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Abstrakt

Tato diplomova prace se zabyva optimalizaci vyrdkymostatu s bkou K22
v podniku Invensys Appliance Sternberk, s. r. oaljmuje proces vyroby a navrhuje
jeho optimalni feSeni. Prace také popisuje dalSi moze&eni, ktera ffspivaji
k efektivrgjSimuftizeni ve ,Stihlém*“ podniku. Hlavnimiimosem prace je reduk¢asu

potrebného k vyrobtohoto termostatu a zavedeni vybranych nasgthlehorizeni.

Abstract

This thesis deals with the optimalization of praglut thermostat bulb K22 in firm
Invensys Appliance Sternberk Ltd. Analyzes the nfacturing process and propose
solutions. Thesis also describes other possiblatieak that contribute to efficient
management of ,lean“ enterprise. The benefit okithés in the reduction of required
labor time for the manufacture of the thermostatl ahe introduction of lean

management of selected tools.

Kli ¢ova slova
Six Sigma, Stihla vyroba, viiti a vrgjSi analyza, mapa hodnotového toku,
optimalizace, 5S, plytvani, ergonomie

Keywords
Six Sigma, lean production, internal and externablgsis, Value Stream Map,

optimization, 5S, waste, ergonomy
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1 Uvod

Odwtvi strojirenstvi pat neodmysliteld k Ceské republice. Jiz v deb
Rakousko-Uherska byl@esko vtomto oboru povazovano za hegemona kesirsit
Evrops. Tato tradice prochazela vSemi historickymi obdubBZ do dneSka, kdy
j miZzeme pozorovat vrozvinuté trzni struigutak, jak ji zndme dnes. Proces
privatizace statniho majetku na gatku 90. let znamenal tvrdou zkousku pro
konkurenceschopnost naSich podnikZasadni také byl ifiv odbornych znalosti
a piliv zahranéniho kapitalu. Vramci vladnich inve&tich pobidek dochazi
k ptichodu zahraghich investoi a nadnarodnich spdleosti. O této dablze fici, Ze
znamenala internacionalizaci tuzemského podnikatbls prostedi, ktera volgsim
tempem pokréuje i v sogasnosti.

Proces fichodu zahraghich spolénosti do Ceské republiky ovliuji
predevSim d¥ skute&nosti. Prvni z nich je ietrvavajici hospodéaka krize a druhou
je pokra&ujici integr&ni proces Evropské unie a s nim souvisejist globalizace.
Dusledkem hospodgké krize je fijeti uspornych op#eni, ke kterym fistoupila jiz
celarada spolénosti. Tato opaeni méla podobu Uspor v oblastech, jako je omezovani
nadstandardnich fgpivki zanestnanédm, ruSeni outsourcinguéi slucovani
podnikatelskych subjekt DalSim trendem, ktery néasleduje, je nalezeni savg
firemnich proces, které pedstavuji slaba mista uvhipodniku. Spolénosti, feSici
identifikaci takovychto mist a jejich racionalizaanohou v brzké dab o¢ekévat
navratnost vlioZzenych prastki a rist efektivity provadnychcinnosti.

V souvislosti s roz&nim Evropské unie bude nabyvat naileditosti
konkurergni boj v rdmci tiznych segmeiittrhi. Boj o zakaznika bude vyZzadovat nova
asporna opdéni na vSech urovnich firemni politiky. Ma-Ii sighok vybudovat pevnou
pozici na trhu, bude muset racionalizovat suonost. Lze ¢ekavat, Ze sstova
ekonomika a vSechny podnikatelské subjekty v nbsdou ubirat serem k lepSimu
vyuziti obhospod@vanych zdraj a zefektivieni proces pri jejich spravovani.

Pro svoji diplomovou praci jsem si vybral p&azefektivreni procesu, v ramci
kterého dosahuje podnik Uspor, a tak Iépe odol&kamnim tlakim a Iépe plni fani
svych zdkaznilk V mé praci se budu zabyvat optimalizaci procegohy termostatu
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K22 v podniku Invensys Sternberk. Optimalizacei¢Sena za pomoci vybranych
nastrofi metodologie Lean Six Sigma a dalSich ,Stihlych”todetizeni. V praci
je poukazano na nedostatky procesu a jsou navrixrernosti zlepSeni, které mohou

vést k jeho optimalizaci.
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2 Popis spol€nosti
2.1 O spolénosti Invensys plc

Invensys International Holding Limited je nadnarbdpolé&nost se sidlem
v Londyrs. Zabyva se vyrobou automatéra a fidici techniky, kterou zaji$iji ctyfi
hlavni specializované odigni, a to automatické systémy, energetické systédici
systémy a softwarové systéemy. Sgolest ma vyrobni zavody po celémégy
a zangstnava okolo 80 000 zasstnand. Jeji akcie jsou kotovany na Londynskeé burze
a jsou sowasti indexu FTSE 100, ktery zahrnuje 100 &tSjich spolénosti s nejvyssi

trZzni kapitalizaci sidlicich ve Velké Britanii.

2.2 Vyrobni zavod ve Sternberku

Samotny zavod ve Sternberku ifatlo skupiny Invensys Controlgidicich
systéni). Invensys Controls svojéinnosti zajiSuje za&izeni pro ovladani vyrolik
v domech. Vyrabi komponenty prizeni vaeni, chlazeni, prani a myti nadobi.
Vyrobky podniku Invensys se tak pouZzivaji pro regulolrevu vody, dale pak
do chladicich Zdzeni a do zdzeni automobilového pmyslu. Montuji do produkit
pochazejicich ze Severni a Jizni Ameriky, Evropiseée. Mezi znaky, které podnik

ve Sternberku produkuje, paEberle, Eliwell a Ranco.

Oficialni vznik Sternberského zavodu se datuje msipce roku 1999, avsak jizequl

timto datem zap@ly prvni prace.

Obchodni jméno spataosti: Invensys Appliance Contrals, s. r. 0.
Sidlo spolénosti: Dlouhé 4, 785 01 Sternberk
Zakladni kapital spotaosti: 200 000 000 K

Pravni forma: Spodaost s rdéenim omezenym

13



Predmét podnikani:

Spolenici:

Vyroba, instalace, opravy elektrickgtioji
a [xistroji, elektronickych a telekomuni&aich
zaizeni, vyroba, obchod a sluzby neuvedené

v ptilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona

Invensys International Holding Limited,
obchodni podil 100 %

2.2.1 Historie spol&nosti

Rijen 1999
Leden 2000

Cerven 2000

Kvéten 2002
Rijen 2003
Leden 2004

Prosinec 2004
Unor 2006
Kvéten 2007
Kvéten 2007

Leden 2008

Prvni linka pro vyrobku K-termostgifemistna do Sternberka

Oficialni zaloZeni Invensys Appliance nttals, s. r. o.
ve Sternberku

Podepsané Memorandum o porémusceskou viadou, ktera se
vramci invesiinich pobidek zavazuje investora nde
zvyhodnit a ¢ekava od #ho vytvaeni 323 pracovnich mist
a investici v hodn@t10 milioni dolar.

Zavedeni systému jakosti ISO 9001:2000

Zaatek vyroby K-termostétpro skupinu Elektrolux

Transfer vyroby gas valve V35/V61l 2z Riythu (UK)
do Sternberka

Transfer vyroby gas valve V85 z Loragl) do Sternberka

Z&atek montaze termostapro Electrolux

Z&atek produkce hygienickych systémpro Thetford

Za&atek transferu vyroby zbyvajicsti podniku z Lomazza (1)
do Sternberka

Dokafeni transferu vyroby z Lomazza do Sternberka

! Vypis z obchodniho rejsku [online]. [cit. 2010-03-8]. Dostupné na WWW:
<http://lwww.justice.cz/xgw/xervlet/insl/report?sybirypis. CEK=399321&sysinf.vypis.rozsah=uplny&
sysinf.@typ=transformace&sysinf.@strana=report&sf/sypis.typ=XHTML&sysinf.vypis.klic=5800
85b387570982a41328a921e5227b&sysinf.spis. @oddilySi&Espis. @vlozka=21655&sysinf.spis.@s
oud=Krajsk%FDm%?20soudem%20v%200strav%EC&sysinhplsi=08.03.20198 .
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Spol&nost Invensys Sternberk & na konci roku 2009 celkem 4
zamestnand@, ztoho 331 pimych a 84 nepmych. Trend navySovani il
zanestnand se zastavil roce 2008 a letos byl zaznamenan mirny pokl¢ sowasné
dok® je spolé€nost Invensys jednim nejwtSich zamistnavatel v mikroregionu
Sternberk.

Spole&nost uplatiuje pravidla pro pdebu neustalého zlepSovani. T
zlepSovaci aktivity vamcimetodik Kaizen a Six Sigm@aji za ukol zjednodusit pra

pracovniki a zefektivnit hospodani celého podnik

2.2.2 Organiza¢ni struktura

Plant manager

Training coordinator

Process and . . . . EHS
i i Mait
Finance Quality BioduckEnsineet aitenance Logistics Purchasing Production Manager

Graf ¢&. 1: Organizaéni struktura spoleénosti (Zdroj: materidly spoleénosti)

2.2.3 Vyrobni sortiment
Spolgnost Invensys Sternberk orientujeiswyrobni program fedevsim n
produkci termostdttypu ,K".
Vyuziti termostai typu ,K*:
* Doméacnosti
» Komekni prostor

* Automobilovy paimysl
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chladnicky

86% chladici zarizeni do domacnosti

mraznicky

klimatizace
10% do komercnich prostor

vyroba ledu

4% automobilového primyslu klimatizace do vozu

Tabulka €. 1: VyuZiti vyrobenych TM v roce 2009 (Zdroj: mateialy spole¢nosti)

2.2.4 Vyrobni program

Typ termostatu K59

NejvyrakengjSi typ termostatu se vyzéie konstantnim sepnutim mezi ¢oa
polohami Hidelky. Tento systém sepnuti uniofe odmrazovani ledéky. Z tohoto
divodu se sepnuti pohybuje vzdy nad hranici +3°C.dRanezi termostatem K50

a K59 je v konstantnim sepnuti termostatu K59.

Typ termostatu K50
Druhy nejvyraldngjSi typ termostatu, ktery je osazen jedn&gudvéma pruzinami.
MnoZstvi pruzin termostatu zavisi naic& diferencionalu, tzn. na rozdilu mezi

teplotami, kdy termostat zapgevypne elektricky spdebic.

Typ termostatu K54
Tento termostat je oproti zakladnimu typu K50 deéplo funkci signalu. Signal se

aktivuje, vzroste-li teplota uvrtizatizeni nad nastavenou mez.

Termostat typu K60

Jedna se @ o modifikaci zakladniho typu termostatu K50, témét o funkci defrostu.
Pri této funkci nedojde k sepnuti spéeapi dosazeni teploty sepnuti, ale termostat
sepne azifpdosazeni teploty defrostu. Termostat jinak nesky K50 i K59.

Typy termostat K60 na rozdil od &n¢ vyrakEnych typn obsahuji rozdilné s@astky.

Montaz a kalibrace termostatu je néngSi na séizeni vyrobniho zézeni.
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Termostat typu K56
Termostat K540zSiteny o sping, ktery umozuje elektrické vypnuti bezouziti paky.
Tato paka je integrovana do pomocného smnépina také dokaze signalizov

pietateni Hidelky do polohy extrachlad,fipkteré dojde vyraznému snizeni teplo
termostatu.

Termostat typu K14
Opet vychazi zermosttu typu K50 a jeho funkci, avSak jeho rozdil &pa vtom, Ze
tolerance teplot sepnuti a rozepnuti jes®jSi a pohybuje sod £0,2 °C do+ 0,7 °C.

Charakteristicky je také tim, Ze m& Uzky rozdil msgpnutim a rozepnutim spée,
atomezi2°Caz5 °C.

Termostat typu K22
Ma zakladni funkce shodné termostatem K50. Termostat je o0sazen specié
spingem s jinak orientovanymi terminaly argpinacim kontaktem, ktery tim

umoziuje op&nou funkci sepnuti a rozepn. Termostat se od ostatnich [iSi ti
Ze je uten k vyuZiti vplusovych hodnotac?

26,2

16,9

Miliofgpes S

5_
‘|2 141211090705030, 020
0 — ‘l—‘l—‘l—‘l—- e

K59 K50 K54 K60 K57 K56 K36 K52 K55 K14 K22 K58 K61 K12

Graf €. 2: RozloZeni vyrakEnych termostati podle typu v % podilu z celkové

produkce termostati v roce 2009 (Zdroj: materialy spol€nosti)

2 Interni materialy. Sternberk: Invensys Sternberk, ., 200¢
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2.3 Obchodni ¢innosti spoleinosti

Cinnost skupiny Invensys situje dlouhodob k posileni pozic Global
Purchasing wistedi spolénosti, které vyhledava a vyhodnocuje potencior
dodavatele. Diky nakupu étsiho mnozstvi materidlu maétéi vyjednavaci sil

a vyrazr se tak podili na dlouhodobém sniZzovéani nak

2.3.1 Struktura dodavatela

Na dodavkach vyrobni spéigost Invensys Sternberk, s. r. 0. se po
zZ nejWtsi casti italské subjekty— 70 % Divodem je skuténost, Ze podnil
ve Sterberku byl gesunut Italie do Ceské republiky a stale takgirvavaji vazby
k italskym dodavatém, ktei jsou os¥dceni a napluji pozadavky dodavatelsl
politiky skupiny Invensys. Rostouci Uulohu v3ak ¢imaji uplatiovat tuzemsk
spole&nosti, jejichZ praentualni vySe je %. Zgrafu je také &jme, Ze podnik vyuZiv
dodavatel disponujicich levnou pracovni silou, jako je Meaxilkndie nebcCina.

Mexiko USA OstatniBrazilie Ceska republika
1% 2% 8%

Spanélsko

Francie
1%
~ Cina
Indie 6%
1%

6%

Graf €. 3 Struktura dodavatela dle obratd od 11/2008 do 10/20(
(Zdroj: materialy spoleénosti)
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2.3.2 Struktura odb ératela

Jak jiz bylo vySe naziaro, exportuje se az 86 % vyrabkrmam vyralgjicim
chladici a mrazici sp@bice pro domécnosti. Portfolio odtatel tvori staty ze vSec
kontinenfi. NejwtSimi odkgrateli jsou vyrobci chladicich z&eni \ Italii (Elektrolux,
Indesit, Whirpool). Je také patrné, Ze vedést produkce putuje do vycho a stedni
Evropy, gedevsim do Mdiarska, Bulharska a Turec

Bulharsko Némecko

9 6% Madarsko
7%

Graf €. 4: Struktura odb érateld dle obrati od 11/2008 d 10/2009

(Zdroj: materiély spoleénosti)
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3 Teoretické pristupy pro optimalizaci podnikovych proces

Pro podnikovy proces existujada definic, docerkepa uvadi, Ze ,podnikovy

proces je souhrneginnosti, transformujicich souhrn vstugo souhrnu vystup(zbozi

nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouZieakdomu lidi a nastroje®.Stejre tak

i Michael Hammet tvrdi, Ze ,v podnikovém procesu jde o organizovaképiny

souvisejicich¢innosti, které spolupracuji na transformaci jednotedo vice druin

vstupl na vystupy, které maji hodnotu pro zakaznika.”

Dal&imi charakteristikami podnikového procesu j3ou:

proces je skupin&innosti, nejedna se pouze o jedimnost;
¢innosti tvdici proces nejsou nahodné, jsou ve vzajemne intesagpojenti;
vSechnyinnosti v procesu maji za ukol dosahnout stejnéleo c

procesy jsou vytié&ny pro zakaznika.

ﬂ Aktivita 1

Aktivita 2 Aktivita 3 Aktivita 4 j

Procesy predstavuji sled
pracovnich éinnosti

Procesy maji Procesy maji
dodavatele ( PROCES ] zakazniky

Procesy uzivaji zdroje

I Lide ” Metody “ Material | Zarizeni
| Cas

Schéma¢. 1: Podnikovy proces (Zdroj: Process View of Work)

3 REPA Vaclav.Podnikové procesy — procesiideni a modelovan?. aktualizované a rozgéhé vydani
Praha: Grada Publishing, 2007. s. 13

* HAMMER Michael. The agenda: what every business must do to dominatgecade.
New York: Crown business, 2001. s. 21

® tamté?.
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Pro optimalizaci podnikovych prodesexistuje fada metodologii, které
v podsta vychazi ztzv. Demingova cyklu. Jedna se tedy stypmé zlepSovani
proces ve spolénosti za pomocttyi zakladniché¢innosti, které byvaji interpretovany
jako cyklus PDCA (Plan, Do, Check, Act). Tento aysiizeni znény je zakladniasti
profizeni nepetrzitych zngn (Continuous Improvement Proce8s).

DalSi metodologietfizeni zmén vychézi z tohoto modelu a snazi se o jeho
rozpracovani. Podle velikosti a nénosti fizeni je mozné se od 2m zaloZenych
na cyklu PDCA dostat kizeni proces, kde nejvyznam¥)Si metodologii je Six Sigma,
kterd pracuje se sofistikovanymi nastroji obsazenye zkratce DMADV (Define,
Measure, Analyze, Design, Varify).

K nejmoderjSim modehm ftizeni podnikovych procés které maji za ukol
optimalizovat, paf nastroje prdizeni vyroby. Zde se jedna o komplextispup k dané
problematice a pro spravnou a efektivni aplikacvygadovano zapojeni vSedasti
podniku. Takovym fistupem je Lean Six Sigma Management, ktery jakenipr

vyvinula spolénost Toyota v 50. letech minulého stofeti.

3.1 Lean Management

Systém nazvany Lean Management ma za ukol wytpoZadovanou hodnotu
zakaznikem. Identifikenim prvkem tohoto systému je to, Zgegpoklada rozpoznani
a odstragni procef, které nefindSeji hodnotu pro vyrobni proces. ¥kterych
piipadech Ize hovit o zangieni se na zlepSeni plynulosti toku prace. Ofiatypy
vSak sphuji hlavni gedpoklad a tim je omezeni nebo totalni redukcevaiit
podnikovymi zdroiji.

Tzv. ,Lean Enterprise” neboli ,Stihly podnik* musyjtvorit systém, ktery bude
zpasobily a oteveny ke zndnam vedoucim k omezeni plytvani. Takovy systém je

znazorgn na schématu 2.

® KAVAN, M. Vyrobni a provozni managemehtvyd. Praha: Grada Publishing 2002. s. 219
" A brief history of learfonline]. [cit. 2010-03-14]. Dostupné na WWW:
<http://www.lean.org/WhatsLean/History.cfm

21



Hodnotové Fizeni nroces

1Z

< Py
7y @ o
= © N
S & S
& 2 S.

7

lEoudouos e api

ZajisStovani procesi

IEUQ-HE’dO erellid

Strategie spolé€nosti

Schémaé. 2: Systém Lean Managementu (Zdroj: LEAN WORLD: The DNA

of Success and the Path to Prosperity)

Omezeni plytvani vyrobniho podniku definoval TaiidBhno. Podle &ho
existuje 7 zakladnich typvyrobniho plytvani:
= produkce na sklad, kde je vyroben#si mnozstvi, nez je pozadovano;
= zasoby, které jsou uloZené vrozpracované yrdimalni produkci
a surovinach;
= nadbyténé kroky ve vyrobnim procesu;
= zhyte&né pohyby;
= vyroba zmetl, vady, které ovlixiuji kvalitu a zastavuji vyrobu;
=  ¢ekéni;
= pieprava a dopra.

® Principles of Lean Thinkindonline]. [cit. 2010-03-19]. Dostupné na WWW:
<http://lwww.poppendieck.com/papers/LeanThinkingzpdf
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3.2 Principy Lean Managementu

Vytvoieni optimalniho procesu a nasledné zvySeni vyroby zpavislé

na vhodnosti zvoleni spravné metody. V& by se réo fidit zakladnimi principy:

3.2.1 Ur¢it hodnoty produktu pro koneéného zakaznika

Mezi prdnim zékaznika a dodanym zboZim musi existovatidoM op&ném
piipact zdkaznik hleda nového dodavatele. Podnik vyuZivggtihlé vyroby* rozliSuje
externi a interni zakazniky. Externi zakaznik j&j&inuzivatel na zakladdodavatelsko-
odkeratelskych smluv. Internimi zakazniky mohou byt netliva vnitropodnikova
strediska v ramci vyrobniho procesu. Uspokojeniigimtzakaznik je v metodologii
Lean Six Sigma vyjagn zgtnou vazbou ,y* (viz zptna vazba metodologie Six
Sigma).

3.2.2 Identifikovat hodnoty, které v ramci procesu vytvai hodnotu

Pro identifikaci proces tvoricich hodnotu a procésnetvaicich hodnotu
vyuzivame v metodologii Six Sigma nastroje zvan®atue Stream Map (Mapovani
toku hodnot). Tento nastroj podrafjirozebirdm v kapitole 5.4.2 &feni.

Cinnosti tvaici hodnotu se vyziaji tim, Ze jsou zakaznikemdekavany.
Obecr je Ize definovat jako figtvaeni surovin, materialu nebo informaci do podoby,
za kterou je zakaznik ochoten zaplatit.

Existuji vSakcinnosti, které mnoho podnikbere jako nezbytné a pebné,
ale pro uspokojeni zdkaznika jsou néplohé. Jsou charakteristické tim, Ze pokud jsou
Z procesu vypushy ¢i nahrazeny efektiw)Sim reSenim, zakaznik to nepozna. Rrav
tyto ¢innosti nepidavaji procesu Zadnou hodnotu.ikme je rozdlit do dvou

kategorii:

. Prvni kategorii&chtocinnosti, Ize zcela odstranit (nadvyroba, zbgtekroky ve
vyrobnim procesu;ekanti).
. Druhd kategorie se zattuje na minimalizacicasu &chto cinnosti. Zejména

efektivngjSim fungovanim (kontrola).

23



3.2.3 Zajistit plynulost vyroby

Spravnérizeni vyroby by mdlo zajistit tzv. vybalancovani vyrobniho procesu
na takovou urouvg kterd nedava moznost vysdlpolotovary na mezisklad. Plynulost
vyroby predpokladéd ozn#ni a odstraini ,Uzkych mist‘ ve vyrobnim procesu. Jako
,Uzké misto" se oznaije ¢ast vyrobniho procesu, ktera objemsdimituje celkovou
vyrobu kwvili nevyvazenosti kapacity ,uzkého mista“ s kapaciteyroby. Pokud

je proces omezovan ,Uuzkym mistem®, je vyroba srazged i za timto mistem.

3.2.4 Vytvorit tok hodnot ,tazeny“ zakaznikem

V Lean Managementu se tento proces oajea pulf (systém tahu). Hlavni
myslenkou je, Ze se vyrabi pouze to, co chcerepibel. Vyhodou tohoto systému je, Ze
se nehromadi nedok&ena vyroba a podnik ro¢d dosahuje Uspor v manipulaci
a skladovani. V systému pull plati pravidlo, Zetigma materiadlu odpovida poptavce po
vyrobcich. Nastrojem, ktery se v systému ,tahu” Ziyd, je Kanban. Ten nahrazuje
tydenni nebo denni plany vyroby. Systém Kanban di;ndak, Ze kupujici pomoci
karticky zada prodava objednavku. Prodavaktery je zarovi vyrobcem, objednavku
v poZzadovaném terminu doda a vréti Récti Takovymto zpsobem dosahuje podnik

plynulosti vyroby a minimalizuje dopad Uzkych nrist vyrobni proces.

Obrazeké¢. 1: Systém Kanban ve spol@osti Invensys

° Opakem systému pull je systém push (tzv. systéku} ve kterém vyroba probih& bez ohledu na to,
zda je dalSi pracovi§schopno vyrobek dal zpracovat.
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S principem pull souvisi termin Takt Time, coz jeaxamalni mnozstvi
vyrobenych kug zacasovou jednotku, které je zdkaznik schopen za dasyoptavat.
A proto se vyrabné produkty plynule fgsouvaji z jednoho pracowdta druhé, vyroba
je synchronizovana. Vyget Takt Timu omezuje ,Uzké misto“, neni-li tomu tak
dochazi k nadbyt®é vyrols apod™’

denni pracovni ¢as
poptdvka zakaznika za den

Takt Time =

3.2.5 DosaZeni perfektni hodnoty" - Kaizen

Po odstragni ¢innosti nepinaSejicich hodnotu a zavedeni tahu ve gpalsti,
je vhodné zé&it scelym procesem znovu. Neustdlé zlepSovani tifamous
improvement) je filozofie Uzce souvisejici s japgams kulturou. Pro ziny a zlepSeni
tu vyuzZivaji pojem Kaizen. S filozofii Kaizen pra@b jiz Henry Ford, ktery viél ve
standardizaci prace égob, jak zlepSit a zefektivnit vyrobu. Standardezge zakladem
pro rozvoj systému Kaizen v podniku.

Kaizen jako systém rowi predpoklada radikalni zémy a inovace v procesech
a produktech. Radikalni zmy (Reengineering) vSak podniku ¢edpavaji finagini
prostedky, a proto se ,Stihly podnik* za pomoci systéfaizen snazi o minimalizaci
investic do radikalnich z#ém. Nasledujici graf ukazuje, Ze dosazeni pozadované
produktivity s ohledem na naklady reengineeringarjad®jSi pii uplatiovani filozofie

Kaizen.

1 SAYER J. NatalieLean for Dummiegonline]. Indianapolis: John Wiley & Sons, 2007.
[cit.13. dubna 2010]. s. 90. Dostupné na WWW:
<http://books.google.cz/books?id=l_hIBVeliTcC&pg=RA&dqg=takt+time&cd=1#v=onepage&q=tak
t%20time&f=false>.

" Principles of Lean[online]. [cit. 2010-03-19]. Dostupné na WWW:
<http://www.lean.org/whatslean/principles.cfm
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.. Final situation .._._._._. _ O _____________________

productivity
[}

Kaizen

Reengineering /

. Initial situation.. . . . . . . .

- time

Graf ¢. 5: Kompenzace néklad a ¢asu potebného pro radikalni znmény pri

uplatiovani filozofie Kaizen
(Zdroj:http://media.wiley.com/product_data/excerpt/62/0417548/0471754862.pdf)

Ve filozofii Kaizen, ktera je zaloZzena na standaadi, je dilezité, aby nastavené
standardy uplabvali a respektovali vSichni zasstnanci, i pokud se z#nou
nesouhlasi. Dlezita je tymova prace, ktera funguje na principacgrajicim v tom, ze
pracovnik, ktery najde nesrovnalost mezi standardeskuténosti, o ni bezodkladn

informuje své naidzené.

3.3 Metodologie Six Sigma

ZlepSovani podnikovych proadesvyZaduje zvoleni spravné metodologie.
V sowasnosti je jednou z nejpouzivggich metodologii ve vyrobnich podnicich Six
Sigmd?, ktera vychazi z dokonalého porozinh zakaznikm a spravného vyuZivani
standardizovanych nastfiojSix Sigma je metodou zvySeni podnikové efektjtygrou
vyuZiva celaada s¥tovych spolénosti. Na konci 90. let se stala zakladnim kamenem
aspechu spolénosti General Electric, a navazala tak na¢aspspol€nosti Motorola,

kde byla tato koncepce pod vedenim George Fishedau r1987 poprvé

implementovana.

12yzhledem k velkému rozsahu metodologie Six Sigsoa jv této praci popsany a pouzity pouze
vybrané principy a nastroje. Rain je tato metodologie vyuzivana i z&stmanci spolénosti (i

zlepSovacich procesech.
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Zpétné vazba metodologie Six Sig

Tento klovy prvek vyZaduje sledovani prémmych a vyhodnocovi zpstné vazby.
V tomto vztahu pedstavuji prornné ,x“ hodnoty, které se vyskytuji na vstL
a vpribéhu procesu. Kritické vystupy ,y* vyjadji kone&né hodnoty procesu. Je te
ziejmé, Ze hodnota vystupu ,y“ je zavisla na Urovisiupl a vnitinich proces
uréenych prominnou ,x“. Matematicky zapis je dan funkci Y=f(

Organizace a procesy

@
86
X - Vstupnl a procesnl prom&nné Y Vystupnl promé&nné
Y = £(X)
Schémag. 3: Zpétné vazba Zdroj: podle PANDE P., NEUMAN R., CAVANAGH
R. Zavadime metodu Six Sigmi)

Vyhodnocovani a sledovani&pé vazby maiedevsim tyto vyhod
1) Jeli nutné maximalizovat vystup ,y*“ je nutné idenkifivat, analyzove
a zangfit se na procesy a vstupy, které vystup ,y* nej\dgéviuiji.
2) V piipadt, Zze podnik musfeSit znény na vystupu ,y*“ rél by optimalizovai

vstupy a procesy ,X“, takby byl proces rentabilni.

Vyhodnocovani , Y

Hodnoceni urové procesu je velkou vyhodou metodiky Six Sigma. Hombni proces
spaiva vtom, Ze proces je zaffeny na zakaznika. | proto je vychozim pozadav
jasné stanoveni poZzadavku zakaznika, tzv. ,C(Critical To Quality), cozZ je vlastr
promenna ,y* konkrétniho procesu. Pro vyhodnoceni jdedité identifikovat poet
vad"® v rdmci procesu. Po &eni vad utujeme procento poloZzek bez chyb (Yield of
Process). Nasledrpak mizeme proces #adit do talulky, ktera charakterizuje Uroire

fizeni Six Sigma a stanovi DPMO (fect Per Million Opprtunities), tedy kolik chyl

3vada je jakykoli pipad néo udalost, kdy produkt nebo proces nasj@ pozadavky zékaznil
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by se objevilo, kdybychom dany proces opakovalionkrat. Pro Grovie 6o je treba,
aby DPMO bylo 99,9999034 %, coz prakticky znameieaz milionu procasbude 3,4

proces Spatr.
Interval % hodnot
lezicich v
intervalu
Ve 68%
-6‘0 -5;0 -40 -30 20-16 § 1o 20 30 40 %o 6‘0 }.1120 95%
u+3c 99,73%
b e so73n b i i | p+do 99,9937%
P U u#5c | 99,999943%
- i Ht6s | 99,999998%

Graf ¢. 6: Grafické znazorréni vlastnosti Gaussovy kivky p¥i UspéSném zavedeni
metodiky Six Sigma

(Zdroj: www.bestpractices.cz/praktiky/six_sigma/six sigma_teor_uprav.doc)

3.3.1 Metody DMAIC a DMADV
Metodologie Six Sigma fize byt uplaiovana wwad pripadi, které vychazeji
z toho, jaky proces je p@ba optimalizovat. Je-li nutno zlepSit a optimalabstavajici
proces, vyuzivA se metoda DMAIC (Define, Measurealyze, Improve, Control),
konkrétrgji jde o:
» vymezeni a definovani éibodniku z pohledu zakazrik strategie;
»  mefeni relevantnich Udaja jejich zpracovani a shromkdvani pro budoucnost;
= analyzovani vystupu ,y* v zavislosti na vstupeclpracesech ,x“ a odhaleni
pri¢in nizké vykonnosti;
= optimalizovani proceészaloZenych na analyze zjigfch dat;
= kontrolu vysledného procesu a Epgani odchylek s moznosti flexibilniho

a dlouhodob t¢inného odstraini vad.
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Pokud podnik pdtbuje optimalizovat nebo navrhnout zcela novy pspge

lepsi zvolit metodu DMADV (Define, Measure, AnalyZgesign, Varify), a musi tedy:

definovat cile zlepSeni procesu, které berou vzqiazadavky zakaznika

| strategii podniku;

méteni a rozpoznani CTQ (Critical to Quality) procesarifikace schopnosti
procesu plnit s& Ucel, schopnost procesu uspokojit zakaznika a zhanoc
rizik;

analyzovat a navrhnout alternativy budouciho proces

modelovani a navrhnuti detailprocesu, vypracovani plana optimalizace

S moznosti vyuZziti simulace;

ovéteni navrhu, fprava zkuSebniho provozu, implementovani procesu

a predani vlastnikovi.

3.4 Metoda DMAIC a jeji nastroje

Moje diplomova prace se zabyva optimalizaci stéitegi vyrobniho procesu,

proto se v nasledujicim textu z&ftm na metodu DMAIC a popis jejich nastroj

Nekteré nize popsanéasti této metody jsou rozpracovany tak, aby ji kiatgvaly

a davaly ucelenyipghled o metotI DMAIC z SirSiho pohledu.

3.4.1 Definovani (Define)

Pro oblast optimalizace procesu v m&t@MAIC je rozeznani péeb zakaznika

a jejich plné uspokojeni je KkKbvym prvkem, ktery napomaha k dosahovani

podnikovych cili. Aby manaz# spinili to, co zakaznici&kavaji, must?

shirat data od zakaziiila vytvdit strategii;
definovat poZadavky a vykonnostni normy;

stanovit vahy pro jednotlivé pozadavky zakaznika.

1 PANDE PETER SZavadime metodu Six SignaWydani: Brno: TwinsCom, 2002. s. 168
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3.4.1.1 Sbhér dat od zakazniki
Samotny sb&r informaci je slozity proces, ktery je vSak procpopeni

zékaznikovych péeb jen prvotnim Ukonem. Pro spravnou aplikaci mgtdk Sigma
je naprosto nezbytné porozéinpottebam zakaznika, spravnou analyzou dat a jasnym
definovanim jeho péeb. Ri zpracovavani a vyuzivani dat je dolsidit se rkterymi
doporw&enimi.

* mit dostatek relevantnich dat;

= vynalozit trvalé Usili fi ziskavani dat;

» urcit cilovou skupinu zakaznik

= neposlouchat pouze nespokojené zakaziriky;

» vyuZivani fiznych metod p ziskdvani dat od zakazriik

» sledovat specifické trendy zakazinik

= Skolit pracovniky v oblasti zpracovani a vyuzivdat;

» vyuzivat znalosti ziskané z dat.

V metodice Six Sigma jsouutbzitd data, kterd spadaji do¢iani vysledk
(finanéni vykazy, @etnictvi, phzkumy trhi, prodeje apod.) a &eni proces (kvalita
a rychlost provéghi proces).

3.4.1.2 Definovani pozadavhki

Charakteristickym vystupem analyzy trznich dat, definovani pozadavk
zékaznik. Je moZzno rozlisit dvzakladni kategorie. Jsou jirpoZzadavky vystupnj
ty charakterizuji vlastnosti kotieého produktu a uzithou hodnotu, kterou zékaznik
ocaiuje.

Déale podnik definujepozadavky obsluzné ty maji za ukol uspokojovat
zakaznika p samotné realizaci nakupu. Jedna gedpvSim o faktickou obsluhu
a informovanost zakaznika. L#kei, Ze ol skupiny maji odliSnéiedpoklady pro toto
definovani. Rozdil je vtom, Ze zatimco poZadavkystupni stanovuje podnik

na zaklad analyzy trznich dat a wipact spravného pochopeni je definovani &,

> Tzv. syndrom ,vrzajiciho kotda®, ktery spdiva v tom, Ze podnik provadijmkum u zakaznik kteri
nespadaji do cilové trzni skupiny.
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definovani poZzadavk obsluznych je vice subjektivni a nemusi uspokkgfdého
Pti definovani obsluznych prociege uziteéné pouZivat ,okamziku pravo'®

Pred za&atkem definovani procesu je dobré ¢ir pozadavky vrchlového
managementu, protoze ty nemusi byt ve 8kt pozadavky zakaznik Obs dvé skupiny
(tzn. management i zakaznici) sleduji své zdjmy.ddbré najit kompromis me
pozadavky zakaznik a udrzitelnou mirou naklad spol€nosti Pro definovani

zakaznikovgh poteb se vyuziva model SIPO

3.4.1.3 Model SIPOC

Nastroj, kterym se vyti@ mapa procesuTato metodapomoci diagramu
identifikuje dalezité prvky pro zlepSeni procesied samotnym zahajenim a je te
vhodnym nastrojem pro celkovou optimalizaci prdce Prabéh metody
je zaznamenavan do 5 fazi. Faze jsou sesklac potatesnich pismen slova SIPC'’

Velmi ¢asto se ke vstuipn i vystupim definuji i klicové poZzadavky (Reque:

Schéma¢. 4: Faze modelu SIPOC Zdroj: PANDE P., NEUMAN R., CAVANAGH

Zavadime metodu Six Sigm)

Jednotlivé faze jsou charakterizovany pn
= supplier —skupiny, které maji do procesu dodavati@lhé materialové zdroj
informace apod.
* inputs —samotné zdroje, které budou vyuZity v proc
= process -souhrn posloupnych krék které maji obvykle zvySit hodnoti cilem
produkovat vystupy pro zakazn
= outputs -koneny vystup procesu, ktery ma hodnotu pro zaka:

= customer -skupiny, které jsouifjemci hodnc® z procesu

16 Je to okamzik, kdy zakaznikiphazi do kontaktu jakoukoliv sloZzkou podniku, biyje sebemensi, je
pro podnik pilezitost, aby na & udélal dojem
7 Cesky preklad: dodavatelé, vstupy, proces, vystupy, zak

'8 prijemci hodnot se rozumi 2 skupiny zakaznfnitini a vrejsi).
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3.4.2 Meéfieni (Measure)

Oblast mgieni podnikovych procés obsahuje ¢innosti, které maji ukazat

a statisticky vyjatlt déje v ramci sledovaného procesu. Prvotnim uUkonenilasti
meéteni bude ufit dil¢i procesy, které budeme sledovat &im Dulezité je zde jasné
definovani méteného procesu. Naifené hodnoty procesu mohou byt diskrétni
a spojité. Po riteni nastava faze &keni zpisobilosti néreni. Ri shéru dat je dobré
vyuZivat rgkteré nastroje?

» Sledovani procesu

» Value Stream Map (Mapa hodnotového toku)

= Paretovy diagramy

=  Casové&ady

Ve sveé praci jsem vyuzil pouze Mapu hodnotovéhautdiera vSak obsahuje
I nastroj sledovani procesu, protoZze bez znalostgdvani procesu by nebylo mozné
tuto hodnotovou mapu vytyib. Z tohoto divodu v nasledujicim textu popisuji pouze

Mapu hodnotového toku.

Value Stream Map
Je néstroj, ktery m& prdstnictvim vizualizace toku hodnot produktu od zéallea
k dodavateli znazornit stav, ktery je v gasnosti nebo ktery dosahneme v budoucnosti.
Value Stream Mapping ma za ukol klasifikovat kaza@ddivitu v procesu podle toho,
zda gidavaci nepridava hodnotu. Typické rozbbni je nasledujici:
= Customer Value Added (CVA), ofidané hodnat pro zakaznika mluvime
tehdy, pokud podnik nabizi zboZi a sluzby, kter@gkaznik ochoten zaplatit.
Produkty jsou charakteristické fuitk strankou vyrobku a také konkuten
vyhodou (nizka cena, rychlost dodani).
» Business Value Added (BVA), zde se jedna o ukolylniku, které jsou
vyzadovany a kontrolovany statnimi organy (hdmgezpé&nost prace). ¥sSinou

se jedn& o naklady navic, a proto podniku snisK. z

1 GEORGE MICHAEL L.Co je lean Six Sigm4.. vydani. Brno: SC&C Partner, 2005. s. 94
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* Non Value Added (NVA),cinnosti, které nefidavaji hodnotu, lze obeén

definovat plytvanim vyrobnintiiniteli (viz kapitola 5.1 Lean Managemen).

3.4.3 Analyza (Analyze)

Pro zpracovani celkové analyzy procesu jsou zaktagiedpokladem spraen
seshirana a d@dénd data, kterd pochazeji z jasdefinovaného w@teni. Analyza
procesu pracuje grito daty a ma za ukol naléztiginu nedostatk v procesu. Probih&a
systematickym hledanim odliSnosti a nenahodnychwrdatech.

Provadni analyzy se definuje jako zfdvani a hodnoceni pravosti nasi
hypotézy o chybach v procesu. Cilem analyzy je zeaie hlavni ficiny nedostatku

procesu. Nesmi sefifpm opomijet diti priciny, které mohou v kord@ém sodtu
zpisobovat ¥tSi ztraty.

@ Analyza
dat
a procesi

® Sestaveni
hypotézy
priciny

Potvrzeni
» hypotézy
a vybér
hlavnich p¥i€in

I
e

Zpiresnéni
¢i zamitnuti
hypotézy

Analyza
dat
a procesi

Schémaé. 5: Cyklus analyzy hlavni Fi¢iny (Zdroj: PANDE P., NEUMAN R.,
CAVANAGH R. Zavadime metodu Six Sigma.)

Pro systematické patrani poiginé problému existuji d¥ strategie, zaloZzené
na analyze dat nebo analyze procesu. V analyzeelgdna o rozpoznani problém
a vychazi se z datdteni. V analyze procesu se vyuziva sofistikovanyetoah, jejichz

Ukolem je opt identifikace problému. Zakladnim nastrojem pralgmu procesu je

ROTHER M., SHOOK JLearning to see: value-steam mapping to createevahd eliminate muda.
3. vydani. Cambridge, Mass: Lean Enterprise 186008.102 s. ISBN 09-667-8430-8.
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diagram picin a nasledik?* Tento diagram analyzujeipiny problému v procesu
tzv. ,x“ a problém, ktery je definovany zakazniky",, Diagram obsahuje Sest oblasti,
které maji za ukol pomociipanalyze problému.

Oblasti jsou strukturovany tak, aby byla pokrytalac oblast moZznych

problémi. Mezi jednotlivé oblasti péit

* materidl,
= metody;
= stroje;

= prostedi;
» lidé;

* management.
Pred vytvaenim diagramu ificin a nasledku je pro lepSi orientaci ve vstupech
a uvnit procesu ,y* vytvdeni vyvojového diagramdi mapy hodnotového toku. Oba
nastroje poskytuji v grafickém vyjéehi informace o uspadani, postupu a fungovani
celého procesu. Rowa ujasiuji a narovnavaji informmi nedostatky, které jsou pro

proces dlezite.

3.4.4 ZlepSovani (Improve)

Tato faze pedstavuje nov&eSeni procesu. Optimalizace procesu zavisi na
zménach x* a @ekavaného vysledného vystupu ,y“, protoZze cilemp3émi
je uspokojeni zakaznika. Optimalizace procesu FEkavia vytvdeni, vykEru

a implementacteSeni, které odstrani procesni problém.

3.4.4.1 Tvorba variant

Tvorba novéhoteSeni niZze probihat brainstormingem, ktery ma za cil
navrhnout mozn&eSeni daného problému. Vyuziti metody brainstormnijeg zavislé
naclenech tymu. Tym by # mit jeden spolény cil, ktery budeesit.

21 Tzv. Ishikawiv diagram, ve kterém japonsky profesor Kaoru Ishikalefinoval $est oblasti, které maji
vyznam pro vyrobni procesy.
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3.4.4.2 Vybér z variant

Napady, které vzesly, jsou podrobeny selekci a mdeseni je tak zuzeno
do rekolika malo alternativci jejich vzdjemné kombinace. Pro wWbnejvhodrjsi
varianty se vyuziva PICK diagramu. Diagram poslgitigdnoduchy zjsob, jak
vyhodnocovat a organizovat moznéugpby procesniho zlepSeni. Je rdedy
do kategorii a varianty se dajnzarazuji dle slozitosti implementace (jednoducha,
obtiznd) a &ekavaného iinosu (velky, maly). Kazda z kategoriiteplstavuje
doporieni pro dalsi postup, kterymi jsou: mozna (Poskiblenplementovat
(Implement), vyzvy (Challenge), zrusit (Kill). Pakibudeme chtit jednodusSe a lévn

zlepSovat, nabizi se kategorie implementovat.

3.4.4.3 Implementacereseni

Na zakla@ PICK diagramu se spaleost rozhoduje, které zlepSeni bude
aplikovat do praxe. V situaci, kdy podnik nevi, Fdgoro & feSeni finatiné¢ unosné,
muze provést analyzMake or Buy. Tato analyza slouzi k zji&ti, zda neni lepsi
proces nakoupit u dodavatéfeRozhodnuti o vlastni vyrémebo outsourcingu mé &v
hlediska:

1. Kvantitativni
» Naklady na ptizeni polozky
Vypocet se provadi dle kalkulaiho vzorce po vlastni ndklady vykonu.

2. Kvalitativni

= Kuvalita
Je dilezitym kritériem, pokud z velk&asti ovliviiuje kvalitu celého vyrobku, umaije
Usporu nakladl a rast produktivity prace.

» Celkovy objem spaeby poloZky
Je-li poloZzkacasto a v dostateé mfe spotebovavana. Pokud tomu tak neni, je
zbytetné vytvaet nove vyrobni kapacity.

» Logistické zaji&ni od dodavatele

22 SMIDA, Filip. Zavadni a rozvoj procesnihdzeni ve firmd. Praha: Grada Publishing, 2007. 300 s.
ISBN 978-80-247-1679-4.
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Dulezité gedevsSim z hlediska dodacichath plréni termimi a celkové spolehlivosti
dodavatele.

= Vlastni moznosti spotmosti
Podnik se musi zabyvat otazkami, zda ma volnou brjrd&apacitu,¢i pristup nebo
dostatek volnych kapitadlovych préstiki pro pdizeni vhodnych vyrobnich kapacit.
Je nutné se zabyvat otazkou kvalifikace &stmané a know-how nového procesu.

» Ekologické aspekty
Procesy pro vyrobti samotna vyrobadkterych komponent mohou poskozovat zivotni

prostedi. Je proto nutné zabyvat se zvy$enymi naklagghmmochrant?®

3.4.5 Ridit (Control)

Po fazi zlepSeniijthazi naradu nutnost navvznikly procesidit, protoze prag
na konci procesu zlepSeni byvaji dosazené vysleeigranitelgjsi. Stav, kdy podnik
pIné kontroluje swj nowe vznikly proces, je z pohledu vlastnika sgolesti nejlepsi,
zarwuje mu trvalé zvySeni efektivity a tim i ziskpol&nosti.

.Pro fizeni no¢ vzniklého procesu je nutné pomoci pracovnich {pwek
a fiznych nastrdj vytvoiit pevné zazemi pro dariéseni.?* Pomickami protizeni

now vzniklého procesu jsou@devsim:

= Skoleni pracovnik — 3koleni by o byt provaéno u pracovnik, kteffi maji
k danému novémueSeni ®jaky vztah, proto se to tykargdevSim operatar
ve vyrok® a osob, které se podilely na vzniku nového pracgkaleni by nilo

piipravit pracovnika po strance inforgma a gipadré manualni.

» Udelovani zodpowdnosti vlastnik procesu — pracovnik bydhnvédét, za jakou
cast procesu nese zodgdwnost. Proto je nutné ji mit zdokumentovanu agasn
stanovenu. Pracovnik, ktery ma na starosti praes, metodologii Six Sigma
nazyva tzv. ,vlastnik procesu“. Ustanoveni vlastnibrocesu by o
v optimalnim pipact vést k takovému procesnintizeni, kdy vlastnik febira

2 GROS I.; GROSOVA STajemstvi moderniho nakupl, vydani, Praha, VSCHT, 2006, ISBN 80-7080-598-6.
Dostupné na http://vydavatelstvi.vscht.cz/knihy/ugthn-80-7080-598-6/pages-img/, s. 173-174
24 PANDE PETER SZavadime metodu Six SignaVWdani: Brno: TwinsCom, 2002. s. 340
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zodpowdnost za dokumentaci procesu a jeji udrzbu, zachyaadentifikaci
problémi v procesu, zlepSeni procesu a celkovou maximaliggkonnosti
procesu tak, aby byl pinuspokojen zakaznik. Nastrojem, ktery je mozno
vyuZivat, je nap systém zlepSovacich nawhkterym je mozno zapojit
pracovniky do dalSiho zlepSovani. Systém zapojplaomocni zaréstnance,
ktery se tak lépe identifikuje s procesem.

*» Prezentovani informaci o procesu — &owznikly proces pracovnici snaze
piijmou, pokud jim bude if@dstavovan aiffpominan, & uz vizual® ¢i slovem.
Prezentace je provéda pomoci informéniho panelu (tzv. dashboard), ktery
krom¢ vySe uvedeného, e obsahovat i informace o vykonnosti samotného

procesu.

» Vytvoiit nadSeni pro & - ,vytvoieni pocitu soundleZitosti je vhodnym
nastrojem prodeje nové mysSlenky, je to také dobpasab zaji&kni

spoluprace®

V néasledujicim textu jiz neni popisovana problekatiSix Sigma, ale dalSi
metoda Stihléhdizeni, ktera je znaméa pod zkratkou 5S. Je nutnoguenat, Ze @b
tyto metodiky se v &kterych nastrojich igkryvaji a metodu 5S je vhodné brat jako
doplrek metodiky Six Sigma.

3.5 Vizualni ¥izeni — 5S

Protoze je zndmo, Ze na pracovni vykon pracovniiaviv pracovni prosedi,
byla ve spolénosti Toyota vytvéena metoda, kterou ozhgeme jako 5S. Tato metoda
si klade za ukol vytvit pracovnikovi pehledné, jednodusSi a uspokejsi
pracovisé.”® Metoda je postavena natp pilitich efektivniho pracovist které Ize
definovat jako:

%> PANDE PETER SZavadime metodu Six Signavyd. Brno: TwinsCom, 2002. s. 334
% HIROYUKI, H. 5S pro operatoryl.vyd. Brno: SC&C Partner, 2009. str. 7
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= t¥ideéni (sort)

» npastaveni p@dku (set in order)
» |esk (shine)

» standardizace (standardize)

» zachovani (sustain)

Metoda 5S, ma své neépéi uplatgni v metod tahu, a to konkréthna uzkych
mistech, na kterych zefektivni vyrobu. Jsou to ¢iE@Einosy pro zrychleni vyroby, které
délaji 5S zajimavé. Mezi hlavnifimosy pati predevSimcistSi a organizovassi
pracovni misto. Viksledku toho dochazi k minimalizaci chyb spojenyal¥nse Spat#
zvolenym pipravkem ¢i materidlem. DalSimi inosy jsou zkraceni vyroby, vyssi
kvalita a tim nizSi naklady. Pozitivni jevem jeéakér stiznosti a zrami.

Je poteba se také zminit o tom, Ze uptatani 5S neni nikterak nakladné a jeho

uzitek je v mnohaifpadech okamztviditelny.

38



4 Stanoveni cili diplomové prace

Za hlavni cil této prace povazuji optimalizaci Veta proces v oblasti vyroby

vinovcl termostai s bakou a pocinovanim ve spéteosti Invensys Appliance

Controls, s. r. 0. Mezi dii cile této prace row pati:

analyza sotasného stavu vyroby a montaze termdske2;

zhodnoceni vysledk analyzy sotiasného stavu vyroby a montaze
termostal K22;

navrh na optimalizaci stavajiciho stavu vyroby witio Sowasti navrhu je

i popis moznych zgn pro zajis¢ni navrhovanych zlepsent;

stanoveni podminek pro uplétr navrhovanych zam;

zhodnoceni aifinosy navrzenych zén v giipad jejich aplikace.
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5 Analyza sowasného stavu podniku
5.1 VnéjSi a vnitini analyza podniku

Pro tvorbu analyz jsem vyuzil nastroje, které nzajiukol zhodnotit progdi,
ve kterém se podnik pohybuje a to z pohledu %itSifen je zastoupen SLEPT
analyzou. UZSi (oborova) analyza je provedena Rmyen modelem. V podkapitole
3.3 se zabyvam analyzou SWOT, ktera analyzuje jpddrmensys jako fundni celek.

5.2 SLEPT analyza — analyza vijSiho okoli

5.2.1 Socialni faktory

Ceska republika #la na konci roku 2009 di€eského statistickéhotadu
10 506 813 obyvatel. Jde o mirné zvySeni oproturdR08. Produktivni obyvatelstvo
tvoii cca 70 %. Data vSak ukazuji zvySovanétpambyvatel dchodového ¥ku na vrub
produktivnino obyvatelstvaCeska republika se tak potyka s typickym problémem
vyspilych zemi, kde se prodluzujetpnérna délka Zivota a zarowedlouhodolks klesa
arovei porodnosti.

Progn6za vyvoje obyvatelstvargulpoklada ndist lidi v dichodovém wku,
ze sodasnych 14 % az na 33 %. V roce 2050 a pppzd bude znamenat silné zatizeni
ekonomicky aktivniho obyvatelstva.

Nezangstnanost v #eznu 2010 byla na Grovni 9,7 %Na trhu prace je proto
dostatek vz&élané pracovni sily. Nezafstnanym jsou rowt nabizeny rekvalifikéni

kurzy.

5.2.2 Legislativni faktory
Podnikani je vfipad pravnickych osob vCeské republice upraveno
obchodnim zakonikem. V ramci mezinarodniho obchsdupostupuje dle zvyklosti

obvyklych v mezindrodnim obch&d ty se fidi mezinarodnimi a bilateralnimi

" ¢sUJonline]. [cit. 13. Dubna 2010]. Dostupné na WWW:
http://www.czso.cz/csu/redakce.nsf/i/trh_prace_alynz
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smlouvami. Z podnikatelského hlediska je vyhodné,Ceska republika jeilenem
Evropské unie, nelbcsem smituje vic nez 50 % jeji produkce.

V odwétvi vnitrostatniho prava jsou dibpijimana opateni sngiujici k lepSimu
a efektiviegjSimu vymahani pohledavek. V ramci mezinarodniheholu je mozno
u rizikovych odirateli vyuzivat standardizované zajivaci nastroje pro mezinarodni
platebni styk.

5.2.3 Ekonomické faktory

Makroekonomickou situaci €eské republice negati¥novliviiuje swtova
hospodéska krize. Krize snizila hospoa&y nist a zvySila neza#éstnanost. Row¥
ovlivnila vySsi rozpétovy deficit naSi republiky. Pozitivni je, Ze jejiopad nebyl
takovy jako v pipacs USA, Islandu¢i Recka. Je dobré zminit i ratingové ohodnoceni
Standard & Poor’s praCeskou republiku, tu ocenila pismenem A s pozitivnim
vyhledem?® Pismeno A znamen& dobrou schopnost splaceni Zéssitiem.

Pozitivem je stabilita f@devSim bankovniho systému a relativni nezadluzenos
¢eskych domacnosti. Dostupnosgrivvsak poklesla a to iipsto, Ze diskontni sazba je
0,25 %?°

Ceska ekonomika je vysoce otema. \&tSina produkce podniksneiuje do EU,
proto by pomohlo brzké zavedeni eura. Tim by sezdmpiedevSim kurzové riziko.

V daiové oblasti je nutné nezvySovat ndaé zatizeni obyvatelstva
a podnikatal. Snizovani akterych sazeb podnikateby mohlo stimulovat vytvieni
novych pracovnich mist. S tim souvisi iiedia provéstithodovou reformu, vzhledem

k progn6zam vyvojedkove struktury obyvatelstva.

5.2.4 Politické faktory
Politickd nestabilitaCeské republiky omezuje mozZnost pro¥tadzasadni
politickd rozhodnuti. Volby do Poslaneck&irovny v kwtnu tohoto roku rozhodnou

o politickém rozlozZeni sil na dalSi obdobi. Je oukonstatovat, Ze strana, ktera ve

28 Ministerstvo financCR [online]. [cit. 13. dubna 2010]. Dostupné na WWW:

http://www.mfcr.cz/cps/rde/xchg/mfcr/xsl/vrsd_ragirsd.html.

%9 Ceska narodni bankgnline]. [cit. 13. dubna 2010]. Dostupné na WWW:
http://cnb.cz/cs/menova_politika/mp_nastroje/.
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volbach zvi¢zi, bude muset hledat SirSi politickou podporu. tNavou vladuceka

predevSim boj proti hospotkké krizi. DalSimi dlezitymi tématy jsou reformy
zdravotnictvi, socialniho systému a boj proti kaiupJe nutno poznamenat,
Ze v otazkach, jako je snizeni schodku statnihpaia nebo boje proti korupci, panuje

vécna shoda.

5.2.5 Technologické faktory

V globalizovaném sit¢ je nutno drZet krok s konkurenci. Proto by sd stat
i samotné podnikatelské préstli snazit o podporucdy a vyzkumu. Bohuzel i tento
faktor negativi ovliviiuje sniZzena dostupnost firgwich zdroji.

Podniky by n&ly navazat uzsi spolupraci s vysokymi Skolami @eckymi
Ustavy vCeské republice. V s@¢asnosti je mozno Zadat o dotace ze strukturélnich
fondi Evropské unie, které jsotiizeny k tomuto &elu.

Samotny podnik by se #hsnazit i o drobné inovace, které by mu zajistily

konkurerEni vyhodu. Lze se zadtit nag. na kvalitu, logistické procesy apod.

5.3 Porteruv model — oborova analyza

Analyza pomoci Porterovaififaktorového konkuretnino modelu vymezujeép
dil¢ich oblasti, které maji podstatny vliv na situamilpiku v ramci oboru.

5.3.1 Rivalita spolefnosti

Rivalita spoleénosti v daném odivi je vysoka. Vyrobou termostapro chladici
zarizeni se zabyvaeékolik spole&nosti na sité, které se své vyrobky snazi nabizet
vyznamnym vyrobeém chladici techniky a zaujmout tak dominantni migtportfoliu
jejich dodavatei. V odwtvi se klade draz na snizovani naklada zvySovani kvality
dodavané produkce. Dodavatelé nabizeji zakémmiknoZstvi nadstandardnich sluzeb
(predevSim v oblasti zakaznického servisu - rychl@keena zadkaznikovy pozadavky,

prodlouZeni zarkni doby). Samadzjmosti je i Siroky sortiment vyrolik
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V dok¢ hospodéské krize nabyva na vyznamu poskytovani nadstanézrd
sluzeb a snizovani naklkadspolu s udrzenim poZadované kvality. Ve vysoce
konkurergnim prostedi se podnik Invensys snaZzi o vyvoj nového typmadstatu, ktery

bude sptovat poZzadavky zakazrika nizSi cenu a vysSi kvalitu.

5.3.2 Hrozba vstupu novych firem na trh

Vyroba termostdi je nar@éna na vybaveni vyrobnich provioza know-how
celého procesu. Lze proitxi, Ze existuji bariéry vstupu do a#dvi. Jsou jimi vysoka
kapitdlova narénost a rovdZz nedostattny pristup k odBrateiim. Proto je vstup

novych firem na trh termostamalo pravdpodobny.

5.3.3 Sila dodavateii

Sila dodavatél je zavisla na jedirmosti jejich produki nebo sluzeb, které
poskytuji. V tomto od#tvi existuji dodavatelé, kitedisponuji jedinénymi znalostmi

a technologiemi, které je stavi do silné pozitiepchodnich jednanich.

5.3.4 Sila odbératela

V globalizovaném s#t¢ nafista sila odérateli, a to gedevsim dch, ktei jsou
schopni poptavat a nakupovat termostaty v kterékohsti s¥ta a ve velkych
objemech. Mnoho zakaznikma rovreZz zvySené naroky na kvalitu nebo dobu dodani
vyrobki. Proto je pro podnik idezité gizpasobovat své sluzbyi@nim zakaznik

a snazit se o maximalni uspokojeni jeha'eiot

5.3.5 Hrozby substituti

Hrozba substituit je v tomto od¥tvi irelevantni.
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5.4 SWOT analyza

Tato analyza je rozZ&n& a hoj& vyuZivana nejen v podnikatelském ptesi.

Jeji pednosti je usdomeni si a uteni silnych a slabych stranek spwlesti. Tento

pohled charakterizuje viiiti ¢ast analyzy filezitosti a hrozeb, jez jsou analyzowjén.

5.4.1

Silné stranky spol€nosti

Zazemi mezinarodni silné spétosti Invensys plc

Stalé postaveni na trhu, navazani dlouhodobé a spékiprace s obchodnimi
partnery

Flexibilni vyuzZivani podnikovych zdrbjv ramci skupiny Invensys

Stabilni obchodni partiig Elektrolux, Bosch, Candy, Liebherr,)

Vyuzivani potencionalu modernititzeni (zavaghi metod ,Stihlého podniku®
apod.)

ZkuSeni vedouci pracovnici

Dobré vztahy s okolim

Rychla stabilizace v obdobi krize

Vzdélavani zanistnand v novych trendechizeni (5S, Continues improvement,

certifikaty (etniho, Six Sigma)

Slabé stranky spolénosti

Zastaralé technické vybavenit$iny provoz

Neexistence vyvojového odeni

Nizk& mira spoluprace s technickymi univerzitami

Nedostatek dalSich vyrobnich prostor pro mm&ni vyrobnickEinnosti
Vysoka mira zavislosti na externich dodavatelicmjponent

Dlouha doba splatnosti podnikovych pohledavek
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5.4.3 Prilezitosti spolé&nosti

» Vyrobky spol€nosti jsou nutné k fungovanéwginy bilé techniky

= Zameéteni se na trhy vychodni Evropy (Rusko, Ukrajin&loBusko) a severni
a jizni Afriky

»= Vyvinout novy typ termostatu, ktery bude odpovigaZadavkm trhu na cenu
a kvalitu

»= Vychova odbornik na vysokych Skolach (zatfenim se na regulaci chladici
techniky)

5.4.4 Hrozby spole&nosti

* Dlouhodoba cenova valka na trhu termastat

= Ztrata trhi a zdkaznik z divodu nekvalitni vyroby

= Ztrata trhi a zdkaznik z divoda dlouhych dodacich th

= Hrozba wvyvinuti jiného typu termostatu, ktery nahira stavajici
elektromechanicky termostat (leij&i a vice funkni substitut)

» Nepredpokladané zvysSeni cen vstupnich surovin

= Prudky naiist naklad na pracovni silu ¢R

5.5 Analyza vyroby termostatu K22

Pro tuto ¢ast diplomové prace jsem se musétdevsim podrolin seznamit
s procesy, které sesjdl uvniti podniku ve Sternberku. Na zékéatichto znalosti, jsem
mohl za pomoci nastrdj metodologie Six Sigma analyzovat gasny stav
a identifikovat kléové oblasti v procesu vyroby termostatu K22 v naeati na

pozadavky zakaznik

5.5.1 Analyza spokojenosti zakaznik s termostaty

Prvnim krokem proto bylo zjif®vani spokojenosti zakaziiik Tyto informace
mi poskytlo zakaznické odteni, které kazdokmé zpracovava a vyhodnocuje
informace o spokojenosti zdkazfikDotaznikové S&eni ma 13 otdzek a zakaznici
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je znamkuji dle svych zkuSenosti od 1 do fi¢gmz plati, z&im vysSi znamky, tim

vétSi spokojenost.

100%
90% B Produkt
80% -
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
10% -

0% -

M Servis

m Informace

H Cena

m Celkova spokojenost se

2005 2006 2007 2008 2009 spolecnosti

Graf €. 7: Spokojenost zédkaznil v obdobi roki 2005 az 2009

(Zdroj: interni materialy spoleénosti Invensys)

Z dotaznikového Sini vzeSlo #kolik podrétu pro zlepSeni. Nedostatky byly
zaznamenany v nizkém ¢a prisluSenstvi a sortimentu, ratintaké v kratké zaemi
lhaté. Nejvice negativnich odpédi bylo zaznamenadno na otazku tykajici
se spokojenosti zakaznika s cenou vyrobku v pomdve&onkurenci. Tato spokojenost
se dlouhodobpohybuje kolem hranice 70 %.

100%

80% O
82%
60% 71% v 69% 69%
40% 58% ——Cena

20%

O% T T T T 1
2005 2006 2007 2008 2009

Graf ¢. 8: Vyvoj spokojenosti zakazniki s cenou v letech 2005 az 2009

(Zdroj: interni matrialy spole énosti Invensys)
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Bylo tedy nutné analyzovat vyrobni ceny termastat najit ¢ast vyrobniho
procesu, kteryigdstavuje nakladnou, al&item postradatelnotinnost.
V ramci této analyzy byly vytipovany a cerfoporovnany druhy termostat

které maji podobny technologicky postup vyroby.

100,00 K&
90,00 K& 86,69 K¢

80,00 K¢
70,00 K¢
60,00 K¢

. 48,15 K¢
20,00 ke 42,15 K¢

39,12 K& < &
40,00 K¢ 36,64 k¢ 37,79Kc

34,03 K¢
30,00 K¢ -
20,00 K¢ ~
10,00 K¢ -
0,00 K¢ - T . . . . T
K50 K59 K54 K56 K60 K14 K22

Graf €. 9: Vyrobni cena termostafi dle druha (Zdroj: IS spole¢nosti Invensys)

Na zaklad tohoto grafu jsem se rozhodl analyzovat termastangenim K22,

ktery ma nevyssi vyrobni cenu, a to 86,69 K

Vyroba termostatu K22 probiha standardnimisgibem, protoZze vychazi
z technologického postupu termogtdypu K. Z pohledu vyroby tohoto termostatu
je vétSina zakladnich s@astek nakupovana od subdodavatdlermostat sedi na fi
z&kladni skupiny:
» vlnovec;
*  spind;

=  montaz &la termostatu.

Prvni ¢ast, vinovec, slouzi ke snimani aktualni teplotgkeli konce vinovce.
Druhou ¢asti je sping ktery slouzi k sepnuti nebo vypnuti elektrickébkruhu
na zaklad zmény tlaku plynu ve vinovci. # tom dojede k zapnuti nebo vypnuti
kompresoru v chladici soustav elektrickém spd@ebici.
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Télo termostatu slouzi k uchyceni vinovce a spéndélo termostatu obsahuje
dalSi drobné sadstky, které slouzi kipnosu pohybu vinovce na spina k nastaveni

termostatu na hodnoty, které pozaduje zakaznik.

5.5.2 Analyza procesu vyroby TM K22

Pro analyzu procesu vyroby termostatu K22 jsem pamdéstroj Value Stream
Map (Mapu hodnotového toku). Ve schémdislo 6 je znazorn proces vyroby
standardniho termostatu a jeho materiadlové a irdémimtoky. Ve schématudislo 7
je znazorgna problematick&ast procesu vyroby tohoto termostatu, kterou jeobar

vinovce.
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Schémag. 6: Vyrobni mapa standardniho termostatt
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Vyroba termostatu typu K probih& nasledévn

Zakaznicky servis obdrzi objednavku, zpracuje jzapiSe do planovaciho
systému. Objednavka obsahuje informace o typu tstahp objednaném
mnoZstvi a terminu dodani. Provede se kapacitrdeim v pipadt dostaténe

vyrobni kapacity potvrzuje zakaznické etehi dodaci termin objednavky

zakaznikovi.

Objednavka je zapsana do MRP, kde se pomoci pléffavaystému vygeneru;ji
vyrobni gikazy pro danou objednavku. Vyrobnfikaz obsahuje jedigaou
identifikaci, podle které se kontroluje jeji rozpoganost ve vyrobnim procesu.
Souasré s vydanim vyrobniho ffkazu se v systému zarezervuji febiné
souwastky. Neni mozné, aby s@stky nebyly na sklag protoze jakmile jsou
zarezervovany, a systém vyhodnoti zbylou vysSi zagMo nedostataou,

je automaticky vygenerovana objednavkslpSnému dodavateli.

Vyrobni piikaz je z MRP pedan do skladu, kde jsou expedovanygmté dily
a ty se expeduji natiglusna pracovist predmontaze, kterymi jsou montaz
spin&a a vinovd. Zde je pozadavek zaplanovan do vyrobniho proceksu,
aktualniho stavu vyrobnich iaeni (poruchy zdzeni, pldnované odstavky
zaizeni, nemocnost apod.). Po spihobjednavky jde vyroba Z@dmontaze

do tzv. meziskladu a digeti na sklad je informovano MRP.

Dalsi ¢asti gedmontaze je montaz pruzinek. PracavigiontdZze pruzinek
pracuje v systému Kanban, tedy na zakladjednavek zakazniknasledujiciho
procesu, kterym je hlavni montaz. Systém Kanbagujei snérem k hlavnimu

skladu.

Poslednicasti je samotna montaz termostafby mohla zapéit, musi byt
splreny pozadavky z vyrobnihoifkazu na pedmontaz vinout i spinau.
A musi byt novy vyrobni itkaz, na jehoz zakl&djsou expedovany pi#bné

dily a zahgjena samotna montaz termdastat
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Dale bylo nutné stanovit ndklady na vyrobenou jekimotermostatu K22
a porovnat je. Pro porovnani byl vybran nejviceayny druh K59, ktery je svym
technickym provedenim podobny termostatu K22, npmdze baku s pocinovanim.

Vyrobni naklady dle jednotlivych komponent jsouledsijici:

Casttermostatu K22 K59
Spina 11,99 k¥ 5,99 K¢
VInovec 46,12 KK 14,00 k&
Montaz 28,58 K 16,65 K
Celkem 86,69 K¢ 36,64 K¢

Tabulka ¢. 2: Naklady na vyrobu ¢asti termostatu K22 a K59 v roce 2009
(Zdroj: IS spole¢nosti)

Problém je ve vinovci, ktery je o 330 % nakla@n nez nejvice vyraimy
(standardni) termostat. Rozdil je 32,12. KOle rozhovoru s pracovniky neni vyroba
a spojeni bigky s cinovcem tak nakladné, proto svoji dalSi analfangiim na vinovec.

Z tohoto divodu je nutno analyzovégst vyroby vinovce termostatu K22.

Pro tento Gel je pouzita mapa hodnotové toku, ktera se naahazialSi stran
Na této map jsou vyznaeny jednotlivé procesni kroky, které je nutno vy&bpro
dosazeni cilového stavu. V n#gjsou diti procesy rozéleny podle toho, zdailavaji
hodnotu (VA) nebo hodnotu nggavaji (NVA).

Z vyslednych hodnot VA a NVA je mozno vygitat, Ze procesy, které hodnotu
vytvéreji, zabiraji pouze 32 % z celkovétasu, ktery je paebny pro vyrobu vinovce.
V této hodnat je vSak zahrnuta i doba 8 tyidnkdy se v ramci procesu vyroby musi
vinovec upravovat mimo podnik.

Vzhledem k nizké technologické nénosti této Upravy a doby, po kterou
je vinovec ,vazan“ mimo podnik, je pampridané hodnoty &asu strdveného mimo

podnik velmi maly.
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Schémaé. 7: Mapa hodnotového toku vyroby \inovce k TM K22 (analyzovana oblast)

Rp Zakaznicky
' servis
L"..: , ; ) ~—
" / ) / : .
Montaz § Effebi NAY Montaz Montaz
f | E vinovel | (Italie) | ‘\ vinovetl termostat
Montaz vinové 1 Sklad Montaz vinové 2 Sklad Montaz vinové 3
CIT 24,05 sec min. zasob CIT 8 tydmi min. zasob CiITt 45,69 se
Smen 3 28 000 ks 28 000 ks Smen 1
Osob 1 Osob 1
VA 24,05 sec. 8 tydni 45,69 sec. VA time: 18001,16 minut
NVA 1 tyden 8 tydm 8 tydni Total NVA time: 38250 minut
32%

% vyuziti VA




Vysvétlivky:

; Kanban —» Fyzické informace =——— Zasilky dod./k odt

DodavateI/Odbrate Sklad __<— Elektronické informac

* Externi zasilk I:I Proces

Proces vyroby termostatu K22 je odliSny od vyrolkyntostatu typu . OdliSnost

spa:iva ve vyrolg vinovai, jejichz vyroba je rozélena do 3 krok:

=V prvnim kroku se vyrabi zakladést vinovce ve Sternberku, pokyn pro t
vyrobu je dan na zakl@adnformaci : MRP. Po vyrobeni vyrobni davky zaklac

¢asti vinovce jsou dy presunuty do skladu komponent.

= Druhy krok vyroby vinovce spdva \tom, Ze expedice vyskladni polotove
a ty jsou nakladni dopravou transportovany dodtaliento proces koordinu
zékaznicky servisV italském zavod je termostatu fidana baéka a takto

piedslany polotovar je odeslan #pdoCR.

= Ve tretim kroku jsou dovezené polotovaryemistny do skladu kompone
a je informovano MRP. MRP néasledmuze vydat vyrobni ikaz na monta
termostal K22.

Pro Wasnéuspokojeni zakaznika drzi podnik na sklagda20 000 ks vinove
s baikou ktermostatu K22. Je proto nezbytné sédomit, Ze toto sladovani ma dy
zasadni negativa, kterymi jsi
1) Zasoba vinovit v soke vaze pe#zni prostedky, které mohou byt vyuZity I€,
a rovréz zabird misto ve sklade
2) V pripadt, Ze si zakaznik objedné vice ne: 000 ks tohoto termostatu, nast:

situace, kdy podnik nesplini dodavk piiméienécasove lfite.
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6 Navrzené znény pro optimalizaci procesu vyroby

PredevSim s ohledem rgasovou narénost daného procesu jsem wyitv& ICK
diagram, ve kterém jsem se snazil 2étproblémy spojené s reduk&isu potebného
k vyrobe vinovce pro termostat K22 a také navrhnout efektiizeni tohoto procesu.
Cilem této akce bylo navrhnout zlepSovaci aktidtpodilet se na rozhodnuti
0 jejich realizaci. Jako formu #pobu navrhu jsem vyuZzil formu brainstormingu,

ze kterého vzeslo¢kolik navrhi:

1) omezeni nadbytmych aktivit (NVA) a fevedeni vyroby hi&y s pocinovanim
piimo do podniku ve Sternberku
2) potiebatidit prevedenou vyrobu samotnymi pracovniky
a) feSit now vzniklé problémy na pracovisti;
b) zavedeni 5S na pracovisti
c) informovat o vysledcich na&vvzniklého procesu a o celkovych vysledcich
firmy.
3) potieba podilet se na zlepSovani &eeniklého hodnotového toku pracovniky
a) zapojit pracovniky do neustélého zlepSovani princes
4) potieba vytvait efektivni pracovni prosedi

a) zajistit bezpeéné a ergonomickyijpvétivé pracovni progedi.

Navrhy byly gedloZeny vybranym pracovniikn spol€nosti a na zakladjejich
zkuSenosti byly ohodnoceny.

Hodnoceni narnosti vybranych variant vhodnych na implementacibjinalo
na stupnici 1-2-3-4-5,ifemz pro velmi snadnou realizacila byt zvolena 1 a pro
velmi obtiznou 5. Sattem zvolenych hodnot a jejich pfidnim p&tem zandstnand
vySlo¢islo, které odpovidaloipdpokladané natoosti implementace.

V dalSi ¢asti jsem opakoval dotazovani, tentokrat bylotimwvéno na finos
daného navrhu pro proces. Vybrani pracovniét dpdnotili navrhy stupnici 1-2-3-4-5,

pro velmi maly pinos byla volena 1 a pro velmi velkyipos 5. Sottem zvolenych

% Na zéaklad mapy hodnotového toku byldeimé, Ze nejkrititéjSim mistem je fesun vinovce
k termostatu K22 na vyrobu do Italie &gp
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hodnoty a jejich poflenim p@tem zandstnand, jsem dostakislo, které odpovidal

ocekavanémuipnosu.

22 |

23
Bk

NylAaeu |uspanez 1ISouLIeN

Oc¢ekavanepiinosy znén

—

Graf €. 10: PICK diagram (Zdroj: vlastni zpracovan)
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6.1 Piesun vyroby bareék s pocinovanim do Sternberka

Zatizeni, které umailje vyrobu vinové s baikou, ma skupina Invensys
k dispozici ve vyrobnim zavéds Plymouthu (UK).

Omezovani vyroby tohoto typu termostdtw Plymouthu pineslo rovisz
snizeni miry vyuzitelnosti pibnych z#&zeni. Strategicky plan skupiny Invensys jiz
nepaita s dalSim pokevanim této vyroby v zaveédv Plymouthu, naopak dochazi
k jejimu datlumu a vedeni spdleosti Invensys rozhodlo ofgsunu této vyroby
do zavodu ve Sternberku.

Proto budou pdebna z#&zeni transferovana do vyrobniho zavodu ve Stekuber
a podnik je bude moci vyuZzit i pro proces vyrobyoxtai k termostatu K22. Mo
by tak dojit ke sloéeni gesunuté vyroby a vyroby vinotrs baikou pro termostat K22.

Tim by nmelo dojit ke zvySeni vyuZitelnosti danéhotizani a snizenéasu
a naklad na vyrobu vinovce k termostatu K22.

Je nutno poznamenat, Ze ne vSechny operadebpet k vyrob termostatu
z Plymouthu budou vyuZivany pro vyrobu vinéwsbakou k termostatu K22.

Zavod ve Sternberku disponuje volnymi vyrobnimigblami v hales. 3. V této
hale je situovana vyroba i ostatnichiydnovai. Nachazi se zde i nutné technologické
rozvody nap. technickych plyd a vakua, které se mohou vyuZit k zprovdn

transferovaného t&eni. Vyez z plai podniku je zndzogm na dalSim obrazku.

=11

U

=1 il
W (LT

uru-ueuuey

U“'
\T ¥

volna vyrobni plocha

i chodnik

Il [imimilinim!

Obrazek ¢. 2: Vyrez volné pracovni plochy - layout v halé. 3

(Zdroj: materialy spoleénosti)

1 Omezeni vyroby v Plymouthu se tykéa termastatenych ke snimani kladnych tepelnych hodnot.
Jejich vyuZiti je pro bojlery apod. Technologickgspup vyroby u tohoto termostatu je podobny jako u
K22. Poptavka po daném termostatu dlouh&ddesa, protoze dany termostat je nahrazovan jinym.
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Pro lepSi ndzornost je na nasledujicim obrazkuyzseta volna vyrobni plocha.

Obrazek €. 3: Volna vyrobni plocha v halegislo 3 (Zdroj: vlastni)

6.1.1 Navrh rozmisténi transferovanych za‘izeni

Zatizeni bude nutné rozmistit tak, aby jednotlivé aper na sebe plynule
navazovaly podle gadi jejich vyuziti ve vyrobnim procesu vindvcs bakou.
Charakter vyroby nedovoluje vytket vyrobni buiky, protoZecas na jednu operaci
je velmi kratky. Z tohoto @vodu bude nejlepSi variantou vytitorizeni procesu pomoci
stihlé vyroby. Stihla vyroba je charakteristickakeiu rozpracovanosti mezi operacemi.
Plynuly tok polotovak okamzit odhaluje nekvalitni vyrobu.

NejlepSi variantou pro transferovanou vyrobu busiedtadat jednotliva zézeni
(operace) tak, aby jednotlivé kroky vyroby na sph@ule navazovaly ve s#ru toku.
Tento systém uspadani se nejviceriplizuje Stihlé vyrol.

V naSem pipact nelze zajistit pla funkci Stihlé vyroby, protoZze jednotlivé
operace nemaji stejréas na vyrobu - Takt Time.

Vyrobni zd&izeni jsou vSak uspadana tak, aby umadvala plynuly materialovy
tok. Uspdadani linky bylo feSeno podle postupu vyroby a montaze vinovce
k termostatu K36. Tak se zajisti optimalni vyu¥itrobniho zéizeni a umozni se tim

i vyroba vinovce s h&ou pro termostat K22.
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operace 1

operace20

Dily pro vyrobu é
K36
T
S
o
<
[ON
<
<
| o
| o
QD
x
w
o Hotova
_____ - - _l I vyroba-
; Rozpracovana vyroba' | vinovee |
\ L K22 I} sbakouK22 1
——————— bl -1 3. 0 1k

Vyswvétlivky: —» tok vyroby a materialu k TM K36

tok vyroby a materialu K TM K22 perace3o

Schéma¢. 8: Navrh usparadani pracovni plochy po transferu z Plymouthu a
vyznatené operace nutné k vyrob vinovci s baikou. (Zdroj: viastni)

= operace 10 — tato operace slouzi k tvarovankya jeji gipraw pro pajeni
do sestavy vinovce.

= operace 20 — slouZzi k pajeni sestavy vinovce,rtarkonec kapilary je napajena
tvarovana biéka z gedchozi operace. Zaravese do baky pripoji plnici

kapilara, ktera slouzi k nagni vinovce funknim plynem
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= operace 30 — jedna se o kontrolni stanéyiga kterém se kontroluji mozné
aniky funk¢nich plynmi ze sestavy vinovce. Mipadt zjiSttného dniku

je vinovec s b#kou vracen na opravu pajeného spoje.

Proces vyroby vinovce stkou je vlastg dokorteni rozpracované vyroby.
Proto je nutné, aby bylo zajito skladovani takto rozpracovanych vyrdébKako
mezisklad by rdly slouzit regaly, které jsou oz&eny modroucarkovanoucarou
na schématg. 8.

Jejich umistni vychézi z toho, Ze rozmésli vyrobni linky jefeSeno pedevsim
pro proces vyroby vinovce k termostatu K36, a &da) navrhl umighi skladovacich
ploch na mist, kam je z pohledu vyrobniho operatora hoi$stpp, neb6 bude muset
obchéazet &ktera pracovni stanovist OvSem danéeSeni se zda jako jediné mozné,
protoze volny pracovni prostor je limitovan.

Sklad diti a rozpracované vyroby pro vinovce K36 je dle méhnoru umisin
velice dolie, je umisin hned vedle operatora, ktery vykonava prvni pracoperaci
a stejr tak operator na konci vyrobniltettzce ma dobry ffistup do skladu pro hotové
vyrobky. Sklady vyrobl a dili k vinovci termostatu K36 jsou ozteny ¢ervenou
¢arou na stejném obrazku.

Je vhodné se zminit, Ze skladovaci plochy bude me¥nzit i v gipadt, kdy
dojde k ,akutni* nutnosti vyroby jiného typu vinavdk termostatu, nez bude p&av

vyrabsn.

6.1.2 Prinos transferu linky na podnikatelskouéinnost

Je Zejmé, Ze moznost vyroby celého termostatu K22 wadsive Sternberku
bude mit pozitivni dopad na zékaznikyinse jim pedevsim bezproblémové dasné
dodavky tohoto termostatu. Nezanedbatelnyfimgsem bude rowi mozné snizZeni
ceny.

Nemér dalezity bude dopad transferu pro zavod, dojde kedrgduSeni
administrativnichtinnosti (zajiovani dopravy, fedavani informaci apod.) a z procesu
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se vylowi ¢innosti nepidavajici hodnotu kormému zékaznikovi (baleni). Mimo jiné
také odpadne pitba skladovart téchto termostdita s nimi souvisejicimi naklady.
DalSim ginosem bude zvySeni ziskové marze, které vEaftgoklada zachovani
stejné cenové hladiny tohoto termostatu. Druhourostd zvySeni zisku je snizit jeho
cenu a oekavat ¥tSi objem zakazek tohoto termostatu anebo ziskawviych
zékaznik.
Pfinos bude mit tento transfer i pro okoli sgalesti. Bude pdtba zamstnat

pracovniky na obsluhu stfoj

6.2 Zavedeni 5S na no¥ vzniklé pracovist

Na now vzniklém pracovisti bude jiz na pétku poteba nastavit mechanismy,
kterymi by se fedchazelo a zamezovalo plytvani v rdmci tohoto gsoc Proto jsem
po rozpra¥ s pracovniky navrhldkteré zngny, které by nily byt standardizovany pro
tento proces. Zavedeni Zm by nElo pomoci operat@m adaptovat se do noveho
vyrobniho procesu a vyuZivat jeho maximalni pot@nc od z&atku vyroby.

Navrh spdgiva predevsim ve zlepSeni ergonomie prac@wvigiroti stavu, ktery je
v souwtasnosti na &kterych linkach v podniku. ZlepSeni ergonomie bpde operatora
znamenat sniZzeni fyzické namahy a vydej pouze meesnergie. Pro podnik je tato

zmena pozitivni, protoZze znamena sniZzeni NVA aktividlaist vykonnosti procesu.

6.2.1 Zména zasobnilki na material

Operator vykonava mechanickou praci po celou pnaicoobu, je proto vice
nachylny k vadam z nepozornosti oproti ostatninfgsion. ZlepSeni v praci operatora
muze @inést znéna zasobnik na material. Saiasny stav zasobnikna rekterych

pracovistich je zobrazen na nasledujicim obrazku.

%2 podnik skladuje mnoZstvi cca 20 000 ks termadt@? z divodu uspokojeni zakaznikovych peth,
tzn. predevsim vasnost dodavek,
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Obréazek &. 4: Ulozna plocha zasobniku na sasstky (Zdroj: viastni)

Zména by se ma tykat gedevSim naklonuéthto zasobnik Naklorény
zasobnik gnasi pracovnikovi vysSi komfort v podblviditeln¢jSiho, gehledrjSiho
a v neposledniack snaze dosazitelného materialu.

Prinosem vySe uvedeného byélm byt automatizace pohybu pracovnika
a zrychleni jeho prace. Ktomutatelu je mozné vyuZit systém LeanTek. Jedn&
se o trubkovy systém, ktery ummge sestavovat a flexibinmenit polohu zasobnik
a regah v oblasti interni logistiky a vyroby.

Samotné sestaveni zvladnou &ni pracovnici. Jednd se o systém, ktery
je zaloZzeny na jednoduchém spojovani konstridh trubek a spojovacich privkTakto
vzniklé Ulozné plochy by sty odpovidat poZadawikn ergonomie a pozadaik
pracovniki na uspéadani pracovniho mista. V systému je vyuzivano kaorepfi, které

jsou vysoce funéni a sphuji poZzadavky na odolnost, silu a multifuinlost.

.
L

X

Obrazek ¢. 5: Priklad vyuziti systému LeanTek (Zdroj: http://trilogiq.cz/)
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6.2.2 Rozmis&ni materialu na pracovisti

Pro nazornost fikladdm doportenou pracovni oblast pracovnika
V zobrazeném pracovnim prostoru bglynbyt k dispozici veSkeré ptgbné nastroje
a materialy tak, aby bylyiphledr® rozmis&ny v prostoru operatora.

Toto uspsadani musi logicky odpovidat vyrobnimu postupu.

Standardni pracovni oblast (leva ruka}

Max_imélni pracovni oblast —————— Maximaini pracovni obiast
{leva ruka) (prava ruka}

Vo T

’ Vyska: 1700
|<— 330 —*I Ptedlokti: 200
Hoarni ¢ast paze: 780

1260 | Telo: 320
1680 (Jednotky: mm)

Obrazek ¢. 6: Pracovni oblast pracovnika (Zdroj: 5S pro opeatory)

6.2.3 Pracovni standard 5S

Vytvoieni pracovniho standardu 5S Uzce souvisictsetym pilitem, tedy
standardizaci. Je geba podotknout, ZeutkZitou sloZkou pro pracovni standardy je
krom¢ uspdadani i uklid pracovist V metod 5S je uklid definovany jako lesk (shine).

Cilem tohoto pracovniho standardu je dat najevegwaikim, Ze existuji dalsi
povinnosti nez jen pouhd vyroba. Pracovni stanardk slouzit pracovnikn k tomu,
aby déli, jakou praci udlat a kdy ji udlat. Tak bude stanovena pracovni mapl
pracovnika aiid¢lena odpo¥dnost.

Je nutno poznamenat, Ze pracovni standard je #erivpro proces vyroby

vinovci s baikou, avSak jeho vyuziti fize byt daleko Sirsi.

% Jedna se o univerzalni oblast, ktera odpovidéingmné vyscesloveka. Je #ejmé, Ze pracovni oblast se
dle jeho vysky rmize nenit.
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operator

hlavni
operator
linky

vedouci
dilny

odpovédny
pracovnik za
zlepsovani
procesti v
podniku

5 min
denné

dle potreby

5 min na
konci
smény

dle potreby
dle potreby
5 min
tydné

10 min
meésicné

20 min
meésicné
minimalné
5 min
denné

20 min
tydné
dle potreby

pololetné/
dle potreby

20 min
meésicné
20 min

meésicné

40 min
tydné

pololetné

kontroluje a uklizi své pracovisté dle tklidovych pldnd, ndsledné
provddi zdpis o uklidu pracovisté do uklidové karty pracovisté

odpovidd za odstranéni véci, které nejsou na pracovisti Zadané

odpovida za jejich ndsledné umisténi (musi védét, kam je ddvat a
proc je tam ddvat)

informuje svého nadrizeného o nedostatcich v informovanosti na
pracovisti (napr. v popisech) a spolupracuje na jejich odstranéni

odpovidd za udrZeni svého pracovisté v Cistoté a porddku

pri dosahovani téchto cilii dodrZuje pravidla bezpecnosti prace v

podniku

provede kontrolu Cistoty na pracovistich a rovnéz zkontroluje zdpis
do uklidové karty pracovisté

zapise nedostatky v uklidu na pracovisti do , knihy kontrol*
aktivné spolupracuje s operdtorem na uplatriovdni 5S na pracovisti
zajistuje aktudlnost informaci a odpovidad za vizudini pripravenost

linky

projedndva s operdtory problémy pri uplatriovdni 5S na pracovisti

ucastni se porad v ramci uplatfiovani 55 v podniku

koordinuje uplatriovdni 55 na dilné
podili se na novych resenich pfi uplatriovdni 5S na dilné

odpovidd za aktudlnost vizualizaci a informaci ve sdilenych
prostordch dilny

analyzuje a zaznamendvd problémy pri uplatriovdni 5S
zaznamendavd noveé vzniklé problémy

informuje nadrizeného o problémech na pracovisti
ucastni se auditu 5S v podniku

zajistuje skoleni 5S v dilné

ucastni se porad v ramci uplatfiovdni 55 v podniku

ucastni se porad v ramci uplatfiovani 55 v podniku

navrhuje provadeéni auditd, spolupracuje s vedoucimi dilen, podili se
na skoleni pracovnikd, kontroluje a zapracovdvad zlepsovaci podnéty
vzeslé z dilen, kontroluje stav novych reseni

provddi audit spolecné s vedoucimi dilen v celém podniku
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- dle potieby odpovidd za zviditelnéni 55 v podniku (informacni tabule, ndsténky)

1 x mésicné zpracovdvd zprdvu fediteli o uplatriovdni 5S na pracovistich
pololetné ucastni se auditu 5S v podniku
dle potreby informuje manaZery ostatnich oddéleni o uplatfiovdni 5S

Tabulka ¢. 3: Navrh pracovniho standardu pro 5S (Zdroj: vlagni)

6.3 Rizeni problémi vizualizaci

Vizualizace pracovigt predstavuje jeden z nastojnetodiky 5S, ktery pomaha
pracovnikim v jejich ¢innosti. ela praci rychlejsi, bezgaéjSi, a tak zvysSuje jeji

kvalitu a napoméahé k dosazeni Uro@o.

6.3.1 Vizualizace pracovnich postufii a kontrolnich plania

Tato vizudlni technika ma za ukol umoznit pracoeriknahled do pracovnich
postugi a kontrolnich plaim Pracovnik ma tak moznost okamdZijistit skut&nost,
kterd mu neni znama, aniz by vyruSoval ostatniadatku vyroby na transferovanych
zarizenich je tato metoda vice nez vhodnda, protoZzeatgesi nemusi vzpomenout,
neovladajii si nejsou jisti sprdvnym pracovnim postupem.

Pracovni postupy obsahuji det&ilpopsané jednotlivé kroky, které je nutné
provést ve vyrobnim procesu na jednotlivych pragtiei. Naopak kontrolni plany
pracovnikovitikaji, co na vyrobku kontrolovat. Za vypracovatghto plari a postup

odpovida odd8eni technické fipravy vyroby.

Obrazek ¢. 7: Vizualizace rozpracované vyroby (Zdroj: vlastn)
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6.3.2 Vizualizace rozpracovanych kusé

K pilifim vizualniho pracovistby rovrez mohlo gispét fizeni rozpracované
vyroby za pomoci barevnych S&titku. Tyto Stitky s@pevni k poléce, na které
se skladuje vyroba \izném stupni rozpracovani. Takovéeseni pinese pracovnikovi
v procesu vyroby vinovce s iikou okamzitou odpasd’ na otazku, kde se ve skladu

nachaziasti vinovce, které ma pouzit praigproces.

Obrazek €. 8: Vizualizace rozpracované vyroby (Zdroj: viastr)

6.3.3 Vizualizace materialu
Pro montaz na operaci 10 budouipbt kusy jednak z rozpracované vyroby, tak

i dalSi dily pro montaZz. Proto pracovni postup épma obsluhujiciho operaci 10 bude
nasleduijici:

1) Dojit ke skladu dil.

2) Dle montazniho listu zjistit, které dily budou fadia pro danou operaci.

3) Vizualre zjistit, kde a zda jsou dilyfipraveny na operaci.

4) Vzit krabici s dily.

5) Dopravit ji na misto operace 10.

Protoze bude jagnznazorgno, kam jednotlivé dily pé&t je vizuélni feSeni

pomoci Stitk pro operatora snazsfirientaci a rychlejsiip hledani patebného dilu.
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Podniku pak toto op#&ni ginese fist pracovni vykonnosti pracovnika (&vedu rychlé
identifikace dilu) a snizeni moznych komplikad¢i montaZzi s pouzitim nespravnych
dila.

6.4 Vizualizace podnikovych a dilenskych vysledk

Cilem vizualizace podnikovych a dilenskych vysiedkzv. dashboari) by
mélo byt seznameni pracoviiils dilezitymi podnikovymi a dilenskymi ukazateli a cily
podniku. Vizualizaceéchto vysledk maze napomahat k posileni identity pracovnika
scinnosti firmy acasto vede k lepSim pracovnim vykom Ukazatele stavu podniku by
mely byt zvoleny s rozmyslem. Kazdy vizuélanazorgny podnikovy ukazatel by &h
sphovat nasledujici podminky:

= srozumitelny a fehledny tak, aby pracovnikd€l, o ¢em ukazatel informuje;
* informace, zda je u daného ukazatele dosahovaradpeanych vysledk

= volit ukazatele tak, aby&go ,fikaly* fadovym zansstnaném.

Obréazek ¢. 9: Vizualizace podnikovych ukazatai (Zdroj: vlastni)
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6.4.1 Podnikové ukazatele

Pro umistni podnikovych ukazatélby bylo vhodné vyuzit zdi chodby, ktera
spojuje vyrobni haly s jidelnou. Chodbu pracovnigdvaji @i prestavkach k odpiinku,
jsou zde napojové automaty a k.

O hlavnich podnikovych ukazatelich byélmbyt zamestnanci informovani
i jinak. Vhodné je vyuzit pravidelné sictky se zamdstnanci a to k jejich informovani
0 sowasném stavuéthto ukazateél i pfipominani stavu minulého. Je vhodné také
vytycit cile, se kterymi se @ita do budoucna. Nastrojem, ktery jig $ireni informaci
rovnéZz mozno vyuzit, je vydavani podnikovych internicvin.

Aktualizovat hlavni podnikové ukazatele bglmvedeni podniku kazdy &sic.

6.4.2 Dilenské ukazatele

Ukazatele dilenskych vysletlkoy mely byt piitomny v kazdé dil Interval
vyhodnocovani jsem navrhl tydenni, protoZze u hramadyroby by mohlo byt ndtoé
aktualizovat ukazatele kazdy den.

Na zaatku kazdého pracovniho tydne byglenprobihat pravidelna porada vSech
dilenskych pracovnik pod vedenim vedouciho dilny. Na pardxy mely byt pritomni
pracovnici informovani o vysledcich dosaZzenych mulm tydnu. €mito
informacemi jsou fedevsSim:

» plnéni stanovenych pldnvyroby;

» seznameni s dilenskou kvalitouiggadnymi reklamacemi od zakazajk
» vysledky hodnoceni 5S na diln

= vady vyrobki vzniklych v ramci dilenské vyroby za uplynulé obdo

= duavody €chto vad a jejich dopad na vyrobni proces neboitkval

» pracovni Urazy a jejichiginy.

M¢la by byt konana i kratka denni poradeg z&atkem sminy. Divod je ten,
aby byli operatti informovani o aktualnich ukolech na nasledujioiisu. Proto jsou
informovani o dennim planu vyrobyfipadnych kontrolach, které budou prowag

¢i o Skolenich, které jeekaji.
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Z tohoto divodu jsem vidl jako nutnost vytviit ndvrh pracovniho standardu
pro vizualizaci dilenskych ukazatela o pravidelném informovani operator

Pri vytvéreni jsem vychazel z toho, Ze podnik standaghacuje na dvsnmeény.

6 00 _ 6 10 » dv I k
operator ucast na porade line
14%°-14"
6% g x 2 (F . ,
hlavni operdtor Ucast na poradé linek, prezentace planu vyroby,
Lky 14%°_14%° informace o kontrolach, skolenich aj.
hlavni operator BACR: L] predani informaci vedoucimu dilny o plnéni planu
linky smény na lince
- na konci ‘. o I
vedouci dilny . zapsani vysledku linek do IS
smeény

Tabulka €. 4: Standard pro ziskani informaci z linek (Zdroj: vlastni)

Ucast na dilenské poradé

hlavni operator JUE] zacdatku 252 , , v
T , Ucast na dilenské poradé
inky, pracovniho
. 00 15 . , , v , er s ,
tydne6 -6 seznameni s vysledky prechazejiciho tydne,

prezentace identifikovanych problém
Tabulka ¢. 5: Standard pro vizualizaci dilenskych vysledi (Zdroj: vlastni)

vedouci dilny

6.5 Zapojeni pracovniki do zlepSovacich procds

Nastrojem, ktery pracuje na zapojeni pracotwrdk zlepSovacich procies pati
mezi nastroje Stihlé vyroby, je systém podavaniméma zlepSeni procesu samotnymi
pracovniky, kt& jsou v tomto procesu aktivni. Pro tent@elije vhodné vyuZit tabuli,
ktera bude fitomna na dil& vedle linky, jez je objektem zkoumani této diploro
prace. Protoze pro ndwzniklou linku jsou definovany dva vyrobni proceswla
by byt tato tabule rozdena do dvowasti:

= operace n&asti vinovce k TM K22

= vyroba vinovce pro TM K36 transferovaného z Plynmout
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Na zlepSovaci tabuli by ¢hbyt k dispozici vyrobni postup pro oba dva proces
Tak, aby bylo pracovniim jasné, jaké€innosti jsou pro tento proces nezbytné. Zatove
by mély byt vypsany vSechny typy plytvani, které sec¢asgji vyskytuji ve vyrobnim
podniku®* Pracovnik by si tak #h uvédomit, v jakych ¢innostech mize dochazet
k problénim, tzn. gedevSim plytvani a nesouladu mé&mninostmi.

Tabule by mila obsahovat kolonku profipominky pracovni, zde by
se zaznamenavaly jejich nazory a pohledy na termboeg. Druha kolonka by da
obsahovat to, zda jgipominkaieSena, a deni odpo¥dné osoby a data do kdy méa byt
problém vyeSen. Teti kolonka by mla zaznamendévat #pob, jakym byl vyeSen
a termin splani.

S fungovanim zlepSovaci tabule bylnioyt pracovnici seznameni na pravidelné
porad zatatkem pracovniho tydne a to od vedouciho dilny.

Podminkou pro podavani navirfe, aby pracovnici g proces vyroby vinovi

dolre zvladnuty a tak bylagtSina jejich navrh ucelova.

6.5.1 Hodnoceni navrhi

Pokud operator fipominkuje problematickoucast procesu, je pi@ba
piipominku pro¥fit. Touto @ipominkou by se ® zabyvat pracovnik odpedny
za zlepSovani procésv podniku. Tento pracovnik ve spolupraci s vedoudilny
zhodnoti dlezitost a oprawnost navrhu. Schvalenyniipominkam pifadi dileZitost
pro proces a podle tohotoiaaeni je vyhotoven plan gini. Podle rozsahutipominky
stanovi termin splmi a na poratl doenych Usek se pidéli kol konkrétnimu
pracovnikovi. Ugeny pracovnik bude odp&iny za provedeni a sgmi Gkolu
v zadaném terminu. Pokud je zadany ukeétStho rozsahu, vyZzada si pracovnik

spolupraci s ostatnimi Gtvary podni&ii zajisti externimi sluzbami.

% Temito typy plytvani se zabyvam v teoretiokdsti této diplomové préace.
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Pripominky a Reseni Vysledekreseni prodikee na sklad
Nazory na » zodpowdna > jakym
proces osoba zpiisobem rozpracované zdsoby
vyreSeno
» do kdy? nadbytecné kroky
> termin
splreni zbytecné pohyby

wroba zmetkil

Vyrobni postup
K22... cekani
K36...

preprava a doprava

Schémag¢. 9: Navrh tabule pro vizualizaci zlepSovacich n&vra (Zdroj: vlastni)

6.5.2 PFrinosy zlepSovaci tabule
Prinosy tohoto ,Stihlého” nastroje nemusi byt vidigelihned, avSak podnik,
ktery chce ziskat konkureéni vyhodu a mysli ,Stihle®, by jej #h prosazovat. Mezi
piinosy zlepSovaci tabule piat
1. Pracovnici se podileji na zlepSovacich navrzichseu jtak vtaZzeni do
rozhodovacich procésJe mozno je motivovaiiznymi odnénami.
2. Pracovnici, kt# pracuji v no¥ vzniklém procesu, znaji dané piesti nejlépe
a nejsou svazani p&kami z knih a Skoleni, jejichipominky tak mohou ffinést
nove efektivijsi reSeni.

3. Pokud si pracovnici navrhnou 2ny sami, jsou progqisnaze fijatelné.

6.6 Bezpe&né a ergonomicky fFivétivé pracovni prostredi

Pfi tvorb¢ pracovniho prosedi je nutné vychazet zgupokladu, Ze vhodné
pracovni podminky jsou podstatnym determinantem omgibsti a spolehlivosti
pracovnika. ,Je zndmo, Ze lidé davajégnost pijemnému pracovnimu prdsti i za
cenu niz$i mzdy® Z tohoto divodu musi byt pracovni misto prostooi funking
spravre uspdadano. Pro praci operatora na vydiarek s pocinovanim k termostatu

K22 jsem vytipoval nasledujici oblasti.

% PROVAZNIK, V. Psychologie pro ekonomy a manazdryvyd. Praha: Grada Publishing. 2002.
str. 154
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6.6.1 Swételné podminky a pracovni sedadla

Umisgni vyrobni linky ve vyrobni hale vyZaduje dl@ oswtleni. Svtelné
podminky na pracovisti musi #iplvat poZadavky na zdravi operatora. &ienim
pramyslovych prostar se zabyv& SN EN 36 0451. Norm#ka, Ze na $edré jemnou
praci, ktera vyZaduje uge oswtleni, je teba okolo 150-200 luix

Prace operatorek bude podle pracovnich péastygonavana vsed Prace vsetl
je pro pracovnika vice vyhodna, na rozdil od prézstoje. Pracovnikipni vyda még
energie, z toho row plyne, Ze je mé&unaveny a @& mérg chyb. DalSim pozitivem
oproti praci ve stoje je nizSi zatdolnich koketin a mensi narok na &ovy systém.

Negativnim faktorem tu vSak je namahani a mozn&qeehi pate. Z tohoto
davodu je nutné vytviit podminky pro ochranu p& Prevenci vtomto ohledu
je pdizeni ergonomicky spravnych pracovnich Zzidli, ktesphuji poZadavky
pro pohodIné a zdravatmezavadné sezeni.

Oblast ergonomie pracovnich sedadel je natolik ldhs@e v nasledujicim textu
shrnuji pouze nejpodstat§i dopordené UGdaje wend pro pracovni sedadla
ve vyrobnich podnicich.

Vhodné pracovni sedadlo pro dlouhodobou préaci:

» sedaci plocha —#&a cca 40 cm, hloubku sedadla stanovit tak, abggieni zad
o zadovou ofru, byla v podkoleni oblasti mezera 5-10 cm. Dopena
je délka cca 42 cm. Povrch by néryt hladky.

» vySka sedaci plochy — vhodné ji volit dle fyzickydmspozic jedince. Plati
pravidlo, Ze by neila byt vysoka tak, aby stlavala spodnicast stehen,
a zarové nesmi dochazet ke zkulaceni zad. Proto by nasbae#it sedaci vysky
méla byt v rozmezi 38 az 50 cm. Pro osoby vysSichayog vhodné vyuZzit
podpiru nohou.

= zadova opra - @i praci v mirném fedklonu je vhodna vySSi zadovacom,
kterda umo#uje oporu v oblasti lopatek.

= podnoZ — doporiuje se ptiramenna, tak, aby byla zajigia stabilita a nehrozilo

pievrhnuti pracovnika.
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Obrazek ¢. 10: Pramyslova Zidle (Zdroj:www.mamutan.cz)
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7  Prinos optimalizace vyroby termostatu K22

Na za&atek je nutné Zdaznit , Ze kvantifikace pé&aniho Finosu navrzené
optimalizace by byla vzhledem kdosavadnimu neesk&mému transferu
problematickd a jednalo by se jen o velmi hrubyamthv sodasné dob je pripadny
transfer ve stadiiifipravy a patebné informace o odhadu genich [finosi jsou tajné.

Z tohoto divodu vyjadim v této kapitole pouze kvalitativnfiposy pro tento proces.
Zakladnim determinantem optimalizace procesu vyrblilyK22 a tedy snizeni
NVA c¢adi, bude tat@innost:

= Transfer vyrobnich z&eni ze zavodu v Plymouthu pro vyrobu TM K36
(na c¢asti €chto zd&izeni bude mozZzno vyrébi vinovce utené k montaZzi
™ K22)

Po instalaci a zprovoZni linky dojde ke zruSeni obchodnich vaztah
s dosavadnim dodavatelem téé&sti vinovce, tzn. jde o zruSeni outsourcingu.

Mezi piéinosy tohoto transferu gatsniZzeni zavislosti na externim dodavateli.
Tento @inos je dosti vyznamny, protoZze pominou rizika, rktgsou s externim
dodavatelem spojena. Takovymi riziky jsou moznébfimy s kvalitou dodavek,
plnénim termiri. A protoZe se jedna o zahramiho dodavatele, tak také problémy
s pripadnymi reklamacemi. Zarokese také Upléeliminuje kurzové riziko.

DalSim dilezitym aspektem je doprava. Transport vinoymomoci nakladni
dopravy do Itdlie a zp predstavuje riziko z pohledu dopravni infrastruktury
a nespolehlivosti dopravniho pristkuci pocasi.

Odpadne také pigba gipravy rozpracovanych vinotcna transport a jejich
nakladani a vykladani do dopravniho predku. S tim souvisi i logistika dopravy,
naskladini dili a fakturace.

Se zruSenim zavislosti na externim dodavateli @bgu vSechéasti vinova
v zavod ve Sternberku dojde ke zrychleni vyrobniho cykdhato termostatu. Tim
bude moZzno pruiji reagovat na poptavku zakazfikOtekava se snizeni dodacich
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termini tohoto termostatu ze s&gasnych 6 na 2 tydny. Rozdil jsou 4 tydny, coz
v podstat znamena trojnasobné zkraceni dodaciéh lh

Soutasre s tim bude mozno zruSit zasoby vindycca 20 000 ks), které podnik
musel drzet na skladovych zasobach.

DalSim dilezitym piinosem bude sniZeni celkovych naklad vyrobu a montaz
tohoto termostatu. Diky transferu vyrobnichiizani bude podnik moci nabidnout
zakaznikm lepSi cenu. V sa@asnosti se naklady na vyrobu a montaz termostafy K2
pohybuji okolo 86,69 K Na problematickodast — vinovec, z tohotipada 46,12 K.
Po zavedeni zém by nely ndklady na vinovec klesnout na cca 28 Kysledna cena
termostatu by pak #&a byt @iblizné 63 Ke. Dojde tak k Usp@ 27% nakladl.

V rozhovoru s pracovniky podniku jsem se dmk, Ze se od vyroby vinovce
ve Sternberku @kava rovez zvySeni kvality termostatu. V sémsnosti je
,zmetkovost* 2400 PPM (parts per milion)i Ryrobé celého termostatu ve Sternberku
by m¢la poklesnout na 200 PPM.

Predpokladem pro dalSi navrhovanéémm je jiz zmiiovany transfer vyrobnich
zaidzeni z Plymouthu do Sternberka. ¥pgad, Ze toto bude spémo, dali navrhované
zmeény budou moci byt implementovany a je mozgel@vat nize uvedenéiposy.

Dusledkem navrZzeného ug@dani vyrobnich Z&eni a skladovacich ploch
by melo dojit k omezeni plytvani. ifdevSim jde o zbyteé pohyby g vyrobé
a nadbyténé kroky pracovnik z divodu nevhodného usfiani skladovacich ploch.
Navrzené usp@dani bude pomahat plynulému toku procesu vyroby.

Nastrojem, ktery budeffmosny nejen pro vyrobni pracovniky, je zavedeni
barevnych Stitk - vizualizace na jednotlivych pracovistich. Pomeaiioto nastroje
dochazi k eliminaci necfitych prostaj pii vlastni vyrolé a zgehledréni skladového
hospodéstvi zakladnich dil a stupg rozpracovanosti ve vyréb

Prinosem bude také jasma jednoznéné uspdadané pracovist Kazdy zatdeny
pracovnik tak bude mit vzdy ,po ruce" vSe, co kaprdude patebovat. S tim Gzce
souvisi i navrh na zému sklonu zasobnikna material, diky kterému byé&o dojit
k lepSi gehlednosti a dostupnosti vyrobniho materialu. Timawvym uspédanim
z&sobnik dojde ke sniZzeni chybovosti ve vyrobnim procesjgutomatizaci“ pohyb
operatora a tim k zefektigni jeho préce.
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DalSim navrhovanym nastrojem je zavedeni infamieh panel slouZici pro
vizualizaci vysledi dilny a podniku. Enosem panél bude informovani pracovnik
o vysledcich, které jsou dosahovanyi pnontazi na lince i v celém podniku.
Informovanost mze @inést pocit sounalezitosti s vyrobnim procesemma iticelym
podnikem.

Prinosem no¥ vzniklych standandl (standard pro 5S a standard o informovani
o vysledcich procesu) pro praci operatbudou jednoznmé nastavené podminky jak
pro vlastni praci, tak pro ziskavani fgdinych informaci o praci.

DalSi zavedenou metodou bude systém zlepSovaciatinindSystém by rl
pomoci Kk identifikaci pracovnika s procesem vyrobRracovnik ma& moznost
upozonovat na problémy, navrhovat nok€seni a podilet se na jejich implementaci.

Dulezitym bodem je zavedeni ergonomickych pravidejeamotliva pracovigt
Po zavedeni se¢ekava zlepSeni pracovnich podminek opetiatdthodné pracovni
Zidle a spravné ostleni pracovidt budou slouzit k prevenci vzniku zdravotnich potizi
nebo nemoci z povolani.

Je mozné posoudittimos transferu Z&eni i na okoli podniku. Jako pozitivum

je nutno brat dopad na za&stnanost ve Sternberku a jeho okoli.
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8 Zzavér

Cilem mé diplomové prace byla optimalizace procegroby termostatu K22.
V praci jsem vyuzil Stihlych nastiioyyroby, které jsem popisoval v teoreticidsti této
diplomové prace.

Pri teSeni prace jsem vychazel z poznatku, Ze z&kaznikiev predevSim
0 nizkou cenu kord@ého vyrobku, kvalitu a termin dodani. Spokojensstenou
vyrobki se dle vyzkumu mezi zakazniky posté@nizila, a to az o 15% za posledni
Ctyfi roky. Bylo také zji&no, Ze prav vyroba vinovce k termostatu K22 je vice nez
3 krat ndklad#Si nez vyroba ostatnich t§wlnovai.

Aplikaci Stihlych nastr@j na proces vyroby tohoto vinovce jsem odhalil akgiv
které v ramci tohoto procesu reavaji Zzadnou hodnotu. Tyto aktivity vyznaénn
zvySuji ndklady vyroby vinovce a ro¥h cas potebny na vyrobu tohoto termostatu
a proto jsem se zatfil na jejich odstraéni.

Odstrargni téchto aktivit gedpoklada feruSeni spoluprace se zahtamin
dodavatelem a zaji&ti této vyroby vlastnimi zdroji. V rozpraws pracovniky podniku,
bylo zjiS€no, Ze podobné typy termostatu jsou vyrab v sesterském zaved
v Plymouthu. Vzhledem k dostajicim vyrobnim plocham zavodu ve Sternberku, jsem
navrhl transfer d&chto zaizeni do Sternberka. Je proto jefa poznamenat, Ze tento

transfer je dlezitym predpokladem pro ugpnou optimalizaci analyzovaného procesu.

V dalSi ¢asti prace jsem se zabyval vhodnym u@édénim transferovanych
vyrobnich z#éizeni a skladovacich ploch. Ramjsem navrhl zavést Stihlé nastroje pro
now vznikly proces. Tyto nastroje byédhy vést k dalSi optimalizaci procesu a omezit
moznosti plytvani.

V praci jsem vychazel z toho, Zét§ina chyb atznych druli plytvani vznika
u pracovnik. Z tohoto divodu jsem aplikoval igdevSim nastroje, které zésthanédm
ulehti a standardizuji praci na pracovisti.

Prvni skupina &hto nastraj ma charakter vizualni. Jedna se o zavedeni
barevnych Stitk u rozpracované vyrobyimZz se omezgi Uplné vymizi jeji chybna

identifikace. Pracovnici budou mit také moznostiédimout do pracovnich postiup
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a kontrolnich plaf, protoze jejich vizualizace budeSena fimo v prostorach vyrobni
linky.

Druha skupina nastnbje zanttrena na posileni odpédnosti pracovnika za jeho
¢innosti. Pracovnik by se éhvice identifikovat s jednim z piii 5S a tim je lesk. Proto
jsem v pracovnim standardu 5S nastavil povinnastcqgvniki tak, aby dbali na své
pracovni prosedi a ¥déli co a kdy dlat.

DalSi skupina nastrdjslouzi k posileni identity pracovnikaianosti podniku
a linky, na které pracuje. Pracoviifk jsou formou tabuli pravideinprezentovany
vysledky hlavnich podnikovych ukazateh rovréz vysledky dilenskych ukazatel
Zamestnanec tim ziskd iedstavu o dosahované a igtné Udrovni podnikovych
pozadavk.

Pomoci nastroje zlepSovaci tabule je pracomildana moznost podilet se na
zlepSovacich aktivithch v ramci procesu vyroby. olgktivity maji gispét k malym
trvalym zlepSenim a podporovat tak metodiku Kaizaepodniku. Tabule trvale
prispivaji k SirSimu pracovnikovu p&domi o @ni ve spolénosti a napomahaji
k dosazeni podnikovych il

V praci jsem utity prostor ¥noval i ergonomicky fvétivému pracovisti,
protoze se v odborné literditu na tuto problematiku klade velkyirdz a tak
se z pohledu pracovnika i zastnavatele jevi vyuzivani vhodnych eésgvacich
zarizeni a pimyslovych Zidli jako ginosné.

Ptinos navrZzenych zém (optimalizace vyroby) by #i ,pocitit® piedevSim
zé&kaznici a to snizenim ceny tohoto termostatuitiPem by meélo byt zangstnani
novych zanistnand, potebnych k obsluze transferovanychizani. DalSi finosy jsou
dulezité i z hlediska zadéstnand pracujicich na této lince. Jsou tieg@evsim pehledné
a ergonomicky uspgadana pracovi§t na kterych se naplno vyuziva z&gsmandv
potencial.

VSechny pedpokladanéijnosy jsou podrobiji rozpracovany v fedchéazejicich
kapitolach.

Uspssné zavedeni z¥n bude vyZzadovat spolupraci viech zainteresovanych
zanestnand a to si musi wdomit pg'edevSim vedouci pracovnici. Ti budou muset
vytvorit motivujici pracovni podminky pro pracovniky, fwde jsou to prévlide, ktei

v ramci vyroby nejvice chybuji. Spra&ymotivovany pracovnik, ktery se identifikuje
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s procesem je v metodologii Six Sigma tzv. ,vidstmi procesu” a jeho ustanoveni

je mnohymi povazovano za &tivy prvek spravného procesnitiveni.
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10 Seznam pouzitych zkratek

5S

6o

BVA

CTQ

CVA

CSN EN
DMADV

DMAIC

DPMO

FTSE

ISO

MRP

NVA

oznaeni [Fistupu praizeni vyroby, ktery ma za ukol odstragiinosti,
které nepinasi ve vyrob hodnotu. BEistup vznikl v Japonsku a je
slozen z pilfa, které zdinaji pismenem S (vitdeni — jap. ,Seiri),
(nastaveni p@dku — jap. ,Seiton”), (lesk — jap. ,Seito"), (stlardizace
— jap. ,Seketsu"), (zachovani — jap. ,,Shitsuke")

Six Sigma — metodologie z&ena na zvysovani kvality prodegako
cil si klade dosazeni max. 3,4 chybnych pracemilionu.

angl. ,Business Value Added" ¢innosti, které vyzaduji statni organy,
nepidavaji hodnotu

angl. ,Critical To Quality* — vyjaflije schopnost procesu plnitigv
Ucel, tj. co zakaznik pozaduje

angl. ,Customer Value Added“ — hodnota vyrobkza kterou je
zé&kaznik ochoten zaplatit

zkr. £eské statni norma a Evropsk& norma*

angl. ,Define, Measure, Analyze, Design, Mafi — definuj, zmef,
analyzuj, modeluj, o8, predstavuje metodu Six Sigma.

angl. ,Define, Measure, Analyze, Improve, Gat* — definuj, znet,
analyzuj, zlepSi, zkontroluj,ipdstavuje metodu Six Sigma

angl. ,Defect Per Million Opportunities” — atakterizuje Urove trizeni
Six Sigmaytika, kolik chyb by se objevilo, kdyby byl procesaipvan
milionkrét

angl. ,Financial Times Stock Exchange“ — burdoindex ve Velké
Britanii pro 100 spokénosti s nejetsi trzni kapitalizaci

zkr. inform&ni systém

angl. ,International Organization for Standaadion* — Mezinarodni

organizace pro standardizaci

angl. ,Manufacture Resource Planning" — syspkmplanovani vyroby
v podniku

angl. ,Non-Value Added" €innosti nepidavajici procesu hodnotu
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PDCA

PICK

Plc

PPM
SIPOC

SWOT

™

angl. ,Plan, Do, Check, Akt* — planuj¢ldj, kontroluj, jednej — kroky
dle Deminga nutné pro zlepSovani

angl. ,Possible, Implement, Challange, Kill‘rrozna, implementovat,
vyzva, zabit — ozrieni kvadrani, do kterych se umfgji navrhy
zlepSeni

angl. ,Public limited company“ — akciova spalest v anglosaskych
zemich

angl. ,Parts per milion“ — dilna jeden milion

angl. ,Supplier, Inputs, Process, Outputst@uer - dodavatel,vstupy,
procesy, vystupy, zakaznici — definuje zakaznikmiieby

.Strenghts, Weaknesses, Opportunities, THreats silné, slabé,
prilezitost, hrozby — vyuziva sdimnalyze podniku

zkr. termostat
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