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Abstrakt

Predkladana bakatska prace je zattena na popis metodik a nastrapetod Lean a Six
Sigma, hodnoceni jejich spojeni a oblasti vyuaBledné metody Lean Six Sigma s popisem
vybraného pipadu aplikace této metody Qiflenim trvalého zlepSovani ve sp@testi

BRUSH SEM s.r.0. na pracovisttipravy vodta.

Kli ¢ova slova

Lean, Six Sigma, Lean Six Sigma, Toyota, Ford, @so@rojekt, DMAIC, zlepSovani,
vodi¢, generator.
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Abstract

The bachelor thesis presents the principles oitbthods Lean and Six Sigma. It con-
tains description of their methodology and toolsleation of their connection and fields of
application. The second part of thesis describes oh application Lean Six Sigma by De-

partment of continuous improvement in the compalRUBH SEM s.r.0. at workplace of
conductor preparation.

Key words

Lean, Six Sigma, Lean Six Sigma, Toyota, Ford, @sscproject, DMAIC, improvement,
conductor, generator.
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Seznam symbol G a zkratek
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Uvod

Predkladana prace je za&tena na charakteristiku a princip pouziti metodi&tilyroby,
konkrétré metody Lean Six Sigma. Cely princip je nejprverédiocky rozebran a nasledovan
piikladem aplikace této metody v praxi. VeSkery fextozdtlen do ti ¢asti; prvni se zabyva
historii a popisem metod Lean a Six Sigma, druhgisupe vyznam spojeni obou metod a
oblasti jejiho vyuZziti. Teti ¢ast uvadi fiklad aplikace metody Lean Six Sigma na Pracovisti

piipravy vodéu ve firmé BRUSH.
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1 Metodika a nastroje metody Lean a Six Sigma
1.1 Historicky vyvoj stihlé vyroby

Béhem anglické pmyslové revoluce doslo v Anglii kégnasobnému zvyseni produkti-
vity prace. Pro tagSi obchodniky a tovarniky se nabizela otazkak-sojit vysoce vykonné
stroje a ne tolik vykonné lidi a vytvib tak produktivni soustavu? Abjfovék dosahl takové
produktivity, musel by se sam stat strojem. Mantufek nahradila vyrobiiemeslnou a tim
doSlo k tolik Zadoucimu zvySeni produktivity. KaZzpgacovnik vykona syj zadany ukon a
vSichni spolén¢ vyrobi jeden celek. Vyrobi se tak vice, nez kdkaydyclovek vyrabsl cely
vyrobek sam. Rikopnikem tohoto postupu se stal Henry Ford, ktemjedl ve svych tovar-
nach kzici pasy. Ford & védecky pohled na vyrobugeél, Ze je poteba zajistit plynuly tok
vyroby a rozhodl se maximalizovat vyrobu jednotéikiyprodukié na di€ich pracovistich, tim
chtél také dosahnout maximalizace Uspor z rozsahu afff@de mu snizit cenu aZz ngetinu
puavodni hodnoty. Nevyhodou v3ak bylo, Ze timtaisggbem se mohl souetlit na vyrobu
pouze jednoho druhu vyrobku, v jehtigact automobilu, nerd prostor pro Zadnou flexibili-
tu vyroby, Zadnou jinou barvu. Vyroba jednoho voau pak zabralaifblizné 28 hodin. Ten-
to zpisob vyrobni linky zp&atku slouZil pro racionalizaci pohybu a péjde ukazal jako
idealni prostedek uéovani tempa vyroby. &nici nepotebovali vysokou kvalifikaci, stéo,

Ze byli schopni rychle provétistale stejné ukony. Sam Fawkl, Ze nepdtbuje celéhglo-
véka, Zze mu std jen jeho ruka. Tato hlubok&lba prace a napad na stale stejné automobily
vyrdbiné ve velkém mnoZstvi a v kratkéfase umoznily Fordovi snizit cenu automobilu
.plechovalLiza“ ze 440 dolar skoro na polovinu a prodavat je tak za dostuprenudiroké
verejnosti. Vyrobni zpsob, ktery Ford zalozil, se opiral ékolik zasad — uniformni vyro-
bek, ktery je vyroben pomoci hlubokélay prace, kdy kazdy vykonava soubor jednoduchych
ukoni, které se snadno ndukdy tempo vyroby je dovano Zicim vyrobnim pasem a cely
proces nese jednotné festnitizeni prace. Tento Faid Uspgch vedl k roz&eni jeho princip
vyroby do celého amerického i evropskéhbdnpyslu a nesl nazev fordismus. [1]

Po Fordovi se v Americe utiita skupina inZzenyt, ktefi piisli s mnoha novymi metoda-
mi, které ngli uspaddat vyrobu. Nejvice na sebe upozornil F. W. TaWbery se soustdil
na clnicky vykon a snazil se #dovéka udlat stroj. Zastaval nazor, Ze prace ma trvat j&n ta

dlouho, kolik trvat musi, Zze vSechny nadliyi&casy a pestavky jeiteba minimalizovat. Tato
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Taylorova metoda dostala nazev taylorismus. Venétdplg jako taylorismus se rozvinula i
jiné varianta ¥deckéharizeni, kterou zaloZzil F. B. Gilbreth. U tohoto gripu nebyl inZenyr
pro meieni prace a popichovani k vysSSimu vykonu, jako vdra, ale naopak, inZenyr byl
radcem a odbornym pomocnikem, kterndkovi radil. Gilbreth vyuZzil svych poznaika
vyvinul zpiasob analyzy prace, ktery rozkladal pracovgirh jednotlivé ukony, tzv. therbli-
gy. Zadanou praci nebo ukol bylo mozné rozlozisteal therblig. Pokud narazil na proble-
matické useky, snazil se vzdy najit nejvhg@nieSeni nap zavedenim nového f&i a ji-
nych ponticek. [2]

Béhem 2. swtové valky bylo do vyroby vneseno mnoho novych vyemmwosti a zin. In-
Zenyi museli ¢elit problémim, zejména vysoké vyrobni vykonnosti, zrychlenéraudzéni
modernizaci, vysoké spolehlivosti, efektivnimu 2atnavani mén kvalifikované pracovni
sily, Seteni nebo nahrazovani omezeného materialu a acpramyslu. Ze vSechéthto nut-
nosti se vyvinula spousta novinek a technickych ad@mosti, které byly po valcégmeseny
do k¥Zného Zivota. Tykalo se targuevsim leteckych motir raket, fiznych logistickych a
komunika&nich systém, poznatk z lékdstvi a farmacie a mnoho dalSiho. Vrcholem této
doby lze ozné&t vynalez Rué a to byl automat ovladany automatem, ktery bylreesvou
dobu velice nakladny. Japonci se také snazili oraatizaci vyroby a {i§li s automatizova-
nou tovarnou namisto s&/imi sty zangstnanci pouze s dvaceéteny obsluhujiciho persona-
lu. OvSem ani tento systém nebyl dokonaly a stogje nutnécasto opravovat a neustale udr-
Zovat. Ani Ameréané necldi v této oblasti aAstat pozadu aif$ly se zavodem, kde byla
kombinovana jak strojni vyroba, tak lidska pracemekicanim se podalo donutit Japonsko k
casténému omezeni vyvozu, ale nez byla cela tovarna mt@km, uplynulo mnohgasu a
zavod uz nebyl tak pokrokovy, jakiyodré byt mél. Z historického vyvoje sstovych djin
vime, Ze Japonsko vyslo z druhétsvé valky jako porazena zeéms dohliZzejicim spravcem,
kterym byl jmenovan americky general, D. MacArthMiacArthur se zaslouZil o japonskou
pramyslovou obnovu, kdyz povolal do Japonska ameraigorniky, kté Japonce tili, Ze
se maji snazit vyrah co nejkvalit@jSi vyrobky. Japonci se velice rychleily sami se zaji-
mali, nakupovali licence a posilali své vlastni,laby se dili v zahran&i. VSechno pak byl
schopni zursit a navic i vylepSit. S touto americkou pomociaponsku poda neutitelny
pramyslovy rozmach, az nakonec v 60. letectata Japonska do Ameriky proudit silny vy-
voz. Az nakonec bylo kazdéeti ¢tvrté auto japonské. Ameané se s touto situaci nemohli
smitit a za&al naistat spor mezi nimi a Japonci. Cel& aféra vyvr¢halomluvou mezi Gene-
ral Motors a Toyotou na vytveni spoléného podniku, ktery budatidit Japonci a praco¥n

jej budou obsazovat ametii déInici. Automobilka dosahla vySSi produktivity neericke

12



Sowasny stav zavathi Lean Six Sigma v podnicich s elektrotechnickoobou Terezarollmussova 2014

automobilky, ale stale nizSi produktivity nez japké@ zavody. Obstrany chily dokazat vy-
hody svého zfsobu, Japonci lepSiitzeni a Amegiané lepSiho &nika. Japonska automobi-
lova vyroba od péatku zvladala spojit dvojnasobnou oém vozu s pruznouifzpusobivosti
a kvalitou. Cilem bylo fedit ostatni v rychlosti, nabidce novych madel nedostizné kvali-
té. Snazili se co nejvice namit a zkratitcas dodani od vyrobce ke spadiiteli, ktery zaali
nazyvat ,ima vyroba“. Japonci zjistili, Ze nejvi¢asu @i vyroh¢ je ztraceno f seizovani
stroji a sowastky ¢cekaji mezi jednotlivymi pracovistiiené dlouho, nez naddojdefada.
Japonci se to rozhodli o$getpravodkami, listky, které provazi séésti v ptibéhu celé vyroby
(kanban). Kdyz se tita ¢ast zada k praci, jeji fwodka se posSle na dalSi praco¥jdby se
zde n&li moznost pipravit dogedu a nevznikali tim prostoje. Tak byla pracavistdy pe-
dem gipravena, na to, co bylo k praci zafaiti, ichazelo ,ffesré v¢as" neboli naas, coz
bylo pojmenovano ,just-in-time*. [3]

Mezi hlavni vyhody fungovanust-in-time (JIT) patilo zrychleni a vyroba bez zasob,
coz se natolik ujalo, Ze se tomuto principdata tikat ,just-in-time v Sir§im smyslu“. Pro-
blém nastal, kdyZ se u stasti objevila vada, kterd musela byt opravena #@&stka se tak
pohybovala nazfi, tzn. v protismiru. Aby se tento protipohyb vyldil, bylo nutno zaveést i
lepSi zaji&kni kvality. Bylo teba vylepSit kontrolu, ktera seckaiovala do celopodnikového
déni. Od ,totalni kontroly kvality“ se timieslo k ,totalnimutizeni kvality”. Totalni ¥izeni
kvality (Total Quality Management — TQM)igobi na vSech Urovnidizeni a vede k trvalé-
mu zlepSovani vSech podnikovych praggak v predvyrobnich tak v obsluZznyaiinnostech.
[6]

Doslo k propojeni udrzligko-opravéské cinnosti s vyrobni. Poctiva obsluha stroje a je-
ho pravidelné kontroly sniZili mnoZstvi pebnych oprav. Zéchto drobnych op&tni se po-
stupré utvael novy vyrobni zpsob, jenz byl z pttku ozn&ovan jako ,cesta Toyoty“ a
pozcji ,vyrobni systém Toyoty“. Tento systéem kladlirdz na piblizeni vyroby k svému
zakaznikovi a dosahlo se tim zprodukini zlevréni a zrychleni. Vyroba se planuje podle
zakaznikovych poZadaula zefektivnilo se dodavani. Formuje se nova omgaa vyroby, p
které dochazi ke zkracetas) na séizovani, vyazuji se meziopetai prestavky, vylduji se
zpstné pohyby a to za plného vyuziti totalni kontralyizeni kvality. Ztraty vzniklé poru-
chami se eliminuji pomoci neustalé kontroly strajlze tak docilit velmi spolehlivéhoizze-
ni, automatizace a riziko lidského omylu je snizeaanminimum. Aby se zajistilo, Ze vSe bude
spravré fungovat, musi spra¥rfungovat i personal. Pracovnici jsou&atvani rovnorirné a
neustale si vyrnuji znalosti a informace a péuwji se z vyvoje, vznika tzv.dici se organiza-

ce. Diraz je kladen na neustalé zlepSovani, iwedni byrokracie, ale i na zavsd podniko-
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vych rituah. [2]
1.2 Coje Lean?

Za piramyslové revoluce v Anglii vznikla manufaktura a &oni vyrobni zpsob, poté
byl Americany zaveden tovarni #pob strojni hromadné vyroby a nakonec Japofisii[s
novym vyrobnim zfisobem. Ametiané nebyli na trhu schopni Japént konkurovat, roz-
hodli se zjistit, wem sp@iva tajemstvi japonské vyroby? Jeden z vyzkurinmiistil, Ze Ja-
ponci jsou schopni vyr&b s polovinimi zdroji oproti Amerkanim, st&i jim jen polovina
délnika, polovinacéasu, polovina vyrobnich zasob, polovina prostormnefcané v této dab
piiSly s oznéenim japonského nového vyrobniho principu jgkabeny” (lean). U nés se
mu pozdji zacalotikat,Stihly” .

Stihla vyroba, jinak také nazyvana ,lean manufaetiirnebo ,lean production, je
koncepce, kterou vyvinula spéteost Toyota v 50. a 60. letech minulého stoletd jakyota
Production System(TPS). U Japonicse zrodila mysSlenka odstranit z vyroby zldyiesti a
zvySit tak produktivitu své prace podle. Zrod sygateéTPS je fipsan manazerovi jménem
Taiichi Ohno, kterému se pada diky mySlence, Ze jeden pracovnikize obsluhovat vice

stroju najednou, zvysit produktivitu a# krat. Zakladem TPS se staly dva principy:

= Just-in-time (JIT)
= Jidoka

Just-in-time, aneb dodavky pré&wcas znamena, Ze se dily na montazni linku dosta-
nou véase, kdy je jichieba a v pdebném mnoZzstvilidoka (nebo také autonomation) zna-
menda automatizaci s lidskou inteligenci, tedgnos lidské inteligence stroji, ktery umi roz-
poznat Spatny produkt od dobrého a pokud takovingpayrobek objevi, okamZitzastavi
vyrobu, aby nedoslo k jeho produkci. V 50. a 6@edbd byly tyto d¢ myslenky doplany o
vysledky zkoumani v oblasti redukce nastavov@si. SMED (Single-Minute Exchange of
Die), tedy vyngna nastroje &hem jedné minuty, pomahala redukovat ztraty ve lmyhm pro-

cesu. [2]
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1.2.1 Nazvoslovi TPS

PoZadované] Pro zékaznika Pro zaméstnance Pro spol&nost
vystupy - Kvalitni vyrobky - pracovni uspokojeni - flexibilita na trhu
- NejvysSi ponsr - jistota zangstnani - Zisk
cena/vykon - dobré zachéazeni (snizeni naklag
- NejkratSi nutna - dlouhodob&
doba k realizaci prosperita

1 1 1

Vyrobni systém spolénosti Toyota
(Toyota Production System )

] Kaizen \
. p <
Pilite < | zakladni o f _ ] . g
S | PVEK mmmmmmmp flexibilni motivovani dilezité S
2 zaméstnanci aktivity <
€<
QD
¥ / -
zachovani standaradi
Zaklad I standardizace I
Cile vyrobky nejvyssi respekt k flexibilni produkce eliminace
kvality lidem zaloZzen& na odezv prostoju
vadi trhu

Obr. 1: Zakladni principy TPS [7]

Na Obr. 1 jsou naziany zakladni principy, ze kterych vychazi integmyaystém vyvi-
nuty firmou Toyota, kde je shrnuta filozofie a pouané praktiky managementu, ne vsechny
jsou konstant& pouzivané, a to dokonce ani samotnou Toyotou€8y3tPS ma mnoho sou-

¢asti, jejichz shrnuti je nazéeno zde:

= Genchi Genbutsu
Jit se podivat na problém. VyzkousSet si to na énisit praktickou zkuSenost s problé-

mem. Praktick&4 zkuSenost je céj$n nez teoretické znalosti. Musi$ probléméticabys ho

znal.
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» Heijunka
Heijunka je Japonsky vyraz ktery vyjage vyrovnany vyrobni systém kde vyrobni tok je
plynuly. Celkova arovi vyrobniho planu, mnozstvi a 2ny (riznost) polozek vyramych v

dané period. Heijunka je zakladni pozadavek pro vyrobu justiine.

= Hoshin
Zamery (s cili) a progedky pro dosazeni jasnych priorit, &mt uspdadani na novou
arovei vykonnosti, ménici se z roku na rok, mohou také byt vice letgoa jvyvijeny vykon-
nym managementem. N&jezitejSi je cesta k zefektivami vyroby (dosazeni vySSi produkti-

vity) a Company policy (firemni strategie).

= Jidoka
Je jeden ze dvou hlavnich piliTPS. Rifazuje schopnost zastavit vyrobni linép-
vékem nebo strojem, vifpad problému, poruchy nebo zpaid vyroby. Ctyti zakladni
principy Jidoky jsou detekovat abnormalitu, zagtaepravit nebo zafixovat momentalni vy-

.....

= Andon
Je to zfisob vizudlni kontroly, jez nam ukazuje 8asny stav vyroby (abnormalni

podminky vyroby), upozduje na problémy v procesu. Je to jeden z hlavnéstroji Jidoky.

= Poka-yoke
Pavodni ndzev byl BAKA-YOKE ale toto v angtiné znamenalo "idiot-proofing,,,
tento nazev byl posléze Znén na jemgjSi Poka-yoke. S touto mySlenkouigel Shigeo
Shingo (1909-1990) a stala se tak &mii TPS. Poka-yoke je nizko nakladové, vysoce spo-
lehlivé z&izeni pouzivané v systému Jidoka, které zastawiegra preventivnchrani vyrobu

pied zmetky.

= Jishuken
Jsou managementeiizené kaizen aktivity, kd€lenové managementu identifikuji
mista kde je zapt#bi zlepSovat a rozprdet tuto informaci naifi¢ organizaci, aby tyto kai-
zen aktivity podnitili k dalSimu rozvoji.
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= Just-in-time

Technicky tato teorie byla prénpouzitd v praxi firmou Ford Motor Company a
popsana Henry Fordem v knize ,My life and work"“ 2P9. V roce 1950 Taiichi Ohna'gvzal
tento systém, upravil pro geby firmy a z#&dil ho do TPS. Timto se vyrazalepSila pro-
duktivita, prezangstnanost, flexibilita a snizily se skladovaci poogt coZz bylo pro Japon-
skou firmu velice dlezité. JIT neni pouze jednoducha metoda, kterouiZe firma koupit,
ale je to celd filozofie kterou musi firma nasledbwWysSlenky této filozofie pochazi z mnoha
raznych disciplin ¥etrg statistiky, industrialniho inZenyrstvi, vyrobnihmnagementu a spo-
le¢enskych ¥d. Takze v kratkosti je to o tom mit: ,Vhodny madérve spravnéngase, na
spravném mista v gesném mnozstvi.“* Mame 3 z&kladni principy, kter# pouzivame a

to:

o Pull systém,
o plynuly tok vyroby,
o Takt time (pocet objednanych kuisdéleno vyrobnimtasem).

Hlavni smysl je ten, Ze vyrobek, ktery se vyrobippjednan, tudiz se proda aimane zby-

tecn¢ leZet ve skladu. Tim eliminuji hlavni zdroj rizikee prodlam. Vyhody jsou tedy:

snizeni skladovych zasob,
ZlepSeni toku materialu,

zlepSeni flexibility operatar,

o O o O

zlepSeni planovani prace pro zZgtmance, jejich vyuziti i v d@bkdy je més pra-

ce,

o

zlepSeni dodavatelskych vztamusi mezi sebou vice komunikovat,
0 zvySovani motivace lidi, zapojeni kazdého zstmance d@eSeni problérna zvy-

Sovani jeho zajmu na prospériirmy.

= Kanban
Je mala karta, ktera je &lim ktizeni vyroby JIT, slouzi jako instrukce k vygoh
presunu materialu, kontrolni nastroj pro vizualizaadvyroby a detekci nespravné rychlosti

vyroby, nastroj pro zlepSeni (kaizen).
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= Kaizen
Je systém neustalého zlepSovani a ottstani neefektivity (muda), ktery Ize uplat-
novat na denni bazi. Jde o to eliminovat neefektiitok za krokem s co nejmenSimi nakla-
dy. Kaizen je nejefektiw)si, kdyZz je provagh vSemi zarsstnanci, nez kdyz je provéa

pouze specialisty.

* Muda
Mudu si mizeme pelozit jako plytvani, je t@innost kde neni Zadn&igana hodnota.

Zname 7 drufr téchto neefektivnicklinnosti:

nadvyroba, kdy vyrabim g&co, co si nikdo neobjednal,
pireprava, tj. kdykoli je produkt pevazen, hrozi, ze se ztrati, posSk&idipozdi.

¢ekani, kdy existuje velké riziko nedodani a narusenfitok

0N

zasoby kde mize dochazet k utopeni panza rkco, co se z jakéhokolitgodu

nemusi pouzit.

5. pohyb, ktery ma podobny vyznam jako transport, navicZkdgerator chodi tak
nevyrabi,

6. overprocessing ktery chapeme jako nespravné vyuzitfizeni, kdy nafklad

misto abychom pouZili lis 1300, pouZijeme lis 16K@ry ma ¥tSi gritlacnou silu,

nez potebujeme a &Si roznéry lisovaciho kontejneru nez chceme zaplnit a tim

plytvame energii, kapacitou atd., vyuzivame tedye\iakladnych zdrdj nez po-

trebujeme.

7. zmetky, vyrobeny zmetek je vzdy chapan jako muda.

Muda je také doprovazena japonskymi slovy mura ai.nNejpiesrgjSi oznd&eni pro

vSechnytt vyrazy:

o MUDA - ztrata, nadbytasost, plytvani,
0 MURA - nerovnondrnost, nepravidelnost,

o0 MURI - pretizeni, nepméienost.

= Nemawashi
Jedna se o neoficialiiéSeni pracovnich problémNagiklad i obédé nebo o pe-

stavce, kde je vice lidi i z jinych o&ldni, aclovek, ktery ma problém, oslovifisedici a neo-
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ficidlni cestou je Zada o pomoti peSeni problému a o tomto problemuéraau diskutovat.

» Standardized Work
Standardizovana prace je metoda intenzivni liggkée a efektivni vyroby kvalitnich
vyrobki. Smys| Standard Worku je ZiMedreéni pracovnich postup definuje praci z pohle-
du bezpénosti a je to také pragtdek pro rozpoznani nestandardniho stavu na lidedo
dalSi vyuziti je jako uzitany nastroj pro kaizen pro odhaleni muda, mura ai.nfumkci
Standard Worku je zkoumani pohybu operatéimmz dojde k zjednoduSeni pracovnich po-
stupi, k zvySeni motivace a také cyklické opakovani aper které umailije vyralgt stale

stejné mnozstvi ve stejné kvald umoiuje nam to efektivé planovat vyrobu.

=  Working Sequence
Working Sequence se vztahuje na sled operacinojidych procesech, které vedou
operatora vyrali kvalitni vyrobky efektivie a zmisobem, ktery minimalizuje jehadgtiZzeni a

chrani ho ped zragnim ¢i nemoci.

* Yokoten
Rozsfeni informace (aktivit) kdekoli, roz&ni souvisejicich aktivit nebo protiopet
ni, které jsou stlovany a sdileny ndft spol&nosti i sesterskych.

= Kakotora
Prebirani zkuSenosti a pordani z chyb a tyto zkuSenosti a napravna igpatdale

predavat a zavativsude kde je to mozné.

= Yosedome
Neustalé vyvazovani a vytizeni linek d@izani. Riklad uziti Yosedomei77ma 3
linky, kapacita kazdé z nich je 100%, dojde ke snibdvolavek, 1. linka bude pracovat na
100%, 2. linka bude vytiZzena z 50% a 3. linka buondietaké 50% vyuZziti kapacityiPaplika-
ci Yosedome bude 1. linka vytizena 100%, 2. lirddat100% a 3. linka bude vyuzita pro jiny
projekt.
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= 58S
Tab. 1:Shrnuti jednotlivych bad5S [7]

~+

1.SEIRI Prehlednost, separovgt.

2.SEITON Uspadadani, systematizovdt.

3.SEISO Uklid, &istit.

4.SEIKETSU Cistota, standardizovaf.

5.SHITSUKE | Disciplina, sebediscipll’na}.

VétSinou se k pedchozim pti bodim pridava jest SestySHUUSEI (SHUKAN), ktery
se vyklada jako navykipozere dodrZzovat pravidla 1-5 (viZ'ab. ). Vytvorit pracovise, na
kterém je neustale prové&d kaizen. V praxi to znamend planovat i organizaacovist, na
kterem niize Zistat jen to, co je skute¢ zapotebi. Ostatni fedmety pati do grehlednych
vyhrazenych UloZznych prostor. Nepetiné se ukladé ve vzdatgsim skladu, nebo seilbec
rychle likviduje. Planovat uspadani pedmeta potebnych tak, aby byly vSem rychle a poho-
din¢ dostupné. VSem musi bytegmé, kde jsou uloZzeny. Planowadtotu pracovi§ znamena
vSe bezpodmieé¢ udrzovat bez Spiny, prachu atd.i&tek pomaha hledat abnormality,
piedchazi poruchadm a pomaha udrZet hodnatizersi. Planovat iighlednost znamena bez-
penou funkci jedchozimiti pozadavly, plus podpora dostupnosti pethnych informaci. Nic
neni teba hledat, nikdo se nezdrzuje, informace jsougmtexany pehledrg na viditelnych
mistech. Planovat disciplinu, sam@mé udrzovani shora uvedenych pravidel, dennir&bynt

pracovni discipliny, pouzivani kontrolnich dotaZnigtanovovani novych ukiok cili. [7]
1.3 Principy $tihlé vyroby

Stihla vyroba je takovyifstup k vyrols, kdy se vyrobce snazi o maximalni uspokojeni
zakaznikovych poeb a pozadawk takovym zfisobem, Ze bude vyrétpouze to, co si za-
kaznik eje, v co nejkratSi d@ba s co nejnizSimi ndklady, alé& pachovani stavajici kvality.
Jedna se tedy o @pob prace zagiieny na neustaléidavani hodnoty pro zakaznika za nestéa-
lého snizovani plytvani. V této oblasti bylo staeow 5 princifi, které maji pomociip pro-

cesu implementace ,Stihlych technik®:

1. ldentifikovat zakazniky a ur¢it hodnotu — pouze malé&ast z celkovéhgasu a Usili
v jakékoliv organizaci fidava hodnotu zboZi pro koncového zakaznika. Tiensiz

spole&nost definuje z pohledu koncového zakaznika tytdnbty pro své produkty
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nebo sluzby, rize odstranit vSechninnosti, které nefinaseji zadnou hodnotu, tedy
plytvani.

2. ldentifikovat tok hodnot — hodnotovy tok je soubor vSeéimnosti napi¢ celym pod-
nikem, ktery dodava produkty a sluzby, tedn@si zakaznikovi onu hodnotu. Jakmile
se spolénosti podé pochopit, co si zakaznikigje, dalSim krokem je zjistit, jakym
zpisobem mu to doda.

3. Vytvorit tok p¥i omezeni plytvani— pi prvnim zmapovani toku hodnot obvykle spo-
le¢nost zjisti, Ze pouze 5 % jejidinnosti gidava zbozi hodnotu. Odstrar tohoto
typu plytvani zjisobi, Zze produkt ,pote” k zakaznikovi bez jakéhokolivigruseni,
objizdk ¢i cekani.

4. Princip tahu — Pull — wtSina tradénich systém vychazi z odhadprodeje, podle kte-
rych planuje vyrobu a pojistné zasoby, kter&ou byt z dvodu nejistoty az iflis
vysokeé, takze zbyte¢ vazi kapital. Emto systémim seiika princip tlaku, kdy firmy
zboZzi, které vyrobily, zdkaznikovi i Naopak princip tahu spiva v tom, Ze se vy-
robi pouze to, co zakaznik chce, a kdyz to chce.altb pochopit zdkaznikovu po-
ptavku po zbozi a nasletina ni reagovat.

5. Hledani dokonalosti— jakmile se pod#do zavest vSechny vySe zngmé principy, je
potreba zait znovu od z&atku a pokréovat dokud nebude dosazeno dokonalosti, v
nize je idedlni hodnota vytkéna bez plytvani a kdy kazdy proceéglg rgjakou hod-
notu pro koncového zakaznika. [2]

1.4 Metoda Six Sigma

Koreny Six Sigma niweme vysledovat k Carlu Fredericku Gaussovi (17855}, ktery
zaved| koncept normalniiikky. Kazdé statistické rozlozeni Ize transformoglatnormalniho
rozloZzeni Gaussovyiiky. Plochu pod Gaussovouikkou lze rozdlit do Useki, kde kazdy
Usek znazaiuje vzdalenost standartni odchylky otekavané hodnoty. Tvarikky je urcen
dvéma charakteristikami — charakteristikou polohygghi hodnota), které &uje polohu ma-
ximalni ¢etnosti vyskytu sledované véliy. A druhou charakteristikou je charakteristika v
riability (smerodatna odchylka), ktera definuje Stihlogivky. Maximalni uspokojeni pégb
zakaznika nastane, pokud jsou parametry vyrobksteelu toleratniho pole. V dsledku
kolisdni podminek (kolisani vstiupdo procesu realizace produktu, kolisani podminek
v pribéhu realizace) se ndm nikdy nepéddosahnout idealniho stavu, ale kazdy realizovany

produkt bude vykazovat rozptyl/variabilitu odrextu toleratiniho pole. MiZzemefict, ze
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kiivka vyjadtuje hustotu rozéleni hodnot statistického souboru okoltesni hodnoty. Pokud
od stedni hodnoty vynesent@ry ve vzdalenosti Sest sigma od ni (sigma ézjeasnérodat-
nou odchylku), pak se podikkou v tomto intervalu bude nachazet 99.9999998%d@nlot
souboru Qbr.2). Témei veSkeré vystupni hodnoty prodese nachazi mezi hornim a dolnim
limitem stanovenym zakaznikem. To znamena, Ze hilitea proces se niize pohybovat

v téchto mezich. VSe, co se nachazi mimo tyto mezsznpaieno jako neshoda, vada. [4, 5]

Tab. 2pPrehledéetnosti hodnot

(v %) v intervalech sigma [5]

Interval % hodnot
- S — leZicich v in-
-60 -50 -40 -30 -20-16 p 10 20 30 40 50 60 tervalu
T 68%
TR — p+26 95%
oo 99,73% oo H+30 99,73%
< 2500005 > | | ptdo 99,9937%
=< 99.999998% > U+50 99,999943%
=< > 160 99,999998%

Obr. 2: Gaussovaikvka pro Six Sigma [5]

Six Sigma jako standard proéreni ve variant produktu Ize vysledovat do roku 1920,
kdy Walter Shewhart ukazal, Z& sigma od piméru je misto, kde proces vyzaduje opravu.
Kolem roku 1980 seipdseda Bob Galvin spolu s inZenyry Motoroly rozhozé tradéni
arovre kvality - meteni vady v tisicich flezitosti - neposkytuje dostéteu rozmanitost.
Misto toho, oni chlli méfit vady na milion pileZitosti. Motorola vyvinula tento novy stan-
dard a vytvdila i metodiku. Za pomoci stejné technologie, pradoh sil, vyrobnich vzdr se
rozhodli vyralét stejné vyrobky, ale vysSi kvality a hlavs pouzitim mnohem nizSich fi-
nartnich naklad. Metoda Six Sigma pomohla Motoroled&lomit si silné stranky ve vysled-
cich své organizace - ve sktnesti, zdokumentovali Uspory v hoddotice nez 16 miliard
dolam na zaklad aplikace metodologie Six Sigma. Od té doby, stofilgm po celém sité

prijaly Six Sigma jako zfisob podnikani. To jefpmym disledkem toho, Ze mnoho vrchol-
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nych podnikatel otewerg chvali vyhody Six Sigma. Lfdjako jsou Larry Bossidy z Allied
Signal (dnesni Honeywell) a Jack Welch z Generattic Company. Six Sigma se vipg-
hu ¢asu vyvijel. Je to vic nez jen systém jakosti, jpk®QM, je to zfisob, jak dlat obchod.
[10]

Kvalita u Six Sigma neni vnimana st&jjako tomu bylo v dobach TQM, kdy zélezelo
predevsim na tom, jak vyhstinternim parametim. V jejim pojeti pedstavuje kvalita pod-
nikatelsky motor pro zvySeni profitability firmy.e@ metodologie se tedy soiesti Fede-
vSim na zvySeni hodnoty dodavané zakammilka na celou efektivitu proceslLze vnimat
rovnéZ dvoji pojeti kvality — potencialni a skateu. Potencialni kvalitou je myslen cil, jehoz
Ize v oblasti kvality maximakhdosahnout. Skutea kvalita pedstavuje hodnotu, které pro-
ces realty dosahuje. Rozdil mezimito druhy kvality tvai plytvani. VeSkeré zlepSeni, které-
ho chceme pomoci Six Sigma dosahnout, ziskame dpodtstranime veskeré formy plytvani,
a to tak, Zze podnik bude své vyrobky vyialepe, rychleji a s nizSimi naklady. Sigma
v ndzvu pedstavuje vysflost vyrobniho procesu, Witnost — procentualni podil vyrobokez
vady wi¢i vdem vygenerovanym vyrobk. Cislovka $est — Six, poukazuje na miru Wep-
ti. Podle statistickych vygdi mizeme nafiklad fict, Ze v procesu s Urovni Sest signiipa
daji 3 zavady na jeden milion jednotek vystupticgmz jako zavada je vniman jakykoliv
druh neakceptovatelného vystupu procesu, na poadesvniétyii sigma bude fipadat 6210
zéavad. Naklady podnikpracujicich na nizSich arovnich, nez je Sest sjgeaa nesrovnatetn
vySSi.

A co tedy metoda Six Sigmaqustavuje? Jedna se o stratégieni, o strukturovanou
metodologii zaloZenou nargsenych datech, ktera pomahaji eliminovat defekiyty a pro-
blémy vtizeni jakosti vSech odwi vyroby, sluZzeb nebo jinych aktivit. Cela metbmipe je
zaloZena na kombinaci technik statistickéfreni jakosti, izn¢ propracovanych metod pro
analyzu dat a na systematickém tréninku a zapefath osob v organizaci, kigsou zapo-
jeni do aktivit a jsou satasti cifi urcenych Six Sigma. Hlavnim cilem je tedy identifikbaa
odstranit piciny defekfi a chyb v procesech vyroby a obchodu. Pouziva kitamtodiku
DMAIC. [8]

1.4.1 Charakteristika DMAIC

Jedna se o cyklicky proces, ktery jefeo €mito fazemi:Define (Definujte) —Measure
(Mé¢ite) —Analyze (Analyzujte) —-improve (ZlepSete) -Control (Rid'te), jsou to faze, ktery-
mi se mame v ramci zlepSovaidit. Jednotlivé kroky jsou vyobrazeny na Obr. gogpsany
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zde:

. Definovani - definovat del a rozsah projektu. Je pelba k tomu ziskat infor-
mace 0 procesu a jeho zakaznicich. Provede se mlkdtanalyza finosi a naklad a
vytvoii se tym Six Sigma. Prvnim krokem je vymezit a ni@fiat problém, poté jeitezité
zamyslet se nad rozsahem projektu a nakonec zl#jenwsestavit plan projektu, navrze-
nim metod a postup které budeme v ramci procesu aplikovat spoluh®upocenim rizik
ke kazdému bodu, kazdému ukoliradit zodpo¥dnou osobu, uit ¢leny zlepSovatel-
skych tymi. Na konci etapy tedysekavame jashformulovany cil projektu, plan projek-

tu, casovy harmonogram a &tivé milniky projektu.

Definovani
= zakaznik procesu
= podnikatelsky problém
= sowasny a budouci stav procesu
= rozsah zlepSovatelského projektu

i M éfreni

mefeni, monitorovani, optimalizaceg .

sledovani a korigovani procesu
implementace zgm
hodnoceni vysledk

1T

ZlepSovani

navrhyieSeni probléiin

ovérovani, simulace, modelovani
implementace zgm

optimalizace navrina znen

klicova ntritka daného procesu
= presnost a spolehlivostdieni

= dostupnost udaj

= systém ndfeni procesu

Il
Analyza

= problémy procesu

» pavodci problénd

= dostupnost a kvalita zdioj
» rizika procesu

=

Obr. 4: Zakladni cyklus DMAIC projektu Six Sigma [8]

MéFeni - popsat a zgiit sowasny stav a aifit, zda metoda &feni vyhovuje pro analyzu

procesu. Postupujeme tak, Ze zdokumentujeme&asay proces v detailu gfebném pro

meéieni a nasledné analyzy zmapovanim procesniho thky.cemu identifikujeme pro-

blémova mista, vyhodnotime nénost jednotlivych probléi Potom niZeme pistoupit

Yod

k navrhu ngficiho systému. Zmapujeme sasné systémy &eni, posoudime jejich kva-
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litu a zjistime, kde bychom je mohli vylepsit. Narci podle zékladniho vzorku Udaj
upravime ndrici systémy, provede se vlastnémeni a ziskané Udaje se ulozi. Cely tento
proces ndm pofize stanovit vychozi parametry, které nam @pzobslouzi jako zéklad

pro poza@jsi analyzu.

» Analyza - pomoci narsfenych Uudaj ma pomoci prokazatginy sowasného stavu. Cely
proces by se dal shrnout jako identifikace potdnith pic¢in problémi v procesu, vy-
hodnoceni podstatnych viivoomoci dkladnych statistickych nebo grafickych analyz a

tim dosgjeme k za¥ru analyzy, kde identifikujeme zavislost fea @icin a jejich vza-

jemnou zavislost kvantifikujeme.

= ZlepSovani - je dilezité najit, o¥fit a realizovateSeni problérin DobréfeSeni je takoveé,
které sndtuje k potl&eni hlavnich ficin a které je pla realizovatelné. NavrheSeni Ize
pripravit provedenim péebnych zkouSek a téspro vyker spravnéhdeseni, kdy pak pro
jedno konkrétni vybrangeseni o¥iime pomoci pilotnich zkouSek, studii a teatpipad-
n¢ provedeme jejich korekturu. Nakonec navrhneme émgint&ni plan spolu gasovym
rozvrhem s vytyenymi klicovymi body, ve kterych budeme Znu moci realizovat.

V této fazi jsme schopni prezentovat dosavadnied}s} projektu vlastnikm proces.

= Rizeni - jsme jiz nami navrZzengeseni schopni implementovat aifeme znifit jeho
acinnost. Nabidne se nam tak prostor pro v§tadhavrhovanéhoesSeni, doplkéni a defi-
nici veli¢in, které budeme sledovat a vykazovat. Poté nggeshmotna implementace,
pro kterou aktualizujeme procesni dokumentaci dedas vse vyhodnotime. Poslednim
krokem je stabilizace zény, do které spada navrh planurazeni do provozu, celkovy
navrzeny proces serqda do rukou vlastnika. Na nas je, abychom provaakové vy-
hodnoceni projektu a zji&té za¥ry prezentovali. Na Obr. 5 jsou vyobrazeny nejtig

Si pouzivané nastroje pro jednotlivé faze proceSIALL. [8, 11]
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Definice kritickych poZzadavkzakaznik CTQs
Procesni mapy a diagramy (SIPOC procesni diagram
Funiéni rozklady kvality (,dim kvality*)

Nastroje pro identifikaci probléfin Kano

Kvalitativni analyzy prioritizani matice

Stanoveni vychozi datové zakladnyiami

Analyzy zajmovych skupin

Diagramy procesnich tdkParetovy diagramy)
Navrhy komplexnich gticich systém

Analyzy kvality neficich systém

Grafické metody hodnoceni rozpiytrend
Shkér dat, nastroje pro jejictitieni

Tabulky a grafy, histogramy @sovérada)
M¢éteni vykonnosti procés

= Diskuse, generovani a sdruzovani gtnfdiagram picin
a nasledi, korela&ni diagram)

Hloubkové analyzy, ,gtkrat pra?”

Statistické metody, analyzy rozpiyh trend

Analyza problémovych vliy a jejich disledka
Kapacitni atasové analyzy

Navrhy experimerti, ovérovani hypotéz

Matematické modely a simulace

= Prototypy a pilotni studie

= Brainstorming, teoriéeSeni problérin

= Navrhy experimerit, ovétrovani hypotéz

= Funkéni rozklad kvality

= Diagramy a maticové hodnotici systémy (st
vy/PICK diagram)

= Matematické modely

Metody zajiséni procef proti chybam
Systémytizeni kvality (ISO 9000, CMMI)
Analyzy odchylek, rozptyl a trend
Kontrolni tabulky a vyty

Pravidla podnikového reportingu
Systémykizeni zngn

Rozpaty, modely odhadu naklad

Obr. 5: Typické nastroje fazi cyklu DMAIC [8]
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2 Spojeni obou metod — vznik Lean Six Sigma

Pra: vlastré doSlo ke spojeni obou metod? ©8) dnes podniky staleastji vybiraji
metodologii Lean Six Sigma, aby ji aplikovali veysh procesech? Hlavnimiidody pro
jejich vyker jsou zpravidla propracovanost a flexibilité aplikaci. Diky €mto vlastnostem ji
lze pizpasobit konkrétnim fipadim a jejich citm. Hlavnim ginosem slogeni obou meto-
dologii do jednoho komplexu je synergie vzniklaspetasného zagfeni na vykonnost pro-
cesu, spolu se stabilni kvalitou jejich vysiupZitim standardnich postiu@ analytickych
nastroji. [11]

Jak Ize vidt v Tab. 3 nekteré poloZzky jsou si velmi podobné (iiéglad u zakladniho
zan®ru), naopak cile Lean a Six Sigma se od sebel&in si klade za cil vytvét presrg
takové hodnoty, které zakaznik pozaduje, cilemSgma je kvantifikace dil a zlepSovani
kvality pomoci snizovani chybovosti. Sijai stranky Lean se nachazi v oblasti zkoumani a
celkového zlepSovani a fighodiovani procesnich tdk Six Sigma se soustdi hlave na
Lopravy“ problémovych mist. V oblasti projektovéfiaeni najdeme dalSi odliSnosti - analy-
ticky postup u Six Sigma je mnohem podrgBna strukturovagjSi. Lean se ,jenom“ spoléh&a
na cyklické iterativni zlepSovatelské projekty. hgaojekty jsou obvykle mensiho rozsahu a
maji niZsi rizikovost, jsou schopny |épe reagowavlivy zmen jednoho procesu na souviseji-
ci procesy a optimalizuji vysledek v cyklech. Tytmjekty byvaji zpravidla GsgnsjSi pri
nenasilném pronikani zlepSovatelského ducha daulkulbrganizace. Pokud chce podnik
uspEt v konkurernich trznich podminkach, musi zvazit vSechny adtievg (Tab. 3 a najit
optimalni kombinaci/ rovnovahu., ktera se nejlépdibk podniku a k oboru, ve kterém pod-
nika. Dalsi vyraznou vyhodou kombinované metod@dgian Six Sigma je flexibilita, ktera
umoziuje pouziti nejvhod¥si kombinace nastrdj kdy v krajnich pipadech to rize byt
Cisté pouziti Lean, nebo vyhradni aplikace Six Sigma

NejvétSi nevyhodou spojené metodologie Lean Six Sigm@jij&omplexnost. Je velmi
obtizné podat celkovyiphled, ktery bude obsahovat veSkeré informace av@amebude
piilis detailni. [8]
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Tab. 3:Hlavni znaky a porovnani Lean a Six Sigma [8]

Lean Six Sigma
Zamér Efektivni vytvaeni hodnoty, ktera je | Efektivni zajiséni kvality, ktera je

definovana na zakl&dnalosti poZzadav] vymezena kritickymi vlastnostmi

ku zékaznika. prednEtu podle definice zakaznika.
Cesta Odstragni plytvani. SniZeni variability.
Predmét Horizontalni pohled na zkoumani a sol€rtikaini pohled na vyhledavani a
zkoumani hru procesnich tak eliminaci problémovych mist

v procesch

Hlavni « Odstragni plytvani ovlivni cel- « Odstragni variability procesu
piredpoklady kovou vykonnost procesul. zvysi celkovou kvalitu jeho

» Opakovana mala zlepSeriima- vystupi.

Seji jisgjSi usgchy a meén rizik * Poznani vychazejici z fakfe
nez jedna rozsahla zma. obrovskou hodnotou.
Nejvyraznéjsi _ _
. Zkraceni doby trvani procesu. Zvysena uniformitstugh procesu.
prinos
Dalsi pfinosy « Omezeni plytvani. « Omezeni variability vystup

* Zrychleny pfichod. » Stabilita kvality vystup.

* SniZeni provoznich zasob. * SniZeni provoznich zasob.

« Rizeni progtednictvim ngteni « Rizeni progtednictvim ngteni
proces. chybovosti.

» ZvySena kvalita zaji8ha pro- » ZvySena kvalita zaji8ha pro-
strednictvim zlepSovani toku strednictvim odstr&ovani ru-
¢innosti. Sivych vliva.

Organizace Cyklicky/iterativni PDCA Naplanuj- Ptimy DMAIC, Definuj-Mer-Analyzuj-
cyklu projektu Udeélej-Zkontroluj-Zasahni. ZlepSi-Kontrolu;.
Organizace o o Integrované zlepSovatelské tymy
L Integrované zlepSovatelské tymy. ]

tymu s dopordenou strukturou roli.
Kli ¢ové * Mapovani a réeni procesnich .y )

) » Méteni vyskyfi ¢etnosti.
metody toki. o

o . * Analyzy @icin a disledki.

e Optimalizace procesnich tibk
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Existuje velmi Uzky vztah mezi projektovym manageteen a zlepSovanim proces
pomoci Lean Six Sigma. Nastroje Six Sigma slouaigpravny vybr projektu a jeho napla-
novani.Rizeni &chto projekt pak probiha podle dopafenych standafdanebo dalSich mo-
deli. Nekteré organizace k hodnoceni faki@ pinosi projektu vyuZivaji viastni metodolo-
gie. Kvalita a urovi téchto metodologii zpravidla odpovida urovni v§sti dané organiza-
ce. Podminky usfehu zlepSovatelskych projeékiean Six Sigma vychazi rejstji z nekoli-
ka zakladnich princip které gedukuji Sance na usph v ramci zlepSovatelskych projékt
[11]

Jsou to:

Orientace na zakaznika- pozice zakaznika je vyznamna proto, Ze to omdgf vysled-
né zlepSeni, kterého chce dosahnout. Tuto inforrpaiebuji mit neustale v pait
vSichniclenové zlepSovatelskych tym

Podnikova kultura - Lean Six Sigma je definovan jako postupny a icy rezim, ktery

musi byt od z&atku hluboce zakenén do podnikoveé kultury i do manazerskych systém

» Zapojeni managementu- zapojenim managementu dojde k vyard spojeni mezi ma-
nazerem a projektem a tim dojde k z&p$teho aktivni dasti v procesu z#ém a podpdi

se tim spoluprace a dohled nad dodrzovanim aplikmrazngn.

= Systematické zlepSovatelské programy zlepSovatelské programy se séedi na sys-
tematicky vykr projeki, vytvoreni seznamu priorit a nagheni Usg3nosti.Rizeni jed-

notlivych projekfi je pak s¥ieno projektovym manazan.

» Koordinovany rist znalostni zakladny— rist znalostni zakladny vyuziva kvalifikova-
nych internich konzultadt- tzv. belti, ktefi se po sko¥eni zlepSovatelské iniciativy vraci
do procesu a pomahaji s dlouhodobym udrzovaninesigslprojektu. Ti sami pracovnici
tak jsou pak schopni vnimat cely proces jako sdyaslek a mohou i nadaleippivat
zlepSovatelskym cykim.

= Strukturovany metodicky pristup — Metodicky pistup pak sleduje, zda projekt postupu-
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je podle procesu DMAIC. K analyze Ize pouzit diésfupy — horizontalni a vertikalni.
Pfi horizontéIni analyze do procesu vstupuji matgrigl sluzby poskytnuté dodavatel
procesu, které jsou na konci procesu transformodanyystu, které slouzi zakaznikn
procesu. U vertikalni analyzy se saaesiime na ficiny jevi, které ovlivauji kvalitu jed-

notlivych operaci a tim i celkovy vystup procesu.

» Rozhodovani na zéklad fakta — rozhodovani na zakladakti nam ukazuje vyznam
meéieni vystu. Vychazime z jaghstanovenych ail a posuzujeme, zda jich bylo dosaze-
no. Proto je velmi dlezité, aby pouzité #fici systemy byly spravnnavrzeny a ziskané

Gdaje pak byly sprawnulozeny a vyhodnoceny. [8]

2.1 Pravidla Lean Six Sigma

Prvnim z pravidel je pé§it zakazniky rychlosti a kvalitouriRrytvaieni celé koncep-
ce Lean Six Sigma se spétosti museli rozhodnout, které charakteristiky bdtymspliovat
jejich vyrobky, gipadré sluzby jen na zakla&ddopordeni inZeny@i nebo marketingovych
pracovniki. Ale v tomto pipact zjistili, Ze to nest&, lidé by se nedli omezovat pouze na
nazor sveho natzeného. Dosfli k tomu, Ze jediny a nejvice relevantni nazorktexém nej-
vice zalezi, je nazor zakaznika. Jedna se o intesterni zdkazniky a v Six Sigma se setka-
vame i s terminem VOC. Pokud je nasim cilengfibzdkaznika a zndme-li jeho poZadavky,
zbyvéa uz jen odstranit neshody, tedy cokoliv, canbgphovalo zakaznikovi pozadavky. Do-
staneme-li zadanou objednavkuiizeme pedpokladat, Ze zakaznik budeekavat, Zze mu
bude dordena co nejtive a as, tim spinime pravidlo rychlosti. Dé@eni prokkhne bez-
chybrg, tim poukazujeme na vysokou kvalitu, a gilofee za co mozna nejnizsi cenu, tim spl-
nime pravidlo nizkych nakladVysoka kvalita ndm umozni dosahnout vysoké ryathl@im
vySSi kvalitu chceme dosahnout, tim vice zilgytvani musime z procé®dstranit.

Tim se dostavdme k pravidtislo dw — zlepSovat procesy. S pouzitim Lean Six Sig-
ma opada zaujeti lidi spoléhat se pouze na svodenkist a na metodu pokus-omyl.
S poctivou dokumentaci, prozkoumanim toku praceraaovisti a se zapojenim metod trva-
lého zlepSovani se nam pdédkepe odstranit kolisani kvality a rychlosti aj@Bé celkovy tok
procesu a jeho rychlost. DalSim @efitych ukazatéi, které musime sledovat, je variabilita.
Ta ndm udava aroviesigma, a pokud se nam péddosahnout, co nejmensiho rozptylu, do-
sadhneme tim stabilizace celého procesu a tim ziépsevre sigma.

Treti pravidlo se tyka spaleé prace k dosazeni maximalniho zisku. Tymova prace

neznamend pouze poskladaxmé typy lidi do tymu a nechat je pracovat na zadadkolu.
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Je zde nesmindalezité vytvdit pro re prostedi, které je bude inspirovat ke spwlé kaz-
dodenni préaci, nebudou pak mit problém diskutovi&@Si nastalé komplikace ot@rg. Jed-
notlivi ¢lenové €chto tymi jsou pak speciatnskoleni jak naslouchat druhym, jak provtd
brainstormig a jaké techniky diskuze |ze pouzijak,si uspsadat napady a jak se rozhodo-
vat. Existuji pak je$tdodaténa dovednostni Skoleni pro efektivni tymy, fiklad pro stano-
veni cili, pridélovani zodpowdnosti, zvladani konflikt, zpisoby gijimani rozhodnuti,
k zajiseni efektivnosti sctizek, pro podporu trvalého vddvani a k spolupraci s jinymi sku-
pinami.

Ctvrté pravidlo se sousdi na rozhodovani se na zakldakty a dat. Zde izeme na-
razit na rkolik problémi: nedostatek dostupnych dat, nedostadeSkoleni v oblasti gbu a
analyzy dat. V minulosti bylodiné pouZivat data pouzéi pozhodovani o odgmach nebo
naopak o trestech, ale neuvazovalo se o nich jakaltodovacim prosdku ohleda zlepSo-
vani. V literatile se uvadi &Sinouctyii typy dat, kterd chceme sledovat. Jsou to spoksjen
zékaznika, finaini vysledky, rychlost/gibéZzna doba paebna k realizaci, kvalita/gty ne-
shod. NezZ si definujeme jednotlivé zakony, jdedité zminit gkolik klicovych ukazatei
negasgji pouzivanych v ramci aktivit Lean Six Sigma. N&hgji pouzivanymi jsou WIP,
charakterizujici mnozstvi jednotek, které jsouiafi@ v procesu, a jeStna nich neni dokon-
¢ena prace. Dale pouzivanymi jsoulilZzna doba, rychlost procesu, zp&iikas ve front,
prace s fidanou nebo bezigané hodnoty — plytvani, slozitost &innost procesu. [11]

2.2 Pét zakon U Lean Six Sigma

Z&kon ¢&. 1: Zakon trhu — z&kaznikovy paeby definuji kvalitu a stanovuji priority pro
zlepSovani. Bez jejich zohlegni nelze dosahnout staléhistu @ijma.

Zakon ¢&. 2: Zakon pruznosti — rychlost procesu je tdma jeho pruznosti (neboli jak
snadno mohou lidéifpchazet meziiznymi typy ukot). Chcete-li byt rychli, musite se zbavit
vdeho, co vam Zsobuje ztratu produktivity v momentkdy lidé chgji prestat dlat to, co
délaji, a chgji zatit s re¢im novym.

Zakon ¢. 3: Zakon soustedéni pozornosti — data ukazuji, Ze 20% aktivit v procesu
zpasobuje 80% probléina zpozdni. TakZze nejvice pokroku dosahnete, kdyZz seddie
svou pozornost na ¢éoh 20% aktivit {asto se ozrialji jako tzv.casové pasti).

Zakon ¢&. 4: Zakon rychlosti (Littl iv zakon) — rychlost procesu je nEmo Uneérna
mnoZzstvi WIP (rozpracovanosti v procesu). Jak WtR, tak se rychlost snizuje. Jak WIP
klesa, tak se proces zrychluje.

Zakon ¢&. 5: Zakon komplexnosti a nakladi — komplexnost nabizené sluzéiywyrob-
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ku obecr zvySuje naklady a WIP vice nez problémy procesizlou kvalitou (nizka urove

Sigma)¢i rychlosti (neni Lean). [11]

2.3 Zavadéni dlouhodobych zlepseni

Kazda organizace ma problémy, ktéedi stale dokola jenom proto, aby se znovu obje-
vily. Tymy pracuji intenziva celé ngsice, vytvéeji feSeni, o kterych lidéedi, Ze budou fun-
govat, ale nefunguji. To je dalSi z typelhani, které Lean Six Sigma netoleruje. Protw’po
va moderni metodu prieSeni problérin navrzenou tak, aby se uvedenému typu problém
vyhybala. Je to model DMAIC, ktery byl jiz podrabnozebran v kapitold.4 Metoda Six
Sigma [8]

Metodu Lean Six Sigma lze aplikovatdznych od¥tvich, od sluzeb po vyrobni {pr
mysl. Nejlépe Ize finosy jejiho pouziti vigk ve vyrolE, s postupentasu s ni bylyeSeny
otazky logistiky, planovani gizeni vyroby. Uspiné piipady aplikace Lean Six Sigma jsou i
v oblasti dodavatél automobilového gimyslu, napiklad pomoci optimalizace montédzniho
procesu mMze dojit k sniZzeni rozpracovanosti ve vyiok zvySeni produktivity prace. Kram
toho, existuje mnohoifpadi pouZziti z oblasti chemie¢zby surovin, bankovnictvi, financi,
telekomunikaci, prodeje a marketingu. [4]

A jaké zasady by #i manazéi dodrzovat, pokud chji pouzivat a pozfji i podporo-
vat Lean Six Sigma? Musi si @invybrat spravné projekty, vhodné pro aplikaci tétetodo-
logie a zadat je¢tn spravnym lidem. Po zadani projektu musilig¢ metodu sledovat, ke
kazdému pedloZzenému navrhu musi vyZadovat relevantni datastdit se DMAIC pe-
zkoumavani projektu, jasrdefinovat jednotlivé role a kazdémiifadit zodpo¥dnost, nejlé-
pe podle RACI pravidla. DalSim a velmi zdsadninviglem je komunikace vSemi smy —

s vedenim, séleny projektovych tym a se zastnanci. A posledni, ale neniédilezité je
podpora dalSiho vathvani a Skoleni a to nejen svych Zamandg, ale i sdm sebe.

Lean Six Sigma se tedy da definovat jakstup, ktery se paul z diivejSich chyb.
NejzasadySi z £chto chyb bylo opomijeni podpory ze strany managgemé/noho manaze-
ra si velmi dlouho myslelo, Ze jakékoliv aktivity §poé s Lean Six Sigma je okradaji o zdro-
je, které by mohli ragi byt vyuzity na skuténou praci. Ve chvili, kdy uvii rychlé a trvalé
zisky z dobré a kvalithodvedené prace, rychleczeu s nadSenim podporovat ¥&vani a
Skoleni. Giraz na systémy a procesyc¢med vzdy u vedeni. Spravny generétetlitel se
nejdiive pta svych manazena jejich projekty. Je siégdom toho, Ze pomoci aktivit Lean Six
Sigma bude jeho spaleost schopna dosahnout svychi@ltim jasi ukazuje managementu,

aby se za®il na zlepSovani procés[11]
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v /s

3 Priklad aplikace metody Lean Six Sigma na pracovisti
prip

ravy vodi ¢u
3.1 O spole énosti Brush

BRUSH SEM s.r.o. sidli v Plzni @eské republice a pétke klicovym swtovym vyrob-
cim turbogeneratdra navazuje tak na tradici vyroby generatpod znékou SKODA, ktera
zap@ala jiz vroce 1924. Zavod se nachazi v Doudleyciyuzivd d¢ vyrobni haly
s celkovou plochou 64 000 metttveretnich.V dnesni dob spol€nost zanistnava vice nez
900 zangstnand. Majitelem spolénosti BRUSH SEM s.r.o. je od roku 2008 britska ke
skupina Melrose Plc., v ramci této skupiny nalezdd/ize BRUSH Turbogenerators, ktera je
nej\vetsSim s¥tovym nezavislym vyrobcem turbogenerétoa to jiz vice nez 10 let. V této
divizi Gzce spolupracuji se spot®stmi BRUSH Electrical Machines Ltd. Se sidlem
v Loughborough ve Velké Britanii a s BRUSH HMA n. e sidlem v Ridderkeru
v Nizozemsku. Celkaybylo v Plzni vyrobeno vice nez 1400 turbogenefato50 hydroge-
neratofi pod znékou SKODA. Pod zn&kou BRUSH je to dosud vice nez 700 streyrabs-
jicich elektrickou energii po celém&y. Mezi vyralgné stroje pat vzduchem chlazené tur-
bogeneratory DAX, v &kolika typovychiradach, vzdy podle poZzadovaného vykonu, pak také

turbogeneratory chlazené vodikem nebo vodikem awdd?2]
3.2 Oddéleni trvalého zlepSovani

Oddleni trvalého zlepSovani bylo zaloZzeno v lednu rakRa3. Pod vedenim pana Zde
ka BeneSe zde pracuji zamestnanci na trvaly pracovni p@ma dalSi dva brigadnici, kie
studuji na vysoké Skole. Celé @tizhi zodpovida za zpracovani a realizaci navra zlepSe-
smefujici ke zvySeni vykonnosti, navrhuje a koordinugalizaci projeki Stihlé vyroby a
uplatiuje @i tom nagiiklad metody Six Sigma, TPM, Lean Manufacturingodes neustalého
zlepSovani ve vyrabse netyka uz jen mana#gemrle i mistfi, vyrobnich dinikid nebo i pra-
covniki udrzby. MiZze se stat, Ze nejlep&Seni na zefektivami konkrétniho vyrobniho pro-
cesu navrhne naiklad udrzbd ktery je na pracovisti kazdy den #mpo se podili na jednot-
livych vyrobnich procesech. Manazer sdm oéspbmize @esré posoudit narénost nebo

slozitost vyrobni operace, kteroslwik provadi tisickrat za rok. Proto je dnedekité, ed
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provedenim jakékoliv zemy vSe dkladné probrat s potizenymi. Ri zlepSovani procés

v podnicich jsou dlezZité tyto faktory:

» Lidé, ktei prinaSeji své schopnosti a motivaci aéphse podilet na spravném
fungovani procesu.

= Technologie, ty nAm umagji usnadini nebo také automatizaci jednotlivych
bodi procesu.

» Prostedi, které je pro podnik typickeé, ve kteréem fungfrjegiklad konkurence,
vyrobni trh, podnikatelské a legislativni podminkyastnosti produktu a jeho

uplatréni v prostedi, kde bude pouZzivan.)

Pro spravnoudinnost je dlezité zardit optimalni synchronizaci vSechchto faktoti. Pokud
je proces vniman jako harmonicka &ast podnikového systéemu, snadnézm gispst ke
zvySeni produktivity prace i kvality. [12]

Pra: celé oddleni vzniklo? Na z&tku bylo dilezité mit spravné lidi, postuprdo-
chazelo k zapojeniéthikia a nakonec doslo k zapojeni vSech lidi. Jaké bylgaujici faktory
pro vznik? Podminkyékkého strojirenského pmyslu, kdy se vaha jednotlivych vyrobk
pohybuje velmi vysoko, 30 — 200 tun, dale pak Take, ktery ptmérné vychazi na 2-4 dny
a pfibéZna doba vyroby se pitad zhruba na 12 — 50 ty@inA druhym velmi spornym bodem
byl konzervativni fistup ke zminam, absence filozofie¢ici se organizace cetné nelusgs-
ného zavaghi progrand (od zlepSovatelskych hnuti v 60. letech po progréaBAN — pred
10 lety). Pokud srovname situadied vznikem odéeni v roce 2009 a po vzniku ofldni

v roce 2013 vSimneme si zasadnich razdil

2009 2013

2 pracovnici — kanceta 5 pracovnik na dilré
Dlouhodobé analyzy / méalo akci 1000 akci za rok
Iniciovano specialisty >1/3 zmen = autorem &nik
Komunikovano srérem nahoru Komunikace vSemi siny

Obr. 6: Srovnani situace ve firirpred vznikem odéleni a po vzniku odleni [12]
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Tab. 4:Provedeni zrn behem 4 let [12]

Oblast Stav v roce 2009 Zména Vysledek 2013
Komunikace Tydenni schzky Pravidelné denni Zazity standart

Pracovni Urazy

57 (rok 2008)

50% ki zlepSeni

1 za 104¢wia1 2013

Z&soby 1,2 mid. 50%)| 0,6 mid.
Lead time 22 tydm 47%] 14 tydr
Produktivita Kazdy rok? dvojciferné zlepSeni

Vznikl standartni cyklus zlepSovani étipfazich:

» Faze 1:Vybér procesu — projektu,

» Faze 2:Pozorovani procesu — seznam ztrat,

» Faze 3:0wfeni dat a navrhy na 2Zmu / vyhodnoceni,

» Faze 4:Plan znén (PDCA formul#),

= Féaze 5:Evidence / Prezentace £&ii, ktera je doprovazena systémem drobnych zlép3en

ktery je rozdlen doctyt kategorii:

o0 zlepSeni procesni stabilityinstalace tepelnyctidel do pece ve 3. poli, kon-
trola teploty materialu uvritpece - Usporaipotvirani dvei, 4x kthem cyk-
lu),

o standardy a zn&€ny na pracovisti (odstraiovani nepiihlednych ohrad),

0 preventivni a analytické nastroje (tvorba pracovnich postigrogram Cor-
tona 3D — navodky),

o Fizeni lidi, flexibilita, tréninky (Skoleni, os¥dceni).

Nejcastji pouzivanymi nastroji pro zlepSovani se stali:

» okamzita reakce — sjednani napravy ihned,

» dobry napad — zapsat a zrealizovat do tydne,

= Kaizen karta — zapsat a zrealizovéibfpzné do mesice,

= projekt — utvdeni skupiny vice lidi ziznych oddleni, ktegi feSi problém dlouhodeb

rfadow mésice.
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Obecrt tedy firma BRUSH dosfla k nasledujici zkuSenosti: I1ze pouZzit jakykolstméj
z teorie vyrobnich systéimvse je jen otdzka vhodnosti / efektivnosti v ddo& pro dané
prostedi a otazka zdrdj A co se nejvice ogdcilo? Pomalé postupné zmy, individualni a
osobni pistup. Co se naopak neesdtilo? Hromadné kamp&ma monstrozni projekty, obecna
Skoleni, celoploSné jednorazové zavedeni. ShriituwSech provedenych zm od zalozeni
odctleni v roce 2013 Ize vid v Tab. 5. Jak veSkeré zmy mohou fsobit na pracovniky,

ktefi jsou sodasti tohoto procesu, je zobrazeno v Tab. 6.

Tab. 5:Shrnuti pétu provedenych zim v roce 2013 [12]

Pocet
Pocet Pru- .
Mésice pracov- SZP ZPS PAN RLF
zlepSeni | mér/den
nich dna
Duben 72 19 3,8 43 15 6 8
Kv &ten 83 18 4.6 48 24 6 5
Cerven 86 25 3,4 67 14 4 1
Cervenec 127 20 6,4 68 39 3 17
Srpen 89 25 3,6 54 17 14 4
ZAa¥i 128 25 5,1 79 20 22 7
Rijen 92 25 3,7 51 29 9 3
Listopad 212 25 8,5 138 52 11 11
Prosinec 103 15 6,9 59 35 7 2
Celkem 992 197 5 607 245 82 58
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Tab. 6:VIiv zmén pasobicich n&lovéka [12]

Faze znény Piasobeni znény na ¢lovéka
Upozorreni Upozorréni registrujeme, zpravidla gime nebo fitakdvame, ale vnib¢ si
na zmgnu viilbec moznost zeémy negipoustime.
L Dialog, seznamovani s argumenty pmmeéna. Ristup Ize vyjadt vétou:
Pripouseni i . ) .
] »+ANo, vim o tom, ale &at néco jinak nejsem ffpraven.”. Vede k tomu pg-
problému

védomi o naslednych Upravéach, které bytmmznamenala.

Piipravana | Clovek uz navenek ®ni prvky ve svém chovani a jednani, ale inditvsak

zménu doposud zadna zina nenastala.

Clovek pozvolna mini své chovani a jednani, ale doyrpronikaji velmi

pozvolna.Clovék prochazejici zgnou proziva viditelné Gpravy a s nifni

Akee prozitky spokojenosti. Vnit¢ vSak jest k Upra¥ nedoSlo, nejsou zazijé
véci, které zndnu provazeji. Riziko neusgphu a k navratu zi.
Prirovnavana ke spirale a postupse vyviji. Posiluje se vliv novychéei,
Udrzeni ve kterych ¢lovék nachazi svou seberealizaci. Tato faze trva zglayi

nejdéle ze vSech ziwvanych.

] Clovek, ktery proSel vSemi ipdchazejicimi fazemi a sam vmi uveril
Ukonéeni pro- . . . i . , ., .
v pfinos znény, je horlivym zastancenmtigtupu, ktery nyni sam realizujgl a
cesu zndny . . . R
broji proti €m, ktai zmeénu nezvladaji.

3.3 Priubéh modernizace pracovist & pFipravy vodi éu

Na pracovisti seifpravuji vodie a kabely pro elektrické stroje. Firma vyrabi dége
pu generatat, ty se @li podle izného vykonu, pro moji praci budu popisovat gerergipu
DAX 87 (Fxilohy Obr. A).

Jsou zde za#stnani ti pracovnici v osmihodinovych smach. Je to optimalni mnoz-
stvi zangstnan@ pro obsluhu daného mnozstvi stirdgteré jsou schopniigpravit. Pracovist
piipravy vodéa bylo vybrano Oddenim trvalého zlepSovani v ramci vytemého programu
zmen a uprav. Hlavnim cilem bylo zlepSeni produktivikyality a bezpénosti. Nutnd mo-
dernizace nakonec préfla ve tech fazich. Vybr zmen v rAmci modernizace celého praco-

vist¢ najdete v Tab. 7.
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Tab. 7:Priklady zmén v ramci modernizace pracovigitipravy vodéa [12]
o . « . . 5 Terminy/
Datum Cislo | Problém/Potreba ReSeni/Akce Prinosy Bilt
llo
o o Vytvorit pripravek,
Obtizné ustavovani pl-
) i , ktery bude umoz- .
nych civek do stojan ) Bezpe&nost; | Benes
dd.mm.rrrr] 1. o | novat snadné usta- _
vodice €Zké, Spatny - o Ergonomie KT 9
vovani civek do
stup. _
stojanu.
Stojan na ustavovani ci-| Zjednodusit stojan _ .
Kvalita; Er- Benes
dd.mm.rrrr] 2. | vek je slozity a na mani- | viz samostatny _
_ _ . } gonomie KT 8
pulaci komplikovany. formul& DMAIC.
_ , | Zhotovit Stitky .
Vodi¢e na stojanech nej-] . T _ Benes
dd.mm.rrrr] 3. , ~ ] s identifikaci vodi- Kvalita
sou identifikované. _ KT 7
¢l ve stojanu.
Pri sowasném navijeni 6] Nechat vyrobit
vodi¢i nejsou od sebe | desttku s otvory, | Produktivita;| Benes
dd.mm.rrre] 4. | i ) o
identifikované, nutné kde bude mit kazdy Kvalita KT 6
kazdy vodt zkousSet. vodi¢ své misto.
Po skoreni navijeni vo- | Na stojan pidélat _ .
_ _ _ _ o Kvalita; Pro-| Benes
dd.mm.rrrr] 5. | di¢t se jednotlivé konce | klipy na fixaci vo- o
et . . duktivita KT 8
vodicu valeji po zemi. dica.
_ L Nahradit izolepu .
Vodi¢e se po navijeni , o Benes
dd.mm.rrrr] 6. o vazai s opakova- | Produktivita
fixuji izolepou. ) o KT9
nym pouzitim.
- o Vyrobit drzaky na
Spatré umistne nadoby - .
nadoby na odpad, | Produktivita;| Benes
dd.mm.rrrr] 7. | na odpad u pracovist _ .
o naklonit k pracov- | Ergonomie KT 9
navijeni vod¢a. o o
nikovi, stavitelné.

Prvni faze probihala od srpna 2012 do ledna 208daazandfena na odstrani ztrat

pii ptipraw vodica a dosplo se k tomu naifiklad €mito kroky — identifikaci komponeit

Stitky, zhotoveni layout Upravou stojain ergonomickym vylepSovanim, identifikaci védli

popiskami, pemistnim pracovi&t. Byly k tomu pouzity metodiky DMAIC, PDCA a 5S.

Celkem do této faze modernizace bylo investovar& 080,- K a prokkhlo 121 akci/zran.

V prvni fazi doslo k uspe plochy o 11%, optimalizaci Uloznych prostor #Hrskjsme uSétli
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66% plochy, optimalizaci @tu stoli jsme uSéili 50% plochy, ndkupem digit&nmechanic-
kého navijée pracovnici uSét90% chize kEhem smény a snizil se takdas potebny na fi-
pravu jednoho stroje a to 0 33%. VSe je vifdmb v Tab. 8.

Tab. 8:Priprava vodit — 1. faze

Oblast Drive Nyni Uspory [%]
Vodi¢/ 1 stroj chize 1000 meftr chize 100 mefr 90 %
Cas/ 1 stroj 12 hodin 8 hodin 33 %
Manipulace/ 1 stroj 2 hodiny 1 hodinag} 50%
Jei‘db (zasobovani) 1x za sndnu Ox za smnu 100 %
Plocha 126 meth ctverenich | 112 meth ctvergnich 11 %
Neprihledné ohrady 25 meti 0 meth 100 %
SkFiné 12 kusi 4 kusy 66 %
Stoly 14 kush 7 kugi 50 %

Ve druhé fazi doSlo kipmis&ni celého pracovistdo jiného sektoru vyrobni haly, &V
priblizeni se zakaznikovi a to pomoci analyzy toko.tBto faze festavby bylo investovano
70.000,-K. Jak vypadala cesta vadipied upravou? Vode z @ijmu zboZi jsou fepravova-
ny vysokozdviznym vozikem na ,Vaclavak®, pak naqmasg€. Trasa vodie z Rijmu zbozi
k Pripraw vodicu je dlouhd 214,5 m. Po n&heni a ozn&ni vodte je ve svazcich vyskladan
do plastovych bok s £mito boxy se operatoripsouva k zakaznikovi, to je vzdalenost 104
metrii, pramérné Sestkrat za sému pro jednoho operatora. To je celkem 1 248 imedrjednu
smenu, takZze 324 480 métrocné. Racné tak kazdy operator nachodi mezi pracovigipgma-
vy vodici a mistem spéeby vzdalenost z Prahy do Bratislavy (323 kilorietA po moder-
nizaci a pesunu? Vodi je zavazen vysokozdviznym vozikem k pracovisipravy vodEn ve
3. poli (110 metk), odkud je zaloZzen do odvée (5 meti). Po namieni je vodé uloZzen do
plastového boxu affpraven pro montaz na stroj. Vzdalenost k zakazniteal’ ¢ini 9 meti,
takZze 108 meir za snénu, to je 28 080 meirza rok), coz je vzdalenost z centra Prahy do
Velkych Popovic (kraj Prahy). Jaké dalSi souvisggkce byly v rdmci modernizace provede-
ny. Nagiklad doslo k pesunu telefonniho rozvétk, k instalaci kabelové lavky, k protazeni
funkénich kabel a k demontazi nefukich kabel a rozvadcée, k vytvaeni layoul pro
piipravu vodén, k vybetonovani a ngni 20 meti ¢tvereinich podlahy, k sniZzeni stojapro
uloZeni vodia na pracovisti, k zakoupeniighe se Supliky, ktera poslouZila jako ndhrada za 5
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regah, k roztidéni ulozeného materialu igsun malo pouzivanych vadi zpst do skladu).

DoSlo tim k piblizeni se k zakaznikovi o 95 mietik Uspde vyrobnich prostor o 39,2 métr

¢tvergnich, k sniZzeni skladovych zasob na pracovisty désobovani imo na pracovist

doSlo k Uspte manipulace civkami s vagim o 99,5 metru. Ziskali jsme takénd usporu
v celkové hodna@t166.500,-K a usporu 0,1tloveéka za rok. VSe je ap shrnuto v Tab. 9.

Tab. 9:Priprava vodiu — 2. faze [12]

Uspo Roéni tspory/
Oblast Driive Nyni Pery ’ Por
[%0] operator
Vodié/ stroj 91 %
chize 100 meir chaze 5 meti 95 %
(=166. 500,-K)
Manipulace/ ) .
. 2 hodiny 1 hodina] 50%
stroj
Jeirab
] o 1x za sndnu Ox za sménu 100 % -
(zadsobovani)
Plocha 112 metd ctve- 72,8 metd ctve-
] ] 35%
recnich recnich

Treti faze stale probiha a jejim cilem je vy layoul po pgesunu pracovist VeSkera

fotodokumentace zém béhem jednotlivych fazi, kroenfaze teti je sodasti gilohy.
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Zaveér

Cilem této bakaigké prace bylo vystihnout princip metody Lean Sign®, charakteri-
zovat nejpouzivat)Si metody a nastroje a oblasti, kde je Ize vyaaikazat smysl jejiho pou-
Ziti a predevsSim pak jejifinos na pikladu modernizace pracowsve spolénosti BRUSH
SEM s.r.o.

Nejprve jsem tedy charakterizovala historicky vygthlé vyroby od Henryho Forda az
do sowasnosti. Navazala jsem na to shrnutim zakladnicicipéi Stihlé vyroby. U metody
Six Sigma nebyl historicky vyvoj tak obsahly jakd-ean, vzhledem k tomu, Ze vznikla poz-
d¢ji. Nasledovala charakteristika procesu DMAIC, kslem chéla ukazat jeho komplexnost a
duraz na neustélé zlepSovani, protoZze podle Jdipehdy existuje zfisob, metoda, proces,
kterym miZzeme vylepsit ten stavajici. Spojenim obou metadkia metoda Lean Six Sigma,
kterd vyuziva vSechny dostupné nastroje jiz Zménu Lean a Six Sigma. Vznikly koncept
ma jen velmi malo nevyhod. Naopak existuje mnohbody pré@ tuto metodu aplikovat do
své vyroby jako je nést zisku a zefektivini prace.

Pt navSevach spolénosti BRUSH jsem vidla, jak cely koncept funguje v praxi a &m
ny mezi jednotlivymi fazemi modernizace celého pragte. Na prvni pohled je vid, Ze celé
pracovisé je mnohem lépe usp@dané, fehledrEjSi, nastroje a s@astky jsou ozngené Stit-
ky. Nakupem moderniho vybaveni a naslednysspnem celého pracowdtioSlo k velkym
asporantasu jednotlivych pracovnika tim i k Usporam financi podniku. Cely proceskaou
zuje na nejdlezit¢jSi faktory celé metody a to, Ze veSkeré Usporyi pi&jos pro zamstnan-
ce, pro vedouci pracovniky a tim i pro celou firrkigra je pi vyuZziti stejné pracovni sily ve

viv s

robniho procesu — pi@by zakaznika.
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Prilohy

A. Obrazek p Fipravovaného generatoru

Obr. 1: Generator typ DAX 87
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B. Fotodokumentace modernizace pracovist & pfipravy vodi €U

(&‘ >
— e =

Obr. 2: 1. faze — pracovist pred

Obr. 3: 1. faze — pracovi§t po
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Obr. 4: 1. faze — ohrady,ipd

Obr. 5: 1. faze — ohrady, po
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Obr. 7: 1. faze stoly, skné - po



Sowasny stav zavathi Lean Six Sigma v podnicich s elektrotechnickwabou Tereza&rollmussova 2014

Obr. 9: 2. faze, po



