci se spolecnosti Zpracovani a tfidéni odpadu a mohla by

investovat tyto penize do jinych oblasti TPCA.

4.3 Zhodnoceni z pohledu navratu investic

Pro vybér vhodné varianty navrhu by mohl pomoci vypocet navratu investic.
Pro zhodnoceni investic do novych feSeni bude pouzit ukazatel navratnosti investic ROI,
z anglického Return On Investment. Tento ukazatel se vypocita pomoci vzorce (2).
Spolecnosti tento ukazatel pouzivaji pfi planovani zmény. Odhady investic do nového
projektu, nasledné investice do udrzby nového systému a vyjadieni v K¢ byly stanoveny

autorem ve spolupraci s TPCA.

celkové prinosy

ROI = x 100 % )

celkové naklady

4.3.1 Zhodnoceni soucasného systému zadavani s Navrhem A
V tabulkach 26, 27, 28 a 29 budou shrnuty naklady a tspory Navrhu A a budou
predstaveny investice Navrhu A. Néklady Navrhu A budou porovnény s naklady soucasného

systému zadavani, aby bylo mozno vypocitat ukazatel navratnosti investic.

Tabulka 26 Naklady sou¢asného systému zadavani a Navrhu A

Oddéleni Soucasny systém Navrh A

¢lovékodny K¢ ¢lovékodny K¢
ASSY + GM 245 735 000 153 459 000
QCRI 577 1731 000 347 1 041 000
WELD 21 63 000 21 63 000
PC + A&F 73 219 000 24 72 000
Celkem 916 2 748 000 545 1 635 000

Zdroj: TPCA, 2018, autor

Tabulka 27 Naklady na investice Navrhu A

Aktivita a zarizeni ¢lovékodny K¢

Analyza a projektovy management 80 240 000
Vyvoj 100 300 000
Zatizeni (13 tiskaren) 137 000
Celkem 180 670 000

Zdroj: TPCA, 2018, autor

Tabulka 28 Naklady na udrzbu a opravu zafizeni Navrhu A na rok

Aktivita ¢lovékodny K¢

Opravy zafizeni 58 000
Udrzba 6 18 000
Celkem 6 76 000

Zdroj: TPCA, 2018, autor
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V tabulce 27 budou uvedeny uspory Navrhu A, které jsou rozdilem naklada
soucasného stavu a predpokladanych nékladi Navrhu A.
916 — 545 = 371 ¢loveékodni
2748000—1635000=1113000K¢

Tabulka 29 Uspory vzniklé aplikaci Navrhu A

Uspory Navrhu A ¢lovékodny K¢
ASSY, GM, QCRI, WELD, PC, A&F 371 1113000
Pofizeni zdznamovych archi a archivace 32 536
Celkem 371 1145536
Zdroj: TPCA, 2018, autor
Vypocet ukazatele ROI:
1145536

- " 0 — 0
746 000 X 100 % = 154 %

Uspory pievysuji investice, projekt by se tedy vyplatil.

4.3.2 Zhodnoceni soucasného systému zadavani s Navrhem B
V tabulkach 30, 31, 32 a 33 budou shrnuty néklady a Uspory Néavrhu B a budou

predstaveny investice Navrhu B. Naklady Navrhu B budou porovnany s naklady soucasné¢ho

systému zadavani, aby bylo mozno vypocitat ukazatel navratnosti investic.

Tabulka 30 Naklady sou¢asného systému zadavani a Navrhu B

Oddéleni Soucasny systém Navrh B

¢lovékodny K¢ clovékodny K¢
ASSY + GM 245 735 000 122 366 000
QCRI 577 1731 000 265 795 000
WELD 21 63 000 21 63 000
PC + A&F 73 219 000 24 72 000
Celkem 916 2 748 000 432 1296 000

Zdroj: TPCA, 2018, autor

Tabulka 31 Naklady na investice Navrhu B

Aktivita a zarizeni ¢lovékodny K¢

Analyza a projektovy management 100 300 000
Vyvoj 120 360 000
Zatizeni (Skener) 70 000
Celkem 220 730 000

Zdroj: TPCA, 2018, autor
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Tabulka 32 Naklady na udrzbu a opravu zafizeni Navrhu B na rok

Aktivita ¢lovékodny K¢

Opravy zafizeni 50 000
Udrzba 7 21 000
Celkem 7 71000

Zdroj: TPCA, 2018, autor
V tabulce xx budou uvedeny uspory Navrhu B, které jsou rozdilem nakladd
soucasného stavu a predpokladanych nékladi Navrhu B.
916 — 432 = 484 ¢loveékodni
2748 000 — 1296 000 = 1452 000 K¢

Tabulka 33 Uspory vzniklé aplikaci Navrhu B

Uspory Navrhu A ¢lovékodny K¢
ASSY, GM, QCRI, WELD, PC, A&F 484 1452 000
Pofizeni zdznamovych archii a archivace 32 536
Celkem 484 1484 536
Zdroj: TPCA, 2018, autor
Vypocet ukazatele ROI:
1484536 X 100 % = 185 %
801000 o ’

Uspory pievysuji investice, projekt by se tedy vyplatil.

4.3.3 Zhodnoceni soucasného systému zadavani s Navrhem C

V tabulkach 34, 35, 36 a 37 budou shrnuty naklady a Uspory Navrhu C a budou
predstaveny investice Navrhu C. Néklady Navrhu C budou porovnany s ndklady souc¢asného
systému zadavani, aby bylo mozno vypocitat ukazatel navratnosti investic.

Tabulka 34 Naklady souc¢asného systému zadavani a Navrhu C

Oddéleni Soucasny systém Navrh C

¢lovékodny K¢ ¢lovékodny K¢
ASSY + GM 245 735 000 69 207 000
QCRI 577 1731000 232 696 000
WELD 21 63 000 14 42 000
PC + A&F 73 219 000 5 15 000
Celkem 916 2 748 000 320 960 000

Zdroj: TPCA, 2018, autor

Tabulka 35 Naklady na investice Navrhu C

Aktivita a zarizeni ¢lovékodny K¢

Analyza a projektovy management 140 420 000
Vyvoj 130 390 000
Zatizeni (skener) 900 000
Celkem 270 1710 000

Zdroj: TPCA, 2018, autor
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Tabulka 36 Naklady na udrzbu a opravu zafizeni Navrhu C na rok

Aktivita ¢lovékodny K¢

Opravy zafizeni 200 000
Udrzba 16 48 000
Celkem 16 248 000

Zdroj: TPCA, 2018, autor

V tabulce xx budou uvedeny uspory Navrhu A, které jsou rozdilem nakladi

soucasného stavu a predpokladanych nékladi Navrhu A.

916 — 320 = 596 ¢lovekodni

2748 000 —960 000 = 1788 000 K¢

Tabulka 37 Uspory vzniklé aplikaci Navrhu C

Uspory Navrhu A ¢lovékodny K¢
ASSY, GM, QCRI, WELD, PC, A&F 596 1788 000
Portizeni zdznamovych archti a archivace 32 536
Celkem 596 1820 536
Zdroj: TPCA, 2018, autor
Vypocet ukazatele ROI:
1820536><1000/ =93 %
1958 000 T

Investice ptevySuji Uspory, projekt by se tedy nevyplatil prvni rok pii jeho

implementaci a drzbé&, pocatecni investice jsou vysoké.

Primérnd doba navratnosti, z anglického Average Payback Period, udava, za jak

dlouho by mélo dojit ke splaceni pocateCnich investice. Primémd doba navratnosti

se vypocita dle vzorce (3).

kde:

t

e t: primérna doba névratnosti [rok],

e oCF: primérné ro¢ni penézni toky a

e (Co: pocatecni investice.

Vypocet primérné doby névratnosti:
1958 000

1819976

= 1,07583836

(3)
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Doba, kdy dojde ke splaceni pocatecnych investic, je 1,076 roku, to znamend za 1 rok
a 28 dni. Od nésledujiciho dne se Navrh C za¢ne vyplacet.

Ze zhodnoceni z pohledu navratu investic tedy vyplyva to, ze pokud by chtéla
spolecnost TPCA profitovat ze zavedenych zmén ihned, nejvice by se vyplatil Navrh B, kdy
je navratnost investic nejvyssi. Pokud by spolecnost TPCA uvazovala o aplikaci Navrhu C,

musela by pocitat s tim, Ze se projekt za¢ne vyplacet az nésledujici rok po aplikaci navrhu.
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ZAVER

Diplomova prace se zaméfila na systém zadavani poskozenych dili ve spole¢nosti
TPCA. V prvni kapitole bylo zamérem uvést problematiku zadavani poSkozenych dild
z teoretického hlediska. Byly charakterizovany zakladni pojmy, jako je systém, metoda,
kvalita a neshoda a tyto pojmy byly uvedeny na praktickych pfikladech podniku TPCA. Byly
popsany metody fizeni dodavatelského fetézce, predevsim ty, které pouziva TPCA, naptiklad
Kanban. Byly popsany c¢arové kody, které byly vybrany pro ndvrhovou cast jako nosice
informaci pti zadavani poskozenych dila.

Po pfedstaveni spolecnosti TPCA a charakteristice odd€leni a cleni, ktefi jsou
zapojeni do procesu zadavani, byla podrobné analyzovana metoda procesu zadavani. Byly
zjistény nedostatky a hrozby stavajiciho systému. Témito nedostatky jsou nekompletni udaje
v zaznamovém archu, dil bez zdznamového archu, Spatné zvoleny postup feSeni neshody,
necitelnost zaznamového archu, nepropsand kopie zadznamového archu, chybny udaj nebo
udaje na zaznamovém archu, ztrata zaznamového archu nebo jeho kopii anebo neptitomnost
zaznamového archu v zasobé. Pomoci Paretovy analyzy byly stanoveny dulezitosti
jednotlivych nedostatkli. Bylo zji$téno, ze nekompletni udaje, dil bez zdznamového archu
a Spatn¢ zvoleny postup feSeni neshodného dilu jsou nedostatky, které tvoti vice nez 70 %
vSech uvedenych nedostatkd.

Vsechny nedostatky byly vycisleny na zakladé jejich Cetnosti vyskytu spolu s ¢asovou
narocnosti procest jednotlivych ¢lent. Témito procesy jsou ru¢ni vypisovani informaci
do zaznamovych archu, zajistovani fyzického i informaéniho toku dild, piepis informaci
do internich programti podniku, vyhodnocovani poskozeni, reklamace a komunikace
S dodavatelem, kalkulace Financnim a ucetnim oddélenim a objednani nahradniho dilu,
ptipadné likvidace nebo oprava dilu. Byly zjistény ndklady na provoz soucasného systému
zadavani. Tyto naklady ¢ini 2 748 000 K¢& za rok.

Pro eliminaci téchto nedostatkd byly ptfedstaveny tii navrhy, kde byly zvoleny nové
postupy a metody zadavani za vyuziti ¢arovych kodu jako nositelti informaci. Byly navrzeny
funkce nového pocitacového programu a jeho moznosti implementace pro rychly a snadny
ptfenos informac¢niho toku.

V Navrhu A bylo jako technologické zazemi navrzeno pouziti tiskaren pro tisk
lepicich $titkii na poskozeny dil. Implementace navrzeného programu byla stanovena pro

linku montaZni haly, pro oddéleni Kontrola kvality na montdZni hale a pro Zpracovani
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a tfidéni odpadu. Odhadem nakladi na proces a jejich naslednym vy¢islenim bylo zjisténo, ze
uspory by Cinily 40 % z nakladi stavajiciho systému zadévani.

V Navrhu B bylo pro technickou podporu navrzeno nakup jiz predtisténych lepicich
Stitkti s carovym kodem a potizeni skeneru na oddéleni Kontrola kvality na montazni hale.
Rozhrani systému pro zadavani informaci o poskozenych dilech by se rozsitilo o oddéleni
Rizeni toku dild, které zajidtuje objednavani nahradnich dild. Tento navrh piinasi zlep3eni
Vv oblasti plynulého toku informaci oproti Navrhu A. Po odhadu a vycisleni nakladt na proces
zadavani by v ptipadé Navrhu B uspory Cinily témét 53 % z nédkladil stavajiciho systému
zadavani. Dokonce z pohledu navratnosti investic je tento navrh nejvyhodnéjsi.

V Navrhu C byly navrzeny stejné predtisténé lepici stitky, jako v Navrhu B, ale navic
bylo navrzeno pofizeni skenerd vSem tucCastnikim zapojenym do procesu zadavani.
Implementace programu byla v tomto navrhu roz$itena o linku svafovny a o oddéleni
Kontrola kvality na svafovné. Za pomoci funkce pocitacového programu byla jesté navrzena
optimalizace fyzického toku dilii v podobé operativnich obchtizek misto pravidelnych. Tento
navrh je v pfipad¢ rychlosti a kvality pfenosu informaci nejidealnéjsi, protoze skenovanim se
eliminuje chybovost pfi ruénim zadavani. Navrh C pfinasi po odhadu nékladl uspory ve vysi
65 %. Uspory jsou tedy v Navrhu C nejvyssi, ale bohuZel jsou vysoké i po¢atedni investice
nového systému. Z hlediska navratnosti investic, by tyto investice byly splaceny za déle nez
rok.

Doporucenim je aktualné zvolit Navrh B a postupné tento model rozSifovat do podoby

Navrhu C.
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