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ANOTACE

Diplomova prace se zabyva analyzou managementu firmy ABC, a.s. s diirazem na management
vyroby. Jsou zde predstavena teoreticka vychodiska prdce. Nasleduje predstaveni podniku
ABC, a.s., analyza soucasnych vyrobnich problémii a navrhy mozZnych reSeni pro sniZeni
uvedenych problémii.

KLICOVA SLOVA

Management, vyroba, proces, analyza, problém, reseni

TITLE
Production management in selected company.
ANNOTATION

This thesis is focused on the analysis of management in the company ABC, a.s. especially on
production management. There are introduced theoretical bases of the topic in this thesis. The
introduction of ABC, a.s. company is followed. Other parts of thesis are analysis of present
productions issues and proposals of solutions for decreasing the mentioned issues.

KEYWORDS

Management, production, process, problem, analysis, solution
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Uvob

Tématem této diplomové prace je fizeni vyroby neboli management vyroby. Pokud si toto
jednoduché souslovi rozdélime, dostaneme doslova dva pojmy, které hybou dne$nim svétem.
Zprvu vyroba. Dle obecné ptijimanych definic je vyroba ¢innost, kde dochazi k transformaci

vstupl na vystupy. Tedy vSe na co ¢tenaf pomysli je produktem této ¢innosti.

Druhym pojmem je management. Béhem historie se tato disciplina rozvijela a nechala
vzniknout mnoha smériim a zaroven jejim predstavitelim pfinesla vseobecny vehlas a slavu.
Dle autora neni management pouze disciplina, ale fadi ho i po bok uméni a dokonce i zivotniho
sméru. Ztotoznuje se tedy s citdtem, ktery vyikl jeden z nejuznavanéjSich manazert historie
pan Tomdas Bata. ,,Malou vyrobu je mozné ridit s malymi lidmi. Velkou vyrobu mohou vést
pouze velct lide. Lide, kteri jsou velci povahou, villi a védomostmi.* Jelikoz miize ¢tenaf, stejné
jako autor, pfemyslet o zivoté jako o produktu své vyroby. Tim padem kazdy cloveék je

vyrobnim manazerem a zaleZi pouze na ném, jakou kvalitu bude mit jeho produkt.

V prvni Casti diplomové prace se autor zaméfi na teoretickd vychodiska prace. Vysvétli
pojem management pomoci svétem uznavanych definic a rozebere jednotlivé funkce
managementu s vétsim zaméfenim na personalistiku. Poté se bude hloubéji zaobirat procesnim
management, jelikoZ podnik, o kterém je druhd ¢ast této prace, se zaméiuje pifevazné na fizeni

procest.

Ve druhé ¢asti prace autor piedstavuje spoleCnost ABC, a.s. Jeji Cinnost, historii a zdkladni

ukazatele. Tuto spoleCnost si autor vybral, protoZe je zde zaméstnan na pozici inzenyra kvality.

Posledni kapitola se zabyva analyzou vyrobnich problémii spolecnosti ABC, a.s. Tato
kapitola je rozdé&lena na tfi ¢asti. Prvni ¢ast analyzuje konkrétni vyrobni problém a jeho feSeni
pomoci vnitropodnikového néstroje RED TABLE. Druha ¢ast je zaméfena na personalni
problém, ktery ovliviiuje cely chod spole¢nosti, avSak s nejvétsim dopadem na vyrobni proces.
Treti ¢ast posledni kapitoly obsahuje navrhy a doporuceni pro zlepSeni analyzovanych

problému.

Cilem prace je analyzovat management u stfedné velkého, pripadné mensiho podniku
a to predevSim p¥i Fizeni vyroby. Provést analyzu aktualnich vyrobnich problémi ve

vybraném podniku a navrhnout moznosti sniZeni po¢tu problémii.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V tomto bloku se bude autor zabyvat teoretickymi vychodisky pro analyzu managementu
sttedniho podniku. Nejdiive bude autor cilit na téma management. V této kapitole rozebere
definici pojmu ,,management”. Poté se autor zaméfi na jednotlivé funkce managementu,

kterymi jsou planovani, organizovani, vedeni a kontrola.

Druhé kapitola je zaméfena na procesni management. Autor si vybral tuto kapitolu
z diivodu, ze v praktické ¢asti piSe o podniku ABC, a.s., ktery tento ptistup uplatiiuje. Kapitola
za¢ind vymezenim pojmu ,,proces®. Pokracuje délenim procesii a jeho fizenim spolecné

s metodami, které jsou v praxi uplatiovany.

1.1 Management

Jiz v dob¢, kdyZz se zacaly vytvaret seskupeni lidi, které byly nezbytné k dosaZeni
komplexnich cilli, za¢al hrat dileZitou roli management. Sance na uspéch jednotlivci byla
miziva, a proto bylo nutné se zamétit na skupinové Usili a to néjakym zplisobem organizovat.
S tim jak postupovala doba, rostl i zajem o tento pojem. Vznikla spousta principt jak k
managementu piistupovat, jeho vliv se rozrostl do mnohych oblasti. Zaklad definice tohoto
pojmu z ruznych zdroji se vSak pfili§ nelisi. (H. Koontz, H. Weihrich, 1993) ISBN:
8085605457

1.1.1  Definice pojmu

Koontz a Weihrich ve své knize Management definuji tento pojem takto: “Management je
proces tvorby a udrzovani prostiedi, ve kterém jednotlivci pracuji spolecné ve skupinach a

ucinné dosahuji vybranych cili.” (Koontz, Weihrich, 1993, s. 16)

Bélohlavek, Kostan a Suler piSi o managementu jako o: “Procesu, ktery je systematickym
planovanim, organizovanim, vedenim lidi a kontrolovanim, které sméruje k dosazeni cilu

organizace” (Bélohlavek, Kostan, Suler, 2001, s. 24)

Veber a kol. o managementu napsali: “Management Ize nejobecnéji charakterizovat jako
souhrn vSech cinnosti, které je treba udélat, aby byla zabezpecena funkce organizace.” (Veber

a kol., 2000, s. 17)

Z téchto definic vyplyva, Ze stavebnim kamenem pro management jsou vzdy jednotlivci,
ktefi pracuji ve skupinach a vyzaduji ur¢itou kontrolu a vedeni, které bude v nejlepSim z&jmu

organizace, ve které se nachazi.
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1.1.2 Funkce managementu

Manazerské funkce je oznaceni hlavnich ¢innosti manazera v podniku. Béhem historie bylo
poskladano mnoho riznych kombinaci manazerskych funkci. Podle P. Druckera existovalo 5
manazerskych funkci. Tyto funkce jsou planovani, organizovani, kontrola, motivace a
komunikace a osobnostni rozvoj. Henri Fayol zase uvadi 4 funkce, kterymi jsou pldnovani,
organizovani, vedeni a kontrola. Dals§i autofi je$t¢ uvadéji naptiklad personalistiku,

ptikazovani, rozpoc¢tovani a mnoho jinych. (Cejthamr, 2010, s.130)
Vétsina autorti se vSak shoduje na 4 zékladnich funkcich s obménami. Tyto funkce budou
predstaveny v nasledujicich podkapitolach.

1.1.2.1. Planovani

Manazerska funkce planovani ma za kol volbu ukolu, které budou provadény v budoucnu.
Planovani urcuje, ¢eho ma byt dosazeno a jakym zpusobem. Co se ma stat na misto reakce toho

co se stane. Planovani poskytuje smér chodu spolecnosti pro vesker¢ jeji Cleny.
Planovani pracuje s nésledujicimi prvky:

e Cile — pozadované vysledky jednotlivcl, skupin i celé spolecnosti. Cile jsou
zdkladem planovani. Bez konkrétniho a spravné definovaného cile nelze vytvofit

plan pro jeho dosaZeni.

e Postupy (oznaCovany jako taktika ¢i strategie) — pro co nejefektivnéjsi dosazeni cile

je nutné charakterizovat rtizné alternativy postupu a vybrat ten nejvhodné;si.

e Zdroje — predstavuji prvky, které jsou nutné k zajisténi cilt. Tyto zdroje mohou byt
hmotné (pracovni sila, material, atd.) ¢i nehmotné (informaéni zdroje, know how,

atd.).

e Kontrola — planovani mize byt ufinné pouze tehdy, pokud jsou navrzena
kontrolovatelnd meéftitka, kterd se provétuji a vyhodnocuji v Gicelnych Casovych

intervalech. (B&lohlavek, Kostan, Suler, 2001, s. 94)

Utelem planovéni je sestaveni planu, ktery povede k naplnéni uréenych cili. Tyto plany
muzeme délit podle riiznych kritérii. Nej€asteji pouzivané rozdéleni je dle casového hlediska,

oblasti fizeni a podle Grovné rozhodovaciho procesu.
Déleni plant dle casového hlediska:

e Dlouhodobé — plany konstruované na vice nez pétileté¢ obdobi
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e Stfednédobé — plany konstruované na obdobi od jednoho roku do péti let
e Kratkodobé — plany sestavované na krat$i dobu nez jeden rok
Dalsim vySe zminénym délenim pland je dle oblasti fizeni:
e Vyrobni
e Materidlovych tokl
e Lidskych zdroju
e Finan¢ni
e Prodeje
e Informacnich tokd, atd.
Posledni dé€leni plant, které si autor vybral je dle urovné rozhodovaciho procesu:

e Operativni — kratkodobé plany, které¢ obvykle predstavuji dobie strukturovany

rozhodovaci problém

o Taktické — strednédobé plany, které specifikuji ukoly vyplyvajici ze strategickych
plant

e Strategické — dlouhodobé plany, které konkretizuji strategické zamé&ry spolecnosti
(Veber, 2009, s.110)
1.1.2.2. Organizovani

Organizovani je druhou uvedenou funkci managementu. Tato funkce dava odpovéd na
otazku kdo a s jakymi zdroji zabezpeci provedeni planovanych operaci.

Organizovani je spojeno s vytvarenim tymt a skupin pracovnikd povétenych provedenim
planovanych operaci. Béhem toho jsou vytvafeny komunikacni kandly mezi nositeli

jednotlivych pracovnich povéfeni. Tyto pracovni tymy spolu s komunikaénimi vazbami tvofi

tzv. organiza¢ni strukturu. (Pitra, 2007, s.154)

Béhem historie se vyprofilovali tfi zékladni typy organizacnich struktur. Tyto tfi typy nebo

jejich kombinace se vyuzivaji v dnesnich podnicich. Zékladni typy organizac¢nich struktur jsou
tyto:
e Funk¢ni (liniova, funkcionalni)

e Predmétova (divizni, smiSena)
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e Maticova (projektova)
Na nasledujicich fadcich budou jednotlivé typy organizacnich struktur popsany:
Funkéni organizaéni struktura

Funk¢ni struktura je zalozena na sdruzovani pracovnikii dle svych aktivit, zkuSenosti,
schopnosti a podobnosti tkolii do odbornych utvart. Naptiklad financni utvar, utvar kvality,
apod. V cele téchto utvaru je vedouci (odborny feditel), pod kterym pracuji jeho podtizeni.
Ptikladem miZze byt finan¢ni feditel, jako vedouci finan¢niho Utvaru. Jeho podiizeni budou
napiiklad ucetni, fakturanti, pokladni, apod. Nakres funk¢ni organizacni struktury je zobrazen

na diagramu ¢€. 1.

Podrizeny
A

Obrazek 1: Funkéni organizacni struktura

Tento typ je vhodny pro malé ¢i stfedni podniky s omezenym mnozstvim produkce ¢i
zaméfenim na uzky sortiment produkce. Pro vétsi podniky s vétsi Skalou produktd jsou

vhodné;jsi nasledujici typy organizacnich struktur.
Piedmétova organizacni struktura

Tento typ organizacni struktury vznika oddélenim relativné samostatnych divizi, které
sdruzuji vSechny aktivity potfebné k vyrobé¢ vyrobku ¢i poskytnuti sluzby. Tyto divize mohou
byt rozdéleny dle druhu vyroby nebo sluzby, dle geografického umisténi ¢asti organizace nebo
dle typu zékaznika. Jak je vySe zminéno, tento typ organizaéni struktury je vhodny pro vétsi
podniky s vétsim sortimentem vyrobku ¢i sluzeb. Nakres pfedmétové organizacéni struktury je

zobrazen na diagramu ¢.2.
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Vedeni

Divize A |l Divize B |l Divize C

B jtvar A1|®Utvar B1|®Utvar C1

8 jtvar A2|®Utvar B2I®Utvar C2

B jtvar A3RUtvar B3®Utvar C3

Obrazek 2: Pfedmétova organiza¢ni struktura

Maticova organizacni struktura

Maticova organizac¢ni struktura spojuje prvky funkéni a pfedmétové organizacéni struktury.
Jak je vidét na diagramu ¢. 3, tak kazdy pracovnik v této struktufe ma 2 nadfizené. Prvni
nadfizeny je trvaly a vychazi z funkéni struktury. Pfikladem miiZze byt inZenyr kvality a jeho
nadfizeny vedouci kvality. Druhym nadfizenym je vedoucim pracovnika do€asné (vedouci
projektu). Opét mize byt pouzit priklad, kdy podfizeny je inzenyr kvality a nadfizenym je

vedouci analytického tymu pro rozbor aktualniho vyrobniho problému.

|

: Bl Podrizeny |l Podrizeny |l Podrizeny

- Podrizeny |l Podrizeny |l Podrizeny

@_ Podrizeny |l Podrizeny |l Podrizeny
A3

B B3 c3
Obrazek 3: Maticova organizac¢ni struktura

-

Utvar A
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1.1.2.3. Kontrola

»~Kontrola predstavuje zdroj informaci o tom, jak a o kolik se skutecny pribeh sledované
cinnosti lisi od jejiho prubéhu ocekavaného (planovaného). Principem kontroly je srovnani
skutecnosti s ocekavanim (s predem danym standardem). Standardem ocekavani jsou vétsinou

planované vysledky, proto je plan také nastrojem kontroly.* (Pitra, 2007, s. 217)
Kontrolni proces

Kontrolni proces je mozné rozdélit do dvou zakladnich kategorii. A to na interni kontrolu a
externi kontrolu. Interni neboli vnitini kontrola je iniciovana vnitinimi strukturami podniku a

provadéna fidicimi pracovniky.

Externi kontrola je provadéna subjekty mimo podnik. Zdrojem této kontroly mohou byt
V podstaté jen dva divody. Témi jsou smluvni pozadavky (kontrolovany podnik umozZni
externimu subjektu kontrolu tykajici se ¢innosti ¢i jeho vysledkt) a zakonné pozadavky (dle
platnych pravnich norem je nutné umoznit staitnim orgdniim provedeni kontroly tykajici se
daniového pfiznani, prispévka

Kontrolni proces mé své faze a témi jsou:

e Cil kontroly — je nutné védét piesny el kontroly pro maximalni efektivitu kontroly

e Kontrolni kritéria, mé&fitka, standardy — predstavuji klicové body, podle kterych je

mozné rozhodnout o mife uspokojeni provedeného postupu

e Identifikace odchylek — odchylky jsou ur¢ovany analyzou kontrolovanych procest a

jejich srovnani s kontrolnimi kritérii, metitky a standardy

e Analyza odchylek — je nutné pomoci analytickych nastroji rozhodnout o dopadech

stavajicich odchylek

e Vybérnapravného opatieni — po identifikaci a analyze je nutné rozhodnout o korekci

téchto odchylek

e Realizace napravného opatieni — bez realizace napravnych opatfeni by byl cely

kontrolni proces bezcenny (Bélohlavek, 2006, s.160)

1.1.2.4. Vedeni

Posledni zminénou manaZerskou funkci je funkce vedeni neboli fizeni lidi. Vedeni lidi 1ze
charakterizovat jako souhrn aktivit zajist'ujici soulad mezi lidmi a cili organizace. Mezi ¢innosti

zamé&fené na vedeni lidi je mozné zahrnout tyto tfiptiklady:
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e Personalni politika a strategie
e Formovani pracovnich postoji a vykonnostniho klimatu organizace
e ZajisStovani bézné personalni agendy

Personalni politika a strategie

Personalni politika je vniména dvéma pohledy. Prvnim jako stanovovani dlouhodobych
zasad a pristupt k pfizvani lidského kapitalu k aktivitdm organizace. To znamena rozhodnuti o
zabezpeceni jednotlivych pracovnich mist v podniku, stanoveni pfistuptli, jakym zpisobem
budou ziskdvani kli¢ovi zaméstnanci, odménovani pracovnikii a podobné. Druhd forma
personalni politiky je fyzicka. V nékterych firmach existuje dokument s ndzvem personalni

politika, kde jsou heslovité uvedeny principy personalni prace.

Personalni strategie, na rozdil od persondlni politiky, kterd by méla byt nadcasova, je
koncipovana pro urcity ¢asovy interval (vétSinou 3 az 5 let). Personalni strategie odpovida

napiiklad na tyto otazky:
e Zmény v poctu a struktufe pracovnikii
e Zmény v kvalifika¢ni a odborné struktufe pracovnikt
e Zmény ve vykonnosti pracovnikil
e Zmény pracovnich podminek, atd.
Formovani pracovnich postoji a vykonnostniho klimatu organizace

V managementu Ize vymezit pouze dva zplsoby ovlivilovani pracovniho vykonu a
pracovnich postoji. Témi jsou neosobni ovliviiovani a osobni ovliviiovani. Mezi neosobni
zpiisoby ovlivilovani patii plsobeni formalnich a zavaznych pravidel. Jsou to tzv. ,tvrdé*

faktory fizeni, které obsahuji organizac¢ni struktura, pracovni fad, popisy pracovnich mist, atd.

Na druhou stranu osobni ovliviiovani je zalozeno na tzv. ,,mékkych* faktorech fizeni, jako

jsou osobni piiklad, podnikové klima, mezilidské vztahy, apod.
Zajistovani personalni agendy

Vedeni zdznamil a evidenci velmi Casto vyplyva z legislativy. Mezi zékladni aktivity patii
napf. vedeni evidence zaméstnancii, spoluprace s ufady prace, zabezpeceni podkladid pro

socialni davky zaméstnanct, apod.
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Vyse zminéné aktivity dopliuji tlohy, které jsou vlastni pro personalni fizeni kazdého
podniku. Témito tlohami mohou byt naptf. firemni vzdélavani, odmeénovani, hodnoceni

pracovniki, bezpec¢nost zdravi pfi praci, atd.

1.2 Procesni management

Jak jiz bylo uvedeno v uvodu této kapitoly, autor si toto téma vybral proto, ze tento smér mu
je velmi blizky, jelikoZ zaméfeni na procesy je sté€zejni Cinnost podniku, o kterém autor piSe
Vv praktické casti této prace.

Procesni management neboli fizeni procest je jednou ze zékladnich ¢innosti manaZert.
Rizeni procest je takovym zplsobem fizeni, kdy je veskera ¢innost zamétend na realizovani,

sledovani, zlepSovani a zkracovani procest.

1.2.1 Proces

., Zakladnim objektem rizeni je popsany, definovany, strukturovany, zdrojové a vstupy
zabezpeceny proces, ktery je uskutecniovan pro konkrétniho zdakaznika a ma jednoznacné

stanoveného vlastnika. “ (Grasseova, 2008, s.5)

Pojem proces ma celou fadu riznych definic. Na nasledujicich fadcich je n€kolik definic

procesu z riznych zdroju:

e Norma ISO 9000: , Soubor vzajemné souvisejicich nebo vzdjemné piisobicich

cinnosti, které premeénuji vstupy na vystupy.

e Svozilova, 2011: , Série logicky souvisejicich Ccinnosti nebo ukolii, jejichz
prostiednictvim — JSOU-li postupné vykondany — md byt vytvoren predem definovany

soubor vysledki.

e Veber, 2000: ,, Ucelené aktivity, které obvykle vyzaduji ucast vice cinnosti (zapojeni
vice pracovnikii), napr. prijem obchodniho pripadu, prijem a uskladnéni materialu,

priprava vsazky, valcovani, montaz apod. *

e Bélohlavek, 2001: ,, Uceleny okruh cinnosti, tvoreny tokem prace, postupujicim od
jednoho clovéka/pracoviste ke druhému a prinasejici hodnotu zdakaznikovi. Proces

ma vzdy jasné vymezeny zacatek, urcity pocet krokut a jasné vymezeny konec. “

Podle vSech vySe zminénych definic mizeme pojem proces zesumarizovat jako vSechny
¢innosti, které transformuji vstupy na vystupy. Graficky je tato definice vysvétlena v obrazku

¢. 4.
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CINNOST CINNOST CINNOST CINNOST CINNOST

PROCESNI TOK

Obrazek 4: Schéma procesu

V nésledujicich tadcich budou piedstaveny jednotlivé pojmy z definic procesu. Témito
pojmy jsou vstupy, ¢innosti a procesni tok a vystupy. Pro lepsi ilustraci bude autor pouZzivat

jednoduchy ptiklad vyrobniho procesu.

1.2.1.1. Vstupy

Vstupem do procesu se obecné mysli vyrobek, sluzba ¢i informace do procesu vstupujici.
Tudiz vstupy mohou mit jak hmotnou, tak nehmotnou podobu. V ptipad¢ vyrobniho procesu
mohou byt témito vstupy zakladni materidl (hmotny vstup) a know how vyrobni operace
(nehmotny vstup). Vstupy do procesu zajistuje dodavatel (ucastnik procesu). V mnoha
ptipadech je vstupem do procesu zaroveil vystupem z procesu predchazejiciho. Prikladem mize
byt informace o pievozu materidlu pro vyrobu. Informace je vystupem skladovaciho procesu

(vydej materidlu do vyroby) a zaroven vstupem do procesu vyrobniho.

1.2.1.2. Cinnosti a procesni tok

Cinnost neboli operace je dil¢i aktivitou, kterou vykonava jeden ¢i vice pracovniki. Vice
¢innosti na sebe navazujicich je oznaCovano procesnim tokem. Opét v ptikladu mizeme uvést
vyrobni ¢innosti zakladani materidlu do vyrobni linky, tvafeni apod. Spole¢né vSechny tyto

¢innosti tvoii procesni tok, ktery je zmapovan v map¢ procesu, ¢i jiné dokumentaci.

1.2.1.3. Vystupy

Vystupem procesu (produktem) je vysledek procesu, ktery byl vytvoien za ucelem
uspokojeni potieb zdkaznika procesu. Je to vstup, ke kterému byla diky procesnimu toku
ptiddna hodnota. Zaroven plati stejné pravidlo jako u vstupti. Vystupy jednoho procesu mohou
byt zaroven vstupy do dal$iho procesu. Naptiklad informace o zabaleni finalniho vyrobku do

obalového materidlu je pro vyrobni proces vystupem, ale pro logisticky proces je vstupem.

1.2.2  Ukastnici procesu

Utastniky procesu jsou veskeré zainteresované osoby (nebo jiné procesy) do procesu.
Nejcastéji uvadéni jsou zadkaznik, dodavatel, sponzor, vlastnik, manaZer a operator. V literatufe

1ze nalézt i dal$i ucastniky napt. Sampion, provozovatel, atd.
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1.2.2.1. Zakaznik a dodavatel procesu

Zakaznikem procesu je obecné subjekt, pro kterého jsou uréeny vystupy procesu. Timto
subjektem mize byt osoba, organizace nebo jiny proces. Zakazniky mizeme délit z hlediska
mistniho na interni zdkazniky a externi zékazniky. Internim zédkaznikem mutzeme oznacit
subjekt, ktery se nachazi uvnitf organizace. Oproti tomu externi zdkaznik operuje vné

organizaci.

Dodavatelem procesu, jak jiz oznaceni napovida, je subjekt, ktery dodava do procesu vstupy
(hmotné ¢i nehmotné), tak aby zajistil v nejvyssi mozné mite to, co si od procesu slibuje

zakaznik.

1.2.2.2. ManaZer, vlastnik a sponzor procesu.

Manazerem procesu byva oznaCovéna osoba, ktera je vdzdna osobni odpovédnosti za

vysledky procesu, jak vykonnostni, tak kvalitativni.

Vlastnik procesu je vétSinou organizace ¢i podnik, ve kterém je tento proces provozovan.
Podnik je vlastnikem zdroju, které plynou do procesu. Ddle méd eminentni zajem na tom, aby se
zvySovala kapacita procesu (tim padem by se zvySovala profitabilita), a aby se zlepSovali
vlastnosti vystupt (vyrobki) procesu. Diky zlepSovani mize podnik diive reagovat na pirani

zakaznika nez konkurence a tedy zvySovat sviij podil na trhu.

Sponzorem procesu byva ¢lenem managementu podniku. Tato osoba ma zajem na tom, aby
proces fungoval bez problémi a plnil veSkeré poZzadavky na néj kladené. Jeho snahou je

zvySovani efektivity procesu.

1.2.2.3. Operator

Operator neboli pracovnik se procesu piimo Ucastni. Jeho pozice je pevné spjata s ¢innosti
procesu. Operator muze ovlivnit vykonnost a kvalitu své ¢innosti. V koneéném dusledku je to

on, kdo svoji praci urcuje kvalitu ¢i nekvalitu vystupu.

1.2.3  Déleni procest

Procesy lze d¢lit dle riznych kritérii. Naptiklad rozdéleni procest dle struktury, frekvence
opakovani, dilezitosti, doby existence, obsahu, vyznamu, aj.

V literatufe se vSak nejvice setkavame s rozdélenim procest podle jejich vyznamu. Tti
zakladni stupné procest podle tohoto kritéria jsou procesy hlavni (kli¢ové), fidici a podptirné.

V nasledujicich fadcich budou tyto skupiny popsany podrobnéji.
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1.2.3.1. Hlavni procesy

Hlavni procesy, které jsou oznacovany také jako kliCové, jsou takové procesy, které
vytvateji hodnotu pro kone¢ného zdkaznika. Touto hodnotou je bud vyrobek, nebo sluzba.
Z téchto procesit vznikaji pro podnik trzby. Tudiz hlavni procesy pfimo napliiuji poslani

podniku. Ve vyrobnim podniku je hlavnim procesem proces vyrobni.

1.2.3.2. Ridici procesy

Tyto procesy maji za ukol fidit jednotlivé cinnosti, tak aby byla zajiSténa logika a
konzistence ostatnich procesti v podniku. Také zabezpecuji a sméruji rozvoj a fizeni vykonu

spole¢nosti. Ridicim procesem ve vyrobnim podniku miize byt napt. proces rozhodovaci.

1.2.3.3. Podpiirné procesy

Podptirné procesy nemaji oproti hlavnim procesiim hodnototvorny charakter. Nicméné jsou
dalezité pro vykonavani hlavnich procesi. Zajistuji spravu zdroji pro hlavni procesy
v takovém mnozstvi a kvalité, aby bylo zabezpeceno celkové efektivni fungovani organizace.

Jako ptiklad miZeme uvést procesy fizeni lidskych zdrojii nebo fizeni financi.

Navaznost podplrnych procesti a fidicich procesti na procesy hlavni je zobrazena na
schamatu ¢.5.
RIDICi PROCESY

fidi éinnosti
zabezpetuji rozvoj wykonu podniku

HLAVNI PROCESY
generuji vyrobky/sluiby a trzby

naplrfiuji poslani podniku

PODPURNE PROCESY
zajistuji zdroje
zabezpeluji efektivni fungovani podniku

Obrazek 5: Rozdéleni procest
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1.2.4  Rizeni procesu

Rizeni procesu ve své podstaté zahrnuje viechny aktivity, které se zabyvaji procesem. Mezi
tyto aktivity patii definice procesti, ustanoveni roli a odpovédnosti za vysledky, fizeni a korekce

procesnich tokil, hodnoceni vykonnosti a zlepSovani s implementaci zmén.

., Rizeni procesu je cinnost, kterd vyuziva znalosti, schopnosti, metod, ndstrojii a systémii
K tomu, aby identifikovala, popisovala, mérila, vidila, hodnotila a zlepsovala procesy se

zamérem efektivniho pokryti potieb zdkaznika procesu. “ (Svozilova, 2011, s.18)

V nasledujicich podkapitolach autor predstavi n€kolik metod a néstrojl, které zmitnuje vyse

napsand definice. Tyto nastroje jsou:
e Ishikawa diagram
e Analyza 5SW
e Metoda 8D
e FMEA
Autor si tyto nastroje vybral z toho dlivodu, ze vSechny tyto nastroje pouZziva firma ABC,
a.s. se kterou Ctenare seznadmi v praktické ¢asti prace.
1.2.4.1. Ishikawa diagram

Ishikawa diagram (= diagram pfi¢in a nasledkli, diagram rybi kosti, fishbone,...) je
nastrojem pro urceni pfiin objeveného problému. Pomoci tohoto nastroje jsou uZivatelé
schopni nalézat pficiny a jejich logické vazby. V ptipadé procesniho fizeni se tento nastroj

pouziva pro analyzu odchylky procesu.

Metoda Material

Pricina 4
—»

Prigina 1

Nasledek/problém/
odchylka

Pficina 2

PFitina 3

Pracovnik Stroj

Obriazek 6: Ishikawa diagram
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Jak je vidét na obrazku 3, tak se diagram sklada z n¢kolika ¢asti. Prvni Cast je pozice hlavy,
kterou zaujima zkoumany problém, nasledek ¢i odchylka. K nému vede patet, na kterou jsou
napojeny jednotlivé hlavni kosti — oblasti vyskytu pfi¢in. Hlavnimi oblastmi jsou metoda,
material, pracovnik a strojl. V literatufe miizeme nalézt dalsi obmény téchto pojmenovani jako
napt. lidsky faktor, vyrobni zafizeni apod. Ke kostem jsou pfipoutany jednotlivé pficiny a
subpfiiciny.

Vypracovani a této analyzy zavisi na tymu odbornikli z jednotlivych odvétvich. Ve
vyrobnim podniku by to mél byt inzenyr kvality, technolog a ptedstavitel vyroby. V urcitych
ptipadech logistik, pracovnik udrzby ¢i pracovnik HR. Ti by méli pouzivat brainstormingovou

metodu.

1.2.4.2. Analyza 5W

Analyza 5W (= 5x pro¢, 5x why) je dalsi z fady néstrojii pouzivanych v radmci procesniho
fizeni k analyze problému. Jeho konstrukce je velmi jednoducha. I proto je nyni, predevSim

V automobilovém priimyslu, velice popularni.

Zakladem analyzy je otdzka pro¢. At se jedna o vyskyt ¢i detekcei, tak si postupné uzivatelé
davaji vzdy otazku pro¢. Praktickym piikladem muize byt ukazka z vyrobniho procesu, kdy

podnik dostal reklamaci na vadny rozmér dilu.
e Pro¢ mél dil vadny rozmér? — Protoze dil byl Spatné zastiihnut v nastroji.
e Proc¢ byl dil Spatné zastiihnut? — ProtoZe byl vylomeny stfiznik v nastroji.
e Pro¢ byl vylomeny stfiznik? — ProtoZe byl néstroj poskozen pii manipulaci.
e Proc€ byl nastroj poSkozen? — ProtoZe operator ud¢lal pfi manipulaci chybu.
e Proc¢ operator udélal chybu? — ProtoZe byl nedostatecné proskolen.

Pii analyze se uZivatelé nemusi drzet omezeni pouhych 5 pro¢. Mohou pokracovat dal§imi

pro¢ otazkami. Zde samoziejmé plati, ¢im vice otdzek, tim vice odpovédi a nalezeni moznych

pochybeni v procesu, které lze zlepsit a pro pfisti piipady zamezit.

LV literatufe jsou uvedeny dalsi oblasti pfi¢in jako prostfedi, management, méfeni, misto, cena, evidence, atd.
Autor si vybral pouze ty, které pouziva systém spolecnosti ABC, a.s.
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1.2.4.3. Metoda 8D

Metoda 8D (= metoda 8 disciplin, 8D Report, Global 8D report, ...) se pouziva pro souhrn
8 disciplin vhodnych k urceni, napravé a odstranéni problému, které jsou shrnuty do jednoho
strukturovaného procesu. Jeji podstatou je standardizovany postup zaméieny na fakta, ktery

slouzi ke zlepSovani produktt a procest.

Podnik, ktery vyuziva tuto metodu (v automobilovém primyslu prakticky kazdy) rychle
identifikuje pficiny a stanovuje trvala napravna opatreni. Dale zabranuje opakovanému vyskytu
problému a diky spravnému vyuzivani zajistuje trvajici spokojenost svych zakaznikd.

Jednotlivé discipliny budou piedstaveny na nasledujicich tadcich.

D1 - Tymovy pristup

V této disciplin€ je urcen feSitelsky tym v piipad¢€, ze problém neumi vyfesit jednotlivec.
Clenové fesitelského tymu obdrzi role a zodpovédnosti. Mezi role patii vedouci fesitelského
tymu, ktery fidi cely tym, organizuje, planuje. DalS§imi rolemi mize byt zapisovatel
(odpovédnost za sestaveni reportu, jako vystupu metody 8D) a sponzor tymu (vétSinou manazer
na odpovidajici urovni, ktery je zainteresovany na feSeni problému). Po cely proces se zde ve

velké mife uplatituje synergicky efekt.
D2 — Popis problému

Popis problému slouzi ke kompletnimu pochopeni feSeného problému. V této discipling je
doporucené vypsat veSkera data problému. Napiiklad pii nevyhovujicim vyrobku se zde

oc¢ekavaji tato data:
e Jak se neshodny dil projevuje. Co ho odliSuje od shodného vyrobku.
e Kolik dili je neshodnych.

e Kdy a kde se neshodny dil objevil u zdkaznika. Pfi jaké Cinnosti se neshodny dil
objevil.

e Produkéni data vyrobku. Kdy byl dil vyroben, jakym pracovnikem, ...

e Je zdkaznik neshodnym dilem ohrozen. Jaka je intenzita ohroZeni.

Pti popisu problému je velmi dilezita komunikace se zakaznikem. Je nutné, aby zdkaznik

podaval uplné a pravdivé informace. Cim podrobnéjsi informace od zakaznika, tim mohou byt

napravnd a preventivni opatfeni G¢innéjsi a co nejvice se eliminuje moznost opakovaného

vyskytu.
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D3 — 1zolace problému

Ukolem této discipliny je zavedeni, monitorovani a dokumentovéani opatieni vedouciho
k izolaci problému od zakaznika do doby, kdy spolecnost zavede trvalé napravné opatieni.
Piikladem mize byt interni ¢i externi sortace skladové zasoby, informovani vyrobnich
pracovnikii pomoci napi. vystrahy kvality, Q-alertu, ¢i podobného nastroje nebo okamzita

nahrada neshodnych produkta.

Mrwe

D4 — Nalezeni kofenové priciny

Nalezeni kotfenové pficiny je klicovym znakem pro veskeré feSeni problému. K hledani
priCin je nejCastéji pouzita brainstormingovd metoda spolecné s diagramem rybi Kkosti

(predstaven v jedné z predchazejicich kapitol).

Resitelsky tym uréeny v prvni discipling, by se mél sejit nejlépe na misté vzniku problému
a spolecné vymyslet mozné pti¢iny neshody. Po sepsani veskerych podnéth a pfi€in je nutné,
aby probihalo dal$i vySetfovani za Ucelem verifikace hypotéz. Toto vySetfovani zdvisi na
charakteru pri¢iny. Napf. pokud jde o neshodny material (rozumé&jme material s neshodnymi
vyrobnimi vlastnostmi), tym zjistuje pomoci identifikacniho systému, kdy se tento material

pouzil ve vyrob¢, kdo s nim pracoval, zda a jak probéhla vstupni kontrola, atd.
D5 - Volba a ovéfeni napravnych opatreni

Po vySetfovani nalezenych pficin vyhodnoti tym nasbirand data. V idedlnim piipade
vypracuje akéni plan, kde jsou zahrnuty akce, terminy a zodpovédnosti K odstranéni téchto
pfi¢in neboli zavedeni ndpravného opatieni.

V redlném prostiedi (berme v ivahu spolecnost ABC) se v této fazi sejde tym urceny
Vv discipliné D1 na rychlou schizku. Kazdy ¢len predstavi své navrhy na odstranéni pticiny.
Vyberou se max. 3 nejzavaznéjsi pficiny a okamzité se fesi jejich naprava.

D6 — zavedeni trvalého napravného opatieni

Sestd disciplina obsahuje veskeré akce spojené se zavedenim napravnych opatfeni
naplanovanych v pfedchozi disciplin€. D6 sdruzuje do jedné discipliny 3 kroky z PDCA cyklu,
které jsou D-udélej, C-zkontroluj a A-zaved’. Krok P-planuj je zahrnut v paté discipling.

V tomto bod¢ je vSak neméné dulezité kontrolovat efektivnost aplikovanych napravnych
opatfeni. Po zavedeni néapravnych opatfeni je nutné kontrolovat ndsledujici vyroby se

zaméfenim na problém, ktery byl feSen — doba sledovani je zavisld na charakteru problému.
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Pokud se problém opét objevi, napravné opatieni bylo neefektivni a je tfeba nalézt nové akce

pro odstranéni (aktualizovat akéni plan).
D7 — zabranéni opétovného vyskytu problému

Neboli nalezeni a zavedeni preventivnich opatieni kK zamezeni opétovného vyskytu feSeného
problému. V této fazi je dalezité analyzovat, a pokud je nutné i zménit nynéjsi procesy, metody,
konstrukei, pfedpisovou dokumentaci, systémy managementu a vyrobni systémy. Pokud se
problém muize vyskytovat i na jinych druzich vyrobku, je vhodné v tomto kroku, implementovat
napravna opatieni 1 do téchto pracovist’, kde by mohla fungovat jako preventivni ochrana pted

problémem — lesson learned.
D8 — uzavreni problému a ocenéni zasluh

Posledni disciplina je vénovana shrnuti problému a ocenéni jednotlivych ¢lenti tymu.
Ptedevsim druhd ¢ast discipliny je v podnicich velmi podceniovana. Vedouci fesitelského tymu
by mél ocenit, kazdého ¢lena za jeho zasluhy, popiipad¢ kritizovat jeho pfistup. Takovéto

hodnoceni je silnym motiva¢nim nastrojem pro zameéstnance.

1.2.44. FMEA

Metoda FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) je nastroj analyzujici mozné vady a
jejich dusledky. Tato analyza zkouma moznost vzniku neshod, zjisténi jejich rizikovosti a
realizaci preventivnich opatieni za ucelem minimalizace vyskytu vady ¢i jejiho absolutniho
vymizeni. Konstrukci FMEA analyzy je vZdy povéten tym pracovnikil v ¢ele s moderatorem,

kteti jsou specialisté ve svych oborech napf. technologie, konstrukce, kvalita, logistika, aj.
Jednotlivymi obdobami FMEA analyzy jsou:

e SFMEA — ,syst¢émova FMEA® — tkolem je analyza vad systémi, subsystémi a

spojeni mezi nimi.

e DFMEA — ,designovd FMEA* — tkolem je analyza vad zplsobenych nedostatky
konstrukce produktu.

e PFMEA — ,procesni FMEA® — analyzuje vady procest vyroby a montaze produktu.

Jelikoz autor v praktické ¢asti bude rozebirat PFMEA analyzu spole¢nosti ABC, a.s., tak se

nyni detailnéji zaméfi na tuto obdobu metodiky FMEA.

PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis)
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FMEA procesu se zpracovava na zakladé hodnoticich kritérii: zavaznost (S — severity),

pravdépodobnost vyskytu (O — ocurrence) a detekce neboli moznost zjistovani (D — detection).

Vynasobenim indexii S, O a D vzniké index kriti¢nosti (C nebo také IPR = index priority rizik).

Zavaznost bere v ivahu nejhorsi bodovani chyby mezi dodavatelem a finalnim zakaznikem.

Kritéria hodnoceni indexu zavaznosti jsou uvedena v tabulce ¢.1.

Tabulka 1: Kritéria hodnoceni ,,S* indexu
Kritéria: Kritéria:
Dusledek chyby Vyznam efektu na vyrobek Ho_dnota Disledek chyby Vyznam efektu na proces
. FER *5" indexu 3 B ow &
{23k ky efekt) {vyrobni / efekt)

Chyba s pinénim | Potencidini zplisob vady oviiviiuje bezpednost vozu a/nebo Muze ohrozt operatora (stroje nebo montale) bez
pozadavku na ma viiv na neshodu s viddnim nafizenim bez vystrahy 10 Chyba spinéni pozadavku na bezpednost  |vystrahy
bezpednost Potencidini zpusob vady oviviije bezpeénost vozu 3/nebo 5 a/nebo zakonnych potadavky Muze ohrozit operatora (stroje nebo montaze) s
a/nebo ma viv na neshodu s viddnim nafizenim s vystrahou I vystrahou
S Ztrata vpr‘ma’rn'funkce {viz je nefunkéni, nema3 viv na 3 . 100% vyrobku 'méie’ byt vyrazeno. Zastaveni inky
shorSeni primng bezp.ecnlcrst_vo,zu}‘ — i o nebo z’astavfznl dodav ky e

Zhorien! prmarni funkee [viz je funkdn!, 3'e na snzene % % . i Cast vyrobni davky muze byt vyrazena. Cdchytky
funkee 35 2 : 7 vyznamné naruien U 287 3 3

urovni provedeni) 2z primarnho procesu zahmujici omezeni rychlost:
2trata nebo Ztrata sekundarni funkee {vuz je funéni, 3le funkee 100% vyrobni davky miZe byt opravovana mimo
zhorieni kon’nfc't/pohod i jsou nefunkénd) E Mo narusen iinku a schvalena
sekundarni Ztrata sekundarni funkee [vuz je fundni, 3'e funkee E Cast vyrobni davky mize byt opravovana mimo
funkee komfort/pohodii maji redukovanou troven provedeni) inku 3 schvalenz

Vyskyt siySiteiného hiuku, vz je funkéni, prvek je neshodny 100% vyrobni davky mize byt opravovana na

a je vnimany vétiinou zakazniki {375 %) 4 PSSR B operac pred mistem zpracovan.
Recrsost \f\?skyt‘ shys t’e ného h,t.iku. vr’:z.re funkénd, prvek je neshodny g Cast vyrobni davky muZe byt opravovana na

# 3 je vnimany mnoha zakazniky (>50 %) operaci pred mistem zpreovani.

Vyskyt slySiteineho hivku, vz je funkénd, prvek je neshodny 5 g it Nezavaing potile v procesuy, Operaci nebo pro

a je vnimany narofnymi zakazniky {>25 %) S operatora.
Bez disledku Dlisledek neni rozeznateiny 1 Bez disledkl Dlisledek neni rozeznatelny.

Upraveno dle interni dokumentace ABC, a.s.

Index vyskytu ,,O“ je stanoven na zaklad¢ Cetnosti vady. Podle této Cetnosti je urcena

pravdépodobnost chyby. Cim vyssi je Getnost, tim vyssi je pravdépodobnost a tim padem je

vys$si 1 index. Tabulka €. 2 znaci konexi téchto prvki.

Tabulka 2:

Kritéria hodnoceni ,,0* indexu
Pravdépodobnost Kritéria: Vyskyt priciny - PFMEA Hodnota
chyby (incidenty pro polozku/viz) *0" indexu
: . 2 100 z tisice
velmivysoka 10
21210
507 tisice
)
1220
\fysoké 20ztsce 8
1250
107 tisice
7
122100
127 tisice e
12500
s . 5ztizice
Stéedn 9.2z t5e s
122000
0,1 ztisice "
1210000
0,01 2 tisice 3
Nizks 12 100000
E $0,01 2 tisice 5
121000000
hyba je efiminovana pni preventivni
Velmi nizks chyba je efiminovana pfi preventivn .
kontrole
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Poslednim hodnoticim prvkem je detekce. Jde o stupen pravdépodobnosti toho, ze druh
chyby bude zjistén kontrolami, které¢ byly stanoveny pro danou operaci. Kritéria hodnoceni

indexu ,,D* jsou uvedeny v tabulce ¢. 3.

Tabulka 3: Kritéria hodnoceni ,,D* indexu

- ¥ TRy - - Hod: Pr ", dob
Moznosti detekce Kritéria: dépodob detekce pri kontrole procesu
R " P “D” indexu detekce
Bez moznosti detekce | Neni aktudini procesni kontrola; nelze odhalit nebo nebylo analyzovano 10 TEmET nemoiné
s pravd_el 5 D Zplisob vady a/nebo chyba (pfidinajneni snadno detekovatelnd (napf. namatkové 2 Ay
detekce v jakekolv 5 = Velmi vzdalena
2 i audity)
fazi
Problematicka Zplisob vady detekovany v procesu operatorem prostrednictvim & Vadalena
detekce v procesu visudlnich/hmatovych, sluchovych prostredks ;
Zplsob vady detekovany na stanoviiti operatorem prostrednictvim

Detekce problému v | visudinich/hmatowvych, sluchovych prostredki: nebo v procesu prostrednictvim o ekl s

zdroje pouziti atributivniho méfeni {vyhovuje/nevyhovuje, manuaini kontrola todivého
momentu/overeni kiike)

Zplisob vady detekovany v procesu operidtorem prostrednictvim pouZit! variabilnich
méfeni nebo na stanovisti operatorem prostrednictvim atributivniho mézeni 3 Nizk3
{vyhovule/nevyhovule, manuaini kontrola tofiveho momentu/overen: kike)

Problematick3
detekce v procesu

Zplisob vady 3/nebo chyba [pfiZina} detekovana na stanovisti operatorem
Detekce problému v | prostrednictvim automaticke kontroly na stanovist, ktera detekuje neshodné diy a

2 . SIS o SR PR 3 s Stredni

zdroje oznami to operatorovi {svetio, bzucak, 3td.| meren provadens pri nastaven a
kontrole prvniho kusu {pouze pro pripad nastaveni)
problematicka Zplisob vady detekovany v procesu prostrednictvim automatické kontroly, kterd " stiadnk visoks
T 2 W e S L v

detekce v procesu detekuje neshodny dil 2 zablokuje ho preventivné pred dalsim pouzitim. Y
Detekce probiému v |Zplisob vady detekovany na stanoviti prostrednictvim automatické kontroly, kterd % s
zdroje detekuje neshodny dil 2 zbiokuje ho preventivné pred daliim pouztm &
Detekce chyb a/nebo | Detekce vady [priciny) na stanovisti prostrednictvim automaticke kontroly, ktera 3 SR
prevence probiému | detekuje chybu a predchazi vzniku neshodnych dild. ey
Detskce nend prevence chyby (pficing) jako vysiedek navrhnutého pripravkuy, navrhu stroje nebo
pouziteind; prevence |navrhu dilu. Neshodné dity nemohou byt vyrobeny, protoze probiému bylo 1 TEme? jisté
probiému zabrinéno pfi navrhu procesu/vyrobku.

Upraveno dle interni dokumentace ABC, a.s.

Vynésobenim vSech vySe zminénych indext (S, O a D) dostava konstruktér (moderator)
FMEA hodnotu indexu kriti¢nosti (C nebo IPR). Timto indexem se klasifikuji druhy chyb a
pric¢iny chyb podle své dilezitosti. Podle vyse indexu kriticnosti se urcuje priorita odstranéni

chyb a pfi¢in. Postupuje se logicky od nejvyssi hodnoty po nejnizsi s cilem co nejnizsiho

indexu kriti¢nosti.
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2 PREDSTAVENI PODNIKU

V této Casti autor predstavi zkoumany podnik. Jak bylo vyse vysvétleno, tak nebude uveden
pravy nazev spolecnosti. Misto realného nazvu spolec¢nosti bude autor pouzivat nazev ABC,
a.s. Déle z divodu bezpecnostni politiky spolecnosti zamléi identifikacni data uvedena
v zivnostenském rejstiiku. Veskera dalsi data, pfedevsim ty zkoumana, jsou pravdiva, a proto
navrhovana feSeni uvedena v posledni kapitole prace jsou aplikovatelnd v redlném chodu

spole¢nosti.

2.1 Spolecnost ABC, a.s. — zakladni informace z obchodniho rejstriku

Obchodni firma - ABC, a.s.

e Pravni forma - akciova spolecnost

e Predmét podnikani vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach

1 az 3 Zivnostenského zakona

e Predmét Cinnosti - pronajem nemovitosti, byt a nebytovych prostor
e Statutarni organ - predstavenstvo — pfedseda a 2 ¢lenové
e Zpusob jednani - Spolec¢nost zastupuje ve vSech vécech predseda

predstavenstva. Podepisovani za spolecnost se
déje tak, Ze k napsané, otisténé, ¢i jinak vyznacené
obchodni firmé spolecnosti, nebo k otisku razitka,
které obsahuje obchodni firmu spolecnosti, ptipoji
svlj podpis osoba (0soby) opravnéna (opravnéné)

zastupovat spolecnost.
e Kontrolni organ - dozor¢i rada — 2 ¢lenové

e Akcie - 50 653 ks kmenové akcie na jméno v listinné
podobé ve jmenovité hodnoté 10 000,- K¢&. Akcie

jsou bez zvlastnich prav a povinnosti.

e Vlastnik akcii - ABC, sociedad anonyma se sidlem v Burgosu ve

Spanélském kralovstvi

e Zakladni kapital - K¢ 506 530 000,- (splaceno 100 %)
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2.2 Historie spole¢nosti ABC, a.s.

V této kapitole se autor zaméti na historicky vyvoj spole¢nosti. Bude zde zahrnuta historie

celého koncernu a historie ¢eského zavodu.

2.2.1 Historie korporace ABC

Spoleénost ABC zaCala svoji cestu K postaveni svétového lidra v interiérovych
automobilovych dilech ve Spanélském mésté Burgos v 40. letech 20. stoleti. Nejdiive se
spoleCnost zabyvala opravami piedevSim zemédélskych strojii. Spole¢nost ABC je jiz od
pocatku rodinnou firmou. Zakladateli byli Avelino Ledén Lopez a jeho dva synové Avelino a

José.

V roce 1950 bratii Lednové vynalezli gumovo-kovové kloubové fizeni pfidanim gumy do
kloubu. Tato sloucenina podstatné prodlouZila Zivotnost vyrobki. V tu dobu tento vynalez

vyfesil dilezity bezpecnostni problémy v fizeni vozi.

Roku 1959 byla zalozena ptedchiidkyné spole¢nosti ABC se jménem ANSA. Spolecnost

ANSA byla zamé&fena na vyrobu zavésnych vozovych systémi a kloubové fizeni.

V roce 1967 doslo k dalSimu rozsiieni spolecnosti o divizi Talleres ARA se sidlem rovnéz
v Burgosu. Tato divize byla zaméfena na vyrobu interiérovych pohledovych ¢asti vozi a

ptislusenstvi do automobilt.

V roce 1968 piibylo dal§i vyznamné spojenectvi. Tentokrate s némeckou firmou Lemforder
— vedouci zavod pro montaZz v Burgosu. Toto spojeni vedlo k dalsi diverzifikaci produktové
portfolia pfidanim montovanych licencovanych interiérovych dili jako napf. manudlnich

stahovacii okének, aj.

Spole¢né s italskou spole¢nosti Pianfei byla zalozena roku 1979 spole¢nost Pianfei Solano
— 1. zavod, ktery pouzival inovativni technologii pro stropni systémy Glasutec?. V roce 1999

se tato spole¢nost piejmenovala na spole¢nost ABC — Eurotrim.

Do roku 1985 fungovaly vSechny vySe zminéné spolecnosti bez oficidlni spoluprace. Avsak
v tento rok byl ustanoven holding ABC, ktery fidil, koordinoval a sloucil vSechny rizné

spole¢nosti do jedné korporace.

V roce 1989 zacala ,,rozpinaci® faze, kdy se obchodni aktivity korporace ABC piesunovaly

do dal$ich evropskych i mimoevropskych stati. Tato faze méla za cil vybudovani 1 zdvodu

2 Jelikoz technologii Glasutec vyuziva vyrobni zavod v Liberci, tak se této technologii bude vénovat jedna
z dalsich kapitol prace.
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v mimospanélské zemi kazdy rok. Dale byla zalozena obchodni mista ve strategicky
nejvyznamnéjsich oblastech, jako jsou Velka Britanie (rok zal. 1989), Francie (1990), Némecko
(1993) a Spojené staty (1993).

V roce 2002 ptipojila skupina ABC spolecnost DTMDoor Trim Module zabyvajici se
dvefnimi vyplnémi, které se staly pateti pro vSechny ostatni dveini komponenty jako drzadla,

stahovaci okenni systémy, reproduktory, bezpecnosti prvky, atd.

V dalsich letech az do nynéjska korporace rostla a podle podilu na trhu se dostala na prvni
misto mezi spole¢nostmi produkujici interiérové dily v automobilovém pramyslu. To bylo

wrwe

ABC touto akvizici zvétsila své prodeje dvojnasobné na hodnotu 4 miliard euro ro¢né.

V dnesni dobé korporace ABC operuje ve 26 zemich svéta ve 167 vyrobnich zdvodech a

centrech Just in Time. Dale ma 29 technicko-obchodnich zastoupeni po celém svéte.

2.2.2  Vyvoj vyrobniho zavodu ABC, a.s.

Ptibéh spolecnosti ABC, a.s. se zacal psat roku 1993, kdy byla zaloZena spolecnost IRAUSA
Bohemia, a.s. se sidlem v sousednim Jablonci nad Nisou se zaméfenim na vyrobu stropnich
panelti do automobilt. Diky rozsifeni produkce je nutné, aby se spolecnost st€hovala do vétSich
prostor. Proto se v roce 1996 sté¢huje do arealu v obci Chrastava. V roce 1998 se spole¢nost

opét rozsituje a zaklada JIT sklady pro spole¢nost Skoda ve Vrchlabi a v Mladé Boleslavi.

V roce 2000 se zménil nazev podle své matetské spolecnosti na ABC, a.s. Zaroveil v tento
rok obdrzela spole¢nost ABC cenu pro inovace od koncernu VW. V roce 2010 pfisla pro firmu
velka rana, kdy cely provoz zdevastovala povodeni, ktera se prohnala vyrobni halou
v Chrastavé. Po této ,katastrofé“ se spole¢nost st€hovala ze zaplavové oblasti do primyslové
oblasti v Liberci. Thned po zéaplavach byla neskute¢na odezva od vsech klicovych zakaznikt
jako BMW, VW, SKODA aj. Kdy vyslali své zamé&stnance na pomoc a podporu, aby co

nejdiive obnovili standardni provoz a neohrozili svoji vyrobu. Cely transfer trval 3 roky.

Nyni je ve spolecnosti ABC celkové 10 vyrobnich linek, 2 termoumbugovaci stanice a 4
lepici stanice. V letosnim roce 2017 ceka spoleCnost naroény piechod, jelikoz startuje

vV rozmezi 7 mésicii 7 novych projekta.
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2.3 Predstaveni ABC, a.s. — obecné informace

Spole¢nost ABC, a.s., jak je vySe uvedeno, se zabyva vyrobou stropnich panelt do
automobili®, vyrobou polyuretanové pény — jednoho ze zakladnich materiala stropni panelu a
obchodem s dily se stropnimi panely spjatymi. V nasledujicich subkapitolach bude ¢tenar
seznamen s obecnymi informacemi spolecnosti ABC a.s. Predevsim pak s produktovym a
zakaznickym portfoliem. Dale s vyvojem zakladnich ukazateli jako pocet zaméstnancu,

podnikovy obrat, aj.

2.3.1 Produktové portfolio spolec¢nosti ABC, a.s.

Nejvyznamnéj$im produktem spole¢nosti ABC, a.s. je beze sporu vyroba stropnich panela.
Za cely rok vyrobila spole¢nost vice jak milion stropnich paneli v cca 300 modifikacich.
Jednotlivé modifikace se od sebe 1isi pfedev§im rozméry a pouzitym materidlem. Stropy této
spole¢nosti mize finalni spotiebitel nalézt v mnoha vozech poédinaje Skodou Fabia, pies

dodavky VW Crafter az k luxusnim Mercedes Benz C218 ¢i Maserati Levante.

Obrazek 7: Nakres stropniho panelu a finalni automobil Maserati Levante

Dalsim dilem produktového portfolia je vyroba polyurethanové pény. Tento produkt se
vyrabi v pfidruzeném zadvodé cca 10 km od vyrobni haly. V roce 2016 spolecnost ABC vyrabéla
PUR nejen pro svoji vyrobu stropnich paneld, ale zasobovala jim i sestersky zdvod XYZ, s.r.o.

V Ostrave.

Posledni polozkou produktového portfolia je obchod s malymi dily spjatymi se stropnimi
panely. Jsou to naptiklad rizné klipy, vyztuhy, pénicky, servisni klapky, atd. Tyto dily jsou
dodavany na montazni linky ptimo kone¢nym zakaznikiim (automobilky), sesterskym

spole¢nostem, ale 1 konkurenénim podnikiim.

3 Stropni panel ve smyslu interiérového pohledového dilu. Pro lepsi predstavivost ,,v$e co finalni spotfebitel
uvidi po usednuti do vozu, pokud se podiva vzhuru®.
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2.3.2 Zakaznické portfolio spolecnosti ABC, a.s.

Mezi nejvyznamnéjsi zakazniky pro spolecnost ABC, a.s. patii zndmé svétové automobilky.
Nejvétsi podil maji némedti zakaznici v &ele s koncernem VW (VW + Skoda), ktefi zaujimaji
vice jak sedmdesati procentni podil veSkeré zavodové produkce. DalSimi vyznamnymi
zékazniky jsou BMW, Audi a Volvo. Zvlastni prémiové misto maji stropni panely pro

zéakaznika Maserati, kdy se tyto dily montuji do exkluzivnich aut modelu Levante.

MASERATE;
MERCEDES; 3,60, IT Italy; 4%
2,6% " KIA + HYUNDAL

SK Slovakia; 6% BE Belgium; 7%

DE Germany;

Obrazek 8: Zakaznické portfolio dle zakazniki a vyvoznich zemi.

2.3.3  Vyvoj poctu zaméstnancu

Dal8im ukazatelem spolecnosti je pocet zaméstnancl. Vyvoj tohoto ukazatele je zndzornén

na grafu ¢.9.
Primérny pocet zaméstnancu 2002-2016
600 515
500 461 468 439 456 453 476 485 479 478

425
400
300
200
100
0

Obrazek 9: Vyvoj po¢tu zaméstnanci 2002-2016
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Z grafu lze vycist, ze poCet zaméstnancii je nestaly. Pocet se pohybuje mezi 350 a 515
zaméstnanci. Toto znacné kolisani je zapfic¢inéno n€kolika diivody. Nejveétsim z nich je slozeni
produktového portfolia. Dale je zde nepopiratelny vliv ekonomické situace a tim padem miry

nezaméstnanosti a po¢et dlouhodobé zdravotné indisponovanych.

2.3.4 Vyvoj obratu spole¢nosti

Poslednim obecnym ukazatelem prezentovanym v této Casti prace je vyvoj obratu

spole€nosti. Na grafu €.10 je vyznaceno obdobi mezi lety 2002 a 2016.

Obrat 2002-2016 (v mil. €)
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Obrizek 10: Vyvoj obratu 2002-2016

Castky jsou v hodnoté milionti euro. Podle trendové kfivky obrat se neustale zvysuje. I kdyz
Vv porovnani mezi jednotlivymi lety jsou rozdily v milionech euro (mezi roky 2012 a 2015) i
v desitkach miliont (2004 a 2005; 2008 — 2009)*.

2.4 Vyroba ve spole¢nosti ABC, a.s.

V této Casti se autor zaméfi na obecné piedstaveni vyrobniho procesu a technologie vyroby

stropnich paneld.

4V 1. piipadé je ptitinou ekonomicky riist. Naopak ve 2. p¥ipadé je piicinou poklesu celosvétova ekonomicka
krize.
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Vyrobni proces spole¢nosti ABC, a.s.

24.1

k.

= o & < =] =] =) CE] omms
L4

|
I
I
|
|
|
|

o NXSOHAA
OHINCOHSIN IN3ZIW
It N¥S0EAA

LEONTELYACSEIE ¥ 3DUN IAUNGS OH3INIAYLEYZOZ
IN3ZR
COWEIN INGZE

I
|
|
I
I

1 |
|
I
|
|

|

NL¥NCOHd YEOHAA
¥ ASOEAA INFNIOAN

W OUAN

35

WALS| 90
by

I

I
: | niyNosuzd
| /l\\) | OHINSOHAA INIONS
s
ABCEANHIETN “ X WECUAN ﬂ
| WEDWAMGE e 1 ASOEAA NY1d MYNCELZe |
| CHINEIFI0LE J0SN |
[ |
L . 1
| 1
| |
, (L\'/ !
: o ao ® \
| 4 [}
[
| oo sanycos Ny |
| ANV yo i
| [
| I |
+
|
|
|

FCTT HDING S AN
Wany

ACOLIN
INACOYEJ 30INIS30
NS3D0Hd NHO400d

YN SOVININNNOC

,

1zeni vyro

s

LTS

%

|

00T ONHIAL

A INTYAQEJ A, INYAONY W A 3OV2NYBEO

A ATCINGYEHYN V¥ 338

A A €32Vs |/ T-32v4

Obrazek 11: Diagram procesu R




Na diagramu ¢. 11 je znazornén proces fizeni vyroby. Ten je rozdé€len do tfi vertikalnich
casti dle funkci (organizace, planovani a provedeni) a do Ctyf horizontdlnich casti dle
podnikovych utvarti (technologie, kvalita, logistika a vyroba). Diky témto hranicim je mozné

¢ist v diagramu, za které podprocesy a dokumentace je zodpovédné jaké oddéleni.

V prvni ¢asti Organizace se nachazi dokumentace na podporu procesu. Tato dokumentace
se sklada predevsim z detailniho popisu procesu, vyrobnich pokynt, kontrolnich smérnic,
primarni Gdrzb&® a jinych. Tato dokumentace musi byt vyhotovena v jazyce zemé pouziti. O

jeji spravnosti a aktudlnosti rozhoduje utvar technologie s pfispénim kvality a vyroby.

Nasleduje Skoleni vyrobniho personalu. Vyrobni utvar zajistuje a Skoli persondl, ktery
pracuje na rtiznych operacich vyrobniho procesu. Zaznamy o urovni Skoleni operatorti jsou
uvedeny v dokumentu Matice zastupitelnosti, ktery je veden pro kazdou vyrobni linku. Cilem

tohoto podprocesu je vzdélat operatory v téchto pozadavcich:
e Znalost a fizeni dokumentace na podporu vyrobniho procesu.

e Rizeni vyrobnich, kontrolnich a zkuSebnich prostredki, které jsou pouzivany ve

vyrobnim procesu.

e Znalost produktu, ktery mé byt kontrolovan, kritérii schvéaleni/odmitnuti, pravidel

pro eskalaci, operaci a kontrol, které maji byt provadény.
e Provadéni primarni udrzby zafizeni a zdznamt o ni.

Utvar technologie ma v této ¢asti také na starosti fizeni vyrobnich zatfizeni. Zodpovédnosti
tohoto utvaru je koordinace Cinnosti zajiStujici dostupnost a uvolnéni vyrobnich zatizeni
pouzivanych ve vyrob¢. Déle spolecné s podutvarem udrzby odpovida za fadny stav téchto
zafizeni.

Na zakladé veskerych predeslych ¢innosti a zminéné dokumentace utvar kvality validuje

proces.

V casti Planovani ma hlavni slovo ttvar logistiky, ktery pomoci komunikace se zdkazniky
a odbérateli tvoii plan dodavek zékaznikim a plany dodavek od dodavateld. Na zakladé téchto
plant (a po vypoctu potiebného personalu pro vyrobu) vytvofen plan vyroby. Vyrobni plan je
generovan s potfebnou periodicitou (ve spole¢nosti ABC, a.s. tydenni) a zohlediiuje nésledujici

aspekty:

5 Autor zvolil pro nazornost ¢ast dokumentace, ktera je u kazdého vyrobniho stanovists.
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e Zakaznické objednavky

e Doba dodani vyrobku zakaznikovi

e Stav zasob

e Vyrobni kapacita procesu

e PInéni dodavek ze strany dodavatelt

e Preventivni udrzba vyrobnich zafizeni a kalibrace kontrolnich a zkuSebnich

prostiedkl
e Optimalni vyuziti zafizeni
Posledni ¢asti procesu je Provedeni. Hlavnim podprocesem je zde uvolnéni vyroby a vyroba
produktu. Utvar vyroby provadi fizené zahajeni procesu, aby zajistil cely priibéh aZ po splnéni
a kontrolu vSech pozadavki. Dale odpovida za samotnou vyrobu vyrobkt, které odpovidaji

vyrobnimu plénu tak, ze jsou garantovany dodavky smérem k zdkaznikovi.

Pti provadéni vyroby produktu je diilezity podproces kontrola a samokontrola. Tyto kontroly
definuje utvar kvality a zahrnuje je do kontrolniho planu. Pti definici kontrol jsou zohlediiovany

tyto aspekty:

e Samokontroly provadéné ve vyrob& vyrobnim persondlem — Vyrobni personal

provadi tuto kontrolu na zaklad¢ definic ve vyrobnich pokynech a kontrolnich

smérnicich.

e Kontroly provadéné utvarem kvality — Jedna se o kontroly, kde je nutné nasadit

specializovany persondl nebo specidlni zatizeni.

e Vizudlni pomicky / katalog vad — JestliZze musi byt kritéria schvaleni nebo odmitnuti

podpotena vizualnimi pomlickami, definuje utvar technologie tyto pomticky k fadné
kontrole procesu. Katalog vad vypracuje utvar kvality na zaklad¢ informaci o
nekvalitnim vyrobky od zékaznika. Katalog je poté pouZzivan pfi Skoleni vyrobniho

personalu.

Na zdklad€ negativnich vysledkli provadénych kontrol je zahdjeno fizeni neshod,
podezielych a neshodnych vyrobki. Dle formy neshody zasahuji utvary technologie a kvality

a provadgji ¢innosti vedouci k napravé.
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Posledni podproces diagramu je nazvan skladovani a dodavky. Veskera produkce a material
jsou skladovany ve specifickych prostorach, které spolecnost definuje. Utvar logistiky Fidi

dodéavky vyrobkl zdkazniklim tak, aby byly plnény plany dodavek.

2.4.2 Technologie vyroby stropnich panela

U nékterych produkti (napf. Volvo, Skoda) vyrabi ABC pouze ,,holy* stropni panel bez
komponentti (madla, pénicky, vyztuhy, rdmecky, ...). Tyto komponenty se nasledné montuji
v JIT centrech nebo piimo v zavod¢ zédkaznika. U jinych produkti (BMW, Audi) zajistuje tuto
montaz ABC, kdy nasleduje transport piimo na montazni linku kone¢ného zékaznika —
sekvenéni vychystavani. Na dalSich tadcich bude kratce predstavena technologie vyroby

standardniho ,,holého* stropu bez piidavnych komponent.

24.2.1. Vstupujici material — sloZeni stropniho panelu

Standardni stropni panel se sklada z nékolika vrstev vstupnich materialti. Jednoduchy nakres

sloZeni stropniho panelu je ukdzan na obrazku ¢. 12.

» Dekor
| A
[ ] “7‘-}"* Skelna rohoZ

E"-,‘> Polyurethan

W\

J N
"""'.i‘ Lepidlo

{f }’ \"“"--L Netkana textilie

Obrazek 12: SloZeni stropniho panelu — vstupujici material

Zakladnim materidlem je polyurethanova péna. Tato péna je, jak je zminéno vySe, vyrabéna
Vv pridruzeném zavodé ABC. Péna je tvofena ze dvou zdkladnich komponent a t€émi je polyol a
1sokyanat. Smés téchto dvou komponent a vzduchu se lije do lici bedny o urcitém rozmeéru a
Vv ur¢itém pomeéru. Pomoci termodynamické reakce je vytvoren blok. Tento blok se nasledné
rozieze podle specifické tloustky na jednotlivé desky. Kazdy projekt ma pevné definovan

pomér komponent a rozméry desky.
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Ostatni slozky kompozitu spolecnost ABC nakupuje od dodavatel. Tedy netkané textilie,
skelné rohoze, lepidla a vrchni pohledovou textilii oznacovanou jako dekor. VSechny vrstvy
maji specifické charakteristiky. U skelnych rohozi to jsou plosna hmotnost, délka a Siika. U
netkanych textilii jsou to naptiklad rozmérové charakteristiky, taznosti, pevnosti, aj. U dekoru
se kontroluji veSkeré vy$e zminéné charakteristiky a jiné, jako napiiklad barva, vzhled bez vad,

atd.

Vsechny tyto vrstvy jsou spojovany polyuretanovym lepidlem. Toto lepidlo reaguje po
smichani s vodou. Jeho definované mnozstvi zaruci tuhost stropu podle pozadavk jednotlivych

zakaznik.

2.4.2.2. Popis vyroby stropniho panelu

Na obrazku ¢. 13 je zachycena standardni vyrobni linka ve spoleénosti ABC, a.s. Cervenymi
Sipkami je zachycen tok vstupujicich materiali. Modré Sipky ukazuji materidlovy tok linkou a

zelena Sipka signalizuje vystup kone¢ného produktu.

1

- e p
_BiSme )L IHI
0 2 3

Obrazek 13: Nakres vyrobni linky stropnich paneli

VSe zac¢ina na stanovisti ¢islo 1, které se nazyva zakladani do linky neboli roving. Na tomto
stanoviSti vstupuji materidly do vyrobniho procesu a skldda se zde sandwich. Na
polyuretanovou desku je nanaSeno lepidlo a voda ve spravném mnozstvi. Lepidlo je nanaSeno
pomoci valct, skrz kterych je protlacena deska. Voda je aplikovana pomoci trysek ve vodni

kabing, kterou na dopravniku projede deska.

DalS8im krokem (€.2) je tvafeni sandwiche v holy nosic¢. Tvafeni je zajiSténo tvafecim lisem,
ve kterém jsou formy tvarované dle pozadovanych rozmér®. Bhem tvéafeni se kontroluji
charakteristiky lisu, jako jsou teploty forem, odpovidajici tloustka, ¢as lisovani a tlak lisovani.
V nékterych projektech se v tomto kroku vklada do tvéafeciho néstroje i rdm pro panoramatické

stfesSni okno.

® U n&kterych projektii se b&hem této operace nejen tvaii nosi¢, ale pomoci stiihakl se nékteré hrany stiihaji.
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Nasleduje stanovisté €. 3. Na této stanici vstupuje do procesu vrchni textilie (dekor). Zde se
stithd na pozadovanou délku a stejn€ jako u jinych slozek i zde se nanasi lepidlo a voda.
Samoziejme i zde je kontrola mnozstvi nanaseného lepidla a vody. Po tomto tkonu se dekor
poklada na vytvareny nosi¢ a vklada se do kasirovaciho lisu (¢.4). V kasirovacim lisu se dekor
spoji s nosi¢em. Stejn¢ jako u tvareciho nastroje je zde nutna kontrola teplot, tloust’¢k, ¢ast a

tlaku.

Po vykasirovani jde stropni panel na vyfezavani, kde se odstrani zbytkovy material a strop
ziska svoji (téméf) kone¢nou podobu. Rezani je provadéno vodnimi tryskami, které jsou
upevneény na robotické ruce, které jsou naprogramovany, tak aby trajektorie fezani byla vzdy
stejnd. Pro kontrolu rozméri vyfezaného stropu slouzi kontrolni piipravek tzv. kontrolni 1éra.

Léra simuluje polohu stropu v automobilu.

Ptedposlednim stanovistém je umbugovaci stanice (¢.6). Do této stanice se vkladaji stropy
s cilem strojniho ohnuti pfedem definovanych krajnich ¢asti. Jedna se piedev§im o okrajové
¢asti, které jsou ve vozidle viditelné (tyto ¢asti vétsSinou nejsou zasunuty do gumového tésnéni
ve vozidle). Jednd se vétSinou o piedni ofez stropu a ohnuti dekoru pfes okraj ramu
panoramatického okna. DalS§imi ¢astmi mohou byt okraje mezi dvefnimi sloupky. Po této
operaci je produkt hotovy v ptipadé¢, kdy je zédkaznikovi dodévan ,,holy* stropni panel bez

dalgich nalepenych komponent’.

Pracovistém finalni kontroly a baleni konéi vyrobni proces. Na tomto pracovisti je
provadéna findlni kontrola dilu. Panely se kontroluji pfevazné na vizualni a rozmérové vady.
Pii kontrole rozmérii se vyuziva kontrolni léra. Pokud pracovnice nalezne neshodny dil, tak ho

ma moZnost opravit na tomto pracovisti.

Po oznaceni dilu vyrobkovou etiketou (pro zpétnou sledovatelnost) putuje finalni produkce

do balicich jednotek a vyvazi se bud’ do JIT center nebo ptimo zdkaznikovi.

" Ve druhém piipadé putuje stropni panel na stanovisté zvané lepici stanice. Zde se poloautomaticky p¥ipevni
komponenty (pénicky, ramecky, vyztuhy, ...) na stropni panel.
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3 ANALYZA VYROBNICH PROBLEMU SPOLECNOSTI ABC, A.S.

V této kapitole autor predstavi 2 aktualni vyrobni problémy spolecnosti ABC, a.s. Prvni
problém se tyka rozsahlé neshodné produkce na jednom z vyrobkidl spolecnosti. Je zde
pfedstaven problém, na kterém je ukézan interni nastroj fizeni neshodného dilu RED TABLE.
Druhy problém ovliviiuje veskery chod spole¢nosti, avSak vyrobu v nejvétsim metitku. Timto
problémem je obecny nedostatek persondlu, nedostatecné personalni fizeni a Spatn¢ definovana

¢i definovatelna podnikova kultura.

3.1 Analyza neshodné produkce pomoci nastroje RED TABLE

Interni nastroj RET TABLE je pouzivén k fizeni a sledovani zjisténych neshod Pouziva se
predevsim v piipad¢ reklamaci zakazniki a vracenych dild, stejné jako pfi internich neshodach,

jejichz slozitost vyzaduje dikladnou analyzu a nésledna ndpravnd a preventivni opatieni.
Hlavnimi cili néstroje RED TABLE jsou:
e Definovat neshody / problémy
e Definovat okamzita opatfeni pro ochranu zdkaznika
e Definovat a zavést napravna opatieni a sledovat jejich efektivnost
e Zajistit komunikaci mezi dot¢enymi funkcemi tykajicich se fizeni problému
V nasledujicich podkapitolach bude pifedstaven redlny ptiklad fizeni neshodné vyroby
Vv nastroji RED TABLE.
3.1.1 Informace o neshodné produkci

Prvotni informaci o neshodné produkci ziskava pracovnik ttvaru kvality, ktery je kontaktni
osobou zakaznika v ptipadé¢ vzniku kvalitativniho problému (dale kvalitat projektu). Tato
informace muze pfijit z nékolika riznych zdroji. NejcastéjSim zplsobem je otevieni oficialni
reklamace na B2B portalu zdkaznika. Dal§imi zptisoby mohou byt telefonicka ¢i elektronicka
komunikace, popf. informace rezidentnimu inZenyrovi pfimo na zékaznické lokaci. Tyto

informace ze zakaznické strany podava ptrevazné pracovnik vstupni kontroly.

Informace o neshodném vyrobku by méla obsahovat tato data®:

8 Jedna se o idealni p¥ipad. V praxi se mizeme setkat napi. s tim, Ze kvalitaf nedostane foto vyrobkové etikety,
protoze dil je zabudovan v automobilu a bylo by finan¢né€ nevyhodné ho vymontovat (v piipadé opravitelné
vady).
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e Foto a strucny popis problému

e Foto vyrobkové etikety za ucelem zpétné dohledatelnosti
e Rozsah problému (kolik dilii bylo problémem postizeno)
e Nasledek problému ve vyrobnim procesu zdkaznika

e (as a zplisob objeveni problému

e Zpusob nakladani s neshodnymi dily

Po vyrobkovém auditu provadéném na findlnim produktu zdkaznikem dostal kvalitaf
projektu MNO informaci o jednom neshodném. Jednalo se o dlouhy piedni ofez v oblasti A
sloupku. Tato vada zptisobila dimensionalni defekt v kone¢ném vyrobku zvany $patné napojeni
na navazujici komponent (v tomto piipad¢ plastovy dil A sloupku). Neshodny dil zlstal
zamontovany ve voze, proto zpétna dohledatelnost dilu nebyla mozna. Vizualizace problému

je ukdzana na obrazku ¢.14.

Obrazek 14: Rozmérova vada — Spatné napojeni na navazujici komponent

3.1.2  Vystraha kvality

Po obdrZeni informace musi kvalitai projektu informovat vSechny zainteresované utvary o
nalezu neshodné produkce. K tomu slouzi interni dokument Vystraha kvality. Tento dokument
obsahuje informace, které kvalitdf dostava od zakaznika a dal$i dodate¢né informace o
okamzitych opatienich a moznych opravach dal$i neshodné produkce. Vystraha kvality také

obsahuje podpisovy arch, kde persondl potvrzuje sezndmeni se s problémem. Veskery obsah
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Vystrahy je generovan z databaze neshodnych dilt, ktera se vede v excelovém souboru RT-

Follow up.

Druhy den po obdrZeni prvotni informace byla prezentovéana a pfedana Vystraha kvality na
kazdodenni ranni schiizi viem zainteresovanym oddé&lenim. Utvar vyroby dale informoval a
proskolil vyrobni personal o problému. VSichni operatoti své proskoleni a vyrozumeéni schvalili

podpisem.

313 POST-IT

Dalsim dokumentem nastroje RED TABLE je tzv. POST — IT. Jednd se komplexni
dokument zahrnujici oznaceni neshodného dilu, persondlni obsazeni feSitelského tymu,
Ishikawa diagram, SW analyzu, akéni plan feSeni problému a jeho verifikaci, zdznamy o
kontrole a modifikaci souvisejici dokumentace. Dokument POST — IT slouzi k zdznamu v§ech
nezbytnych analyz a provedenych opatfeni. POST — IT muize byt oznacen jako interni
modifikace 8D reportu. Tento dokument je stejné¢ jako Vystraha kvality generovan
v databazovém nastroji RT-Follow up. Na nésledujicich fadcich budou ukézany vSechny

provedené analyzy, opatieni a zmény, které se vytvofily pro odstranéni problému.’

3.1.3.1. OkamzZita napravna opatieni a omezeni neshodnych

produktii

Jako okamzité napravné opatfeni byly provedeny 2 sortani akce. Prvni se konala u
JITového partnera, kdy se prekontrolovala veskera jeho skladova zdsoba. Druha se konala
Vv prostorach spolecnosti ABC, a.s. V této akci se také ptesortovala veskera skladové zasoba
spolecnosti. Témito akcemi bylo odstranéno nebezpeci proniknuti dal§ich neshodnych dila

k finalnimu zakaznikovi.

% Z divodu bezpec¢nostni politiky spole¢nosti ABC, a.s. nemohl autor vlozit kopii Vystrahy kvality a POST —
ITu vztahujici se k popisovanému problému do této prace. Pfibliznd ukadzka formatu obou dokumentt je
pfedmétem piiloh A a B.
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Sortace byly provedeny zptisobem 100% kontroly dild na kontrolni 1éfe. Operator uchopil
kontrolovany stropni panel a polozil na kontrolni Iéru. Po spravné fixaci a aretaci vyhodnotil
spravnost produktu. Na obrazku ¢. 15 je zietelné rozhodovaci kritérium. Viditelny kovovy
segment simuluje ndvazny komponent v automobilu. Spravny kus je takovy, kdy stropni panel

neptesahuje dolni okraj simultanniho segmentu.

Obrazek 15: Rozhodovaci kritérium OK/NOK dil

Stejna kontrola (100% veskerych produkovanych dilit) byla pouzita pii standardni vyrobé a

trvala do ovéfeni spravnosti v§ech napravnych opatieni.

Béhem sorta¢nich akci bylo zjisténo 330 neshodnych vyrobki z 6283 kontrolovanych.

Celkova zmetkovitost tohoto defektu byla vycislena na cca. 5,3%.

3.1.3.2. Provedeni analyz pfic¢in problému

Dal8im krokem feSitelského tymu bylo provedeni analyz pfi¢in problému. K tomuto tcelu
jsou pouzivany prevazné 2 analyzy a témi jsou Ishikawa diagram a 5W. Ob¢ tyto analyzy jsou
provadény pomoci brainstormingové metody. Na diagramu ¢. 16 je zobrazen Ishikawa diagram

s vyznaéenymi pti¢inami vady®®.

Jednotlivé pfi¢iny v Ishikawa diagramu jsou barevné oznaceny. Zelené oznacené tidajné
pfi¢iny (nedodrzovani pracovnich instrukci na stanovistich tvafeni, umbugovani a finélni
kontroly) byly vyvraceny. Zluté pii¢iny (vylomeny stfiznik v tvafecim néstroji, $patna
trajektorie fezu vodniho paprsku a nespravnd funkce umbugovaciho zafizeni) byly
vyhodnoceny jako minoritni pii¢iny. Cervené oznaené piidiny (nespravny tvar stiizniki
Vv tvafeci formé¢, Spatnd definice ruéniho zabruSovani stfizené hrany a nedostate¢néa kontrola na

Mrwe

kontrolnim piipravku) byly ur¢eny jako hlavni pfi¢iny neshody.

10 Autor vlozil anglicky prepis Ishikawa diagramu, ktery byl prezentovan zakaznikovi.
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Obriazek 16: Ishikawa diagram - dlouhy ofez v oblasti A sloupku

Druhou pouzivanou analyzou je analyza 5W. Pomoci 5ti za sebou jdoucim otazkami ,,proc*
je mozné zjistit dal$i mozné pfic¢iny ¢i pochybeni vedouci k defektu. V tomto pfipadé se pomoci
zkuSenosti a znalosti procesu ¢lent feSitelského tymu vytvoftily dalsi 2 naméty ke zlepSeni.
Témito ndm¢éty jsou:

e Zvyseni frekvence udrzby stroje se zaméfenim na ¢inné plochy tvareciho nastroje
(stfizniky)
e Vytvoreni kontrolniho pfipravku pro okamzitou kontrolu po vyjmuti nosice

Z tvateciho néstroje

3.1.3.3. Vytvoreni akéniho planu a jeho plnéni

Po vySe zminéné analyze pficin defektu nasleduje vytvoteni akéniho planu. Akéni plan
obsahuje kratky popis akce, oznaceni zodpovédné osoby za splnéni akce a casové udaje o
planovaném datu uskutecnéni a skutecném datu uskutecnéni akce. Cilem téchto akci je
eliminace (nebo minimalizace dopadi) vSech zjisténych ptic¢in. Na nasledujicich fadcich budou

tyto akce pfedstaveny.
Nespravny tvar stfizniki v tvafecim nastroji

Po verifikaci nosi¢e po tvareni pomoci 3D méteni bylo zjiSténo, ze stfizniky jsou posunuty
a vytvareji nespravny tvar pifedniho ofezu. Tento nespravny tvar zplsobil stfih na horni hranici

rozmérové tolerance. Tim padem byla velkd pravdépodobnost produkce neshodnych dila,
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protoze béhem dalSich operaci v procesu dochazi k navySeni tohoto rozméru poklddanim

dalSich vrstev produktu.

Napravnym opatienim byla vyroba novych stfiznikli se spravnymi rozméry a jejich instalace
do formy tvareciho nastroje. Na obrazku €. 17 je zobrazen stfiznik a naznaeni zmény. Cervena
linka znaci pivodni stav a zelena stav novy. Modifikace zménila rozméry hrany stfizniku

postupné z 0 na 1,5 mm.

Obrazek 17: Modifikace stiizniku tvaieci formy

Nedostate¢na definice zabruSovani ¢elni hrany po vyjmuti z tvareciho nastroje

Dalsi hlavni pfi¢inou popisované vady byla nedostatecnd definice zabruSovani ¢elni hrany.
Tato podoperace je soucasti kroku vyjimani z tvafeciho lisu. Brouseni zabranuje pohybu
potencialné Spatné stfizeného dilu na dalsi operaci. Nejvetsim problémem byla, jelikozZ to je
manualni ¢innost a kazdy operator pouziva ,,svoji* techniku brouseni, unifikace této operace.
Resenim tohoto problému bylo vytvofeni kontrolnich mérek k okamzité kontrole afektované

oblasti a vytvofeni referencniho vzorku celého ofezu.
Vylomeny stFiznik v tvafecim nastroji

JelikoZ je projekt OMN vyrabén na lince, se kterou se dé€li 1 s ostatnimi projekty, tak je
mozné, ze béhem vymeény forem tvafeciho nastroje mize dochazet k poskozeni. Proto byla
upravena frekvence hloubkové udrzby nastroje a primarni udrzby nastroje.

Primérni udrZba nastroje je nyni provadéna po kazdé vyrobni sméné. Forma a jeji ¢asti jsou
zkontrolovany a vycistény. Hloubkova (dikladnd) udrzba nastroje je provadéna jednou za tii
vyrobni smény. Béhem této kontroly se forma rozmontuje a vSechny jeji ¢asti jsou otestovany

popiipad¢ opraveny.

Spatna Fezna trajektorie vodniho paprsku
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Jak je zminéno v Kapitole o popisu vyroby stropniho panelu, tak vétSinu fezii provadi vodni
paprsek. V oblasti vady se tyto dva zpisoby fezu stykaji. Proto byl upraven nejen stiiznik
tvareciho nastroje, ale i program fezani vodnim paprskem. Na obrazku ¢.18 je v levé Casti
zobrazen spoj obou fezll. Zelené je oznacena hrana, kterd je fezdna vodnim paprskem. Modie

je oznacen cCelni ofez stfizeny v tvafeci form¢. V pravé Casti obrazku je naznacena zména

programu, kdy Cervena linka oznacuje piivodni stav a zelena linka stav novy.

Obrazek 18: Uprava WJ programu

Uprava umbugovaci stanice

Posledni pricinou vady byla nespravna funkce umbugovaci stanice a néasledné nespravné
manuélni dokonceni operace. Na obrazku ¢. 19 je vyobrazen rozdil Spatné a spravné
zaumbugovaného dilu. V levé ¢asti obrazku je vidét, ze dekor neni precizné dotazeny pies hranu

nosice. Coz zpisobuje rozmérovou odchylku, kterd je vidét uprostied obrazku ve vytezu.

Pro eliminaci této pfiCiny byly upraveny segmenty umbugovaci stanice, které pretahuji

dekor pfes okraj nosice. Dale se zménily tlaky, které zptsobuji vétsi tah dekoru a tim padem

Obriazek 19: Spravné/nespravné umbugovana celni hrana
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lepsi napnuti. Pro nezbytné manudlni dokonceni operace byl i na tomto pracovisti vytvoien

referencni vzorek pro okamzitou kontrolu spravnosti vysledného vzhledu stropniho panelu.

3.1.3.4. Verifikace funk¢énosti napravnych opatieni

Verifikace funkénosti napravnych opatieni byla provedena pomoci 3D kontaktniho méteni.
Pro toto méfeni byl vybran libovolny stropni panel z prvni vyrobni davky po zavedeni
veskerych vyse uvedenych opatieni. Méteni probéhlo na levé i pravé strané stropniho panelu,
kde se zméfilo celkové 12 bodi. Vsechny byly v toleranénim polil!, jak mizeme vidét na

obrazku ¢&. 20.
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Obrazek 20: Report 3D kontaktniho méfeni

Druhy provedeny zptsob verifikace, ktery byl pouzit byla SPC analyza stability procesu.
Bylo méteno 23 po sobé jdoucich stropnich panelli ve 4 definovanych bodech (2 body na pravé
strané a 2 body na levé strang). Uéelem bylo zjisténi hodnoty indexu Cpk pro jednotlivé body.
U trech bodu ze ¢tyf byla hodnota Cpk vyssi nez mez zpisobilosti 1,33. Tudiz tyto body byly

vyhodnoceny jako stabilni. Bod €. 3 byl mirn€ pod touto hranici, avSak v§echny métené panely

11 Vysvétlivky pro hodnoty v butikach: 1. sloupec znaéi osu (X,Y,Z); 2. sloupec zna¢i nominalni hodnotu
soutadnice; 3. sloupec obsahuje odchylku od nominalu; 4. a 5. sloupec toleran¢ni pole.
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byly v mezich rozmérové tolerance, tudiz i tento bod byl hodnocen pozitivné. Grafické

vyjadieni SPC analyzy je vidét na obrazku ¢.21.

Process Capability Report for Point 1; Point 2; Point 3; Point 4
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Obriazek 21: SPC analyza

3.1.3.5. Verifikace a modifikace vyrobni dokumentace

Na konci celého procesu je nutné verifikovat a poptipadé modifikovat vyrobni dokumentaci.

V tomto piipad¢ byla modifikovana procesni FMEA, kontrolni plan a vyrobni instrukce.

V ptipad¢ vyrobnich instrukci byly modifikovany navodky pro stanovisté¢ vyjimani
z tvafeciho lisu, umbugovani a finalni kontrola. Do vSech téchto navodek byly implementovany
kontroly, které byly vySe zminény. Dale zde byly 1épe vysvétleny veskeré kroky, které operator

musi proveést.

Kontrolni plan byl také modifikovan o pfidané kontroly. V procesni FMEA byla vytvofena
nova potencialni vada pfi operaci tvafeni s nazvem ,,Dlouhy ofez v oblasti A sloupku®.

Uvedena zména PFMEA je ukazana v tabulce ¢.4.
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Tabulka 4: Zména PFMEA po aplikaci napravnych opatieni

PRODUCT PROCESS SCHEDULED ACTIONS RESULTS
PROCESS OPERATION < :

POTENCIAL DEFECTS DEFECT EFFECTS H L EFFECT CAUSES o] CONTROL PLAN {CONTROLS)

5]

(IPR) | scuzpuiepmzasures | RESP. | TIMING | S

%
o

o

Wrong position of = Change the position of

cutters in the tool cutters.

Dimensional problem
- NOK fitting

Thermoforming Longer A-pillar cut 5 5 Visual
connected plastic

part & ; Change of cutter and
ken cutt:
osencutterD 175 frequency of 5i3i6 %0

forming tool A
maintanence.

Vyiez z PFMEA projektu MNO spolecnosti ABC, a.s.

Podle tabulek 1, 2 a 3 byla vada ocenéna na celkovou hodnotu indexu C 175. Po tGpravach,

které jsou vySe zminéné, byly hodnoty jednotlivych indexi zménény na souhrnnou hodnotu 90.

Po upraveé dokumentace konci fizeni neshodné produkce. Formulat POST-IT je podepsan
zastupci vyrobniho utvaru a vedoucim feSitelského tymu. Nasledné je dokumentace

archivovana a nahrana do databaze RT-Follow up.

3.2 Personalni problém spole¢nosti ABC, a.s.'?

Druhym analyzovanym problémem spolecnosti ABC, a.s. je aktualni vSeobecny personalni
problém. Tento problém ovliviiuje cely chod spole¢nosti, predev§im pak vyrobni utvar

spole¢nosti. Autor tento problém rozdélil do ti zadkladnich ¢asti. Témi jsou:
e Celkovy nedostatek pracovnich sil — hlavni ¢ast problému
e Nedostatecny systém zaskoleni nové piijatych pracovnikii
¢ Nedostatecné definovand a komunikovand organiza¢ni kultura
Na dalSich fadcich bude autor postupné jednotlivé ¢asti analyzovat a navrhne feSeni pro

zlepseni tohoto problému.

3.2.1 Celkovy nedostatek pracovnich sil

vvvvvv

spolecnosti. Bylo zde nebezpe¢i omezeni vyrobni produkce a tim padem moZnost ¢astecného
neplnéni zékaznickych pozadavki, které¢ by vedlo k velmi zavaznym disledkim. Jedna se

komplexni problém skrz v§emi Gtvary spolecnosti, avSak autor se zaméti pouze na itvar vyroby.

Pfic¢iny nedostatku pracovnich sil mizeme hledat v oblastech vnitinich i vn&jSich. Mezi
vnitini oblasti 1ze zahrnout povahu préce, pozadavky na pracovnika a pracovni podminky. Tyto

pti¢iny budou detailnéji vysvétleny nize. Nejzavaznéjsimi vnéjsimi vlivy na ziskani pracovnikti

12 Kviili bezpe&nostni politice spole¢nosti bude autorem personalni problém pouze hrubé nastinén.
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jsou ekonomické podminky odrazejici vyvoj narodniho hospodafstvi reprezentovanymi

ukazatelem miry nezaméstnanosti.

Primeérny pocet zaméstnancl ABC, a.s. a mira
nezameéstnanosti v Libereckém kraji 2002-2016
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Obrazek 22: Primérny pocet zaméstnanci ABC, a.s. a mira nezaméstnanosti v Libereckém kraji 2002-
2016

3.2.2  Nedostatecny systém zaskoleni nové prijatych pracovniki

Dle autora je tento ,,systém® jednim z nejvétSich pric¢in ne zrovna dobré povésti spolecnosti.

Systém Skoleni spolecnosti je rozdéleny na tfi ¢asti.

Prvni ¢asti menSinovou je Skoleni ,,mimovyrobni*. Tato ¢ast obsahuje Skoleni pfedevsim o
systému spole¢nosti, které se kona jednou za kalendaini rok a ucastni se ho veskery vyrobni
personal spole¢nosti. U¢elem Skoleni je seznameni pracovnikid se systémem spolec¢nosti. Jeho

garantem je certifikovany systémovy auditor spolecnosti.

Druhou ¢ast tvofti ,,vyrobni skoleni a kvalifikace. Zodpovédnost za zaskoleni na urc¢itou
vyrobni pozici ma primarn¢ utvar vyroby. Avsak naptiklad po zméné vyrobniho postupu muiize

provést Skoleni pracovnik technologického ttvaru ¢i utvaru kvality (zalezi na druhu zmény).

Zde se nachazi nejvétsi problém tohoto tématu. V procesu zaSkolovani na vyrobni pozici
neni pfesné urcena osoba ani zpusob zaskoleni. V redlné situaci se tohoto tikolu hosti bud’
sménovy supervizor vyrobni haly (oznaovan také jako sménovy mistr - pracovnik s velkymi
vyrobnimi zkuSenostmi, ktery je zastupcem manaZera vyroby a je jeho pfimym podiizenym)
nebo UET leader (vyrobni mistr — pracovnik, ktery zodpovidd za chod vyrobni linky). Ve
vétsing piipadech zaskoleni probiha zcela nedostatecnym zplisobem. JelikoZ oba vySe zminéni

pracovnici jsou zaneprazdnéni svymi ukoly, tak nechaji nového pracovnika piecist vyrobni
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pokyny, ukazi mu postup prace na jednom ¢i dvou produktech a nésledné¢ ho nechavaji
Vv procesu. Tento zaSkolovaci proces neni standardizovén, a tudiZz pokazdé probiha jinym

zplisobem.

3.2.3 Nedostatecné definovana a komunikovana podnikova kultura

Nejvétsim problémem této Casti komplexniho personalniho problému spolecnosti je
neztotoznéni se pracovniki s cili spolecnosti a nedostate¢na motivace pracovnikli k nejlepsimu
vykonu. Mezi dalsi dasledky tohoto problému miize autor uvést nedostatek discipliny a

lhostejnost ke stavu svého pracoviste.
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4 NAVRHY RESENI A DOPORUCENI KE ZLEPSENI

V této kapitole se bude autor zabyvat ndvrhy na redukci vySe zminénych problému a

doporuci postupy ke zlepseni.

4.1 Kbvalitativni problémy

Jelikoz se autor podili témét kazdodenné na feseni aktualnich vyrobnich problémti, je toho
nazoru, ze prezentovany nastroj RED-TABLE je na vysoké dostacujici irovni. Nastroj spliiuje
veskeré pozadavky potfebné k feSeni kvalitativnich problému vSech projektii spolecnosti ABC,

a.s.

Nejvetsi prilezitosti pro zlepSeni shleddva autor komunikaéni tok mezi jednotlivymi
odd¢lenimi, které jsou s témito problémy spjati. Dale navrhuje rozsifeni nastroje RED-TABLE
I k jinym Gtvarim napft. logistika ¢i Gdrzba. Samoziejmé by byla nutna jistd modifikace pro

kazdy dal$i zasvéceny utvar.

4.2 Personalni problém

Névrhem na feSeni problému o nedostatku pracovnich sil je vétsi aktivita persondlniho
oddéleni spolecnosti v ndboru novych pracovnikl. V dneS$ni rozvinuté dobé je nezmérné
mnozstvi moznosti osloveni mozného budouciho spolupracovnika. Mezi navrhovanymi

cestami jsou tyto:

e Osloveni budoucich absolventli stfednich a vysokych Skol pomoci Skolami

potadanymi akcemi typu ,,veletrh pracovnich pftilezitosti*

e Osloveni pracovnikli pomoci internetovych socialnich siti typu facebook, twitter,

linkedin

Dale autor navrhuje vytvoreni programu pro vétsi spolupraci mezi spolecnosti ABC, a.s. a
vysokymi a stiednimi $kolami a odbornymi ugilisti. Ugelem tohoto programu je spolupodileni

se na vychové svych budoucich zaméstnanct.

Reseni druhé ¢asti personalni problému miZe byt vyhotoveni podnikového standardu o
zaSkoleni nové prichoziho persondlu. V tomto standardu by byl vyslovné zminén zpisob a
rozsah zaSkoleni. Déle autor navrhuje bud’ vytvofeni pracovni pozice zodpovédné za Skoleni
vyrobnich pracovnikli, nebo pfifazeni této odpovédnosti uréenému pracovnikovi vyrobniho

atvaru.
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Poslednim autorovym navrhem je jasna prezentace podnikovych cili a jejich disledkti na
fadového pracovnika spoleCnosti. Tato prezentace by meéla byt jednoduchého nejlépe
vizudlniho formatu s jasnou zpravou ctendfi. Déle vytvoreni interni soutéZe pro pracovniky
vyrobniho utvaru pro podporu zdravého motivacniho prosttedi. Tato soutéz by méla obsahovat
stavajici motivacni ukazatele jako je splnéni vyrobniho planu, pocet kvalitativnich incidentt,
apod. Déle by mé¢la obsahovat nové motivacni ukazatele hodnocené kompetentni osobou.
Ptikladem muze byt dodrZzovani ¢i nédvrh na zlepSeni vyrobniho standardu, dodrzovani Cistoty

na pracovisti, iniciativa pracovnika, atd.
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ZAVER
Cilem prace bylo analyzovat management u stiedné velkého, pripadné menSiho

podniku a to predevSim pri Fizeni vyroby. Provést analyzu aktuilnich vyrobnich

problémii ve vybraném podniku a navrhnout mozZnosti sniZeni po¢tu problémi.

Prvni ¢ast prace se zabyvala teoretickymi vychodisky. Na zakladé uvedenych zdroju byly

prezentovany a vysvétleny pojmy management, funkce managementu a procesni management.

Ve druhé ¢asti byl predstaven podnik ABC, a.s. Ctenaf se zde dozvédél zakladni informace
o spolec¢nosti, jeji historii a byly mu prezentovany zakladni ukazatele. Tyto ukazatele seznamily
Ctenare s produktovym a zakaznickym portfoliem spolec¢nosti. Dale se ctenatr dovédé€l o vyvoji

obratu spolecnosti a vyvoji poctu zamestnanct.

V casti o predstaveni podniku je i prezentace vyrobniho procesu spole¢nosti ABC, a.s. a je
zde dale ukdzana obecnéd technologie vyroby stropniho panelu jako hlavniho produktu

spolecnosti.

Ve tieti casti byly analyzovany dva problémy spolecnosti. Prvnim byl konkrétni kvalitativni
problém pii vyrobé stropniho panelu projektu MNO. Analyza byla provedena internim
nastrojem RED-TABLE. Druhym analyzovanym problémem byl komplexni persondlni

problém spolecnosti.

V posledni c¢asti byly prezentovany navrhy na zlepSeni ¢i minimalizaci dopadi
analyzovanych problému. Realizaci téchto navrhii se bude autor zabyvat béhem svého

zaméstnani ve spoleCnosti ABC, a.s.
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