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Anotace

Predkladana diplomova prace je zaméfena na popis metod fizeni zmén a jejich
praktického vyuziti v praxi. Prace je rozdélena na Ctyfi ¢asti, z nichz prvni ¢ast predstavuje
firmu BRUSH, se sidlem v Plzni, ve které se aplikovala vétSina z praktickych ukazek. Je zde
uveden druh podnikéni spole¢nosti a SWOT analyza. Druha ¢ast prace obsahuje metody
pro optimalizaci procesu. Zde jsou popsany definice, jednotlivé modely fizeni zmén,
naléhavost a metodiky pouzivané v procesu. Treti ¢ast mapuje plytvani v procesu
pomoci fady piikladi. Ctvrta Gast obsahuje aplikaci metodik v praxi. Tato &ast je déle
rozdélena na tfi hlavni ¢asti. Prvni popisuje projekt nového uspotfddani pracovisté, druhd

obrazkové navodky a treti KAIZEN.

Klicova slova

proces, zmeéna, zlepSeni, naléhavost, $tihla vyroba, KAIZEN, 5S, PDCA, KANBAN
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Abstract

This thesis describes the methods of change management and their use in practice. The
paper is divided into six parts. The first part introduces the BRUSH company, Pilsen, in
which most of the practical examples were applied. It includes the description of the company
and SWOT analysis. Second part contains the definitions of used process optimization
methods, definitions, individual models of change management, urgency and the
methodology used in the production. Third part maps the instances of wastage in the
production process. Fourth part explains the application of the methodology in practice. This
part is further divided into three following parts: the description of the newly organized

workspace, illustrated instruction manual, and KAIZEN.

Keywords

process, change, improvement, urgency, lean manufacturing, KAIZEN, 5S, PDCA,
KANBAN
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Uvod

Mnou vybrané téma jsem si zvolil pfedevSim z diivodu mého zaméteni Komercni
elektrotechnika a také z divodu mého ptisobeni ve firmé¢ BRUSH-SEM s.r.0. jako pracovnik
oddéleni ,,Trvalého zlepSovani“. Velice m¢ zaujala prace v kolektivu, skterym se fteSila

pomoci metodik jednotliva zlepseni.

Je az neuvéfitelné, ze firma BRUSH za 13 let svého ptisobeni dospéla k takovymto
proméndm. Pfi porovndni fotografii z ptivodniho vybaveni firmy bylo zfejmé, ze dochazelo
K razantnim pfeménam. Pfi vysoké konkurenci na dne$nim trhu totiz neobstoji nejsilnéjsi,
ale nejpiizptisobivéjsi. Jelikoz ten kdo nezdokonaluje, nevytvaii nové, nestac¢i krokim
ostatnich a ti ho na trhu obchodu pohlti. Zaklad pro tspésny podnik je mit nadSeni pro zménu,

a tim zdokonalovat nejen podnik, ale 1 sdm sebe.

Cilem této diplomové prace je osvétlit a dokazat potfebu zmény, a na praktickych

prikladech ukdazat, Ze zlepSeni, 1 kdyZ malé, znamena vZdy krok kupiedu.
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Seznam symbolt a zkratek

Zkratka | Cesky nazev Anglicky nazev

' Analysis of Strengths,
Analyza silnych a slabych stranek, o
SWOT Weaknesses, Opportunities and
piilezitosti a ohrozeni

Threats

KAIZEN |Zména k lepsimu Good change

General motors — multinational
GE General motors - nadnarodni spole¢nost
conglomerate

Nastroj  pro  hodnoceni  kvality | A tool for assessing the quality
SMART , _
projektovych cilti of project goals
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1 BRUSH-SEM s.r.o.

V této Casti Vam predstavim firmu BRUSH-SEM s.r.0. Charakteristiku jednotlivych ¢asti
mésict brigddnikem a své zkuSenosti jsem ziskal ve vice pracovnich oddé¢lenich podniku.
V zéavéru tohoto bodu jsem uvedl SWOT analyzu, ktera uvadi mé osobni dojmy a hodnoceni

firmy.

1.1 Historie spoleénosti

Podnik BRUSH-SEM sidli jiz nékolik let v Plzni, toto mésto si firma vybrala ze dvou
prostych divodu - jeho vyhovujici velikosti (4. nejvétsi u nés) a z divodu zapadni pozice
v republice. Roku 1859 podnik vznikl v podobé Waldsteinovych strojiren a o deset let pozdéji
to byly Skodovy zavody. V roce 1924 byl vyroben touto firmou prvni vzduchem chlazeny
generator na 17 MVA. V roce 1966 prvni vodikem a vodou chlazeni turbogenerator

a kone¢né v roce 1994, firma vyrobila turbogenerator o vykonu 1 111 MVA. [1]

1.2 Pfedmét podnikani spoleénosti

V dnesni dobé je firma schopna vyrobit vzduchem chlazené generatory do 300 MVA,
vodikem chlazené do 400 MVA a kombinovan¢ vodou a vodikem chlazené do 1 300 MVA.
Dale firma nabizi diagnostiku, méteni, udrzbu, generalni opravy rotoru ¢i statoru, upgrade
a zvySeni vykonu. Jako cil podniku bych uvedl ziskéni pracovnich zakazek na zdklad¢ svych
kvalitnich stroju, které byly jiz provedeny za 90. letou tradici. Zatim nejvétsim uspéchem bylo
navrhnuti nejvétsiho generatoru ze série firmy BRUSH DAX10 o vykonu 250MW a jeho

100% vlastnictvi ¢eskou stranou spole¢nosti. [1]
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TYP: BDAX 62-170ER

TYP: BDAX 7-290ERJT

Obr. 1.1 Pfiklady nejvice vyrabénych stroju [2]
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1.3 Organizace spoleénosti

Spole¢nost ma BRUSH se déli na tii spole¢nosti v riznych zemich (viz Obr. 1.2).

MBRUSH)] MBRUSH] MBRUSH)]

BRUSH HMA B.V. BRUSH ELECTRICAL MACHINES LTD: ERUSH SEM S.R.0u
Nizozemskeé Spojené kralovstvi Ceskd republika
kralovstvi Velké Britanie a

Severniho Irska

Obr. 1.2 Schéma spolec¢nosti [1]

V Cele spolecnosti je feditel, ktery je odpovédny za vedeni celé spolecnosti. Déle jsou
useky spole¢nosti rozdé€leny na oddéleni ,,Ekonomiky*, ,,Obchodu®, , Aftermarketu®,
,Engineeringu®, , Nakupu®, ,,Vyroby“, ,Rizeni kvality“. Cinnosti téchto usekd mohou byt

v jednotlivych zakdzkach propojeny. [1]

1.4 Useky vyroby

Vyroba je rozd€lena na jednotlivé komplexy jako obrabéni, montaz, navijarna statorq,
aftermarket, navijarna rotorQi, predmontaz, méd’arna, expedice, svafovna atd. Za branou firmy
je hala GIGANT a ,,Civkarna®“ se ,,Svafovnou®“, ktera byla vybudovana z duvodu velké
zakazky. Vyrobu tidi feditel a pro jednotlivé useky jsou jmenovani manazeti, ktefi vedou své
oddé€leni. Kazdé oddéleni ma své mistry, partdky a pak jednotlivé zaméstnance. Pocet

zaméstnanct v roce 2013 byl 965. [1]
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Obr. 1.3 Generatoru Mochovce [1]

1.5 SWOT analyza

Tato analyza se zabyva charakteristikou objektu a jmenovité popisuje jeho kladné
a zaporné body. SWOT znamena z angli¢tiny Strenghts = silné stranky; Weaknesses = slabé
stranky; Opportunities = pfilezitosti; Threats = rizika. Analyza SWOT také slouzi
k vSeobecnému piehledu a rozhledu v obchodnim prostiedi mezi konkurenci. Dle téchto Ctyf
udaju lze naplanovat novou strategii, kterd pomuze zlepSit stavajici situaci podniku a vyuzit
téchto bodl k vySplhani svého podniku do $pic¢ky na trhu. NiZe jsou popsany zminéné body
SWOT analyzy na firmu BRUSH-SEM s.r.o. [3]

» Silné stranky
Tradice
monopol na Evropském trhu
zlepSovani procest
organizovani akci
zaméstnavani studentil

kooperace s GE
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» Slabé stranky

zamestnanci ze starych zavodi Skoda

nejvice znalosti z procesu ma vétSinou délnik

> Prilezitosti

rozsiteni vyroby do Asie

vytvareni navodek-standardizace

> Rizika

odbornost pracovnikl

neochota jednotlivcl ke zménam

2 Metody pro optimalizaci procesu

Celd tato kapitola je vénovana definici zmén, pifikladovym modeliim, naléhavosti
a popisu metodik. Je zde vysvétlena potieba provadét zmeény a rozsiii se znalosti z oblasti

pouzivanych metod pro fizeni zmén.

2.1 Zména

Zménu bychom mohli definovat jako proces, ne jen jednu udalost. Je tvofena lidmi
(organizacemi), kteti jsou jeji soucasti a jsou do ni zapojeni. Pisobi vysoce na emo¢ni stav
a osobnost tcastnika zmény. Zména by se dala definovat jako ptfechod objektu z jedné
podoby do podoby jiné. Objekt miizeme definovat jako substanci (lidé, budovy), uspotadanost

(rozloZeni). [4]
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Zménu feSime z divodu implementace lepSiho systému do procesu. Pro implementaci
zmeény je tedy nutné znat zakladni rozdéleni a rizné postupy. Informace o tomto tématu je
nutné znat nejen z divodu kazdodenniho piisobeni zmény, vytvareni novych zmén, ale také
z dtuvodu zdokonalovani vSech oblasti procesnich, tak osobnich oblasti. Podstatou
dle Vodacka a Vodackové [5] je pfeména soucasného stavu na stav cilovy z divodu zlepSeni
postaveni na trhu, opakujici se nepfetrzité.

Pokud se nam tedy soucasny stav nelibi nebo nevyhovuje, je nutné udélat zménu
a povysit uroven o dal$i stupent. Zmény musi probihat kontinualné, dojde-li totiz ke stagnaci,

je mozné, o¢ekavat propad urovné. [4]

2.2 Druhy zmén

Zmény délime na: Kontinualni (udrzovaci), PtirGstkovou, Kolisavd a Transicionalni.
Dle obrazku Obr. 2.1 vidime, jak ¢asové pusobi zména na proces. V dalsi ¢asti jsou popsany

dv¢ z téchto druhti zmén a to Piirtstkovou a Transicionalni. [4]

Ptirastkova
Tento druh je zaloZzeny na evoluci, ktera zasahne lidi pouze z ¢asti. Je to zptisobeno tim,
ze pochazi od lidi, ktefi mohou byt pfimo pracovniky vyroby. D& jednotlivych zmén je urcen
kroky zlepseni. Patti do n¢j zména pracovnich metod a postupii, planovani a uprava prostredi,
prototypy, uvedeni novych produktii na trh. Jednoduché ptirovnani mize byt KAIZEN
KAl=zména, ZEN=dobfte (viz kapitola 2.5.3). [4]

Transicionalni
Tento pokrok je zalozen na revoluci (business reengineering), coZ je rozsahld zména,
kterd je razantni, ovliviiuje a ma piimy dopad na lidi zaclenéné do procesu. Zména muize
ovlivnit jejich pracovni naplii nebo dokonce miiZou o praci béhem transformace pfijit. Piisobi
velky dopad na psychiku pracovnika (jistoty, uspokojeni,...). Na organizaci méa dramaticky
dopad a ovliviiuje budouci aktivity. Navrhy pochazi od vedeni spolecnosti. Zménou miize byt

napiiklad oblast vyroby, strategie nebo politika spolecnosti.[4]

10



Analyza a optimalizace vyrobniho procesu elektrotechnicke firmy Bc. Stanislav Juficka 2014

t

kontinualni,

udrzovaci

f

kontinualni, pFirdstkova kolisava
udrzovaci

transicionalni

Obr. 2.1 Druhy zmén dle jejich prabéhu, prevzato z [4]
2.3 Jednotlivé modely fizeni zmén

Pro fizeni zmén existuji také jednoduché manualy, abychom dostali informace, jak zadit
¢i pokracovat. Jaké cile a Cinnosti Si zvolit tak, abychom védéli, na¢ se pfipravit. Uvedeno

bude par piikladt, které byly zvoleny z hlediska praktické vyuzitelnosti. VSechny body
Vv téchto modelech jsou nezbytné pro spravny postup fizeni zmén.

11
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Model dle Johna Kottera
Tento model popisuje fizeni zmén v osmi krocich. Postup fizeni zmény je nasledovny:

Tab. 1 Model dle J. Kottera, citovano z [4]

1. | Vytvofeni pocitu naléhavosti

2. | Sestaveni viid¢iho tymu

3. | Vytvofeni vize a strategie

4. | Komunikace vize a ziskavani stoupencti

5. | Posilovani ostatnich k jednani podle vize

6. | Vytvofeni prvnich vitézstvi

7. | Upeviovani zlepSeni a podpora dalSich zmén

8. | Zakotvit dosazené zmény do firemni kultury

1. Vytvoieni pocitu naléhavosti

Tento bod je zdiraziiovan v celém procesu (1. - 8.) fizeni zmén. Je dulezity z divodu
udrZzovani moralky a dileZitosti provést zménu. Dava védét o tom, Ze je nutné jednat. Pokud
neni dano védeét o pocitu naléhavosti, demoralizuji se tim zaclenéné osoby a nemusi se nam

zménu dovést az k samotnému konci a tim se piiblizit idealu. Jako vystraha mizou poslouzit

12
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Cisla o kritickych hodnotach oproti konkurenci nebo objemu nadmémych ukont (vice

viz kapitola 2.4 Naléhavost). [4]

2. Sestaveni vudéiho tymu

Dulezité je si vybrat 0soby s mySlenim uzplsobenym pro ¢innosti spojené s touto
problematikou, tak i samotné pracovniky z procesu nebo z jiného oddé€leni pro jejich odlisny
nahled na problematiku nebo doplnéni zbyvajicich informaci. Pracovnici nebo 1idé z jinych
oddéleni ndm mohou pomoci s feSenim z hlediska jejich praxe nebo postichti s udalostmi
z oddéleni. Cely postup fizeni je doprovazen tzv. brainstormingem = boufe myslenek, kdy je
pii meetingu ve viceClenné skupiné osob hledano spravné feSeni. Brainstorming seskupuje

skupinu lidi napfi¢ oddélenimi ¢i prispévku externiho pracovnika. [4]

3. Vytvoreni vize a strategie

Vizi si lze charakterizovat jako cil, ke kterému sméfujeme, zatimco strategie je souhrn
prostiedkii k dosazeni oné vize. Tento bod je velmi dulezity z divodu ziskani predstavy
o skutecném idealu. Bez vize a strategie se bezcilné¢ bloudi bludistém obchodu a nikdy
se nedosdhne vytouZzen¢ho uspokojeni. Nejenze ztracime finance a drahocenny cas,
ale ,,chodime* v zaarovaném kruhu, ktery nema smér, jenz by se pozitivné vyvijel. Pokud,
ovSem mame vizi, ziskdme onen smér kudy se dale ubirat. Strategie je v podstaté cesta,

vedouci smérem k nasi vizi (idealu). [4]

4. Komunikace vize a ziskavani stoupencu

Tento bod je vlastné o propagaci nazort jednotlivych cilii a ziskani si obecenstva pro jeho
dalezitost. Cil je pfedem stanoveny, zbyva zaméfit se na rozSifeni mysSlenek a smysleni.
Zpopularizovat a doslova propagovat tyto vize. Dulezita je vtomto bod¢ i zpétna vazba

a pripadné zodpovézeni dotazil, na které musi byt rychle a jasné reagovano. [4]
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5. Podpora ostatnich

Pokud nejste majitel ¢i osoba s vysokym postavenim, musite si ziskat podporu pro svou
se nepiesvedéi vedeni o nutné zmeéngé, je dosazeni jakéhokoli pokroku nemozné. Avsak zalezi
také na ostatnich ucastnicich zmény, jak se k t¢émto zménam postavi. Pokusit se jim vnuknout
onu mySlenku zmény a ukazat ji na ptikladech nebo je do problematiky fizeni zmén rovnou
zasvétit. Po  Skoleni, které jsem absolvoval, jsem mél moznost poznat clovéka
Z oddé¢leni ,,Vyroby*, ktery mél odmitavy postoj vici zménam. Béhem $koleni probihala jeho
transformace mySleni a vysledky byly zfetelné i po Skoleni. Jednalo se o muze,
ktery k oddéleni ,,Trvalého zlepSovani* mél jisté vyhrady. Nedivil bych se tedy, kdyby poslal
anonym do schranky duvéry a zaddal o omezeni ¢i zastaveni dotovani oddéleni. OvSem cCasta
ucast na Skoleni zapfiCinila jeho transformaci mys$leni. Kladné vysledky byly vidét
jiz po nékolika dnech od uplynuti Skoleni. Pozdé€ji sam pfiznal, Ze si zafina vice vSimat

nedostatki na pracovisti a v jednotlivych procesech. [4]

6. Prvni Gspéchy

Pokud je dosazeno uspéchu, je dilezité na né upozornit. Jenda z moznosti je pomoci
KAIZEN Karet (viz kapitola 2.5.3) nebo pomoci prezentaci. At jsou vysledky a prvni kricky
uspéchu co nejlépe viditelné. Pii GispéSném dosazeni jednoho z cild je nutné motivovat tym
lidi pracujicich na zméné do postaveni ,,vitéze* a podporovat je v jejich praci. Dulezitym
aspektem pro spravné vedeni tymu je umét podékovat. Je hned né€kolik moznosti, jak vyjadfit
svou vdecnost. Naptiklad prosté, ovSem vielé: ,,Dékuji. Rozhodné bychom se méli vyvarovat
frazim jako je napftiklad: ,,Chtél bych Vam podékovat.” Jestlize cheete podékovat, jednoduse
podékujte! [4]

MizZete to ,,oslavit” nebo odménit zapojené do zmeny. Lze zvolit i formu motivacniho
projevu o tom, jak prace i pies nesnaze dokoncila a podle dilezitosti a naro¢nosti vyzdvihnout
jména zaméstnanctll, ktefi pfispéli svym vyraznym podilem nebo jim osobné podékovat.

Nejenze témito postupy se motivuji ostatni kolegové K jejich praci, navic zjisti, ze ma smysl
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a urcCité budou podnécovat kladnou zpétnou vazbu Vv oblasti dalSich projekti. Napiiklad zvysi
vuli pokraovat a zabofit se do dalsiho kroku. Sam jsem to na sob& pozoroval, kdyz jsem

ziskal uznani z akce. Jde o pocit z dobie odvedené prace. [4]

7. Upeviiovani zmeén

Prvni uspéch byl dosaZen a ostatni spolupracovnici vidi, Ze zmény maji smysl. Dalsi
kroky souvisi se zapojenim vice usili do zmén a postupné ptiblizovani se K vizi. Pro rozvijeni
a vétsiho pulsobeni v oblasti zmén je dulezité rozvijet kolektiv a najimat dalSi nad&jné
pracovniky do oddé¢leni. Tito lidé jsou agenty inovace, ktefi pfichdzeji s dal§imi napady

a projekty. [4]

8. Zakotveni do firemni kultury

Poslednim bodem je zména v oblasti celkového smysleni podniku. Je to naro¢ny
a dlouhodoby proces piemény. Na clovéka plsobi okolni zaméstnanci a byvala kultura
spolecnosti. Zde je nutné prokéazat odolnost vii¢i utokiim ostatnich, ktefi se Casto brani slovy:
., Takhle se to u nas déla roky a pofad to funguje.” Poukazat na nutnost zmény (viz bod 1).
Opc¢t budou prichazet dotazy a nutnost prokazani rozdilu mezi starym a novym procesem.
Dale je podstatné zavadéni standardi a norem jako jsou respektovani vyrobku, setfidéni

pracovisté a pomucek, atd. [3]
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Model dle K. Lewina

Tento model vznikl v 50. letech 20. stoleti a pro svou jednoduchost se pouziva dodnes.[4]

Zaijistit status quo (aktualni)

Dat vizi

Motivovat pro zmeénu

Zvysit sily pro zménu

Snizit odpor

A4
. zPosun |

Implementace zmén

Zaclenovat lidi

Monitorovat proces

\/
| 3.zamrazeni |

UCinit zménu permanentni

Ustanovit nové normy

Odménovat kyZené vysledky

Obr. 2.2 Model K. Lewinga [4]
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2.4 Naléhavost

Vytvoreni naléhavosti je nedilnou soucasti zmény. Jako piiklad naléhavosti lze zvolit
udalost z 80. let, kdy se vznitila ropna ploSina, a zaméstnanci museli rozhodnout, zda zlstat
a uhotet nebo se vrhnout z plosiny do mofe za cenu risku, ze nepteziji pad ¢i nizkou teplotu
vody plné zraloki. Nehodu pfezila jen hrstka osob, avSak tento piiklad mizeme vnimat
jako vzor zbyvajicich moznosti - ziistat = zemfit jisté anebo skocit a doufat v zachranu.

Clovéka za nejistym rozhodnutim Zene impuls, ktery potiebuje pro uvédoméni si dané
situace. Nutnost a potfeba zmény musi byt vyf€ena jasné: ,, Skoci pouze, jestli zacne hofet.
Ukolem téchto lidi je ,,zapalit tuto ploginu“ a donutit je uvédomit Si vaznost situace. Tim,

~ o766

Ze se ,,vzniti pozar* je donuceno lidi k jednani a ptedan jim poc¢atecni impuls Impuls, ktery je
vede k neznamému a novému. Co je velice dilezité, je podat podnét tak, aby aktualni stav

starého, byl nesnesitelnéjsi nez bolest ze zmény. [4]

2.4.1 Prechodovy usek

V pribéhu zmény je na ¢loveéka vyvijen psychicky natlak a plisobi na n&j né€kolik faktora.
Zaziva pocity bezvlady, ztraty prilezitosti, pfedCasné ocekdvani a touhu vratit se zpét.
Vsechny tyto pocity jsou zcela normalni, ale zptisobuji obtize se zavadénim této zmény.

Dtlezité je klidné jednani a pfipravenost. Pokusit se vcitit do klze lidi, kteti jsou
v procesu. Vzpomenout si na nehodu ropné plosiny a jasné moznosti sebezachrany, které jsou
pro Sokované osoby vycCerpavajici a nebezpecné. Hrozi riziko utopeni, a tak zvazuji sva
rozhodnuti. Ukolem pracovnika zmén je vytrvat a dopracovat proces zmény k vytouzenému

cili.. [4]

2.4.2 Cilovy stav

Zaméstnanec pii pocitu ztraty z jistych vyhod zab&hlého procesu reaguje rozpacité.
Ted ptichazi kli¢ovy okamzik vytvofit motivujici vizi a propagovat ji. Velmi dilezita je
komunikace. Komunikovat o pfichazejicich vyhodach nového procesu. Nasmérovat ho
smérem pro lepsi proces a vyhody z toho vyplivajici. Dalsi dalezita véc je ta, ze pfinosy musi

prevazit ztraty a nevyhody. Tim se ziskaji lidi pro zménu. [4]
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vvvvvv

vyhody a pfinosy zmény, nebot’ ostatni zainteresované strany jsou v tuto chvili citlivéjsi a vSe
budou vnimat. Tento vliv je dilezitym faktorem v budovani zmén. Plsobi totiz hlavné na lidi,
ktefi jsou do zmén zapojeni. Ztraci se vira Vv uspéch a piinos své prace a neni mozné

se posunout dale s nasledujicim postupem procesu zlepSeni. [4]

2.4.3 Start zmény

Jako pocatek je nutné zvolit podobny piistup, jako je v ptipadé ropné ploSiny. To je znat
status quo (bolest). Nezakryvat ho, odhalit ho ostatnim, aby mohli co nejdiive reagovat. Musi
se v lidech ona bolest vyvolat, abychom mohli viibec se zménou zacit. Poukazat na dulezitost
a ptrivést na myslenku naléhavosti. [4]

Dalsi postup je nalézt idedl, cilovy stav (Iék). Bez idedlniho stavu, do kterého by mél
proces smefovat, Se nemiize vlastné zména zacit. Jako ptiklad neni mozné michat barvy bez
znalosti barevného spektra a specifikace barvy namichané.

V prubéhu zmény nezapomenout lidem stale pfipominat, jak je zména potiebna

a poukazovat na neudrzitelnost soucasné situace. [4]

2.5 Metodiky

Znalost metodik je velmi dulezita pro kazdého ¢lovéka zainteresovaného nebo usilujiciho
trvalé zlepSovani procesll. Tato kapitola je zaméfena na popis metodik a jejich aplikaci
v procesu. K metodikam je téz ptidana ¢ast praktickych zkusenosti, dileZzité aspekty a situace,

které mohou nastat.

2.5.1 Stihla vyroba (lean manufacture)

Hlavnim cilem této metody bylo minimalizovani vSech procest, které nevytvareji
pfidanou hodnotu. Jednoduse to muze byt shrnuto tak, ze proces, za ktery si zakaznik

nezaplatil by vlastn¢ ani nemé¢l byt zahrnut do vyroby. K eliminaci procest bez piidané
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hodnoty je potieba nastroju (viz nize), které nam pomohou dosahnout tohoto cile. [7]

Pro zjisténi mista a procesu, ktery neptfidavd hodnotu, je definovano 7+1 druht

plytvani. Jsou to:
1. Cekani
2. Vysoké zasoby
3. Zbyte¢na doprava a manipulace
4. Vyroba chybnych dili
5. Nadvyroba
6. Nepotiebné procesy
7. Zbytené pohyby
+ 1. Nevyuzity lidsky potencial

VSechny tyto druhy plytvani jsou popsany detailnéji v kapitole 5.1 sjejich praktickym

ptikladem feseni. [7]

2.5.2 PDCA

Je to jednoduchy nastroj pro rychlou a U¢innou formu pfipravy a prezentace zmény.
Ve firmé¢ BRUSH-SEM s.r.o. funguje jako ndstroj rychlého sepsani népadii pro zlepSeni.
Tento nastroj je jeden ze zékladnich piliit pii tvorbé novych nédpadi na zménu.

PDCA je dulezité pro osobni brainstorming (jednotlivec zkoumé proces) nebo pro
skupinu operujicich lidi (vytvofeny tym). Velice poméha pro pocateni analyzu procesu.
Je mozné si zde zapsat své napady a moznosti jejich feseni. [8, 9]

Vyznam PDCA pochazi z anglickych zkratek P = plan; D = do; C = check; A = act.
Jsou to faze zmény, které jsou v tomto dokumentu zahrnuty a pro pfedstavu se da tento

dokument vyvésit na pracovisté¢ a zaméstnanci, tak i ostatni 0soby vidi, na ¢em se zrovna
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pracuje. Je zde téz zobrazeno, v jaké fazi je urCitd zména. Tento formulaé pro firmu

BRUSH-SEM s.r.o. vytvofilo odd¢leni ,, Trvalého zlepSovani*. [8, 9]

Plan

og

Act

Check

Obr. 2.3 Zobrazeni cyklu PDCA [8]

1. P =plan (planovat)

Tato faze je teprve projektova. Rika nam vlastng, Ze teprve tuto zménu planujeme
a zadinaji ptipravy pro daldi fazi. Ugelem této faze je shromazdit informace a prezentovat je
pro schvaleni zlepSeni. Nutnosti je béhem vSech téchto ¢tyf kroki informovat zainteresované

strany. [8, 9]
2. D =do (realizace)

Vtéto fazi dochdzi krealizact zmény. Zapojovani dodavateli a ostatnich
zainteresovanych stran. Provadime akci, kterou ndm schvélilo vedeni, a management
souhlasil s uskute¢nénim. Provadéni zmény vyvolava u zainteresovanych stran obavy

a nejistoty (viz kapitola 2.4.1). [8, 9]
3. C = check (pfezkoumani)

Po provedeni zmény je nutné zméfit ziskané vysledky ze zlepSeni. Zda se nam vyplatilo
do zlepSeni investovat popfipadé lze zjistit dal$i moznosti. Porovnavame,
zda se predpokladany zisk ztotoziuje s redlnym ziskem. Urcité se vSak nebudou rovnat diky

pusobeni chyby pii vypoétu nebo zanedbani ¢initeld. [8, 9]
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4. A =act (zavedeni opatieni)

Tento findlni bod obsahuje plnou implementaci zmény do procesu. Coz je doladéni
odchylek zmény a finalizovani projektu. Déle k tomuto kroku patii standardizace neboli
oficidlni zapojeni do procesu. Vyhneme se tak negativnim elementiim jako pfetvareni procesu
¢1 dokonce navratu k pivodnimu procesu. Proto je proces nutné kontrolovat, zda se dodrzuji

stanovena pravidla. [8, 9]

Pfi ukonceni tohoto kroku vSak neni konec, protoze cyklus se opakuje (viz Obr. 2.3).
Doklada ndm to nazev trvalé zlepSovani, nebot’ jde o dlouhodoby proces (az nekoneény),

protoze je porad co zlepSovat i jiz zmény provedené. [8, 9]

2.5.3 KAIZEN

Tato metodika byla vznikla po 2. svétové valce v Japonsku Homerem Sarasohnem
a Charlesem Protzmanem. Dalsi vyvoj pokracoval s Edgarem McVoyem. KAIZEN znamena
Z japonstiny zména ve prospéch dobra (KAl = zména, ZEN = dobie). Tésné souvisi
S procesem trvalého zlepSovani. KAIZEN nefunguje jako zména mésiéni ¢i rocni,
avSak probiha kontinudlné. KAIZEN je rozsifen napii¢ oddélenimi i funkcemi (od feditele
zédvodu aZz po operatora linky). Jde vlastné o neustdlé zlepSovani pomoci malych kracka.
Na rozdil od ostatnich metodik, tuto lze aplikovat i do kaZdodenniho Zivota. Neni zde totiZ

omezeni pusobnosti. [10-13]

Metodika KAIZEN slouzi k navySeni produktivity, eliminace zbyteénych pohybi
(Muri), ¢istého mista pro proces a zaroveil navySuje urovenl a konkurenceschopnost podniku.
Je tedy nedilnou soudasti Gisp&sného podniku. Ridi se heslem: udélej to lépe, vyrabgj 1épe.
[10-13]

Jako kazda metoda ma 1 tato své podminky fungovani. Jedna z podminek je zapojeni
lidi na vSech trovnich organiza¢ni struktury. Zaroven neni nutna velka skupina lidi. KAIZEN

muze provadét i operator s podporou managementu. [10-13]
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Agent inovace

Se vznikem metodiky zlepSovani vznikaji také nové funkce. Pro kazdou funkci je
nutné mit jisté charakterni vybaveni. Agent inovace je Cloveék zastavajici funkci, ktera je
charakteristickd vybornou schopnosti analyzovat a nasledné¢ vymyslet feSenim na zménu.

Jeho naplni je piinaset novy nadhled pro proces a vytvaret zmény. [10-13]
Metodik

Metodik je ¢lovek zajistujici dodrzovani pravidel pii uplatiiovani zmén. Funguje jako
podpora agenta inovace a kontrola jeho tviréich zmén dle pravidel. Metodik ma byt ¢lovek
velmi dobfe znajici pravidla a postupy pii pouzivani jednotlivych metodik. Nemusi jiz mit
ptiliSnou schopnost analyzovat, ale orientuje se spiSe na proces a jeho dopad. Zaroven také

schvaluje zlepSeni agenta inovace. [10-13]

254 5S

5S bylo poprvé zavedeno v Japonsku. 5S jsou slova z japonstiny: seiri = pofadek,
seiton = uspotadanost, seiso = Cistota, seiketsu = standardizace, shitsuke = disciplina.
Tato metodika se zabyva prostfedim pracovisté. Je dulezita jak z pohledu operatora,
tak zdkaznika. Soustied’uje se na Cistotu pracovisté, organizaci pracovnich pomitcek a zafizeni

z ergonomického pohledu, pouZivani pouze schvalenych pomticek a orientace v prostoru. [14]

Ve firmé BRUSH-SEM bylo jiz implementovano 5S a vysledky vidime dodnes. Velmi
zptehledni operacni pracovisté a jeho hranice, tudiz pracovnik ma ptehled o prostoru a okoli,
za které zodpovida. Pomucky se nepovaluji po podlaze, maji své definované misto.
Ve stojanech jsou pomtcky a ptipravky K operaci setiidéné a uspofadané. Pomtcky jsou
rovnéz pouze schvalené vyrobou, nevyskytuji se zatizeni vlastni vyroby apod. Jako piiklad

mohou slouzit:
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1. Znaceni podlahovych ploch

I,

Obr. 2.4 Hlavni cesta podnikem Obr. 2.5 Oznaceni pracovniho prostoru

2. Setridéni naradi a pripravki

Obr. 2.6 Utfidéni pomucek a oznaceni pozic v jednotlivych policich
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Obr. 2.7 Vytvofeni stojani pro pomicky

Po uspésném zavedeni bylo pracovisté prehlednéjsi a vS§e mélo své misto. Pracovnikovi

24

ke zlepSeni, jak pfi bézné praci, tak pii servisnich Gpravach vyrabéného materialu.
2.5.5 KANBAN

Metoda zalozena na uzpusobeni toku materialu a jeho skladovani. Funguje na principu
vytvofeni skladu v potfebném mnoZstvi pfimo nebo u pracovisté. Dopliiovani materidlu
se provadi pomoci interné fizenych algoritmi a logistickych pravidel nebo dohodou s externi

firmou. [15]

Systém KANBAN funguje na principu zédkaznik (operator linky) — dodavatel (dopliovani
materidlu). Jestlize zdkaznik potfebuje materidl, tak si ho vybere podobné jako
v supermarketu. Ve firmé BRUSH-SEM ma pracovnik pouze povinnost prazdny box
zasunout do pfedem stanovené horni piihradky. Zbytek obstard dodavatelskd firma. Ta ma
za ukol obstarat material. Aby védél ktery, tak si pomoci ¢arového kodu zjisti informace
o chybéjicim materidlu na KANBAN kart¢ a doplni jej ze zdsob. Dodavatel dopliiuje zbozi
dle potieby nebo ze zjisténych parametrti ubytku. [15]
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Ve firmé¢ BRUSH-SEM funguje také interni KANBAN. Pracuje na podobném principu
jako s externi firmou, ale dodavatel je sklad. Nyni se v§ak zfizuje oddé€leni ,,Interni logistiky*,
které bude zajistovat dopliiovani materidlu a bude obezndmeno s logistickou pripravou
a pravidly ztoho vyplivajicich. Budouci napli oddéleni bude zajistovat logisticky tok
materidlu napfi¢ celou spolecnosti. Prozatim se skupina 2 lidi zaucuje a dostavd zdklady

logistické pripravy do podvédomi.

VODI
DAX71-
N

1 ks
< Méd'arna
 __i Sklad

Obr. 2.8 Stojan na KANBAN karty Obr. 2.9 KANBAN karta pro interni zasobovani

3 Mapovani procesu

V nasledujici kapitole se zminim o procesech ve firmé BRUSH-SEM s.r.o0.,
a také v nékterych piipadech i o procesech z jiného odvétvi. Piiklady z jiného odvétvi jsem
si zvolil z divodu rozsiteného piehledu. Systém by mél byt jak vniman do detailt, tak i vidén

jako celek s jeho navaznostmi.
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3.1 Praktické pfiklady plytvani

V této kapitole popisi jednotlivé druhy plytvani a ptifadim k nim praktické ptiklady,
na kterych vysvétlim pribéh a feseni daného problému. Ukéazky feseni ve firmé BRUSH jsem

tesil s tymem oddéleni ,, Trvalého zlepSovani v kooperaci s vyrobou.

3.1.1 Cekani

Tato ¢ast souvisi s Casem doddni materidlu, zménou verze, ¢ekani na nésledujici
operaci, apod. Jako piiklad mtze poslouzit situace, ktera se vyskytla ptimo ve firm¢ BRUSH.
Problémem bylo, ze na pracovisti ,,Déleni materialu“ se nedostaval material v potfebném
mnozstvi a muselo se ¢ekat okolo 30-ti minut, nez se doveze vét§im vozem na ono misto
vyroby. Néro¢nd byla i1 rezervace mista v ndkladovém prostoru naklad’dku. V té dobé

operatofi museli pozastavit vyrobu a délat na jiné zakazce. [7]

Reseni bylo jednoduché, stroj pro déleni byl piesunut do oblasti skladu,
protoze zde bylo dost mista a déleny materidl byl jiz o mnoho leh¢i a dal se tedy prevazet

na vozikach.

3.1.2 Vysoké zasoby

Tato problematika je problémem nap#i¢ oddélenimi. VSichni manazefi chtéji mit
dostate¢nou zasobu na ,,zI¢* Casy a nadsazuji skladové zasoby. Setkdvam se s nazorem,
ze nejde uzpusobit material tak, aby bylo mozné zajistit plynuly proces. Zrovna tenhle
problém se vyskytl pfi navrhu na organizace pracovisté (metoda 5S - viz kapitola 2.5.4).
Resila se zde velikost skladovacich stojanii na civky. ManaZer se nam snaZil zdiiraziiovat

dilezitost jiz ustanoveného poc¢tu materialu. [7]

Bylo provedeno dikladné meétfeni a analyza. Vysledkem bylo sniZzeni zasob
na polovinu a rezerva bude stadit pouze na jeden generator. Uspory byly viditelné

jak na pracovnim prostoru, tak i na uspote pracovnich sil. Z pavodniho poctu civek se tedy
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usetiila polovina mista pohyblivého materialu a z pétidenni rezervy se zkratila na pouhy den.

Obr. 3.1 Ukazka nadbytecné zasoby [16]

3.1.3 Zbytec¢na doprava a manipulace

U tohoto problému dochazi ke zbytecnému piepravovani nebo vytvareni mezisklada.
Spatna logistika materialu je zpasobena fady faktory. Mezi tyto faktory patii napiiklad $patné
utvafeni layoutu pracovisté nebo nevhodné umisténi materidlu. S timto problémem jsme
se také setkali pfi utvafeni nového layoutu pracovisté. Diive se prevazel material pouze
na voziku po kolejich. Tento vozik fungoval také jako mezisklad, protoZe mohl pobrat vice

materialu. [7]

Nyni byla provedena zména dopravy a vozik nahrazen vozikem na koleckach. Dalsi
postup bylo zaplnit koleje a upravit vozik proti klouzani do stran. Nyni zde pteprava funguje
na principu funkce interni zakaznik - dodavatel. Dodavatel je pracovisté predchozi operace,
které¢ dodavalo upraveny material pro kompletaci do naseho pracovisté. Jako dodavatel musi
pracovisté zajiStovat spokojenost zdkaznika (naSe pracovisté), 1 kdyz je pouze interni.
Dodavatel se tedy postaral o dopravu cestou k zakaznikovi. Zpatky odvezl vozik zéakaznik,
a tim dal najevo, Ze jiz ma prazdny sklad. Pfi této operaci miiZze zaroven probihat predavani
informaci o provadéné verzi vyrobku. Dodavatel upravi materidl a pfipravi jej na pifepravu.

Cela tato operace se opakuje cyklicky.
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3.1.4 Vyroba chybnych dilt

V této oblasti pracuje vice faktor. Muze se vyskytovat bud’ pfimo chyba operatora
linky, stroje nebo dodaného materialu. U operatora mtize dojit ke zhorSeni motivace, tim Klesa
schopnost délat praci efektivné a kvalitné. Pracovnici zanedbéavaji proces, pokud
se nedodrzuje urcitd kontrola. Dostava se do nestabilniho a nekontrolovatelného stavu.
Opravné operace vyzaduji nejen dalsi finance, ale také Cas na opravu a zdrzeni zakézky.

Z téchto duvodu je nutné tyto problémy vyiesit v co nejkratS§im terminu. [7]

U strojni vyroby je nutnd analyza procesu vyroby. Je nezbytné, co nejdiive najit misto
vytvatejici chybny vyrobek a opravit linku. Pti feseni ukazkové piipadové studie jsme hledali
misto vyskytu vadného vyrobku. Tento vyrobek putoval linkou dlouhou nékolik desitek metr
a na konci linky se rovnou expedoval do piislusnych obchodnich fetézci. Resil se problém
S prasknutim nadoby a lokalizace mista vzniku. Postupnou analyzou jsme zjistili,
Zze toto misto bylo v prostoru podavace, kde tyto nadoby putovaly vysokou rychlosti
a obCas narazily do Zelezného usmériovale, ktery udrzoval nédoby v urcitém sméru
a zaruCoval, aby nadoba nevypadla z linky. Nicméné pii této rychlosti nadoba narazila

do této casti a praskla. Tento kriticky bod se vyménil za zaobleny a plastovy dil.

3.1.5 Nadvyroba

Problém nadvyroby spoc¢iva ve Spatném planovani vyroby. Je mozné, Ze manaZer svou
vyrobu nema pod kontrolou a logisticky tok neni piehledny. Proto pro jistotu vyrabi vice nez
je potieba a zbyly material se uskladiiuje. V praxi se Casto vyskytuje jedem druh nadvyroby,
a to byla Spatn€ rozvrzena vykonnost prace. Praktickym piikladem je, kdyZ sména byla
tvofena dvéma pracovniky, kteti plnili na 120% a druha sména na 95%. Rozdil byl v jejich
zru€nosti a zkuSenostech. Prvni skupina byla v podniku jiz 10 let a méla jiz zazité jisté
postupy a prace jim ubyvala. Druhd skupina byla v podniku pouze 5 mésict a zru¢nost vyroby
dostavala teprve do podvédomi. Tvofilo se nepotfebné mnozstvi vyrobki, které zakaznik

nepotieboval, a které ukladalo se na sklad. [7]

Reseni byla dvé. Za prvé prostiidat dvojice, a tim dostat vyrobu do regulovanych
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tuto operaci provadét nejen diky zkuSenostem, ale také jisté zrucnosti.

Obr. 3.2 Ukazka nadvyroby [16]

3.1.6 Nepotiebné procesy

Tento jev se vyskytuje v procesech napf. Snadbytenou Kkontrolou.
Mize se to pfirovnat k procesu u jedné pojistovny. Pojistné plati majitel nemovitosti
a pojistka kryje banku, ktera poskytla hypotéku. Chrani se tim pro ptipad, ze dluznik nebude
schopen dal splacet. Obvykle by si ziskala pojistovaci spole¢nost informace o majiteli
nemovitosti a podminkéach hypotéky od banky, ktera hypotéku poskytla. V ptipadé, Ze klient
neni schopen splacet hypotéku, musi pojiStovna provadét slozité vypocty nesplacené Casti
hypotéky a podle vysledku ur¢i €astku, kterou vyplati. V priméru jde o ur€ité procento

poskytnutého uvéru. [17]

Svym klientim tekla, ze bude ptislusné procento vyplacet pokazdé. Tim se vyhnula
provadét analyzu u vSech piipadd. Usetfila tim spoustu Casu a papirovani. Pro banky
to nebylo tak dulezité kolik dostanou v jednotlivych piipadech. Zajimava byla pro banky

pouze vySe thrnné ¢astky. [17]

3.1.7 Zbyteéné pohyby

Dlvodem byvéa neuspofadané pracovisté, takze operator neustidle hleda piipravky
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a zafizeni po pracovisti. Mohou to vSak byt i Spatné vybavené pracovni linky ¢i vyrobni
prostory. Na pracovisti lzolovani civek se vyskytl problém s pomitickami, které pracovnik
musel pro operaci pouzit. Neustale néco hledal nebo pobihal od jednoho konce ke druhému,

aby mohl jednotlivé pomiicky pouzit pro kompletaci civky. [7]

Reseni bylo prosté a laciné. Pod stil byla umisténa pohybliva police, vyrobena
na miru (viz Obr. 3.3), kterou bylo mozno posunovat po celé délce Sestimetrového stolu. Tim

se dosdhlo maximalni Uspory mista a pracovnik se prakticky nemusel po celou dobu

své smény hnout ani z mista.

3
| |
‘:g;

Obr. 3.3 Police pro nastroje

3.1.8 +1 Nevyuzity lidsky potencial

Pokud je nevyuzit potencial naplno, tak se nam muze Stat, ze pracovnici za¢nou
tzv. stagnovat inteligentné. Zac¢nou byt lini pfemyslet. D¢laji jen to, co se jim fekne
a ani 0 pid’ navic. V podstaté se stanou roboty. S timto jevem se setkavam na vice mistech.
Lidé¢ se spokoji sjednoduchou praci, hlavné, ze po nich nikdo nic nechce. Nedokdzou
vytdhnout ze sebe své top dovednosti a vyostfit je do Spicky. Bohuzel ptesvédcit lidi
k vyuzivani svych dovednosti byva ¢asto naro¢né a neni jisty uspéch. VSechno je, jak se fika

0 pristupu. Cil je mit pracovniky, ktefi maji spravny ptistup k véci. Pokud ma ¢loveék spravny
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pristup k véci, da se hodn¢ naucit. Nejen ze roste osobné, ale roste 1 v podvédomi ostatnich.

[7]

4 Aplikace metodik v praxi

V této kapitole bych piedstavil své praktické zkuSenosti s podporou tymu Trvalého
zlepSovani ve spole¢nosti BRUSH-SEM s.r.o. Kapitola je vénovana popisu projektd,

a také priibéhu jednotlivych zlepseni.

4.1 Nové usporadani pracovisté

Podklady pro praktickou ¢ast diplomové prace jsem ziskal béhem prace na projektech
v oddéleni ,,Trvalého zlepSovani“. M¢El jsem analyzovat proces a vypsat si problémy,
které se zde vyskytuji do dokumentu PDCA. Mimo KAIZEN jsem zjistil, Ze pracovisté

neodpovida procesnimu toku.

Pristup ostatnich byl z pocatku velice skepticky. Bylo to zplsobeno fadou zlepseni
byvalym vedenim, kterd se neujala. Motivoval mé vSak mij vedouci a vidél jsem v ném
podporu, jako ve zkuSeném odbornikovi na utvafeni zmén a jejich implementace. Prace
Zdenika Benese byla vidét napfi¢ celou firmou a vedla k trvalému zlepSovani spole¢nosti,

jak odpovidal nazev jeho oddéleni.
4.1.1 Vytvareni navrhu

Nejdiive bylo nutné zméfit si celé pracovisté se vSemi stroji a vybavenim. Poté byl
vytvofen papirovy navrh. V dalsim kroku bylo vytvofeno méfitko pracovisté a jeho soucasti,
které se vystiihly. Pak uz jen zbyvalo uspofadat tyto segmenty jako hruby navrh

dle materialového toku.
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Pracovni tok nyni |

Expedice na dalSi

| pracovisté

Sl mp
EXPEDICI

== )
S

Obr. 4.1 Pavodni usporadani pracovisté — papirovy navrh

Jak je vidét z Obr. 4.1, pracovni tok nebyl idealni a kiizeni toku materialu probihalo
na vice mistech. Bylo tedy nutné vytvofit navrhy. Varianty byly vytvofeny jen pomoci
pfesouvani nastfithanych papirkll jakozto objektl s presné definovanymi rozméry v méftitku.
Z celkového poétu 10-ti navrhi se vybraly pouze 3, které predstavovaly potencialni nejlepsi
kombinaci. Z téchto 3 navrht se zkombinoval jeden, ktery byl nejoptimalnéji (viz Obr. 4.2).

Dale se upravil navrh do pocitacové podoby pro lepsi vizualizaci a zahrnuti do prezentace.
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Obr. 4.2 Nové usporadani pracovisté — papirovy navrh
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Obr. 4.3 Nové usporadani pracovisté — pocitacovy navrh
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Dalsim postupem bylo zajistit délniky pro upravu pracovisté a zbaveni se pirebytecnych
objektii a vytvoreni lepsiho uspotfadani zafizeni dle metody 5S. Nasledovala fada KAIZEN

zlepSeni, aby bylo zaji§téno spravné fungovani procesu.
4.1.2 Predpokladany odhad

Nové usporadani bylo peclivé analyzovano. Nameéfené hodnoty byly porovnany
svysledkem odhadi SMART. Tyto analyzy velice napomohly ke schvaleni top
managementem. Bylo nutné, aby bylo ziejmé, ze cil je dle teoretickych odhadi SMART
(S = specificky, M = méfitelny, A = dosazitelny, R = realny, T = ¢asové omezeny). Toho bylo
dosazeno méfenim stavajicich casovych cykli procesu ve vyrobé a vzdalenosti mezi procesy.

Vysledky jsou zobrazeny v Tab. 2, 3.

Tab. 2 Namérené vysledky pfed dpravou pracovisté

. Vzdalenost :
Ukon (m] Oblast Popis toku
1 25 Vyroba "C" civek médarna ->
' lzolovani Prevozni stll
2 12 2 Dérovacka + Civky z
' médarny -> Pracovisté
3 15,4 Pracovisté -> Civky u lisu/TK
= 4 1,8 Civky u lisu/TK -> Velky lis
PRED : i
5 1,8 Velky lis Velky lis -> Civky u lisu/TK
6 12 Civky u lisu/TK -> Expedice
na dalSi pracovisté
Celkem proces
45,7m
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Tab. 3 Namérfené vysledky po dpraveé pracovisté

Vzdalenost
Ukon [m] Oblast Popis toku

Vyroba "C" civek ->

1 55 LZolovAni Prevozni stl
Dérovacka + Civky z

2 4 médarny -> Pracovisté
Pracovisté -> Civky u

3 2 lisu/TK

4 7 Civky u lisu/TK -> Velky lis

PO Velky lis ! L

5 1,8 Velky lis -> Civky u lisu/TK
Civky u lisu/TK -> Expedice

6 12 na dal$i pracovisté

Celkem proces
32,3m

SMART pracovisté

Specificky = vybér jednoho pracovisté.

Meéftitelny = vysledky jsou popsany v odhadech nize.

Dosazitelny = projekt se nepovazoval za objemnou investici. Bohuzel informace o nakladech

jsou firemnim tajemstvim.

Realny = ptestavba byla schvéalena vedenim top managementu.

Casové omezeny = na projekt bylo vystaven ¢asovy termin dle PDCA firmy.
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4.1.3 Prestavba pracovisté

Dle rozvrzeni bylo zjisténo, ze na ptestavbu nebyla potieba vétsi namahy, protoze lisy
(nejobjemngéjsi Cast procesu) zastali na misté. Pfestavba byla domluvena s internimi zdroji
(elektrikafi, montéry, ...). Bylo nutno zajistit demontaz a revizi vSech zafizeni, protoze bylo
cilem dosdhnout maximalniho bezchybného fungovani zatfizeni schopného pracovat okamzité,

bylo tedy zrevidovano a upraveno zafizeni pro toto umisténi.

BiEs i i
i dl |

Obr. 4.4 Pracovisté v pribéhu prestavby Obr. 4.5 Instalace kabelového rozvodu

4.2 Obrazkové navodky

Po nastupu do oddéleni ,,Technologie“ mi byl sv&fen tkol mapovani procesu.
Dalsi dulezity bod optimalizace vyrobnich procesti bylo sestaveni standardii pro vyrobu.
Diivod spocival v investici v Cing, kde se buduje nova vyrobni hala pro skupinu BRUSH
a méla by byt dokoncena nejpozdéji do roku 2015. Pro tuto novou tovarnu je nutné vytvofit

postupy vyroby nebo respektive navody, které pomtizou zacit vyrobu v této oblasti,
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ale zaroven zavedou uréita pravidla do vyroby. Tyto navodky jsou ureny, aby fungovaly
jak pro vyrobu BRUSH-SEM, tak po ptekladu do anglického jazyka a nasledné do CinStiny
do ostatnich ¢asti spole¢nosti BRUSH.

4.2.1 Forma prezentace vyrobniho postupu

Prvni ¢eho jsme chtéli dosahnout, bylo vytvofeni zakladni formy prezentace postupu.
Jako moznost byla vybrana papirova forma, ktera by byla oficidlnim dokumentem k procesu.

Dalsi formy jsem s riznymi vyvojovymi prostfedimi navrhl osobné¢.

4.2.2 Papirova forma

Nejdiive se musel pfipravit format, ktery by zahrnoval hlavi¢ku s informacemi
0 procesu a télo dokumentu s mistem pro popis operace a obrazek. Tato forma by slouzila
jako oficidlni dokument pro vyrobu. Diky podpisim jednotlivych manaZerti (vyroby,
technologie) a zkuseného mistra vyroby bude navodka pfipominana a ovéfena jeji spravnost,

aby se dosdhlo dokonalosti popisu.
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Obr. 4.6 Pfiklad navodky formatu A3
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4.2.3 Aris Express

Jeden z mych dal$ich navrhi byly modely vytvoiené v softwaru Aris EXpress.
Nasledné vygenerovani modeltl do formatu PDF a jejich vzajemné propojeni. Tudiz bylo
mozno mezi jednotlivymi procesy otevirat dalsi soubory PDF obrazkové néavodky.
Také umoznovalo pomoci bloki rychlé znazornéni akce a jeji druh. VSechny bloky pouzivané

pro navodky jsou popsany v Obr. 4.8,9. [18]

Process landscape
Gives an overview of the
value-added processesin a
company. Also serves to
represent hierarchies.

Business process
Describes a process as a
sequence of events and
activities (EPC, Event-driven
process chain). IT systems,
organizational elements or
data may be added.

Obr. 4.7 Dva druhy model(i pouzivané znazornéni navodek [18]

Symbals

Yo Connection & Event

| Activity 0 AMND rule
@ XOR rule @ OR. rule
' Organizational unit Role

Person Location

™ Entity ™ Database
1 Document [T IT system
B Product B Risk
7| Process interface Ij-l'l:l Connection ) Process

Obr. 4.8 Symboly modelu Business process [18] Obr. 4.9 Symboly modelu Proces landscape [18]
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424 Prezi

Tento program je vlastn¢ jednoducha prezentace jednotlivych snimkt formou krokt
ptiblizeni a oddaleni (viz Obr. 4.10). Navic se tyto prezentace maji moznost promitat
na jakémkoli pfenosném zafizeni umoziujici vizualizaci a pfistup na internet. Vytvorena
prezentace se totiz ulozi na serveru www.prezi.com na zakoupeny profil. Tim je dosazeno

maximalniho sdileni mezi profily.

of
Power Point
presentations

Obr. 4.10 Priklad prezentace slidt [19]

4.2.5 Vybér navrhu

Schvalovani piedchéazelo setkani s vice oddélenimi a pii pfedlozeni téchto navrht
a prezentaci bylo dohodnuto s top managementem na papirové formé navodky a dalsi formy

mohou byt doplnény po dokonceni popisu vSech procesii formou papirové navodky.

Diky postupnym upravam a praci v kolektivu bylo nutné stanovit pravidla pro utvareni
navodek. Nejdiive se vytvofil seznam vSech pravidel, kterd se musi dodrzovat pii utvaieni
obrazkové formy navodky, poté se z téchto cca 70-ti pravidel vybralo top 10, ktera budou
nejvice dilezita, a je na né kladen nejvétsi diraz. Tyto pravidla daly zéklad pro vytvareni

dalsich obrazkovych navodek.
4.2.6 Problémy x reSeni

Po odsouhlaseni navrhu zacala prace na popisu jednotlivych procest. V této ¢asti jsou

popsany Ctyfi problémy, které se vyskytli pii vytvafeni popisi jednotlivych operaci
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a jejich nasledné feseni.

Pfi zvoleném stylu a pravidlech utvafeni jsme narazili na prvni problém
a to je srozumitelnost navodky. Maximalni pochopeni muze dojit pouze pii vysvétleni
¢loveéku, ktery o procesu nemé znalosti. I kdyz tedy byla definovéana pravidla a velky diraz
byl kladen i na slohovou tvorbu, bylo nutné, abychom mezi oddélenimi obrazkové navodky

prezentovali. Tim se pfedeslo neporozuméni procesu a nasledného ovéteni zpétné vazby.

Dalsim problémem bylo psani pokyni z hlediska sloves. Byli zastanci psani pokyni
V infinitivu oproti popisu ¢innosti v rozkazovacim zptisobu. Po dohodé byla vybrana forma
popisu V infinitivu, protoze pro ¢eskou kulturu neni vhodné nékomu piikazovat a je to pro nas
ptijatelngjsi a vlidnéjsi. Naopak pro ¢inskou kulturu bylo rozhodnuto, Ze se bude piekladat

Vv rozkazovacim zptsobu, ponévadz je tento zptsob zakotfenén do jejich kultury.

Pro mne jako designera vychoziho stylu navodky byl nejvétsi problém neustdlého
schvalovani formdtu névodky managementem. Po kazdé tUpravé nasledovalo dalsi
schvalovéni, aby se neud¢lala velkd chyba ve vzoru. Pro piis§t€é bych tento proces
minimalizoval. Dale probihala schvalovani za pomoci vedeni odd¢€leni a pouze pokud dojde

k razantnim zménam, svola se meeting top managementu.

Kdyz jsme narazili na kontrolni operaci, transport zafizeni, nebo proces mimo obor
aby se do navodek zapojilo i vice odd€leni jako tfeba oddéleni ,,Rizeni kvality®, ,,Obsluznych
¢innosti* atd. V soucasné dobé funguje vytvareni novych navodek napti¢ oddélenimi a stava

se pro vétSinu oddéleni napomocnym nastrojem pro identifikaci procesu.

4.3 KAIZEN

Tato kapitola je vénovana zlepSeni na principu KAIZEN. Jedna se sice o mensi zmény
(viz kapitola 2.5.3), ale zato o zmény dulezité a do procesu nezbytné. V jednom mésici
se oddéleni ,,Trvalého zlepSovani“ (Zden¢k Benes — vedouci, Jan Pa¢ — pracovnik, Stanislav

Juticka a Robert Netrval - brigadnici) podafilo dosahnout 200 zmén. Pripada tedy 9 zlepseni
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na jeden den. Diky metodé KAIZEN je mozné zlepSeni vidét na kazdém rohu firmy
BRUSH-SEM. Z pocatku mi byl pfidélen projekt zamifeny na proces ,,Izolovani C civek®,
poté se ma pusobnost rozsitila i do dalSich oddéleni jako ,,Dé€leni materialu“, ,,Expedice*
a ,,Pripravy vodi¢u*“. V nasledujicich podkapitolach bych piedstavil piiklad jednoho KAIZEN

na oddéleni.
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4.3.1 lzolovani,,C“ civek

V tomto procesu se mezi vodice ve tvaru ,,C* vklada izolace a poté se zalisuje lisem. Daéle
se prevazi do Navijarny statord. Pfi pouzivani lisovaciho stroje civek je potfeba nastavit
stlatovaci zafizeni do pozadovanych pozic. Tento utkon se dé&je za pomoci ndstroje,
ktery posunuje s témito stlatovacimi hlavami — , klika“. Obvykle pracovnik obsluhujici stroj,
tento nastroj hledal, protoze doba lisovani se pohybuje okolo dvou hodin a zapomnél kam
»Kliku* odlozil. Kdyz se ,klika* odlozila na pojizdny stolek s ostatnimi pomutckami, zabirala
velky prostor na odkladacim misté. Resenim bylo vytvofit z plechu U profily a pfimontovat
tyto profily ke stroji. Nasledna akce obaleni tohoto profilu viditelnou paskou zajistila zvySeni

bezpecnosti.

KARTA TRVALEHO ZLEPSOVANI Vypracoval: Juficka

| x |Bezpetnost Produktivita okt TEta. E A a
[ IKvaiita Fiexibilita. SMED Projekt: Pracovistg: Datum : Cislo :
| __|Spolehlivost Zéklady & Standardy 5z B = T —
Tok mat. a logistika_| x [Jiné Drzak pro kliku na lis Izolovani "C" civek 17.7.2013 SJ9I7113

--P“RED-- "PO"

Popis problému - Pfi¢ina problému Vysledky uspor:

Skladovani kliky nahodné dle volného prostoru. Q - kvalita
Hledani kliky po pracovisti. C - naklady

D - ¢as Hledani neni ¢asové naroéné.
Reseni problému: M - motivace

Namontovani drzaku na kliku pobliz lisu.

Uspora : Klika je pobliz lisu.

Obr. 4.11 KAIZEN Kkarta pro kliku na lis
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4.3.2 Déleni materialu

Tento proces slouzi k déleni izola¢niho materialu at’ uz slidy pro péjeni nebo materialu
pro zaklddani mezi pakety civek. Slidy se transportuji do pracovist¢ Déleni materialu
a uskladni se v ur¢eném prostoru. Vaha jednoho papirového baliku je okolo 15kg. Navic,
kdyz dochazelo k samotné ¢innosti déleni na hydraulickych ntizkach, bylo nutno cely balik
pfinést ke stroji nebo se bral z baliku material po Castech. Na vzhledu pracovisté navic
nepiidal fakt, ze baliky byly uskladnény oteviené a nesefazené. Jako napravu bylo zjednano

opatieni v podobé nakupu voziku pro tento ucel.

KARTA TRVALEHO ZLEPSOVANI Vypracoval: Juiiska

Bezpetnost Produktivita

Kvalita Flexibilita, SMED Projekt: Pracovisté: Datum : Cislo :
oo ko E Sladady | Vozik pro stfihani slidy Nuizky 18.7.2013 sJ197113

uP"REDn 7 "PO"

Popis problému - Pfi¢ina problému Vysledky tspor:

Beznosi¢ leZi na zemi pod nGizkama v krabicich. Q - kvalita Material nelezi na zemi.
N - naklady
D -¢as

Reseni problému: M - motivace

Material skladovan na voziku.

Uspora : Lepsi manupilace s materialem.
Moznost prevezeni materialu pfimo k nuzkam.
Ergonomie.

Obr. 4.12 KAIZEN karta pro vozik
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4.3.3 Expedice

V tomto odd¢leni jak jiz nazev napovida, se bali stroje, hotové generatory a zafizeni,
které se pripravuje na expedici do dalSich spolecnosti. Pfi analyze byla zjisténa, tada
nedokonalosti. PfiSlo se na nedostacujici uroven zapisu parametri oballi na generatory, které
byly sepsany v sesité formou strucnych informaci a nekompletnich popist. SeSit byl navic
zaSpinény a pii delSim uzivani by mohlo dojit k jeho poniceni. Dalsi problém by mohl nastat
Vv pietoceni stranek a tim i k dezinformaci a $patné piipravé obalu. Byl proto vymyslen format
zpracovany na pocitaci a do tohoto formatu byly doplnény parametry a tidaje tykajici se obalu

generatoru.

KARTA TRVALEHO ZLEPSOVANI Vypracoval ke

| x |Bezpecnost X |Produktivita s s sEs. . A .
[ [Kvalita Flexibilita, SMED Projekt: Pracovisté: Datum : Cislo :
| X |Spolehlivost X |Zaklady & Standardy -
Tok mat. a logistika_|_Jiné Dokument s parametry obalu Expedice 18.7.2013 SJ15/7113

"PRED" "PO"

DAY 8 moolryl

Vrchni &ast

—— Spodni ¢ast

Vrsek = vriek zeleny PAX 7
moclr

—— i
Popis problému - Pii¢ina problému Vysledky uspor:
Pro upravu obalu se voli informace ze starého sesitu. Q - kvalita Prehledné informace a zjevné parametry rychle a snadno.
Parametry nejsou detailni ani schvalené. N - naklady
Stranky se mohou otogit a tim dojit chybé& parametr - jiné verze obalu. D - ¢as Jednen dokument=1strana, neni nutno listovat.
Reseni problému: M - motivace

Vytvoreni dokumentl pro spravné baleni podle parametru.

Uspora : 1 strana dokumentu - nelze pochybit pii hledani verze
(prelistovani).

Obr. 4.13 KAIZEN karta pro obaly generatoru
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4.3.4 Priprava vodicu

V oddé¢lent ,,Ptipravy vodici* se vybiraji a znackuji kabely dle dokumentace pro protazeni
napii¢ generatorem. U jednoho stroje se spotiebuje pfiblizn¢ 1 000m kabelti. Kabely spojuji
jednotlivé tseky akénich a méficich ¢lent s ovladacimi boxy. Pfi této ¢innosti je nutné zapojit
koncovky kabell ptesné dle vykresu do svorkovnice. Tyto svorkovnice v§ak nemusi byt vzdy
lehce pfistupné. N&Ekdy je nutné zvolit postoj, v kterém se pracuje nepohodIné.
Navic vybaveni na tomto useku vyroby obsahovalo pouze stolicky, které byly vétSinu ¢asu
také vyuzivany jinymi oddélenimi a mély pevnou konstrukci. Pracovnik se tedy musel ohybat
nebo stat v poloze nepfili$ piijemné. Pokud se také pohyboval naptiklad o urcitou vzdalenost
dale, musel ze stolicky slézt a posunou ji. Pro tento Ucel se nakoupila nastavitelnd pojizdna

stolic¢ka.

KARTA TRVALEHO ZLEPSOVANI Vypracoval: Jitka

Bezpeénost Produktivita Lt & A . : o g o . A .

Kvalita Flexibilita SMED Projekt: VySkové stavitelné stolicky pro pracovisté |Pracovisté: Datum : Cislo :

Ergonomie X |Zaklady & Standardy o e

Tok mat_a logisika_|_|Jiné 3. pole Priprava vodicu 20.5.2012 001/5/13

"PRED" "pO"
l -
%

Popis problému - Pri¢ina problému Vysledky tspor:
Natahovani ruky nad hlavu. Q - zatahovani ve vysce oci
Nemozna kontrola ze stoli¢ky - nutno vstat. C - za 2 stolicky 6 600K¢&
Pujéovani z jiného pracovisté. D - ¢as
Reseni problému: M - pracovnik mizZe sedét po celou dobu zatahovani
Stolicka neni stavitelna. .
U stolicky chybi kolegka. Uspora :

Ergonomické pracoviste.

Nedostatek stoli¢ek. Pfima vizualni kontrola.

Obr. 4.14 KAIZEN karta pro stolicku
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5 Zhodnoceni navrzenych opatreni

Kapitola bude rozd€lena do tii ¢asti, ve kterych budou popsany pifinosy jednotlivych

projektt. Tyto vysledky byly naméfeny z dvodu posuzovani rozdilného pracovniho postupu

pfed zménou a po jejim dokonceni. Jak jiz bylo diive popsano, kazdé zlepSeni posune

spole¢nost blize ide4lnimi procesu bez plytvani.

5.1 Nové usporadani pracovisté

Tento projekt vyzadoval vice Casu na celkovou proménu a byl naro¢néjs$i na poméefovani

hodnot. Jak je vidét z Tab. 4 (detail v piiloze Tab. 6-8), bylo nutné porovnavat jednotlivé

operace obvykle po deseti cyklech. Z tohoto méfeni se byl bytvoten graf se zobrazenim

variability procesu (viz Graf 2). Z vysledku bylo odvozeno, Ze procesy musi byt jeste dale

analyzovany z diivodu minimalizace rozpéti ¢asu na operaci.

Tab. 4 Nahled protokolu pro mérfeni a vypocet ¢ast pro jednotlivé operace

Analyzoval: Staniglav Juficka D 82 Dax 8
FA0-8:50 56133 2013 7:A0-8:33ps 15,3 2013 5:25-9:55 0t 26.2. 2013
[ Dil&i akce: 1 2 3 4 5 b 7 8 9 10 Total st min. max. VI
1. P 00:00i 00:00: 00008 00:00¢ 00000 00:00% 00:00: 00000 00:00¢ 0000
MNagazeni "C" civiey
00:13: 00:22: 00:37: 00:05: 00:10| 00:15 00:23: 00:05: 00:12: 00:20: 02:42:00:16:00:05:00:37 224,00%
2.i MNagazenipasky + 00:13;  00:228  00:37: 00:058 0010 00158 00:23; 00050 0028 00:20
zasfiifeni koncd 00:56. 00:43° 00:38 0056 00:25| 00:53: 00:41: 01:01: 02:25 00:40: 09:23 ! 00:56 : 00:25 02:25 125,20%
3. Masffihdnihostafnu | 01.080 01108 01150 01010 0035  01:08: 01:04) 010680 02370 01:00
na konce civiy 02:11 00:45 00:56 03:52 :01:17:00:45:02:11 71,85%
4 P 12268 M1A0: 02000 01:01: 0035 01:080 01:04; 0106 0333 01:00
MNagazeni "C" civiy
00:10: 00:10: 00:05: 00:07: 00:13| 00:20: 00:16: 00:24: 00:18 00:17: 02:20:00:14:00:05:00:24 180,00%
5.; Masazenipasky + 12:360  01:20:  02:05: 01:08: 0048 01:28: 01:200  01:30: 03518 0117
zasfiifeni koncd 00:22 01:47: 00:40° 00:58: 00:45| 00:42: 00:25: 01:04; 00:40: 00:36; 07:59:00:48:00:22 01:47 117,73%
6. Py 1266 0307: 02:45: 0206: 0133 02710: 01:45: 0234 04318 0153
MNasazeni "C" civiy
00:11: 00:27: 00:12° 00:12: 00:15| 00:18 00:10: 00:18: 00:15: 00:17 02:35:00:16:00:10:00:27 55,00%
7.; MNasazenipasky + 1309 0334 0257 02718 01:.48| 02:28) 01:65: 02520 04:46: 0210
zasffizeni koncd 00:43. 00:40 00:43 00:38. 00:39| 01:10; 00:44: 00:41;: 00:41: 00:43; 07:22 :00:44 :00:38 01:10 16,32%
8. T 1362 04:14:  0340: 0266 0227 0336; 02:39: 0333 05:27 02463
MNasazeni "C" civiy
00:13: 00:15 00:14: 00:12 00:12| 00:36: 00:20: 00:43; 00:18: 00:14 03:18:00:20:00:12 :00:43 65,00%
9.; Masazenipasky + 14065 04:29: 0354! 0308 0239 04:14; 02690 0416 0546 0307
zasfiizeni koncd 00:52: 00:33: 00:28° 00:35. 00:38| 02:36. 00:30: 00:15. 00:44: 00:33 07:44:00:46:00:15:02:36 209,33%
10 T 1467 05020 04:22¢ 0343 0317 06560 03:29: 0431 06:30F 0340
Masazeni "C" civky
01:32: 00:20: 00:18: 0006 D0:18| 00:17: 00:15: 00:15; 00:20: 00:20; 04:01:00:24 : 00:06 :01:32 300,00%
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Dalsim bodem bylo ze zmé&fenych ¢asti uzpusobit vyrobu pro dva pracovniky z tiech.

Vysledky naméfenych a dopocitanych hodnot jsou vidét v nahledu Tab. 5 (detail viz Tab. 10

a 11). Meéfenim se potvrdila moznost zapojeni pouze dvou pracovnikii do procesu

a optimalizace vyrobniho toku bez ¢ekédni. Tim, Ze byl omezen pocet pracujicich, vznikla

uspora jednoho pracovnika na proces. Ve firmé BRUSH to znamena uspora 500 000,- K¢/rok.

Tab. 5 Nahled méfeni pro vymérovani ¢asu dvou pracovniki

Operace

¢as na operaci

cas operaci celkem

Operace

¢as na operaci

Alternativni operace

. pracovni

1

Dalsim

Vodide z médamy

na kozu pied iz. stdl 2:52
3:48
Ogisténi vodi&a
0:56
Nasazeni
0:16
N P
asazeni pasky PR
Nasffihani hostatanu pro oba
na konce civky 2*1:17
Nasazeni
0:16
Nasazeni pas
pasky 016
Nasazeni
0:16

. pracovni

2

1* viechny vel.

Dé&rovani izolace 21 pasek
3*1:10
Nasazeni
0:16
N P
asazeni pasky oie
P 14 pasek Nastfihani hostafanu
Dérovani izolace |
2*1:10 na konce civky
Nasazeni
016
Nasazeni pas
pasky 0:16
Nasazeni
0:16

pfinosem bylo zmenSeni vzdéalenosti pii pfeprav€ materidlu. Rozdil mezi

starym a novym pracoviStém je zobrazen na Tab. 2.1 a 3.1. Rozdil hodnot ¢ini cca

150 000m/rok (13,4m x 220 vodic¢t za den x 252 dni / 5 vodici v paketu).
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Tab. 2.1 Namérené vysledky pfed Upravou pracovisté

Vzdalenost

Ukon m] Oblast Popis toku
1 25 Vyroba 'C oc:|vek médarna ->
lzolovani Pfevozni stil
2 12 2 Dérovacka + Civky z
' médarny -> Pracovisté
3 15,4 Pracovisté -> Civky u lisu/TK
X Civky u lisu/TK -> Velky lis
PRED 4 1,8 Velko iv yl:l isu . y li
5 1,8 eiky lis Velky lis -> Civky u lisu/TK
6 12 Civky u lisu/TK -> Expedice
na dalSi pracovisté
Celkem proces
45,7m
Tab. 3.1 Namérené vysledky po Upravé pracovisté
Vzdalenost
Ukon [m] Oblast Popis toku
Vyroba "C" civek ->
1 5,5 ZolovAni Prevozni stil
Dérovacka + Civky z
2 4 médarny -> Pracovisté
Pracovisté -> Civky u
3 2 lisu/TK
4 7 Civky u lisu/TK -> Velky lis
PO Velky lis ! .
5 1,8 Velky lis -> Civky u lisu/TK
Civky u lisu/TK -> Expedice
6 12 na dal$i pracovisté

Celkem proces

32,3m
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Jako posledni pfinos, ktery byl podmétem pro tento projekt, bylo kiiZzeni pracovniho

toku. To bylo odbourano diky dokonceni projektu a vysledek je vidét v Obr. 4.3.

Tim, Ze se prestavilo pracovisté, vSak neskoncil proces zlepSovéani. Dle KAIZEN
je nutné pracovisté dale optimalizovat a provadét zlepseni kontinudln€. Proto byl jako dalsi
postup stanoven: layout pracovisté, zruSeni jefabové dopravy a dokonéeni 60-ti
nadefinovanych akci v protokolu PDCA. Ke vSem témto krokliim byl stanoven termin

dokonceni, aby bylo dosazeno dalSiho progresu a postupu v tomto useku vyroby.

Obr. 5.1 Pracovisté pred zménou
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Obr. 5.2 Pracovisté po zméné

5.2 Obrazkové navodky

Diky specifikaci a vyfeSeni problému je obrazkova ndvodka nyni ve firmé¢ BRUSH-SEM
oficidlnim dokumentem. Nejenze se pracovnik pii vytvafeni dokumentu podili
na standardizaci, ale sam si aktualizuje své znalosti v procesu a je tim schopnéjsi pro feSeni
dalSich problémut. Navodky pfispély ke zvySeni podvédomi o procesu, ale také ke zlepSeni

komunikace mezi tseky vytvarejici chod procesu a vyrobou.

S tvofenim obrazkovych navodek souvisi i vytvafeni novych zlepSeni. Pfi zkoumani
procesu se analyzuje operativni ¢innost, a tak muze byt zapsan novy piinos pro realizaci.

Diky tomu se vytvaii obrovské nasazeni celé firmy do trvalého zlepSovani procest.

5.3 KAIZEN

Jak bylo feceno v kapitole 2.5.3, KAIZEN je zlepseni pomoci malych kracku k idealu.

Z uvedenych zmén v kapitole 4.3 se zamé&fim na kratké shrnuti pfinosu kazdého utvaru.
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U prvniho piipadu upevnéni kliky ke stroji piineslo fadu vyhod. Nyni se pomticka nachazi
pfimo u stroje a ma své specifické misto urceni. Plechy byly navic polepeny upozoriiovaci
zlutoCernou paskou z divodu bezpecného pohybu v blizkosti stroje a zamezily zranéni

zZ ostrych hran.

Druhy piipad v tseku ,,D€leni materialu“, kde se vyskytl problém s baliky slidy
poloZzené na podlaze. Re$enim byl ndkupu voziku, ktery mél specifikovanou nosnost
a materidl mohl byt tedy mobilni. Diky Sir§Sim koleckim odolaval ptekadzkam, jako jsou
koleje. Jestlize pfijel nakladni automobil S vétSim objemem materidlu pted vstupni branu,
stacilo pouze vzit tento vozik a transportovat ptivezeny material na pracovisté. Typ tohoto
voziku je vyuzivan jak v oddé€leni ,,D&leni materialu®, tak v dalSich vyrobnich usecich.
Je vyborny diky své mobilit¢ a moznosti prenastavit drzadlo do rGznych sméri pohybu.
Je tedy mozné vozik tlacit uzsi nebo $ir$i stranou. Jak je na Obr. 4.12 znazornéno, baliky
S materidlem jsou uskladnéni na voziku, nebot’ je jednodussi pfevoz celého materidlu
do vyhrazeného prostoru. Diky parametriim zafizeni je material ergonomicky pfistupny

a pracovnik ma lepsi moznost manipulace s materialem.

Treti KAIZEN fesil parametry obali na oddé€leni ,,Expedice”. Vytvofilo se schéma
pro jednoduchou identifikaci stroje a parametri obalu. Kompletni vytisténé schéma
se zalisovalo do folie, aby nedoslo k poSkozeni obsahu. Nyni si pracovnici pfi pfipravé obalu
vyberou pouze jedno ze schémat, a tim nedochazi k zaméné. Schéma navic obsahuje

parametry obalu pro cely generator, tudiz jsou vSechny potiebné informace na jednom listé.

Posledni ¢ast se vénuje nakupu polohovatelné stolicky v useku ,,Pripravy vodicu“.
Pti analyze bylo zjiSt€no, Ze na 120 strojli za rok ucinil pracovnik primérné 8 400 diept.
Pro tento ucel byla vybrdna varianta ndkupu stolicky pro kazdého zaméstnance ,,Piipravy
vodi¢i®“. Vyhoda spocivala v mobilit¢ diky koleckim a polohovatelnosti nové stolicky.

Ta obsahuje 1 misto pro odloZeni néstroje, takze pracovnik ma vse pii ruce.
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Zaver

V diplomové praci jsem popsal v prvni ¢asti firmu BRUSH. Rozvedl jsem zde pisobeni
firmy a ur¢il SWOT analyzu. Ze zjisténych informaci bych posoudil firmu BRUSH jako
spolecnost s obrovskym potencidlem ristu. Nejenze velké spolecnosti piiliS nezaostavaji
za sebou, ale zaroveti buduji prostiedi pro tovarnu, ktera bude postavena v Ciné. Davodem
stavby bylo i zjisténi, ze Cina planuje pfeménu uhelnych elektrdren na paroplynové.
Vidél bych tuto pfilezitost jako jednu z velkych investic, které budou zanedlouho zuroceny.
Je to tim, Ze spole¢nost BRUSH si vyjednala jako malé procento v komunistické Cing 100%
podil své tovarny. Navic smlouva S GE o vSech zakdzkach pro tuto zemi musi prvotné
nabidnout firm¢ BRUSH a poté dalsim vyrobcim. Tyto vyhody znamenaji velky rozmach
a volnost v oblasti vyroby generatort pro tuto spole¢nost.

V dalsi ¢asti jsem popsal metodiky, které vyuzivam pro fizeni procesti a predstavil jsem
1 vzorové dokumenty, S kterymi jsem se setkal. Déle jsem se zaméfil na nutnost zmény
a jeji uvedeni do procesu. Mym smyslem této kapitoly bylo informovat a ukéazat,
jak je dulezité zprosttedkovat zménu a neziistat v pozadi.

V treti kapitole jsem uvedl druhy plytvani a jejich prakticky popis. Myslim si, Ze tyto
¢asti jsou dilezité pro fungovani spravného podniku. Slouzi k analyze procesu a zatfazeni
plytvani do spravné skupiny, coz zjednodusi napravna opatieni.

Posledni ¢ast je vénovana dobé, kdy jsem pisobil v oddéleni ,,Trvalého zlepSovani®.
Na praktickych ptikladech jsem popsal jejich feseni a zhodnoceni. Ani z daleka nedosahuje
1% vSech zlepSeni, které se ve firmé za dobu mého piisobeni (18 mésicii) udalo a to pouze
vV oddéleni ,,Trvalého zlepSovani“. Timto vysvétlenim jsem také chtél zdiraznit, jak je
pro rozvijejici spolecnost podstatné provadét zlepSeni k udrZeni kroku s ostatnimi konkurenty.

Pti vytvareni téchto zmén mi jako novackovi nejvice pomohl zkuSeny implementétor
zmén Zdenck Benes (vedouci oddé€leni ,, Trvalého zlepSovani) a Petr Prokop (vyrobni feditel
spolecnosti). Velmi m¢ inspirovali pro vytvareni zlepSeni a pfivedli m& na spravnou cestu
procesniho inzenyrstvi. Tyto znalosti jist€é vyuZiji v nové pozici technologa vinuti rotorQ
a aftermarketu, kterou plnim nyni jako brigaddnik. Pti nastupu do trvalého pracovniho poméru
jiz budu mit znalosti jak praktické, tak teoretické z oblasti fizeni zmén. Pfitom budu stale

usilovat o idealni proces pii zavadéni dalSich zlepseni, které budou piinosem pro spole¢nost

BRUSH.
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Graf 1 Znazornéni sloupcovym grafem pomér
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Tab. 9 Mérfeni ¢ast pro nové usporadani pracovisté prvnich 19 operaci

Méfeni 19 operaci:
Pracovisteé Pridmér | Minimum Variabilita
(prdmér-min) / min
1 00:16 00:05 224%
2 00:56 00:25 125%
3 01:17 00:45 72%
4 00:14 00:05 180%
5 00:48 00:22 118%
6 00:16 00:10 55%
7 00:44 00:38 16%
8 00:20 00:12 65%
9 00:46 00:15 209%
10 00:24 00:06 300%
11 00:39 00:32 23%
12 00:16 00:05 225%
13 00:48 00:35 38%
14 01:53 01:14 53%
15 03:13 01:40 93%
16 01:54 01:17 48%
17 02:52 02:32 13%
18 00:56 00:35 60%
19 02:35 01:46 46%
Celkem 21:08 13:19
Nevyvazeni pracovist 189%
Variabilita 27%

Nevyvazenost = [(poCet pracovist * nejvysSi nameéreny prameér) - soucet primeérd] / soucet
praméru

Variabilita = [(nejvy$8i naméfeny pramér - nejvyssi nameéfené minimum)] / nejvyssi
naméfené minimum
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mmMinimum
-a=Primér

Cyklus

Workstation split (WSS)

01:26
00:43
00:00 +

03:36 —
02:53 +
02:10

Graf 2 Cyklus operaci zavisly na ¢ase vykonavani
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Tab. 10 Méreni ¢asu jednotlivych pracovnik( - ¢ast 1

1. pracovnik

2.

pracovnik

Operace

tas na operaci

¢as operaci celkem

Operace

¢as na operaci

Alternativni operace

Vodige z médarny

1 * viechny vel.

na kozu pFed iz. stdl 2:52
3:48 Dérovani izolace 21 pasek
O&isténi vodidd
0:56 3*1:10
Nasazeni Nasazeni
0:16 0:16
Nasazeni pas Nasazeni pas
pasky 0:16 pasky 0:18
Nastfihani hostatanu pro oba P 14 pasek Nastfihani hostafanu
| Dé&rovani izolace i}
na konce civky 2*1:17 2*1:10 na konce civky
Nasazeni Nasazeni
0:16 0:186
Nasazeni pasky e Nasazeni pasky X
Nasazeni Nasazeni
0:16 0:186
Nasazeni pasky e Nasazeni pasky X
Nasazeni Nasazeni
0:16 0:186
N - N A
asazeni pasky T asazeni pasky T
Nasazeni Nasazeni
0:16 0:18
N P N A
asazeni pasky T asazeni pasky PXT:
Nasazeni Nasazeni
0:16 0:186
N P N A
asazeni pasky T asazeni pasky T
Zasunuti hostafanu Zasunuti hostafanu na
na konce civky 1:53 konce civky 1:53
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Tab. 11 Méreni ¢asu jednotlivych pracovnik( - ¢ast 2

Obaleni "C" civky

Vodite zmédarny na

paket:

64

hostafanem 313 kazu pred iz. stdl
Pf¥evoz jefabem Pfevoz jefabem
1:54
Cekani na jefab Cekani na jefab
2:35
Pfevoz jefabem na . - .
i Pievoz jefabem na lis
lis 541
Pfiprava lisu + Pfiprava lisu + rovnani
rovhani civek 112 civek
Nasazeni pravitka T8 Nasazeni pravitka
25:53 Dérovani izolace
Odjezd jefabu QOdjezd jefabu
0:20
Vyrovnavani prav. + Vyrovnavani prav. +
dorovnavani 3:25 daravnavani mensimi
Nasazeni Nasazeni termaglankd
termodlankd (6ks) 2183 (Bks)
Zajeti hlavic na pisty oaa Zajeti hlavic na pisty
Famoie Wy
apojeni 51" viechny vel. Zapojeni termodlanka
termoélankd 2:29
154 pasek
Zapnuti lisu Zapnuti lisu
0:39 22*1:10
Celkem za jeden
37:20




