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Abstrakt

Tato bakalaiska prace se zabyva navrhem zlepSeni procesu expedice a procesu kvality
ve vyrobni spolecnosti. Obsahuje ti1 ndvrhy optimalizace procest s cilem minimalizace
ztrat. Prace je rozdélena do tiech hlavnich ¢asti. Prvni Cast je zaméfena na teoretické
poznatky. Druha ¢ast obsahuje globalni a detailni analyzu spole¢nosti s ur¢enim hlavnich

problémt. Na zakladé analyz jsou vypracovany navrhy feseni.

Abstract

This bachelor thesis deals with a proposal of improving the dispatch process and
the quality process in the mechanical engineering company. In consists of three proposals
for process optimization in order to minimalize losses. The work is divided into three
main parts. The first part is focused on theoretical knowledge. The second part contains
aglobal and detailed analysis of the company with the identification of the main

problems. Based on analyses, solutions are developed.
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Ishikawtv diagram
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UvVOoD

Jednim z predpokladii uspésné spolecnosti, je efektivnost s jakou vykondva cinnost.
Zlepsovani kvality vyrobku a sluzeb je hlavnim pilifem konkurenéniho prostiedi na trhu.
Na kazdou spolecnost je vyvijen vnéjsi tlak na kontinualni zlepSovani podnikovych
procest a hledani rizikovych mist. Cim je spoleénost vétsi, tim vétsi roli v jejim fizeni
hraje analyza a zlepSovani procesti. U vyrobnich spole¢nosti toto plati dvojndsob. Vyroba
je slozity proces ptemény zdrojii na findlni vyrobek a v prubéhu tohoto procesu dochazi
k mnoha slozitym operacim, pfi kterych muze dochazek k chybam. Pro tuto bakalaiskou
praci byla vybrana spole¢nost — NC Line a.s., ktera je zavedenym hra¢em na trhu
vyrobnich spolecnosti. Byla zalozena v roce 1993 a od t¢ doby prosla vyznamnym

vyvojem, az do podoby soucasné $picky v oboru.
Prace je rozdé€lena na tfi hlavni ¢asti — teoretickd, analytickd a nédvrhova.

Prvni ¢ast prace se zabyva charakteristikou procesniho prostfedi a jeho prvky. Poté
se zamétuje na fizeni a zlepSovani procest. Tématem je vyrobni spole¢nost, takze v dalsi
¢asti je popisovan termin vyroba a jeji rozd€leni. Pro potieby této bakalaiské prace
nasledné dojde k popsani jakosti a jejiho zlepsovani. Jako posledni piedstavuje tato ¢ast

prace dva néstroje pro analyzu a zlepSovani kvality.

Druhd ¢ast prace se zabyva nejdiive predstavenim spole¢nosti, poté globalni analyzou
a nasledn¢ detailni analyzou. Je zde popsana organizacni strukturu celé spolecnosti,
prib&h zakazky, na zaklad¢ které je vypracovana procesni mapa, Vni a jednotlivé
procesy, které probihaji ve spojeni s vyrobou a expedici. Zaver ¢asti se vénuje detailnéji
procesu vyroby a expedice s analyzou problémi Spatného poctu kusti expedovaného
zakaznikim. Je zde provadéna analyza S pouzitim dat o neshodach a nakladech

na reklamace.

Tteti Cast bakalarské prace obsahuje navrh feSeni na zéklad¢ provedenych analyz a jeho
zhodnoceni. Jsou zde piedstavena tfi mozna feSeni problémi, jak s podporou fizeni
jakosti tak Cisté technické feSeni. Na konec dojde ke zhodnoceni navrhl a popis jejich

ekonomickych dopadl na celou spolecnost.
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CIiL A METODIKA BAKALARSKE PRACE

Cilem bakalatské prace je navrh zlepSeni procesu expedice a procesu kontroly kvality
vyrobkll ve strojirenské spolecnosti. Hlavnim cilem je vytvofit navrh, ktery by snizil
pocet reklamaci vyrobka expedovaného zadkaznikovi, a tim snizil ztraty a naklady s timto
spojené. Reseni zahrnuje zlepSeni téchto procesi jak z ¢asti externich reklamaci, tak

z ¢asti internich neshod firmy.

Pti tvofeni navrhu, je vychazeno z globalni a hlavné detailni analyzy celé spolecnosti.
Nejdiive se zaméfime na popsani fungovani celého procesu vyroby, kontroly kvality
a expedice a jeho pochopeni. Nasledné na zakladé sbéru dat a jejich analyzy se budeme
snazit odhalit vSechny pfiCiny problému. K tomuto budeme vyuzivat dostupna data
spolecnosti a metody zlepSovani kvality. Budeme vyuzivat hlavné metodiky PDCA,
Paretovu analyzu nebo Ishikawiv diagram pficin a nasledkt. Nasledné v posledni ¢asti
dojde ke zpracovani vlastniho navrhu feseni a zhodnoceni daného navrhu, ktery povede

k optimalizaci a zlepseni celého procesu expedice vyrobku a fizeni kvality.

11



1 TEORETICKA CAST

Tato teoreticka Cast bakalaiské prace se bude zamétovat na piedstaveni tématiky
za pomoci odborné literatury. Prvni ¢ast se zamé&fuje na proces, jeho charakteristiku
anasledné zlepSovani procest. Druha ¢ast se bude vénovat nastrojam kvality a fizeni
neshod. V posledni ¢asti bude pfedstavena Paretova analyza a Ishikawlv diagram pouzité

Vv detailni analyze a navrhu.
1.1 Proces

Slovo proces se V praxi pouziva v ruznych vyznamech, obecné se da nejjednoduseji
definovat jako soubor ¢innosti, které za pomoci spotfebovavani zdroja, preméiuji vstupy
na vystupy. Vstupem je v tomto ptipad¢ vstupni veli¢ina a vystupem je vysledek mnoha
¢innosti, které ve vysledku tvofi sluzbu, nebo konkrétni vyrobek. Pod pojmem spotteba
zdrojti je mySleno vyuziti pracovniku, stroji, materiali a metod. Vystup procesu lze také
chapat jako sluzbu nebo vyrobek urceny pro zékaznika. Zakaznikem muze v tomto

piipadé byt i dalsi proces nebo soubor procesi (Grasseova, 2008, s. 7).

Odborna literatura definuje proces takto: Proces je ohrani¢end skupina vzajemné
provazanych pracovnich ¢innosti (jejich definice je obsazena ve formalni dokumentaci)

s pfedem definovanymi vstupy a vystupy. Ma jasn¢ a piesné definovany zacatek a konec

(Grasseova, 2008, s. 9).

ZDROJE

PRUBEH PROCESU /

Obrazek €. 1: Schéma procesu
(Zdroj: Grasseova, 2008, s. 7)

vV

Pro tuto bakalafskou praci je vhodnéjsi definovat si pojem vyrobni proces. Vyrobni
proces je vysledek lidského pocindni, kdy za pouziti pfislusného transformaéniho procesu
a vstupnich faktord, vytvafime co nejhodnotnéjsi vystup. Jelikoz vystupem je vécny

vykon, Ize toto oznacit slovem vyroba. Samotna realizace probiha firemnim vyrobnim
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systémem (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26).

1.11

Zakladni charakteristika procesi

Proces jako takovy nemuze fungovat bez urcitych soucasti. Aby proces spravné fungoval,

m¢l by obsahovat nasledujici (Grasseova, 2008, s. 10-11):

Vstupy — Figuruji na zacatku procesu, kdy jsou to bud’ vystupy piedchazejicich
procest, nebo dodavatelé.

Vystupy — Vystupem rozumime vysledek nebo vykon celého procesu. Tento
je pak ptedavan zakaznikovi a je bud’ formou vyrobku, nebo sluzby. Zakladnim
predpokladem je efektivnost procesu.

Cile — Cil procesu musi odpovidat ciliim celé spole¢nosti a musi byt jasn¢ urcen.
Vlastnik — Zodpovédny vlastnik je subjekt nesouci odpovédnost za cely proces
ajeho prabéh. Jeho hlavnim ukolem je sprava, kontrolovani a optimalizace
procesu. Nastanou-li komplikace, obstarava jejich feseni.

Zikaznik — Zakaznik procesu je subjekt interni, nebo externi, ktery pfejima
vystupy (vysledky) konkrétniho procesu. Muze se jednat o konkrétni osobu,
spole¢nost nebo nésledujici proces.

Riziko — Rizikem rozumime udalosti, nebo situace, které mohou realné nastat
Vv pribehu celého procesu a mohou mit nezadouci u¢inky na cile.

Regulatory Fizeni — Pod pojmem regulator si lze pfedstavit napt. zakony,
vyhlasky nebo normy. Jedna se o povinna pravidla, jejimiz je nutné se fidit

Vv prubéhu celého procesu.

DalSimi ucastniky procesu mohou byt manaZer a operator (Svozilova, 2011, s. 18):

1.1.2

Manazer — Stejn¢ jako vlastnik, podili se manazer na fizeni celého procesu piimo.
Jeho odpovédnosti je predevs§im za fizeni kvality a vykonnosti.
Operator — Stejné jako manazer, podili se operator na procesu piimo, s tim

rozdilem, ze ovliviiuje pouze tu ¢ast procesu, na které praveé pracuje.

Rozdéleni procesi

Délit procesy lze na zakladé mnoha kritérii. NejpouZivanéjSim a také nejvhodnéjSim

délenim ve vztahu s touto bakalafskou praci, je déleni procesii podle jejich dileZitosti

13



aucelu. Na zaklad¢ tohoto kritéria 1ze rozdélit procesy do tii hlavnich skupin — hlavni

procesy, tidici procesy a podpirné procesy (Grasseova, 2008, s. 13).

RIDICI PROCESY
zabezpeluji, Ze poslani je napliovano kvalitné a v souladu
s regulatory fizeni, tj. manazerské procesy

HLAVNI PROCESY
zabezpecu)jl pinéni posiani

t

’

napifujl duvod existence organizace

PODPURNE PROCESY
zabezpecu)i chod organizace

Obrazek ¢. 2: Zakladni ¢lenéni procesi
(Zdroj: Grasseova, 2008 s. 14)
Hlavni procesy — Jsou to procesy, jejichz vystupem je pfidand hodnota ve formé
produktu nebo sluzby. Ve spolecnosti tvofi zisk a pro jeji spravné fungovani a existenci

jsou klicové (Grasseova, 2008, s. 13).

Ridici procesy — Navazuji na procesy hlavni a jsou také nutné pro spravné fungovani
celé spolecnosti. Jejich hlavnim cilem je vytvareni podminek pro fungovani ostatnich
procesti ve spolecnosti. Zejména se jedna o operaéni a strategické procesy, které ovliviiuji
naplnéni kvalitniho poslani. Jsou pfedevSim uréené vnitinimu okruhu pracovnikt

spole¢nosti (Grasseova, 2008, s. 13).
Podpiirné procesy — Jejich funkci je zabezpecit chod celé spolecnosti a to hlavné jako
podporu ostatnich procesi, kterych nejsou soucasti (Grasseova, 2008, s. 14).

1.2 Rizeni a zlepSovani procesu

., Rizeni procesii je ¢innost, kterd vyuziva znalosti, schopnosti, metod, néstrojii a systémii
k tomu, aby identifikovala, popisovala, mérila, Fidila, hodnotila a zlepsovala procesy
se zamérem efektivniho pokryti potieb zakaznika procesu “ (Svozilova, 2011, s. 18).

., ZlepSovani podnikovych procesii je cinnosti zamérenou na postupné zvySovani kvality,

produktivity, nebo doby zpracovani podnikového procesu prostrednictvim eliminace
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neproduktivnich c¢innosti a nakladu “ (Svozilova, 2011, s. 19).

Cilem takového fizeni a zlepSovani procesi je postupné vylepseni kvality vyrobku,
zkraceni doby celého procesu, nebo zvySenim efektivnosti celého procesu. Pro sledovani
procest a nasledné vyhodnoceni dat, jsou dnes vyuzivany specialni pocitaCové programy.
Diky témto programiim, Casto individudlné zaméfenym na konkrétni podnik, jsme
schopni velice piesn¢ analyzovat a urc¢it mista v procesech, které je nutné optimalizovat.
Celym cilem je vylepSeni procesu a odstranéni slabych mist, které¢ ve vysledku mohou

snizit naklady, zvysit zisk nebo pfedb&hnout konkurenci (Svozilova, 2011, s. 18-19).
1.3 Vyroba

Pojem vyroba lze definovat jako proces pfemény vyrobnich vstupl, za pomoci
transformacnich procesii, na vystupy, které maji urcitou hodnotu pro zakaznika. Mezi
vstupy fadime nejéastéji pudu, praci a kapital a vystupy nam tvoii vyrobky (Kavan, 2002,
s. 18).

Kapitdl
r *
Virobni |
faktory:
plda
\ Vestupy:
mce ~_  \
P . N ~ thodi
: - i = e TS
kupital ol .' FIRMA
; O / \lu)h\
— informuke

~ kvalita
managementu

Obrazek ¢. 3: Schéma vyrobniho procesu
(Zdroj: Keikovsky, 2009, s. 2)
Vyrobnimi faktory tedy jsou (Ketkovsky, 2009, s. 1):
e prace — jednd se vesker¢ lidské zdroje pouzité ve vyrobnim procesu,
e piida — je soucasti prostiedi kolem nds a jednd se o nerozmnozitelny faktor,
e kapital — vznika lidskou ¢innosti a tvofi jej kapitalové statky vyuzitelné pro dalsi

rozvoj spolecnosti.
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1.3.1 Rozdéleni vyroby

Rozdé€leni vyroby do kategorii je dulezité pro odliSeni rtiznych vyrobnich odvétvi.
Kategorii, podle kterych se daji podniky rozd¢lit je nespocet. Zalezi hlavné na stupni
vyvoje, objemu produkce, plynulosti a procesni technologii (Tomek a Vavrova, 2014,
s. 41-51).

Tomek a Vavrova (2014, s. 41-51) uvad¢ji rozd€leni vyroby:
e podle stupné vyvoje:
o ruéni,
o Strojni
o Caste¢né automatizovana,
o automatizovana,
e podle objemu vyroby:
o kusova (zakazkova),
o Sériova,
o hromadna,
e podle plynulosti:
O prerusovana,
o plynula,
e podle dominantni procesni technologie:
o Mmechanicka,
o biologicka,

o Chemicka.
1.4 Jakost

Definici jakosti (kvality) 1ze vyjadfit, dle univerzalné uznavané normy ISO 9000 z roku
2005, kterd ftika: ,,Jakost je stupen splnéni pozZadavkii souborem inherentnich
charakteristik “. Pod pojmem inherentni charakteristika je nutné si pedstavit znak takovy,
ktery tvoii podstatu vyrobku nebo sluzby, za jakym byl tento vyrobek, nebo sluzba
vytvofen. Ostatni charakteristiky, které neovliviiuji podstatu vyrobku, jsou

charakteristiky pfirazené (Blecharz, 2007, s. 12-13).

Jakost je veli¢ina technicka, ekonomicka, socialni a zahrnuje v sob& i moralni aspekty
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(Blecharz, 2007, s. 13):

e Technicka veli¢ina je proto, aby produkt plnil svou funkci naplno po celou dobu
Zivotnosti, je nutné, aby dosahovaly technické parametry optimélnich hodnot.

¢ Ekonomicka veli¢ina je proto, Ze arovn¢ jakosti (kvality) produktu posuzuje sam
zakaznik, ktery je kone¢nym uzivatelem. V potaz bere ale také néklady spojené
S jeho pofizenim a pouzivanim.

e Socialni veli¢ina, protoze v pribéhu casu dochédzi ke zméndm spolecenskych
a ekonomickych podminek. To se samoziejmé odrazi na pozadavcich jakosti
zakaznika, ten reaguje na okolnosti dynamicky a v zavislosti na spole¢ensko-
ekonomickych podminkéch.

e Velicina s moralnimi aspekty, protoZe vyrobce by se mél snazit produkty
vyrabét takové, aby jejich parametry dosahovaly nomindlnich cilovych hodnot.

Moraln¢ a ekonomicky spravnym vystupem je pouze nulovy pocet vad.

Posuzovat kvalitu produktt je vhodné na zaklad¢ inherentnich charakteristik. Tyto
charakteristiky lze oznacit také slovy znak a kvalita. Tyto charakteristiky nam urcuji
uroven kvality, ktera se da posoudit s nasledujicimi subjekty (Blecharz, 2007, s. 14):

e standardy (napf. zdvazné ptedpisy, podnikové normy),

e pozadavky zdkaznika,

e konkurenci (hodnoty charakteristik konkurenéniho podniku).

Dtlezitym faktorem je srovnavat produkty na zakladé¢ stejnych charakteristik. Srovnani

produktil jiné cilové skupiny nema smysl.
1.5 Management jakosti

Management jakosti je velmi Siroky pojem. Jednim z kliCcovych faktorii prosperujici
spolecnosti, je kvalita a jeji fizeni. Pojem management jakosti Ize definovat jako snahu

0 kontinualni zlepSovani procesu s cilem snizit naklady a zefektivnit procesni toky.

V zasad¢ lze rozdélit koncepty fizeni kvality na TQM a zasady norem a standardi
(Blecharz, 2007, s. 16).

1.5.1 Total quality management

Ptistup fizeni kvality TQM je zaloZen na filozofii, Ze vSichni zamé&stnanci mohou svou
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¢innosti ovlivnit kvalitu. Jak ti, co pfijdou do kontaktu se zakaznikem, tak i ti, co nikoli.
Prioritni je zde orientace na zékaznika. Pracovnici chapou cile podniku a aktivné
je napliuji. Cely piistup je zalozen na vnitini motivaci pracovniku, ktefi chapou,
ze prosperita celého podniku je v jejich zajmu. Prekondvani ocCekavani zakaznika
je jednim z hlavnich piliia ziskového, efektivniho a konkurenceschopného podniku
(Macurova, 2008, s. 32).

1.5.2 ZlepSovani jakosti

Preziti jakéhokoliv podniku se odviji od jeho konkurenceschopnosti a schopnosti
adaptace na pozadavky zvySovani kvality. ZlepSovani kvality ¢i jakosti 1ze chéapat jako
proces mnoha cCinnosti, které maji za ndsledek neustdlé a opakujici se zvySovani
schopnosti plnit pozadavky zédkaznikl. V praxi to znamend dosazeni vyS$si urovné jakosti

V porovnani s pfedchozim stavem (Nenadal, 2008, s. 230).

Lidské spole¢nost a s nim i trzni podminky se vyviji. Je proto logické, aby se firma
vyvijela s nim, pokud si chce zachovat misto na trhu a kladny zisk.
Divody nutného vyvoje organizace (Nenadal, 2008, s. 230-231):

e pozadavky zakaznika jsou narocnéjsi,

e nutnost kontinualniho odstraniovani vnitinich neefektivnosti,

e Vvyvoj veédy a techniky,

e zvySujici se kvalita Zivota,

e Vyvijejici se legislativa.

Zéakladnim modelem zlepSovani je Demingliv cyklus PDCA, ktery je sloZzen ze Ctyt fazi.
Pro jeho spravné fungovani a zlepSovani, je nutné neustalé opakovani. Sklada
se z nasledujicich fazi:

e P —Plan (Planuj),

e D —Do (Vykonej),

e C — Check (Zkontroluyj),

e A —Act (reaguj).
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Plan (Planuj)

Do (Vykonej)

Check (Zkontroluj)

’y‘—-\

Act (Reaguj)

Obrazek ¢. 4: PDCA cyklus

(Zdroj: Nenadal, 2008, s. 233)
Ve fazi P je hlavnim cilem stanoveni planu napravnych opatieni. K tomuto tcelu jsou
vyuzivany data z analyz. Ve fazi D se plany z predchozi fize realizuji. Castym jevem
je zkuSebni ovéfeni v mensim méfitku. Ve fazi C se shromazdi vSechny vysledky a data.
Ty se nasledné porovnévaji s pozadovanymi cili. Ve fazi A se reaguje podle vysledkl
porovnavani z ptredchozi faze. Pokud bylo dosazeno cilii, nasleduje standardizace. Pokud
vSak uc¢inky nejsou uspokojivé, pokracuje se v hledani jinych zplsobl dosdhnuti cili

(Kavan, 2002, s. 219-220).
1.6 Ishikawiv diagram

Jinak také nazyvany diagram pficin a nasledkt, je jednoduchy nastroj, pomoci kterého
1ze nalézt pfi¢iny urc¢eného problému. Vychdzi z principu, ze kazdy problém ma pficinu.
Jeho filozofie je, logické zaznamenédvani vazeb mezi pfi¢inami a nasledkem problému.

Nejdulezitéjsim faktorem je odhaleni téchto pfic¢in (Vytlacil a Masin, 1999, s. 113).

Postup sestrojeni diagramu pticin a nasledkd (Nenadal, 2008, s. 314):

1. Priprava brainstormingu — V této prvni ¢asti je velmi dilezity vybér vhodnych
ucastnikdl brainstormingu, mista a doby konani. Déle je diileZité zakreslit napf.
na tabuli zakladni kostru diagramu.

2. Realizace brainstormingu — V této druhé casti je tfeba pied vSemi ucastniky
definovat jasn¢ feSeny problém. Nasleduje definice hlavnich skupin pfi¢in
problému. Nejvhodné&jsi pro vyrobni podniky jsou lidé, stroje, metody a material.
Nasleduje realizace brainstormingu, ktery ma ale jasna pravidla. Dulezité je, aby

kazdy €len brainstormingu zformuloval elementarni nebo dil¢i pfi¢inu dané¢ho
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problému. Toto se déje az do vyCerpani vSech napadi. VSechny vyicené népady
pfi¢in se zaznamenavaji do diagramu k jednotlivym kategoriim. Kritika

jednotlivych pficin je nepfipustna.

Material Metoda Vedeni
85 % malo promichéano nakup nekval. FeSi 3
FeSi FeSi v panvi o 3 =
75 9 neznaly mistr 3
1)
s g o
o P
2
patny koks g
nepfida FeSi nizka F. D. 2
>

Délnik Stroj

Obrazek ¢. 5: Ukazka Ishikawova diagramu
(Zdroj: Nenadal, 2008, s. 313)

Vyhodnocenim Ishikawova diagramu je stanoveni nejpravdépodobnéjsich pficin daného
Na konci tohoto procesu je vyhodné urcené piiCiny ohodnotit body dle dileZitosti

a provést opakovanou Paretovu analyzu (Nenadal, 2008, s. 314).
1.7 Paretova analyza

Jedna se o techniku analyzy a vytipovani prioritniho problému. Cast4 je mylna piedstava,
ze za 50 % disledki, mize 50 % pficin. Paretova analyza je nastroj, pomoci kterého lze
urcit relevantni vyznamnost jednotlivych pfic¢in problémi nevyhovujici kvality. Cela
analyza pracuje s predpokladem, ze 80 % diisledki je spojeno s 20 % souvisejicich pticin

(Vytlacil a Masin, 1999, s. 111).

Na zéklad€ tohoto ptedpokladu, je zddouci identifikovat nejvyznamnéjsi problémy
a zam¢fit se pouze na né. Nemd smysl, zabyvat se vSemi problémy najedou. Eliminace
nejvyznamnéj$iho problému, mizZe razantné zlepsit jakost, zisk nebo produktivitu celé

spole¢nosti (Vytlacil a Masin, 1999, s. 111).

Paretova analyza je konstruovana za pouziti histogramu, ktery vyuziva datovych tabulek,
udajt o dosahovanych nékladech, nebo dalSich zdrojt. Existuje n¢kolik druhti Paretovy
analyzy (Vytlacil a Masin, 1999, s. 111).
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Postup tvorby Paretovy analyzy uvadi Vytlacil a Masin (1999, s. 111) a je nésledujici:

1.

O N o a A~ w D

identifikace vSech polozek v souvislosti s procesem,

urceni kritéria, podle kterého budou hodnoceny,

urceni Cetnosti jednotlivych polozek,

sefazeni polozek podle ¢etnosti a zvoleného kritéria od nejvétsiho po nejmensi,
urceni relativni ¢etnosti u jednotlivych polozek,

urceni kumulativni ¢etnosti u jednotlivych polozek,

urceni délky svislych os odpovidajici konkrétni situaci

zakresleni spojnice souctu kumulativnich ¢etnosti od nejvyssi po nejnizsi.

Ulomené vyvody Ryhy Bublny Jiné

Obrazek €. 6: Moderni management jakosti
(Zdroj: Nenadal, 2008, s. 312)

Prisecikem pfimky vedené v 80 % svislé osy sespojnici kumulativni Eetnosti

anasledném vyneseni bodu na osu x, dostavame vysledek. Ten nadm ukazuje 80 %

problémi dle zvoleného kritéria. Proto je potieba se v dalsi analyze zaméfit na odstranéni

pficin téchto problému (Nenadal, 2008, s. 312).
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2 ANALYTICKA CAST

V této Casti prace si nejdiive predstavime spolecnost NC Line a.s., uvedeme jeji oblast
podnikdni a portfolio vyrobkll. Nasledné¢ si predstavime jeji nejvetsi zakazniky
a konkurenty v oblasti vyrobnich spole¢nosti. Pro pochopeni fungovani celé spole¢nosti,
si také popiSeme organiza¢ni strukturu a nékteré jeji procesy. V globalni analyze
se zamétime na procesy spojené s vyrobou a expedici vyrobkl zédkaznikiim. V detailni
analyze se zaméfime na problém nesediciho poctu kusti v objednavce. Analyzou procest
a fungovanim vyroby a expedice, dojde v navrhové ¢asti k navrhnuti doporuc¢eného feseni

problémt spojenych s expedici Spatného poctu kusii zakaznikovi.
2.1 Zakladni charakteristika spolecnosti

Spolec¢nost NC Line a.s. je uspéSnou vyrobni spolecnosti s jiz 28 letou tradici. V roce
1993 byla zalozena jako spole¢nost s ru¢enim omezenym sedmi spole¢niky. Od této doby
jeji pocet zaméstnanci, kapacita vyrobnich ploch, vyrobni program a obrat neustale roste,
s jedinou vyjimkou a to rokem 2008, kdy svét postihla ekonomicka krize. Vyznamnym
milnikem v historii spolec¢nosti je rok 2015 kdy mezi firmou NC Line s.r.0. a Sulwit s.r.0.
probéhla fuze a od 1. prosince 2015 se spolecnost transformovala na akciovou spole¢nost

NC line a.s. (NC Line, ©2021).
2.1.1 Zakladni data spole¢nosti

Dle obchodniho rejstiiku je pfedmétem podnikani spolecnosti vyroba, obchod a sluzby
neuvedené v ptilohdch 1 az 3 Zivnostenského zakona; zamecnictvi, néstrojafstvi; montaz,

opravy, revize a zkousky elektrickych zafizeni; galvanizérstvi, smaltéfstvi.

Sidlo spolecnosti a zaroven hlavni vyrobni areal se nachazi v Suchdole nad Odrou.

Soucasti NC Line a.s. je 1 druhd vyrobni pobocka ve Studénce.
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Obrazek €. 7: Logo spolecnosti NC Line a.s.
(Zdroj: NC Line, ©2021)
Sidlo spole¢nosti: Komenského 233
742 01, Suchdol nad Odrou

1CO: 040 20 022
2.1.2 Produktové portfolio

Spole¢nost NC Line a.s. ma bohaté zkuSenosti s riiznorodym a kvalitnim zpracovanim
plechi a jejich naslednou upravou. Zabyva se predevsim zakdzkovou vyrobou pro Sirokou
Skalu svych partnert. Diky Sirokému spektru strojniho vybaveni je Spickou v oboru CNC
laserového fezani, ohybani plechii, vysekavani, svafovani, ale i nasledné povrchové

upraveé vyrobkd.

Vyznamnou udélosti pro NC Line a.s. byl rok 2000, kdy spolecnost ziskala certifikat
managementu kvality ISO 9001 od auditorské firmy Lloyd’s Register Quality Assurance,
coz umoznilo vétsi expanzi na zapadoevropské trhy. Dal§im dtlezitym krokem ve vyvoji
spolecnosti bylo ziskani certifikatu ISO 3834-2:2005 pro svafovani, ktery spolecnost
ziskala v srpnu roku 2015 (NC Line, ©2021).

Mezi nejCastéjs§i a nejvyznamnéj$i produkty spole¢nosti patii vyroba plechovych
soucastek stavebnich stroju, krbovych kamen, grili, ¢asti elektrospotiebict jako jsou

primyslové pracky, priimyslova balici a textilni technika.
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Konzole

Obrazek €. 8: Konzole
(Zdroj: NC Line, ©2021)

k

Obrazek ¢. 9: Rozvodna skiin
(Zdroj: NC Line, ©2021)
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Kryci plech’

soucastky pro krby

Obrazek €. 10: Kryci plech
(Zdroj: NC Line, ©2021)

"Olejova nadr:

Obrazek €. 11: Olejova nadrz
(Zdroj: NC Line, ©2021)

2.1.3 Zakaznici

Spole¢nost NC Line a.s. je nejvyznamnéjsi zahrani¢ni obchod, kdy z 88 % je vyroba
orientovana na zahrani¢ni zakazniky. Hlavnim a dlouhodobym klientem je spole¢nost

KION Group a partner LINDE Material Handling, pro kterou dodava komponenty

25



a soucasti manipulaéni techniky. Tito partnefi tvoii 65 % celkovych zakdzek spolecnosti.
Druhym nejvyznamnéjs$im zakaznikem je spole¢nost PRO LOGIC, zabyvajici se vyrobou
soucastek pro stavebni techniku Liebherr, kdy zakazky pro tuto spole¢nost tvoti 14 %
z celku. Dalsimi partnery je spole¢nost Windmoeler (4 %), WISKA Hoppmann (4 %)
a Weidemann (1 %). Zbylych 12 % jsou kratkodobé zakazky. V nasledujicim grafu lze

vidét rozlozeni obratu pro jednotlivé zemé pro rok 2019.

_DK; 0,03%

_EE; 0,02%

_FR; 3,14%

_CH; 1,11%
_IT; 0,69%

_Nepiimy; 15,97%

__NL;0,18%
RO; 0,01%

_SK; 0,18%

_USA; 0,59%

CRO; 0,03% _AT; 0,45%

C€z; 15,49%

Graf ¢. 1: RozloZeni obratu pro jednotlivé zemé za rok 2019
(Zdroj: NC Line, ©2021)

2.1.4 Konkurence

Mezi hlavni konkurenty spolecnosti NC Line a.s. patii NORDIC STEEL s.r.0., VVM-
IPSO s.r.o.,, KASPER KOVO s.r.0., KOVO-PLAZMA s.r.0. a TVD-Technické vyroba.

NORDIC STEEL s.r.o.

" NORDIC
————— STEEL

Obrizek €. 12: Logo spole¢nosti NORDIC STEEL s.r.o.
(Nordic Steel, ©2020)
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Tato stiedn¢ velkd spoleCnost zabyvajici se zpracovanim plechll a jiné strojirenské
vyroby, byla zalozena v roce 2008 a od té doby prosla vyraznou transformaci, kdy dnes
disponuje svafovacimi roboty, ohybaci technikou a je zavedenym hraCem
na konkurencnim trhu. Dnes zaméstnava okolo 160 zaméstnancii a jeji ro¢ni obrat Cini

280 mil. K¢ (Nordic Steel, ©2020).

VVM - IPSO s.r.o.

VVM-IPSO ;...

Obrazek €. 13: Logo spole¢nosti VVM-IPSO s.r.o.
(Zdroj: Vvm-Ipso, ©2008)
VVM — IPSO s.r.0. je spole¢nost, orientovana piedevs§im na zpracovani plechi tvafecimi
technologiemi jako ploSnym délenim plechovych tabuli, svafovdni a ohybéani.
Komplexnost zakazek dopliiuje nabidka povrchovych tuprav — tryskani, zarové zinkovani
a galvanické zinkovani. Praskovani — $pickova povrchova uprava véetné zinecnatého
fosfatu. Velkou vyhodou spoleénosti je zpracovani plechi az do rozméri
6000 x 2000 x 25 mm. Tato firma zaméstndva v souc¢asné dob¢ 210 zaméstnancti. VVM
— IPSO s.r.0o. ma 2 rozdélené pracoviste¢ ve Fulneku a Jerlochovicich, o celkové plose

42 000 m? (Vvm-Ipso, ©2008).

KASPER KOVO s.r.o.

Obriazek & 14: Logo spolenosti KASPER KOVO s.r.o.
(Zdroj: Kasper, ©2021)
Spolecnost KASPER KOVO s.r.o. je vyrobni spole¢nost ze skupiny KASPER GROUP,
do kter¢ patii jesté¢ KASPER CZ, KASPER TS a KASPER DESIGN. Nabizi laserové
fezani plecht, vysekdvani plechu, fezani plazmou, ohybani a staceni plechu, svatovani,
povrchové tpravy, montaZze a 3D méfeni. Spolecnost byla zaloZena v roce 1992 a nyni

disponuje dvéma zavody v Trutnov€. Firma se orientuje pfedev§im na zakazkovou
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vyrobu do zahrani¢i, kdy z celkového objemu trzeb je to 80 %. Diky své sesterské
spole¢nosti KASPER TS, zajistuje i veSkerou logistiku. Vlastni aredl této firmy
ma rozlohu 25 000 m? (Kasper, ©2021).

KOVO-PLAZMA s.r.0.

KOVO-PLAZMA

1
5.r.0.

Obrazek €. 15: Logo spole¢nosti KOVO-PLAZMA s.r.0.
(Zdroj: Kovo-Plazma, 2021)

Spole¢nost KOVO-PLAZMA s.r.0. vznikla v roce 1999 a jejim nosnym piedmétem
¢innosti je strojirenskd vyroba se zaméfenim na zpracovani plechti, pfedevsim pak fezani
pomoci laseru a CNC ohybani. Jedna se spiSe o mensi podnik s 50 zaméstnanci sidlici

vV Modficich u Brna (Kovo-Plazma, 2021).

TVD — Technicka vyroba a.s.

Ivh

Obrazek €. 16: Logo spolecnosti TVD — Technicka vyroba a.s.
(Zdroj: Tvd, ©2014)
Spole¢nost TDV — Technicka vyroba a.s. byla zaloZena jiz v roce 1989, kdy prvotné
vychazela ze stavebni Cinnosti a zpracovani dfeva. Od roku 1991 byla pfidruZena
i kovovyroba a od té doby je spoleCnost spolehlivym dodavatelem produkti
dle pozadavki pro zahrani¢ni i tuzemské partnery. Zejména se specializuje na kovovy
nabytek a rozvadécové skiing. K dispozici ma firma vlastni aredl o rozloze 20 000 m?

a zaméstnava pres 500 pracovnikl (Tvd, ©2014).
2.1.5 Organizacni struktura

V cele spolecnosti stoji predstavenstvo, které se skladd ze dvou ¢lent pfedstavenstva

a jednoho predsedy predstavenstva.
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Obrazek €. 17: Schéma organizacni struktury
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.2 Globalni analyza

Globalni analyza popisuje fungovani spolecnosti jako celku a jeji jednotlivé procesy.

Na nasledujicim obrazku jsou hlavni procesy, fidici procesy a procesy podptrné
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probihajici ve spolecnosti NC Line a.s., na které jsme se zaméfili, a které jsou vyznamné

ve spojeni s cilem této prace.

[ Obchod [ Strategicke rizenf [ Skladovani
Logistika ' Planovani vyroby Marketing
Nakup ' Kontrola kvality | ' Udrzba
Vyroba
Expedice

Obrazek €. 18: Procesy probihajici ve spole¢nosti NC Line a.s.
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pribéh zakazky ve spolecnosti NC Line a.s.

Na zacatku celého procesu stoji poptavkové fizeni, kdy obchodni oddéleni, ziska
poptavku od zakaznika. Zakaznik ptedlozi technickou dokumentaci a vykresy
pozadovaného vyrobku. Tyto parametry jsou zadany technologickému oddé€leni, které
rozhodne, zda lze splnit poptavané pozadavky. Pokud je spolecnost schopna zajistit
vyrobu, vypracuje technologické oddéleni technologicky postup a vytvofi kalkulaci
na dany vyrobek. Informace pteda oddéleni obchodu a to kontaktuje zakaznika s cenovou
nabidkou. Pokud zdkaznik odsouhlasi cenovou kalkulaci a ostatni parametry zakazky,
vytvoii oddé€leni obchodu objednavku. Tato objedndvka je déale postoupena oddéleni
logistiky, utvaru planovani. Kazdy zdkaznik mé jinak nastavené dodaci lhiity. Cim vétsi

vvvvv

lhaty delsi. Utvar planovani, objednavku zaplanuje do vyroby. Vyroba konkrétniho
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vyrobku se skladé z n€kolika operaci, kde kazda operace ma uré¢eny normovany vyrobni
Cas. Planovani do vyroby probihd denné¢ na zikladé volné wvyrobni kapacity
na jednotlivych pracovistich — pocet lidi na smén€ ranni, odpoledni a no¢ni. Systém
se n¢kolikrat denné optimalizuje podle aktudlni situace na sméné. U nejvétSich
a nejvyznamnéjsich zdkaznikd probihd automatické pfiijeti elektronické objednavky
a nasledné automatické zaplanovani. V ptipadé jakéhokoli problému, napt. chybé&jici
dilec nebo zmetek, utvar pldnovani optimalizuje vyrobni plan a chybéjici dilec zacne
dobihat matefskou objednavku s vyssi prioritou ve vyrobé. Vyroba vétSiny vyrobki
prochazi témito pracovisti — CNC laser, svafovna, povrchova uprava tryskanim, lisovna,
zamecnicka dilna a lakovna. Mezi kazdym pracovistém probihd kontrola kvality pifimo
na jednotlivych pracovistich. Pracovnik mezioperacni kontroly kvality je vybaven
notebookem a ¢teckou ¢arovych kodi. Na zakladé carového kodu z privodky je schopen
si nacist technicky vykres a nadhodnym vybérem z kazdé vyrobni davky zkontroluje
kvalitu a pfedepsané parametry. Pracovnik meziopera¢ni kontroly kvality by mél také
spocitat pocet kusti ve vyrobni ddvce a porovnat pocet s privodkou. Na konci vyrobniho
procesu je vystupni kontrola kvality. Zde se kontroluje, zda vyrobek spliiuje vSechny
parametry dané zakaznikem. I zde by méla probihat kontrola poc¢tu kusi. Po Gspésné
kontrole putuje zabaleny vyrobek umistény na paleté¢ do expedi¢niho skladu. Zde
je pomoci ¢arového kodu vyrobku uvedeného na privodce a carového kodu regalu,
zaregalovan na své misto. Ukolem expediéniho skladu je také vychystavani aktualnich
zakazek. Expedice disponuje tfemi nakladkovymi rampami pro kamiony. Pro usnadnéni
orientace jsou u rampy na zemi vyznacené prostory zlutou ¢arou, piesné¢ odpovidajici
rozmérim kamionu. Timto si miZe skladnik nachystat palety pfedem i je 1épe vahovée

rozmistit.
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Obrazek €. 19: Schéma prubéhu zakazky ve spolec¢nosti NC Line a.s.
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.2.1 Hlavni procesy

Obchod

Odd¢leni obchodu 1ze popsat jako ,,Dvete do firmy*. Jejim hlavnim ukolem je shanéni
objednavek a komunikace se zakazniky. Toto odd¢leni fesi jakékoli problémy

se zakazkami, stiznosti zakazniku a reklamace.

Logistika

Odd¢leni logistiky 1ze rozdélit na dveé ¢asti — planovani vyroby a toky rozpracovaného
material.

Oddgleni planovani vyroby viz kapitola 2.2.2 Ridici procesy. Toky rozpracovaného
je navazeni a odvazeni rozpracovaného materialu mezi jednotlivymi pracovisti a skladem
rozpracované vyroby. Kazdé pracovisté disponuje plochou pro piijem materiadlu
aplochou pro vyskladavani materialu opoustéjiciho toto pracovisté. Ve spole¢nosti
NC Line a.s. jsou hojné vyuzivany elektrické, plynové a naftové vysokozdvizné voziky,

retraky a ruéni paletové voziky.

Nakup

Odd¢leni ndkupu se stara o nakup veskerého materialu a polozek potiebnych do vyroby.
Probiha kazdy den na zéklad¢ dat z oddé€leni planovéani. Kazda nakupovand polozka
je zavedena v systému a sledovanym faktorem je hlavné cena a dodaci podminky.
automaticky komunikuje s oddélenim planovani a sdili data o stavu a po¢tu materialu,

ktery ma k dispozici.

Vyroba

Proces vyroby je komplexni fetézec ukonl vedoucim k vyrobé produktd pro zdkaznika.
Jelikoz se spolecnost NC Line a.s. zabyva piedevsim zakazkovou vyrobou, je postup
vyroby zavisly na konkrétni zak4zce a technologickém postupu, ktery je urCeny
technologem z technologického oddéleni. Finalni vyrobek projde pii vyrobé

az 6 zdkladnimi vyrobnimi procesy, nasledujicimi po sobé dle druhu vyrobku. Kazdy
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vyrobni proces ma své vlastni pracovisté s potiebnym vybavenim a stroji. Cely fetézec
zacina pracovistém laseru, po kterém muze nasledovat svafovaci pracovisté. Nasleduje
tryskani, po kterém putuje vyrobek na pracovisté ohybu na ohranovacich lisech, kdy
nekteré vyrobky zde putuji na svafovnu. Dalsi je zdmecnicka dilna a poslednim ¢lankem
ve vyrobnim fetézci je praskova lakovna, kterd zaroven zajistuje baleni vyrobku. Cely
vyrobni proces doprovazi vyrobek privodni dokumentace, dale jen privodka, na které
jsou vSechny potiebné informace k identifikaci daného vyrobku, jeho vyrobniho postupu,
poctu kusii a parametrti, které musi spliiovat. Priivodka obsahuje také carovy kéd uzivany
pro piifazeni k regdlovému mistu. Dokonci-li vyrobek urcity vyrobni proces, neni
automaticky presunut na dalsi pracovisté dle technologického postupu, ale je pfesunut
do skladu rozpracované vyroby. Zde je zaregalovan za pomoci ¢arového kodu
do regalové pozice. Tento zpusob logistiky je uzivan z divodu ¢ekani na nahromadéni
vétsitho poctu vyrobkl, se stejnym technologicko-vyrobnim procesem. Napf. stejné
parametry ohybu nebo stejna barva v lakovné. Tyto paletové operace zajistuje oddéleni
logistiky, vybavené vysokozdviznymi voziky, retraky a elektrickymi nebo ruénimi
platovymi voziky. Mezi kaZzdou vyrobni operaci je zajisténa kontrola kvality (OTK), ktera
nahodnym vybérem z vyrobeného mnozstvi vybere urcity pocet vyrobkil ke kontrole
ptedem piedepsanych parametrt. Stanice mezioperacni kontroly kvality se nachazi pfimo
na daném pracovisti. Po procesu lakovani nasleduje vystupni technicka kontrola
a Vv piipadé splnéni vSech kontrolovanych parametri putuje vyrobek na expedici.

Expedice zaroven slouZi jako sklad finalnich vyrobkii.

Pracovisté laseru

Pracovi$té laseru je prvnim vyrobnim procesem, pii kterém dochazi k tepelnému déleni
materiadli pomoci laserové technologie. Spolecnosti disponuje modernimi plynovymi
lasery (2x TRUMPF TruLaser L5030 — TruFlow 500, 1x TRUMPF TruLaser L5030 —
TruFlow 8000) a pevnolatkovym laserem (1x TRUMPF TruLaser 5030 Fiber)
od spole¢nosti Trumpf. Technologie je vhodna pro fezani jakkoliv slozitych tvard
z mnoha druht materiald. Nejcastéji se jedna o konstrukéni oceli, korozivzdorné oceli,
hlinik a méd. Programovani probihd pomoci softwaru JET/CAM, ktery zarucuje
maximalni vyuziti plochy plechu. Napft. pti vyfezavani kruhovych vytezi, je odpadni

prostor vyuzit k vyfezavani mens$ich dilci. Pracovisté je schopno pracovat s plechy
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0 formatu az 1500 x 3000 mm a tloustky 25 mm. Pfisun materidlu pfed zahajenim

laserového fezani zajist'uje oddéleni logistiky. Presnost laseru ve spole¢nosti NC Line a.s.

je v souladu s normou CSN EN ISO 9013.

Obriazek &. 21: Rezéni laserem
(Zdroj: NC Line, ©2021)

Svarovna

Svarovaci proces je nedilnou soucdsti strojni vyroby. Jednd se o proces, slouZzici
k vytvoteni pevného a trvalého spoje nékolika soucasti. Spole¢nost nabizi odporové
svafovani — bodové a svafovani metodami TIG, MIG, MAG. U bodového svafovani jsou
stroje schopné svafovat materidl o mocnosti 0,5 mm az 6 mm, riznych druhti oceli.
U metod TIG, MIG a MAG jsou svafovaci poloautomaty schopny pracovat s velkou
Skalou materialti v ochranné atmosféie. Spolec¢nost disponuje i tfemi kombinovanymi
robotizovanymi pracovisti. Od roku 2015 je spolecnost vlastnikem svafovaciho

certifikatu ISO 3834-2:2005.
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Obrazek €. 22: Svarovani
(Zdroj: NC Line, ©2021)

Tryskani (Tryskac)

Tryskédni je zplsob opracovani povrchu za pomoci proudu abrazivnich Ccastic.
Pod vysokym tlakem se vypousti z pistole smés vzduchu a abrazivni slozky, ktera
po kontaktu s tryskanym ptedmétem odstrafiuje nepotiebnou vrstvu. Ve spolecnosti se
jako abrazivni medium pouZzivéa ocelova ostrohranna drt’, pro tryskani oceli, a sklo pro

tryskani nerezu.

Ohybani na ohranovacich lisech

Tato technologie zajiStuje zpracovani plechu, ohybani, do pozadovaného tvaru za pomoci
hydraulicky kontrolovaného pohybu lisovaciho tramu Sraznikem na matrici lisu.
Spole¢nost NC Line a.s. disponuje Sirokou Skalou ohranovacich lisa TrumaBend
od spole¢nosti Trumpf, uréenych jak k velkosériové vyrobé, tak ke zpracovani slozitych

prototypli. Maximalni délka ohybu je 3250 mm pfi tlouSt’ce materialu do 10 mm.
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Obrazek €. 23: Ohybani plechi
(Zdroj: NC Line, ©2021)

Zamecnicka dilna
Zamecnicka dilna je nedilnou soucasti celého vyrobniho procesu. Na tomto pracovisti

dochazi k Sirokému spektru zdmecnickych praci jako vrtani, zahlubovani, vyhrubovani,

vystruZovani, zavitovani, brouseni, zkruzovani, nastfelovani spojovacich materialt atd.
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Obrazek ¢. 24: Zamecnické prace
(Zdroj: NC Line, ©2021)

Lakovna

Nejcastéji poslednim vyrobnim procesem je lakovani findlniho vyrobku. Povrchova
uprava kazdého vyrobku je dilezita jak z ochranného, tak vizualniho hlediska. Spole¢nost
NC Line a.s. disponuje vlastni elektrostatickou praskovou lakovnou schopnou pojmout
vyrobky o maximalnich rozmeérech 3200 x 1500 x 400 mm. Kromé& praSkové lakovny,
je spole¢nost schopna zajistit i jiné povrchové Upravy jako galvanizovani, zarové
zinkovani, mokré lakovani, zihani, nitridace, eloxovani, kataforéza, mofeni, sitotisk

a cinovani.
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Obrazek ¢. 25: Povrchové tipravy
(Zdroj: NC Line, ©2021)

Expedice

Poslednim prvkem Vv celém procesu pribéhu zakazky je proces expedice. Je to proces
skladovani a expedovani jiz hotovych vyrobkt zakaznikim. Pokud vyrobek projde
vystupni kontrolou je pfivezen do skladu expedice. Zde je pomoci ¢arovych kodh
zaregalovan na své misto. Sklad expedice disponuje ¢tyimi regaly o celkové kapacité
135 regalovych bunék. Ve skladu se také nachazi mimo regalové pozice. Tyto pozice
slouzi pro uskladnéni vyrobka nevhodnych k zaskladnéni do regald. Jedna se predevs§im
0 vyrobky nadrozmérné, t€zké, nebo pokud je regalovy systém zcela zaplnén. Kazdé
regalové misto ma svlij ¢arovy kod, ktery usnadiiuje hledani jednotlivych zakazek. Tato
plocha disponuje kapacitou 166 paletovych pozic. Cely expedi¢ni sklad disponuje také
ttemi nakladkovymi rampami pro kamiony umoZznujici pfimy vjezd manipulacni techniky
do kamionu. Pro usnadnéni orientace jsou u rampy na zemi vyznacené prostory Zlutou
¢arou, presné odpovidajici rozmértiim kamionu. Timto si mize skladnik nachystat palety

pfedem 1 je lépe vahové rozmistit.
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2.2.2 Ridici procesy

Strategické rizeni

Spolecnost strategicky planuje sviij rozvoj v ro¢nich obchodnich a finan¢nich planech.

Z nich vychazi mésicni a tydenni plany.

Planovani vyroby

Za planovani vyroby je zodpovédny usek logistiky, planovani. Planovani je esencialnim
prvkem vyrobni spole¢nosti a zavisi na ném plynulost a konzistence vyroby. Cely proces
zacina pfijetim objednavky. Vyroba konkrétniho vyrobku se sklada z n¢kolika operaci,
kde kazda operace ma urCeny normovany vyrobni ¢as. Dle aktualni volné vyrobni
kapacity zaplanuje utvar planovani vyrobek do vyroby. Toto probiha nékolikrat denné
a systém se optimalizuje dle aktudlni situace, jako je pocet lidi na sméné, zmetkovitost,
prostoje atd. DulleZitym prvkem pii planovani je dodaci lhiita zéakaznikovi. Cim vétsi
zakaznik, tim jsou dodaci lhity kratSi a naopak. U dvou nejvétSich zakaznikti probiha
zaplanovani do vyroby automaticky ihned po pfijeti elektronické objednavky. Na ttvaru
planovani je pak pouze dohled nebo tprava planu vyroby dle aktualni situace. Nastane-li
situace jako chybgjici dilec, vysoka zmetkovitost nebo jina chyba ve vyrob¢, vyrobni plan
se optimalizuje tak, aby dilec dob&hl svou matefskou zakazku do bodu kontroly vystupni

kvality.

Kontrola kvality

Vyrobni proces jako takovy je nachylny na vznik odchylek a vad na vyrobku. Pocetné
vyrobni davky ve spojeni se strojni, materidlovou nebo lidskou chybou vedou
neodmyslitelné ke vzniku zmetkd. V celém procesu vyroby je Zadouci odhaleni
takovychto zmetkll v co nejkrat§im mozZném case. Toto dovoluje poupravit vyrobni
proces tak, aby zbyld vyrobni davka spliovala kritéria jakosti. Ve spolecnosti
NC Line a.s. probiha tato kontrola vyrobenych kusti na dvou trovnich. Mezi jednotlivymi
pracovisti jsou ztizena pracovisté mezioperacni kontroly kvality. Jejich ukolem je z kazdé
palety vytahnout urCity pocet dili a zkontrolovat jejich parametry v navaznosti
na konkrétni vyrobni pracovisté. Ukolem této kontroly je také spoéitat podet kusii a ovéfit
ho s privodni dokumentaci. Toto ovSem probiha pouze nahodné, nebo neprobiha.

Druhym pracovistém je vystupni kontrola kvality. Toto pracovisté je zafazeno na konci
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vyrobniho fetézce, nejastéji za lakovnou, a zkouma komplexni parametry celého
vyrobku v navaznosti na technologicky postup. Jednd se o finalni kontrolu, nez bude
vyrobek expedovan zédkaznikovi. Tato vystupni kontrola by také meéla spocitat pocet kust

a ovefit ho s poctem kusii na objednévce. Toto probiha nahodné nebo neprobiha.
2.2.3 Podptirné procesy

Skladovani

Skladovani jak materialu, tak vyrobkt ve spole¢nosti NC Line a.s. probiha na mnoha
mistech. Hlavni jsou sklady ndkupu, sklady rozpracované vyroby a expedi¢ni sklad. Sklad
nakupu slouzi pro uskladnéni v§eho materidlu pottebného u vstupu do procesu vyroby.
Sklad rozpracované vyroby slouzi jako mezi¢lanek mezi jednotlivymi vyrobnimi
operacemi. Je rozdélen na dvé ¢asti RV1 a RV2 podle toho které vyrobni pracovisté
obsluhuje. Z ¢asovych a ekonomickych divodd je rozpracovany vyrobek po kazdé
vyrobni operaci zaskladnén do skladu rozpracované vyroby. Sklad RV2 se nachazi
ve stiedu spolecnosti a RV1 je vyhrazen pouze pro Gpravny povrchu. Kazdé regalové
misto ma pfidélen carovy kod usnadiiujici néslednou orientaci. Expedi¢ni sklad
se nachazi na konci celého vyrobniho procesu a slouzi pro uskladnéni hotovych vyrobkii.
Ve spole¢nosti se nachazi maly skladovaci a manipula¢ni prostor u kazdého pracovisté

kam jsou navazeny vyrobky.

Marketing

Marketing ve spolecnosti NC Line a.s. téméf neprobiha. Spolecnost ma stalé spektrum
zakazniki a je zavedenym hracem na trhu. Reklamni a marketingové strategie vyuziva
hlavné pro hledani novych pracovnich sil. K tomuto ucelu vyuzZivad hlavné reklamu

Vv radiu, reklamni letacky a inzerci v tisténém periodiku.

Udriba

Udrzba stroji a zafizeni je dalezitou slozkou nepietrzitého vyrobniho procesu.
Ve spole¢nosti NC Line a.s. Ize rozdélit udrzbu na dvé ¢asti — periodicka a akutni.
Pod periodickou udrzbou stroji je potieba si predstavit napft. revize, doporuc¢ené opravy

a napldnovanou udrzbu. Ve spolecnosti je zaveden systém automatického upozornéni

na nutny servis stroji. Kazdy stroj a zatizeni pouzivané ve spole¢nosti, ma naplanované
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servisni intervaly. Kazdy den proto technici v systému vidi, které stroje potiebuji
konkrétni udrzbu. Akutni opravy jsou nehody a nenadalé¢ poSkozeni stroji a zafizeni.
Nekteré stroje a zafizeni jsou nezbytné pro fungovani celé spole¢nosti. Napft. laser nebo
lakovna. Pro tyto subjekty drzi sklad Gdrzby nejnutnéjsi soucéstky skladem, aby bylo

mozné zavady opravit v €0 nejkratSim Case.
2.3 Detailni analyza

Spole¢nost NC Line a.s. se dlouhodobé potyka s problémem vysokého poctu chyb
a reklamaci $patného dodaného podtu kusti oproti objednavce. Casto je tento problém
odhalen, az jakmile spolecnost kontaktuje zakaznik s reklamaci. Tato ¢ast prace obsahuje
detailni analyzu vyrobniho a expedi¢niho procesu, se zamétfenim na zji$téni pficin
Spatného poctu kusit expedovaného zdkaznikovi. Zaméfuje se také na lokalizaci

klicovych faktort, které mohou pozménit pocet vyrobkil v pribéhu vyrobniho procesu.

Reklamaéni fizeni piedstavuje ekonomickou a Casovou zatéz, kdy ve spolecnosti

NC Line a.s. je reklamace fesena z 85 % novou vyrobou.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny vSechny kody neshod a zavady reklamaci s jejich

popisem, evidovanych ve spolecnosti NC Line a.s.
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Tabulka ¢. 1: Tabulka koéda neshod
(Zdroj: NC Line, ©2021)

Druh | Kod za|Nazev Popis zavady

VYR |BO1 piilnavost Spatna adheze, kontakt lepidla s lepenym povrchem probéhl, ale nedrii
VYR |BOZ soudrZnost Spatna koheze, lepidlo se trha

VYR |FO1 momentova sila ohybovy moment, kroutici moment

VYR |FOZ2 mechanické vlastnosti |tvrdost, pevnost, tafnost, pevnost materidlu, pevnost spoje

VYR |FOD3 koroze samovolné, postupné rozrugeni kovowych &i nekovovych materidld
VYR |FO4 nefunk&nost omezend, Spatna nebo #3dna hybnost pohyblivych st

VYR 001 Spatna pozice opaéné nebo Spatné provedend operace (opaény ohyb, navafeno naopak apod.)
VYR 002 nekompletni sestava  |chybéjici pozice nebo operace na dilu

VYR 003 mnoZstevni rozdil ztrata materidlu, neodpovidajici mnoZstvi

VYR |O04 zaména zaména materidlu, jakosti, dilu apod.

VYR 005 baleni Spatné zabaleno .... doplnit dalsi

VYR |OD& nedodané vzorky vzorky nebyly dodany pfed sériovou dodavkou

VYR |ODM  |Kusy navic Kusy nawvic

[vyr [Po1 vlastnosti PU odstin, lesk a struktura

VYR |POZ jiny druh PU chybi nebo je Spatnd povrchova dprava

VYR |P02 nevytvrzend PU nedodrieni technologickych &ash

VYR |PD4 defekty PU odlupovani, puchyiky, bubliny, stékani, pomerang, kratery

VYR |RO1 rozmér rozméry, tloustka povrchové dpravy (lak, KTL, Zn apod.)

VYR |[ROZ  |priimér primér, polomér, ochybovy radius

VYR [RO3 uhel

VYR |[RD4 twvar a poloha rovinnost, pfimost, zkrouceni, prohnuti, souosost, kolmost apod.

VYR |TO1 chyba vD neditelny nebo nesrozumitelny wykres, Spatny postup, instrukce,

VYR |TO2 dokumenty kontroly nedodané, nedpiné nebo nevyhowujici atesty, protokoly apod.

VYR |TOD3 privodni dokumenty nedodana faktura, dodaci list apod.

VYR V01 vzhledové vady viditelné vady a pevné nedistoty na pohledovych plochach

VYR |WO02 deformace zména tvaru v disledku plisobeni sily

VYR V03 mechanické poskozeni |pofezané, podieng, poskrabané, prasklé

VYR V04 drsnost nevhodna zrnitost brusiva, povrch po obrabéni

VYR VOS5 otfepy ostré hrany, otfepy

VYR V06 otlaky nevhodny, poskozeny nebo opotfebeny nastroj

VYR W07 kvalita fezu povrch a kolmost fezu nebo stfihu

VYR V08 identifikace znaéeni, popis vyrobku dle poZadavku zdkaznika (vyrobni Stitky, raZeni)
VYR |WDQ znecisténi prach, olej, pryskyfice, tmel na povrchu dild

VYR W01  |velikost svaru prevyseni, podkroceni velikosti svaru, asymetrie

VYR |w02 |defekty svarfi trhliny, dutiny, vméstky, pory, studeny spoj, neprovafeny kofen, zapal
VYR W03  |dotyk elektrodou u bodového svafovani vtisky elektrody s ostrymi otfepy, ukostfeni
VYR |W04  |rozstiik kowvu pfilepené stiikance roztaveneho kovu a kulicky

VYR |WO05  |polet svar(l pocet svardl neodpovida vykresu (malo / moc)

Ve spolecnosti se pro kazdou reklamaci vytvari doklad o reklamaci, ktery obsahuje
zpisob feSeni zavady, jednotlivy vyrobek a jeho ¢islo, mnoZstvi vadnych kust, popis
zavady a jeho kod a pfifazend originalni zakazka. Pro potieby vycisleni ndklada lze
prifadit také kod skupiny odpovédnosti a osobu zavinéni. Casto je viak vinik neznamy,
nebo se nedohleddva zavinéni. Pak je pole pro uvedeni popisu zavady a osoba odpoveédna

nechano prazdné.

Nasledujici tabulka zobrazuje ptiklad evidence reklamaci.
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Tabulka €. 2: Evidence reklamaci
(Zdroj: NC Line, ©2021)

1 | Doklad Zpiisob fefeni |Nomenklatura Nézev nomenklatury |MnoZstvi | Popis zavady Kod zavady|Zakazka

2 |21R101010001_NOVA VYR 50104506_03 Tragschiene CH240 1,0000|1ks chybi RW? oo3 ZPS-007296-000
3 |21R101010001_NOVA VYR 6130329001_01 Plate 2,0000|2ks chybi po ZD. o003 ZPS-007461-000
4 [21R101010001_NOVA VYR 30276097-2_01 Konsole poz.2 1,0000|1ks chybi po Rv? o032 ZPS-005048-000
5 |21R101010001_NOWA VYR 14011151300_A |Angle 1,0000|1ks chybl po Rv? 03 ZPE-010031-000
6 |21RI0101000I_OPRAVA 394 580 21 09_A |ZSB. Hlater fur Klimako 10,0000|Neodstranény kulicky po[Wwo04 ZPE-011396-000
7 |21RI0101000I_LIKVID 3004302324_F Strut, Assy. right 5,0000(Likvidace TO1 ZPI-005530-000
& |21RI0101000QI LIKVID 3004302325 _F Strut, Assy. left 5,0000|Likvidace TO1 ZPI-005531-000
9 |21RI101010001_NOWA VYR 9412 107_000 WP 1,0000|1ks chybi RV 03 ZPS-007097-000
10 |21RI0101000I_NOVA VYR 57335812001_A Halter 1,0000|1ks chybi RV o3 ZPS-007066-000
11 |21RI0101000I_NOVA VYR 12478401_000 Weld plate 1,0000|1ks chybi RV Q03 ZPS5-007108-000
12 [21R10101000I_NOVA VYR 12478402_000 Weld plate 1,0000|1ks chybi RV 03 ZPS-007108-000
12 | 21RI0101000(I_NOWVA VYR 3941150852_C Halter 18,0000(|18ks chybi lak 03 ZPE-001934-000
14 |21RI0101000(1_NOVA VYR 50633574501|704362 SCHALTBLECH 8,0000|8ks chybi RV 003 ZPE-011955-000
15 |21RI0101000I_NOVA VYR 396 580 35 06_B |Halter 1,0000|1ks chybi po koop Q03 ZPE-000532-000
16 [21R10101000I_NOVA VYR 6292526145 Lasche 5,0000|5ks chybi RV 03 ZPS-007657-000
17 [21RI0101000I_NOWVA VYR 12897151_000 Buegel 1,0000|1ks Spatné ohly. 001 ZPS-008501-000
18 |21RI0101000(1_NOVA VYR 30212414_00 Trennsteg 1,0000|1ks Spatné ohly. 001 ZPS-005822-000
19 |21RI0101000QI_LIKVID 12021150804_C Halter 180,0000|STORNO (likvidace) - inf{TO1 ZPE-005399-000
20 |21RI0101000I_NOVA VYR 52313606003_A Halter 1,0000|1ks chybi koop 03 ZPE-006334-000
21 21RI0101000I_NOVA VYR 6057962001_02 Brace 3,0000|3ks chybi koop o003 ZPS-007441-000
22 |21RID1010001_NOVA VYR 38712783 Beugel plasraamkader 10,0000(10ks chybi RV o003 ZPS-006892-000
23 [21RID101000I_NOVA VYR 38713483 Beugel inbouwkast 2,0000|2ks chybi RV o032 ZPS-006892-000
24 |21RI0101000I_NOVA VYR 11203631239 _C Support 15,0000(15ks chybi koop 03 ZPI-000975-000
25 | 21RI0101000I_NOVA VYR 52314304601 lagebock 15,0000|15ks chybi RV? o3 ZPI-001605-000
26 |21RID1010001_NOVA VYR 10019481_A02 Mittig 5,0000 o003 ZPV-000208-000
27 [21R101010001_NOVA VYR 10019482_A02 Links 5,0000 o032 ZPV-000209-000
28 21RI0101000I_NOVA VYR 10019483_A02 Rechts 5,0000 004 ZPV-000210-000
29 |21RID101000I_NOVA VYR 6247520540PGN_A |Kryt 1,0000 o3 ZPS-004484-000
30 |21RID101000(I_NOVA VYR 6292526151 Konsolblech 1,0000 Q03 ZP5-007381-000
31 |21RI0101000I_OPRAVA BX260020_2 Part 20 zinc-coated 25,0000|Zinek modry je Zluty. P02 ZPS-006162-000
32 |21RI0101000I_OPRAVA 127 400 29 71_A |Plate 1,0000 P04 ZPE-009358-000
33 [21RID101000(1_NOVA VYR 51523511445_B Support 1,0000 003 ZPE-009403-000
34 |21RI010100QI_LIKVID 3941150839_D Halter 12,0000|Reklamace 12ks likvidacqd QO3 ZPR-000660-000
35 [21RI0101000(I_NOVA VYR 300 436 34 02_A |Retainer platte §,0000|8ks chybi po laseru. 03 ZPS-008200-000
36 |21RI0101000I_OPRAVA 3924300728_8B Z5B. Abdeckhaube Drud 140,0000|krupice v PU po opravé |P04 ZPE-008189-000

Na zékladé dat o reklamacich za prvni kvartal roku 2021, byly uréeny reklamace s vyssi

cetnosti nez 10 vcetné. Z nasledujici tabulky lze vycist, Ze nejvétsim poctem reklamaci

ve spolecnosti NC Line a.s. je mnozstevni rozdil, a to az v 44 %.

Tabulka €. 3: Tabulka dat Paretovy analyzy
(Zdroj: NC Line, ©2021)

Kod zavady | MnoZstvi reklamaci za Q1 2021 Cetnost Kumulativné
003 221 44,11% 44,11%
001 123 24,55% 63,66%
RO1 34 6,79% 75,45%
FO4 26 5,19% B0,64%
RO4 21 4,19% 84,83%
TO1 20 3,99% 88,82%
ROZ 12 2,40% 91,22%
Wo4 12 2,40% 93,61%
PO4 11 2,20% 95,81%
W02 11 2,20% 98,00%
W03 10 2,00% 100,00%

Celkem 501

Z téchto dat byla vypracovana Paretova analyza, ktera nam ukazuje na zéklad¢ pravidla

20/80, ze odstranénim 20 % pfticin reklamaci, snizime pocet téchto reklamaci o 80 %.
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Analyza reklamaci spoletnosti NC Line a.s. za Q1 2021 dle ¢etnosti
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Graf ¢. 2: Paretova analyza dle ¢etnosti
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
V nésledujici tabulce jsou uvedeny naklady na reklamaci sefazené dle skupin
odpovédnosti. Zelené jsou oznaceny pracovisté zarazené do zamecnické dilny. Vychozim
radkem pro tuto analyzu je fadek Celkovy soucet. Jak jiz bylo uréeno z Paretovy analyzy,
mnozstevni rozdil skdédem neshody OO03 je divodem 44 % vSech reklamaci.
Dle nasledujici tabulky jsou naklady na reklamace vSech druht v priméru 273 619 K¢
meésicné. Reklamace zpisobené mnozstevnim rozdilem dosahuji nakladu v priméru

120 392 K¢ mésicné.
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Tabulka ¢. 4: Tabulka nakladi reklamaci za Q1 2021

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat spole¢nosti NC Line a.s.)

Reklamace

Soucet z Naklady celkem [MU] Mé&sic -
Kod skupiny odpovédnosti 2
T-EXP 2 560 KE
T-LOG Sklady 1 153 K&
T-NAK/KOO 8 233 K&
T-0BCH 0 Ké
T-TRFV 10 553 K&
T-VYR neznamy vinik 0 KE
V-BRUS 0 KE
W-LAK 11 920 K&
V-LASER 94 K&
V-LIS 0 K&
V-MONTAZ 1 088 K&
V-NYT 3 B30 K&
V-0DIEHL 0 Ké
V-0OHYB 22 389 K&
V-PILA - Studénka 0 KE
V-POPIS 0 KE
V-5SVAR 53 051 K&
V-5VZD 4 892 K&
V-TRYSK 0 K&
V-VZORKY 0 KE
V-ZD_1 4 485 K&
V-ZD_2 1 817 K&
Z-NEZJISTEN 0 K&
Celkovy soucet 126 064 KC

Vyroba bez Studénky

Vyroba ZD soucet

103 566 K&

16 112 K&

6 665 KC
3 760 KE
436 K&
34 130 KE
72 KE

26 980 KE
243 K&
908 K&
27 B53 KC

220 D42 KE

49 226 KE
5 165 KE

0 KE
2 044 KE

0 K&
377 524 Kc

145 621 K&

35 341 KE

9 435 KE
1 830 K&
4 875 K&

100 448 K&

12 405 K&

10 520 K&
6 044 K&
135 113 KE

24 815 K&
192 K&

0 KE
9 008 K&
1 344 K&

1243 KE
317 271 Kc

65 570 K&

21 064 KE

%

Celkovy soucet

18 660 KE
2983 KE
16 867 K&
0 Ké

10 989 K&
100 448 K&
0 KE

58 455 K&
166 KE

0 K&

28 068 K&
4 073 K&
11 428 KE
56 286 K&
355 155 KE
0 K&

127 092 K&
10 249 KE
0 K&

0 KE

15 537 KE
3 161 KE
1243 KE
820 860 K&

315 758 KC

72 516 K&

Z globalni analyzy a evidence reklamaci vyplyva, ze vétSinu pficin problému lze zaradit

do jedné z téchto kategorii — Pldnovani, Vyroba, Manipulace a D¢€lnik. Na nasledujicim

obrazku jsou tyto skupiny dale rozvétvovany na dil¢i pficiny problému.
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Planovani Délnik

x . . . . Nedostateéné
Spatné zaplanovani —— . ., >
proskoleni \

Malé motivace 4b

Nedostatek materialu 4., Nedisledné evidovani
zmetka
¢ y _| Spatny poéet
P 1 . kusi
Mezi operaéni chyby 4> Nehody *
Zmetkovitost materialu 4? Spatné skladovani 4.»

Obrazek €. 26: Dil¢i pri¢iny problému
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
Prvni skupinou pfi¢in je planovani. Spatné zaplanovani vede k vytvoreni planu vyroby
s chybnym poctem kusti. Tento problém je vSak dnes jiz oSetfen automatickou kontrolou
planu vyroby s objednavkou. Dil¢im problémem, mlize byt nedostatek materidlu k vyrobé
na skladé nakupu. Tento problém vznikéd zcela vyjimecné a je oSetfen automatickym

predavanim informaci mezi oddélenim nakupu a oddélenim planovani.

Druhou skupinou pfi¢in je vyroba. Jedna se o komplexni proces pfemény materidlu
na finalni vyrobek. Ten prochdzi mnoha sloZitymi vyrobnimi operacemi a je zde proto
velkd pravdépodobnost chybovosti. Spolecnost NC Line a.s. provadi vyhradné
zakazkovou vyrobu, u které je ur€ita mira zmetkovitosti ptijatelna. I pfes to vSak vétSina

neshod pochazi z této skupiny.

Treti skupinou jsou pfi¢iny manipulace. Jedna se hlavné o Spatné zaregalovani
a nésledné ztraceni vyrobkil ve skladu rozpracované vyroby. Druhou c¢asti jsou nehody
zpusobené manipulaéni technikou a lidskou chybou, kdy dochazi k znehodnoceni

vyrobki.

Ctvrtou skupinou pfi¢in je samotny délnik provadgjici vyrobu. Ve spoleénosti funguje
systém evidence zmetki. Lidsky faktor zde hraje mimofadnou roli, kdy nejcast&jsim

problémem je, ze délnik vyrobi zmetek, ale neprovede evidenci tohoto kusu jako zmetku.
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Vyhodi dil a pokracuje ve vyrobé. Timto nejen, Ze dostane vyhozeny vyrobek zaplaceny,

ale nebude sankciovéan za vyrobu zmetkd.

Z ekonomického a casového hlediska je zadouci zachytit zakazku se Spatnym poctem
kusti co nejdiive ve vyrobnim procesu a zajistit napravu. Z tohoto divodu by m¢éla
probihat kontrola poctu kusti v prubéhu vyroby U samotného d€lnika, u mezioperaéni
kontroly kvality a u vystupni kontroly kvality.

Tabulka €. 5: Probihajici kontroly
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Kontrolni aparat Ma probihat? Probiha?
Délnik Ano Ne
Mezioperacni kontrola kvality Ano Nahodna nebo Neprobiha
Vystupni kontrola kvality Ano Nahodna nebo Neprobiha
Expedice Ne Ne

Z detailni analyzy vyplyva, ze nejveétsim problémem jsou skupiny Vyroba a Délnik.

Zatajeni vyroby zmetku vede k neevidovéani snizené¢ho poctu kusti v zakazce a nedojde-
li, ke zjisténi jiného stavu kustu v zakazce, v nasledujicich vyrobnich procesech, nebo
kontrolach, expeduje se zakézka se Spatnym poctem kusti. Délnik také nekontroluje pocet
svych vyrobenych kust. Druhotnym problémem je, ze odd¢€leni kontroly kvality provadi
nahodnou kontrolu poé¢tu kust nebo kontrolu neprovadi. Toto je zpisobeno nedostatkem

Casu a slozitou kontrolou poc¢tu kusti u vysokych vyrobnich davek malych vyrobku.
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3 NAVRHOVA CAST

Navrhova ¢ast této bakalaiské prace se zabyva navrhem na optimalizaci procesu vyroby
a zlepSeni procesu expedice ve spolecnosti NC Line a.s. Navrhy prezentované v této praci
vychazeji z globalni a detailni analyzy procesu ve spole¢nosti. Cilem navrhu je eliminace
reklamaci chybného poctu kusii, jenz tvoii nejvétsi podil reklamaci, ve spolec¢nosti
NC Line a.s. Dal$imi cili jsou v¢asné zachyceni zakazky se Spatnym poctem kusi,

a odstranéni pfi¢in vzniku této chyby.

Navrhy na optimalizaci obsahuji 3 navrhy zaloZené na motivovani pracovnik, disledné
kontrole poc¢tu kusti na pracovistich kontroly kvality, vyhodnocovani dat o internich

a externich neshodach a principu vazeni vytipovanych vyrobnich davek.

Navrhy:
1. Systém motivace pracovniki.
2. Zavedeni nutné kontroly poctu kust na pracovistich kontroly kvality a disledna
evidence zmetktl a reklamaci a jejich pravidelné vyhodnocovani.

3. Vytvoreni pracovisté kontroly poc¢tu kust za pouziti méteni hmotnosti.
3.1 Cil optimalizace

Cilem optimalizace je snizeni logistickych a vyrobnich nékladt, zptisobenych Spatnym
poctem vyrobenych, nebo expedovanych kusi vii¢i poctu deklarovanému objednavkou.
Hlavnim cilem je zji§téni odchylky poctu kusi od objednavky jesté pied expedici
k zakaznikovi. Velmi dulezité je také nasledné odstranéni pfi¢in vzniku této chyby.
Zachyceni takové zakazky a eliminace reklamacniho fizeni, je dilezitd nejen
z ekonomického hlediska, ale také jako prevence ztraty zakaznika z diivodu cCastych

reklamaci poctu kust.
3.2 Navrhy

1. Systém motivace

vvvvvv

predstavuje lidsky faktor. Podstata navrhu spociva v motivovani pracovniki ke kontrole

poctu kust na vlastnim pracovisti za sménu a tomu piizpiisobeni normovaného ¢asu
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vyroby. Dale motivovani pracovnikii k nahlaseni vyrobeného zmetku bez sankce.
Pti zjiSténi a nahlaSeni chybéjicich nebo zmetkovych kusii, motivovat pracovnika
zavodnim benefitem ptipadné finan¢ni odménou. Predpokladem pro spravné fungovani
tohoto navrhu, je poctivost pracovnikii spoleCnosti. Riziko takového navrhu
je, Zze nepoctivy pracovnik s vidinou finan¢niho, nebo jiného benefitu vyhodi jinak

bezchybny vyrobek a nahlasi ho jako chybéjici.

2. Zavedeni nutné kontroly po¢tu kusii na pracovistich kontroly kvality a dasledna

evidence zmetku a reklamaci a jejich pravidelné vyhodnocovani

Tento névrh lze rozdélit na 2 Casti:
1. Nutna kontrola po¢tu kusii na pracovistich kontroly kvality.

2. Disledné evidence zmetki a reklamaci a jejich pravidelné vyhodnocovani.

Cilem prvni ¢asti névrhu je, zavedeni nutné kontroly poctu kusli na pracovistich
mezioperaéni kontroly kvality. Ukolem mezioperaéni kontroly kvality je vybrat uréity
pocet kusu z kazdé palety celé vyrobni davky. To nuti pracovisté k manipulaci s kazdou
paletou. U této prilezitosti, pocitd navrh s pfepocitanim poctu kust v kazdé paleté
a nésledné potvrzeni, nebo nepotvrzeni spravného poctu kusit do vyrobniho terminélu.
Nasledné navrh pocitd s kontrolou poctu kust i u vystupni kontroly kvality.
Ta po kontrole provede potvrzeni spravného, nebo nespravného poctu kusti do protokolu
vystupni kontroly kvality a vyrobniho terminalu. Pravidlo nutnosti potvrzovat, nebo
nepotvrzovat spravny pocet kusti u kazdé mezioperacni kontroly kvality a vystupni
kontroly kvality, bude mit za nasledek nasledné jednoduché vytipovani pracoviste,

u kterého vznikl defekt poc¢tu kust. Toto je klicové v procesu odstraniovani pticin.

Tato druha &ast navrhu poéita se zavedenim nutnosti dohledu nad zmetky. Castym
ukazem v evidenci reklamaci je prazdné policko ,,Popis zavady* u kodu O03 (mnozstevni
rozdil). To znamen4, Ze pocet kusii nesedi, ale pficina se nedohledava, nebo neni znama.
Zavedenim dusledné evidence kazdého zmetku a urceni pfiblizného, nebo ptesného
divodu zmetkovitosti 1ze ndsledné pomoci Paretovy analyzy a Diagramu pficin
a nasledkd, eliminovat nejcastéjsi pticiny Spatného poctu kusti. Navrh pocita s povérenim
mistra kazdého pracovisté, Knutnosti osobni kontroly kazdého zmetku, ktery
mu je dusledné nahlasen. Mistr poté na zakladé osobniho provéfeni uvede do vyrobniho

terminalu K hlaseni o neshodé¢ datum, pocet kust a piiblizny, nebo jasny dtvod neshody.
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Toto je dulezité pro nasledné analyzy pfiCin. Zaroveil je timto jasné nahlaSena zména

poctu kust v zakézce.

Ditlezitou soucasti navrhu je také zavedeni nutnosti vyhodnocovat interni neshody
areklamace. Navrh doporucuje sestaveni tymu odbornikt, ktery bude mit za tukol
analyzovat tydn¢, nebo mési¢né interni neshody. Soucasti tymu by méli byt nasledujici
pozice. Odpoveédny pracovnik kontroly kvality, mistr kazdého vyrobniho pracoviste,
zastupce oddéleni logistiky, zastupce odd€leni technologie a zastupce oddéleni nakupu.
Ukolem tymu je vytvafeni Paretovy analyzy, na zékladé zaznamd o neshodach, pro
jednotliva pracovisté. Vyhodou této analyzy je moznost uréeni ridznych kritérii,
na zaklad¢ kterych bude Paretova analyza provedena. Doporuuje se vytvaiet zdznam
z Paretovy analyzy jak penéZné (ndklady), tak v souvislosti s poctem kust. Cilem
je vyhodnocovani, kterych 20 % pfic¢in nam vytvati 80 % internich neshod. Za pouziti
Ishikawova diagramu pak nasledné tyto pfi¢iny odstranovat a definovat napravna

opatieni. Jak tyto analyzy a digramy vytvaret je uvedeno v teoretické Casti prace.

Soucasti navrhu je také vyhodnocovani reklamaci stejnym zpusobem jako
U vyhodnocovani internich neshod. Cilenou optimalizaci a uzitim napravnych opatieni

by se v budoucnu vystupy analyzy internich neshod a analyzy reklamaci mély sejit v Case.

Sbér dat, tvorba analyz a vyhodnocovéni je esencialni soucésti odstranéni problému

vysokého poctu reklamaci tykajiciho se Spatného poctu kust.

3. Vytvoreni pracovisté kontroly poc¢tu kusii za pouZziti méreni hmotnosti

Navrhem je vybudovani specialniho pracovisté v prostorach expedice, které se bude
zabyvat pouze kontrolou poctu kust u piedem vytipovanych rizikovych zakazek. Stanice
vystupni kontroly kvality nedisponuje prostorem pro ziizeni takového pracoviste,
ale nachazi se hned vedle expedi¢niho skladu a je proto vyhodné instalovat toto vahové
pracoviste do prostoru expedice. Rizikové zakazky budou pfedem vytipovany a oznaceny
samolepkou piktogramu vahy na privodce. Navrh ptedpoklada instalaci primyslovych
méficich vah a vytvofeni systému normovanych plastovych manipula¢nich jednotek.
V celé spolecnosti se vyrobky transportuji na dfevénych euro paletach a ohraniceny jsou
dfevénymi ohradkami. Nevyhodou dievénych manipulac¢nich jednotek je rozdilna
hmotnost vlivem opotiebeni, ¢i okolnich vliva, jako je dést’. Proto navrh pocita s pouzitim

plastovych manipula¢nich jednotek rtiznych rozmért. Déle zavedeni pravidla baleni
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vyrobkli po findlnim vyrobnim procesu (nejcastéji lakovna) jiz do téchto predem
ptipravenych plastovych manipulac¢nich jednotek, namisto dievénych. Toto uSetii
manipulacni Cas a zefektivni cely proces. Nasledné takto oznacend zakazka poputuje
na pracovist¢ méteni hmotnosti, kde za pouziti ptesnych vah dojde k pfepocitani vahy
celé vyrobni davky, na pocet kusti. Po kontrole poctu kust bude zakazka dale putovat
na pracovisté vystupni kontroly kvality. Ta zkontroluje vS§echny parametry vyrobku dané
postupem, krom¢ poctu kusi. Jedinou nevyhodou tohoto systému, je nutna nésledna
piekladka vyrobku z plastovych jednotek do dievénych palet a ohradek pro néslednou

expedici. Vznika tak jedna manipulace celé vyrobni davky navic.

Navrh lze rozdélit do n¢kolika fazi:
1. Vytipovani rizikovych zakéazek,
2. Zavedeni znacCeni rizikovych zakazek,
3. Zavedeni plastovych manipula¢nich jednotek,
4

Zavedeni vazicich zatizeni.
1. Vytipovani rizikovych zakazek

Ackoli se spoletnost NC Line a.s. zabyva zakdzkovou vyrobou, velké mnozstvi
vyrobnich davek stejného, nebo podobného vyrobku se opakuje v delSim casovém
horizontu. Na zakladé evidence reklamaci, lze vytipovat zakdzky, u kterych je Cetnost
reklamaci poctu kusd vyssi, nez u jinych zakazek. Navrh doporucuje uvést u téchto
zakazek parametr RIZIKO KS (vys$si riziko chyby poctu kusti). Dale dle zkuSenosti
a evidence vytipovat zakazky vysokych vyrobnich davek, nebo rozmérové malych kust,
u kterych neni mozno pocitat pocet kusti v priabéhu vyrobniho procesu. Tyto vyrobky také

oznacit parametrem RIZIKO KS.

2. Zavedeni znaceni rizikovych zakazek

Dil¢im navrhem je zavedenim samolepek v rozmérech 50 x 50 mm. Na zacatku
vyrobniho procesu nalepit tuto samolepku na prtivodni dokumentaci zakazky oznacené
jako RIZIKO KS. Tyto samolepky slouzi k vizualnimu upozornéni pracovnika
na rizikovou zakazku. Pouhé uvedeni parametru RIZIKO KS na privodni dokumentaci
neni dostatecnym znac¢enim a mohlo by vést k Castym piehlédnutim. Hlavnim cilem
tohoto znaceni je, oznacit jasn¢ a zieteln¢ ty zakdzky, které budou putovat na pracovisté

vahové kontroly. Toto je dilezité hlavné na konci celého vyrobniho fetézce, vyhradné
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lakovna, kdy takto oznacené zakazky je nutné balit do plastovych beden a prepravek,

namisto standartnich dfevénych.

Obrazek €. 27: Vlastni navrh samolepky vaZeni
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Kalkulace nakladu

Tabulka ¢. 6: Kalkulace nakladi zavedeni znaceni rizikovych zakazek
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Polozka Pocet kust Cena za ks Cena celkem
Samolepka vazeni 5000 1,74 K& 8 700 K¢
Celkoveé naklady - - 8 700 K¢

3. Zavedeni plastovych manipula¢nich jednotek

Esencialnim prvkem ndvrhu je zavedeni novych plastovych manipulacnich jednotek.
Dtevéné jednotky, jako euro palety a ohradky jsou zcela nevyhovujici z diivodu velké
nachylnosti na zménu hmotnosti vlivem opotiebeni, druhu dieva a vlivem povétrnostnich
podminek. Z tohoto diivodu byly vybrany manipula¢ni jednotky spole¢nosti PK GROUP
2016 s.r.o., kterd se zabyvd pouze prodejem piepravnich a manipulac¢nich obald.
Z dliivodu velkého portfolia vyrobkil riznych rozméri a hmotnosti spolecnosti NC Line

a.s. byly vybrany tyto manipula¢ni jednotky.

Big Box uzavieny 1200 x 800 3 liZiny

e e

Obrazek €. 28: Big Box uzavireny 1200 x 800 3 liZiny
(Zdroj: PK group, ©2021)
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Tento Big Box odpovida svymi rozméry formatim ISO a EURO, a byl dodate¢né
vyztuzen tfemi lizinami. Diky shodnym rozméram s EURO paletami, Ize tento Big Box
vyuzit i ke skladovani v regalovych pozicich. Rozméry jsou 1200 x 800 x 790 mm. Jeho
dynamicka nosnost je 750 kg, coz zcela dostacuje k uskladnéni tézkych vyrobku.
Hmotnost celého Big Boxu je 35,86 kg coz usnadiiuje jeho manipulaci. Tuto jednotku lze

také stohovat.

Paleta plastova hygienicka H1
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Obrazek ¢. 29: Paleta plastova hygienicka H1
(Zdroj: PK group, ©2021)

Paleta H1 byla vybrana, protoze splituje normu EURO a diky jeji pevné konstrukci
anizké hmotnosti 18 kg, bude vhodnd pro manipulaci objemnych, nebo Spatné

skladovatelnych vyrobkii. Nosnost palety je az 5 000 kg.

Piepravka RL-KLT 6280

Obrazek ¢. 30: Piepravka RL-KLT 6280
(Zdroj: PK group, ©2021)

Prepravka RL-KLT 6280 byla vybrana pro potieby vaZeni malych a pocetnych vyrobki.

55



Jeji rozméry 600 x 400 x 280 mm a hmotnost 2,68 kg z ni ¢ini jednotku vhodnou jak pro

rucni, tak pro strojni manipulaci. Pfepravka plni normu ISO a EURO.

Kalkulace nakladu

Tabulka €. 7: Kalkulace nakladu zavedeni plastovych manipula¢nich jednotek
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Polozka Pocet kusii Cena za kus Cena celkem
Big Box uzavieny 10 3 150 K¢ 31500 K¢
Paleta plastova H1 10 1650 K¢ 16 500 K¢
Prepravka RL-KLT 20 239 K¢ 4780 K¢
Celkové naklady - - 52 780 K¢

4. Zavedeni vazicich zarizeni

Nejdulezitéjsi casti navrhu je zavedeni vazicich zatizeni. Kazdy vyrobek ma urcitou
hmotnost. V kombinaci s plastovymi piepravnimi jednotkami lze velmi jednoduse
a efektivné zjistit pocet kusti v celé vyrobni davce. Dirraz je kladen na odchylku méteni,
maximalni vazivost a odolnost provedeni. Pro tcely spole¢nosti NC Line a.s. byly

vybrany tyto vahy.

Nerezova paletova U vaha 1500 HEPNAR

Obrazek €. 31: Nerezova paletova U vaha 1500 HEPNAR
(Zdroj: HEPNAR, ©1991-2021)
Tato vaha urcend pro vazeni palet az do hmotnosti 1 500 kg zcela dostacuje zadanému
pouziti. Presnost vahy ¢ini 300 g, coz v kombinaci s plastovymi pfepravkami zajisti
efektivni a pfesnou kontrolu poctu kusi. Jeji nerezova a robustni konstrukce je vhodna
do primyslového prosttedi. Disponuje také rozhranim RS-232. Vaha disponuje krytim

proti prachu a vodé¢ IP-65. Jeji nespornou vyhodou je moznost provozu na baterii
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az 70 hodin. Coz zvySuje jeji pouzitelnost v celé spolecnosti.

Lizinova vaha 300 HEPNAR

Obrazek €. 32: Lizinova vaha 300 HEPNAR
(Zdroj: HEPNAR, ©1991-2021)
Tato vdha s maximalnim zatizenim 300 kg a ptesnosti 50 g, je ide4lnim nastrojem vazeni
pro leh¢i kusy. Jeji nespornou vyhodou je jeji lehka a prakticka konstrukce a univerzalni
vyuziti diky proménné rozteci lizin. Disponuje také rozhranim RS-232, krytim IP-65

a moznosti provozu na baterii.

Miistkova vaiha RADWAG WLC 120/C2/K

Obrazek €. 33: Mistkova vaha RADWAG WLC 120/C2/K
(Zdroj: HEPNAR, ©1991-2021)
Tato vaha byla vybrana za ucelem méteni hmotnosti vysokych vyrobnich davek vyrobkl
minimalni hmotnosti. V kombinaci s pfepravkou KLT bude schopna velmi rychle zvazit
celou vyrobni davku. Samoziejmosti je rozhrani RS-232. Jeji maximalni zatizeni
je 120 kg pii odchylce 2 g. Tato odchylka zcela dostacuje i u nejmensich vyrobki

spole¢nosti NC Line a.s.
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Kalkulace nakladu

Tabulka ¢. 8: Kalkulace naklada zavedeni vazicich zarizeni
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Polozka Pocet kusii Cena za ks Cena celkem
Paletova vaha U 1 34 200 K¢ 34 200 K¢
Lizinova vaha 300 1 16 400 K¢ 16 400 K¢
Mustkova vaha 1 13 500 K¢ 13 500 K¢
Cena celkem - - 64 100 K¢
Celkova kalkulace

Tabulka €. 9: Celkova kalkulace nakladi vSech fazi navrhu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Faze navrhu Naklady
1. Vytipovani rizikovych zakazek -
2. Zavedeni znaceni rizikovych zakazek 8 700 K¢
3. Zavedeni plastovych manipula¢nich jednotek 52 780 K¢
4. Zavedeni vazicich zatizeni 64 100 K¢
Zaskoleni zaméstnanct 1500 K¢
Naklady Celkem 127 080 K¢

Do celkové kalkulace nebyly zahrnuty mzdové néklady na obsluhu pracovisté vazeni,
jelikoZ se nutné€ nemusi jednat o nového zaméstnance. Cinnost vazeni zvladne pracovnik

bez nutné kvalifikace.
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4 ZHODNOCENI NAVRHU

Hlavnim pfinosem vSech navrhil je optimalizace procesu vyroby a zlepSeni procesu
expedice ve spolecnosti NC Line a.s.. Nejvétsim problémem je vysoky pocet reklamaci

s chybou 003, mnozstevni rozdil. Navrh se sklada ze tii moznych feSeni tohoto problému.

Navrh cislo jedna se opird o motivovani pracovnikt k dislednému nahlaSovani zmetk.
V soucasném stavu, hlaSeni probiha nepravidelné a nekonzistentné. Tim, ze dojde
k nahlaseni neshody, dojde k jeji evidenci a odpovédna pracovisté sjednaji napravu poctu
kust, jesté piedtim, nez zakazka bude expedovana zakaznikovi. Nedojde-li k nahlaseni,
muze se stat, Ze chyba nebude odhalena. Lidsky faktor zde hraje hlavni roli. Délnik
s védomim, Ze nebude potrestan za vyrobu zmetku, ptipadné, ze za odhaleni Spatného
poctu kusti na jeho pracovisti, dostane zavodni benefit, nebo financni odménu, bude
vykonavat svou praci svédomitéji a bude motivovan ke kontrole kust vnitiné. Tento
navrh pocCitd se zvySujici se Usporou v prubéhu casu, kdy vice delnikti pochopi,
ze kontrola kusti a hlaSeni zmetkt je V jejich prospéch a prospéch celé spolecnosti.
Odhadované uspory poctu reklamaci s chybou O03 jsou mezi 10 % - 15 %. Do tfech
mesicl od zavedeni tohoto pravidla je odhadované uspora poctu reklamaci O03 z 221

na 188. Toto ptedstavuje mésicni tsporu ptiblizné 15 650 K¢.

Navrh ¢islo dvé se opira o dislednou evidenci poctu kusii na stanicich jak meziopera¢ni
kontroly kvality, tak stanicich vystupni kontroly kvality a daslednym dohledem
na zmetky. Navrh vychazi z pfedpokladu, Ze pracovnik kontroly kvality musi vybrat
testované vzorky z kazdé palety a je proto, pro n¢j jednoduché zaroven spocitat pocet
kust v paleté. Hlavnim pilifem navrhu je potvrzovani nebo nepotvrzovani spravného
poctu kust zakazky na kazdém pracovisti kontroly do systému spole¢nosti. Diky tomuto
se nejen dosahne precizni kontroly, ale také 1ze na zakladé¢ téchto oficidlnich zaznamd,
zpétné dohledat misto vzniku neshody poctu kust a jejich pfi¢in. Evidence pficin vzniku
neshody je zasadni pro dalsi analyzy a pro odhaleni kritickych mist. Zasadni je v tomto
ptipadé také vyhodnocovani téchto zdznaml o neshodach a reklamacich s pouzitim
Paretovy analyzy a Ishikawova diagramu pfi¢in a nasledku. Specialné sestaveny tym

ma za ukol vyhodnocovat tyto data a odstrafiovat pficiny vzniku neshod.

Pomoci téchto analyz 1ze snizit pocet internich neshod odhadem o 5 %.
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Duslednou kontrolou na pracovistich kontroly kvality a evidenci poctu kusi, 1ze ihned
dosahnout snizeni poctu reklamaci, s mnozstevnim rozdilem O03, o 50 %. To ¢ini

pramérnou meésicni tsporu 60 196 K¢.

Navrh dislo tFi se opird o technické zabezpeceni kontroly poctu kust. Souc¢asti navrhu
je vytipovani rizikovych zakazek, jejich oznaeni, zavedeni novych manipula¢nich
prosttedktt a vybudovani pracovisté kontroly pomoci vazeni. Tento ndvrh z ¢asti
odbourava lidsky faktor a spoléha na piesnost méteni hmotnosti. Navrh obsahuje vstupni
investici ve vysi 127 080 K¢&. Dochazi také k odhadovanému navySeni Casu pro
zpracovani celé vyrobni davky zplsobené manipulaci, samotnym méfenim hmotnosti

a naslednou prekladkou.

Vystupem navrhu je odhadované snizeni poctu reklamaci mnoZstevniho rozdilu O03

0 70 %.

Manipulace — pievezeni palety mezi pracovistém vystupni kontroly kvality a kontroly
poctu kusti. Vazeni — samotny proces vazeni. Piekladka — pielozeni vyrobki z plastovych
do dfevénych beden urcenych k expedici.

Tabulka & 10: Casova niro&nost na typ operace
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Typ operace Casova naro¢nost na jednu paletu
Manipulace 1,5 min
Vazeni 0,5 min
Prekladka 3 min
Celkem 5 min

Névrh ¢islo tfi odhadem snizi mnozstvi reklamaci mnoZstevniho rozdilu o 70 %.
To predstavuje primérnou mési¢ni Usporu ve vysi 84 272 KE. Navrh vSak zahrnuje
vstupni investici ve vysi 127 080 K¢ a zvySeni Casu na zpracovani zakazky o 5 minut
na jednu paletu. Casova navratnost investice ¢ini 1,5 mésice p¥i zachovani 70 % zlep$eni

od zavedeni navrhu.
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ZAVER

Cilem bakalafské prace bylo zlepSeni procesu expedice a procesu kontroly kvality
vyrobka ve spolecnosti NC Line a.s.. Spolecnost se dlouhodobé potyka s problémem
vysokého poctu reklamaci na mnozstevni rozdily v dodanych zakazkach oproti
objednavce. Ukolem této prace bylo, navrhnout feseni, které by zajistilo zachyceni takové
zakazky se Spatnym poctem kust, jesté pied expedici zdkaznikovi. Déle zjisténi hlavnich

pficin problému a navrhnout jejich feSeni.

V pribéhu prace byla provedena globalni analyza celého podniku, s cilem odhaleni
moznych mist, které mohou ovlivnit zakézku, a hlavné pozménit pocet kusii ve vyrobnim
procesu. Z tohoto diivodu byl zmapovan prubéh zakazky celou spole¢nosti a od toho
odvozené hlavni, fidici a podptrné procesy. Ty byly postupné popsany a analyzovany.
Tato Cast byla diilezitd hlavné€ pro uréeni moznych mist, kde mize dochazek k pozménéni

poctu kust v pribéhu celého vyrobniho procesu a procest piidruzenych.

Nasledné byla provedena detailni analyza za podpory hlaSeni o neshodach a reklamacich.
Na zaklad¢ této detailni analyzy vyslo najevo, Ze reklamace mnozstevniho rozdilu tvori
az 44 % poctu vsech reklamaci. Poté byly pomoci Ishikawova diagramu pfi¢in a nasledka
uréeny vSechny mozné pfi¢iny vzniku defektu poctu kust v celém vyrobnim fetézci.
Na zakladé analyzy vyslo najevo, Ze odstranéni tohoto problému je prioritni pro sniZeni

nakladu na reklamacéni fizeni.

Navrhova ¢ast obsahuje tii ndvrhy. Prvni se zabyva motivovanim pracovniki a snizenim
vlivu lidského faktoru. Myslenkou tohoto navrhu je, Ze pracovnik s vidinou odmény,
bude kontrolovat pocet kust a hlasit neshody efektivnéji, nez tomu bylo doposud, kdy
d€lnici hlasili neshody podle uvazeni. Druhy navrh se zabyva zavedenim kontroly poctu
kusi na pracovistich kontroly kvality a dislednym potvrzovadnim spravnosti nebo
nespravnosti po¢tu kust. Toto je vyhodné zejména proto, ze lze zpétné dohledat, kde
pfiblizné vznikl problém. Tento navrh také pocitd s nutnou evidenci pticin vzniku neshod.
Nasledn¢ diky uplné evidenci neshod Ize pomoci tymu odborniki, tydné nebo mésicné
tyto data vyhodnocovat a ziizovat napravna opatieni. Toto povede v pribéhu ¢asu k sejiti-
se dat o internich neshodach s daty o reklamacich. Ttetim navrhem je zfizeni specialniho
pracovisté kontroly poc¢tu kusti na zéklad€ vazeni. Kazdy vyrobek ma na konci vyrobniho

procesu urc¢itou hmotnost. U vysokych vyrobnich davek je vyhodné je vazit, namisto
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jejich pocitani. Navrh pocita se vstupni investici a navySenim Casu na zpracovani celé
zakazky. Ale zaroven tento navrh pocita s nejvyssim odhadovanym zlepSenim oproti

soucasnému stavu.
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