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Abstrakt

Predkladana diplomova prace se zabyva tématikou procesniho fizeni a jeho podporou
z pohledu kvality produktu. Popisuje strukturu a funkci procesniho fizeni a metody pro
analyzu a modelovani procest. Prace pojednavd o vybranych metodach, nastrojich a
technikach procesniho fizeni uzce spjatych s fizenim kvality. Hlavni Casti prace je ptfipadova
studie zaméfend na optimalizaci procesu vystupni kontroly kvality v podniku zabyvajicim se
automotive vyrobou. Je podrobné zmapovan piivodni stav procesu a navrzeno vhodné feSeni
optimalizace tohoto procesu. S vyuzitim metodiky ARIS je tento proces namodelovan ve
vSech fazich optimalizace. Studie popisuje také zvolené systémy monitoringu vykonnosti
navrzeného procesu a s ohledem na zpétnou vazbu ze strany ucastnikli procesu navrhuje smér

pro dalsi optimalizaci.

Klicova slova

Procesni tizeni, proces, podnikovy proces, ARIS, fizeni kvality, optimalizace, eEPC
diagram, Kaizen, Six Sigma, procesni model, kontrolni plan, kontrolni ndvodka, sumarizace

chyb, kontrolni proces
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Abstract

The present thesis deals with the topic of process management and its support in terms of
product quality. It describes the structure and function of process management and methods
for analyzing and modeling processes. Thesis deals with given methods, tools and techniques
of process management which are closely related to quality management. The main part of the
thesis is a case study aimed at process optimizing of quality control in a company engaged in
automotive production. The initial state of the process is mapped in detail and then an
appropriate solution to optimize this process is suggested. Using of ARIS method, this
process is modeled at all stages of optimization. The study also describes selected systems of
monitoring of proposed process performance and considering the feedback from the

participants of the process the study suggests the direction for further optimization.

Key words

Process management, process, business process, ARIS, quality management,
optimization, eEPC diagram, Kaizen, Six Sigma, process model, checklist, control user guide,

summarizing errors, control process
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Uvod

Hlavnim cilem této diplomové prace je seznameni s problematikou procesniho fizeni a
jeho podporou z pohledu kvality produktu. Prvni ¢ast se zabyva historii vzniku procesniho
fizeni, jeho strukturou a podstatou zakladnich pojmt procesniho fizeni. Jsou zde popsany
piinosy, které¢ zavedeni procesniho fizeni poskytuje procesni fizeni organizacim a rovnéz
principy, které vystihuji zakladni funkci procesniho fizeni. Nasledné je popsano rozdéleni,
zpusoby tvorby a fizeni podnikovych procest. Podrobné jsou také popsany metody a néstroje
pro modelovani procesti. Druhé ¢ast prace pojednava o pojmu fizeni kvality, jakozto dulezité
soucasti procesniho fizeni. Kromé historie a vzniku fizeni kvality jsou opét zpracovany
zakladni principy. V praci jsou uvedeny a popsany vybrané metody, techniky a néstroje

procesniho fizeni hojn¢ vyuzivané v fizeni kvality.

Tteti, stézejni cast této diplomové prace se vénuje piimé aplikaci procesniho fizeni ve
vyrobnim podniku, ktery se zabyvd automotive vyrobou. Formou pfipadové studie je
vypracovan detailni popis optimalizace procesu vystupni kontroly kvality vyrobkii v tomto
podniku. Po stru¢ném ptedstaveni vyrobniho podniku a jeho vyrobniho programu nasleduje
stanoveni cili pripadové studie, popis soucasného, respektive ptivodniho, stavu procesu
vystupni kontroly a podnikového odd¢leni kvality obecné. Popis piivodniho stavu je doplnén
o vytvofeny model pfidané hodnoty vyrobniho procesu Vv podniku a také o eEPC model
puvodniho procesu vystupni kontroly. Dalsim krokem ptipadové studie je navrh a realizace
zvoleného feSeni, pro optimalizaci procesu vystupni kontroly. Soucasti tohoto navrhu je
rovnéZ eEPC model navrZzené optimalizace. Dale jsou vécné popsany systémy monitorovani
vykonnosti navrzeného procesu. Na zaklad€ zpétné vazby od ucastniki procesu jsou poté
navrzeny zlepSeni a smér pro dal§i budouci optimalizaci procesu a uvedena jednotliva
doporuceni pro praxi. Na zavér jsou shrnuty piinosy, které navrzena optimalizace procesu

vystupni kontroly podniku pfinesla.
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1 Rozbor procesniho fizeni

1.1 Procesni fizeni

Procesni fizeni je takové fizeni podniku, kde klicovou roli hraji podnikové procesy.
Hlavni myslenkou procesniho fizeni je v prvni fadé pochopit zdkladni fetézce Cinnosti, jejich
propojeni a vzajemné souvislosti s ohledem na strategické hodnoty organizace. Zajem o
procesni fizeni vzbuzuje predevSim potfeba dynamického chodu organizace tak, aby se
organizace mohla pruzn¢ vyvijet v prubéhu Casu a drzela krok s ptichodem novych moznosti
a technologii. V pripad€, ze nastane potfeba zmény, lze efektivné ménit pouze ty procesy,

kterych se tato zména piimo tyka, pficemz ostatni procesy zistanou nedotceny. [1], [2]

Strategické rizeni

\6 ‘Q

S Trvale = s 3

L S @ &

Q zlepSované EE % é‘;‘ 5?
>

= procesy 4=} ﬁg

x o

Procesni model

Obr. 1.1 Zakladni model procesniho fizeni. [14]

1.1.1 Historie procesniho fizeni

Obdobi 40. az 80. let minulého stoleti je oznacovano jako obdobi rastu. Trh byl po 2. sv.
valce siln€ nenasycen, coz umoznilo rist podnikll a jejich produkénich kapacit. Dochézelo
k vyvoji komunika¢nich a informacénich technologii a také k rozvoji dopravy. Kombinace
vSech téchto faktorl nezadrZitelné vedla k nasyceni trhu a narGstu konkurence. Zakaznik jiz
nebyl nucen koupit produkt, ktery byl pravé k méni, ale diky nabidce dalSich konkuren¢nich
produktli si mohl vybirat. Délba prace na malé casti, kterd se do té doby zdala byt

nejefektivngjSim a nejlevnéjSim zplsobem organizace vyroby, zacala byt shleddvana

10
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nedostacujici a nepruznou. To se projevilo piedevsim pfi rozSifovani modifikaci vyrobniho
sortimentu z divodu pfizplisobeni se potiebam zakaznika. Konec obdobi ristu si zadal

radikalni zménu ve struktufe a strategii organizaci. [1], [2]

Na pocatku 90. let minulého stoleti proto vznika procesni fizeni a podniky zacinaji
pfechédzet na novy zplsob fizeni organizaci. Hlavnimi ptedstaviteli procesniho fizeni jsou
M. Hammer a J. Champy. Ti vidi pfechod organizaci na procesni fizeni v radikalni
rekonstrukci podnikovych procesu tak, aby doslo ke zdokonaleni se v dulezitych parametrech
vykonnosti, kterymi jsou kvalita, sluzby a rychlost. M. Hammer urcil tfi hlavni faktory,

kterymi se novy smér procesniho fizeni vyznacuje. Tyto faktory se oznacuji, jako tzv. tii C.

e Customers (zakaznici)

Nasyceny trh klade do poptedi potfeby zakaznika a to méa za nésledek rist vyznamu
nevyrobnich profesi (prizkum trhu, marketing, aj.). Zakaznik se tedy stava tim, kdo nepiimo
uréuje smér, kterym se bude podnik ubirat a tim kdo neptimo tvoii podnikové cile. Hlavnim

cilem kazdého podniku tedy je co nejlépe uspokojit potieby a prani svého zakaznika.

e Competition (konkurence)
Diive si podniky konkurovaly ptedev§im cenou nabizenych produkt, dnes byva
konkurenéni vyhodou pifedev§im kvalita, variabilnost a sluzby, které produkt nabizi.

Konkurence je dnes vysoka ve vSech odvétvich 1 zasluhou globalizace trhu.

e Change (zména)
K udrzeni stability kazdého podniku, ohrozené spolecensko-ekonomickou nestabilitou, je

potieba neustaly vyvoj, odpovidajici flexibilnost procesii a schopnost neustalych inovaci.

Dnes jiz je vytvoteno nékolik zakladnich standardl v oblasti procesniho fizeni a dne$ni
podoba procesniho fizeni umoziuje organizacim tvorbu podnikovych procesli za chodu.
Velky podil na vzniku procesniho fizeni ma také cetny nedostatek kvalifikovanych
pracovnikil v tomto obdobi. Re§enim je pravé separace vyrobnich a technologickych postupi
na jednotlivé jednodussi opakujici se procesy, které je schopny po proSkoleni zvladat 1 laik.
Dal§im meznikem byl masivni rozvoj informacnich, komunikacnich a logistickych
technologii, ktery pfispél predevSim k lepsi integraci organizaci a celkovému usnadnéni

funkce, chodu a fizeni organizace. [1], [2]

11
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1.1.2 Principy procesniho fizeni

Procesni fizeni se vyznaCuje tfemi zdkladnimi oblastmi, znalosti procest, verifikaci
¢innosti pro pfeménu vstupll na vystupy a monitorovanim meéfeni s neustalym zlepSovanim.
Oblast znalosti procesti vypovida o organizaci, Ze je ji znama existence svych procesi, jejich
vstupli a vystupli, zplisob piremény vstupi na vystupy a jaké zdroje jsou pii tom
spotfebovavany. Tyto zdroje jsou vyznamnou soucasti optimalniho fizeni procesti. Oblast
verifikace ¢innosti pro pfeménu vstupl na vystupy znamena, Ze ¢innosti v procesech maji dan
jasny popis a jsou méteny jejich vykonnostni charakteristiky. Zasadou je znalost svych roli pti
pfeméné vstupll na vystupy mezi pracovniky. Posledni oblast, oblast monitorovani méteni a
neustalého zlepSovani vyjadiuje, Ze vlastnik procesu, jakozto osoba zodpovédna za proces
sleduje vykonnostni charakteristiky procesu a na jejich zdkladé navrhuje a provadi zmény
téchto procesti, ¢imz je optimalizuji. K dosazeni spravného uziti procesniho ftizeni

V organizaci je zapotiebi dodrzet deset principt procesniho fizeni [7] :

¢ Integrace a komprese procesti
Procesy jsou slucovany v logické celky tak, aby je bylo moZzné lépe procesné spravovat.
Jednotlivé ¢innosti jsou zhustovany pro zvyseni efektivity procest. Nadbytecné ¢innosti jsou

eliminovany a chybéjici doplnény.

e Delinearizace €innosti
Vsechny ¢innosti jsou vykonavany v pfirozeném sledu tak, aby bylo dosaZeno optimalni

pfimosti procesu. Delinearizace ¢innosti zajist'uje lepsi ptehlednost procesu.

¢ Nejvyhodnéjsi misto pro praci
Vsechny ¢innosti jsou vykondvany na nejvyhodnéjsim misté, které¢ pro danou ¢innost existuje

bez ohledu na potieby organizace nebo vedeni.

e Uplatnéni tymové prace
Zajisténi spravného chodu procesii je provadéno piimo zodpovédnymi tymy, které maji

dostatecnou motivaci a pravomoc chod téchto procesii ovlivnit.

e Procesni zaméfeni motivace
Motivace zaméstnancili v procesnim fizeni neni spjata jen s ¢innostmi, které sami vykonavaji,

ale pfedevsim s vysledkem téchto ¢innosti a procesu jako celku.

12
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e Odpovédnost za proces
Za kazdy proces a jeho efektivitu je z dlouhodobéjsiho hlediska zodpovédny vzdy jeho

vlastnik. Ten by mél znat potieby zdkaznika a proces jim ptizptisobovat.

e Variantni pojeti procesu
Pro kazdy proces je dobré vytvofit vice variant, kazda z nich by pfitom méla pocitat s jinou

situaci, ktera mize ptipadné nastat (nedostupnost zdrojii, zména trhu, zména pozadavk).

e 3S
Pojem 3S oznacuje tfi zdkladni pojmy, a sice samofizeni, samokontrola a samoorganizace.
Vystihuje metody, které jsou prostiedkem k zajisténi vlastni zodpoveédnosti tymi

zodpovédnych za dany proces.

e Pruzna autonomie procesnich tymu
Tyto procesni tymy jsou svou strukturou postaveny tak, aby je bylo mozné pruzné

ptizplisobovat vzniklym zménam v pozadavcich.

¢ Znalostni a informac¢ni bezbariérovost
Odstranéni veskerych znalostnich a informacnich bariér 1ze dosahnout vytvofenim systému
pro sdileni znalosti a informaci vSem zainteresovanym strandm. Tuto ulohu v n¢kterych

organizacich pfebird management znalosti.
1.1.3 Prfinosy procesniho fizeni

Ptinosy spjaté se zavedenim procesniho fizeni v organizaci se projevuji napfi¢ vSemi jejimi
oblastmi. Jejich vyznam a rozsah se v téchto oblastech 1i§i v zavislosti na druhu, velikosti a
struktufe organizace. Spolecnym efektem téchto pfinosii je zvySeni vykonnosti organizace se

soucasnym snizenim spotteby zdroji. Ptinost je dosahovéno [7] :

¢ V oblasti vedeni spole¢nosti

Zde je dosazeno trvalého monitoringu dosahovani cilii organizace a schopnosti urcit pfi¢iny
jejich plnéni ¢i naopak. Stejné tak je sledovana vykonnost procesti a tim ur€ovana i schopnost
zlepSovat procesy. S tim souvisi rychlost fizeni zmén, tedy pruznost organizace v reakci na

zménu pozadavki.

¢ V oblasti personalnich zdroju

Monitoring vykonnosti procest je piimo propojen se systémem motivacnich nastrojii v fizeni

13
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lidskych zdroji. Ptehledné a jasné lze definovat pracovni pozice a jejich pracovni roli

V procesnim modelu.

e V oblasti finanéniho planovani
Diky detailnimu popisu procestt a urcéeni zdroji jim odpovidajicich Ize planovat naklady
spojené s hlavnimi procesy v organizaci. Ocenéni téchto procest vytvaii moznost k realizaci

benchmarkingu.

e V oblasti logistiky
Pomoci stanovenych pravidel pro fizeni a organizaci materidlovych tok lze odhalit a
pfipadné 1 odstranit slaba mista v logistickych procesech (zasoby, ndkup, transport). Na

zaklad¢ procesni analyzy Ize pomoci simulaci tyto procesy optimalizovat.

¢ V oblasti informacnich technologii

PredevS§im hlavni procesy organizace jsou oblasti IT intenzivné podporovany ve formé
informac¢nich systémua s Sirokymi moznostmi aplikace v praxi. Kazdy proces lze takto
efektivné monitorovat vV redlném Case. S oblasti IT izce souvisi i podpora fizeni znalosti a

informaci.

e V oblasti provozu odbornych utvaru

Vytvoteny procesni model uloZeny v podnikové intranetové siti je volné piistupny vSem
zam&stnancim organizace a ti tak ziskdvaji obecny i1 konkrétni ptehled o procesnich
strukturach v celé organizaci. Zaméstnanci znaji aktudlni stav procesi a tim je jim
zjednodusSen proces neustalého zlepSovani. Na intranetové siti lze stejnym zplsobem sdilet i

podnikové smérnice a potiebné dokumenty v elektronické podobé.

1.2 Procesné fizena organizace

V procesné fizené organizaci je vzdy nezbytné disledné nasazeni a prosazovani metod
procesniho fizeni v pracovnich postupech v§emi zaméstnanci po neomezené dlouhou dobu
s trvalou podporou vrcholového managementu za ucelem dosazeni jednotnych cili.
Primarnim poslanim kazdé organizace je tedy dosahovat svych cilii, které se odviji od
prostiedi, ve kterém se organizace nachdzi. Timto prostfedim je mysSleno okoli organizace,
kterému organizace poskytuje néjaky piinos, znéjz ji okoli zpétné¢ umoziiuje prospéch.
Konkrétni prostiedi tedy pfimo urcuje smysl existence organizace a rovnéz urCuje smer,

kterym se organizace ubird. Model organizace orientované na procesy ji zajistuje, ze bude
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veskerd jeji prace fizena jako uceleny proces, nikoliv jako soubor oddélenych funkci. Pro
tento model je dalezity predevSim vysledek vSech Cinnosti integrovanych v procesech, ktery
tvofi pfidanou hodnotu, nez vykony jednotlivych ¢innosti zvlast. Pii zavadéni procesniho
pfistupu v organizaci je nejdiive nutné stanovit hlavni procesy a jejich subprocesy. Teprve
poté je mozné zacit s jejich zlepSovanim a eliminaci procesi, které nepiinasi zaddnou hodnotu.
V procesni organizaci jsou definovany kli¢ové hodnototvorné procesy a hlavni podptrné
systémy. Kazdy ztéchto procesti vytvaii urcitou hodnotu pro vnéjSiho nebo i1 vnitiniho
zékaznika. Vlastnikem téchto procesii je vzdy ten, kdo je odpovédny za jejich optimalni

priibéh a vystup. [1], [3], [7]

Dulezitym faktorem Uspéchu v procesné fizené organizaci jsou tfi zakladni urovné fizeni,
ty je nutné sladit tak, aby bylo dosazeno zadaného vysledného efektu a konkuren¢nich vyhod.
Tak se 1ze dosdhnout stavu, pii kterém jsou procesy definovany a fizeny strategickym fizenim
a operativni fizeni se pak nezabyva pouze napravovanim nahle vzniklych situaci, ale
pfedev§im zdokonalovadnim proceslii na zéklad€¢ operativnich poznatky. Z fizeni procesii se

pak zpétné€ promitnou zmény do strategie, ¢imz je vyvolana zména do vyvoje organizace. 8]

7 wr

o Strategické rizeni

Jeho hlavni tlohou je urcovat zasadni smér vyvoje, cile a zpisob k jejich dosazeni. Ze
strategickych cilli pak plyne, které procesy je potfeba vytvofit nebo upravit, jaké zmény
V organizacni struktufe je tieba realizovat, jak zajistit potfebné znalosti a jaké finan¢ni zdroje

je potieba vynalozit.

 Rizeni procesii

Uroveii Fizeni procesti slouzi ke spravé a utidbeni &innosti potiebnych k realizaci
dlouhodobych ukolli organizace. Jeho ulohou je zjiStovat vhodné hodnoty parametri
nastaveni procesu, urcit stav v jakém je Zadané tyto procesy udrZovat a zpiisob jakym mezi

sebou budou procesy spolupracovat.

e Operativni rizeni

Tato uroven fizeni se zaméfuje na individualni rozlozeni lidskych, technologickych a
finan¢nich zdroji Vv organizaci. Dale urcuje vykony jednotlivych ¢innosti v definovanych
procesech a snazi se zajistit co nejucinngj$i pienos znalosti a dovednosti mezi vSemi

zainteresovanymi ucastniky daného procesu.
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1.3 Podnikovy proces

Podnikovym procesem se obecné rozumi ur€itd posloupnost ¢innosti, ktera je konana za
ucelem dosazeni daného cile za predem danych podminek. Pokud hovoiime o posloupnosti
¢innosti, hovofime zaroven o posloupnosti ¢asové. Z toho vyplyva, Zze hlavnimi méfitky vSech
podnikovych procest jsou tedy naklady, kvalita a ¢as. Lze se tedy fici, Ze jde o jakysi
definovany postup. OvSem proces neni pouze postupem jako takovym, ale postupem s jasnym
cilem, ktery je provadén s umyslem tohoto cile dosdhnout v danych podminkéch. Popis
procesu nelze definovat dle zadnych obecné danych pravidel, nebot kazdy proces je
specificky a variabilni v zavislosti na konkrétnich podminkach. V ramci podnikového procesu
se rozliSuji dva hlavni pojmy. Prvnim je obecny popis postupu procesu, rovnéz nazyvany tiida

procesu a druhym je konkrétni pribéh konkrétniho procesu, ¢ili instance procesu. [1], [2]

Ttidou procest se rozumi struktura ¢innosti s pfehledem vSech moznych variant. Je nutné
se detailn¢ seznamit s podminkami, v nichZ proces probihd a okolnostmi, které mohou nastat.
Cas je v piipadé téidy procesi relativni. Na zakladg téchto zji§téni se vytvaii obecné schéma
procesu, které zohlednuje vSechny varianty. Takové schéma tfidy procest se nazyva taktéz

pojmem definice procesu. [1], [2]

Instanci procesu se pak rozumi konkrétni pribéh procesu, probihajiciho v konkrétnim
Case, kterému odpovidaji zcela konkrétni podminky. Neexistuji zadné dal§i varianty. O

takovém charakteru instance procesu hovotime jako o tzv. pracovnim toku, neboli workflow.

[1], [2]

Vlastnik

> 4

Podnikovy
proces

f  Zpétna vazba

Dodavatel Zakaznik

Zdroje

Obr. 1.2 Zéakladni schéma podnikového procesu. [2], [3]

Kazdy proces je definovan stanovenymi zakladnimi atributy. Proces ma dany své hranice
tak, aby mél pfesn¢ dan sviij zacatek a konec. Hranice procesu se nachazi v misté, kde vstupy

vstupuji do procesu a vystupy vystupuji z procesu. Hlavni funkci vstupti je spousténi procesul.
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Mezi vstupy patii dodavatelé nebo vystupy z predeslych podnikovych procesi. Vystupem
Z procesu se rozumi produkt tohoto procesu, ktery je nasledné predan zakaznikovi nebo tvori
vstup nasledujiciho procesu. Osoba zodpovédna za efektivitu, chod a funkcnost procesu se
nazyva vlastnik procesu. Pracovni prostfedky uzivané v procesu, lidska prace, informace a
finance, které nejsou spotiebovany jednorazove, ale mohou byt uzivany opakovang, se obecné
nazyvaji zdroji. Dllezitou soucdasti procesu je taktéz zpétnd vazba vedena ze strany zakaznika

nebo z nasledujiciho procesu. [2], [3]
1.3.1 Déleni procesu

Procesy se od sebe rozliSuji podle svého obsahu, struktury, doby existence, frekvence
opakovani, vyznamu, dalezitosti a ucelu. V praxi se procesy déli predevsim v zavislosti na
své dilezitosti nebo ucelu. Timto ¢lenénim lze lehce odvodit, jakou ptfidanou hodnotu maji
procesy pro zakaznika. Procesy pak délime do tii zdkladnich kategorii, a sice hlavni (kli¢ové)

procesy, tidici procesy a podpirné procesy. [7]

RiDiCi PROCESY

HLAVNiI PROCESY

PODPURNE PROCESY

Obr. 1.3 Zakladni model procesniho Fizeni. [7]

¢ Hlavni procesy (klicové)
Tyto procesy spodobiiuji ditvod existence organizace a pfispivaji k naplnéni jejiho poslani.

Produkuji hodnotu ve formé vyrobku nebo sluzby pro zdkaznika.

 Ridici procesy
Tato kategorie procest je pfimo navazujici na hlavni procesy. Jsou to zejména manazerské
procesy zabezpecujici kvalitni plnéni poslani organizace. ZajiStuji integritu a spravny chod

organizace.
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e Podpurné procesy
Takové procesy zajistuji podminky pro realizaci a chod ostatnich procesi doddvanim

hmotnych i nehmotnych produktd, ale zaroven nejsou soucasti hlavnich procest.
1.3.2 Hierarchizace procesl

Pro lepsi popis a strukturu jednotlivych procesti je stanovena urcita hierarchizace na vice
urovni, které se od sebe lisi svou slozitosti pritb¢hu. Pocet téchto urovni se 1isi podle situace
konkrétniho podniku a slozitosti jeho procest. Obecné je uvadéno pét typickych trovni

hierarchizace procest. [3]

FUNKCE

Uceleny sled subprocest vykonavanych v ramci
i nékolika utvard.

PROCES

Uceleny sled ¢innosti a operaci vykonavanych

SUBPROCES gymes jednoho i vice utvart.

Uceleny sled operaci vykonavanych v ramci

CINNOST jednoho utvaru.

Pracovni ukon slozeny z krokt a vykonavany

USRS odbornym pracovnikem.

Pracovni ukon vykonavany odbornym
pracovnikem v uréitém Case.

Obr. 1.4 Zakladni hierarchizace procesu. [3]
1.3.3 Zivotni cyklus procesu

Kazdy proces v organizaci musi prochazet uritym vyvojem a je nutnosti pravidelné
sledovat jejich vykonnost a snazit se o jejich zlepSeni. Prvni fazi je definovani procesu a jeho
navrzeni. Nasledné je proces zaveden do praxe a od té chvile dochazi k jeho monitorovani a
meéfteni jeho vykonnosti. Po ub&hnuti urcité doby zivota procesu, po kterou dochazi k integraci
(zaziti) tohoto procesu (napf. proskolovani pracovnikii a ziskavani praktickych zkuSenosti a
znalosti o procesu), se proces obecné stava stabilizovanym. Po pfimétené dlouhém Casovém
useku, kdy je proces stabilizovany, je vhodné proces optimalizovat v zavislosti na vysledcich
predeslého monitorovani, méteni a zjiSténych nedostatkti. K optimalizaci mohou byt vyuzity

zkuSenosti a poznatky zainteresovanych pracovnikii. Optimalizovany proces se poté zavadi
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zpét do praxe a opét je monitorovan a méten. Pokud optimalizace probéhla spravné, dochazi
ke zvySeni efektivity, naristu vykonnosti a nasledné opét ke stabilizaci procesu. Takovyto

cyklus je mozné neustale opakovat. [7]

Navrh a
zavedeni

Zaziti a
integrace

Optimalizace

Monitorovani
a méreni

Urceni

nedostatku # Stabilizace

Obr. 1.5 Zivotni cyklus procesu. [7]
1.3.4 Neustalé zlepSovani procest

Cilem kazdé procesni organizace je neustale zlepSovat své procesy. To by vZdy mélo mit
za nasledek zvyseni vykonnosti jednotlivych procesti a tim i celé organizace. Dle normy CSN
EN ISO 9004: 2002 je stanoveno sedm zakladnich krokd pribéhu neustalého zlepSovani
procesu. [6], [7]

1) Zjisténi divodu pro zlepsovani
Identifikace problému Vv procesu a stanoveni cile ke zlepSeni. Problémové misto
Vv procesu Ize identifikovat monitorovanim a méfenim, zda jsou dosahovany predem

naplanované hodnoty parametrti vykonnosti.

2) Popis soucéasného stavu
Vyhodnoceni efektivity a ucinnosti stavajiciho procesu. Stanoveni piehledu souc¢asné
situace, provedeni zmapovani aktualniho stavu a identifikace slabého mista procesu,

které je potieba fesit.

3) Provedeni analyzy sou¢asného stavu
Analyza stavajiciho stavu procesu a hledani pfiiny vzniku problému v procesu.
Ovéteni spravné identifikace priciny problému. Stanoveni zavaznosti dopadi pficiny

problému na chod a vysledek procesu.
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4) Hledani moznych reSeni
Definice a vyhodnoceni moznych variant pro feSeni identifikovaného problému
Vv procesu. Nalezeni nejvhodnéjsi a optimalni varianty feSeni, které odstrani vSechny

priciny vzniku problému v procesu a zaroven zajisti neopakovatelnost jeho vyskytu.

5) Vyhodnoceni pfinost zvoleného reseni
Zhodnoceni piinost zvoleného feseni, zjisténi zda byl problém odstranén, zda byly
eliminovany pfi¢iny jeho vzniku nebo alesponi snizen jejich dopad na vysledek
procesu. Zjisténi zda zvolené feSeni a proces funguji spravné a zda byl splnén

stanoveny cil.

6) Realizace zvoleného feseni
Plivodni proces je nahrazen novym zlepSenym procesem. Novy proces je zaveden do
praxe a jsou sledovany dopady implementace nového procesu na jeho vysledek. Je

ziskavana zpétna vazba piimo od zainteresovanych ucastnikli procesu.

7) Ovéreni ucinnosti a efektivity procesu
Je vyhodnocena a ovéfena ucinnost zvoleného feSeni v praxi. Je zjisténa efektivita
tohoto feSeni a hledany piipadné nedostatky pro dalsi doladéni procesu. Nasleduje

ukonceni zlepSovani procesu.

Rozlisujeme dva hlavni zplsoby provadéni procesu neustadlého zlepSovani procesu.
Prvnim zplsobem je prubézné zlepSovani procesii po malych krocich. Tyto zmény provadi
vSichni zaméstnanci organizace a tykaji se jiz existujicich procest. Tento procesni cyklus se
nazyva prubéznad optimalizace procesu. Timto zplisobem je dosahovano zmén po malych
krocich a tim tak i pfi minimélnich nakladech a vedlejSich dopadech pro organizaci. Vyuziva

se zkuSenosti a znalosti zainteresovanych ucastnikt procesu. [7]

Druhym zplisobem je provadéni skokovych zmén procesii. Jedna se o radikalni zptisob
pretvafeni existujicich procesti nebo dokonce jejich nahrazovani zcela novymi procesy.
Pretvareni neboli téZ redesing a zavadéni novych procest neboli téZ reengineering jsou
provadény projektovymi tymy a tykaji se zasadnich zmén. Dopad takovych zmén je vétSinou
citelny napfi¢ celou organizaci a obecné i na dodavatele a zdkazniky. Projektové tymy by
mély byt slozeny ze zastupct vSech oddéleni organizace, kterych se zmény dotykaji. Tento
zpusob zmény procesu muze mit vliv i na organizacni strukturu a proto by mél mit plnou

podporu vedeni organizace. [7]
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Obr. 1.6 Porovnani pribézného a skokového zlepSovani. [4]

1.3.5 Monitorovani a méreni vykonnosti procesti

Vykonnost je chapana jako mira dosahovani vysledku jednotlivci, skupinami, organizaci
nebo jejimi procesy. Lze ji méfit v poméru ke stanovené cilové hodnoté — parametr
vykonnosti. Ukazatelem vykonnosti je pak metrika, kterou bude vykonnost vyjadiena. Je
tteba zvolit nejvhodnéjsi ukazatele vykonnosti a nastavit nebo vytvofit systém jejich méteni,

sledovani a vyhodnocovani. [7]

Monitorovani a meéfeni vykonnosti procesi by meélo byt realizovano vhodnymi
metodami, které umoznuji dosahovani potiebnych vysledkii. Toto monitorovani a méfeni
vykonnosti zjiStuje schopnost procesu dodavat produkty odpovidajici poZadavkiim zakaznika
na kvalitu, ¢as a néklady. Také by mélo byt soucasti samotného procesu a mélo by piinaset

objektivni a pfesné hodnoceni procesu jeho vlastnikovi. [7]

Vyhodnoceni Opatieni na
Analyza dat vykonnosti zakladé
procesu vysledku

Sbér a

ukladani dat

Obr. 1.7 Proces monitorovani a méreni vykonnosti procesu. [7]
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1.4 Modelovani podnikovych procesu

V poslednich letech vzniklo a bylo provéfeno mnoho rtiznych metod pro modelovani
procest a jejich analyzu, které maji za ukol zvysit jejich pruznost, konkurenceschopnost,
vykonnost a efektivitu. Pfi modelovani podnikovych procesu je diilezité¢ pochopit jaké role a
propojeni v tomto systému hraji procesy, informacnich technologii (informacnich systémti)
V propojeni s podnikovou strategii. V realném prostiedi jsou tato propojeni velmi slaba a je
dilezité hledat optimalni cestu k jeho posileni. Takové propojeni musi byt srozumitelné pro
vSechny zucCastnéné, jak pro management, analytiky a IT specialisty, tak i pro koncové
uzivatele z fad fadovych délniki a pracovniki. Musi byt jednoduché a zaroven pravdivé,

prikazné a nezkreslené. [3]

definice Strategickeé cile realizace
Strategicke Podklady
pléno%/éni PROCESY realnych cilu
pozadavky Informacni technologie Procesné
orientovane
zavadeéni

Obr. 1.8 Propojeni podnikovych procest a informacnich technologii. [3]

Mapovani procesti slouzi predev§im ke zmapovani soucasného stavu procest, jejich
navaznosti, propojeni a obecné¢ k ziskani zédkladniho ptehledu o procesech v podniku. Stejné
tak 1 nové nebo i navrhované procesy (napt. pii zméné ¢i optimalizaci téch stavajicich) je
vhodné predem zmapovat tak, aby bylo mozné objektivné posoudit jejich perspektivu a
ucelnost. V praxi je modelovani procest nejcastéji realizovano vyvojovym diagramem,
grafem nebo modelem. Takovy model 1ze popsat jako jakysi strukturovany popis reality
prostfednictvim jednoznaénych a pifehlednych symbolli, mezi kterymi existuje vhodné
zvolené propojeni. Takovy zjednoduSeny obraz reality pak lze efektivnéji a objektivnéji
posuzovat a hodnotit nez realitu samotnou. Model procesu také znazornuje takové znalosti 0
procesu, které je potieba znat k jeho spravnému fizeni. Proces popsany procesnim modelem je
tedy snadno pochopitelny 1 pro nezainteresovan¢ho pozorovatele a tim se eliminuje zavislost

spravného chodu procesu na jeho tviirci. [7]
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1.4.1 Metodika ARIS

Pro modelovani procesii a obecné pro podporu a zavadéni procesniho fizeni existuje
mnoho softwarovych nastroji. Jednim z nich je nastroj ARIS od spolec¢nosti IDS Scheer,
ktery klade diraz na podporu fizeni procesli s pomoci IT systémil. Nazev metodiky ARIS
vychazi z anglického ,,Architecture of integrated Information Systems®, coz v piekladu
znamend ,,Architektura integrovanych informacénich systému“. Spole¢nost IDS Scheer
poskytuje nekolik dilé¢ich néstroji metodiky ARIS jako napiiklad ARIS Easy Design, ARIS
Toolset, ARIS ABC, ARIS IT architect a ARIS Simulation. Pouze k tvorbé modelt jako
takovych slouzi nastroj ARIS Easy Design. Pro potfeby naslednych analyz téchto modelti pak
slouzi ostatni nastroje metodiky ARIS. Diky moznosti vidét a tvotit model z riznych thla
pohledu, kterou metodika ARIS poskytuje, 1ze tvorbu a vzhled modelu zjednodusit a zaroven

pomoci vzajemného propojeni jednotlivych pohledi ziskat komplexni analyzu. [10]

Organizacni pohled

Datovy Procesni Funkéni
pohled pohled pohled

Pohled produktu a sluzeb

Obr. 1.9 Model zakladnich pohledi metodiky ARIS. [10]

Pro zobrazeni jednotlivych pohledt slouzi v metodice ARIS nékolik typti modeld. Pro
vyjadieni organiza¢niho pohledu je vyuZivan model organigramu, ve kterém lze pfehlednym
zpusobem namodelovat organizacni strukturu podniku a jednotlivych podnikovych utvart a
oddé€leni. Ke zndzornéni funkcéniho pohledu slouzi model funkéniho stromu, ktery umoznuje
znazornit hierarchickou strukturu funkci a vazby mezi jednotlivymi funkcemi. Datovy pohled
je tvofen pomoci eERM datovych modelt a pohled produkti a sluzeb lze sestavit modelem
produktového stromu. Stézejni procesni pohled je v metodice ARIS realizovan modelem

pridané hodnoty a jednotlivé detailni pohledy na konkrétni procesy jsou znazornény pomoci
eEPC diagramu. [10]
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1.4.1.1 eEPC diagram

Jedna se o model procesu vyjadieny v udalostech a ¢innostech (aktivitach), které jsou
vhodné propojeny s vyuzitim tfi zakladnich operaci (AND, OR a XOR). Kazdy proces
znazornény eEPC diagramem tvoii pocatecni a koncova udalost, mezi nimiz je sestavena
posloupnost procesu pravé zminénymi aktivitami, respektive ¢innostmi. Zakladnim pravidlem
je stfidani udalosti ¢innostmi, tzn., Ze za kazdou udalosti by méla nasledovat jedna nebo vice
¢innosti. Pomoci logickych operatori lze tyto posloupnosti vétvit nebo také slucovat. Pro
stanoveni moznych a zakazanych kombinaci jsou pevné stanovena pravidla, jak 1ze jednotlivé
elementy kombinovat a spojovat. Smér chodu procesu je dan vzdy smérem Sipky propojeni a

obecné plati, ze proces by mél postupovat shora dold. [10]

¢ Logicky operator AND
Tento operator vyjadiuje logicky soucin, tedy stav, kdy pro uskute¢néni dal$iho kroku musi
byt splnény kroky do n¢j vstupujici nebo naopak stav, kdy se po uskute¢néni kroku pred nim

uskute¢ni vSechny kroky za nim.

¢ Logicky operator OR

Tento operator rozliSuje logicky soucet, tedy jednu ¢i vice nez jednu z nasledujicich moznosti.

¢ Logicky operator XOR

Tento operator rozliSuje oproti operatoru OR pouze pravé jednu z nasledujicich moznosti.

s 69 o 26O 2=
AND | i | ot | b | g
m) M Alaivita | mmu! Aktivita | ‘u‘_u,:?)

Aktivita Aktivita Aktivita |

|

OR —&

XOR | o | “o | % Lo

Tab. 1.1 Prehled pravidel pro eEPC diagramy dle ARIS. [13]
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2 Rozbor fizeni kvality jako souéasti procesniho fizeni

2.1 Kvalita

Kvalita neboli taktéz jakost jsou slova, ktera se stala V poslednich desetiletich
fenoménem. Existuje mnoho definici, které¢ osvétluji vyznam téchto slov, ale nejznaméjsi a
nejpouzivanéjSi z nich je obsazena v obecné uzndvané norm¢ ISO 9000. Jeji znéni je:
., Kvalita (jakost) je stupen splnéni pozadavkit souborem inherentnich znaku. “ To znamena, ze
kvalita produktu je ur€ena meéfitelnou kategorii s ohledem na dany pozadavek (zdkaznikem,
legislativou, normou) na konkrétni vlastnost produktu, ktera je pro né&j typicka, vytvari jeho
podstatu a podminiuje jeho funkci. Kvalita je komplexni vlastnosti projevujici se urCitou
mirou schopnosti plnit pozadavky, které jsou kladeny na konkrétni produkt. Kvalitou se tak
vytvaii obecny parametr, diky kterému muizeme rozliSovat vice v zasad¢ stejnych produktii.
V dnes$ni dob& neni pojem kvalita spojovan pouze s hmotnymi produkty, ale rovnéz také
s veSkerymi ¢innostmi, sluzbami a procesy, které slouzi néjakym zpusobem k uspokojeni

zakaznika. Kvalitou se dnes rozumi 4 hlavni veli¢iny: [4], [5]

e Technicka veli€ina
Produkt by m¢l dosahovat optimalnich hodnot technickych parametru tak, aby byl schopen

stoprocentné plnit své funkce po celou dobu své Zivotnosti.

e Ekonomicka veli¢ina
Koncovym posuzovatelem kvality produktu je zdkaznik, ktery produkt soudi rovnéz podle

vynaloZenych nakladi na jeho poftizeni.

e Socialni veli¢ina
Pozadavky zékaznika se vyviji a méni v Case v zavislosti na spolecensko-ekonomickych

podminkach, coZ z kvality déla veli¢inu dynamickou.

» Velic¢ina moralnich aspektu
Technické podminky umoziiuji vyrobcim stanoveni toleranci pro parametry svych produkti,
ale primarnim cilem kazdého podniku by mélo byt dosaZeni nominédlnich hodnot téchto

parametru.
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2.2 Rizeni kvality

Slovem kvalita (jakost) tedy oznacujeme miru plnéni pozadavk, které jsou dany predem
stanovenymi ndroky na vlastnosti produktu. Tyto vlastnosti jsou vysledkem procesu
tvofeného Cinnostmi lidi. Ti musi byti organizovani tak, aby kazdy z nich dobie znal svou
ulohu a tak bylo téchto potiebnych vlastnosti dosazeno. Takovouto koordinaci jiz hovotime o
tzv. tizeni kvality (jakosti). Vyroba produktu a jakost, ktera je pii ni produktu vnuknuta, je
pouze jednim z procest, kterymi je utvaren vysledny produkt. Vyrobu jako takovou je nutné
Vv procesech predchazejicich vyrobnim nejdiive pfipravit a poté v procesech nasledujicich po
vyrobnich urCitym zpiisobem opatfit proti posSkozeni a ztratam. Tyto procesy se nazyvaji
fidicimi. Patii mezi n¢ predev§im proces marketingu, navrhu a vyvoje, navrhu procest,

nakupu, vyroby, ovéfovani, skladovani, prodeje a distribuce, servisu a likvidace. [4], [5]

2.2.1 Historie fFizeni kvality

femesina Vyroba s Vyroba s
eMmesin, ¢
: b . tecn "vf)f-‘ﬂVOH
rol
vyroba kontrolou kontrolou

‘f‘f?grﬂ(!

systomd IS

fireni

Obr. 1.10 Historicky vyvoj fizeni kvality. [4]

Systémy fizeni kvality proSly nejvétSsim rozvojem v 19. Stoleti. V obdobi femesIné
vyroby za kvalitu vyrobku ru¢il sam d¢€lnik, ktery byl v pfimém kontaktu se zakaznikem a byl
tak schopen plnit jeho pozadavky. Nevyhodou byla nizkd produktivita prace. Snaha zvysit
produktivitu prace vedla ve dvacatych letech minulého stoleti k pfechodu na hromadnou
vyrobu ve vyrobnich linkach. V téchto vyrobnich linkdch byla poprvé vyc€lenéna specialni
funkce technického kontrolora. Ten zodpovidal za veSkerou jakost produkti v daném
podniku, coz vedlo ke snizeni svédomitosti samotnych délniku. Ve tficatych letech minulého
stoleti vznikl model tzv. vybérovych kontrol, ktery vychazel z novych statistickych metod
Americ¢anti Rominga a Shewharta. K jeho vyraznému rozsiteni doslo predevsim v Japonsku
po obdobi druhé svétoveé valky. Dal$im rozsifenim téchto metod i do predvyrobnich oblasti
pak Japonci polozili zaklad modernich systémt fizeni jakosti, které byly tehdy oznacovany
jako CWQC (Company Wide Quality Control). Slo o ur¢ity model s regulaci procesi, ze
kterého néslednym zdokonalovanim vznikl tzv. totdlni management kvality (TQM). Totalni
management kvality je do soucasnosti neustale vyvijejicim se systémem fizeni kvality. V roce
1987 vstoupily v platnost normy ISO tady 9000, které se snazi piedev§sim o dokumentaci

vSech podnikovych procesi. Splitovani pozadavki spojenych s dodrzovanim téchto norem je
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nasledné ovérovano certifikacnimi audity. S pfibyvanim dalSich podobnych standardii doslo
k vzniku integrovanych systému fizeni (ISM) tak, jak je zname v organizacich dnes. Do
budoucna se da ocekavat, ze logickym nasledujicim vyvojem bude spojeni veSkerych
integrovanych systémii v jeden jediny systém fizeni, kdy zodpovédnost za kvalitu produktu

bude nést kazdy zaméstnanec organizace. [4], [5]

2.2.2 Zakladni principy fizeni kvality

Systém fizeni kvality je pro organizace pfinosem pouze za piedpokladu dodrzovani
urcitych zakladnich pravidel, které symbolizuji hlavni hodnoty moderniho systému fizeni
kvality. Témito principy jsou mysSleny nejen pravidla, ale také zdkladni mySlenky a
strategické zasady organizaci. VSichni zainteresovani zaméstnanci organizace jako jsou
management a fidici pracovnici by méli aktivné podporovat a fidit se témito obecnymi

principy tak, aby bylo dosazeno zminéného ptinosu. [4]

e Princip zaméreni na zakaznika

Rozhodujicim faktorem o existenci jakékoliv organizace je spokojenost jejich zdkaznikd a
proto by tyto organizace mély své usili sméfovat k trvalému rdstu spokojenosti zékaznika.
Toho lze dosdhnout systematickym zjistovanim pozadavkll zékaznika, zjiStovanim jejich

spokojenosti a stanovenim totoznych cili organizace s cili zdkaznika.

e Princip viudcovstvi

V zasadé¢ by fidici pracovnici a vrcholovy management méli byt kladnym ptikladem
zamé&stnanciim celé organizace svym chovanim, postoji a jednanim. Zakladem je stanovit
poslani, vize, hodnoty, politiku a strategii organizace. Pifimét vSechny zaméstnance
K trvalému zlepSovani organizacnich ¢innosti svym aktivnim zapojenim, systémem

odménovani a systémem podpory rozvoje.

¢ Princip zapojeni zaméstnancu

Diilezitou soucasti kazdé organizace jsou znalosti zaméstnancii, ktefi jsou zainteresovani a ve
svych ¢innostech jsou odborniky. Potencidl zaméstnancli je vyuZzivan a prostfednictvim
komunikace pfedavan mezi jednotlivymi Grovnémi organizace. Napiiklad formou dialogu,
skupinovych porad a workshopi. Pfidélovanim odpoveédnosti a pravomoci zaméstnanctim lze

docilit toho, aby vSe probihalo co nejefektivné;i.
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¢ Princip uceni se

S principem zapojeni zaméstnancl je Uzce spojena potieba systematicky rozvijet znalosti a
dovednosti zaméstnancti. Nejdiive je tfeba definovat Groven a rozsah znalosti. Nasledné
naplanovat systém ptedani zvolenych znalosti zaméstnanciim a vyhodnotit vysledky téchto

Skoleni.

e Princip flexibility

K udrzeni kroku ve vyvoji v zavislosti na aktudlnim stavu trhu s vyuzitim znalosti ziskanych
principem uceni se. Je potieba pruzné reagovat na zmény. Principu flexibility se tyka
zjistovani aktudlnich trendt a prognéz budouciho vyvoje. Z logistického hlediska je naptiklad
pro lepsi pruznost dodavek a snizeni narokd na skladovaci prostory zavadéna tak zvana

strategie Just-in-Time.

e Princip procesniho pristupu

Pro vS§echny manazerské systémy, véetné systému fizeni kvality plati, Ze jim procesni pfistup
zarucuje efektivnéjsi a ucinngjsi rozvoj. Je vyzadovano systematické definovani, vytvaieni a
monitorovani procesti potfebnych k dosazeni cilii organizace. V praxi je tento princip ¢asto
ptehlizen a nedocenén, jeho realizace probihd vétSinou pouze formalné pro potiebu auditové

certifikace.

e Princip neustalého zlepSovani

Kazda organizace ma vzdy dostatecny prostor pro zlepSovani svych stavajicich procesii nebo
¢innosti. Takovymi inovacemi se mysli vesker¢ aktivity, které maji jakymkoliv zplisobem za
nasledek zvySeni vykonnosti zaméstnancti nebo procest. Proces zlepSovani muze byt
realizovan dvéma zplsoby. Prvnim zplsobem je Setrnéj$i postupné zlepSovani po malych
krocich, ¢asto oznacované jako Kaizen. Druhym zplsobem je drastictéjsi skokové zlepSovani

oznacované taktéZ jako reengineering.

¢ Princip fizeni na zakladé faktu
Principem fizeni na zdklad¢ fakt je mysleno vyuZivani riznych méficich a monitorovacich
metod K ziskavani ptehledu, sbéru dat a analyzy stavu dileZitych parametri pro co

nejobjektivnéjsi proces rozhodovani.
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Monitorovani, méreni . Analyza
a shér dat a zpracovani dat

Neustalé zlepsSovani ; Prezkoumani vedenim
procest a systému a rozhodovani

Obr. 1.11 Model fizeni na zakladé faktd. [4]

e Princip vzajemné prospésnych vztaha s dodavateli

V dnesni dobé je vétSina organizaci zavisla na ndkupu hmotnych vstupd, sluzeb a informaci.
Vykonnost téchto organizaci je tedy pifimo umeérna spolehlivosti svych dodavatelskych siti.
Proto je nezbytn¢ nutné sdileni znalosti a informaci mezi organizacemi a jejich dodavateli,
napiiklad pomoci integrovanych systémil. Je potieba neustile rozvijet partnerské vztahy
s dodavateli, vést plynulou komunikaci, pribézné hodnotit jejich vykonnost a kontrolovat

kvalitu jejich vystupt.

e Princip spoleé¢enské odpovédnosti

Do obsahu tohoto principu patii veskeré Cinnosti organizace, které piimo nebo nepiimo
ovlivituji prostfedi a okoli organizace. Organizace maji svllj podil na mife zaméstnanosti
v dané lokalit€ a stejné tak na kvalité Zivotniho prostfedi. Mély by si uvédomit svilj vyznam,

podporovat patfiénym zptisobem regionalni instituce a zaslouzit se tak o rozvoj regionu.

2.3 Vybrané metody a nastroje podporujici procesni fizeni z pohledu kvality

Existuje velké mnozstvi metod, nastrojii a technik pro podporu procesniho fizeni a
vétSinou jsou mezi sebou tyto metody vzajemné propojené a nékdy i na sobé zavislé. Nekteré
Z nich se zabyvaji analytickym hledanim problému v procesech. Jiné se zabyvaji planovanim
vyroby, optimalizacemi procest, zlepSovanim procest, udrzbou, ekonomickymi analyzami
nebo 1 ergonomii. Pro potfeby této prace je potfeba rozdélit nastroje a metody podporujici
procesni fizeni do dvou typt. A sice na jednorazové (5S, Poka Yoke, Kanban aj.), které¢ ovsem
pfinaseji okamzity efekt a jejich aplikace je jednodussi. Druhym typem jsou pak komplexné&jsi
(Kaizen, Six Sigma aj.), které pfiinaseji oproti jednorazovym dlouhodoby efekt. Nékteré

z téchto metod byly vybrany a podrobnéji popsany. [4]
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2.3.1 Metody jednorazové s okamzitym efektem

e Metoda 5S

Metoda 5S je nastrojem ke zjednoduseni a usnadnéni prace na pracovisti Nnebo v pracovni
zon¢ a stejné tak i ke zvySeni jeji bezpecnosti. Cilem aplikace metody 35S je predevs§im zvysit
kvalitu, snizit naklady, zvysit reaktivitu (schopnost reakce) a piedevsim zvysit bezpecnost na

pracovisti. [9]

Odstranéni toho, co na pracovisti neni potrebné.

Usporadani pracovnich prostredki, vidy na dosah.

Cistota pracovniho mista a pracovnich prostredku.

SEIKETSU Vytvoreni funkénich a srozumiteinych standardi (pravidel).
STANDARDIZUJ

SHITSUKE oy 2 i X == iy 2 ;
STALE Vytvareni navyku k dodrzovani stanovenych pravidel.

DODRZUJ

Obr. 1.12 Zakladni body metody 5S. [9]

e Metoda Poka Yoke

Cilem této metody je predchazet vzniku chyb tak, aby bylo zajisténo to, ze jeden proces nelze
provést vice zpusoby. Utelem Poka Yoke je prevence proti chybam nebo pouze jejich
okamzita detekce. Timto zpusobem Ize minimalizovat nebo dokonce odstranit potifebu
kontroly. VétSinou se jednd o neumyslné chyby vzniklé nepozornosti pracovnika nebo

nedodrzenim stanoveného postupu. [12]

B ¢
=

Obr. 1.13 Priklad aplikace metody Poka Yoke. [12]
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e Metoda Kanban

Kanban je japonsky systém fizeni vyroby, ktery vyuziva tzv. kanbanovych karet za tcelem
tzv. ,tahani“ dila a materidlu napfi¢ vyrobnim procesem tak, aby byla minimalizovana nebo
dokonce eliminovana potieba skladovacich prostor. Kanbanové karty slouzi k signalizaci
stavu zasob ve vyrobnim procesu. Systém Kanban slouzi pfedevsim k omezeni plytvani ve
formé nadprodukce. Je ziskan pichled o poticbném mnozstvi a lokaci pro transport. Kanban
l1ze provozovat jak vnitropodnikové, tak 1 mezipodnikoveé s dodavatelskymi a zakaznickymi

fetézci. [9]
2.3.2 Metody komplexni s dlouhodobym efektem

e Metoda Kaizen

Tato metoda vznikla v Japonsku a jejim principem je snaha o neustale zlepSovani napii¢
celym podnikem. Zakladem metody Kaizen je zainteresovani v§ech zaméstnanct podniku tak,
aby neustalé zlepSovani probihalo vzdy a vSude. Strategii metody Kaizen je neustéle
zlepSovat kvalitu celého podniku pfi soucasném snizovani nakladi, zvySeni produktivity a
dosahovat toho svelkou motivaci ze strany zaméstnancti. Kaizen vychazi z faktu, ze
inovativni skokové zmény v podniku vytvaii negativni ohlas a nesou s sebou mnozstvi rizik.
Proto je Kaizen orientovan na zlepSovani po malych krocich, které jsou pro podnik
ptijatelnéjsi a snadno implementovatelné. Vzhledem k tomu, Ze sami zaméstnanci jsou tvirci

téchto malych zmén, je pro né velmi motivujici se zapojit, sami sobé mohou usnadnit praci.

[3]

-
-

vysledky
1

7 KAIZEN

B
-

cas

Obr. 1.14 Priabéh prubézného zlepSovani metody Kaizen v Case.
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e Metoda Six Sigma

Jedna se o manazerskou filosofii zaloZenou na principu neustalého zlepSovani. Jako soucést
procesniho fizeni pfispiva Kk metodé rozhodovani na zakladé naméfenych dat. Slovo sigma
oznacuje smérodatnou odchylku jako miru variability charakteristik procesu. Filosofie Six
Sigma je, spiSe nez metodou, podnikovou kulturou. V praxi ovSem podnét pro jeji
implementaci v podniku ptichazi spiSe ze strany zakaznika, ktery vice nez kdo jiny ma zajem
o minimalni neshodovost vyrobka, které by musel jinak slozit¢ reklamovat. Jde pfedevsim o
to, predikovat vznik neshod jest¢ pfed tim, nez skutecné vzniknou a tim zabranit jejich
vzniku. Toho se dosahuje permanentnim sledovanim vyrobniho procesu nejcastéji méfenim
jeho vystupt. Pfi analyzach je vyuzivano normalni rozdéleni, kde ptiblizn€ 99,7% hodnot lezi
vintervalu +/- 3 sigma. Ukazatel sigma vychazi ze statistiky udaji, kdy sigma je nasobek
smérodatné odchylky namétenych hodnot. Cilem této metody je dosdhnout kvality Six Sigma

kde procesy produkuji méné nez 3,4 chyby na milion pfileZitosti. [5]

W -

Obr. 1.15 Normaélni rozdéleni metody Six Sigma. [5]
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3 Pripadova studie optimalizace procesu kontroly kvality

3.1 Predstaveni spoleénosti EvoBus Ceska republika s.r.o.

Piivodnim nazvem spolecnost EvoBus Bohemia s.r.0. si nedavno osvojila novy ptidomek
a sice EvoBus Ceska republika s.r.o. tak, aby hned svym jménem vyjadfila, Ze jeji pisobists a
dodavatelské firmy jsou zaleZitosti nejen Cech, ale také Moravy a Slezska. Zaroveti je ¢eskou
dcefinou spolecnosti spolecnosti Evobus GmbH, kterd zodpovidd za vyrobu autobusii
v Evrop¢ a spada do celosvétového koncernu Daimler AG sidlici v Némecku. Ten ma vyrobni
pobocky témét po celém Svété (Evropa, Amerika, Australie, Asie i Afrika). V Evropé jsou
nejvetsi zavody v némeckém Mannheimu a Ulmu, dal§i zdvody najdeme ve francouzském

mésté Ligny, Spanélském Samanu a samoziejmée v HolySové. [9]

HolySovska tovarna se vénuje vyrob¢é rami na autobusy Mercedes-Benz a Setra, které se
pak vyvazeji do sousedniho Némecka do jiz zminovanych zavodid v Mannheimu a Ulmu, kde
jsou montovany a svafovany v jeden celek. V soucasné dob& na rozloze kolem 21700 m?
zaméstnava vyrobni zavod EvoBus HolySov piiblizné¢ 621 zaméstnancl, ztoho asi 187
externich zaméstnancti. V HolySové se diky vynaloZzenym investicim pouzivaji vyhradné
nejmodernéjsi pracovni postupy. Praveé piisné dodrzovani modernich vyrobnich postupti stavi
Daimler do cela evropského standardu vyroby autobusti. Mezi vSemi evropskymi vyrobci

autobusu je s podilem okolo 31% jedni¢kou na trhu. [9]

Obr. 3.1 Vyrobni zavod EvoBus HolySov. [9]
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3.1.1 Historie spoleénosti EvoBus Ceska republika s.r.o.

Produkce autobusovych skeleti ma v HolySové¢ jiz dlouholetou tradici. A to diky podniku
SVA HolysSov, ktery ve mésté¢ dlouhé roky piisobil. Ale ted’ uz k samotnému vyrobnimu
podniku EvoBus Cesk4 republika. Spole¢nost byla zaloZena v dubnu roku 1998 pod nazvem
EvoBus Bohemia. V dubnu 1999 doslo k vytvofeni spoleéného podniku mezi spolecnosti
EvoBus Bohemia a holySovskou vyrobnou karosérii sndzvem SVA Trade GmbH.
V pronajatych prostorach spolecnosti SVA HolySov a.s. byla zahajena vyroba, ale bylo

zapotiebi zrekonstruovat nékolik hal, véetné plochy pro administrativni aparat. [9]

Obr. 3.2 Vyroba autobust v HolySové. [9] Obr. 3.3 Vyrobni zavod SVA HolySov a.s. [9]

Z diivodu nedostatecnych kapacit prostorli bylo zapotifebi postavit novou halu, proto
vznikl novy zavod na zelené louce v lokalité tésné vedle puvodnich starych vyrobnich hal
spolecnosti SVA. Tam se po dokonceni nové haly plynule za chodu ptestehovala veSkera
vyroba veetn€ administrativniho zazemi. Zacatkem roku 2002 jiz vznikaly prvni komponenty
V novém zavod€. V tomto obdobi se zde zacaly vyrabét i podvozky REISE, které se dodavaly
do némeckého Mannheimu. V roce 2004 se kromé podvozki spustila vyroba piednich a
zadnich stén autobust. Poté co podnik prokézal schopnost plnit ptisné standardy kvality a ze
je plné konkurenceschopny, ptfevzal vroce 2005 vyrobu segmentii pro méstské autobusy

CITARO. Zatim posledni rozsifeni vyroby nastalo zacatkem roku 2009 vyrobou stfech. [9]

Vlivem roz$ifovani vyroby a rozvoje firmy jsou do vyrobniho podniku EvoBus HolySov
matefskou spolecnosti EvoBus GmbH neustale investovany nemalé finanéni prostiedky.
V roce 2012 byla postavena nova moderni vyrobni hala, ve které se plné rozjela vyroba

stieSnich segmentt, piednich a zadnich stén a nové také raml pro maly nakladni automobil
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znacky Mercedes-Benz typ Unimog. V nedavné dob¢ byl prostor pro vyrobu tohoto podvozku
presunut na noveé uvolnéné lokace v hale piivodni a na jejich misté prob&hla pfiprava na
zavedeni vyroby nového druhu segmentu, a sice bo¢nich stén. Ty se pivodné vyrabély ve
vyrobnim zavod€¢ V némeckém Mannheimu. HolySovsky podnik po dlouhych jednanich
s némeckou stranou pievzal na zaklad¢ rozhodnuti spole¢nosti EvoBus GmbH vyrobu téchto
komponent a ta byla ptesunuta do HolySova. V Mannheimu cely podzim roku 2014 probihalo
zaskoleni pracovniki HolySovské pobocky a od roku 2015 tedy EvoBus v HolySové vyrabi

segmenty pro kompletni karoserie cestovnich autobust linie REISE. [9]

3.1.2 Podnikova kultura spole¢nosti EvoBus

. doddvajl ndm Bexibllitu r

-7 _?oé( 2a nejvydil know-how v

“ 7 » .. arychiuje nadl prici
B o u:i}l:jf :‘ vihadei :ﬂn::m na trhu oNals:l l_utobuu'l‘ 2 || w .. doddvd ném efektivity
» .. vzbjemnd 12 se i . . p nese odpavédnost ® .. garantuje vysokou kvalitu
Diky $esti zdvodim - =N IR N—— H ednotné procesy n
jsm); siinf ]L Jeden tym tihne :Sini nepor‘;zitel?gm?s
- A~ za jeden provaz
| Maeanheim L | Wotjlor |

Jeden tym v Sesti zavodech
se spole¢nymi procesy zarucuje nas uspéch

Obr. 3.4 Vize podnikové kultury spolecnosti EvoBus. [9]

Spole¢nost EvoBus velice dba na to, aby vysledkem procesu byl vzdy spokojeny
zakaznik. O tom svédci i hojna spoluprace mezi jednotlivymi vyrobnimi zavody. Stejné tak je
toho dikazem rozsahla sit’ servisnich center po celém svété, jednim takovym je SC Praha, kde
je mimo servisového programu OMNIplus zprostiedkovavan také program BusStore, ktery
dale obchoduje s jiz ojetymi vozy Setra a Mercedes Benz. Co se ty¢e vyrobniho programu,
predev§im v poslednich letech spolecnost EvoBus investovala nemalé usili do propojeni a
sjednoceni svych procesit ve vSech vyrobnich zdvodech. Dikazem toho je naptiklad Cetna

spoluprace a poskytnuti veskerych postupli, dokumentace a popisit procesit HolySovskému
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zédvodu ze strany zédvodu v Mannheimu pfi pfesunu casti vyroby. Stejn¢ tak i v pfipadé
optimalizace kontrolniho procesu, ktery je naplni této prace, je znat velky zajem ze strany
Mannheimského zavodu o spolupraci pii realizaci a také zajem sjednotit tyto kontrolni
procesy. Vysledkem optimalizace by tedy mohl byt komplexni systém poskytujici dikazni

vystupni dokumentaci pro némecké zavody.
3.1.3 Vyrobni program

CITARO linie REISE linie

S 516 HDH S517HD

sl i":’%f-‘:.-c.‘..f..
Méstske autobusy S 407 CC (USA) Zajezdove autobusy

8517 TC (USA) S417UL

S515HD S 415LE business

Linkové autobusy
Obr. 3.5 Prehled vyrobniho programu EBC HolySov. [9]

Jak jiz bylo feCeno, zavod v HolySové je pfimym dodavatelem zakladnich konstrukci
autobust, které jsou dodavany v podobé jednotlivych segmentd partnerskému zavodu v
Mannheimu. Tyto segmenty tvoii svafence podvozkovych ¢asti, stiech, prednich stén, zadnich
stén a u cestovnich autobusli také bocnich stén. Podepsanim smlouvy se zdkaznikem,
objednavkou a naslednym naplanovanim vyroby zacina vyroba autobusové konstrukce. Cely
vyrobni proces, véetné transportu do Némecka, sestaveni a svafeni segmenti v jeden celek
Vv sestavovacich pfipravcich, naneseni laku v lakovné a konecné montéze, trva priblizné jeden
mésic. To je tedy doba, béhem které je autobus kompletné dokoncen a piipraven k predani
zékaznikovi. Vyrobni program v holySovském zavod¢ tvoii konstrukce autobust znacky Setra

a Mercedes-Benz. Tento program je interné rozd€len na dvé hlavni vyrobni linie. Linie
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REISE se zabyva vyrobou konstrukei cestovnich zajezdovych autobusi a linie CITARO se
zabyva vyrobou konstrukci méstskych nizkopodlaznich autobusti. Mezi tyto dvé linie je
zakomponovana taktéz linic KOMBI, linkové piiméstské autobusy, které jsou vétSinou
kombinaci obou linii (napf. pfedni Céast nizkopodlazni, zadni ¢ast vyvysSena). Paralelné
k vyrobé autobusti se v HolySové vyrabi podvozek a nékolik dalsich dilt malého nakladniho

automobilu UNIMOG. Ten je expedovan do montazniho zavodu Molsheim ve Francii. [9]

3.2 Cile pripadové studie

Cilem piipadové studie je optimalizovat proces vystupni kontroly a dokumentace s ni
spojené Vv oddéleni fizeni kvality. Hlavnim divodem k zapoceti optimalizace byla poticba
okamzité reagovat na prichozi reklamace od zdkaznika, zjednodusSit a zefektivnit cely
kontrolni proces na vystupnim kontrolnim stanovisti zminéného strojirenského podniku.
Vyplnéné kontrolni pldny v papirové podobé je velmi ndkladné archivovat a systém zpétného
dohledéani vystupni kontrolni dokumentace uvoliiujici jednotlivé produkty byl shledan velmi
zdlouhavym a neefektivnim. Pfi takovém poctu denné¢ kontrolovanych segmenti na vSech
kontrolnich stanovistich v zavod¢, ktery rozhodné neni maly, nartstala spotfeba papiru a
tiskového toneru. Vystupni dokumentace v papirové podobé rovnéz zplisobovala problémy
s povinnou né¢kolikaletou archivaci dokumentace, na kterou nebyly k dispozici dostatecné
skladovaci prostory. Vzhledem k faktu, Ze se jedna o vyrobu v oboru automotive, dochazi
v podniku k pravidelnym externim auditim, jejichz Géelem je ovéfit, zda podnik spliiuje
veskeré pozadavky pro udéleni certifikace. Proto bylo vramci neustdle se zvySujicim
narokiim na priikaznost, monitoring a dohledatelnost dokumentace pii procesu vystupni
kontroly nutné zajistit elektronickou podporu tohoto procesu a archivaci jeho vystupni

dokumentace.

Navic v ptipadé vystupni kontroly vyrobni linie ramu malého nakladniho automobilu
UNIMOG, jejichZ rdmové segmenty jsou exportovany jinému zakaznikovi, byl ze strany
kontrolu. Takovy monitorovaci systtm by mél byt schopen vyhodnotit a vizualizovat trend
vSech dulezitych rozmérovych hodnot na ramu Vv priibehu casu tak, aby bylo docileno pruzné
reakce vyrobniho procesu v problémovych partiich. A zaroven, aby bylo dosazeno splnéni

pozadavku zdkaznika na stabilizaci tohoto vyrobniho procesu.
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3.3 Prehled souéasného stavu

Prvnim krokem ptipadové studie bylo seznameni se s vyrobnim procesem ve vyrobnim
zédvodeé v HolySové. Byly podrobné popsany vSechny faze vyrobniho procesu od piichodu
materialu, pfes jeho zpracovani aZz po svafovani kone¢nych segmenti. Pii této piilezitosti byl
ziskan piehled o procesu kontroly kvality produktu napii¢ celym zavodem. Zakladni
myslenkou kontrolniho procesu je rozdéleni kontroly na tfi hlavni ¢asti. VSe zacind vstupni
kontrolou kvality dodavatelskych dila a dila vstupujicich do vyroby pfimo z vlastni produkce
holySovského zavodu. Za hlidani kvality produktt pfimo v prub&éhu vyrobniho procesu pak
zodpovidd mezivyrobni kontrola. Kontrola kvality konecného produktu, tedy hotového
segmentu autobusu, je provadéna na stanovistich vystupni kontroly. VSechny stanovisté
spolupracuji s méficim centrem. Tato piipadova studie se zabyva pfedev$im optimalizaci

procesu vystupni kontroly, ktery je nejdiilezitéjsi ¢asti obecného procesu kontroly v zavodé.

VSTUPNI MEZIVYROBNI VYSTUPNI

KONTROLA KONTROLA KONTROLA

2932 3123
. |

MERICi CENTRUM

Obr. 3.6 Prubéh kontroly kvality v EBC.

3.3.1 Vyrobni proces v EBC

Vyrobni proces v HolySovském zavod¢ startuje na pracovisti zvaném narezarna, kde
fezanim a naslednou Upravou (strojové ohybani, vrtani, frézovani a vypalovani laserem)
Sestimetrovych profill riznych Sifek vznikaji jednotlivé dily. Dale jsou zde z riiznych Sifek
plechovych desek vypalovany laserovym fezakem nékteré plechové c¢asti segmentli. Toto
pracovisté aktualné vyrabi pfiblizné tfinact tisic dilt. Z divodu nedostate¢nych vyrobnich
kapacit jsou piiblizné ¢tyfi tisice dal$ich dili nakupovany od nasmlouvanych dodavatelt
z celé Ceské republiky i zahraniéi. Nékteré z téchto dili dale prochazi vstupni kontrolou
kvality. VSechny jsou pak postupné odvdzeny na pracovisté tzv. fosfatovny, kde jsou dily
nofeny do specialnich lazni. V téchto laznich jsou dily odmaStény, opatfeny povrchem

odolnym proti korozi a vysusSeny. Takto oSetiené dily jsou ulozeny ve skladovych prostorech.
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Obr. 3.7 Laserovy fezak Trumatic. [9] Obr. 3.8 Fosfatovna v EBC Holy3ov. [9]

Nasledna doprava ptipravenych dili ze skladu do vyrobnich regald, které jsou umistény
pfimo u jednotlivych svarovacich boxi, se fidi systtmem KANBAN. Ten je zde realizovan
formou tzv. kanbanovych karet, které pracovnik vyroby v piipadé potieby dili vhazuje do
kanbanové schranky. Tyto kanbanové schranky jsou pravidelné¢ hlidany a ptipadny
materidlovy nedostatek je v nejblizs§i dob&é dodan ze skladu. Ve svafovacich boxech jsou
svafeCem dle vykresové dokumentace vkladany dily do svafovacich ptipravkd, ukotveny
upinkami a poté zavareny dle vykresové dokumentace, piipadn¢ dle stanoveného vyrobniho
postupu nebo navodky. Na svafovacich ptipravcich se velmi ¢etné€ vyskytuje piima aplikace
metody Poka Yoke, pfi které jsou ptipravky, pokud je to realizovatelné, upraveny takovym
zpiisobem, aby nebylo mozné vkladany dil do pfipravku umistit jinym, neZ spravnym
zpiisobem. UZitim metody Poka Yoke je tedy vyrazn€ omezena potfeba mezivyrobni kontroly
vyrobniho procesu. Do realizace takovych opatteni se v ramci metody Kaizen muze zapojit
kazdy zaméstnanec a tim je docileno neustalého zlepSovani vyrobnich procest. Motivaci pro
zamé&stnance mimo usnadnéni préce je 1 finanéni odména za navrZené a realizované zlepSeni.

Na kazdém pracovisti i v celém zavodé je rovnéz hojn€ vyuzivano metody 5S

Obr. 3.9 P¥iklady svafovacich pfipravku pro jednotlivé nosniky segmentu. [9]
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Obecné plati, ze segment podvozku je ve vyrobnim procesu rozdélen na jednotlivé
podélné a pticné nosniky, které jsou vyradbény ve svarovacich ptipravcich samostatné. Po
svafeni nosniki vzdy nésleduje proces rovnani plamenem. Rovnéni plamenem je nutno
provadét vzdy tak, aby doSlo k napravé pokfiveni nosniki vlivem tepelnych ucinkl pii
svafeni. Pro pfeméfeni odchylek a potifebné rovinnosti pifed a po rovnani plamenem jsou
pouzivany specialni pomocné méfici Sablony, pfipravky a hlinikové laté riznych délek. V této

fazi dochazi pracovnikem odd¢€leni kvality k mezivyrobni kontrole.

Poté, co jsou jednotlivé nosniky a dalsi hlidané podskupinové dily segmentu schvaleny
mezivyrobni kontrolou, jsou uloZeny do tzv. sestavovaciho pfipravku, kde dojde k jejich
svafeni v kone¢ny segment. Opét nasleduje rovnani plamenem, nyni jiz v tzv. rovnacim
ptipravku. Rovnaci pfipravek je opatfen mechanickymi ptiklapécimi Sablonami, které urcuji
meéfené pozice v Nomindlnich hodnotach. Rovna¢ je tedy schopen vizualn€ rozpoznat
viditelnou odchylku na segmentu od pozice Sablony. Po zméfeni odchylky stanovenym
m¢éfidlem tak piesné uréi, kde a na jakém misté je segment potfeba nahfat plamenem, aby
doslo k napravé. Segmenty pted vystupni kontrolou pokracuji na stanovisté dokonceni, kde
jsou dovateny nékteré spoje a také tzv. haltery (drzaky). Po provedené vystupni kontrole je

komponent oznacen zelenym bodem a piipraven k expedici do zavodu v Mannheimu.

Obr. 3.10 Jednotlivé segmenty autobus( expedované ze zavodu v HolySove. [9]

V Mannheimu se k jednotlivym segmentiim ptidavaji bo¢ni panely a kostra autobusu se
kompletuje. To se odehrava ve velmi rozmérném sestavovacim piipravku. VSechny segmenty
importované ze zavodu v HolySové (je vyuzivano systému Just in Time, s ohledem na
minimalni potfebu skladovacich prostor) jsou na pracovisti tzv. Rohbau sestaveny a nasledné
svafeny v kone¢nou kostru autobusu. Takto zkompletovana karoserie putuje do lakovny tzv.
KTL, kde je karoserie oSetfena n¢kolika vrstvami laku. Po vytvrzeni laku je karoserie déle

kompletovana a montovéna.
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Obr. 3.11 Model kompletni kostry autobusu sestavené v Mannheimském zavode. [9]
3.3.2 Organizacni struktura oddéleni kvality v EBC

Oddéleni kvality ve vyrobnim podniku spoleénosti EvoBus Ceska republika s.r.o. funguje
jako paralelni utvar pro oddé¢leni vyroby. Jeho hlavni funkci je zajistovat systém fizeni
kvality tak, aby vyroba v zavod¢ spliiovala pozadavky norem ISO 9001, ISO 14001 a ISO/TS
16949. V jeho cele stoji vedouci oddé€leni kvality, ktery toto oddéleni fidi. DalSim stupném z
pohledu zastupitelnosti je pak pozice mistra oddéleni kvality. Mistr oddéleni kvality
zodpovida za skupiny pracovniki, ktefi provadi samotnou kontrolu komponenti a
expedovanych dilii. Také vytizuje pfichozi reklamace od zékaznika a je soucasti tymu, ktery
feSi vzniklé problémy ve vyrobnim procesu, které jakymkoliv zplisobem ovliviiuji kvalitu
produktii. Jako dal$i pozice v oddéleni kvality 1ze v organigramu vidét pozici messtechnika
(méficiho technika) pro linii Citaro a pro linii Reise. Méfici technik sidli v méficim centru,
kde probiha 3D méfeni (vice o 3D méfeni, méficim centru a naplni prace meéficiho technika
v kapitole 3.3.3). Pozice zménového referenta zprostfedkovava realizaci zménového fizeni,
kdy po zmén€ ve vyrobni vykresové dokumentaci dohlizi na pribé¢h zmény piimo ve
vyrobnim procesu. Pozice technika kvality zodpovid4d za fizeni dokumentace Vv oddé€leni
kvality a pfezkoumava odchylky pro procesni audit. O naplni prace vstupniho kontrolora a

jednotlivych kontrolort vice v kapitole 3.3.3.
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Obr. 3.12 Organigram oddéleni kvality v EBC. [9]
3.3.3 Prehled stanovist’ oddéleni kvality v EBC

Obecny proces kontroly kvality v holysovském zavodé¢ je rozdélen do tii zakladnich ¢asti
a kazda z nich mé na starosti stanoveny Usek vyroby tak, aby sledovani kvality vyrobku bylo
zajiSténo napfi¢ celym vyrobnim procesem. Prvni zdkladni ¢asti je stanoviSté vstupni
kontroly, které se nachazi v misté pocatku vyrobniho procesu, a sice v prostoru skladovych
ploch pfijmu zbozi, tedy dodavatelskych dilti a materidlu. Specifickym stanovistém oddé€leni
kvality je méfici centrum, které plné spolupracuje se vSemi kontrolnimi stanovisti a rovnéz i
s oddélenim vyroby. To se nachazi pfimo vedle stanovi$té vstupni kontroly. Nasleduje tisek
mezivyrobni kontroly, kterd nema urcené konkrétni kontrolni stanovisté, protoZze zodpovida
za kontrolu kvality vSech podskupinovych dili a pfilozi (v pifehledu oranzova barva).
Poslednimi jsou stanovisté vystupni kontroly. Ty jsou strategicky umistény vzdy v misté, kam
sméfuje vyrobni tok a zarovenl odkud je mozné snadno transportovat schvélené segmenty
k expedici. Takové misto je u vétSiny kontrolnich stanovist’ na konci vyrobni linie a tak se
Vv jejich blizkosti nachazi rovnaci ptipravky, ve kterych pracovnici vystupni kontroly dohlizi
na spravnost rozmérovych hodnot. ZajiStovani kvality vyrobku je rovnéz realizovéano i
samotnymi pracovniky vyroby, ktefi formou samokontroly zodpovidaji za dodrzovéni
predepsanych vyrobnich postupii a ndvodi. Taktéz jsou zodpovédni za to, ze vyrobky, které
jsou vystupem zjejich vyrobniho stanovisté (napi. svafovaciho boxu) jsou vyrobeny

v souladu s vyrobni dokumentaci (technické vykresy).
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Obr. 3.13 Prehled stanovist' v oddéleni kvality. [9]

Stanov!g,t(va vystupfu el Oblast mezivyrobni kontroly
Stanovisté vstupni kontroly ) v
vy o Podskupiny a pfiloze
Méfici centrum
Rovnaci pfipravek pro rovnani Skladové prostory
plamenem a zaroven prostor pro Pfijem zbozi
kontrolu rovinnosti vyst. kontrolou Sklad materiélu
VB | Predni sténa HG | Zadni sténa
VA | Predni segment DG | Stfecha
MT | Stfedni segment SW | BocCnice
HA | Zadni segment DT | Dvoupatrovy autobus
M | Motorovy segment UNIMOG| Podvozky nakl. vozu Unimog

Tab. 3.1 Legenda - Prehled stanovist' v oddéleni kvality.
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3.3.3.1 Vstupni kontrola

Vstupni kontrola probiha na stanovisti vstupni kontroly, které se nachdzi na misté
prostoru pro pifijem zbozi, tedy na hale nafezarny. Za zajisténi vstupni kontroly zodpovida
vstupni kontrolor, ten ma na starosti kontrolu kvalitu dili vstupujicich do vyrobniho procesu
z vlastni produkce, tedy produkce natezarny. Stejné tak zodpovida za kvalitu importovanych
dili od dodavatelskych fetézct a schvalovani dodavatelskych vzorki pred vstupem dili do
sériové vyroby u dodavatele. Vstupni kontrolor obdrzi od dodavatele n€kolik vzork daného
dilu, které proméii podle vykresové dokumentace a z vysledkli méfeni vytvoii méfici
protokol, ve kterém dané dily schvali pro vyrobu nebo zamitne. V ptipadé, Zze je objevena
davka chybnych dili od dodavatele, vstupni kontrolor tyto dily reklamuje dodavateli a
pozaduje urgentni ndpravu nebo dodavku bezchybnych dili. Tato pozice je specifickd svou
uzkou spolupraci s dodavatelskymi fetézci, kterd je prospeSnd pro ob¢ strany. Vstupni
kontrolor také uzce spolupracuje se zménovym referentem pii zavadéni zménénych nebo

novych dilti do vyrobniho procesu.

Pii tak valném poctu vstupujicich dild do vyrobniho procesu ovSem nelze provadét
stoprocentni kontrolu vSech dodanych a vyrobenych vstupnich dilii. Proto jsou stanoveny
pouze konkrétni vstupujici dily, u kterych je hlidana kvalita stoprocentni kontrolou.
Takovymi dily jsou naptiklad litinové odlitky, u kterych je potfeba kontrolovat kvalitu
frézovani a provadét vizualni kontrolu struktury materidlu. Dale také dily obsahujici zavit,
jehoZz kontrola kvality a provedeni je provadéna kalibrem. Dily, které neni nutné stoprocentné
kontrolovat, jsou hlidany pouze namatkovymi kontrolami a jejich kontrola probiha také

formou samokontroly ve vyrobnim procesu pracovniky vyroby.
3.3.3.2 Mezivyrobni kontrola

Dily, které jiz vstoupily do vyrobniho procesu a jsou déle pretvafeny ve svafovacich
pfipravcich na polotovary, tzv. podskupiny a pfiloze, jsou jednak kontrolovany vyrobni
samokontrolou samotnymi pracovniky useku vyroby a stejné tak i kontrolory, ktefi provadéji
mezivyrobni kontrolu. Hotové podskupinové vyrobky (podélné a pii¢né nosniky, uchyceni
naprav, motorové boky aj.) jsou kontrolory kontrolovany na kvalitu provedeni svart,
pfitomnost svart, dodrZeni rovinnosti a spravnost rozméri dle vykresové dokumentace.
Stejnym zplisobem probihd kontrola pfiilozi, ty jsou ovSem po schvaleni kontrolorem

expedovany jako konec¢ny vyrobek zakaznikovy.
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Mezivyrobni kontrolofi spolupracuji formou zpétné vazby se vstupni kontrolou tak, aby
se odhalené nedostatky ve vyrobnim procesu mohly fesit jiz na jeho pocatku. Rovnéz urcitym
zpusobem spolupracuji s vystupnimi kontrolnimi stanovisti. Kdykoliv vystupni kontrolni
stanovisté odhali problém na podskupinovém dile, informuje o tom mezivyrobni kontrolu,
ktera se timto problémem zacne zabyvat. Mezivyrobni kontrola tedy seznamuje tsek vyroby
podskupinovych ¢asti se vzniklymi vyrobnimi problémy a spolecné usiluji o zjisténi pficiny a

odstranéni problému tak, aby se jiz neopakoval.
3.3.3.3 Vystupni kontrola

Jak jiz bylo zminéno, stanovisté vystupni kontroly je vzdy umisténo na konci kazdé
vyrobni linie tak, aby vSechen vyrobni tok sméfoval k nému a tak, aby bylo dale mozné
Z tohoto mista hotové segmenty expedovat. Hlavnim tkolem vystupni kontroly je nejdiive
zkontrolovat, Ze segment byl rovna¢em v rovnacim ptipravku spravné a bez odchylek mimo
toleranci vyrovnan (pro rovnani plamenem plati v EBC obecnd tolerance +/- 2 mm). Poté
provadi samotnou kontrolu segmentu. Hlavnimi hledisky jsou rozmérova kontrola, kontrola
na uplnost dle objednané vybavy, svarova kontrola, kontrola pfitomnosti nastfelenych
technickych Sroubil, kontrola pfitomnosti tzv. halterii (drzaki), kontrola na pfitomnost zbytki
po svafovani na dosedacich plochach a v neposledni fadé kontrola rovinnosti. VSe probiha

S ohledem na vykresovou dokumentaci.

Kazdy z vystupnich kontrolort je pfifazen na urcité kontrolni stanovisté tak, aby se stal
odbornikem na dany druh komponentli a podle naristu a poklesu vyroby v jednotlivych
vyrobnich liniich mize dochazet k migraci téchto kontrolorti mezi kontrolnimi stanovisti. Pro
takové ptipady je potteba vytvofit pfehledny kontrolni proces s jasné danymi postupy kontrol
a Vhodnym mnozstvim vizualnich navodt pro postupy kontrol, aby se eliminoval problém
s nedostate¢nym seznamenim kontrolora snové pfifazenymi komponenty na jiném
kontrolnim stanovisSti pfi migraci. Dal§im problémem je pruznost reakce na piichozi
reklamaci od zédkaznika. Kontrola postizen¢ho reklamovaného mista na segmentu zapocina az
po osobnim sezndmeni kontrolora mistrem oddé€leni kvality s reklamaci. Stejné tak 1 Usek
vyroby je s reklamaci seznamen az po vyrobni poradé¢ dané vyrobni skupiny, kterou vede
vyrobni mistr sezndmeny s reklamaci. Bliz8i popis pribéhu piivodniho procesu vystupni

kontroly je uveden v kapitole 3.3.4.
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3.3.3.4 Mérici centrum

Toto pracovisteé se zabyva rozmerovou a pozi¢ni kontrolou segmentti a jednotlivych dila,
k ¢emuz vyuziva modernich méficich technologii a metod pro udrzeni vysokého standardu
V minimalnim Case, usili a po¢tu pracovnikll na to vynalozenych. Vybaveni tohoto méficiho
centra tvoii méfici deska vybavena po stranach posuvnymi rameny, tedy méticimi prvky od
spolecnosti Stiefelmayer, zabyvajici se pravé méficimi pristroji a méfici technikou. Méftici
technika spolecnosti Stiefelmayer je uzivana vyhradné¢ pro méteni celych podvozkovych
segmentl. Pro méfeni podskupinovych dilti a obecné méné rozmérnych dild, jako jsou pfedni
a zadni stény autobusii nebo napftiklad i rdm uzitkového nakladniho automobilu UNIMOG, je
méfici centrum vybaveno méficim ramenem od spole¢nosti FARO. Meéfici rameno
spole¢nosti FARO je kompaktnéjsi, pfenosné, ale vhodné spi§ pro mensi télesa. S jeho
pomoci lze realizovat méfeni i pfimo ve vyrobé€, napiiklad pro pfeméfeni rozmérnych

svarovacich a sestavovacich ptipravk.

Obr. 3.14 Mérici centrum v EBC a mérici rameno FARO. [9], [11]

Ob¢ zatizeni provadéji méteni dle stejného principu, a sice bodového méfeni odchylek
metfenych téles oproti 3D modelu. Je tedy porovnavana skute¢na hodnota zméiend na
mefeném télese oproti nomindlni hodnoté 3D modelu méfeného télesa. Pfi méfeni je vzdy
vyuzivana databaze CAD dokumentace. Pfi samotném méfeni je nejdiive nutné zvolit
zachytné body (body, u kterych je nejmensi, nejlépe vibec zadnad moznost odchylky a podle
kterych métidlo nejlépe ur¢i polohu télesa), které jsou nacteny méficim cidlem. Tak dojde

K ukotveni a vystfedéni modelu vuci skute¢né poloze méfeného télesa. Pii kontrole métenych

46



Podpora procesniho 7izeni z pohledu kvality produktu Radek Marcel 2016

téles se pro napln postupu méfeni vybiraji takové body, ve kterych se predpokladd mozna
odchylka. Takto provedena kontrola je kompletné digitdln¢ zaznamenana a mize byt zaslana
pii expedici spolu s vyrobkem zakaznikovi jako dikaz vysokého standardu kvality nebo také
dodavateli jako upfesnéni reklamace dodanych dilt. Vzhledem k faktu, Ze je pracovisté
umisténo v prostoru pracovisté nafezdrna, kde je stdle pfitomen prach a jiné necistoty
vznikajici zpracovavani kovového materidlu, je meéfici centrum zbudované v oddélené
mistnosti. Tim je zamezeno pfistupu Castic, které by mohly ovliviiovat kvalitu méfeni i zdravi
pracovnikit vykonavajicich tuto cinnost. Mg¢fici centrum je navic vybaveno ojedinélym

odvétravacim systémem vcetné klimatizacni jednotky.

Na tomto pracovisti provadi méfici technik pravidelné audity vyrobku, které jsou pro
kazdy vyrobek pfedem anonymné naplanovény tak, aby o jejich terminu nebyl informovan
usek vyroby. Meéfici technik Vvden terminu auditu vyrobku vybere ndhodny kus
naplanovaného vyrobku z vyrobniho procesu a necha jej dopravit do prostoru méticiho centra,
kde provede kompletni méteni tohoto dilu. Vysledkem méfeni je kompletni méfici protokol,
ktery obsahuje modelové trojrozmérné zobrazeni méfeného télesa z nékolika pohledu véetné
zmétenych odchylek ve vSech méfenych bodech. Ptipadné je protokol doplnén o vypis hodnot
meétfenych vzdalenosti a jejich nomindlnich hodnot, zméfenych hodnot a odchylek. Méfici
technik k tomuto méteni vyplni formuldf ,,Audit vyrobku“, ktery obsahuje mimo béznych
informaci o méteni (typ vyrobku, vyrobni ¢islo vyrobku, ¢islo vykresové dokumentace, datum
méfeni) také vypis odhalenych rozmérovych nedostatkli méteného vyrobku. Cela vystupni

dokumentace je poskytnuta tseku vyroby, ktery provede napravu a dale archivovana.

Stejnym zptisobem se postupuje v piipade, Ze je ve vyrobnim procesu nebo na vystupnim
kontrolnim stanovisti odhalen segment nebo dil, na kterém byly shledany né&jaké rozmérové
nedostatky. Takovy segment nebo dil je poslan do méficiho centra, kde je zméfen a
z vysledkil méteni, tedy z méficiho protokolu, je vyvozen zplsob jakym by mél byt opraven.
Mimo jiné je taktéz urCena moznd pii¢ina vzniku rozmérové zavady. V piipade, Ze byl

pricinou urcen vadny svatrovaci, ¢i sestavovaci ptipravek, nechava se preméfit i pripravek.
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3.3.4 Zmapovani pavodniho stavu

Soucasti prvniho kroku piipadové studie bylo zmapovat stavajici stav a popsat ptivodni
kontrolni proces, pii kterém je dokumentace vypisovana a jakym zpiisobem se tak déje. Po
bliz§im prozkoumani bylo zjisténo, ze proces zacind piichodem segmentu na kontrolni
stanovisté, kde pracovnik oddéleni kontroly zapocne kontrolni proces dle kontrolniho
postupu, ktery neni nijak oficidlné stanoven. Takto v pfipad¢, Zze je pracovnik oddéleni
kontroly pieloZen na jiné stanovisté nebo je v zaméstnani nepiitomen, neni mozné pracovnika
nahradit jinym bez podrobné instruktaze ptavodnim pracovnikem. To vede k tomu, ze
neproskoleny, ¢i nedostateéné proskoleny pracovnik snadno opomene néktery z krok
kontrolniho planu a tim zapficini budouci vznik reklamace ze strany zdkaznika. To poté
znamena penalizaci za vzniklé nedostatky a jejich opravu nebo je podnik nucen vyslat
k zakaznikovi vlastni zaméstnance, kteti na misté provedou opravu, coz muze byt velice
finan¢né naro¢né. Navic s ohledem na takt vyroby za dobu, kdy pracovnik kontroly za¢ne
schvalovat zmetkové segmenty az do chvile nez pfijde reklamace, je objem poctu Spatnych

segmentt obrovsky.

‘,dohuﬁon

e | D
Databaze whres( Kontrola «—  Kontrolni ptan
| SAP é j:gtmm'nm ' l(Poltud je k dispozici)

il

" chyba

A

Potvrzeni ; Vy
[kontrolniho planu’ | kontrolni plan
| sumarizace chy|

Konec
. kontroly

. Segment Chyba ¥.
| opraven | zapsana A 1

Obr. 3.15 eEPC model ptivodniho stavu kontrolniho procesu v EBC.
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V ptipadé, ze pracovnik vystupni kontroly odhali neshodu na kontrolovaném segmentu,
segment zablokuje a informuje daného pracovnika vyroby, ktery nedostatek zapiicinil, aby ho
opravil. Chybu nasledné zapiSe do papirového formulafe ,,Sumarizace chyb®, kde zapiSe
datum, druh chyby, zévaznost chyby a vyrobni skupinu, ktera chybu zptsobila. Tyto
formulédfe jsou jednou tydné posbirany mistrem oddéleni kvality ze vSech kontrolnich
stanovist. Ten poté spocte celkovy tydenni pocCet chyb a rozpocte pocet chyb jednotlivych
skupin do zvlastniho formulate pro ,,sumarizaci skupin®. Kazdé skupiné, respektive piredakovi
vyrobni skupiny a také vyrobnim mistrim jednotlivych vyrobnich usekti nakopiruje archy
S chybami, které se jich tykaji a ti maji povinnost se s témito chybami sezndmit a vytvofit
opatfeni pro zajisténi neopakovatelnosti téchto chyb. Originaly formulait stvrzené podpisem

vyrobnich pfedakli a mistrli jsou poté zalozeny do Sanont jednotlivych skupin pro archivaci.

Prifort: Holysov, Vorderachssegment - predni segment VS
Giiltigkeitt C2
BB-Nr.: 6 2 8 Segmentnr.:
ON- 5o Kontrolni text QND |"=P= el opmang | CT°e
0. zanosre
Spodni Querlenkerbriicke (odlitek)
31 Viechny svary na odlitku vareny ve vodorovné poloze, Upiné. bez chyb, porl a chyb|
spojent. rohy prevareny
Odlitky pro tahla fizeni
32 |Viechny svary na odlitku vareny ve vodorovné poloze, Upiné, bez chyb, porli a chyb)
spojent, rohy prevareny
51 Plan kontroly pro vyrobt a mérovy protokol
Uplny a1.0. vypinén
Horni Querlenkerbriicke (odlitek)
\Vechny svary na odlitku vareny ve vodorovné poloze, Upiné, bez chyb, poril 2 chyb
52 |spojent. rohy prevareny.
Vizuani kontrola obrobenych ploch - bez poskozeni 3 bez zbytkl po svafovani
\Vizuani kontrola odlitku na vady (lunkry, trhiiny)
Konsole prevodovky fizeni
53 |PFipojeni desky Fzeni na segment a svary na deses Fizeni Upiné, bez chyb, pord 3
chyb spojent. Kontrola rovinnosti, bex kuliéek po svarovani a jakéhokoliv poZkozen|
Konsole prevodky fizeni
54 |Pripojeni desky Foeni na segment a svary na desce Fizeni Upiné, bez chyb, porl a
chyb spojeni. Kontrola rovinnosti, bez kulidek po svarovani a jakéhokoliv poskozeni|
Spodni Querlenkerbricke (odlitek)
55  |Vizuaini kontrola obrobenych ploch - bez poskozeni a bex zbytkl po svarovani.
VizaIni kontrola odlitku na vady (lunkry, trhliny)
Odlitky pro tahla fizeni
56  |Vizuaini kontrola obrobenych ploch - bex poZkozeni a bez zbytkd po svarovani.
\Vizuaini kontrola odlitku na vady {lunkry, trhliny)
Talif pro vzduchové pérovani nahofe vpravo a vievo
57  |Vizuaini kontrola provedeni svarl dle Gdajl = vykresl, Gplné a bez pedkozeni a
zbytkd po svarovani
|Prepalena mista po ani pl {cundry)
58 |. : ., .
Segment je bez "cundry
Kontrola segmentu na uplnost
59  |Segment kompletni dle vykresové dokumentace 3 popisu BBEka, popfipadé
segment vybaven objednanymi KSW.
[ T Ersteller T Datum [ Freizeseben Datel | Ersetzt ]
| QM | T. Marcel | 20.8.2014 | Uldrveh. CB | XEDSQMB52 | 19.2013 |

Obr. 3.16 Pfiklad kontrolniho planu. [9]
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3.4 Navrzené feSeni

Dalsim krokem je navrhnout mozné feSeni pro optimalizaci tohoto kontrolniho procesu
tak, aby bylo dosazeno maximalni efektivity a co nejniz§iho poctu reklamaci (tedy nejnizSich
finan¢nich ztrat). Zvolenym feSenim bylo nejdiive sestavit oficidlni postup kontrol ve formeé
tzv. kontrolnich planu (vypracovano v MS Excel), které jsou vytvoieny s vyuzitim zkuSenosti
pracovnikl kontroly na jednotlivych pracovistich a zaroven s ohledem na pfichozi reklamace
u dané¢ho segmentu. Pomoci programu MS Excel byl vytvofen intuitivni soubor, kde si
pracovnik mohl zvolit podle pfedem definovanych atribut (typ segmentu, typ vyrobni linie...)
prave svij kontrolni plan. Kontrolni plan tvofi jednotlivé body postupu kontroly (QN), kazdy
z nich ma ptifazené své QN-Cislo tak, aby tyto kontrolni body mohly byt ptehledn¢ evidovany
a snadno spravovany. K vétsin€ z nich je dale pfifazena detailni vizualni navodka (QND) se
specifickym Cislovanim. V této ndvodce je vhodné popsan popis kontroly a pozadavky na
kvalitu, které v daném bodé musi segment spliiovat. Navodka je vzdy doplnéna o vizualni

popis kontroly formou fotografie, pfipadné vykresové dokumentace nebo 3D modelu.

EvoB Kontrolni plan QS VA
Segmeat: Piadnl sagmeant Datum: 2142016
Typ voru HOH 88 dslo 633 005 12 42 Kontrodorn Buridnek
o Chyme
an.& Poges hontroly Qo et | sapuies |
Plan koatroly pro vyrobu a mérovy prosokol
001 Uping @ i O vygindn [ I I
Kontrola svard dle vykresu a dle navodky dr r -
046 | Provedena 100% kontrola provedend 3 pitamncstl pewnastnich svard ve whech mistach uaavanjch die navodky 230050106 [
Konzole uchyceni pievodky fizeni
047 ' vinuiini xonvola provedeni svard die wiresu 230050108 [ r B
Podskuping wchyceni sloupku fizeal
048 Viaudini konfrols proveceni svar 230aso109] r r
Querenkatbricke nahale na piedaim segment - - -
045 | vioudin konkotz svani nEnoTe e Quenenkebmices u VA Ipiné s wiresy & De2 Z0vn po svadovins 250050112 [ [ [
Querlenketbriicke dole na plednim segmentu . . s
080 I vinucini xondoda svank na QuersnkemiGora doks na VA Ueind de viirestw 3 bez 20l po svalovanl 250030113 | [
Konzole stabilizatoru dode na piednim segmentu
051 [ vinudini xon¥ola svan na konzod stadilitory doke na VA Gping die viiTesw 3 bez ztyied po svafoudni 230050114 [ r I
Talife pro vaduchové méchy na piednim segmentu r r r
052 I vinsiini sontols sant o ife Sumiteichycend fursde Uping de vikresy a dez thysal po svafovanl 230050115
Pouzdra taného aiizeni - - -
053 [ Pourcrs talnéno zafizeni volecu kontrolovst kalibrem M £2 & bez 2uthl po svafovdes 2841 8 plocha plipojeni bes 2oeiei po svaiovini Vizudnd 220050510
Kontrola provedend svarll die visTesu
Plocha uchyceni plevadky Hzenl
054 I Kontrelovat rovinnost plochy Uchycend pro plavodey Tised ng VA 3 Dez 2oyt po svalovan! \izudky kentrola provedsnd svarl) &8 viresy 2300501119 | [ [
Sitka ulitky predniho segmentu — o
088 | Kontrola 2 ol by pomoct Saslony 230030116 | r [
[ Soubor | Vypracoval | [ | Schvii | Nads D 1wpe
au XH280M | R Marcel | 207.2018 | W Uidrych, Q8 | 192013

Obr. 3.18 Priklad nového kontrolniho planu. [9]
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Qualitatsnachweisdokument: QND230QS0504
EVO Bu S T o 3 Daimler Buses
Konzole uchyceni prevodky rizeni
Baumuster: Zpusob kontroly: | Druh kontroly: Méridiol -¢islo: Opatfeni pfi odchylkach:
Vizuainé kontrola a . Pravitko, sparova mérka | Zgsténou chybu €1 nedostatek zaznamenat
REISEULLE kontrola rovinnosti |2 erske samokontrolal . eq 40103 66 a informovat pliskeéného koordindtora

_Popil kontroly: [ foiqdavek:

" Dosedaci plocha musi byt rovna a bez zbytkis po svafovani nahofe
1 dole. Tolerance rowmost je 0.2 mm die vyiresu A 632 611 04 26

Kontrola rovinnosti na konzob uchyceni pfevodky fizend a plochy od
zbytkii po svafovani

Svafovat die vykresové dokumentace ABIZ6110428
Vytvoril Schvalil Platnost: Nahrazuje: Strana:
R. Marcel, QS M Uldrych, QB 3182015 now 2von2

Obr. 3.19 Priklad nové kontrolni navodky. [9]
3.4.1 Systémy monitorovani a méreni vykonnosti procesu
3.4.1.1 Sumarizace chyb

Pro ucel monitorovani efektivity a vykonnosti procesu byl vytvoien excelovy soubor (tzv.
Sumarizace chyb), ktery formou databaze mize vyuzivat kazdy pracovnik oddé¢leni kontroly,
aby do néj mohl zapisovat veskeré odhalené¢ neshody pii kontrole segmentu. Vystupem
z databaze chyb jsou poté grafy, ze kterych je podrobné poznat v jakych mistech vyroby se
objevuji chyby a v jakém mnozstvi. Tyto chyby lze nasledné efektivné vyhodnotit a dohledat,
ktera chyba je nejCastéjsi a na jakém typu segmentu. V ramci pravidelnych porad zéastupci
fizeni kvality se zastupci tseku vyroby je poté ihned vytvarena zpétna vazba a zastupci
vyroby piebiraji zodpovédnost za napravu vzniklych neshod a za hledani cesty k jejich
dal§imu zamezeni. Chyby jsou kvalifikovany prioritou A, B a C dle zavaznosti. Aby bylo
zohlednéno kolisani objemu vyroby, vyobrazuji vysledné grafy pocet chyb na jeden viz
(pocet chyb je tedy délen aktuilnim poctem vozl vyrobenych za dané obdobi). Tato
pomérova hodnota je pouze pro ucely vizudlniho zobrazeni chybovosti, protoze kazdy viz se
sklada z ur¢itého poctu segmentt, které jsou kontrolovany samostatné. Vzhledem Kk riznému

poctu segmentti u kazdého typu vozu nelze spocitat presny pocet segmentt.
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Obr. 3.20 Graf sumarizace chyb pro rok 2015. [9]

1A _[Komponenty - pfedni (VA)

1B |Komponenty - zadni (UHA)

Komponenty - Mitteltell (MT)

Podskupiny pro pred segmenty KombisReise 78 fiir Vorerachse
Podskupiny o zadni segmenty  Kombi + Reise 78 fur Uberhinterac hse
Naezama | Sagere

Maé podskupiny komponent / Klene 78 fr Segment

PiiloZené diy /| Variantenisle

Piecnizadni stény / Vorbau-Heck

Piedni-zadni stény / Vorbau-Heck

Robot

Komponenty Citao

Sifechy Citaro / Dach Cilam

Sifechy Reise / Dach Reise

11 |Bolnice Reise / Seiterwande Reise

Tab. 3.2 Legenda - Prehled vyrobnich skupin v EBC. [9]
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Vystupem sumarizace chyb jsou tedy grafy poctti chyb jednotlivych skupin a dale grafy
poctu chyb celého zavodu na viz vroénim, méesi¢nim, tydennim a dennim intervalu.
Vysledny ro¢ni graf poctu chyb na viiz v celém zavod¢ mirn€ koresponduje s kolisanim poctu
aktualn¢ vyrabénych vozli v daném obdobi. Pravdou ovSem je, ze se jedna o velmi nestabilni
vyrobni proces, ktery lze jen velmi tézce regulovat, a pocty chyb kolisaji z mnoha rtiznych
moznych pfi¢in. Krom€ mnozstvi vyrabénych segmenti je neshodovost ovlivnéna také
kvalitou pracovnikli. Pocty kmenovych a schopnych pracovniki v zdvodé v HolySove jsou
velmi striktné regulovany ze strany matetské spolec¢nosti. V situaci, kdy vyznamné vzroste
produkce, je vSak znatelny nedostatek kvalitnich svafecd, ktefi by pokryli soucasnou
poptavku po téchto pozicich a piipadny nedostatek pracovnich sil tak musi byt feSen vyhradné
formou externich agenturnich zaméstnancti. U téchto zamé&stnanct je pak nemala fluktuace a

mnohdy az zalostné znalosti a zru¢nost.

MV

Dalsi pfic¢inou kolisani hodnot je skutecnost, ze kazda ze skupin a linii vyrabi rtizné
slozité segmenty a v piipad¢, ze vzroste produkce pravé na linii, respektive skuping, ktera
nekolisé pouze produkce jako takova, ale kolisa i pomér produkce mezi jednotlivymi liniemi
v disledku aktudlnich zakézek. Z ro¢niho grafu znazoriujicitho pocet chyb na viz pro
jednotlivé skupiny zvlast jsou pak patrné rozdily ve slozitosti jednotlivych komponent a

Vv kvalit€ pracovnikli danych skupin.
3.4.1.2 Ovéreni shody vyrobku

Do sumarizace chyb se také zapocitavaji chyby odhalené na vystupnim kontrolnim
stanovisti pii provadéni tzv. ovéteni shody vyrobku. Tato forma kontroly kvality je obdobou
jiz zminéného auditu vyrobku, ktery je provadén méficim technikem v méficim centru. Stejné
jako audit vyrobku je i ovéfeni shody vyrobku ur¢itou metodou monitorovani a sledovani
vykonnosti procesu. V tomto ptipad¢ jde spiSe o kontrolu vyrobniho procesu, protoze ovétreni
shody vyrobku je provaddéno v ramci kontrolniho procesu a ne po jeho skonceni. Ovéieni
shody vyrobku je jakousi hlubsi kontrolou hotového segmentu, nez jakou je bézna vystupni
kontrola. Pracovnik vystupni kontroly pii ni vyuziva veSkerou dostupnou vykresovou
dokumentaci a kontrolu provadi mnohem dtikladnéji. Jedna se tedy o urcity druh stoprocentni
kontroly vyrobeného segmentu. Vystupem této kontroly je vyplnény formular ,,Ovéteni shody
vyrobku®, ktery kromé¢ standardn€¢ vyplnéné hlavicky k danému segmentu obsahuje vycet

odhalenych neshod.
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ProtoZe pracovnici vystupni kontroly provadéli tyto shody vyrobku namdatkové a dle
svého uvazeni, dochazelo ke skutecnosti, ze shoda vyrobku nebyla provadéna rovnomérné u
vSech typti segmenti. Tim bylo napiiklad zptisobeno, ze néktery typ segmentu byl za urcité
¢asové obdobi zkontrolovan nékolikrat a opakované, zatimco u jiného typu segmentu nebylo
ovéteni shody vyrobku provedeno viibec. Dalsim nedostatkem byl shledén systém, jakym byl
stanoven mesicni cil poctu provedenych shod vyrobku. Tento mési¢ni pocet Cinil konstantni
hodnotu deseti provedenych shod vyrobku bez ohledu na aktualni pocet vyrabénych vozi,

respektive segmentt.

Proto byl vytvoten plan ovéteni shody vyrobku, ktery vypocitava potiebny méesi¢ni pocet
ovéieni shod vyrobku z poctu vyrabénych vozl v daném meésici s Cetnosti pro kazdy padesaty
vuz. Tato Cetnost byla stanovena tak, aby statisticky odpovidala pfedchozi stanovené hodnotg,
tedy aby se ji blizila. Dle této hodnoty je na konci kazdého meésice, v dobé kdy jiZ je znam
plan poctu vyrabénych vozi v nasledujicim mésici, stanoven piehledny plan kdy a u kterého
typu segmentu bude provedena shoda vyrobku. Pracovnici vystupni kontroly jsou s timto
planem seznameni a je jejich povinnosti tento plan plnit. Pfi realizaci planovaného systému
pro ovéteni shody vyrobku je docileno pravidelného detailniho sledovani vyrobniho procesu a
pripadné objevené nedostatky jsou pfic¢inou pro hledani a feSeni problému pfimo v procesu
vyroby segmentl. Tak je ziskan urcity pojem o stavu vyrobniho procesu a docileno jakési
predikce vaznéjsich problému. Nasledujici graf znazoriiuje procentudlni plnéni shod vyrobku

Vv zavislosti na poctu vozl a pocet odhalenych neshod pfi provadéni shody vyrobku.

1000 300%
2508
FREFRR LR
i § [
10 - : . ! : a . : - ! : 100%
: : | 0%
1 | | ‘ | | %
Leden Unor  Bfezen Duben  Kvéten Cerven Cervenec  Srpen 24 Rijen Listopad Prosinec
. Pocet odhalenyeh chyb ve shodé wrobku | Mésicni podet vozd = Pinéni planu

Obr. 3.21 Graf pInéni planu shody vyrobku v zavislosti na po¢tu vozi v roce 2015. [9]
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Plan ovéreni shody vyrobku - EvoBus Holysov 2015
Ix| Spinéoy plan & podet [x) shod wrobky Aktijatizace | R, Maconl | Dty | 3122015
Legenda | x| Haglinoany podet (x] shod mrabky Tueto phan je poute ofentaénl. Pokud domny typ vore v naplanovandam tjdnu neei v Abru,
Nespindery plin shod wWrobid o mutngd shody wrobku provést v nefliiim mokném tydou,
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Obr. 3.22 Plan ovérfeni shody vyrobku pro rok 2015. [9]

3.4.1.3 Pocet obdrzenych reklamaci

Dal§im a neméné dileZitym prostiedkem, ktery pfispivda k monitorovani vykonnosti
kontrolniho procesu v HolySovském zavodg, je statistika zabyvajici se poctem a zafazenim
obdrzenych reklamaci ze strany zakaznikd (zavody v Mannheimu, Ulmu a Molsheimu).
Ptichozi reklamace jsou evidovany do zvlastniho excelového souboru, ktery nasledné
vyhodnocuje v podobé grafii napiiklad mési¢ni thrn reklamaci, pocéet ptichozich reklamaci
Vv zavislosti na poctu vyrabénych vozii a dale riznd pomeérova rozdéleni reklamaci pro
jednotlivé vyrobni skupiny nebo linie. PoCet obdrzenych reklamaci, které byly proSetieny a
shledany opravnénymi, vlastn¢ urcuje pocet neshod, které nebyly z riznych pti¢in odhaleny

procesem vystupni kontroly v holySovském zavodé. Z poméru odhalenych a neodhalenych

neshod Ize snadno ziskat u¢innost vystupniho kontrolniho procesu v EBC.
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Obr. 3.23 Graf poctu reklamaci v zavislosti na poctu vyrobenych vozu v roce 2015. [9]

Prvni z grafi znazoriuje logaritmicky pomér poctu reklamaci tak, jak se v prab&hu roku
2015 vyvijel v zavislosti na kolisani poctu vyrobenych vozi. Z grafu je patrné, Ze pii vyssi
produkci vzriistd i pocet prichozich reklamaci. To je zplsobeno nejen samotnou vyssi
produkci jako takovou, ale také situaci, ktera tim v podniku vznika. Dochazi k migraci
kontrolori a pracovnikii vyroby a roste pocet agenturnich zaméstnanct, ktefi nedosahuji
potiebnych kvalit. Druhy graf zobrazuje logaritmicky pomér poctu reklamaci, respektive
neodhalenych chyb, vii¢i po¢tu odhalenych chyb. V grafu je také vyobrazena vysledna kiivka

ucinnosti kontrolniho procesu odvozena z procentudlni uspésnosti odhalovani neshod.
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Obr. 3.24 Graf uc¢innosti kontrolniho procesu v EBC pro rok 2015. [9]
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3.4.1.4 Statistika rozmérovych odchylek v linii UNIMOG

Jednim ze stanovenych cilli pfipadové studie je rozsifit proces vystupni kontroly linie
byl pozadovan ze strany zakaznika. Aby byl takovy monitorovaci systém kontroly schopen
vyhodnotit a analyzovat s vyuzitim grafové vizualizace stav rozmérovych hodnot hotovych
segmentd, bylo nutné tyto hodnoty nejdiive ziskat a zajistit systém jejich méfeni. K tomuto
ucelu se jevi nejvhodnéjsim a velmi efektivnim zpilisobem méfeni segmentu vV méfici centru
pomoci méficiho ramene FARO. Jde o velmi pfesnou, rychlou a jednoduchou metodu méfeni
véetné jejich tolerancnich pasem a stanoven pfiblizny plan namatkovych, ale pravidelnych
rozmérovych kontrol. Vysledkem méfeni je vZdy méfici protokol obsahujici zméfené hodnoty
a jejich odchylky oproti nomindlnim hodnotdm. Tyto hodnoty jsou po kazdém méteni vloZzeny
do pripravené excelové statistiky, kterd vyhodnocuje kazdou rozmérovou hodnotu zvlast
sadou regulacnich diagrami, grafem normalniho rozdéleni s vyuzitim metody Six Sigma a
grafem pro sledovani pribéhu odchylek. I kdyz se jedna o pomérné nestabilni proces, pii
kterém se nedd snadno odhadovat trend, kterym se hodnoty ubiraji, je tato statistika velmi
uspésné vyuzivana v procesu neustadlého zlepSovani vyrobniho procesu. Konkrétné je
vyuzivana jako vizualni zobrazeni problémovych mist ve svafovacim a rovnacim piipravku

linie UNIMOG. Je také podkladem pro optimalizace vyrobnich postupi a technik.
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Obr. 3.25 Priklad normalové krivky, konkrétné pro hodnotu ¢. 32. [9]
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Obr. 3.26 Priklad requlacniho diagramu pribéhu namérenych hodnot, konkrétné hodnota ¢. 32. [9]

Z regula¢niho diagramu je mozné pozorovat, jak z poc¢atku hodnoty kolisaji v blizkosti

horniho toleran¢niho pasma. Pfiblizn€ v poloviné€ regula¢niho diagramu dochézi k odbornému

zasahu do vyrobniho procesu (uprava piipravku nebo technologického postupu) a hodnoty se

zacinaji stabilizovat v mezich obou toleran¢nich pasem. Timto zpiisobem lze zobrazit vSech

44 mérenych vzdalenosti, proto je velmi jednoduché odhalovat problémova mista v procesu

vyroby a feSit je. Tato statistika se velice osvéd¢ila a jiz byla implementovana i1 na dalsi

komponenty vyrabéné pro zavod v Molsheimu. Jedinym nedostatkem je ruéni piepis hodnot.
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Obr. 3.27 Priklad grafu pohyblivych rozsahu, tedy kolisani odchylek mezi mérenimi (hod. ¢. 32.). [9]
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3.4.2 Zpétna vazba a ovéreni ucinnosti navrzeného reseni

Tretim krokem piipadové studie bylo ovéfit ucinnost navrzené¢ho kontrolniho procesu a
navrhnout nebo pfipadné i1 realizovat dodatecnd zlepSeni optimalizované¢ho procesu. Pii
monitorovani optimalizovaného pribéhu kontroly na jednotlivych stanovistich bylo zjisténo,
Ze pracovnici se pti zvySeném taktu vyroby potykaji s nedostatkem ¢asu pro vypliovani

kontrolnich planti.

Dale pracovnici pocituji za zbytecnost pii kazdé kontrole potvrzovat kontrolni body,
které jiz dobfe znaji a diky rutiné je kontroluji automaticky. Stejny problém s nedostatkem
Casu byl shledan i u sumarizace chyb. Pracovnici nebyli schopni vypisovat cely objem chyb
(ktery taktéz vzrostl s naristem vyroby) a tak nedochédzelo k objektivnimu vyhodnocovani
chyb a nékteré vzniklé chyby se tak nestaly predmétem ndpravného opatieni a dale se

opakovaly.
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4 Doporuéeni pro praxi
4.1 Navrh budouciho kontrolniho procesu

Reakci na nedostatky zvoleného feSeni v ptipadové studii bylo navrzeni mozného feSeni
kontrolniho procesu v budoucnu, kde je pracovnik na pocatku sezndmen se stavajicimi body
kontrolniho planu vcetné kontrolnich navodek. Potvrzenim, Ze se seznamil S témito body je
poté opravnén provadét kontrolu téchto segmentl a schvalovat jejich kvalitu. Pro usporu ¢asu
by mohl byt zménén systém realizace dokumentace kontrolnich plani. Pracovnik jiz nebude

nucen vypisovat kazdy kontrolni plan a potvrzovat splnéni jednotlivych kontrolnich pland.

Kazdému segmentu bude piifazen specificky ¢arovy kod, ktery obsahuje potfebné udaje
do hlavicky kontrolniho planu. Pracovnik vystupni kontroly bude mit k dispozici pistolovou
¢tecku carovych kodu, ktera bude ptihlasena do systému jeho jménem. Po provedeni kontroly
pouze sejme Carovy kod ze segmentu a systém automaticky ulozi do archivu soubor
kontrolniho planu ve formatu pdf. Ten bude obsahovat hlavicku konkrétniho segmentu
(fadové ¢islo, typ, linie...), datum a ¢as kontroly, jméno kontrolora s elektronickym podpisem

a potvrzené schvélené kontrolni body pro dany segment.

V piipadé, ze by doslo ke zméné v kontrolnim planu (napiiklad pfiddnim nového bodu
v ramci prichozi reklamace), pracovnikovi nebude povoleno kontrolu segmentu schvalit a je
nucen Vv systému zobrazit dany kontrolni plan a seznamit se s timto novym bodem. Poté, co

zkontroluje dany bod, je mu umoznéno schvaleni segmentu.

V rdmci sniZzeni nérocnosti a rozsahu kontrol na vystupnich kontrolnich stanovistich
doporucuji aktivné zavést novy systém kontrolnich planti 1 pro Gsek vyroby, ktery by mél byt
hlavnim tvlircem kvality vyslednych produktid. Podle obecné znamého faktu, Ze kvalitni
vyrobek nelze vykontrolovat, ale pouze vyrobit. Pii zajiSténi systému, ktery by spojoval
jednotlivé vyrobni toky, ze kterych vznika vysledny segment s uréenym BB ¢islem, by bylo
mozné sledovat 1 dily vstupujici do sestavy (podskupinové dily). Tyto podskupinové dily jako
takové jesté nejsou piifazeny ke konkrétnimu BB ¢islu a nelze tak urcit, do kterého segmentu
budou vstupovat. Ideélni systém by byl schopen tyto dily sledovat jiZ od vstupni kontroly tak,
aby se kazdy pracovnik mohl zarucit sejmutim ¢arového kodu za kvalitu své odvedené prace.
Vymycenim anonymity ve vyrobnim procesu by prudce vzrostla motivace a zodpovédnost
pracovnikii a proces vyrobni samokontroly by ziskal na efektivit¢. Stejné¢ tak by bylo

pfinosem sniZeni poctu agenturnich zaméstnancii a zvySeni podpory Skoliciho systému vSech
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zaméstnancl. Narust kvalifikace pracovnikl vyroby by mél stejny dopad na snizeni rozsahu a
narocnosti kontrol na vystupnich stanovistich. Pracovnici vystupni kontroly by se mohli vice

vénovat kontrole kvality a méné neustalému zapisovani chyb tseku vyroby.

4.1.1 Model budouciho kontrolniho procesu

Obr. 3.28 eEPC model navrhu budouciho procesu kontroly.
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Proces zapocind dokoncenim segmentu vyrobou. Pokud je pracovnik QS na stanovisti
novy, je nutné, aby se proskolil na zdklad¢ kontrolnich plant k danému segmentu. Pracovnik
se piihlasi do online systému, kde se mu po zadani typu segmentu zobrazi konkrétni kontrolni
plan. Pracovnik se seznami s jednotlivymi kontrolnimi body a pfipadné si zobrazi k bodim
kontrolni ndvodky QND. Po proskoleni pracovnik potvrdi, Ze byl s témito body sezndmen a
vSe se ulozi do systému. Tim ziska opravnéni schvalovat kvalitu tohoto segmentu. Je mozné
nastavit systém tak, aby byl pracovnik po ur¢itou dobu (naptf. 14 dni) nucen schvalovat

jednotlivé body kontrolniho planu v PC rucné.

Po proskoleni nasleduje kontrola samotného segmentu. Pokud je segment shledan
nevyhovujicim, je vracen k opravé a odstranéni nedostatki a proces kontroly segmentu se
opakuje. Taktéz je vznikla neshoda evidovana pracovnikem QS (oddéleni kvality) do
databaze sumarizace chyb. Je-1i segment shledan vyhovujicim, sejme pracovnik QS carovy
kéd pomoci ctecky carovych koda. Tento kod je obsahem papirového dokumentu, ktery je
soucasti kazdého segmentu a obsahuje pfedem generované cCislo vozu BB a typ daného
segmentu. Jedna se o dokument, ktery je na konci kontrolniho procesu oznacen zelenym
bodem (specificky Stitek zelené barvy, ktery symbolizuje, ze je segment zkontrolovan a

ptipraven k expedici).

V ptipadé, ze je pracovnik na pracovisti jiz delSi Cas, proces vyuziva rutiny a vse je
generovano automaticky. To znamend, Ze po sejmuti ¢arového kodu se vytvori dokument ve
formatu pdf, ktery obsahuje ¢islo vozu BB, typ segmentu, datum a ¢as uvolnéni, elektronicky
podpis pracovnika QS a potvrzené kontrolni body daného kontrolniho planu. Dokument je
nasledné automaticky uloZen do online archivu pod specifickym ndzvem (BB_typ datum) pro

snadngj$i dohledatelnost. Po oznaceni zelenym bodem je segment expedovan.

V ptipadé, Ze v kontrolnim planu doSlo ke zméné, neni po nacteni carového kodu
pracovnikovi dovoleno segment schvalit. Zmény v kontrolnich planech provadi administrator,
kterym mtze byt naptiklad mistr QS, ktery vyftizuje reklamace od zékaznika. Thned po pridani
kontrolniho bodu do kontrolniho planu administratorem je zména uloZena do databaze
kontrolnich planti. Pracovnik QS je v tu chvili nucen nahlédnout do databaze kontrolnich
plant a s timto novym kontrolnim bodem se seznamit. Po potvrzeni sezndmeni se s timto
kontrolnim bodem je pracovnik povinen provést dodatecnou kontrolu a jiz je mu povoleno

segment schvalit.
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4.2 Navrh na zlep$eni procesu Fizeni dokumentace

Pti vypracovani kontrolnich planti, méficich protokolii a pfedevsim kontrolnich navodek
byla shleddna potieba cCastych konzultaci s ostatnimi oddélenimi zainteresovanymi do
vyrobniho procesu (naptiklad technologie, konstrukce, oddéleni vyroby, odd¢€leni piipravka,
logistika). Doporucuji pro tyto piipady stanovit specificky proces fizeni dokumentace, ktery
bude vyuzivat a zaruCovat ur¢itou formu propojeni mezi jednotlivymi oddélenimi pii tvorbe
kontrolni dokumentace. V kontrolni dokumentaci se vyskytuji urcité udaje, které je vzdy
nutné ziskat nebo ovéfit v ostatnich oddélenich (rozméry, c¢isla Sablon, CAD modely,
vykresova dokumentace aj.). Pokud by tedy zastupce oddé€leni kvality byl povazovan za
autora takovéto dokumentace, tyto ostatni oddéleni by se tak stala tzv. pfezkoumavajicimi a
autor by po vypracovani kontrolni dokumentaci odeslal k pfezkoumani. Tato oddéleni by
ovétila spravnost inkriminovanych Udajii a v ptipadé pfipominek by dokumentaci vratila
Kk pifepracovani autorovi. V opa¢ném piipadé by byl dokument schvalen vedoucim oddéleni
kvality, ktery mtize rovnéz vznést ptipominky. Po schvaleni dokument vstoupi do praxe ke

svému uzivateli. Ten po zkuSebni dobé dokumentu mulze odeslat pfipominky ziskané

z provozu dokumentu. Neplatny nebo jiz nepotifebny dokument je dale archivovan.

" autor | Pleskoumivaic | Schvalovatel | Utivatel | Adminisritor |
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Zahajeni zpracovanl

Odeslanok
pfezkoumani

* Odeslano k pfezkoumani

Odeslani
fipominek

¢Odeslano ke schvalenl

Zpracovani
pripominek

=

)
Odeslani pfipominek |
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Obr. 3.29 Zivotni cyklus podnikové dokumentace.
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4.3 Navrh na vizualizaci aktualnich vyrobnich problémti

Neméné zajimavym by pro vyrobni zavod v HolySové mohl byt systém vizualizace
napiiklad aktuédlnich vyrobnich problému, aktuilné feSenych reklamaci nebo tfeba také
skupinovych hodnoceni pro zvyseni motivace. V zavod¢ jiz existuje podobny vizualizacni
systém v podobé LCD obrazovky umisténé v mistni kantyné, ktery je napojen na mistni IT
oddéleni. Tam se nachazi jakési televizni studio spravujici nekolik kanalt (dal§i obrazovky
vV SC Praha), které je oznacovano tzv. EvoTV. Tato obrazovka zatim slouzi pouze jako urcita
informacni tabule, kde jsou poustény zabéry konecnych produktii spolecnosti SETRA a
Mercedes Benz, zabéry vyrobnich linek napfi¢ mezinarodni spolecnosti EvoBus nebo

informace o aktualnich organiza¢nich udalostech v podniku.

Podobny systém LCD obrazovek rozmisténych na frekventovanych mistech po celém
zavodé by byl velkym pifinosem pro zvySeni informovanosti pracovnikii ve vyrobnich hal4ch.
Na obrazovkdch by bylo mozné ihned po piijeti reklamace zobrazit jeji vizualizaci
S podrobnym popisem chyby a stanovistém, které tuto chybu zptisobilo. Rovnéz i vizualizace
zavaznych chyb objevenych interni kontrolou. Kazdy pracovnik by tedy mél moznost poudit
se a byt motivovan tak, aby pfi pfiSti vizualizaci chyby nebylo jmenovano pravé jeho

stanovisté. Stejné tak by mohly byt vizualizovany aktudlni vysledky sumarizace chyb.
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Obr. 3.30 Navrh obrazovky pro vizualizaci aktualnich reklamaci a prehledd.
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Zaver

Hlavnim cilem této diplomové prace byla aplikace soucasnych poznatkii v oblasti
procesniho fizeni, podnikovych procesti a jejich analyze. Byly stru¢né¢ popsany vybrané
metodiky a nastroje pro podporu procesniho fizeni. Nékteré z nich byly nésledné vyuzity
v ptipadové studii, ktera se zabyvala optimalizaci procesu vystupni kontroly podniku

zabyvajiciho se automotive vyrobou.

V prvni fazi ptipadové studie se podafilo velmi detailné zmapovat stav vyrobniho
procesu, situaci v oddéleni kvality a pfedevS§im ptvodni stav procesu vystupni kontroly. Tak
byly stanoveny cile pfipadové studie, které by mély byt pro podnik pfinosem. Nasledné bylo
navrzeno a modelem znazornéno vhodné feseni, pro jehoz potiebu vznikl soubor kontrolnich

plant a na né navazujicich kontrolnich nédvodek.

Tyto kontrolni plany Ize jednoduse uklddat vyplnéné v elektronické podobé do
digitalniho archivu a tim bylo uSetfeno enormni mnozstvi papiru. To rovnéz umoziuje velmi
snadné dohledani potfebnych dat a kontrolnich planti k danému produktu v piipadé reklamace
od zakaznika. Bylo dosazeno velmi efektivniho a snadno sledovatelného kontrolniho procesu
na vystupnim kontrolnim stanovisti. Diky monitorovacim systémim sumarizace chyb,
ovefeni shody vyrobku, audit vyrobku a poctu pfichozich reklamaci l1ze proces vystupni
kontroly lehce monitorovat a navic vytvaret zpétnou vazbu pro usek vyroby, ktery se tak

muze starat o napravu odhalenych vyrobnich problémd.

Navic byl pro linii UNIMOG, jejiZz vystupy jsou expedovany jinému zakaznikovi,
vytvofen systém monitorujici pravidelnym méfenim vSechny dileZité rozméry vyrabéného
rdmu malého nakladniho automobilu UNIMOG. Na zavér ptipadové studie byla vyhodnocena
ucinnost navrzeného procesu vystupni kontroly zpétnou vazbou ze strany Ucastnika procesu,

tedy vystupnich kontrolort.

Na zéklad¢ tohoto vyhodnoceni byl uréen smér, kterym by se optimalizace procesu méla
dale ubirat, ktery byl rovnéz doplnén o procesni model. Naptiklad, aby byla mistrovi oddéleni
kvality, ktery zpracovava reklamace, v ptipad¢ reklamace umoznéna vysoce pruzna a rychlé
reakce v podobé zmény kontrolniho planu s platnosti ihned. Tim by byl kontrolor na
pracovisti ihned upozornén na vzniklou neshodu produktu a je mu umoznéno ihned zjednat

napravné opatfeni.
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