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L UvOoD
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Japonsko je v celosvétovém méfitku fazeno mezi nejvyznamnéjsi pramyslové .mmmmsq
Co do velikosti trZni ekonomiky, fadi se za Spojenymi staty americkymi na druhé misto na
sv&té, z hlediska kupni sily pak dosahuje po USA a Cing tfetich nejlepsich vysledkd. Vysoce
efektivni ekonomika Japonska zaznamenala vrcholny ekonomicky riist v rozmezi $edesitych
a7 osmdesatych let minulého stoleti.

Velmi é&asto je vysokd produktivita japonské ekonomiky takové &i japonskych
vyrobnich podnikii zmifiovéna v souvislosti s robotizaci, ale ve skute¢nosti pravou pfiginou
Usp&Snosti Japonska tkvi v jejich vysoce efektivnim vyrobnim systému, ktery doposud jinde na
svéte nemél obdoby.

Zaklad vyrobniho systému, ktery ziskal véhlas v sedmdesétych letech minulého stoleti a
nasledné byl aplikovan v mnoha riznych podnicich po celém sv&t&, vznikl ve spolednosti
Toyota Motors a je zndm pod nazvem Toyota Production System, zkracend TPS.

Doposud je vcelosvétovem méfitku na TPS systém pohliZeno jako na jeden
z nejvykonné&jsich systému. TPS se stalo celosvétovym vzorem, kterému se podniky z celého
svéta snazi piibliZit. Pozitivni vysledky TPS a moZnost realizace tohoto systému tkvi pfimo ve
vyrobcich Toyota Motors, které jsou znamy svou spolehlivosti ve viech oblastech. Automobily
Toyota hraji prim na celosvétovém automobilovém trhu a to pravé diky kaZdoro&nim

pozitivnim vysledkiim jejich testovani v mnoha rozliénych oblastech, at’ se jedni o kvalitu

vyrobkil, opotfebovanost ¢i jejich bezpe€nost.

Vzhledem k tomu, Ze jako studentka magisterského oboru japanologie mim zkusenosti
s praci ve dvou japonskych vyrobnich podnicich, téma japonsky systém fizeni je pro mé
tématem velmi aktudlnim. Diky tomu, Ze jsem doposud pracovala jako tlumognik ve vyrob&
v automobilovém zivodu T.P.C.A. Kolin a méla moZnost mésiéniho pobytu piimo v Toyota
Motors v Japonsku, je mi studium TPS velmi blizké. V soudasnosti pracuji jako tlumoé&nice
zjazyka japonského vjiném japonském vyrobnim podniku (XY), setkdvdm se tak
s konfrontac{ TPS systému jako vzorem a jeho konkrétni realizaci ve vyrobnim procesu velmi
Casto. Aplikace TPS zahrnuje velmi Siroké pole pilisobnosti, z n&jZ jsem si pro analyzu vybrala

Jjednu ze stéZejnich a soutasné nejproblematictéjiich oblasti a tou je prave izeni jakosti.



Laickym pohledem se miZe zdat, Ze aplikace TPS systému ve vyrobnim procesu
v riiznych spolecnost bude stejny. Jako zdkladni bod této bakalaiské prace bych rada postavila
pfedpoklad, Ze kazd4d spoletnost, kterd se snaZi o dosaZeni TPS se stimto problémem

vyrovnava jinak a jeho kone€na aplikace se 1i§i skuteéné od originalniho systému.

Cilem nasledujici bakalatské prace provést literarni reSer$i monografii elektronickych
pramenl zabyvajici se tématikou japonského systému fizeni a pojednat o Toyota Production

System.

Hlavnim zidmérem prace je detailné analyzovat aplikaci japonského Fizeni kvality —
Toyota Production System v konkrétnim vyrobnim podniku (XY). Srovnat a vyhodnotit tiroveii
vyuzivéni TPS v tomto podniku.

Podstatu textu teoretické &asti Cerpala autorka zejména z praci v &eském a anglickém
piekladu japonskych ekonomi, jmenovité Masaaki Imaie a Shingea Shinga. Nicméné lze najit i

s

daldi ekonomy svétového méfitka, ktefi se zminénym jevem stile zabyvaji. Ke

zpracovani analytické ¢asti bylo vyuzZito i internich dokumentl v japonském jazyce, které pro

ucel této prace autorka preloZila.

Uvodem price zafazujeme néstin historického vyvoje TPS. Samotnd podstata
bakalatské prace je zpracovana v oddilech ILa III., pFiemZ prvni z t&chto kapitol se zaméiuje
na objasnéni Toyota Production System a jeho z&kladnich prvkil. StéZejni &asti prace je analyza
kontroly jakosti na zédkladé vyrobniho procesu konkrétni vyrobni spoletnosti zpracovana
v kapitole IIL.

Kapitola zabyvajici se analyzou fizeni jakosti je rozélenéna do &tyf &asti. V téchto
podkapitolich  se zabyvame tokem materidlu ve vyrobnim procesu spolefnosti XY,
roz€lenénim kontroly jakosti do tfi zdkladnich sekei, standardizaci Fizeni jakosti a v neposledn{
fad¢ vizualizaci kontroly kvality. Zde zminéné podkapitoly jsou dale &lenény v zdvislosti na

tématu, které zpracovavaji.

Samotny zAvér bakaldfské price sjednocuje poznatky, ke kterym jsme dosly
v jednotlivych podkapitolach a porovnavd hlavni prvky fizeni kvality ve spolefnosti XY

s Toyota Production Systém.,



Spole¢nost, kterd je vtéto bakalafské praci popisovéna, je konkrétni japonskou
spolednosti piisobici na tzemi Ceské republiky jako podnikatelsky subjekt od podatku roku

2005 a zabyva se strojirenskou vyrobou.

Z diivodu poZadavku zachovani anonymity této spolednosti bude v bakalarké praci na

misto jejiho nazvu pouZivano oznadeni ,,Spolenost XY

Pro pfepis japonskych slov do latinky (véetné nazvii a vlastnich jmen) je pro anglické
zdrojové materidly v diplomové prici disledng pouZivan Hepburniiv romanizaéni systém

prepisu.



II. TOYOTA PRODUCTION SYSTEM

Méme-li jednoduSe charakterizovat Toyota Production System (TPS) jedna se o metodu
fizeni vyroby, vyvinuté pivodné ve spole¢nosti Toyota Motor Company, jeji# zakladni ideou je
udrzovat kontinualni tok produkti v tovarné a soudasnd pruzn& reagovat na ménici se
poZadavky vyroby. Vysledkem je §tihla ,just-in-time“ vyroba, pfi niZ vznikaji pouze nezbytné
vyrobky v potfebném mnoZstvi a v potiebny &as. Odpadaji tak naklady na nadbyteéné zasoby,

dochazi k tisporam pracovni sily a zvySuje se tak efektivita. *

II.1  HISTORIE TPS

Japonsky vyrobni systém, Toyota Production System, byl vyvinut ve spoleénosti Toyota
Motor Copany. Svilj plivod m4 oviem v textilni tovarn& Toyoda, kterd se postupem &asu

zmeénila na automobilku Toyota.

V roce 1902 vynalez]l Sakichii Toyoda zafizeni, které v pfipadé poskozeni vlakna
automaticky zastavovalo tkalcovsky stav. Princip, jenZ se skryval za timto zafizenim, se stal

zdkladem pro JIDOKU - jeden z hlavnich pilifi TPS.

Henry Ford v USA uvedl o nékolik let pozd&ji do provozu vyrobni proces, jenZ mél
hluboky dopad na automobilovy a s nim spojeny primysl. Roku 1910 prvni prezident
spolegnosti Ford Motor vyvinul novou metodu montdZe vozidel , tzv. vyrobni pas - systém

zaloZeny na pohybujici se lince,

Vyvoj systému Ford (ktery pievzali mnozi dalii) pfedstavuje trend filozofie
velkokapacitni vyroby - nastavit systém, vyrobit velké série velkou rychlosti a vénovat se
dal§im projektim. Japonsko i jiné zemé prevzaly Fordovu metodu, aby tak mohly téZit z Gspor
ndkladii spojenych s hromadnou vyrobou. Pro Kiichira Toyodu a jeho mladou automobilku to
byla velka vyzva.

! Vyrobni systém spolecnosti Tovora. h




V ramci sniZeni nakladi pii relativné malych vyrobnich objemech automobilky Toyota
vyvinul Kiichro Toyoda vyrobni metodu "V pravy as" (Just in time - JIT). Cilem bylo, aby se
na montazni linku dostaly vZdy spravné soucasti v pfesné potfebném &ase a mnoZstvi. Taiichi
Ohno, vedoucim montaZni dilny, se zabyval se implementaci metody JIT do vyroby pfisel s
napadem obratit tok materiald tak, Ze pozd&jsi procesy pfevzaly soudasti procesii pfedchozich.
Vynalezl Kanban, komunikadni néstroj mezi procesy, jenZ indikoval, které procesy jsou

zapotiebi a v jakém mnoZstvi.

Zmény provedené Taiichim Ohnem byly radikilni a fundamentalné odlisné od
konvenéniho mysleni. Jejich tviirce pochopil, Ze Toyota bude jinym typem spole&nosti. Doklada
to i jedna z jeho poznamek objasiiujici povahu vyrobniho systému TPS: "Vyrobni systém
spole€nosti Toyota piedstavuje revoluci mysleni, protoZe po nis poZaduje jeho zménu, a to
fundamentalnim zpiisobem." Tohoto ducha fundamentdlni zm&ny miZeme pfi vyvoji TPS

pozorovat neustale.

Dne 15. srpna 1945 si Kiichiro Toyoda stanovil uikol, ktery se stal zakladem pozdé&jsiho
rozvoje spoleCnosti Toyota. Rozhodl se dostihnout americky automobilovy priimysl b&hem tif
let. Bez splnéni tohoto Ukolu by podle jeho nazoru Toyota nepteZila. Taiichi Ohno povazoval
tento plan za velmi obtiZny, nebot’ védél, Ze ameridti délnici vyprodukuji aZ devétkrat vice neZ
délnici japonsti. Aby tedy ve tfech letech dohnali Ameriku, muselo na préaci pro plivodng 100
déinikidl stadit nyni pouze 10 délnikd. Ohno nevéfil, Ze by ameriét délnici pracovali vice.
Usoudil tedy, Ze v japonském automobilovém primyslu musi dochézet k prostojiim ve vyrobg.
Po eliminaci t&hto prostojil se produktivita prace desetkrat zvysi. Tato mySlenka stila pfi zrodu
TPS a eliminace prostoja se stala jeho hlavnim prost¥fedkem i cilem. Kroky, které Taiichi Ohno

podnikl pro eliminaci prostoji a viech ztrat, se odrazily ve vyvoji TPS.

Taiichi Ohno vymyslel zplsob, jak na jedno pracovi§té umistit riizné druhy stroji tak,
aby jich jeden zaméstnanec mohl obsluhovat vice druh@. Zaméstnanci byli tedy schopni
obsluhovat né€kolik stroji a prostoje zpisobené &ekanim na ukondeni prace se sniZily na
minimum. V rémeci snahy o eliminaci prostoji bylo nutné vyiesit mnoho tikold, co% se mohlo
uskute¢nit pouze R:ﬂmdﬁ; vyvojem vyrobniho procesu. Posléze dokizal jeden zamé&stnanec

ovladat 20 az 30 vyrobnich procesi.
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Taiichi Ohno usoudil, Ze ma-li byt mési¢ni vyrobni kapacita rovna 1000 vozidel, m&lo
by se vyrédbét 40 vozidel denné po dobu 25 dnil. Tato vozidla je tfeba vyrabét rovnomémé v
priibéhu dne, tj. jedno vozidlo kaZdych 12 minut béhem 480minutového pracovniho dne.
Uvedend myslenka pozdé&ji vedla k vyvoji vyvaZovani produkce a taktovaciho &asu, které
spolecnosti Toyota umoZiiuji rychlou pizpisobivost pozadavkiim trhu. Tyto dva vySe popsané
kroky predstavuji zaklad TPS a, jak zdiraznil Taiichi Ohno, byly realizovany z prosté nutnosti.
Kli¢ovou myslenkou TPS je tvrzeni, Ze nutnost je matkou vyvoje. Vylepdeni totiZ provadime
poté, co nale systémy nechaji lidi tuto nutnost pocitit (potfeba zmensit kvantitu materialu na
sklad€¢ mezi jednotlivymi procesy a eliminovat asové prostoje zpiisobené vyhledavanim

jednotlivych soutasti).

Ropna krize roku 1973, pfi niZ se zastavil rist a omezila vyroba, zpiisobila mnoha
spole¢nostem vaZné sniZeni ziskil. V tomto obdobi byla Toyota vyjimkou, nebot ji tato krize
tolik nepostihla. Tento fakt obrétil pozornost ostatnich svétovych vyrobei k vyrobnimu systému
TPS, ktery se dokézal vyporadat i s tak t&zkymi podminkami.

2 Vyrobni systém spolecnosti Toyota. http://www.tpca-cz.com/cz/production
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0.2 CHARAKTERISTIKA TPS

Prakticky TPS pfedstavuje zpiisob

. . " TOYOTAPRODUCTION SYSTEM
prace, ktery nam umoziiuje fidit a — T T

zdokomnalovat vyrobu pro efektivni produkci

ve spravny ¢as dle poZadavki zdkaznika. Pro

- vioair

spravnou pochopeni TPS je nutné vychazet

ze zakladii TPS, kterymi jsou:

_ stavarnizace

o TPS se neustale vyviji

» TPS je systém pro Gplnou eliminaci ztrat pfi vyrobg&

s TPS spociva ve zkraceni asu potfebného pro splnéni pozadavki zdkaznika
e TPS je nepretrZity proces

+ TPS upozoriiuje na problémy, at’ jiZ se objevi kdekoliv

* Hlavnim G&elem TPS je dosdhnout neustilého ristu efektivity vyroby

Z t&chto prvki je zfejmé, %e se nejedna o systém, ktery by ustrnul ve svém vyvoji a jiz
nemél prostor pro pfeménu. V dneSni dobé globalizace trhii, stile zvy3ujici se konkurence a
obzvlasté narfistajicich poZadavkil na produkty, respektive vyrobce téchto produkté, je nutné
vénovat maximéIni pozornost fizeni produkce a zvy$ovani jeji produktivity. V dne3ni dobs jsou
stale vyS3i naroky na kvalitu vyrobki a vyrobky jsou poZadovany za stale niZsi ceny. Vyrobci
tak Celi tlaku a museji neustile pfemyslet o novych metoddch maximalizace vyroby a kvality a

sou¢asné minimalizace naklado.

Dle TPS je nezbytnym piedpokladem pro sniZovani niklad:

» kontrola kvantity, kterd umoZiiuje, aby se systém pfizpisobil dennim a mé&si¢nim
fiuktuacim poZadavkid na mnoZstvi a podobu vyroby

» kontrola jakosti, ktera zajiit'uje, Ze kazdy diléi proces bude nasledujicimu procesu
dodavat pouze bezchybné vyrobky

¢ neustald kultivace pracovni sily
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e TPS stoji na dvou zdkladnich pilifich: na just-in-time produkci a na konceptu
oznalovaném jako ,jidoka“, tedy na autonomni kontrole vyrobnich defektd, jez
zajistuje, Ze vadné vyrobky se nikdy nedostanou do nasledujiciho vyrobniho procesu a
nemohou jej tak narufit. Ttetim zikladnim prvkem TPS je standardizace, nebo-li

standardizace pracovnich ukont .

Nize uvedeny diagram znazorfiuje vzajemnou zavislost =zikladnich prvkd TPS

s pozadovanymi vystupy a cily TPS.

Pro zakaznika Pro spoletnost

Pro zaméstnance

. muowmn_o,\m:m” M<.m=:.._m vozidia - pracovni uspokojeni " wﬂ_.\,x_“c::m na trhu
vstupy T eken fistota zamestnani - (snizeni nakladi)
- Nejkratsi nutna - gobrezachazenl _ yiouhodobé
doba K realizaci prosperita

T T T

Vyrobni systém spoleénosti Toyota
( Toyota production System)

Kaizen
o Pilife
. zakladni flexibilni motivovani dilezité  V pravy
..__n_o_amtEmw.iw zaméstnanci aktivity cas
zachovani standard(
¢ Zaklad standardizace
flexibilni
¢ Cile _.,.Mmﬂw_mm respekt k NM_MU Mm_“__wnnm eliminace
kvality lidem odezvé viEi prostoju
trhu

Diagram €.1 - Grafické zndzornéni TPS

Zdroj: Vyrobni systém spolecnosti Toyota. h
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I3 ZAKLADNI PILIRE TPS

II.3.1  Just-In-Time

JT, nebo-li  Just-In-Time

‘TOYOTA PRODUCTION SYSTEM

v feském prekladu ,pravé v Cas“ je

»Systém pro dosahovani nejlepsi mozné

YIOdIf

kvality, nakladi a plnéni dodavek

produktii a sluZzeb pomoci odstrafiovani

viech forem muda (pom. vSechny STANDARTIZACE

formy plytvani) v ramei — g

vnitropodnikovych procestt a dodavani
produkti ,pravé v &as* podle pozadavki zakaznika (interniho i externiho).«®

Systém JIT vznikl v Toyota Motors pod vedenim Taiichiho Ohna a jeho cilem je
odstranit vSechny aktivity, které nepfidavaji hodnotu, vytvofit tak Stihly vyrobni systém,
dostateéné flexibilni, aby reagoval na vykyvy v zakaznickych objednavkich. Tento vyrobni
systém se opird o takové koncepce jako je doba fakfu (pozn. &as potfebny k vyrob& jedné
jednotky) versus doba jednoho cyklu, jidoka (automatizace viz. 11.3.2), rozvrZeni vyroby do

tvaru pismene U atd.?

Jako komunikaéni nastroj v sériové vyrob& JIT funguje tzv. kanban. Slovo Kanban se
sklada ze dvou Casti: Kan- karta, Ban- signil. Dfive se tyto karty, které obsahuji veskeré
informace potfebné pro fizeni toku zisob konkrétniho produktu & materiali, hojné pouZivaly v
obchodech pro efektivni dopliiovani zboZi ze skladu do regélu, tak aby bylo zboZi neustile k
dispozici zakaznikiim. V soudasné dobé se systém kanbanovych karet vyuZiva ve velké mife
hlavné k fizeni vyrobnich procesi. Podstata koncepce kanbanovych karet spodiva v zasadg, Ze
dodavatel, sklad nebo vyrobni proces doddvd materialy nebo komponenty v poZadovaném

mnoZstvi a Case, takZe nedochazi k vytvateni nadbyteénych z4sob.

* IMAI, MASAAKI, Kaizen : metoda, Jak zevést uspornéiSi a flexibilnéj§i virobu v podnifu. Bmo: Computer Press,
2004, s. 11.

4 IMAI, MASAAKI. Kaizen : metoda, jak zavést ispornéisi a flexibilngfsi vyrobu v podnifu. Brmo: Computer Press,
2004, 5. 25,
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Vizualni kontrola prostiednictvim kanbanovych tabuli a schrének, ukazujicich aktualni
status piislu§ného materidlu (objednan, piipraven ke zpracovani, zpracovan) poskytuje
okamZitou a pfimou formou komunikace jasnou informaci o tom co ma byt v daném momentu

ud&lano pro udr¥eni kontinuity vyrobniho procesu.®

Obsah kanbanové karty piimo odpovidd na nasledujici otdzky: Kdo? — vyrobni misto,
Co? — vyrobek, jeho grafické zobrazeni, popis a identifika&ni &islo, Pro koho? — spotfebni misto,

Kolik? — mnoZstvi, velikost davky, kapacita dopravniho prostfedku.

Tento systém umoZiluje ohromnou pruznost pfi Eumi potfeb klientl, dale dokéaze
rychle reagovat na abnormality na vyrobnf lince. Vznikne-li zmetek, cel4 linka se musi zastavit,
jelikoZ onen zmetek ¢im nahradit. Jinymi slovy, manaZefi musi v&novat soustfedéné usili feseni
problémil na vyrobni lince, aby se nikdy nemusela zastavit. To jasn& dokazuje, jak velmi
dilezité je pfi aplikaci tohoto systému zaméfit se na F{zeni kvality. TPS dokaZe rychleji
reagovat na zmeény na trhu a pfedpovidat jeho vyvoj.

Shrneme-li tedy hlavni cil systému JIT, jedna se o takovy systém, ktery vyZaduje
veSkeré vstupy do vyrobniho procesu pravé vias, ani dfive ani pozdgji, aby nedochazelo k vyse
zminénym muda. Stejné poZadavky jsou poté i na vystupy z vyrobniho procesu. Nesméji se
opozdit, tak aby byly dodrZeny dodaci terminy zékaznik a nesmi byt k dispozici ani pfilis brzy,
protoZe vyrobky, které tzv. lezi nas stoji penize.

3 Kanbanovy systém ve spolecnosti TPCA. http:/fwww.cvis.cz/hlavni php?stranka=novinky/clanek php&id=218
6 CERNY, JAROMIR. Rizeni a organizace vyroby. Zlin: FAME, 2001 , 5.36.
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I1.3.2 Jidoka

Slove Jidoka v ptekladu znameni

antomatizace, ve skutenosti se u@&ﬂmﬂ 0 g HO&OH.PHNO,UGWHHOZWKMHM?—

zafizeni, které je soudasti vyrobniho stroje, _

LI

které automaticky zastavi stroj, kdykoli je

viodir

vyrobek vadny. Toto zafizeni je nezbytné pravé

pii zavadéni systému JIT.

STANDARTIZACE

Kazdy stroj vyuZivany ve vyrobnim
procesu ma nastavené uréité parametry, bud’
jako jednu konkrétni hodnotu & rozmezi hodnot. Po nastaven{ kusu do zafizeni automaticky
zadany parametr zkontroluje a vyhodnoti jej vii€i nastavenému standardu. V piipadg, Ze
nastaveny kus parametry spliiuje, stroj zahlasi stav OK. V opatném ptipadé, stroj automaticky
oznati kus za vadny a stroj se automaticky zastavi. Soudasné se rozezni zvukovy signal - alarm
a na signalni v€Zi se rozsviti Cervena kontrolka. Vy&e vyjmenovanymi zpisoby jsou pracovnici
upozorfiovani na vznik abnormality a to jak vizualné tak i sluchov&. Pro opdtovné uvedeni
kontrolniho zafizeni do chodu, je nutné jej resetovat. Bez resetovini nelze pokracovat ve
vyrobé a tudiz tim padem vyrobit nevyhovujici kus.

Dal8i moinou aplikaci systému jidoka je tzv. zafizeni poka-yoke. Poka-yoke,
v piekladu z japonskeho originalu ,,odolnost vi€i vaddm®, oznaduje metodu, kterd slouZi jako
prevence proti vyskytu chyb. Metoda je vyuzitelnd pro hledani moZnosti, jak zabranit vadam.
Cilem je najit a realizovat jednoduché technicka fefeni v konstrukci vyrobku &i v pritb&hu
procesu. Zaméfuje se na nahodné — neldmyslné, nezamyslené chyby, kterych se lidé mohou
dopustit pfi vyrobé i pfi pouZivani vyrobki. Tyto chyby pak vedou k projevu vady. Technické
feleni je schopné zachytit chybu a napravit ji dfive, neZ nastane vada. V procesech mohou byt
vyuzivéna nejrizné€j$i signalizacni zafizeni (svételnd, zvukovd), automatické pojistky pro

vypinani strojil, vizualni znageni.

Z hlediska fizeni jakosti vyroby je systém jidoka velmi zdsadn{ a napoméaha tomu, aby
do nésledujicich procesii nepokratovaly vyrobky nespliiujici zadané parametry. Zatizeni tohoto

typu jsou schopna provadét mezi-procesni stoprocentni kontrolu kvality.
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11.3.3 Standardizace

Standardizace predstavuje

dokumentaci nejlepSich zpiisobli  jak

. TOYOTA PRODUCTION SYSTEM, -
provadét danou praci. Pro zavedeni systému i

LIt

standardizace je nutné zavést standardy, dle

vi0daIr

kterych jsou provadény veskeré procesy a

to nejen vyrobni. Standard  konkrétné

piedstavuje sadu pfedpisi, pravidel,

natizeni a postupt zavedenych =
managementem pro viechny hlavni Sinnosti,
Jez slouzi pro viechny zaméstnance jako smérnice a umoZfiuji jim provadét praci tak, aby bylo

dosazeno dobrych vysledki.”

Cilem standardizace je sniZeni rozmanitosti, nahodilosti v fizeném procesu, stejné tak
jako zajisténi jednoznadnosti vykladu pfijatych rozhodnuti, pifstupi a prvki. Cinnost
standardizace se miZe tykat vyrobniho &initele, dilii-soudasti-vyrobkf, &innosti, kombinaci

¢innosti v procesu jejich vyuZivani, stejné tak jako vlastnich metod fizeni vyrobniho procesu.®

Aby bylo mozZné provadét kontrolu QCD (Quality, Cost, Delivery), ktera je v podstaté
zakladem fizeni kaZdého Gispé&ného podniku, musi podnik v kaZdodennim provoze spravng fidit
riizné zdroje. Mezi tyto zdroje patii lidské zdroje, informace, zafizeni a materialy. Kdykoliv se
vyskytne n&jaky problém nebo nepravidelnost, manaZer musi vie pro3etfit, identifikovat

puvodni pfiiny a zménit stdvajici standardy, pfipadn& zavést standardy nové, aby se tato

udalost jiZ neopakovala.

7 IMAIL MASAAK!. Kaizen : mefoda, jak zavést fispornéjsi a flexibilngj§i vprobu v podniku. Brmo: Computer Press,
2004, s. 15.

8 CERNY, JAROMIR. Rizeni a organizace vyroby. Zlin: FAME, 2001, s.18.
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ZlepSovani obecné je v japon$ting nazyvano kaizen. PHi spravné aplikaci miZe vést
k dosahovani lepsi kvality, snizovani nakladii a plnéni dodavek podle poZadavki zikaznikd bez

nutnosti vyznamnych investic a zavadéni novych technologii.’

Velmi dileZitou soudasti standardizace je vystaveni standardi na dobfe viditelnych
mistech, tak aby neustile k dispozici jak t&m, ktefi dle nich vykonavaji prici tak i manaZerim,

ktefi je mohou pouZzit pro vizualn{ kontrolu a okamZit¢ odhalit jakoukoliv abnormalitu.

Shrneme-li Gidaje uvedené v pfedchozich podkapitolach, tak zjistime, Ze v praxi se TPS

opira o n€kolik zakladnich postupti a metod, k nimZ patfi pfedevsim:

» systém Kanban — informac¢ni systém, ktery pomaha kontrolovat mnoZstvi vyrobki
vznikajicich v kazdém dilé¢im vyrobnim procesu, udrZovat plynulost vyroby a tim i just-
in-time produkci

» metoda vyrovnavani vykyvi produkce pfi zménach poptavky

» standardizace pracovnich tikont

» nasazeni flexibilni pracovni sily schopné vykonavat riizné operace

* motivace pracovnikl k podavani zlepSovacich navrhi a kreativaimu mysleni

Miéame-li ur€it€¢ definovat procentudlni zastoupeni jednotlivych prvkd TPS, ve
skuteCnosti 80% predstavuje eliminace veskerych ztrat, 15% vyrobni systém a z 5% kanbanovy

systém. Vé&t§ina vySe zminénych prvkii se skryva v 80% odstrafiovani ztrat.'®

1

® IMAI, MASAAKI. Kaizen : metoda, Jak zavést tspornéfsi a flexibilngjsi virobu v podniku. Brmo: Computer Press,
2004, s. 35.

10 SHINGO, SHIGETSU. A Study of the Toyota Production System. New York: Portland, Oregon; Produktivity Press,
2004, s.56.
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I1.3.4 Rizeni jakosti

Jednim z principli japonského managementu aplikovaného také v TPS, nikoliv v3ak
pochazejicim piimo z TPS je absolutni kontrola kvality (ang. Total quality control TQC). TQC

e

klade diiraz na kontrolu procesu tvorby kvality. Posupné se roziifilo na vSechny aspekty fizeni

pod oznadenim TQM — absolutni fizeni kvality (ang. Total quality management).

Absolutni v TQM znamena, Ze zahrnuje kaZdého v dané organizaci, od nejvy$iho
mista v hierarchii organizace aZ po jeji nejnizéi misto; zahrnuje oviem i dodavatele a prodejce.
Kontrola, tedy kontrola procesu musi byt provadéna neustéle a to v priib&hu celého vyrobniho
procesu, nejen na jeho konci. Management spolecnosti musi umoZiiovat neustdlé zlepSovani

kontroly kvality.

Pro spravné fizeni jakosti ve vyrobnim podniku je zapotfebi vyuZivat vech ti{ vyse
popsanych zikladnich pilitat TPS. Systém JIT umoZiuje okamZitou reakci vyrobni linky
v pfipadé abnormality, kterda by mohla mit za nasledek 3patnou jakost vyrobku &i pfimo
odhaleni kusu se §patnou kvalitou (ve v&t§in& vyrobnich podnicich je tento kus nazyvan ,,NG* -
no good). V takovémto pfipadé€ je linka zastavena a nedojde jiZ op&tovné produkci NG kusu.
Zastaveni linky v pfipadé produkce NG kusu, tedy kusu se Spatnou kvalitou slouZi pravé
systtm  jidoka. Parametry zafizeni jidoka jsou nastaveny ¢&i regulovany dle standardi
nastavenych pro dosaZeni potfebné kvality produktu. Z vySe popsaného zjevné vyplyva, Ze

pouze za soucinnosti viech téchto ti systému miiZe Fizeni kvality dostatedné.
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. ANALYZA RIZENI JAKOSTI

Vlastni vyrobni systém zkoumané spoleénosti XY se zaklada na pilifich TPS, které jsou
uvedeny v predchozi teoretické kapitole. V nasledujicich kapitolach se budeme zabyvat

analyzou fizeni jakosti na zaklad€ vyrobniho procesu spolednosti XY.

Pfi sledovani procesu vyroby vychdzime ze zakladnich vztahG mezi jeho vstupy a
vystupy. Nasledujici diagramu jednodufe znazorfiuje tok materidlu od dodavatele, jeho

pfeménu ve vyrobnim procesu a tok k zakaznikovi.

VYROBNI
DODAVATEL PROCES ODBERATEL
vyrobky hlavni vystup:
findIni virobek
polotovary
vedlej3i vystup:
e . zhodnotitelny
Fimy material Y
prmy ! nezhodnotitelny
- - odpad
nepiimy material

Diagram &2 — Tok materialu

Zdroj - vlastni

Zakladnimi vstupy pro vyrobni proces jsou vyrobky, polotovary, pfimy material a
nepfimy materidl. Tyto vstupy json vyrobnim procesem pfeméiiovany na vystup, ktery ma
uspokojit poptavku zdkaznika. Kromé findlniho vyrobku jsou vedlejsimi vystupy zhodnotitelny
a nezhodnotitelny odpad.

Pfi zpracovani této bakalafské price budeme vychazet z tohoto zdkladniho diagramu
s tim, Ze vyrobni proces bude piesné detailné rozpracovan dle fiktivniho vyrobniho procesu

vyrobku fiktivni spoleénosti XY.
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.1 TOK MATERIALU SPOLECNOSTI XY

Spoleénost XY, jejiz fizenim jakosti se vtéto praci zabyvime, ve svém systému
objednavani materidlu a dodévéni finalnich vyrobkt zohledrivje systém J.LT. Vyrobni plan je
vytvafen pfesné podle poZadavki zdkaznika, tak aby nedochazelo k nadbytedné vyrobé, kterd je
dle TPS také ztratou. Dle vyrobniho planu je nastaven i objednavkovy systém; objednivané
mnozstvi materidlu tak odpovidd poétu planovanych kusii k vyrobé. Diky takto nastavenému
systému nedochézi k nadbyteCnym zasobam jak materidlu tak i finalnich vyrobki.

Dodavatele spolefnosti XY miiZeme dle mista jejich piivodu rozdélit do dvou skupin:
na dodavatele evropské a asijské. PoCetné&jsi skupinou jsou dodavatelé evropiti a to jmenovité
z Ceské republiky, Slovenska, Italie, Belgie a Holandska. Pocet t&chto dodavateli je dvacet-tfi.
Druha skupina je zastoupena pouze tfemi dodavateli a to z Thajska a Ciny.V pfipadé obou
skupin dodavatell je dileZité dbat na véasné a pfesné dodavani objednaného materidlu v
odpovidajici kvalitg.

Nastaveny systém zakdzek na findlni vyrobky spoletnosti XY vychazi z poZadavki
dvou zékaznikil této spoleénosti. Zakaznici spolenosti XY spadaji do stejné skupiny jako tato
spole€nost, jednd se pouze o odli¥né dcefiné spolecnosti na tzemi Evropy. V podstaté finalni
vyrobek spole¢nosti XY pedstavuje pro jeji zdkazniky pouze meziprodukt, ktery je pouZit pfi
jeji dalsi vyrobé.

Z takto nastavené pozice plynou uréité vyhody obchodniho styku. Mezi tyto vyhody
zarucen€ patfi vzdjemné solidni obchodni jednéni, a to jist® z toho divodu, Ze obé (viechny tii)

spoletnosti nesou stejnou znatku a ve skuteénosti sleduji i stejny cil.
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Na zdklad€ nésledujiciho diagramu vyrobniho procesu bude zjednodu3ené vysvétlen

konkrétni vyrobni proces ve spoleénosti XY,

g

obrabéci

N montiZni

inka S
—¢" linka
predmontiz
obrabéci
linka
. c._uwmrmﬁ _
? linka o
obrabéci
:Hnmmﬂ. B Eﬁ-n»%mﬂ—-
- WVE:S
hlavni
montaz

inhouse vstupy

vsiupyod »
dodavatele

montizni
linka
finalni
montaz

ZAKAZNIK

Diagram &3 — Vyrobni proces a tok vstupii a vystupii ve spolefnosti XY

Zdroj- viasti
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Vyrobni proces jak z hlediska plivodu vstupl do vyrobniho procesu a tak i z hlediska
typu vyroby miiZzeme rozdélit na dvé zakladni ¢asti. Diagram lze tedy vertikaln& rozdélit na dvé
Casti.

Prvni ¢ast, na diagramu znazornéna vlevo je ¢ast vyroby, kterou zabezpetuji obrab&ci
linky a jedna casing "' linka. Na kazdé z obréb&cich linek s opracovavé jeden specificky druh
polotovaru a jeho varianty v zavislosti na poZadovaném modelu findlniho vyrobku. Vyrobni
procesy na casing lince utvareji tzv. pouzdra.

Prvotni vstupy do vyrobniho procesu této &asti jsou vyhradné zajistoviny od
dodavateli a jejich tok je zndzornén modrou Sipkou. Vstupy pouZiviny k dal§imu zpracovéani
v teto Casti jsou zastoupeny viemi typy: hotovymi vyrobky (casing linka), polotovary (obrabéci
linky) , pfimy material (casing linka) a nepfimy material (casing linka i obrabéci linky).

Vystupy ztéchto linek pokrafuji do dalSich procesi v montaZni &asti vyroby.
Opracované kusy z obrab&cich linek predstavujf jeden ze vstupii pro pfedmontdZ a pouzdra
z casing linky pro oddéleni hlavni montaZe.

VSechny linky v této ¢asti pracuji nezavisle na sobé a navzijem se nijak neovliviiuji.

Druhou hlavni &st vyrobniho procesu, vyobrazenou v pravé ¢asti diagramu, prestavuje
montdZ, kterd je rozd&lena do tif na sob& zivislych &asti: pfedmontdZ (monta? malych
soucastek), hlavni montaz a finalni montaz.

Vstupy pro vyrobni proces zobrazeny v pravé asti jsou zabezpefovany jak ze strany
dodavateli, zobrazeny modrymi §ipkami, tak i tzv. inhouse vstupy, pro jejich? oznakeni je
v diagramu vyuZito Zlutych Sipek. MontaZni &ast vyroby vyuZivad dodavatelskych dodavek
hotovych vyrobki, pfimého a nepfimého materidlu

Oznaceni ,,inhouse” je synonymem pro vstupy vytvofené v ramci vyrobniho procesu
vlastni spolecnosti, v nafem konkrétnim pfipadé ve vyrobnim procesu v levé Easti diagramu,
tudiZ na obrabécich linkach a casing lince.

Vyrobni proces v pravé &ésti, tedy monta?, je rozdilna od pFedchazejicich vyrobnich
linek zavislosti na pfedeSlych procesech. Tok polotovard z pfedchozich procest probiha, tak
jak jsou vyobrazeny 3ipky toku materialu na diagramu.

Linka predmontaZe, jak je jiz zmin&no vySe, odebird material ze tii obrabécich linek,

ktery montuje spolecné s kusy od dodavatelii do malych sestav a tento meziprodukt pokraduje

" casing v ptekladu z ang.originalu je linka, na které se vyrabi pouzdra, obaly
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na linku hlavni montéZe. Na lince — hlavni montdZ se tyto sestavy montuji do pouzder, které
Jjsou vytvofeny na casing lince a jsou k nim pfidany dalsi vyrobky casing linky. Pro dokonéeni
meziproduktu této linky jsou dale pouZity vstupy od dodavateld (hotov vyrobky, polotovary,
nepfimy materidl).

Takto dokonéené meziprodukty jsou pfeménény na findlni produkt na findlni montaZi za
pouZiti pfimého materialu od dodavatele. Findlni produkt je z linky findlni montéZe kratkodobé
uskladnén; pouze do té doby neZ je dokonéena celd poZadovana dodavka objednand zakaznikem.

Nasledujici diagram pfedstavuje tok materidlu v prostoru a &ase v jiné naslednosti.

obrabgci’ findlni
piedmontiz hlavni montiz montaz

uuTm

— 00— ()

A 4

Y

piimy material od dodavatele
meziprodukt od dodavatele
hotovy vyrobek od dodavatele

meziprodukt - inhouse

OO0 e n»

findlni vyrobek
Diagram &.4 — Vyrobni proces a tok vstupi a vystupii ve spoletnosti XY
Zdroj- vlasti
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Tento diagram zohlediinje také povahu vstupu (jednd-li se o piimy material,
meziprodukt i hotovy vyrobek) jak od dodavatele &i zpfedchoziho vyrobniho procesu.
V diagramu je vyobrazena i naslednost v jaké je finaln{ produkt v &astech vyrobniho procesu
utvafen, tedy jinymi slovy v jaké néaslednosti prochazi jednotlivymi linkami a jsou komponenty
finalniho produktu utvafeny.
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1.2 VYROBNI PROCES VERSUS KONTROLA JAKOSTI
Proces popsany v pfedchozi ¢asti se soustfed’uje na tok materidlu ve vyrobnim procesu
jeho jednotlivymi stadii, nezohlediiuje ovem jednotlivé &asti procesu jako takového. Obecné

vyrobni proces mezi dodavatelem a zakaznikem muiZe byt popsani nasledovné:

SKLADOVAN{ m w
i | - 5
ml m;
_ xontRoLa || | F ~ viroBa ||| ®
Q - mezioperani e
@ RN RS o}
3] - kontrola jakosti - =
VYROBA
' TRANSPORT - —
.-... TRANSPORT
" SKLADOVANT: * : .-u
S - SKLADOVANI~

ﬁ ngag

Diagram &.5- Tok materidlu v prostoru a ase
Zdroj - vlastni

Na levé strané je zndzomnén klasicky diagram toku materidlu v prostoru a &ase,
konkrétnéji diagram sleduje pfeménu z polotovaru na finélni produkt. Vyrobni proces je tak
z tohoto hlediska rozdélen na prvotni skladovani, kontrolu, samotnou vyrobu, transport a

skladovani.
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Diagram v prave Casti je identickym zobrazenim toku materidlu v prostoru a ase, ale
na rozdil od levého obecného diagramu jiZz zohlediiuje kontrolu jakosti v nimi zkoumané
spoleénosti XY.

Kontrola jakosti je zde rozdélena do tfi zékladnich &asti s ohledem na tok materialu.
Pro popis zde vyobrazeného toku hotovych vyrobkl, polotovard, pfimého i nepfimého materialu
od dodavateld budeme pouZzivat souhrnné oznaceni ,,material®.

V nédmi zkoumaném podniku XY je materidl od dodavateltl dodavéan a nasledng dodasng
skladovan na pracovisti oddéleni kvality, na tkz. vstupni kontrole. Po provedeni kontroly jakosti
dle daného standardu materiél v pozadovaném mnoZstvi je dodévan na vyrobni linky. Pfimo
ve vyrobnim procesu dochazi ktzv. mezioperaéni kontrole jakosti, kierd provéfuje kvalitu
meziprodukt. Po dokon&eni vyrobku je provadéna findlni kontrola, jinymi slovy posledni
kontrola pied uskladnénim produktti a jejich vyexpedovani zdkaznikovi.

Jednotlivé faze kontroly jakosti produktu se li8i nejen fazi vyrobniho procesu, ve které

Jje provadéna, ale také metodami a rozdélenim odpovédnosti za jednotlivé &asti.

VySe uvedené rozd&leni kontroly kvality bylo uplaméno zhlediska faz{ vyroby.
Podstatnym rozdilem mezi témito fizemi je také v tom, kdo za n& nese ve vyrobnim podniku
zodpovédnost. Ve spolecnosti XY jsou uréeny nasledovng.

Vstupni kontrolu provadi vyhradné specializované oddéleni kvality. Za mezioperaéni
kontrolu nese odpovédnost jak oddéleni kvality, tak i oddéleni vyroby; finlni kontrolu provadi
vyhradn€ oddéleni vyroby, v pfipadé abnormality specifické testovani provadi odd&leni kvality.
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IH.2.1 Vstupni kontrola

Vstupni kontrola, ¢asto oznafovand pouze zkratkou A.L. (z anglického origindlu
acceptance inspection) predstavuje prvotni kontrolu jakosti doddvaného materidlu (hotové
vyrobky, polotovary, pfimy a nepiimy materidl). Pracovi§t& vstupni kontroly uréeno vyhradné
oddéleni kvality a proces kontroly zde vykonavaji k tomuto Glelu specidlné vyskoleni

pracovnici.

Kancelaf Prostor pro
dotasné

skiadovani
dodanych
kusii

Prostor pro
konttolu nm_m_

Prostor pro
dotasné
skladovani
kusii po
kontrole

VYROBNI PROCES

Diagram &£.6 — Layout pracovisté vstupni kontroly
Zdroj- viastni

Pracovisté vstupni kontroly je vndmi sledovaném podniku rozvrZeno, tak jak je
znazorn€no na diagramu €.6. Materidl od dodavateli je navaZen piimo do této &asti vyrobni haly,
tak aby ztraty transportu byly co nejmensi. VyloZeny material se do¥asné uskladiiuje v prostoru
tomu uréeném; na diagramu v pravé &asti nahofe.

Kontrola dodavanych dilil se provédi na tomu uréeném misté, které je umisténo v tésné
blizkosti prostoru pro skladovani doposud nezkontrolovanych kusti, tak i mistu pro skladovani

zkontrolovanych a schvalenych kust.
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Nasledujici diagram zndzomiuje naslednost jednotlivych operaci na odd&leni vstupni

kontroly.

. VSTUPNf KONTROLA

1/ pirebrani materiilu od dodavatele

D N

T
2/ kontrola materidlu

3/ pfeskladnéni materidlu do vyhovujicich obali

4/ zaskladn&ni materiilu

L..\r , o

5/ vychystani materidlu na linky

Diagram €.7 — Operace vstupni kontroly
Zdroj — vlastni

Oddgleni vstupni kontroly je odd&lenim, které p¥imo pfebird material od dodavatele a
naskladni jej. JiZz v tomto momentu je velky problém pravé nedostadujici prostor k tomu urdeny.
Ve spolefnosti XY doposud neni provedena standardizace skladového prostoru, jinymi slovy
nejsou v prostoru docasného skladu oznadena mista pro dodasné naskladnéni. Z tohoto diéivodu
Jje dodévany materidl pokaZdé na jiném misté, skladovaci prostor je nepiehledny a orientace

v tomto prostoru je velmi sloZita.

Kontrola kvality se zde, tak jako i jinde provadi dle stanovenych standard kvality. U
pravidelné dodavanych kusi od spolehlivych dodavateld se provadi vidy jen namatkova
kontrola péti kustt z jedné vyrobni série. U t8chto péti kusii se provadi pfesna, detailni kontrola
jakosti. Jako pFedloha ktéto kontrole slouZi technické vykresy, ve kterych jsou zaznadeny

veskeré parametry ke kontrole.
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Zakladni provadénou kontrolou je vizualni kontrola povrchu kusd. ProtoZe se ve
_spole€nosti XY provadi opracovani odlitkl, je zapotifebi pelivé kontrolovat jejich povrch,
obzv1asté zda-li nekoroduje. Na jiz dodavatelsky obrobenych kusech je zapotiebi zkontrolovat,
zda-li se na povrchu nevyskytuji: koroze, otfepy, skrdbance, pérovitost & jind poskozeni
materidlu,

Kromé této vizudlni kontroly se provadi kontrola rozméri, drsnosti povrchu a dalsich
parametrii jako napi.kruhovitost, valcovitost, rovinnost, kolmost a rovnob&Znost povrchil.
Zakladni méfeni rozmér se provadi pfimo na pracovisti vstupni kontroly, oviem parametry
slozit€j§iho razu, pro jejichZ kontrolu je potieba specidlnich zafizeni, jsou méfeny v kontrolni
mistnosti odd&leni kvality.

Pokud jsou parametry jsou vSech péti vybranych kust schvéleny jakoZto odpovidajici
pozadované kvalité, celd série kusi je pfevezena do prostor dodasného zaskladnéni.

V pfipadé materialu dodavaného od nespolchlivého dodavatele, tedy od dodavatele u
n&jz neni vidy kvalita materidlu odpovidajici, se provadi specidlni kontrola. V uréitych
pfipadech je vyZadovéna aZ stoprocentni vizualni kontrola.

Dalsim pfipadem nadstandardni napf. stoprocentni kontroly je situace, kdy materil
dodany na linku ve vyrobnim procesu je shleddn nevyhovujicim. V takovychto p¥ipadech musi
oddéleni vstupni kontroly pfevzit zpét veskery material jedné séric a pfesnd viechny kusy
rozdélit na ty, které mohou byt pro vyrobu pouzity a které ne.

K témto problémim dochézi nyni na zagatku sériové vyroby. Diivodem miZe byt fakt,
Ze doposud nejsou dofeleny smluvni vztahy s dodavatelem. Dale dodavatel zpoZatku neni
schopen zcela stoprocentné splnit poZadovanou jakost materidlu nebo spolednost teprve pfi

sériové vyrobé odhali veskeré jeji nedostatky.

‘Zaskladngni materiglu

Vedkery material, ktery proSel kontrolou na vstupni kontrole je uloZen do prostor
vyhrazenych pro dofasné naskladnéni. Materiél je zde uloZen bud’ v piivodnich obalech od
dodavatele, tj. papirovych krabicich, kovovych euro paletich & plastovych boxech, dle
charakteru vyrobku €i jsou vyrobky pfeskladavany do plastovych boxii nebo kovovych kogikd.
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Posledni dv& uvedené moZnosti jsou pro nésledujici vyrobni proces nejvyhodngjsi, z diivodu
toho, Ze jiZ operéatofi z vyroby nemuseji s kusy dale manipulovat.

Do tohoto okamZiku nebyla dofeSena standardizace pravé obalovych &i pfepravnich
materidlii pro vyrobu. Standardizaci je nutno provést tak, aby manipulace s kusy byla ve
vyrobnim procesu co nejrychlej$i a nejsnaz§i Oddé&leni vyroby poZaduje standardizaci
prepravnich materiali tak, aby byly pouZivany pouze &tyfFi zdkladni velikosti plastovych boxi a
pro piepravu obrobkd kovové kosiky s galvanizovanym povrchem. V téchto koicich jsou kusy
vkladany do pracich zafizeni za GCelem odstranéni nedistot z povrchu polotovart a také jejich
odmasténi.

Pro zavedeni takového systému je zapotiebi spolupracovat s oddélenim nikupu, které
by poZadalo dodavatele jednotlivych kust, aby kusy byly pfimo dodavany v plastovych boxech,

respektive kovovych kosicich.

ProtoZe ve spolednosti XY je zavedena sériova vyroba pouze po dobu dvou mé&sici je i
v oddéleni vstupni kontroly spoustu prostoru pro jeji zlepSeni. V neddvné dobé& byly pravé do
prostor pro dofasné zaskladnéni zkontrolovanych kusii instalovany stojany pro zavéeni
ozna¢eni jednotlivych naskladnénych dili. Tato oznadeni jsou zav8Sena ve vyice oli, tak aby
proces vyhledavani potfebnych kust byl co nejsnazii. Je na nich vyzna€en i maximalni podet
kusii uréit¢ho materialu, které zde mohou byt zaskladn&ny. Tento udaj slouZi ke spln&ni jednoho
z pfedpokladii systému JIT. Soucasné budou na téchto stojanech i oznaleni ve vy$i jednoho a

piil metru, tedy ve vysce, do které miZe byt maximélné material naskladan.

<%nﬁwm.wmnm.Eﬁ.n&&.ﬁ,lw _E_Q .

Transport mezi mistem vstupni kontroly pro naskladnéni zkontrolovaného materialu a
jednotlivymi linkami ve vyrobnim procesu neni v soudasné chvili ve spole€nosti XY dofeSen.
Pfesto, Ze linky jiZ tietim mésicem vyrab&ji sériovou vyrobou je tento systém transportu pouze
feSen teoreticky. Pod dohod¢ oddé€leni kvality a oddéleni vyroby se mé pfechazet na kanbanovy
systém predavani a toku materidlu poZadovaného ve vyrobnim procesu. Pro zavedeni tohoto
systému je zapotfebi provést, jak je jiZ vySe zminéno, unifikaci obalovych a pfepravnich

materiali.
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V momenté zavedeni unifikovanych pfepravnich materialii se oddéleni vstupni kvality
stane zodpovédnym za piedkladavani vSech vyrobki, kterou budou doddvany v nevyhovujicich
obalech. Na jednu stranu sice dojde ve vyrobnim procesu ke sniZeni Gasovych zirit operatoru,
ktefi museli nadbytecné vybalovat potfebny materidl z nevyhovujicich obali a museli se také
zabyvat likvidaci neobnovitelnych materiald. Na druhou stranu bude muset tuto &innost
prioritn€ konat oddé€leni vstupni kontroly a tudiZ bude je$ts vice zaneprazdnéno.

Mame-li uvést prehled v soucasnosti nejaktualnéjich problémil vstupni kontroly, patti
mezi né¢ doposud nedofeSeny systém dodavani materidlu na linky, unifikované obalové
materialy a pfedeviim vysoké procento dodévanych vyrobki s nedostadujici jakosti.

I kdyZ pracovnici vstupni kontroly provedou kontrolu p&ti kusii a jejich parametry
spliiuji jakostni poZadavky, neni mozné touto metodou zajistit stoprocentni kvalitu viech
vyrobkii dodavanych do vyrobniho procesu. Nejéast&jsi nedostatky jsou nalezeny u materialu
opracovavaném na obrabécich linkach, kdy materidlové NG dosahuje u nékterych druhi a¥
deseti procent.

Se Spatnou kvalitou doddvaného materidlu dizce souvisi fakt, ktery je tomuto oddéleni
Casto vy€itan a tim je Casova prodleva mezi objednanim a dodénim materidlu na linky. Kvali
Spatné kvalité materidlu nejsou Sasto pracovnici schopni vykonat kontrolu v&as a dodat material
v poZadovaném terminu. Velmi Casto se vyskytuji i situace, kdy pracovnici vstupni kontroly
musi opravovat jednotlivé dodavané kusy na linky.

Viechny vySe uvedené problémy znesnadiiuji praci vstupni kvality a sniZuji jejich

efektivitu.
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1II.2.2 Mezioperacni kontrola jakosti e
-..": meziopera&ni
- kontrola jakos

Dle zékladnich prvki japonského systému TQM je kontrola .ﬂmwoﬂm provadéna i v ramci
vyrobniho procesu. Tento typ kontroly miiZeme nazyvat mezioperani. Zasadou TQM je, Ze
kontrola jakosti nenj provadéna pouze pracovniky oddéleni kontroly kvality. Obecné plati, 7e na
kvalité¢ viech vyrobkit se podili viichni pracovnici, tudiZ i pracovnici vyroby — jinymi slovy
kontrolu kvality museji provadét i ti pracovnici, ktefi vyrobky pfimo vyrabgji. Mezioperaéni

kontrolu miZeme tedy z tohoto hlediska rozdglit mezi pracovniky oddéleni kvality a vyrobu.

pired
opracovinim | ——¥ operdtor |
PRODUCTION
VYROBA =

‘mezioperadni-
‘konirola -

pravidelna

v

sampling test

QC

speciilni test

Diagram & 8 — Rozdé€leni mezioperaéni kontroly jakosti
Zdroj - vlastni

Operatofi pracujici s materidlem pfimo na linkach jej vzdy na podatku manipulace musi
vizualn€ zkontrolovat a to pfed zapoéetim operace. Touto cestou material projde stoprocentni
vizudlni kontrolou jakosti. Nespliluje-li material poZadovanou kvalitu neni pro vyrobu pouZit.
Kromé& vizualni kontroly jakosti se sleduji riizné technické parametry napf. rozméry, kroutici
moment, vystfedéni atd.

Samozfejmé kontrola kvality v priibéhu vyrobniho procesu neprovadéji pouze operatofi.
SpoleCnost XY v tomto bodé spliinje jeden z hlavnich bodd TPS a tou je jidoka. Po dokondeni
operace vétdinou vyrobni zafizeni automaticky vyhodnoti, zda-li vysledek procesu spliiuje
pozadované parametry. V pfipadé€, Ze parametry nejsou splnény, stroj se sim zastavi, nahldsi
chybu, zapne zvukovy alarm a rozsvitf se ervena kontrolka na signalni v&2i umisténé na stroji.
Diky tomuto opatfeni miiZe byt zabranéno pfesunu ¥patného kusu na nasledujici pracovisté.

Jinymi slovy, &im diive se chyba odhali, tim je to pro nas mensi ztrata.
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Druhou ¢asti mezioperaéni kontroly je kontrola, kterd je zabezpe&ena odd&lenim kvality.
Ta miZe byt definovéna bud’ jako pravidelné provadéna kontrola kvality, tzv. sampling test (v
pfekladu z anglického originalu test vzorkil) ¢i kontrola v ptipadé€ vyskytu abnormality.

Prvni z nich, tedy sampling test se na riznych linkach provadi v riznych intervalech.
Sampling test zohlediiuje nejen plivod meziproduktu, ale také druh vyroby v které byl vyroben.
To znamens4, Ze se intervaly a podet vzorkd lis{ pfi FMT , pilotni vyrobé a sériové vyrobé.
Vedkeré intervaly a hodnoty sledovanych parametrt jsou urleny ktomu stanovenych
standardech.

Standardy sampling testu uréuji pravidelnost s jakou je provadén. Ve vétiing piipadi je
stanoveno vzorkovani jednoho kusu na urity podet vyrobenych kusi identického meziproduktu.
Napfiklad u obrabénych meziproduktii se testuje jeden obrobek z padesati vyrobenych.

Pravidelné vzorkovani je nafizeno i v jinych ptipadech jakymi jsou na piiklad: prvni
obrobeny kus po orovnidni brusného kotoude, x-ty nésledujici kus tSsn& pfed orovnanim
brusného kotoude, prvni a x-ty obrobeny kus po vyméné kartadi atd. Tento test slouZi nejen pro
samotnou kontrolu jakosti obrobki, ale také pro presngjii zjist¥n{ Zivotnosti jednotlivych
komponentll (nastrojii) obrabécich stroji, jejich v&asné vymén a tudiz zp&tm& dodrZeni
poZadované kvality obrabéni.

Velmi podstatnou soucasti mezioperaéni kontroly jakosti je sampling test p¥i vyskytu
abnormality; at’ uz je charakter abnormality jakykoliv. Abnormalitou rozumime stav, ktery
neodpovida stanovenému standardu, tj. operace nebyla provedena standardnim zpfisobem,
do8lo k porule vyrobniho zafizeni, hlaska NG samotnym vyrobnim zatizenim. U této &asti
vzorkii plati teoreticky pravidlo, Ze dokud neni provedena jejich zkouska a jeji vysledek neni
ohodnocen jako odpovidajici, linka stoji a €eka s nasledujici vyrobou aZ do okamziku, kdy je
provéiena kontrola jakosti a jeji vysledek je odpovidajici. V ptipad& opa&ném, neni-li kvalita
testovaného kusu odpovidajici, linka stoji az do okamziku odhaleni pfi€iny této abnormality.

Vramci sampling test je nutné porozumét jeho smyslu a diileZitosti pro dosahovani
potfebné kvality. ,Pokud je vysledek testu, at’ v pfipadé vyskytu abnormality &i pti pravidelné
kontrole, NG vime, Ze dany konkrétni kus je nekvalitni, neodpovidd nami stanovenym
predpisim. Co je zapotiebi, je nejdrive zjistit, zda-li pfedchozi kusy nejsou také NG. Abychom
védéli jak Siroké spektrum vyrobenych kust je potéeba provéfit, zjistime, kdy bylo naposledy

provedeno vzorkovani a zkonfrolujeme vSechny kusy, které byly vyrobeny v rozmezi

12 FMT — v anglickém originale ,,first manufactural trial®, ¢esky prvni vyrobni zkougka
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posledniho sprédvného sampling testu a ndmi objevenym NG. Timto zplsobem jsme schopni
velmi rychle a efektivné odhalit veskeré nekvalitni kusy a zjistit tak, v kterém okamZiku
k problému doglo.

Pro piehlednost je sled tkoni provadénych v zavislosti na vysledku sampling testu
znazornén v ndsledujicim diagramu. Je-li vysledek testovaného kusu v pofadku (OK) miiZe byt
provoz linky, stroje znovu obnoven. Je-li oviem kus NG, je velmi diileZité sledovat standardng

stanoveny postup a zachovat pofadi iikonil v ném stanovenych.

SAMPLING TEST _
|

koutrola v¥ech kusd
po posledni vysledek
samling testu OK

v

_ hledAnf pfifiny NG .T|

v

zavedeni
protiopatien

v

SAMPLING TEST
jednoho zkusebniho kusu

=3
B
=
B
T
2
=]
=t
[
=
<

Diagram €. 9 — Flow chart sampling testu
Zdroj - vlastni
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Jak je z diagramu ziejmé, po odhaleni pfitiny NG kusu a zavedeni protiopatfeni, je
zapotiebi provést kontrolu jeSt¢ jednoho vzorku. Pokud je jeho vysledek OK miZe byt teprve

A

znovu spuSténa linka. V pfipad€, Ze kvalita je stile nedostadujici, nejsou zji§téné pfi¢iny
jedinymi a je zapotiebi nadale se v&novat bliz§imu prozkoumaéni.

Hovofime-li o sampling testu, tak pravé vtomto bod& dochéazi k obrovskému stfetu
vyroby a kvality. Mame-li pfi€inu stfetu obecné objasnit, je jim asovy interval, za ktery ma byt
zkouska jakosti provedena. Vyroba, ktera je kaZdodenn& nucena splnit stanoveny vyrobni pléan
vyZzaduje provedeni kontroly, co v nejkrat§im ¢asovém intervalu; ¢as k tomu urlen je tficet
minut. Fakticky ve vétSin€ pfipadd Casovy termin dodrZen neni.

Ke zdrZeni zkouSky dochdzi z mnoha objektivnich, ovéem i mnoha subjektivnich
diivodi. Objektivnimi diivody jsou napfiklad: na odd&leni kvality je velmi maly poget skuteéng
odborné vySkolenych pracovniki, kteff jsou schopni stoprocentn& oviadat méfici pfistroje jako
kruhomér, pfistroj na méfeni drsnosti, 3D projektor atd.; na oddé&leni kvality je k dispozici vidy
Jjen jeden méfici piistroj. V pripadg, kdy je poZadovano vice mé&feni soudasng, neni realné je
provést v poZzadovanych tficeti minutach.

Dalsi objektivni pfi¢inou je nastaveni Spatného Casového harmonogramu Skoleni
pracovnikil. Ve spole€nosti XY dochazelo k situacim, kdy bylo ze strany vyroby poZadovano
urgentni méfeni kusli v dobé, kdy na jedinédm méficim pfistroji probihal trénink pracovniki.
Tato chyba byla ¢astetn& odstranéna, kdyz byl trénink a $koleni odsunut aZ na dobu, kdy je
denni vyroba dokondena, to znamena na konci vyrobni smény. Zmin&ny problém bude opét
aktualni po zavedeni druhé smény do vyroby. Pokud nebudou pracovnikiéim kvality k dispozici
alespofi dva méfici pfistroje od jednoho druhu, neni moZné soudasné providét méfeni vzorkd
z vice linek &i sou€asné provadét méfeni i $koleni.

Dalsi moZnou pfi¢inou miiZe byt nedostateénd informovanost &i nedostadujici trénink
pracovnikii oddéleni QC.

Subjektivni pfi¢inou je nedisciplinovanost jednotlivych pracovnikii QC, ktefi nedbaji
pokynli svych nadfizenych a nevénuji patfi¢nou pozornost prioritnim vzorkiim z vyrobniho
procesu. Tento problém je obecné problémem pracovni moralky zaméstnanch, ktery miZe fedit
autorita nadfizeného Ci systém bonust a srdZek variabilni &4sti mzdy. Mzdova politika
spolecnosti je ovSem problematikou spadajici pod oddé&leni lidskych zdrojit a oddéleni QC nema

pravomoce ji feSit samostatné.
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Dal$im problémem, ktery se v oblasti mezioperaéniho testovani vyskytuje je Spatna
zpétna vazba oddéleni kontroly do oddéleni vyroby. Pokud neni informace z odd&leni kvality
vCasna i je nedostalujici, miZe zplisobit vazné problémy ve vyrobnim procesu. Tento problém

se netykd vyhradné mezioperacni kontroly, ale i oddé&leni kontroly kvality globélné.
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II.2.3 Vystupni kontrola

Vystupni kontrola je posledni kontrolou, ktera je provadéna pfed pfedinim finalniho
produkitu zdkaznikovi; z tohoto divodu je velmi diileZita.

Vystupni kontrola kompletniho finalniho vyrobku je vykonévana na finalni montaZni
lince operatory této linky a to na nékolika poslednich pracovistich. Finalni linka je rozdé&lena do
dvou &astf; jedna Cast je urfena pro dokondeni vyroby a druhd &st, posledni ve vyrobnim
procesu, pro kontrolu kvality a funkénosti produktu.

Ke kontrole na jednotlivych pracovidtich slouZi kontrolni z¥izeni, kterd automaticky
vyhodnocuji stanovené parametry finalniho produktu a v pfipad® NG tuto chybu signalizuji.
Vysledky provadénych testl jsou zaznamenavany do tzv.check sheetu a data sheetu, tedy do
kontrolnich dokumenti. Kazdy jednotlivy kus findlniho produktu mé jeden specilni data sheet,
ktery je oznafen sériovym ¢&islem vyrobku a je k nému pfipojen po celou dobu jeho pohybu po
finaIni lince.

V pfipad€, Ze kontrolni zafizeni zahlasi stav NG, jsou pfesné stanovena pravidla,
kolikrat na kterém zafizenf muZe byt test maximalng proveden. U vét§iny z nich je maximalni
pocet po sobé opakujicich se testii tfikrat. Pokud ani pfi tfetim testovan{ produkt neni OK, je
z linky vyfazen, zadrZen a testovan specialné vySkolenymi pracovniky odd&leni kvality.

PouZivané data sheety a check sheety slouZi také ke zp&tmé kontrole parametrii
finalniho vyrobku.

Z vySe uvedeného vyplyva, Ze kontrolu provadi automaticky zafizeni za asistence
vyrobnich operatori. Oddéleni kvality vykonava zkousky funké&nosti a kontrolu jakosti pouze

v pfipadé, kdy zafizeni oznadi produkt opakované za vadny.
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1.3 STANDARDIZACE RIZENT JAKOSTI

Jednim ze zékladl TPS je standardizace a pro jeji dosaZeni je nutné zavést standardy,
dle kterych je nadefinovan vyrobni systém. Ve spolenosti XY se pro standardizaci prace
vyuZiva dvou zdkladnich dokument: MQ a OPT.

Dokument MQ je jednotny dokument slouZzici pro vSechny oddéleni souvisejici
s vyrobou: vyroba (production), oddéleni kvality a iidrzba. MQ ma nasledujici naleZitosti: &islo
MQ, nézev linky, nazev pracovisté na lince, parametry vyrobniho zafizeni, pracovni postup a

v neposledni fad€ parametry kontroly kvality.

Fislo MO Nazev linky ovEfil datum
Ndzev pozice - pracovi§té _

Parametry vyrobniho za¥izeni . Parametry kontroly kvality

udrzba

Pracovni postup

production

\

znaky kvality | standard | vzorky [ éas | kontrolni body | zdznam omuo&nzomﬁ

Diagram &10—MQ list
Zdroj — vlastni

Parametry kvality zahrnuji kontrolované znaky kvality, stanoveny standard pro
kontrolu kvality, potiebny polet vzorkd, pravidelnost kontroly a oddgleni odpovédné za
kontrolu kvality.

Daldim dokumentem je OPT, v celém zn&ni ,,one point text* jednoduchy dokument o
velikosti A4, ktery slouZi zjednoduSenému vysvétleni pracovniho postupu, & k upozomnéni na
Easto se vyskytujici vady. V pfipadé kontroly jakosti znazorfiuje podobu NG kusu a oproti tomu
kusu s dobrou kvalitou. OPT jsou vyvé§eny pfimo na linkach na jednotlivych pracovistich.
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III.4 VIZUALIZACE KONTROLY KVALITY

II1.4.1 Vizualizace vysledki kontroly kvality

Kontrola jakosti jako takova je prioritnim cilem QC, vizualizace vysledki viech
provadénych testii je jejich nedilnou souéasti. Obecné se pro vizualizaci vysledkii pouZivaji
tabulky a grafy, které vérné zaznamenavaji trendy sledovanych veligin.

Oddé&leni vstupni kontroly zobrazuje grafy NG vstupniho materidlu od dodavatele.
Sleduji se tak viechny druhy materidlu a zaznamenavaji se vysledky kontroly. Pokud ma k¥ivka
na grafu rostouci tendenci, je pravidlem vyznaéit pfimo do grafu ke zvy$ené hodnoté pfidinu
rostouciho trendu, piipadng opatfeni, kterd byla provedena.

Vedkeré grafy, které slouzi jako vystupy kontroly kvality jsou vystaveny piimo na
oddéleni vstupni kontroly. Grafy zobrazujici stav testovanych parametri: pfi sampling testu jsou

rwr .

vystaveny kontrolni tabuli na sampling testu pfimo ve vyrob& pied kancelafi mistrii a manaZera

vyToby.

Na kontrolni tabuli jsou grafy viech jednotlivych dili a viech u nich sledovanych
parametril. Na vech grafech sampling testu jsou dvé linky slouZici jako kontrolni limity, NiZsi
hranice je tkz.kontrolni hranici, kterd upozorfiuje na vysokou pravd&podobnost vyskytu NG,
druhou vySe znizornénou hranici je limit pro NG. Pro jasnou vizualizaci se pfi dosaZeni
kontrolni hranice pouZiva Zluta cedulka, pro pfckrogeni NG hranice dervené cedulka. Oddé&leni
QC je povinno nejen ke graffim pfipojit zminéné cedulky, ale také takové body opatfit

vysvétlenim pficin nevyhovujicich parametri. Pficiny a provedena opatfeni se zaznamendavaji

zvlast do specialniho dokumentu k tomu uréenému.

SAMPLING TEST
SLEDOVANY PARAMETR pfitina LINKA

limit pro NG kusy X‘\

kontrolni limit 4

A,

Graf &.1- vizualizace vysledki
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Neposledni vizualizaci, kter4 je vyuZivana nejen oddélenim QC je barevna vizualizace.
Pro oznageni NG kusu se v celé vyrobé pouZiva Servené oznaleni, pro zadrZené kusy ?luta a pro

schvalené kusy barva modra.

II.4.2 Vizualizace jakostné diileZitych procesi

Pro vizualizaci jakostnd ddleZitych procesii v ramci vyrobniho procesu slouzi
nésledujici dokument. Tento Q- dokument je vylepen vidy pfimo na pracovisti, které je
stanoveno za jakostné dileZité. Dokument obsahuje nazev procesu a stanovené standardy &i

body, které maji byt dodrZeny, respektive kontrolovany.

o Jakostné daleZity proces

(nazev procesu)

(body - standardy)

Diagram €.11 — Oznaceni jakostné diileZitého procesu
Zdroj — vnitrepodnikovy dokument spoleénosti XY

Dokument slouZi nejen pro kontrolu price operatora, ale také predeviim pro jeho/jeji

sebekontrolu.
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IV. ZAVER

Samotnd bakalafské price je rozélenéna do dvou zakladnich &asti: teoretické a
praktické &asti. Teoretické &ast kapitoly II. pojednava o Toyota Production System a je
provedena na zakladé¢ literarni reSerSe monografii a elektronickych pramend, které se zabyvaji

v

Jjaponskym systémem Fizeni. StdZejni ¢ast prace je zpracovdna v msmgmowm ¢asti v kapitole III.
Analyza provedend v praktické Casti bakalaiské prace je zaméfena na charakteristiku
fizeni jakosti ve spolednosti XY a vyhodnoceni trovné vyuZivani prvkil TPS pfi Fizeni jakosti.
Analyticka &ast je rozdélena do &tyf podkapitol, v kaZdé z nich je popséana urdité oblast fizeni
jakosti: tok materidlu v prostoru a &ase, kontrola jakosti a jeji &asti, standardizace Fizeni jakosti a

vizualizace Fizeni kvality.

Hodnotit aplikaci ¢i vyuZiti vyrobniho systému TPS jakoZto svétového priimyslového
inZenyrstvi je velice sloZité a i sdm autor knihy 4 Study of the Toyota Production System
Shingeo Shingo ptiznavé, %e podminky a situace kazdé spole€nosti jsou odli¥né, a proto také
aplikace systému TPS muZe byt riizna. V plné mife s timto tvrzenim souhlasim, a jeho podstatu
jsem si zvolila jako predpoklad své prace. Tato odli§nost miZe byt déna charakterem vyroby,
dobou , geografickym mistem, na kterém se vyrobni spolenost nachézi, a v neposledni fadé
také charakterem lidi, ktefi tvofi jadro spoleSnosti. Nemén& vyznamny vliv mi charakter
narodni entity, na jejimZ izemi spole¢nost podnika. Cilem préce tedy neni hodnotit systém TPS
jako takovy, ale jeho vyuZiti a aplikaci pfimo v nami zkoumané konkrétni spole&nosti.

Matefska spolecnost nimi zkoumané spoletnosti je japonsk4, a to je jednim z diivodd,
pro€ jsou zakladni prvky TPS zahrnuty do jejiho vyrobniho systému. Jednotlivé pilite
uvedeného vyrobniho systému tvoii hlavni ramec podnikani spole€nosti XY. Od po&atku vzniku
firmy na deském trhu japonské vedeni spole€nost XY usiluje o zavedeni zakladnich prvkit TPS
1 v Ceském prostiedi, které je od japonského znacn& odli¥né.

Myslim si tedy, Ze jiz od poCatku spole€nosti jsou jednotlivé konkrétni prvky TPS
ve spoleCnosti XY vit€povany vSem kmenovym zaméstnanciim a mezi témito zaméstnanci
vladne obecné povédomi o jejich podstats. V tomto bodé jsme dosli k zavéru, Ze viechny ffi
zakladni pilife uvedené v teoretické kapitole: just-in-time, jidoka a standardizace jsou zakladem
fizeni spole¢nosti XY. Doposud nezodpovézenou otizkou je, do jaké miry jsou vyuZivany

v praktickém fizeni jakosti a jak se dafi plnit jejich pfedpoklady.
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Budu-li hodnotit vyuZiti jednotlivych zakladnich prvkd TPS, budu postupovat dle
sledu kapitol analyzy, ktera se fizenim jakosti zabyva. Ze shrauti jednotlivych kapitol také jasné
vyplyvaji konkrétni problematické body.

Prvnim zkoumanym bodem je aplikace systému JIT. Ze viech vyjmenovanych
zékladnich prvki TPS jej shleddvime nejsloZit&j8im a ve spoleCnosti XY doposud nejméng
propracovanym.

V tomto okamZiku ve spolecnosti XY stile neni zaveden kanbanovy systém, a to
nasledné zpusobuje velké mnoZstvi problémi. Kanbanovy systém, ktery slouzi jako
komunika&ni néstroj pro zabezpeteni pfesunu materidlu mezi vstupni kvalitou a vyrobnim
procesem, je jadrem vSech ostatnich proces a znacna Cast procesi je na ném zavisld. Kvili
nefunkénosti kanbanového systému v nami zkoumané spoleénosti doposud neni stoprocentng
dofeSena komunikace mezi vstupni kontrolou a jednotlivymi linkami; dale unifikace a
standartizace obalovych materialil a standardizace skladovaciho prostoru na vstupni kontrole.

Dal3im pomyslnym narusitelem JIT systému v ramci oddéleni kvality je pfekroeni
¢asového limitu uréeného pro kontrolu vstupniho materialu na oddéleni vstupni kontroly a
sampling testu pfi mezioperaéni kontrole jakosti.

Mezi jednotlivé piiCiny nedostatecné funkénosti JIT vtéto spoleCnosti je dan také
rozdilnosti mezi mySlenim jednotlivych narodnich entit, které se zde st¥etavaji. Japonsk4 strana
si neuvédomuje a nezna urdita specifika ¢eské, globilng evropské povahy a nebere na né ohledy.
Nejcastéjsim problémem, na ktery naraZime, je tendence deské strany vytvéret jak meziprodukty
tak i findlni produkty do zasoby, coZ je naprosto v rozporu s hlavni my$lenkou ,,5tihié vyroby™;
feska strana si neuvédomuje, Ze dle japonského mysleni takto vyrobené kusy do zasoby jsou pro
spolecnost také ztratou a pro kontrolu jakosti nadbyteénou komplikaci.

Jako vychodisko pro  dosaZeni lepdich vysledki JIT systému vidime zavedeni
kanbanového systému a dofeSeni kvalitativnich problémi s dodavateli vstupniho materialu,

které poslouzi k zefektivnéni prace odd&leni vstupni kontroly.

Dalsim prvkem TPS, ktery jsme v bakalafské praci analyzovali, je tzv. jidoka nebo-li
automatizace. Princip jidoka je ve spolednosti XY zaGlen&n piimo ve vyrobnim procesu a v
ramei fizeni jakosti je jej vyuZivino pro mezioperaéni kontrolu. Ve skute€nosti se jedna pfimo

o vyrobni & kontrolni zafizeni, kterd vyhodnocuji kvalitu vyrobki dle nastavenych standardii.
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Dalsim nastrojem jidoky je zafizeni poka-yoke, které je ve spolelnosti XY také hojné
pouzivano na viech vyrobnich linkéch.

Principu jidoka v nami zkoumané spoleénosti je vyuZivano v plné mife a hodnotime-li
vyuZiti jidoky v fizeni kvality spoleCnosti XY, tak jsme vtomto bod& dosli k zévéru, Ze
aplikace tohoto prvku je provedena dostatedng. Oviem z dlouhodobého hlediska se nejednd o

koneény stav aplikace, samoziejmé teprve delsi zkuSenosti se sériovou vyrobou poukaZi na

potiebu dodateénych opatfeni.

V bodé standardizace a vizualizace standardii shleddvame situaci v nejpokrocilej8im
stadiu pfiblizeni se TPS a tudiz nejuspokojiv&jdi. Prvaé je nutno posoudit standardy pro
kontrolu kvality jako takové. VeSkeré stanovené standardy a jejich rozmezi pro kontrolu kvality
vstupniho materidlu, meziprodukti i findlniho produktu jsou zaznameniny v dokumentech
tomu uréenych (MQ) a ty jsou pracovniktim k dispozici na pracovisti. DileZité je podotknout,
Ze ve skutednosti ke kontrole kvality dochdzi dle téchto standardii a jsou tudiZ pe&liv
dodrZovany. K aktualizaci téchto dokumentti dochédzi plynule a bez problému.

Co se tye standardd pro praci jsou vytvofeny v dostalujici mife s odpovidajici
néazornosti. Dokumenty OPT jsou vem k dispozici na konkrétnich pracoviitich. Aktualizace a
vytvafeni novych dokumenttt jako opatieni pti vzniklych chybach je plynulé. Problémy vzniklé
v souvislosti se standardizovanym pracovnim postupem mohou byt zpiisobeny lidskou chybou,
at’ subjektivni ¢i objektivni — jednd se pfedeviim o nedostate&ny trénink dle standardi, 3patné
pochopeni stanoveného postupu ¢i nedostaCujici disciplina pracovniku oddéleni kvality.

Aktudlnim ‘problémem je to, Ze doposud nebyly pfesné stanoveny standardy pro
unifikaci obalového materidlu pro tok materidlu ve vyrobnim procesu spolednosti XY,
nedofeSené standardy pro skladové prostory na vstupni kontrole, jak pfed samotnou kontrolou

kvality tak po ni.

Mém-li provést hodnoceni ostatnich bodi mimo konkrétni rdmec TPS, je dileZité si
uvédomit, Ze cely vyrobni proces je jako litkovad pfeména v lidském organismu. Pokud
jakakoliv &ast tohoto systému nefunguje dostatednd, proces jako celek sel?e a neni schopen
spravné vytvafet odpovidajici pozadované vystupy. Proto je zapotfebi dbat na provazanost
jednotlivych procest a funkénost viech jejich soudasti tak, abychom mohli dosahnout kvalitntho
vysledku jako celku. ‘ |
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ZvySe zminéného divodu je tedy zapotfebi se snazit o komunikaci nejen mezi
Jjednotlivymi &4stmi pfimo ve vyrobnim procesu, ale i mezi jednotlivymi oddélenimi. Tak jak
jsem jiZ zminila u jednotlivych kapitol, spoluprice vyrobniho oddéleni, oddéleni QC i
s oddélenim ndkupu a samoziejmé udrzby, ale i oddélenim personalistiky je nutnou soudsti
dobie fungujici spole€nosti. Pouze takto fungujicich celek je schopny v &as reagovat na

poptavku trhu a uspokojit viechny poZzadavky zakaznika.

Na samotny zavé€r bych rada uvedla, Ze spolecnost na ¢eském trhu plsobi pouze po
dobu jednoho roku a tento fakt ma znagny vliv na viechny body vySe uvedené. Myslenka
zékladnich prvki TPS je ve spoletnosti XY zfejma, ale spole€nost stoji teprve na polatku své
cesty a dle japonského principu neustal¢ho zlepSovani a vylepSovani ji je§t€ Seka dlouha cesta

k dosaZeni optimalniho vyuZitf a aplikace TPS.

Téma aplikace TPS ve vyrobnim podniku a jeho srovnéni s vlastnim systémem Fizeni

zajimavym tématem a hodlam se jim zabyvat i do budoucna.
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VI. PRILOHA - ABSTRAKT

Cilem této bakalafské prace bylo provést literarni refer$i monografii elektronickych
prameni zabyvajici se tématikou japonského systému fizeni a pojednat o Toyota Production
System. Hlavnim zamérem prace je detailn€ analyzovat aplikaci japonského fizeni kvality —
Toyota Production System v konkrétnim vyrobnim podniku (XY). Srovnat a vyhodnotit Groveii

vyuZivani TPS v tomto podniku.

Spolec¢nost, kterd je vtéto bakalafské praci popisovana, je konkrétni japonskou
spoletnosti piisobici na tzemi Ceské republiky jako podnikatelsky subjekt od poéatku roku
2005 a zabyva se strojirenskou vyrobou.

Uvodem prace je zafazen néstin historického vyvoje TPS. Samotna podstata bakalaiské
price je zpracovéana v oddilech ILa IIL., pfi¢emZ prvni z téchto kapitol se zamé&fuje na objasnéni
Toyota Production System a jeho zakladnich prvkid, kterymi jsou systém JIT, jidoka a
standardizace. Sté€Zejni Casti prace je analyza kontroly jakosti na zaklad& vyrobniho procesu

konkrétni vyrobni spoleénosti zpracovani v kapitole III.

Kapitola zabyvajici se analyzou fizeni jakosti je rozélengna do &tyf &asti. V téchto
podkapitolaich  se¢ zabyvame tokem materidlu ve vyrobnim procesu spolednosti XY,
roz€lenénim kontroly jakosti do tfi zakladnich sekci (vstupni kontrola, mezioperaéni kontrola,

7 7.

vystupri kontrola), standardizaci fizeni jakosti a v neposledni fad& vizualizaci kontroly kvality.

V zavéru autorka uvadi vyhodnoceni aplikace jednotlivych hlavnich bodd TPS a
charakterizuje je uroven jejich dosaZeni ve spole¢nosti XY. Dle autorky je nejproblematiét&jsim
bodem aplikace JIT, kterd je zpuasobena nefunké&nosti kanbanového systému. Nejefektivn&ji
aplikovanym prvkem TPS je jidoka. Standardizace je v soufasnosti téméf dofeSena. Na zivér
autorka zdiraztiuje fakt, Ze spoletnost je na Ceském trhu pouze po dobu jednoho roku a

spole¢nost ma prostor pro vylepSeni aplikace.



The aim of this thesis was to do literature retrieval of monographs and electronic
sources dealing with Japanese management and to explain the basis of Toyota Production
System. The main point of the thesis is to analyze the application of Japanese management
system — Toyota Production System in the quality control section of the concrete industrial
company (XY); compare and evaluate its application in this company.

The company, evaluated in this thesis, is the real Japanese industrial company having
been doing business on the Czech market since the beginning of the year 2005.

At the beginning of the thesis there is described the historic development of TPS; the
base part of the thesis is involved in the chapter no.2 and 3. The first of these chapters concerns
the basic elements of TPS: JIT, jidoka and the standardization. In the chapter no.3 there is the
main part — the quality control analysis in the company XY.

The analysis chapter is devided into four parts. These sections describe material flow in
the company, quality control groups (acceptance inspection, process inspection, final

inspection), standardization of QC and finally the visualization of QC.

As the final part, the author of the thesis evaluates the application of TPS basic elements
and tries to discuss the gained level of each of them in the company XY. According to the
author the least effective one is the application of JIT, which is caused by the absence of the
kanban system. The most effective application is use of jidoka. The standardization has been
almost successfully solved. It is also important to point out that the company has been on the

Czech market only for one year and there is a lot of space to improve the application of TPS.



