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Uvod 7

Uvod

Cilem této bakak&ké prace je zhodnotit, analyzovat a navrhnout @éggeni metody
kaizen ve firnd MBtech Bohema s.r.0. Metoda kaizen je vét&wznama jiz gkolik
desitek let, managieo ni neustdle mluvi, stéle #kaji jak je dobra, ale pouze tato
pasivnicinnost nest&l. Pokud chceme metodu kaizen aplikovat v prak, ga musi
kaizenem Zzit. Kaizen je Zivotni styl. Pokud cheené aplikovat metodu kaizen musi se
s metodou szit. Jeakkzité, aby byl kaizen aplikovan ve vSech vrstv@achiniku, jak

v nejvysSim managementujesinim, tak i mezi za#éstnanci. Bez tré¢iho pistupu a
bez pochopeni metody né#e byt kaizen usgne aplikovan.

V bakal&skeé praci jsou nejive vyswtleny zakladni pojmy a teorie metody kaizen.
Nasledr’ tyto teorie budou srovnavany se skuiasti a bude analyzovan jejichimos.
Poté se budou analyzovatimposy jednotlivych metod a jejich ekonomické dopady
Dulezitym bodem bude pojem absolutni kontrola kvaljako jeden z pitii kaizenu.
Pojem kvalita zazni v této praci negpbekrat a to z dvodu, Ze bez kvality v dnesni
doke neni mozno vyrati a @itom si udrzet dlouhod@bzakazniky. Této problematice
bude ¥novana velk&ast prace, budou se analyzovat metody a postumdeni a
zvySovani kvality. Déle bude analyzovéfispup zanistnané@ a vedeni ke kaizenu.
Bude zji¥ovano, jestli je motivéni program dostateé silny, aby podporoval
zanestnance k pispivani stale novymi napady. V neposleth® se pokusim shrnout
veSkeré ziskané informace a st popsat fungovani kaizenu ve figna jeho dopady.
V piedposledni kapitole budou nasgtiy mozné navrhy¢i zlepSeni, které by mohly
metod kaizen pomoci zvysit produktivitu nebo kvalitui Ppracovani bakaiéké prace
bude cerpano z odborné literatury, internetovych zélrapternich materidél firmy a
vlastnich poznatk

Téchto vytyenych citi se budu snazit dosahnout pomoci pravidelnych Ktadiuve
firmé se zamistnanci, vedoucimi i manageryiilezité budou také pravidelné nawst
firmy a metoda zastreného pozorovani. Nedilnou s@sti prace budou konzultace
s vedouci prace, kterd bude ushovat snér prace spravnym sérem. Pokud chceme
navrhnout gjakou znénu, tak nemizeme seét za stolem &ekat, Ze nas napadne
spasna myslenka. Musi se jit do vyroby, pozorasdatvge funguje, pochopit principy a

posléze sednovat navriim moznychteSenigi zlepSeni.
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1 Charakteristika metody kaizen

1.1 Uvod do metody Kkaizen

Kaizen je nejpouzivagsim slovem japonskym managerKaizen je nejznagSi
metoda neustdlého zlepSovani. Slovo kaizen pocla3aponska a znamena
v doslovném pekladu ,zngna k lepSimu“: [4]

f;'( Kai — znena, zlepSovani
i Zen — stavat se lepSim

T
Mohlo by se zdat, Ze metoda kaizen jevqgdre japonskad metoda, ale neni tomu tak.
Pivodem, a historii vzniku metody kaizen se budenwmli#ji zaobirat v nasledujici
kapitole. Kdybychom si #i polozit otazku wem se liSi pistup kaizenu od ostatnich
metod, tak bychom mohli jednozmg fici, Ze v neustalém zlepSovani ze strany vSech.
Kaizen je zardfen na vyrobni proces, zatim co zapadfdtpp se zagfuje na inovace a
vysledky, které k uskuteeéni potebuji vysoké finaéni investice. Oproti tomu kaizen
zlepSuje po malych krocich, bez velkych investicyywZitim zapojeni vSech
zamestnand a okamzitého uskutaéni. U kaizenu je dlezité pochopit, Ze kaizen se
tyk& vSech. To znamend, Ze zlepSovaci navrhy nepgdédnom manage ale i cEInici.
Pro lepSi pochopeni filozofie kaizen si ukazemesgegiklad, ktery mluvi za vSe. V
roce 1999 ve spateosti Toyota podalo 7 000 zastnand pies 75 000 tznych
zlepSovacich navth z toho 99% jich bylo doopravdy zrealizovano.[Ngkomu by se
mohlo zdat, Ze totdislo je aZz piliS vysoké a po bliz§im prozkoumani jednotlivych
navrhi, by se mohlo zdat, Ze velkast z &chto navrli jsou jenom malé a bezvyznamné
zmeny, které neovlivni vyrobu a kvalitu vyrobkOpak je ale pravdou. Byse miZe
zdat, Ze posunuti stolku na odkladaniradd o rkolik desitek centimelr blize
k montazni lince se tiXe jevit jako zbyténost. Ve vysledku tento krokihe usdit za
den rékolik minut. Filosofie kaizen je pracovat lépe, wditet lepSi ¥ci, zdokonalovat
je, 1 kdyZz nenastala porucha, protoze pokud to deime dlat, tak nebudeme moci

soupdit s tmi, co toto praktikuji. Jinymi slovy bychom mohiici, Ze dilezité je
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provadt neustale (kontinua#) dalSi a dalSi kroky, které povedou ke zlepSendhiu,

¢i jeho kvality.

V povale&nych letech, kdy byla vysoka poptavka, firmy prooukly obrovské
mnoZzstvi vyrobk, bez ohledu na kvalitu. Firmy pro tgwozvoj investovaly vysoké
financni ¢astky do inovéanich technologii, ndkupu drahych vyrobnich linek70/
letech, kdy nastala ropna krize, se poptavka zreersebylo poteba tolika vyrobk a
spotebitelé zaali mnohem vice hled na kvalitu vyrobk. V tomto obdobi se japonska
ekonomika praktikujici metodu kaizen dostala nahgtc Mnoho zapadnich firem
nebylo schopno fjmout novou filosofii zanfenou na kvalitu, nikoli na kvantitu.
Postupentasu se z&ly ekonomické rozdily prohlubovat, coz vedlo k leski vyroby
nebo uzakeni firmy.[7]

Casto slychavam, Ze kaizen je metoda, ktera se dzitpenom ve vyrobnich haléach.
To neni pravda, protoZe vyuZiti kaizenu je oprasidoké. Kaizen se d& praktikovat, jak
ve vyrobnich halach, tak i v realném Z&ofviz R.Maurer — Cesta kaizen). Kaizen bych
definoval takto: kaizen se tyka vSech, kaizen jedkaenni vSudyjtomné zlepSovani

éehokoliv.

1.2 Historie kaizen

Historie kaizen se datuje k&ku druhé sstové valky. Kdyz propukl konflikt mezi
Némeckem a Francii. Spojenym sidt bylo jasné, Ze budou muset rychle pomoci
spojeném ve valce. Nejlépe s vlastnimi tanky, zlkiamn a vybavenim. Jelikoz mnoho
odborniki narukovalo do valky, tak pmysl ztratil mnoho kvalifikovanych odbornik

Z tohoto divodu americka vlada vytviba kurz pro management zvany TWI: (z ang.
Training Within Industries), ktery nabidla firmamkarporacim po celych Spojenych
statech. Z TWI se poz{ stal pro nas mnohem znéjsi nazev Kaizen. TWI neatio
délat radikalni inovace, ale chi, aby se dlalo ,tisice” malych postupnych &&ku,
které by se daly zlepsSit a vedly by k poZzadovanamsiedku. ,Manual ke kurzu
nabadal manaZery, aby hledali tisice maly&bi,vkteré by mohli zlepSit. NezkouSejte
naplanovat najednou cely z&mnového oddeni - ani se nepokousejte rovnou o
instalaci velkého nového vybaveni. Neafds na takové velké pmy. Snazte se o
zlepSeni dosavadni@imnosti se satasnym vybavenim.“[7; s.15]

W.E.Deming, vaZeny statistik a jeden z k&ich prosazovatel TWI, jenz pracoval
vtymu kontroly kvality, nél za cil najitieSeni po dobu valky. W.E.Demingilu
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managery, aby na vyrébbyly zainteresovavany vsechriyanky vyroby, tedy jak
délnici, tak i vedouci. Cilem sho byt, aby kazdy navrhoval zZmy, které by mohly
zefektivnit, ¢i zdokonalit vyrobni proces. Kazdy &hto navrli mél moznost byt
piedstaven vedeni spéteosti. Na chodbach kazdé tovarny byly urrigt schranky,
kam se mohly davat ndpady na zlepSeni a vedéio povinnost se kazdym nipadem
zabyvat. Tato metoda pomalychikka vedouci k pozvolnému zlepSovanim se ukazala
jako jeden z faktdr, ktery pomohl vyhrat spojeneckym voijsk valku.

Po druhé sstoveé valce bylo dlezité obnovit vyrazé oslabenou japonskou ekonomiku.
Obnovu Japonska ¢hna starost americky general Douglas MacArturpykts dolie
uvédomoval, Ze date fungujici japonska spaleost by mohla byt dobrou obranou linii
proti Severni Koreji a mohla by to byt dobra zaklagro pipadna spojenecka vojska.
V tuto dobu vytvéilo americké letectvo kurz pro japonské manageryPMihanagersky
tréninkovy program (z ang. Manager Training PrograRiednasejici byli &Sinou
tytéZ osoby, kterédili americké managery ve valce. Japonci si tuto Ieny&u velmi
brzy osvojili. Dxive nebrali zargstnance jako ¢koho, kdo by mohl pomoci zlepSit
vyrobu, ale pouze jakoéthika. Timto kurzem proslo tisice japonsky managétei
zatali tuto mySlenku $it dal. Jak jiz vime, v Japonsku se tento kurzyykigozcji
zdomacsel pod nazvem kaizen velmi vyplatil. Japonskad ekolkemzaala st
nebyvalym tempem. Na konci 50. let pozvala Japonské wdc a inZzenyé (JUSE)
W.E.Deminga na konzultaci dalSiho postupu efektivét produktivity vyrobniho
procesu. Ke konci 20. stoleti byla povaZzovana njagé ekonomika za vzor pro
vSechny ostatni ekonomiky. Oproti tomu ve Spojengtitech se od této mysSlenky
upustilo. Az rkdy v 80. letech se k této myslenceiag americké podniky pomalu
vracet.[7],[4]

1.3 TQC

TQC: Absolutni kontrola kvality (z ang. Total QugliControl) je povaZzovano za jednu
se zdokonaleni provéadi, tak v kéném disledku to ma vliv na oblasti jako je kvalita a
produktivita. Pokud chceme zdokonalovat, musimesefiopni vidt a uwdomovat si
problémy. Pokud problémy nevidime a nevnimame, nekname pdebu cokoli
zdokonalovat. NlZemetici, Ze spokojenost je hlavnim riéplem kaizenu, proto kaizen
klade diraz na odhalovani problému a rady pro jejich idiatti. Jakmile je problém
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identifikovan musi se z# feSit. Mizeme tedytici, Ze kaizen je proceseieSeni
probléni. Na to vyuzivametzné nastroje. Urovezdokonaleni nas sffuje do novych
sfér s kazdym navvyireSenym problémem. Aby toto zdokonaleni bylo trvedésime
kazdé zdokonaleni standardizovat. Kaizen tedy wyjgastandardizaci.

V zdpadnim kontextu byva zdokonalerasto povaZzovano pouze za oblast
zdokonalovani technického vybaveni, kde lidsky krse vyli&uje. Oproti tomu kaizen
povazuje za zdokonalovani nejenom technické vyhaeémi lidsky prvek.

V roce 1954 Juranovyipdnasky ukazaly dalSi $smkontrol kvality. Bylo to poprve,
kdy se kontrola kvality stalauteZitym managerskym néastrojem. Managa zaali
uvédomovat, Ze nesta pouze kontrola materialu nac&ku vyrobni linky, a pak az
kontrola finalniho produktu. Tato kontrola regpivala nijak ke zvySeni kvality
vyrobki. Bylo tedy vhodné zabudovat kontrolu kvality jib dyrobni faze, tedy do
procesu. Prav po této fazi byly po Demingovychigdnaskach zavedeny kontrolni
piehledy a dalSi nastroje statistické kontroly.[3]

Dulezité je pochopit, Ze kontrola kvality nesouvisiupe s kontrolou kvality vyrolik
ale také s kontrolou kvality lidi. Dokaze-li firmeétepit kvalitu do svych zagstnand,
tak je na fli cesty ke kvalitnim vyrobkm. , Tiemi zakladnimi pilii pro podnikani jsou
hardware (stroje a vyrobni iZaeni), software (znalosti, know how) a humanware
(lidské zdroje).“[4, s.60] Absolutni kontrola kviglizatina pré¢ u lidskych zdraj. Je
tedy dilezité, aby zamstnanci prochazeli Skolenim, aby siédemovali principy
metody kaizen.[4]

Cilem této kapitoly bylo seznameni se s zakladnimcpem kvality a pistupu ke
kvalité. V praktické ¢asti bude provasho Seteni, jak se kontrola kvality ve firén
vyuziva, jaké nastroje k tomu vyuziva a zdali jeaspu dodrZzovana a jaké mohou

plynout disledky, kdyZ ne (viz Checklisti analyza nekvality).

1.4 Inovace

.MuZemefici, Ze obec# existuji dva protichdné gistupy k pokroku: gradulisticky a
skokovy. Gradulistickému pokroku davajfepgnost japonské firmy, zatimco zapadni
firmy davaji grednost skokovému pokroku, tedy inovaci.“[4, s.41]

Pro zapadni firmy se stava inovace modlou. Jde asadni zrény pomoci
technologickych zrn, ¢i novych managerskychtigtupi nebo vyrobnich technik.
Inovace je dramatickd a vaze na sebe pozornosotiOpmu kaizen je nendpadny,
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nedramaticky a vysledky jsou jen mélokdydngt okamzi€. MaZemetici, Ze inovace je
jednorazova akce a kaizen je kontinualnim proced¢annasledujicich obrazcich si
ukazeme, jak vypada inovace, skug pribéh inovace a idealriieSeni inovace spolu s
kaizenem.[4]

Na obrazku 1 vidime, jak by &a probihat idedlni inovace. Inovace probiha veciitg
muzeme si tedy i@dstavit inovaci jako schod&t Kde kazdy schod znamena
jednotlivou inovacigi inovativni krok. Inovace obeénvyzaduje velkou sumu péna
nasledné zaieni personalu (jedna-li se o novou technologii). d@azku 2 mizeme
vidét, jak inovace probiha ve skdtesti. Kazda inovace podléhd upadku, pokud
nedochazi ke kontinudlnimu zlepSovani. Budemetlt aovaci udrZzovat na stabilnij
zvysujici se urovni, tak budeme nuceni neustalesgukd dalSi a dalSi kroky, které
povedou ke zlepSeni, jinak bude Urbudesat. Podle Parkinsonova zakona se kazda
organizace, jakmile se vybuduje, tak se&iza hroutit. Abychom této tezir@desli,
muzeme pouzit idedlni kombinaci- inovaci + kaizenohb&azku 3. Kde diky kaizenu,
ktery se snazi o neustalé kontinualnémgndokaze udrzovat a zlepSovat standardy. [4]
Cilem této kapitoly bylo seznameni se s zakladnifistyppem a postojem k inovacim.
Musime si ugdomit, Ze praktikovat pouze metodu kaizen neborjepoovadt drahé
inovace nestd. Ze dileZité je najit spolnou cestu, jak pro kaizen, tak i pro inovace.

7

asti bude zjiovano, zdali se ve firtnkombinuji oba tyto postupy a zdali

Z v

V praktické¢
to ma rjaky efekt (viz Workshogi Direkt box).

Obrézek 2 - idedlni pribéh inovace Obrazek 1 - Skut&ny priibéh inovace  Zdrol:

comélo byt(standard)

’7 comé&lo byt(standard)
<=zmm------- fidrzba

T co skutecne je

® 099 <05

v

cas

Masaaki Imai, 2005

v

Zdroj: Masaaki Imai, 2005
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Obrazek 3 - Inovace a kaizen

novy standar

Kaizen

inovace
novy standard

® 0O <O

inovace

v

Zdroj: Masaaki Imai, 2005

1.5 Demingiiv cyklus, PDCA, SDCA

Kli¢ovy nastroj pro zajighi kontroly kvality a neustalého zdokonalovani jenidingiv
cyklus, ¢i Demingovo kolo nebo PDCA: Planuj-¥dj-Zkontroluj-Uskuténi (z ang.
Plan-Do-Check-Action), které vymyslel Deming. ,Dieigp zdirazioval dilezitost
neustalé interakce mezi vyzkumem, projekci, vyroaqrodejem. Aby bylo dosazeno
vySSi kvality a tudiz i vySSi spokojenosti zakaanityto étyti stupré by nely neustale
rotovat a hlavnim kritériem by &a byt kvalita“[4, str.75]. Timto postupem byén
firmy ziskat divéru zékaznil a tim i vySSi prosperitu. Pogjdse neustéle ot&jici se
Demingovo kolo rozsilo na vSechny faze managementuétsii faze cyklu ngly

odpovidat specifickym managerskym kiok [4]

Tabulka 1 - Vztah mezi Demingovym kolem a cyklem PDA

Projekt Pldnuj projekce produktu odpovida planovaci fazi managemer

Vyroba Udélej vyroba odpovida ,uédani“ vyrobku podle projektu

Prodej Zkontroluj | ¢isla o prodeji potvrdi, zdali je zdkaznik spokojeny

v piipadt stiznosti musi byt tyto podty zapracovany do
Vyzkum Uskuteani planovaci faze a v dalSim kole musi byt ustutay
pozitivni kroky k ndpra¥ a zdokonaleni

Zdroj: Masaaki Imai, 2005
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1.5.1 Cyklus PDCA

.Faze,Planuj"

Naplanovani zlepSeni ve stavajicich postupech tiyuAtatistickych nastrdj jako je
sedm statistickych nastiojQC: Paretovy diagramy, diagramyigin a nasledk,
histogramy, kontrolni tabulky, bodové kor&tadiagramy, grafy a kontrolnitghledy.
Faze,Ud élej*

Znamena realizaci tohoto planu.

Faze,Zkontroluj*

Znamena feswdcit se o tom, zda se dostavila kyZzena zlepSeni.
Faze,Uskuteénéni”

Znamena zabranit navrativmdnich nedostatka institucionalizovat dosazena zlepSeni

e

ve forme novych postup a praktik, jez budou dalegdnetem zlepSovani.” [4, str.77]

Obrazek 4 - Cyklus PDCA

planuj
(management)

udélej
/PN
A D
N~/

(délnici)

uskutegni
(management

zkontroluj
(inspekce a
management)

Zdroj: Masaaki Imai, 2005

,CYyklus PDCA se neustéle @iaJakmile je dosazeno zlepSeni, stane s#ha standard
coby zdroj novych plah na dalSi zlepSeni. Proces Kaizen, je tak usgkoigéin
v maximalni mozné ne.“[4, str.77]

No obrazku 4 vidime, jak nahlizi na standardiniti z firem nepraktikujici kaizen, pro
které jsou standardy pouze fixni cile. Zatimco podeku je standard bran jako
startovaci mistek pro dalSi zlepSovani a vyvijeni Gsili na lepg$ledek v dalSim
cyklu.[4]
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1.5.2 SDCA

Cyklus PDCA je stZejnim nastrojem pro dosazeni &mk lepSimu a zajidhi
udrzitelnosti &¢chto znén. Ale i pred zavedenim cyklu PDCA je nezbytné, aby byly
stavajici standardy stabilizovany. ,Takovy procesbiizace setasto nazyva SDCA
(standardize-do-check-action; standardizujtejdzkontroluj-uskuténi). Pouze pracuje-

li cyklus SDCA, mizeme pejit na vylepSeni stavajicich standargrostednictvim
cyklu PDCA. Management by &h dosahnout toho, aby oba cykly pracovaly ve
vzajemneé shaot{obrazek 5).“[4, str.78]

Kazdy pracovni proces ma natatku vykyvy. Nekdy vyrobni linka vyprodukuje pouze
46 vyrobki misto 50 a &kdy zase 53. DlezZité je nejprve standardizovat produkci, aby
se co nejvice blizil&islu 50, toho dosahneme pomoci cyklu SDCA. PotgZeme
pouzit cyklus PDCA na zvySeni standgrtédy na zvySeni produkce.tlfeme tedyici,

Ze cyklus SDCA slouZi ke stabilizaci stavajicicbqasi, zatimco cyklus PDCA slouZzi
ke zlepSovanéi zvySovani standatd U této metody je velmiidezité @giznat chybu na
jakékoli pracovni pozici. ProtoZe be#iznani chyby neni mozné se v dalSim kole cyklu
této chykk vyhnout a tedy neni mozné dosahnout zlepSeni.oTeodl je pro mnohé
firmy velmi kontroverzni, protoZze maloktery managebrovolré ptizna chybu. [4]

V této kapitole jsme se seznamili stim, Ze jéledité pomoci cyklu SDCA
standardizovat vyrobu, kterou pomoci cyklu PDCAizeme vylepsit. Jakmile se
dosahne nové Uro¥ntak nastupuje znovu cyklus SDCA a znovu vyrolangardizuije.
Dulezité je, aby oba cykly fungovaly s&asré. V praktické casti se budou zkoumat
metody patebné pro standardizaci a jejich vyuziti (viz OEBale se pak bude
zkoumat zdali se PDCA kolo neustale dtaedy jestli dochazi k novym névnm

vedouci k navyseni kvality nebo vyroby (viz Dirdéktx a dalsi)
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Obrazek 5 - PDCA a SDCA spolu s metodou kaizen

Kaizen

(20N Nw—
Kaizen “p

RN e
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Zdroj: Masaaki Imai, 1997

1.6 MU
Metoda 3MU pochazi zetit japonskych slov. Cilem této metody je odstrzat
nedostatky a plytvani. Pokud chce firma dosahnepgith vysledk musi tatoii MU
odstranit.

* muda- negidana hodnota (plytvani/ztrata),

* mura— nerovnomrnost,

e muri — pretizeni[22].

1.6.1 7 typt ztrat (tzv. Muda)
Tento pojem pochazi z japonstiny, je pouzivan ¥&ygschiizeni pro oznévani vsech
druhi plytvani a ztrat zjsobujicich snizovani efektivity spdéleosti. Jsou to vSechny

¢innosti, které gimo, ¢i negimo zbyté&né spotebovavaji zdroje. Za ztratu se povazuje
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vSe, co nefidava hodnotu, nafklad legislativni n&zeni (&etnictvi), BOZP. Tyto
¢innosti tzv. Hiragaa muda (#pa ztrata) nelze sice odstranit, ale sprodst se je snazi

CO nejvice minimalizovat.[22]

1. Plytvani zpisobené nadbyténymi zasobami

Toto plytvani vznikd p skladovani nedokamnych vyrobk, nahradnich dil a
materiati. Tyto polozky zabiraji misto a vyvolavaji dalSiytené naklady, jako jsou
regaly, skladnici,¢i riazna technika na fpmigovani. Tato Muda (plytvani) je
povazovana jako jeden z n&ich problém Stihlé vyroby.

2. Plytvani zpisobené nadprodukci.

Tento typ plytvani se vyskytuje, kdyz dochazi kol vétSiho mnozstvi vyrohk nez
si zakaznik objednal. ZvysSuji saepravni a administrativni poplatky, dochazi ke
zbyte&gnému vyuZzivani skladovych prostor.

3. Plytvani zpisobené opravami a zmetky

Tento typ plytvani vznika vyrobou zmeétkopravou poskozenych vyrobki ¢asem
zanestnand, ktei travi ¢as opravami stroje. Manager byelmvést své poiizené
k nulové zmetkovitosti a absolutni kontrole kvality

4. Plytvani zpisobené zbyténymi pohyby

Tento typ ztrat vznika zbytaymi pohyby a pesuny, které neélavaji Zadnou fiddanou
hodnotu.

5. Plytvani zpisobené Spatnym zpracovanim

Toto plytvani niZe vznikat jiz v technologickém procesu, kddézen dochazet ke
zbytenym nalitkim, ¢i poSkozeni materidluipprepra.

6. Plytvani zpisobené prostoji

Toto plytvani vznikad pedevsSiméekanim, kdy nerizeme vyrabt. Je to pedevSim
¢ekani na opravu rozbitého stroje, byrokracie iglm souhlasu &kolik pracovniki,
potreba Stitk), nedostatek informaci, nerovnéma vyrobagi nedostatek materialu.

7. Plytvani v oblasti dopravy

Premig’ovani materialu z vyroby k zakaznikovi do jiné halgnikaji zbyt&éné pohyby,
které nepidavaji hodnotu.[20]

! BOZP - Bezpénost a ochrana zdravyipraci
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Toto je 7 zakladnich druhplytvani. Existuje vSak mnohem vice diuhlako dalsi
mohou byt nevyuzité znalosti pracovajlSpate vyuzity kapital, vytvéeni produki,
navrhi, analyz, které nikdo nechce, nevyuziti trzni¢ihegitosti nebotiznych zlepseni,

¢i nedostatek informaci.

Casto se tyto druhy plytvani prolinaji. Hranice meni byvaji ¢asto velmi malé a
nemizeme tak ufit do jaké oblasti fesre pati. Tim, Ze zaneme redukovat plytvani
v jedné oblasti, takkasto redukujeme plytvani i v dalSich oblastechalitieby bylo
samozejm¢ zredukovat veSkeré plytvani. To je v praxitSimou nereélné, proto se
snazime tyto ztraty eliminovat na co nejnizZsi Gipve

V této kapitole jsme se seznamili se sedmi drulyywahi a jejich vzniku. V praktické
casti se bude zkoumat, jestli existuje metoda nanie#ici €chto ztrat a jestli k ni
dochazi (viz OEE, Ishikafv diagram).

1.7 Kaizen workshop
Aplikovani metody kaizen pomoci individualnich rnidvra népad, je jednim
Zz moznychieSeni. B realizaci pouze individualnich navirhbez koordinovanéhidzeni,
nedochazi &sinou ke zvySovani efektivity a nevyuZzivaji se radhastroje. Proto se
zavedly kaizen workshopy (dale WS) a krouzky kyalikde kaizen WS je metoda,
kterd vede k systematickémeseni problému s vyuzitim néstrgako je brainstorming,
Ishikawa diagram, 5 wHy hodnotici matice atd., pro zvy3eni efektivity tymDo
organizani struktury paf kaizen praktikant, kaizen trenér a kaizen manazer
Prvnim¢lankem kaizen WS jsou kaizen praktikanti. Tito pilednti jsou zamstnanci,
ktefi jsou @imo ve vyrok a jsou proskoleni v oblasti kaizenéSinou se jedna o
vedouci linek, vedouci skupiny). Jsou hierarchigydiizeni svym vedoucim. iP
aplikaci kaizenu jsou systematicky vedeni kaizeandrem. Jejich kompetence a
povinnosti v procesu kaizen jsou nasledujici:

» pritomnost na WS ve svych afldnich a spoluprace s kaizen

trenérem na dosazeni pozadovanych vysledk
» vedeni kaizen krouzk

* podpora plani akeniho planu z WS,

25 why — metoda, ipkteré klademe sérii otazek graz do doby neZ nalezneme skntsu gicinu
problému[24]
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* vyhledavani novych témat pro dalSi WS a kaizen Xtpu

Druhym ¢lankem kaizen WS jsou kaizen trénélsou hierarchicky pdizeni kaizen
managerovi. Mezi jeho kompetence a povinnostiipat

» koordinace kaizen krouak

» trénink metod a nastn;

* moderovani kaizen WS.

Poslednimé¢lankem kaizen WS je kaizen manazer. Kaizen mangZeystematicky
podiizen ftediteli firmy. Ve Wcech zlepSovacich nawrha zvySovani kvality
spolupracuje séleny Top managementu. Mezi jeho kompetence a posinpati:

» koordinace metod zlepSovani,

* metodickérizeni kaizen trenéra kaizen praktikaiit

e piiprava metod a nastiokaizen,

e fizeni tréninkudchto metod a nastrij

U kaizen WS a krouzkkvality je dilezité jejich pravidelné konani. Kaizen WS trvaji 1
az 5 dri, kde sereSi problémy a navrhy na zlepSeni podle stanovehahmonogramu.
Pétidenni WS se konaji, fpvyskytu wtSiho problému nebotipzaskolovani kaizen
trenén a kaizen praktikadt Primérné trvani WS je jeden den (cca 2-4 hodiny). WS
svolava manazeriiglusného odtleni, ktery ma na starost zajistit mistéas konani,
vybrat (fastniky a s kaizen trenérem a kaizen manageremuddnpirogram. Kaizen
trenér pozve &astniky a moderuje WS. Po skeni WS, kaizen trenér &ih hodnoceni
probihlého WS a poda zpravu managementuiabdhru WS. Nasledhnavrhne odriny
pro cleny reSitelského tymu, ktery se podilel reSeni probléin Odneny mohou byt
bud’ finanéni, motivani nebo se mohou dostavdizné body, které se nasleéddaji
smenit (nag. za vstupenky, jidlo, atd.). Kaizen WS se mohokuteinovat i mimo
obvyklécasy. Redevsim, z éivodu akutnihdeSeni gjakého problému. V této situaci se
stdva moderatorem WS osoba, jenz tento WS svidatauzky kvality jsou mensi WS,
trvaji priblizné 30 az 60 minut a jsou uskdi®vany gimo v dilnach, vyrobnich halach
nebo kanceldch. ZlepSovani pomoci WS a kaizen krowZk tymova aktivita. Je
métitelna a da se vhodrorientovat srrem, kam patbujeme. WS a kaizen krouzky
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jsou  vybornym dopikem individualnich navilh  od zamstnand.
[12]
V této kapitole jsme se seznamili se zakladnim gem fungovani kaizen WS.

V praktickécasti se bude analyzovatipeh, vedeni a vysledky WS (viz workshop).

1.8 Stihla vyroba

Stihla vyroba (z ang. lean manufacturing) je metétera méa za cil eliminovat veskeré
plytvani (viz muda). Podniky by seéin snazit co nejvice eliminovat nebo alegpo
redukovat zbytné naklady. Zbyiné naklady jsou ty, jenz n@gavaji zadnou
piidanou hodnotu, za kterou by si byl zakaznik oangiglatit.

Obrazek 6 - Vyrobni proces

M Pfidana
hodnota
[0 Nezbytné

ztraty
B Skryté
ztraty

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2012

Pridana hodnota— ¢innosti, které finasSeji vyrobku fidanou hodnotu.

Nezbytné ztraty — cinnosti, které jsou vykonavany, aniz biidavaly réjakou hodnotu
(doprava, uskladimi).

Skryté ztraty — ¢innosti, které musi byt vykonany, aniz bdavaly gidanou hodnotu
(vychladnuti formy, sézeni stroje).

Stihla vyroba je népstji spojovana s vyrobou, kde logicky vznikaji nejSisa
nejviditelrgji naklady. Nesmime v3ak opomenout ostatni firepmoicesy. Stihla

vyroba se zagfuje jak na vyrobu, tak i na administrativu.

1.8.1 Principy stihlé vyroby:

e zameteni na zakaznika a procesizienti,
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* eliminace plytvani (,muda®),
« plynuly tok vyrobki, materiah a informaci (KANBAN),
« uplatreni principu tahu ve vyra,

» neustély proces zdokonalovani.[21]

V této kapitole jsme se seznamili s principy Stinéoby, podstatou a také tim, Ze Stihla
vyroba se miZze uplatnit nejenom ve vyrobni hale, ale i v adstmaitive. V praktické

¢asti budeme zji®vat, zdali se Stihl4 vyroba upiaje a jak (viz OEE a dalsi).

1.9 PétS
Metoda 5 Sje sada postupro vytvdeni a udrZovani organizovanéh@istého a
vykonného pracovist Je zakladnim prvkem Stihlé vyroby. Jejim cilemzjepsit
v organizaci pracovni prasdi a tim i kvalitu. Tentoifstup je zaloZzeny na tymové
praci, samostatnosti z&stnand a vedeni lidi. Nazev 5 S pochazi z 5 japonskyot: sl

» Seiri — sortovat,

» Seiton — systematizovat,

* Seiso — staléistit,

» Seiketsu — standardizovat,

» Shitsuke — sebedisciplinovanost.

1. Seiri

Toto S ma za cil sortovatiidit) prednety a polozky tak, aby na pracovisti byly pouze
ty, co jsou paeba krozdlané praci. VSe ostatni by &o byt uklizeno. Pokud
nebudemeftdit to, co potebujeme, tak se dopoustime plytvani. ZvySuje senosiz
hledani materialu, Spatné objednavky nebo zgtaevyuzity prostor, ktery je zabiran
vécmi, které ngly byt jinde.

2. Seiton

Druhé S znamena systematizovat, tedy systematickigtavat Wci na své misto.
Dulezité je, aby vSechny polozky byly ozeamy a umisiny, tak aby byly snadno

nalezitelné a pouzitelné. Kazda polozka, kteréojezia musi byt vracena na své misto.

3 KANBAN - japonsk& metoda, zaloZena na vztahu gati-odtratel. Kde ,kupuijici“ posle
objednavku (kartiku) ,prodavéi“, ten vyrobi pozadované mnozstvi a v pozadovatiése vyrobky a
posle to zpt i s karttkou ,kupujicimu“ (nevznikaji zasoby, uptatvani metody Just in Time).[13]

* Princip tahu ve vyrab— jakakolivéinnost v podniku vznika jen na zaktsjgdnoznaného pozadavku
interniho/externiho zakaznika[11]
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Je vhodné udat planek, kde jaka polozka m& byt uraist, vyzndit trasy a toky
materiab. Pfi nedodrZzovani tohoto kroku zvySujeme nebégpeazu kvili nepaadku,
zbytetné zdrzovani i hledani patebnych polozek.

3. Seiso

Dopady 3pinavého pracowSmohou byt #zné. Spatny vliv na zékaznika, zvyseni
moznosti Grazu, vySSi zmetkovitost a poruchy strbjulezité je stanovit odp@dnou
osobu, ktera uif kdo bude dany str@jstit a v jakych intervalech.

4. Seiketsu

Cilem tohoto S je vytv@ni pravidel pro zasstnance, aby kazdydhpiehled o tom kde
jaké \&ci jsou, pr& ma tu ¥c clat, co a kdy méistit a udrzovat.

5. Shitsuke

Posledni S znamena sebedisciplinovanost. ¢gamanci by se #ii nawit jednotlivé
S dodrzovat. Ve &Sirg firem to neni jednorazové, vzdy to peliuje ®jaky ¢as, aby se
jednotliva pravidla standardizovala. KdyZ jsou #Zatnanci s jednotlivymi pravidly
s Zity, je dilezité tyto pravidla neustale zlepSovat. Pomoc néwhou pravidelné audity

a pravidelné Skoleni.

Pri zavadni metody 5 S je vhodné sestavit tym lidi, nikeh¢m jednu odpadnou
osobu. Vtymu by i byt zastoupeni jak vedouci, misttak i lisai a obyejni
zanestnanci, aby kazdy moHiici svij nazor na to jak nejlépe jednotliva pravidla
provést. Aby metoda 5 S mohla byt vyuzita, mugit dkazapojeni vSech zarstnand a
musi tam byt vigt urcitd chu’ délat tyto kroky, protoZze bez toho se tato metodadned
GspEsre aplikovat.[10]

V této kapitole jsme se seznamili s principy 5 Szi&déli jsme se, Ze dodrzovanim
téchto pravidel, mizeme zvysit bezgaost prace a takéimeme zvysit produktivitu a
uSetit si ¢as i zbyteiném hledani nastmdj V praktickécasti budeme zji®vat, zdali
dochazi k vyuzivani metody 5 S v praxi.
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2 Charakteristika firmy MBtech Bohemia s.r.o.

2.1 Charakteristika firmy

Firma MBtech Group je celostové operujici inZenyrskou a poradenskou firmu s vice
nez 3 000 zawstnanci. MBtech Group se vyskytuje na 3 kontindmtetakladnou je
Evropa, kde hlavni polki&a MBtechu je v Sindelfingenu vimyslové oblasti

v blizkosti Stuttgartu. Domovskou zemi pro MBteehspmoizejmé Némecko, kde se
nachazi celkem 6 pobek. Dal3i kiéovou oblasti jeCeska republika, kde se nachéazi
celkem 3 pobeky. NejwtSi pobéka je v Praze, poté v Plzni a v Mladé Boleslavi.
V Severni Americe se nachazi celkem 5 pelbo Nové moznosti a novéifezitosti se
objevuji v Asii, kde dochazi k expanzi a planujersesteni vyroby. Prvni pohiky
vznikly v Thajsku a \Cing. Asie je v posledni d@bobec’ povazovéna za novou
investeni piilezitost a novy velky potencialni trh. ¥#8tini tida se rozistd a stoupa
poptavka po luxusijSich autech.

MBtech se neustale ro#g§je a expanduje na nové trhy. V poslednich letéachps jak
pocet zamgstnand, tak i obrat firmy. Pouze vroce 2008 a 2009 seromsiovani
podepsala celogtova hospod&ka krize. Kdy doslo k redukci z&stnan@ a snizeni
obratu. Firma MBtech je soasti spolénosti Mercedes-Benz a je tedy silnou firmou,
kterou krize nijak vyrazhnepoznamenala. ¥eské republice se krize projevila také.
NaStsti nedochazelo k propousf, pouze k omezovani vyroby, cozélm nasledek
piedevsim pro dodavatele MBtechu. Mnoho siisigich firem zkrachovalo préwkvili
snizovani objednavek od MBtechu. Od roku 2010 doichgt k ristu, ktery petrvava
dodnes.

Na obrazku 7 rizeme vidt celkovy p@et zan¢stnand@ a celkovy obrat firmy MBtech
celoswtoveé. Po krizi firma ot zatina nabirat nové zatetnance a zvySovat celkovy
obrat firmy. Pro rok 2012 je planovano nabiranisttdl zamistnand (predevsSim

konstruktéd) a navyseni celkového obratu firmy.
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vmi. euro

Obrazek 7 - P@&et zaméstnanai a celkovy obrat MBtech
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Zdroj: mbtech-group.com [online]. [cit. 11.3.201Z)ostupné z http://www.mbtech-

group.com/eu-en/company/company/key_data.html

2.2 vyroba

Firma MBtech vyviji, testuje komponenty a systémy putomobilovy pimys| po

celém s¥té. Poskytuje také inZenyrské sluzby v oblasti karnste vozidel (pohonné

systémy, karosérie, podvozky, interiéry a elekitkaizdizeni). V Prazské pobioe se

nachazi konstrui kanceld kterd poskytuje vykony v oblasti vyvoje, konstrak

CAE vypcita a elektrice. V oblasti motara gevodovek zajifuje navrhy 3D modél

vypodty, tvorbu prototyf. V oblasti podvozk a karosérii zajidije modely, analyzy a

tvorbu vykres. V oblasti vypéti a simulaci zajifuje vypadty a simulace. Ve

vyrobnich halach dochazi k sestavovani protinty@jig’ovani individualnich zakazek,

lisovani prototypovych kusatd.

2.3 Historie

1996 - byla zaloZzena spéteost Mercedes-Benz Engineering s.r.o. (MBE) seesidl

v Praze jako ddea spolénost koncernu Daimleru. V této dblbyly ustanoveny

dva tymy. Tym jedna s nazvem ,vozidla®, ktery senzgoval na oblast podvozka

karosérii a druhy tym s nazvem ,pohony*, ktery senfoval na oblast motdra

prevodovek.

1999 - doSlo k vybudovani nového @tihi vysokorychlostnich motér
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e 2000 — vybudovani tymu elektriky/elektroniky.

* 2002 — MBE se stava podnikem skupiny MBtech.

e 2003 — vybudovani tymu vygpti.

e 2004 - vystavba a zaloZeni nového technologickémira v Plzni v pfmyslové
zére na Borskych polich.

e 2006 — pejmenovani obchodniho jména firmy z MBE na MBtecih&mia s.r.o.

» 2007 — vystatna nova pobtka v Mladé Boleslavi.

» 2008 — zaloZena pobka ve \Edeckotechnickém parku v 6th River v Plzni.

e 2011 - francouzska speteost AKKA Technologies kupuje 65% podil ve figm
MBtech Bohemia, dochazi k rogshi pole fisobnosti (mozna vyroba podvazk

kolejovych vozidel, tramvaiji).

2.4 Pobocka Praha

Pobaka v Praze byla zaloZena v roce 1996. Vedipracuje 150 zasstnand. Prazska
pobaka je nej¥tsi konstrukni kancel& v Ceské republice. Firma se nachazi v Praze
13. Dopravni dostupnost je velmi dobra,ukvnedaleké rychlostni silnici, ktera
zabezpéuje dobrou dopravni dostupnost. Jak jiz bykEeno firma ma neptsi
konstrukni kancel& (pccitaji se i konstrukié z Plzré a z Mladé Boleslavi) vybavenou
nejmodergjSi patitacovou technikou a softwarem. Ve vyrobnich haladtzeme nalézt
frézy, lisy, obrabci stroje (Fores Line, DM 33, DM 51 a dalSi)¢ifni mistnost, ve
které probihaji kontroly aifpméfovani vyrobenych dil Vyrabi a vyviji se zdeipvazre
prototypova vyroba, ktera jetipre tajna. Jednotlivé dily se néjde v oddleni
konstrukce navrhnou a sfitaji, poté vykresy fechazeji do vyrobni haly, kde se zadaji
do programu a vyrobi se. Naslédsou dily fenesené do #ici mistnosti, kde jsou
podrobeny kontrole kvality. Jednotlivé dily se Uy v malych sériich na zakazku
zakaznik. Z divodu malosériové vyroby jsou dily velmi drahé (mssinavrhnout dil,
odlit forma, vytva@it program). Firma spolupracuje s mnoha firmamikald Protoze
neni mozné vSechnytipravky vyrakt. Musi se skteré kupovat. Z tohoto ugdodu
dochazi ke kooperacim s ostatnimi firmami v&div Kooperace v &kterych gipadech
dosahuje az 90%. Velkym problémem je ziskavani itaieh zamstnand, jak

z odctleni konstrukce, tak i z vyrobnich hal. Firma vastertifikaty kvality 1ISO 9001,
coz zarduje konkurewni vyhodu. Vliv firmy na okoli je naghlédnutelny. Firma
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zamestnava 150 zagstnand a stéle nabira nové lidi, takZ pohledu zaréstnanosti mi
urcité velky vliv. Z pohledu kooperace, kde kooperace dosal nékterych gipadect
az 90% stoji také za zmink

2.5 Pozice na trhu

Postaveni firmyMBtech na trhu je dominantni. moznym konkureritm firmy pati

predevSim VOLKOs.r.0., SoliCAD s.r.0., Fcker s.r.o. a ACR engineerinMBtech

vSak ziskava zakazniky pro svoji kvalitu a spoladdi a diky silné mateske
spole&nosti a technologické vybavenosticuye snér dalSiho vyvoj. Mezi zakazniky
pafti dceiné spolénosti Daimer AG, MBtech Group GmbH&Co. KGaA. Dalsi firm
Stihl, Magna Seating, Magna Steyer, OST FeinguseaJPolytec

Obrazek 8 -Ukazka prace firmy MBtech Bohemie

Zdroj: Interni materidlyMBtech, 2012

2.6 Cile firmy

Firma sestavuje kazdam plan cili, kterych chce dosahnout. Tyto cile hierarchi

déli podle jednotlivych Utvat (vedeni spoknosti, finance a detnictvi,...). Tyto cile
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musi byt nejéive schvaleny nejvysSim vedenim v Sindenfingenmétku, az poté

nastupuji v platnost. Uvedené cile jsoidelpedr rozckleny a charakterizovany

nasledova:

Vedeni spolénosti:

* Firma si klade jako jeden z hlavnichiciliskat nové zakazniky mimo stavajici.

» RozSfit spolupraci s MBtech Polsko.

» Optimalizovat rozhrani mezi MBB a MBtech DE, zlepSenitrni image MBtech
Bohemia.

»  Zkvalitnit interni procesy a postupy &firmy.

e ZvySeni obratu z 17,3 mil na 22,7 mil euro.

Finance, Uetnictvi a controlling:

e Aktivni fizeni spravy pohledavek scilem sniZzeni vSech gélek po datu
splatnosti na maximéaéb%.

e Zajistit, aby minimald 50% zakaznik bylo pojis€no pro gipad vypadku P
splaceni pohledavek.

e Zajistni mény tim, Ze 50-70% planovaného obratu bude v eurech.

e Zpracovani alternativni koncepce financovani praivigich nakup (infrastruktura,
vozovy park, stroje).

Marketing:

« Ziskat minimalg jednoho nového zéakaznika mimo Skody Auto v autdloe®m
pramyslu.

» Ziskat minimalg jednoho nového zakaznika z oblasti mimo automepifmamysl.

« Ugastnit se minimaka1 veletrhu.

« Ugastnit se minimaka1 konference.

« Vybudovat back-up office pro prode;.

Personalni Usek:

* Insourcing zpracovani mezd.

» Implementace nového softwaru pro zpracovani mgeetsonalistiku.

* Formulace opéagni z ankety o spokojenosti zésinané MBG.

* Realizace op&tni z ankety o spokojenosti zésinand MBG.

Nakup:

» Zavedeni nakupniho systému SAP MM.
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* Nastaveni procesu hodnoceni dodavatel pravidelné hodnoceni na zakiad
jednoznénych kritérii (formuld).

* Provedeni 5 audit dodavatal v obchodnim roce — sestaveni programu auditu
s cilem rozvoje strategickych dodavatebestaveni auditniho planu.

» Dosahnout potencialni uspory nakiaaproti laiskému roku v prmeru o 3-5%.

Vyrobni Usek

e ZvySeni produktivity o 3%.

* Snizit nemocnost 0 5%.

* Snizit p@et reklamaci od zakazrilo 3%.

* Provedeni auditu u 3 a vice dodavatel

+ Zadna reklamace na dodavatele.

Konstrukce, vypéty:

» ZvySeni produktivity na zaéstnance o 5% oprotifedchozimu roku.

* Nemocnost maximai5%.

» VSechny zakazky jsou realizovangase a bez reklamaci.

* Prohloubeni a roz&ni odbornych znalosti konstrukig¢ondborna Skoleni.

* Prohloubeni a roz&ni jazykovych znalosti konstrukier

Informace a komunikace:

* Konani minimalg 4 krat do roka podnikové shrom&nd

» Poptavka spokojenosti u vSech zdéka#nilpodle hodnoticiho systému eBCS
spole&nosti Daimler AG, dosahnout zlepSeni hodnocenfld6du.

e Minimalné¢ 3 krat do roka setkani zastnand s odborniky IT pro lepSi

informovanost.

2.7 Financ¢ni ukazatele

V tabulce 2 jsou vyobrazeny trzby, hospisid vysledek, ROA ROE® a ROS za
posledni 4 roky firmy MBtech Bohemia s.r.0. (p6kyp Praha, Plzéa Mlada Boleslav).
Muzeme vidt, jak trzby a hospodsky vysledek kazdotmé roste. Ukazatel ROA (z

Zisk

5 . p -
ROA — Rentabilita celkového kapltaium [9]

5 ROE — Rentabilita viastniho kapitati——>— [9]

Vlastni kapital
Zisk

7 .- -
ROS - Rentabilita trzeb m [9]
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ang. Return on Assest) nam vyjag miru zhodnoceni spdleosti financovanych
vlastnimi¢i cizimi zdroji. ROE (z ang. Return on Equity) nayjadiuje, kolik % zisku
ziskame z 1 K vloZzené do podnikani. iP interpretaci &chto ukazateél je dobrée
srovnavat oba ukazatele spolu navzajentizédlse nam stat, Zze budeme mit vysoké
hodnoty ROE a nizké ROA a firma bude na prvni pillgpadat jako, Ze se fikrdari.
Druhou strankou mince je ovSem fakt, Ze tento ¢abp mize byt zapi¢inén vysokym
zadluzenim a v dabkrize to nize byt jeden z faktds ktery mize zmsobit firme
potize @i ziskavani novych @ra. Ve firmé MBtech jsou hodnoty ROA a ROE
vyrovnané a kazdotoé rostou. Ukazatel ROS ( ang. Return on Sales) ngatiuije,
kolik korun zisku pipada na 1 K trzeb (jde vlast® o marzi spolénosti). Firma si i
v dole krize dokazala udrZzet zakazniky a i nadalstra zvySovat hospotkky

vysledek.

Tabulka 2 - Finanéni ukazatele

Rok / Ukazatele Trzby[mil K ¢] HV[mil K ¢]
237 531

-3,1% -64% -2,9%

325 589 3 956 1,3% 3,6% 1,2%
342 711 26 289 9,7% 18,9% 7,7%
412 282 75 698 19,1% 35,8% 18,4%

Zdroj: Interni materidly MBtech Bohemia, 2012

2.8 SWOT analyza

SWOT analyza je metoda, kterA nam pomahdt silné stranky (Strengths), slabé
stranky (Weaknesses)filezitosti (Opportunities) a hrozby (Threats) pddni Tyto
informace by nam #ly slouzit jako podklad # sestavovani podnikové strategie a
strategickych cil.

Analyza silnych a slabych strdnek zkouni@devsim interni prosdi firmy. Silné a
slabé stranky wfime W&tSinou podle konkurence, jsou to také stranky,ékigrtvaeji
nebo snizuji vnini hodnotu firmy (podnikové zdroje, aktiva atd.).

Analyza gilezitosti a hrozeb zkoumé&aeguevsim externi prasdi firmy. Tyto faktory

podnik neniiZe tak lehce kontrolovati®stoze se tyto externi faktory ob@#Zwontroluji,
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mohou se pomoci vhodnych analyz identifikovat jaliv@ faktory. Podnik niZe
analyzovat konkurenci, demografické vlivy, techrypdé prostedi, kulturni faktory,

legislativni faktory, ekonomické vlivy atd.[1]

SWOT analyza firmy MBtech Bohemia
Silné stranky:

* Silnd matéska spolénost.

Dlouhodobé vztahy se zakazniky.

Vhodné umisini podniku.

Vysoka technicka vybavenost.

Dostaténé finaréni kapacity na rozvoj.

Vlastni know-how a patentovana technologie.

Vyuzivani metody kaizen.

Slabé stranky:
» Zavislost na dodavatelich (nakupované dily — dlcdiddaci Itita).
» Vysoké mzdové néklady.

« Spatné vymezeni kompetenci.

Prilezitosti:
» Priznivy demograficky vyvoj.
* Spoluprace s novymi dodavateli.
* Vstup na nové trhy {ze s AKKA — letecky pimysl a kolejova vozidla).
* Rostouci poptavka po produktech.

e Vstup na nové zahrafmii trhy (Polsko).

Hrozby:
» Zpomaleni s¥tové ekonomiky.
* Nedostatek kvalifikované pracovni sily.
e ZvySovani cen energii.
* NizSi kupni sila nakupuijicich.

» Legislativni zngny.
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3 Kaizen v praxi

3.1 ChecKlist - kontrolni seznam

Kontrolni list slouzi jako nastroj pro kontrolu Kitg a kompletnosti vyrobk i celych
proces, ktery mizeme s fedem nadefinovanym kontrolnim seznamem srovnavat. U
jednotlivych vyrobk ¢i vyrobnich proces je dilezité sledovat, zdali jsou sgimy
vSechny body podle kontrolniho seznamu. Kontradzhamy se pouzivaji vSude, kde je
zapotebi ustélit vyrobni proces, kde dochazi k vylkyvve kvali€. Kontrolni seznamy
maji za cil zajistit, aby vyrobky a vyrobni procgsystupujici do dalsi faze byly bez
chyb a v pedem stanovené kvalit Pouzivanim kontrolnich seznamze dosahnout
vySSi kvality vyrobk a stabilizace opakujicich se prote®iky t¢mto seznarim
muzeme dlat rizné statistiky a reporty, diky nimzueme zjistit 4zné chyby,¢i
slabiny ve vyrobnim procesu.

Checklist obsahuje seznam instrukci pro dany prokésé se maji vykonat. Od
piislusné osoby ser@dpoklada, Zze po vykonani daného procesu (boduemaasiu)
ozn&i danoucinnost jako hotovou a zkontrolovanou #eg@a seznam déale (tim je
zarkena kompletnost a kvalita). Nicm&nkde je pateba kontrolni listy dokladovat
(nag. kvali certifikatam 1SO 9001:2008), kde je kontrola pro¢ad ve vice lidechgi

na tiznych mistech nebo je geba prova& ze sesbiranych datéjaké statistické
vykazy, tak je nutné dodrzovatdita pravidla. Po vykonani daného dkonu a vypin
daného checkpointu (kontrolniho bodu) je nutitédpt tento list dalSi osepktera
nasleduje vetzci proces po této osoh Pokud proces realizace produktu trva delsi
dobu, je nutné, aby byloigsré stanoveno misto, kam se budou kontrolni seznamy
odkladat, a kdo je zatrzodpowdny.

Nyni sifekneme, jak by mohl vypadat checklist. ChecklisZenslouZit obechtémss

pro cokoli, jak pro dokumenty, technologické postugi pro kontrolu. Checklist se
vytvaii pro konkrétni produktéi vyrobni proces. Je vytv@n osobou, jenz ma
odpowdnost za dany vyrobni procéisvyrobni Usek. Checklist fite obsahovat logické
hodnoty (ANO/NE), numerickéi textové hodnoty (slovni hodnoceni). Checklistza
obsahovat &kolika uroviovou kontrolu, nap kontrola své vlastni prace, kontrola od
kolegy, kontrola od specialisty. Vy@né checklisty se odevzdavaji ogamdpowdné

za projekt, ktera je vyhodnocuje a archivuije.
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Checklist se zastuje na tyto body:
» nadefinovani jednotlivych prikpro dalSi pouZiti,
* nadefinovani kontrolniho seznamuiegem vytvéenych kontrolnich krak
» piitazeni kontrolniho seznamu ke konkrétnimu projéktyrobku,
» provedeni kontroly afpdani checklistu do dalSi faze vyroby vyrobku,

» shromazdni informaci a vyhodnoceni.[15]

Na konkrétnim gikladu mizeme vigt cheklist v praxi. Ve firmi se z&al pouzivat po
té, co dochazelo ke zidvani chyb a jejich opakovanému vyskytu¢vprocesu.
nejniz§im poétem lidi. Jako adekvatrieSeni se ukazalo vyuzit peaehecklist, ktery
zaji¥uje kontinualni kontrolu uvnit procesu a eliminuje tak {chod zmetkového
vyrobku ¢i jiného nedostatku) do dalSi faze vyroby. U chestidl je vyhoda velmi
malych naklad na zavedeni a také nefmlinost dalSich lidi v procesu. Na workshopu
se utila zodpowdna osoba, ktera ma na starosti vigwva checklistu. Uiily se priority,
které maji byt v jednotlivych branach checklistubmxzeny a maji byt idledrg
kontrolovany. Po té se stanovily osoby zodfmne za jednotlivé faze vyroby. Tyto
osoby jsou ¥tSinou vedoucti mistii. DalSim dileZzitym Udajem je vzajemna kontrola
v riznych ¢astech vyroby, tedy pokud dochazi kerevani a svéovani vykonavaji 2
svaeci, tak jeden drunému zkontroluje dil, jestli je wSparadku.

Na obrazku 9 vidime checklist, ktery je vytea @imo pro utitou zakazku. Obsahuje
¢islo poptavky,cislo zakazky, kontrolni brany (gate), kontrolovanmozku, datum
provedeni kontroly a jméno, kdo kontrolu vykonaénio checklist obsahuje celkem 10
bran, kde kazda jednotliva brana j&ama pro jednotlivou fazi ve vyrobnim procesu
vyrobku. Prvni kontrolni brana QG1 (z ang. Qualdgte) se zawifuje na kontrolu
potrebnych ¥ci pii vytvéreni objednavky a cenové kalkulace po vypracovaetivs
potrebnych nalezitosti se poSle objednavka k odsoutilagdkaznikovi. Nizeme vidt
celkem 7 checkpoidt(kontrolnich bod), které musi byt spra¥nvykonany, aby mohl
vyrobek gejit do druhé faze. Druha kontrolni brana QG2 seéhaje na konstrukci.
V této fazi se vyrobek modeluje ve specialnim saftw (Catia), daji se 2D, 3D
modely, kontroluje se aktualnost dat. Po kontr@egechazi doieti kontrolni brany
QG3, ktera se zabyva programovanim. Zde se pomodeim z konstrukce zada dany

vykres do CNC strdj, zajisti se, aby nedochazelo ke kolizim a aby lspyavr
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sdizené lisy. Vectvrté QG4 dochazi ke zpracovani kusovniku, vyhodnomabidek.
Poté se zakazka zada do Workplanu (firemni softwareadavani zakazek) a vyitep

se pfivodky. V paté kontrolni br&nQG5 dochazi ke swavani. Dochazi ke kontrole
vSech dih, kontrola vSech vykrés a kontrola zdali je k dispozici poZzadovana
technologie. V Sesté kontrolni bsa@G6 dochazi k obréhi. Zde se kontroluje, zdali
jsou vSechno podklady pro obsdd, kontroluje se zjsob upnuti systému, gebna
technologie a zdali jsou pgebné frézy a nastroje gebné pro obraimi pripravené.

V sedmé kontrolni bran QG7 dochazi k montazi, kde se kontroluji vSechily d
(véetre nakupovanych) a zdali sestava odpovida zadangmé&dkontrolni br&h QG8
dochazi k lisovani, kde se kontrolujggravenost lisu, spravna konzistence materialu a
to, Ze prvni vylisovany dil je odsouhlaseny a bad.W devaté kontrolni brdnQG9
dochazi ke kontrole expedice, kde se produkt sreger@adanim, kontroluje se mnozstvi
a kvalita, pipravenost expedovat zboZi, a to jestli bylgiioi protokoly poslany
zakaznikovi. V desaté kontrolni bea@G10 dochazi k celkovému controlingu, kde se
kontroluje dodaci list a objednavka od zakaznikagii\oze B je uveden kompletni
checklist.

Pokud u vSech checkpointkontrolnich bod) je ozn&eni v pdadku, tak se vyrobek
muzZe gredat zakaznikovi. Pokud ovSem gkterého checkpointu chybi potvrzeni, tak se
vyrobek vraci do faze, kde byla nalezena chybaaRkygincipem je, Ze chyba byéha

byt objevena vzdy v jednotlivé vyrobni fazi. Tedgkpd se zjisti, Ze u lisu je Spatny
material, tak se vyrobek nesmi pustit dal a mugese probléntesit. To je podstata
Checklistu. Dive dochazelo pouze k vstupnim a vystupnim kontmplfak se v3ak
¢asem ukézalo, tak tyto kontroly nebyly dostate Na jiz zmigném gikladu mizeme
vidét, Ze nevhodny material by secahreSit az v posledni fazi vyroby, coz by mohlo
znané prodrazit vyrobu, tak i zbyte¢ oddalit gedani konéného vyrobku

zékaznikovi.
Obrazek 9 - Checklist

Vyrobni zakazka - kontrolni seznam / Produktionsauftrag - Checkliste

Cislo poptavky

Checkliste |20 MB

Cislo zakazky
Projek Mercedes Benz technalogy

Oznaceni

Dne Kontroloval

Freigabekomission : Konstrukce, vedouci projektu, vedouci viroby,
vedouci jednotlivch skupin, kontrola

Potrebné podklady pro kalkulaci

Je potfebné Know-how

Kalkulace

Obsahuje nabidka vsechny nalezitosti (cena, termin, doprava, obsah)
Mabidka zaslana zakaznikovi

Zdroj: Interni materialy MBtech, 2012

navka

QG1-
NabidkafObjed | QGO
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3.2 Workshop kaizen

Jak jiz bylo zmigno, tak existuje WS kaizen a kaizen krouzek. Ven§iMBtech se
uplatiuje WS kaizen, ktery se kona kazdy tyden a tidlipné 1 hodinu. Bchto WS
se astni ¥tSinou 8-9 lidi, kde kazdy zastnili zastupuje jednu z Kidvych oblasti,
jako je vyroba, vyvoj, nakup, konstrukce a jiné. ddcatdi akce se s$tdaji po kazdém
WS. Panuje nepsané pravidlo, Ze moderatorem se& sidoba podle @ateiniho
pismene jehofigmeni. Pokud se vSak jedna o mimdny WS svolany dkym zvlag,
tak se moderatorem stava dana osoba.

V piiloze se mzeme podivat na to, jak vypada zapis z jednani &a WS obsahuje
nazev porady, den a misto konanfasiniky, navrhy na zlepSeni, finalni alternativy,
vysledky, odpovdnou osobu, do kdy ma byt spho a konén¢ taky stupé plnéni.
Porada probiha&sinou ve forns volné diskuze. Na zatku se stanovi jednotlivé body
programu, které jsou zagebi probrat. Kdyz jsou jednotlivé body (problétiyavrhy)
hotovy, tak se pomoci brainstormingovych metod smegjit feSeni, na kterém se
podileji vSichni¢lenové. Jak to funguje v praxi sittteme ukazat nafikladu. Jeden
z navrhi, ktery se projednaval na pogatbylo snizeni ztratovyckiasi u vyrobnich
stroji. Zatne se diskuze, tir se zodpo¥dna osoba, kterA ma na starosti vyrobni halu,
navrhne se termin, do kdy by bylo mozné dany problgesit. Uki se nap. termin do
piiStiho WS(tedy 1 tyden). Po tydnu se moderator &ejk na ukolu dotha
zodpowdna osoba pracuje, jestli dany probléniedil. Pokud danou situaci ¥g8il, tak
se za tento ukol napiSe symbol gplo (na 100%), pokud jenoméasti, tak se napise
piislusny stupe plnéni (25;50;75%). Pokud se na tom feftza&alo pracovat a dany
¢lovék potiebuje vicetasu, tak se napise 0% @i a stanovy se dalSi termin, pigac
se mize dané osabpridélit jeSte nekdo dalsi, ktery by pomohl s realizaci.uk&me
vidét, Ze na 33 WS seeSilo celkem 16 iznych problém ¢i navrhi na zlepSeni.
Vysledky €chto navrii mohou byt realizovany kiido ukitého data¢i se uti nag. do
dalSiho WS. U kazdého navrhu je snaha o nalezSeini, uteni odpo¥¢dné osoby a
data, do kdy to ma byt sgno. DalSi kolonkou je stupeplnéni téchto navrld, ktery
nam ukazuje, jak dany navrh byl realizovan. Poleigadivame napna prvni kolonku,
kde je OEE vypeet a analyza efektivity, tak vidime, Ze se na W&hadllo, Ze se budou
provadt prezentace vysledkmésicné a to vzdy druhy tyden v &sici. Rinos by nélo
byt zvySeni efektivity ze stavajicich cca 50% (ee®010 to bylo o 6,1% mé&nna
65%. Zodpowdny za to bude pan Vék Stupé piInéni je u tohoto navrhu zatim 0%,



3 Kaizen v praxi 35

protoze tento navrh byl teprvéguinesen a jeSte na 8Bm nez&alo pracovat. V filoze

A je uveden zapis z WS.

Ekonomicky ginos WS je velmi obtizné viglit, jelikoZ mnoho navnn ma nepeéeni
charakter (zvySeni bezfeosti prace, ochrana zivotniho piesti). Jednim ukazatelem,
ktery se zaznamenava acfié, je analyza nekvality (viz kapitola 3.4.), kske vychazi

z toho, Ze pokud nastala chyba, tak jizmme pe&né ohodnotit. Poté rfizeme poitat

s tim, Ze se dana chyba uz nebude objevovat artashane Uspora. Takto diglena
Gspora naklail ¢ini za rok 2011c¢astku 63 711,49 euro. DalSi udaje, které fiiSet
konkrétni ¢astku, se bohuzel neeviduji samostatale niZzeme vidt tyto vysledky

v celkovém hospodani spolénosti, kdy dochazi ke zvySovani hospia#f&ého

vysledku.

3.3 Direkt box

Ve firm¢ také existuje schranka na zlepSovaci nawihgizné gipominky, takzvany
DIREKT box. Do této schranky mohou zé&sinanci i vedouci vkladat své navrhy na
zlepSenigi rizné gipominky. Tyto ndvrhy ma na starost osoladinici se workshopu.
Ta je zpracuje a poté je prodiskutujgeditelem, zdali je vhodné je probirat. Pokud jsou
navrhy odsouhlaseny, tak n&gtim workshopu se tyto navrhy budi@sit. Po schvaleni
jednotlivych navri se rozhodne o Agobu ohodnoceni zaistnance. V roce 2010 bylo
do této schranky vioZzeno 63 naurhzcéehoz bylo 51 us@re realizovano, tedy
piiblizné 81% podanych navéhbylo realizovano. V roce 2011 bylo do schranky
vloZeno 52 navnl, z ¢ehoz bylo 46 usgre realizovano, tedyifblizné 88% podanych
navrhi bylo realizovano. Kaizen tym byl v roce 2011 védaivni nez v roce 2010, kdy
se vroce 2010 konalo celkem 43 worshogatimco vroce 2011 se konalo 50
workshofi.

Jednim z navinv direkt boxu bylo nahrazeni popisovacihéizeni na ozngvani diti.
Navrh byl na p&izeni nového stroje a nahrazeni neefektivniho agpé&mo popisovani
ruénim razenim. Tento ukol mohl provdgouze zadmmik, jehoZz hodinova sazba je 20
euro/hodina. Spitalo se, Ze stroj udétza 1 rok 54 hodin. Kazdy rok by se tedy
uSetilo 1080 euro. B porizovaci cesn stroje 5300 euro, je navratnost jiz v 5 roce.
Rozhodlo se tedy gt novy stroj. DalSim navrhem bylo efektivni vyudni mista a
skladovani forem. Norma uklada, Ze forma se skiaéuiet a az po té setre znéit.
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Formy jsou az 2x2 nvelké. Formy byly skladovany uvhihaly a zabiraly misto
znemo#ovaly manipulaci vysokozdvizného voziku. Takéek@zely pi presunect
materialu a zvySovaly moznost uri (formy jsou velké, ®strymi hranami). Rozhod
se tedy najit misto pro usklatm forem. Vybrdo se rkolik firem, jez tyto sluzby
poskytuji a vybrala se adekvatni firma, kterd Zawvala hlidani, vihkost a dal
podminky. Diky tomu mize vysokozdvizny vozik projiztl mezi halami a urychlilo s
piedavani materidlu ze stroje ke stroji.vic se zvySila bezgeost, protoze ip
skladovani palet nebylo mozno dodrzovat normy 5%ohalo dojit | pracovnimu Urazu.
DalSim gikladem miize byt navrh na zému chlazeni chladici emulze a pouZzivan
technologického postupu. Navrh byl &mit chladici emlzi, kterd by se mohla pouziv
pii vysSich teplotach a pouziti jednoduchéhipmavku, ktery by davkoval emulzi poc
potreby. Tento navrh ug@t75 420 K za 1 rok.

DalSim navrhem bylgiemistni pracovi& (Obrazek 10). Ndevémobrazku nizeme
vidét, jak byly strojefazeny dive (S), kde u kazdého stroje musel byt 1 pracc (P).
Na pravémobrazku vidim halu po zminé rozmiseni stroji. Diky této Upraé sta&i
pouze 2 pracovnici na obsluhu 4 sir Obsluha jednoho stroje stoj 960 K& na
hodinu. Zngna pracovi&t prinesla Usporu 50% nékladna mzdy. Mzda fréza je
priblizn¢ 290 K¢ na hodinu, frézy funguji vetisménném provozu. Celkové ugenhé
naklady jsou 4 176 00KR¢.

Obrazek 10 Vyrobni hala

A AR5
T

Zdroj: Vlastni zpracoani, 2012

Jednim zalSich navrt bylo sniZei ztratovychcadi pii upinani vrobki. Upinani
vyrobki zalezi na slozitosti a velikosti obgade ¢asti, kde se interval upinanihybuje
v rozmezi 240 minut. Sami zasstnanci pisli s navrhem jak docilit snizengdhto

ztratovychc¢asi. Nasli si firmy zabyvajici se touto tématikou astili, Ze pdizenim
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upinaciho zéizeni a implementovani metodologického postupu E©&uze usdit az
90%casu i upinani. V praxi se vSak ukazalo, Ze dosahngubrys90% je zatim pouze
cil. Dnesni Usporaini priblizn¢ 70%. Za jeden rok se ué priblizné 1 296 050 K.
DalSim navrhem bylofesunuti stolu s ffadim blize ke stroji a sestaveni planu na to,
jak ma byt jednotlivé nadi usklaglovano, aby bylo okam#itpii ruce. Tento navrh,
byt by se mohl zdati zbytay, Ze Uspora cca 3 Wie je zanedbatelnd, ale v sbw

jedné sminy se Usporaasu niize nahromadit a s timtasem uz zeme kalkulovat.

Tabulka 3 - Pfinos direkt boxu

Pricina Rinos Uspora[Kk]
Skladovani forem Zvyseni bezp®sti 0;-
Popisovaci stroj Uspokaasu 27 000,-
Zmena chladici emulze Uspora nakiad 75 420,-
Ostatni navrhy Usporgasu, atd. 390 000,-
Upinaci systém TOS Uspotasu 1 296 050,-
Zmeéna pracovist Uspora personalu 4 176 000;-
Celkem X 5964 470;-

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2012

Z tabulky 3 niZzeme vidt, Ze doSlo k Uspge 5964 470 K Céstka 390 000 K je
priblizny sowet vSech zbyvajicich ¥yslitelnych kaizen navih) které byly podany
v roce 2011. Toto je zlomek navrlz direkt boxu. Navrhy z direkt boxu byly vybirany
ve snaze co nejvicgiplizit princip kaizen na jednotlivych navrzich.Kicvéto viisleni
navrhi neni mozné v3ak u vSech navriNekteré navrhy zvySuji bezpeost pracegi

by bylo jen velmi ¢Zké dopdaitat ekonomicky dopad (viz skladovani forem). Jetik
kaizen je proces kontinualnich zlepSeni, ktera rséroyt nikterak velka, ale jeabkzite,
aby probihala kazdy den. Neni tedy moznéisiit kazdy navrh zvla§ ale mizeme
sledovat vyisleni kaizen z ukazatejako jsou trzby nebo HV firmy.

3.4 Analyza nekvality
Nekvalitu mizeme posuzovat z dvou hledisek. A to na nekvalitiiivi a nekvalitu

vngjSi. Ficemz nekvalitu mMZeme dale rozdovat podle mista, ficiny, ¢i zjisténi
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vzniku. V pojeti metody kaizen je na nekvalitu nabho jako na velkého straSaka.
Jednim z priméarnich dil firmy by mgla byt nulova vijSi nekvalita, a co mozna

nejmensi vniini nekvalita.[1]

3.4.1 Vnitini nekvalita

Vnitini nekvalita vznika § vyrobnim procesu a je za ni zodgdwny vyrobce. Vnitni
nekvalita je rozpoznana ve vyrobnim procesu’ jpomoci samokontroly (kontrola
vyrobki pracovniky, kt& na daném vyrobku pracuji) nebo pomddnych kontrolnich
mechanism (viz checklist)[1]. Ve firm¢ MBtech se vede sttna evidence nekvality
(Analyse NCS - schlechte Qulitat), ktera se evidigdy pro jeden kalendidi nmesic
v roce (poté se uklada do archivu). Tato tabullkayey obsahuje gadovécislo, ¢islo
projektu, v . #mz se problém naskytl. Definovany problém, odfumaA osoba, naklady
co problém bude stat, datum vzniku a vysledekiiWpe nizeme vidt piiklad analyzy
nekvality za jeden gsic. Tato tabulka obsahuje jak \nit tak i vrgjSi nekvalitu. Pro
ilustraci je uveden ijfklad vnittni nekvality v tabulce 4. i lisovani diti doSlo

k poSkozeni dil vlivem tepelné roztaznosti (deni kusu a utrZeni vystupku).
Odpowdné osoby za tuto chybu jsou pani Sumovéa a pan M8sada byla v§islena
na 6 463,60K. Jednou résicné vedouci svola za#éstnance ze svého Useku a probiraji
tam vzniklé chyby. Navrhuje si&Seni, aby se chyby neopakovaly a byla &ma
absolutni kvalita.

Tabulka 4 - Analyza nekvality

Pof.¢. | Projekt Nedostatek Odpovédnost | Naklady | Datum Vysledek
P¥i lisovani doslo k
) Sumova/
10 |320100023 poskozeni dilG vliivem M 6463,60,- | 16.4.2010 | Vyfizeno
ocar

teplené roztaznosti

Zdroj: MBtech, 2012

3.4.2 Vnéjsi nekvalita

VnéjSi nekvalita je objevena kupujicim a tato nekealige ieSi jako reklamace
vyrobci[18]. Tato nekvalita je vaznym problémem twaodu mozné ztraty twvéry
zékaznika. Je tedy nutnénito chybam pedchéazet ailedré provadt kontrolu. Je

také nutné, aby sami z@stnanci pochopili smysl| kvality, aby pra toyl cil nectlat
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zmetky, aby to nebylo pouhé tvrzeni, které slySi mdnazeil. Je poateba, aby
zamestnanci byli na firmu hrdi a mohli se ztotoZnitegini cili. Bez toho lze jenéEko
dosahnout kvalitnich vyrolik protoze pro za#stnance nebude mit ,smysl“¢ldt
duslednou kontrolu. Firma MBtech je firma zabyvajgd prototypovou vyrobou a
nemiZze si dovolit vyrabt zmetky, protoZe vyroba zmetku u prototypové vyrgée
velmi draha. Motivace pro zasstnance zde ysobi gedevSim fakt, Ze pracuji pro
renomovanou firmu s¥oveého formatu. DalSim faktorem je systém @&diktery bude
probiran v kapitole 3.7. Jakdiklad vrejSi nekvality niize byt zndna vykresu DXF
(vykres, ktery se vytud v kreslicim programu CATIA). Tento problém vznikgti
neaktualizovani vykresu a tedy vyrobeni vyrobki§gatnymi rozriry. Tento problém
se feSil vyrobou nového vyrobku podle jiz aktualizovhoévykresu. Firma MBtech
feSila v roce 2011 &kolik reklamaci, ale vzhledem k tomu, Ze ¢egirobiha jejich
feSeni, tak se nemohou¢kaat detaily. Zamistnanci jsou vedeni k absolutni kontrole
kvality, ke které samifjspivaji. Rikladem niize byt opakovana kontrola vyré#ho
vyrobku, i kdyZz by tuto kontrolu #h provadit jejich nadizeny. Pokud nebudou mit
samotni zamstnanci motivaci provad kontrolu nebo budou pouw$t dal Spatné
vyrobky, tak firma niZe mit sebelepSi vyrobniizzeni, nejmodesi stroje a nebude

to prakticky k néemu.

3.5 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram je metoda slouzici k odhalovanjpragdipodobrjSi priciny
feSeného problému. Jedna se o jednoduché grafid@®mni problému a ficin, které
mohou dany problém #gobovat. Ishikaw diagram byvacasto ozné&ovan jako
diagram rybi kost (z ang. Fishbone), kde pomysla&ahryby jereSeny problém. Na
patg ryby pipojujeme jednotlivé problémy, tedy jakési kostiétSnou definujeme 6
zakladnich oblasti if£in vzniku problému: material, procesy, metody, teabgie,
stroje a lidé. Jde sami@jm¢ o povahu problému a podle toho se tyto oblastina
piizptsobuji danému problému (pro naSpad pouzijeme prévtéchto 6 zakladnich
oblasti).

Tvorba Ishikawova diagramu probihd pomoci braimstogovych metod, kde se
nejdiive uki feSeny problém a poté se digyi mozné piciny vzniku daného problému.

Idealni je zapisovat vSechny navrhyttse zdaji na prvni pohled nerealistické. Poté



3 Kaizen v praxi 40

nechame ohodnotit jednotlivéeny tymu, jednotlivé problémy vdhovym koeficientam
podle vysledku se #Zaeme jednotlivym problétim podle vySe “skore* &novat.
Vyhodou je nekonfliktnost ip sestavovani, jednoduchy d&epledny graf a uceleny
pohled na dany problém.[18]

Na naSem fkladu mizeme vidt tvorbu Ishikawova diagramu v praxi. Z&stnanci
zjistili zavadu u frézovaciho stroje. Tato zavadask &zr¢ ieSila pouhou vygnou
hlavice frézy, to vSak rheSi probléem, prd® se tato hlavice opakovanrozbiji.
Zamestnanci svolali malou poradu, kde se pomoci brainghgovych metod navrhli
mozné varianty poruchy. Diky této metogdostupného specifikovani vSech moznych
piicin se doSlo k z&ru, Ze hlavice frézy byla Spatmpnuta a uséta se tim vyndna
hlavice frézy. TaktoreSeny problém bychom askimo nenazvali aplikaci metody
kaizen. Aplikace metody kaizen je, Ze se nejendijidg na to jak vyesSit nastalou
situaci, ale i to jak by se to dalo vylepSit. Zdeduje filozofie kaizen naplno. V naSem
piipadt se i vymeéne hlavice frézy namontovala na upinaci drzék jedobdwbjimka,
ktera zabrauje samovolnému uvibvani hlavice frézy. Dlezité je, Ze se zaratnanci
zapojuji do tohoto kontinualniho zlepSovani, kde sigle co zlepSovat. Jednou
z klicovych \ci, co inaSi kaizen je zapojovani zastnandéd do ,kolotae"
zlepSovacich navihh na kterych se sami aktiwnpodileji. Tam, kde se kaizen
nepouziva, tam se iheme setkat s apatii zastnan& k zapojovani se do procesu
neustalého zlepSovani a pouhého opakovani stajeyate Gkori jako roboti bez
piremysleni.

Obrazek 11 - Ishikawa diagram

Material Procesy Metody

Neodpovidajici Nedostatecny
—

pristup k vyrobku

Zastarald data

material
(nespravné

vlastnosti)

Snizena Efektivita

frézy

Nespravné upnuti Chyby v konstrukci

Vadné hlavice frézy

Spatny postup Neznalost

Chybné provedeny ;
Nedostate&nd tvrdost yhnep v Neinformovanost

, vypocet
frézy

Spatnaobsluha

Technologie Stroje Lidé

Zdroj: Vlastni zpracovéani, 2012
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3.6 OEE

Koeficient celkové efektivnosti ¥zeni (CEZ , dale budeme pouZzivat OEE z ang.
Overall Equigment Effectiviness). OEE jed&di’ym ukazatelem pro vyget a analyzu
produktivity firmy. Ukazatel OEE se vyuziva ve vgroch systéemech k sledovani
vyuziti strojeci zarizeni. Tento ukazatel natika, s jakou efektivitou procesgnenuje
vstupy na vystupy. Je taikkZity ukazatel fi ladéni vyrobniho taktu linkyi stroje[16].
OEE se sledujeipdevsim v tzkych mistech vyrobniho toku. Uzkychtmigze byt
n¢kolik, protoZze pi ménici se vyrob se mohou Uzka mistagsouvat jinam.[23Pi
vypoétu OEE se kombinuji data o dostupnosti a vykonnogtibnich z&zeni a kvalit
vyroby na &chto zd&izenich. Vysledna data ndm slouzi pro jedndzéa porovnatelné
hodnoceni, jak jednotlivé vyrobni stroje vyuzivarmeaké namiika, jak dolse vyrobni
jednotka vyrabi ve vztahu kjeji naplanované vgrobobdobi, kdy je planovana
vyroba.[17],[19]

3.6.3 Sbér dat

Ve firmé probiha skr dat ring, tedy @lInik u stroje zapisuje, jestli stroj st@ji obrabi.
Dale pak zaznamend, v cemu se stroj zastavil.ody se roz#uji na 2 kategorie a
to, na sé&zovani stroje a ostatni ztratow@sy. V roce 2011 dochazelo k testovani
noveho systému na automatickyéstat MDE. Skr dat pomoci systému MDE je
mnohem jednodu$si a pohogBi nez rini skér, kde se musi neustéle zapisovat kazdé
zastaveni stroje do excelovskych tabulek. SystéemEMiDir4 data automaticky. Na
kazdém stroji je napojenétecka, ktera snimd, jestli stroj pracu@ ne. Tyto
nashromazehé data pak posila do ¢itace, kde dochazi ke zpracovani dat a jejich
nasledného ievedeni do programu. Dochazi zde k umaéni Stihlé vyroby, kdy
dochazi kredukci ukonu vykonavanych zatnanci. Zaréstnanci se pak mohou
vénovat fipraw vyrobku a nemusi zdlouhawvypliovat zaznamenavaci archy. Systém
je pouzivan v testovaci verzi a firma se rozhodzgali si tento systém ponecha. Zatim
se objevilo ®kolik systémovych poruch, které ale bylyiggeny a vypada to, Ze si
firma tento systém MDE ponecha. Ke¢sbdat dochazi u 5 stifoja to Forest Line,
DM32 DMC63V, DM33 DMU60T, DM51 DMUS8OT 5o0s, DM52 DMLP5P.

V néasledujici tabulce jsou zaznamenané jednotliddjel ze vSech stnpja jsou

vycisleny piimérné nesicni hodnoty za jednotliva obdobi.
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Obrazek 12 - OEE

Leden Unor Bfezen Duben Kvéten Cerven Cervenec Srpen Zari Rijen Listopad Prosinec
2011 51,9% | 52,5% | 44,6% | 52,1% | 51,25% | 50,0% 52,8% 49,1% | 382% | 485% | 41,75% 47,5%
2010 43,15% | 46,1% | 36,3% | 40,7% | 44,9% | 39,4% 41,2% 42,3% | 371% | 453% | 44,6% 43,6%
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2012

Na obrazku 12 vidime, Zepnérna celkova efektivita strojfluktuuje okolo hranice
50%. AvSak vytgeny cil pro rok 2011 byl 65%, coz jak vidno nebyglosaZzeno ani
v jednom z nisial. To by nelo byt pro firmu znamenim, Ze2co nefunguje, tak jak méa
a melo by dojit k napra¥. Druhy sloupec nam zobrazuje OEE za rok 2010 nkitfeeme
vidét celkow nizsi OEE (piblizné 44%). Aplikovanim a @slednym hlidanim efektivity
se zvySila pimérna efektivita zéizeni 0 6,1% za rok.

3.6.4 Sest velKkych ztrat

Jednim z hlavnich @GIOEE je omezeni/eliminace toho, co nazyvame 6 wblkatrat —
to jsou nejastjSi ztraty, které ovliiuji efektivitu ve vyrols. Toto je prostor pro
zamestnance, kde mohouiphazet se svymi navrhy a ndpady na zrychteriepSeni
procesu. Ve firm se kazdy tyden na néste vystavuje list s provedenymi navrhy,
které byly @ijaty a schvaleny. Firma pracuje ve dvou d@Znénném provozu a je tedy
nutné upozatovat na provedené zmy. Obrovskym prostorem pro upiatvani metody
kaizen je pokusit se o elimina¢i alespa zmirreni faktofi uvedenych v tabulce 5.
Sami zanistnanci navrhli a realizovali metodu 5S, ktera ughmmohla snizit ztratové
casy gedevsSim v oblasti adrzbyisteéni a zajis&ni rychlé dostupnosti pigbného néadi
a pipravki. Zde mizeme vidt, Ze bez zapojeni se zéstnand by se tyto zrdny
nedaly ténsit aplikovat nebo by to bylo velmézké, kdyby ndl manager rozhodovat o

rozmiséni n&adi¢i raiznych dalSich fipravki. Zajimavym udajem f¥e byt, Ze mistr
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vyroby ma ve smlowy napsano, Zze musi byt minimél®0% ¢asu ve vyrob. Zde
muzeme vidt aplikaci metody kaizen. ProtoZe jak vime, taknjed ze zakladnich
principi kaizenu je to pochopeni a poznani pracesedy, Ze musime ndjde
porozungt. Musime se zastavit a sledovat vyrobu, to jalgtye a pak teprve tizeme
piichazet s navrhy. Je zbyteé navrhovat z kancék izné planky nebo schémata o
tom, jak mé byt rozmisho to a kde ma stat ten nebo ten druhy, kdyZ nestiatiné

seznamen s prasdim.

Tabulka 5 - 6 velkych ztrat

Nazev ztrat | Co zpiasobuji Priklady
» selhani ndadi
Porucha Prostoj e selhani adrzby

e selhani stroje

e $patné sdzeni
Nastaveni a _
o Prostoj * nedostatek materialu
sdizeni
* nedodrZeni doby zati stroje

e uviznuti vyrobku ve stroji
Mala odstavka | Ztrata rychlosti |« fronta vyrobk

»  (CiSteni

) _ ) | * opotebeni zéizeni
Omezeni rychlosti | Ztrata rychlosti 5 L
+ Spatne vyuZziti stroje

Zastaveni stroje * zniceni vyrobku

p¥i uvadéni stroje | Ztrata kvality |« pifepracovani vyrobku

do provozu * nespravna oprava stroje
Zastaveni stroje ) _ * zniceni vyrobku
Ztrata kvality
v pribéhu smény * prepracovani vyrobku

Zdroj: oee.com [online]. [cit. 11.3.2012]. Dostupnévww: < http://oee.com/oee-six-

big-losses.html>
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3.6.5 Interpretace OEE

OEE nam nic niekne o tom jakou maji zasoby aktualni cenu, aléenmam ukéazat,
kolik bude stat zlepSeni, aby se neefektivhost akoyala. To, na co by jsme se&lm
podivat je sledovani ztrat a tzkych mist, kterarila byt redukovana (moznost vyuzit
analyzy naklafl a vynosi). Dulezité je taky ¥novat pozornost vyslednéntislu OEE.
Pokud nam vyjde 100%, tak jéao Spatd. Bud’ jsme podcenili kapacitu #aeni, nebo
jsme Spat& charakterizovali ekdvany vykonii planovanycas pro vyrobu. V naSem
piipadt vychazi efektivita zZdzeni kolem 50%. Firma si vSak stanovila cil, Zgsiv
efektivitu z&izeni na 65%. Toho chce firma dosahndigdevsim sniZzeni poruchovosti
stroju, které se nacthto ¢islech nejvice podileji. Dalsi mozr@Seni je rychlejSi
sdizovani stroji, které musi byt z technologickéhaivddu opakovano po &itém
cyklu. Jednim z velkych problémktery prodluZzujetas a tedy prostoje jgekani na
material acekani na pedani vyrobku od jednoho izzeni ke druhému. Pokud ¢glédme
srovnani vysledk OEE oproti roku 2010, tak iweme vidt, Ze ged dislednym
zavedenim a hlidanim vysladlOEE, byly vysledné ukazatele mnohem niZSi. V roce
2010 bylo pimérné OEE za rok na arovni 44,2%. V roce 2011 bylongrné OEE za
rok na urovni 50,3%. Rozdil 6,1%treme v¥islit pribliznou ztratou blizici se 250 000
euro. Hlavnim ginosem sledovanim OEE je nastaveni staridarsledovantasi vSech
ukazatel podilejicich se na celkové efektiitDiky tomu je mozné analyzovat, kde
dochazi ke ztratam, a ty se pak snazit elimino&atlyzu OEE ma na starost vedouci
vyroby, ktery jednou za 2 tydny prezentuje vysledky workshopu, kde se dale
analyzuiji.

Mohlo by se zdat, Ze hlidani vyslédiOEE neniZzeme z#adit do metody kaizen.
Reknete si, Ze efektivitu ¥iaeni hlidaji v kazdé firth tak co je zvlastniho na této
metod? Redevsim to, Ze zde kaizen tym jd@gramec olyejného sledovani tohoto
ukazatele. B snizeni OEE se snadiijit na to, pr@ k tomu doSlo a snazi se naggeni,
které by nevyZadovalo Zadnéi (minimalni) investice, nejlépe bez peby dalSich
zamestnand. Kaizen tym také nabada zéstnance k tomu, abyfighazeli s ndvrhy na
zvySeni efektivity. Jednim z navrtkaizen tymu bylo najmuti externiho pracovnika,
ktery meél za dkol vyhledat a eliminovat ztraty, které saipely na nizkém OEE. | tyto
dil¢i kroky vedly k tomu, Ze doslo ke zvySeni OEE d64a 1 rok.
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3.7 Motivace zaméstnanci

Systém odr&ovani je pro metodu kaizen veliceileZity. Pokud chceme, aby
zanestnanci vymysleli a navrhovali napady na zlepSemisime jim za to takééno
nabidnout. Jednim z motiémich prvki je samoejmé financni odnena. Finakni
odmena se vyplaci za navrh, ktery byl schvalen&hmcislitelny ekonomicky efekt. Po
realizaci daného navrhu je zéstnanec informovan a je mudiena odréna ve vysi od
8 do 10% z uSetnécastky. Pokud je navrh nefinamiho razu, tedy jde népo zlepSeni
bezpeénosti pracegi zlepSeni pracovnich podminek, tak je 2atnanci udlen plusovy
bod, ktery je zaznamenan do specialni tabulky. ditidé plusové body si @Zou
zanestnanci smnit za stravenky¢i razné volné vstupenky do sauny, bazénu.
Zamestnanci, kt& dosahnou nejvyssiho §a plusovych bodl, navrhnou napad, ktery
uSeti nejvice finadnich prostedks, ¢i navrhnou nejvice navih jsou ocedni vzdy na
konci rokuieditelem firmy. \&tSinou dostanou darkovy koS a pgkdvani odreditele
firmy, jako motivaci pro dalSi aktivitu a pilifippodavani navin Jako dalSi faktor,
ktery motivuje zarsstnance je respekt a uznani od vedoucich mahdigery. Reditel
firmy kazdy den prochazi halami a kazdého &stmance osolinpozdravi a oslovi ho
jménem. Vedouci manafiepii zvladnuti zakazky ig@d terminem dokaeni, ¢i pfi
potizich, které se wgSily a i tak se zvladnul termin, svolaji zZsmtmance, kié se
podileli na zakazce a kggn¢ jim podikuje. DalSim faktorem, ktery bychom mohili
zahrnout do motivace je hrdost na &ng kde pro zagsthance raze byt jistym
zadostidinenim a seberealizaci, kdyZz mohou tvrdit, Ze se ppdiha vyrok
nejnowjsiho modelu od firmy Mercedes-Benz.

DalSi &ci co se hodnoti, jsou vysledky, kterych bylo desa; & to mize byt trochu
vrozporu s P kritéffi Hodnoti se nejlépe vedeny projekt, nejziskdiv projekt.

Odmenovani jsou celé tymy fixni odémou ve vysi 1 000 K

8 P kritérium — kritérium orientované na procesjmajnas tedy postup, ne pouze vysledek
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4 Navrhy a doporweni pro zlepSeni soéasného stavu a

zhodnoceni metody kaizen

4.1 Checklist

Checklist je pro firmu wité prinosem, jak jiz z pohledu minimalizovani zmetkak
vétSi  motivace zamstnan@ k veétSi odpo¥dnosti za kvalitu. Tento systém
kontinualniho dohledu nad kvalitou v kaZdésti vyrobniho procesu minimalizuje
zmetky a tedy i ztraty. Firma MBtech se zabyva giggiovou vyrobou. Kazdy vyrobek
je velmi drahy a jeho znehodnoceniza mit velké finaéni nasledky. DalSim a mozna
vétSim dopadem by byla mozna ztratavéty zakaznika, ktery aekava 100% kvalitu
vyrobeného vyrobku acasné dodani. V dnesSni dole obrovska konkurence, kde
kvalita a kompletnost zasilky se povazuje za sagjowst. Kdo tyto kritéria nesflje,
nemiZze se na trhu udrzet. Proto je tedy velmiedité dbat na dodrzovaniisledné
kontroly kvality a kompletnosti celé zasilky. Dleého nazoru jsou checklist a kontrolni
brany jednim z nejdezitéjSich princigi kaizenu. Diky tomuto nastroji imeme
sledovat a kontrolovat kvalitu vyrobku i celého @esu v jednotlivych vyrobnich fazich
a tim zardit i vysokou kvalitu a kompletnost z&silky a odsitdim zmetkové vyrobky.
Kontrolou v jednotlivych dilich fazich nizeme zaréit kvalitu a Setit naklady, jak

v podolg uSetenych pewtiz za zmetkoveé vyrobky, tak z&ipadné penalizace ze strany

zakaznika, kuli nestihnuti terminu a samiegme vyvarovat se ztrétdobrého jména.

4.2 OEE

Ukazatel OEE se ve firensleduje od roku 2010 a jak vidno dochazi k neéstal
zvySovani celkoveé efektivity teni. V kapitole OEE jsme mohli g Ze diky
duslednému sledovani a zaznamenavani doSlodstnaefektivity oproti pedchozimu
roku o 6,1%. Hnos metody kaizen se zde projevifegevSim sledovanim a
zaznamenavanim kKbvych ukazateél a jejich nasledného vyhodnocovéani. Tyto Udaje
se pak prezentovaly na workshopu, kde se analygoy#kiny neefektivity a
navrhovaly se mozné dalSi roky. OEE jeiu#r jednim z kléovych ukazatel, na ktery

by se mdla firma i nadale zasftovat. V roce 2011 dochazelo k testovani nového
systéemu MDE, ktery zaznamendva automaticky udajeytzodnocuje, diky tomu
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dochazi k uséeni ¢asu obsluhy, ktera e tentocas vyuzit k pipraw vyrobki.
Systém MDE, & se u ®j vyskytlo rekolik malych systémovych chyb, vypada jako
velky prinos, velky krok k dalSimu zvySovani efektivitynlBzité je také hlidat kde a
jaké ztraty vznikaji a snazit se je co nejvice glowat. Tyto ztraty tvii velkoucast na
ztratovychcasech a proto jetteZité, se na tyto ztraty zait. V oblasti ztrat je tedy
velké misto pro dalSi zlepSovani. K eliminasihto ztrat by mohly dopomoc krouzky

kvality, které by se timto problém zabyvaly.

4.3 Zavedeni krouzku kvality

Jako jedno z moznyckeSeni zvySeni celkové efektivity firmy a zlepSemndgovani
metody kaizen by mohlo byt zavedeni kroiuZkvality. V dnesSni dob ve firme¢
nefunguje regulérni systém krouizkvality, ale pouze pravidelné poradiydiskuze pi
vzniku problému. Pro lepSi organizaci a také lep&itivaci zandstnané by bylo
vhodné zavést tento krouzek kvality. V litei@uysme se mohli ddst, Ze krouzky
kvality zvySuji vykonnost a zvySuji také i konstruktivnich ndpddci navrhi na
zlepSeni. R vedeni rozhovar se zamistnanci jsem doSel k z&w, Ze mnoho napada
navrhi je stale nerealizovano a Ze si zatnanci tyto napady nechavaji pro sebe.
Zamestnand jsem se dotazoval, zdali by byli ochotiagtnit se krouzk kvality jednou

za tydengi za dva tydny. Pro prvni moznost, tedy jednouyzien se vyslovila mensi
¢ast nez pro moznost jednou za 2 tydniin®sem tohoto krouzku kvality by bylo
organizovani salze, kde by se mohly probirat navrky problémy. Vhodnym
systémem odgiovanim a motivovanim zarstnané docilit vyssiho p&tu navrhi na
zlepSeni. Soudrznosti kolektivuii kterém by dochazelo k jistému odbourani bariér

v komunikaci (nap frézdi a soustruznici spolu moc nemluvi).

4.4 Podrobnéjsi analyza nekvality

Ve firm¢ se sice vede analyza nekvality, ale ne v dasiatenfe (viz kapitola Analyza
nekvality). V této podob je nedostéujici z divodu pouhého zaznamenavani takt
jednoduchych ficin vzniku probléni. Bylo by vhodné tuto tabulku rozgio to, jak byl
dany problém vkeSen a cena tohoto napravného kroku prasigni naklad. Dale by
bylo vhodné rozepisovat danotidginu problému. Nap pokud je CNC stroj zapnuty,
tak se to povazuje za lécny cas, pokud ale stroj neni zapnuty, tak séitdoza
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nevydlecny. Tento nevydecny ¢as se daledi na séizovani stroje a ostatni ztrato
¢as. Toto rodéleni vSak neni dostateé pro deSi mozné analyzy a néireme | téchto
Gdaji nic konkrétnihovyvodit. Vhodné by bylo nadefinova-6 moznych gicin, které

Ry

nejvice eliminovat.

4.5 Reorganizace prace

Na obrazku 12 mame pracowiste vyrobni hale. Na levém obrazkuireme vidt 2
pracovniky obsluhujici stroj. Poté, co vyrobi vyekbtak ho odkladaji natf kdyz je
stal plny, tak musi vypnout stroj a odnést vyrobkyregalu (R). Jedna strojni hodi
stoji 80 euro. Proto jednotlivé prostoje vznikléozénim zaréstnané <dily jsou
zbyteiné a zbyt&ng se zastavuje stroj, ktery by mohl wélat. ReSenim by mohlo by
najmuti nového pracovnika (NP), ktery bylma ukol onaSet jednotlivé dily do a
regalu. Navic pracovnik (P) u frézy musi srazenyra jednotlivych vyrobi. Tato
¢innost zabird fiblizné 30% casu, kterou by mohléhat novy pracovnik (NP). Dik
tomu by se stroje nemusely vypinat a mohly by d#&tet a racovnici (P) u frézy by <
mohli pIré vénovat jen své praci. Jednoduchym v§ieon zjistime, Ze dokazeme use
24 euro na kazdé fréze za 1 hodinu. &&me-li plat nového pracovnika (10 euro
hodinu). Dostavame se na usggooucastku 21,5 euro za how na jednom stroji. Z
jeden rok by se tedy dokazalo u#e#t1Z2800 euro. Tento navrh byligdan veder

k projednani. \bowasne dobdochazi pripraw realizace tohoto navrr

Obrazek 13 -Vyrobni hala

Zdroj: Vlastni zpraceani, 201
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4.6 Rizika projektu

Navrzena op#éeni by n€la zajistit Usporu finafmich prostedki, komplexrjsi
sledovani popsanych ukazdited motivovat zastnance k #Si zainteresovanosti na
vyrob¢ a grispivani vice napady a navrhy. Pokud nebudou tgakeni provedena, tak
bude dochazet ke zbyemu plytvani. RedevSim u sledovéani efektivity nebo analyzy
nekvality mize dochazet k zvySovani vyroby zmietki ke snizovani efektivity strgj

Pfi nezavedeni krouzkkvality bychom byli seédky nevyuzitych novych potencialnich
napad a navrli na zlepsSeni, které by mohly byt zavedeny préiky fungovani
krouzki kvality. Podle mého nazoru, byeto asi nej¥tsi finartni dopad, nerealizovani
najmuti nového pracovnika, kdedisfitelna Uspora nékladini 412 800 euro za jeden
rok.

VSechny tyto navrhy byly diskutovany s konzultanterktery je oznéil za
realizovatelné. f@devSim reorganizace prace byla shledana jako wéit&na a jiz se
piemysli o provedeni. Ostatni navrhy byly brany \egotkontrola OEE, podrokjsi
analyza nekvality). U¢thto navrli se pg@ita s jejich pldnim jako jednim z cil
spole&nosti. Krouzky kvality byly hodnoceny jako dobrypad, ktery v sotasnosti sice
neni pouzivan, ale je pouzivana obdoba, kteraexié tak specializovana jako krouzek
kvality.
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5 Zawvér

V prvni kapitole byl podrobhrozebiran teoreticky podklad prace. Seznamili js@es
zakladnimi pojmy a principy metody kaizen. NaskedosSlo k podrobnému vystleni
principu absolutni kontroly kvality. Dale pak byyswétlen princip inovaci a pétby
slacéni inovaci a kaizenu. DalSim krokem bylo v§eni cyklu PDCA a SDCA a jejich
nutnosti pracovat v symbiozeiil@zitou ¢asti bylo odstigovani ztrat, které vznikaji ze
zbytegnych pohyli a Gkorii. Byl vyswtlen princip a fungovani kaizen workshopu a
jeho dilezitosti. Stihla vyroba byla dalsim bodem, kterjl bysvétlovan. Posledni
podkapitolou byla metoda 5S, kde se \Wkwala dileZitost této metody vzhledem ke
zvySeni produktivity a zvySeni bezpesti prace. V této kapitole serpalo pedevsim

z ,bible* kaizenu, a to z knihy Kaizen od Masaakiai, dale pak z knihy Cesta kaizen
od Roberta Maurera a dalSich knih, které jsou uvgdezaru prace ve zdrojich.

Ve druhé kapitole byla charakterizovana spotst MBtech Bohemia s.r.o., jeji
prostedi, zandieni, historie, hospodlsky vysledek a SWOT analyza. Zde jako
podklady slouzily pedevSim interni materialy firmy,cétni zaérka a internetovée
stranky firmy.

Ve treti kapitole byl probran kaizen v praxi. Dégili jsme se o principu checklistco
znamenaji a jaky maji uzitek. Zjistili jsme, jaknfyuje workshop, co se n&m fesi.
Uké&zali jsme si, co je direkt box, jak je vyuzZivamredstavili jsme si &které névrhy,
které byly realizovany. Dale jsme pak gpsali, jaky smysl ma&at analyzu nekvality.
Ukazali jsme si prd® ma smysl sledovat ukazatele efektivity. Podivalng se na
motivaini program ve firm a zjistili jsme jaké benefity zafatnaném prinasi.

Vypocitali jsme gibliznou hodnotu usSétnych finaknich prostedki. BohuZel toto
¢islo neni konéné, protoze ne vSechny navrhy jsou ficr@nohodnotitelné nebo nebyly
vSechny navrhy zagteny eSily se ,,za chodu“ a probihala okamzita implemeatao
vyroby). Celkov&astka uséena za jeden rok, na zakéadyuzivani metody kaizen (viz
vySe uvedenéifklady), aktivié kaizen tymu a za#stnang, ¢ini priblizné 13 807 000
K¢. Trzby se diky pouzivani metody kaizen zvedly tiplainskému roku fiblizné o
21%. Aby kaizen mohl byt na 100% vyuzivan, j@edité, aby byl kaizen spra¥n
pochopen a spragrpouzivan. Pokud tyto 2r@dpoklady nejsou spiny, tak jen &zko
muzeme @ekavat, Ze bude kaizen fungovat tak, jak ma. Dlehan@azoru po

provedenych analyzach, rozhovorech a sledovammgmda kaizen ve firsmMBtech



5 Zawr 51

Bohemia vyuZivana v dostéte® mfe, sphujici vSechny kritéria, kterd jsou pebna
pro usgsné fungovani metody kaizen. Pokud bude firma MBtBohemi i nadale
aplikovat metodu kaizen a budéstedré pokratovat v tom, co jiz zapm@la, tak se bude
firma i nadale rozvijet. V této kapitole bykerpano pedevSim z internich zdioj
firmy, odbornych internetovych stranek, konzultes# zamistnanci, vedoucimi a
managery.

Ve ¢tvrté kapitole jsme se zabyvali navrhy a dogenimi pro zlepSeni séasného
stavu, hodnocenim a sumarizaci shromaydh informaci. Byla navrzena vhodna
opateni a doporéeni, kterd by mohla zvysit kvalitéi produkci. V této kapitole se
vychazelo pedevsim z konzultaci se z&stnanci, vedoucimi a managery.

Cilem této bakaig&ké prace bylo zhodnotit, analyzovat a navrhnoumadesSeni.
VSechny tyto cile byly splmy a v adekvatni neé doslo i k navrZzeni novych navirth
které byly diskutovany ve firth Tyto navrhy budouiedneseny a bude se o nich jednat

na workshopu kaizenu.
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Prilohy

Piiloha A: Interni zapis Workshop kaizen

Zapis - interni Workshop Kaizen

Porada ¢. / BesprechungNr.

33/ 2011

Stuprg plnéni

Dne / am:

11.10.2011

D

©

©
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Misto konani/

Zasedaci mistnost /
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50%
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. 0 E)
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OEE . .
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Verbeserungsleistunggra na zlepseni Alle Sofort @
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zlepSovacich navih- MUDA Lebbing, 1. tyden
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Pofadelf,na (3_|Iné av Barta
kancelafich, ¢istota, foto. i sofort e
(Klid 2R0.1pg
Bérta 1x
KAIZEN Tafel Aktualizace vsichni meésicng, .

do 15.




Piiloha B: Checklist

MBB-FV-7.5.1-22
Vyrobni zakazka - kontrolni seznam / Produktionsauftrag - Checkliste

2]

W

-

[

A

M

MEBB-FV-7

Checkliste Anfragenummer

Cislo poptavky

Cislo zaka rhy
Projekinummer

MBte

Mercedes Benr techmodogy l

O znaceni

Dne Kontroloval

Freigabekomission : Konstrukce, vedoud projektu, vedouci vyroby,
vedouci jednotlivych skupin, kontrola

2051 -
Mabidka/Dbjednavk 250

P otfebné podklady pro kalkulaci

Je potfebné Knowhow

Kalkulace

O b=sahuje nabidka veechny nalezitosti (cena, termin, doprava, obsah)

Mabidka zaslana zakaznikovi

Jzou vsechny podklady (kalkulace ...} zalezeny u nabidky

O bjednavka je prijmuta, je potvrzen termin dodani

QG2 -
Konstrukce

Spravna, aktualni a uplna data pro zadani

Checkliste Konstrukcs

30

2D, kusownik

Data spravné uloZena

Data predana CAM a AV

Q2G3-
Programova
ni

Strategie

Kontrola koliz

MC Job

Sefizovac listy

Zpracowvan! kusowniku (kontrola, polotovary, technologie)

i P osouzeni a zajisténi kooperacl
. “Wyhodnoceni nabidek a porovnani s kalkulaci
5 “stupni kontrola pro nakup
a Zakazka je zaplanovana ve WP
Jsou wyhotoveny pruvodky
‘E Jspu wvsechny dily a podklady pro stfﬂrq'.fa?ni
oy M am e vhodnou tech nologii pro svarovani
& -E Svary odpovidaji vvkresu
°&
= Jsou vsechny dily a podklady pro obrabeni
w'S  |Zpuscb upnuti sy=tém s ohledem na produktivitu
8 'g Zvolena technologie, rezne podminky, nastroje
L]
H 130 k dispozici 3.53:.&31@ podklady pro montas
E‘ Jsou k dispozici vaechny dity pro montaz veetneé nakupovanyvch
= Odpovida sestava zadani
e
[
&)
[ Je nastroj v pofadku odpovida zadani
w = [|Je pfipraveny spravny material a nastaveny parametry dle materialu
- E P rvni dil je nd=ouhlaseny opovida zadani
w0
L]
O
= Odpovidaji produkty zadani
'@ 8 |i=ou ménd protokoly zasiany zakaznikovi
o E E J=sou prod ukty v odpowdajic kvalite, mnozstvi pripraveny k expedici
&) s S
=]
' E
oo . .. . . . -
a E pntrola : Potwzeny dodad list, objednavka od zakaznika
O [=]
o




Priloha C: Formul& ke zlepSovacimu navrhu

Identifikace zaznamu / Identifikation der Aufzeichnung

(vypliiuje PMK / fullt QMV aus)

Cislo navrhu Titul navrhu
Vorschlags-Nr. Vorschlagstitel
Datum

1. navrhovatel / 1. Einreicher

Jméno / Name
Anteil %

Anonymni / Anonyme Behandlung erwiinscht

2. navrhovatel / 2. Einreicher

Jméno / Name
Anteil %

Anonymni / Anonyme Behandlung erwiinscht

Telefon

Telefon

[0 ano/ja

[0 ano/ja

Podil /

Podil /

O

O

Nyn &jSi stav / Jetziger Zustand:

Navrh feSeni/ Losungsweg:

Vyhody a uzitek / Vorteil und Nutzen:

Po vyplnéni zaslat pfedstaviteli managementu kvality / Nach der Ausfiillung dem QMV senden

DoSlo dne / eingegangen am:

Sledovani pr ibéhu feSeni zlepSovaciho navrhu/ Verfolgung des

Verbesserungsvorschlagsablaufes:

Datum: Aktudlni stav / Aktueller Stand

Navrhovatel byl pisemné informovan o rozhodnuti o zlepSovacim navrhu:

Einreicher wurde Uber die Entscheidung tber den Verbesserungsvorschlag schriftlich informiert:

O




Piiloha D: Analyza nekvality

Analyse — NCS - schlechte Qualitat

April 2011

Poi.i | Projekt Mangel Wer Kosten Datum Ergebnis
1 320100045 | Menidofrézovano, chybi pgm (AP) Hr. Svejkovsky - 01.04.2011 erledigt
2 320100040 | Chybiwvyjiskieno, vyosenitvaru (AP) Hr.VIna 2093 - 06.04.2011 erledigt

Ffilisovani dodlo k posSkozeni 2 pozicvlivem uvolnéni
pos 5 phi sjezdu, viroba novich dili poz5a 6 +
2 320100105 | opravenkern (AP) Hr.Mocar 10861 - 07.04 2011 erledigt
Obrabeni dle starych dat,viofkovani dild chybné
4 3201000249 dodané (AP) Hr. Martinek 4427 .80 - 07.04.2011 erledigt
5 320100032 | Mapozicich 3 a 5 chybi vystupky (AP) Hr. Martinek 1588.60,- 14.04.2011 erledigt
] 320100007 | Zménarozméru DXF{CH) Chybazakaznika 200 - 08.04.2011 erledigt
T 320100007 | Zménarozméru DXF{CH) Chybazakaznika - 08.04.2011 erledigt
Pfivyjimani dild lisovani dodlo k podkozeni pozice 23,
8 320100042 | dpravaformy+vyroba noveho dilu 23 (AP) BrychcinMocar 6016.40 - 12.04 201 erledigt
Ffi 2D programu ve 4 upnuti prejezdu jen 50 mm
nasledna kolize nastroje (fréza 10mm) chyba programu
9 320100033 (AP) Hr.Sezama 1933.87 - 13.04 2011 erledigt
Ffilisovani dodlo k poskozeni dild viivem tepelné
10 320100023 | roztaZnosti (sevieni kusu a utrZeni vstupku) (AP} SumovaMocar 646360 - 16.04.2011 erledigt




Priloha E: Vykaz ziski a ztrat
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za rok konéici 31. prosincem 2010
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Abstrakt

BRCAK, J. Analyza pinosu metody KAIZEN ve fiemPlzei: Fakulta ekonomicka U
v Plzni, 2012

Kli ¢ovéa slova:kaizen, absolutni kontrola kvality, workshop, dkest, plytvani

Bakal&ska prace na téma ,Analyzaimposu metody KAIZEN ve firkl' analyzuje
teoretickou¢ast metody kaizentpdevsSim podrolinzkoumd absolutni kontrolu kvalty,
inovace a plytvani. Dochazi k vy&gleni pojmi jako je workshop kaizewi Stihla
vyroba. V praktick&asti jsou zkoumany metody na zvySovani kvalityjghenasledna
ekonomicka analyza. V praci je ra¥n analyzovan ekonomickytimos workshop
kaizenu a jehoifinos. Dochazi k analyze analyzy nekvality a jegledné interpretace.
Sleduje se a analyzuje se plytvani a zkoumaji gadiotéto analyzy. Ke zhodnoceni
konkrétnich metod a postibyly zapotebi informace poskytnuté firmou, odborné

publikace, konzultace s pracovniky firmy nebo viagioznatky.



Abstract

BRCAK, J. The analysis of the Kaizen method in a comypaPilsen: Faculty of

Economics, University of West Bohemia in Pilsen] 20

Keywords: kaizen, absolute quality control, workshop, chistkivaste

This bachelor thesis is called "The analysis of Klaezen method in a company”. The
work deals with the quality,innovation and wastetltg Kaizen method, and explains
such phenomena as the workshop Kaizen method orntemufacturing. The Kaizen
method deals with the problem of how to increasalityy and gives an economic
analysis. The work also presents the economic lisredfthe Kaizen method. In order
to evaluate concrete methods and the procedurdseahethod, | needed information,
special books and discussion with the workers, fiben relevant company or own

finding.



