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ANOTACE

Tato diplomova prace se za&fuje na rozbor moznych nastiojneustaleho zlepSovani
podnikovych proces které vyuZivaji metodologie Lean a Six Sigma. Makladk
konkrétniho podniku je nasledirprovedena analyza vybranych nastrej podany navrhy
na jejich zlepseni.
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TITLE

Process of Continuous Improvement in The Company

ANNOTATION

This work deals with characteristics of possiblstimments of continuous improvement,

which are used by Lean and Six Sigma. After thatpésformed analysis of selected
procedures in real company, with proposals to im@ro
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Uvod

V sowasné dob hledaji podniky #izné zpisoby, jak co mozZzna nejvice zefektivnit svou
vyrobu. Vysledek takového snazeni byl masled® piinést Usporu v pod@bnakladi, ¢asu,
ale také wusnadnit praci a zlepSit pracovni peasit To vSe dale souvisi
s konkurenceschopnosti daného podniku a také smadxim uspokojenim pidby sveho

zakaznika, ktery hodla zaplatit pouze za to, cksgie€né objednal.

Spravnou organizaci pracovnich prostor, mininaali prostaj, vicendsobné manipulace,
zmetkovitosti, zasob atd. podnik ziskava nasktédpsvou konkurenci a tim vice je toho

mozné nabidnout svym zakazinik.

Prednmetem této diplomové prace je provest rozbor mozmyastrofi neustalého zlepSovani
podnikovych proceag které vyuZzivaji metody Lean a Six Sigma. Naséebinde na fkladu
konkrétniho podniku provedena analyza vybranychrojsneustalého zlepSovani a podany

navrhy na jejich zlepSeni.

V teoretickésasti prace bude blize pojednano o zlepSovani poupdh proces. Nasledss
se bude zabyvat charakteristikou metod Lean a l§x&a vybranymi nastroji, které tytodv
metody vyuZivaji k dosazeni svychicil

Praktickatast prace bude obsahovat seznameni s vybranymkeodniale se bude zabyvat
procesem neustalého zlepSovani uvrstedovaného podniku a naslédmpak d¥ma
vybranymi ndastroji pouzivanymi v procesu neustalelepSovani. Na zakladzhodnoceni

obou nastrdj budou dale podany navrhy na mozna zlepSeni.



1. ZlepSovani podnikovych procea

Termin proces,tauz se jedna o vyrobni, v&dvaci, obchodni nehiddici aj., se stal beZznou
souwasti naSeho Zivota. Veétging pripadi se s procesy setkAvame z pozice uZivatel
produkti proces, jako jsou vyrobky nebo poskytované sluzby. Z danéohledu vSak
powtSinou nejsme schopni rozpoznattem konkrétni proces spiwa. Proto, aby mohl byt
cil jakéhokoli procesu napin, je dilezité samotny proces, ale i vSechny okolni vlivy,

dokonale poznat. [21]

1.1 Proces, procesni tok

.Proces je série logicky souvisejicieimnosti nebo Ukdl jejichZz prostednictvim, jsou-li
postup@ vykonany, ma byt vyti#en predem definovany soubor vysledk[21, s. 14]

Dle vySe uvedené definice je patrné, Ze proeesguborcinnosti, které réni vstupy
na vytupy.Cinnost Ize popsat jako &titelnou jednotku prace gigélenymi zdroji a logickou

navaznosti na dal8innosti procesu.

Popisovani procesu jeéinnosti, i niZz dochazi k zaznamenavani a shrafiea@Ani
detailnich informaci o pracovniahlinnostech a jejich vzdjemnych vztazich. Pro mapbvan
procesu lze pouzit Siroky vibpopisnych a analytickych nastiipjako nap. rizné vyvojové

diagramy nebo simutai programy.

Vystupy

Dodavatel Podnikovy proces

Zpétna vazba

Obrazek €. 1: Zakladni schéma podnikového proces[L9, s. 13]

Na proces jeitba hledt i z druhého pohledu, jako na procesni tok. Telige proces
z pohledu vyvoje ¥ase, spoluprace lidi, kiese na procesu podili a hodnotou, kterou dany

proces pinasi.



.Procesni tok je sled krak (¢innosti, udalosti nebo interakci), kteryepdstavuje postugn
rozvijejici se proces, zapojuje do spoluprace algspe osoby a vytvd urcitou hodnotu pro
zékaznika, jemuz ma slouzit, nebspevek pro podnik, vémz se uskut@uje.” [21, s. 15]

Souhrng Ize fici, Ze cilem podnikovych prociege dostat dany vyrobek nebo sluzbu

k zakaznikovi a to:

+ v danémiase,
* v daném mnozstvi,
« v dané kvali,

* s optimalni marzi. [12]

1.2 Faktory procesu

Neopomenutelnou séésti podnikového procesu jsou také jeho faktorgréijej zasadn
ovlivauji. Jsou jimi zejména:
o lidé,
* informace,
» technologie,
*  material,

» prostedi.

Je teba si ugdomit, Ze pro spravny a bezchybnyilmth procesu jeieba zajistit koordinaci
vSech ditich proced najednou, kde zlepSenim jednoho procesifeme zhorsit vSechny

ostatni.

Lidé jako @astnici procesu jsou neodmyslitelnou &ti &tSiny proces8. Lze je tidit
podle jejich specifickych roli, vztahu k danémugasu, znalosti nebo rozsahu odgnosti.
Mezi zasadni €astniky ukité pati zakaznik, ktery potuje potebu \ici sluzbe ¢i produktu.
Na druhé strah stoji dodavatel, aby splnil jeho pozZadavky. Uknirocesu se potom
setkavame siznymifidicimi pracovniky a jim paikzenymi operatory, kieé se procesuffimo
acastni.

Informace a material jsou nenggpodstatnymi faktory. Vzajemné propojeni pracesusi
byt doprovazeno fesnymi a ¥asnymi informacemi, jednotlivé procesy pak zasohgva
dokonale planovanymi a kvalitnimi dodavkami materidTechnologie dale umaaji
usnadgni nebo automatizaci jednotlivych kiiakvVSe je potom ovlivéno danym progedim,
ve kterém se dany podnik nachédzipa se jedna o legislativni podminky nebo typ trhu.



1.3ZlepSovani podnikovych proceg

Jak jiz bylo dive nazn&eno, aby procesy s Gsmhem splnily vSechnacekavani, musi byt
v souladu se vSemi elementy podnikovych ztréjro idealni stav, doprovazeny maximalni
vykonnosti podnikovych zdrdj je teba zartit optimalni koordinaci vSech moznych fakior

procesu.

Ve vSech pimmyslovych i nepimyslovych oborech existuji sled§innosti, u nichz je
podstatné jejich gadi a koordinace s jinymi procesy. Jsou zde taité, lkt¢i jednotlivé
¢innosti dolfe znaji a wdi, jaké kroky pinesou nejlepSi vysledek.al2zitym prvkem je
spravié popsany proces a zrovna tak je jedmgn zdrojem pro posuzovani zlepSovatelskych
navrh.

Dilezitym aspektem neustalého zlepSovani piiocgs jejich cyklické opakovani a
soustavnost. Ne vzdy je novy proces navrzen spramad napoprvé, nebo napodruhé a samo
okolni prostedi podléha neustalym zmam, proto musi podnikové procesy byt schopné
piizptisobeni a reflexe. BibéZné sledovani procesu, souvisejiciiemi a analyzy tak jsou

zakladnim bodem neustalého zlepSovani. [21]

Budeme-li se bavit o podnikovych procesech,mupaby bylo dosazeno jejich cile, musi
splovat nasledujiciiedpoklady:

* musi korespondovat s gebami a strategickymi cili podniku,

 musi byt dobe navrzené, aby pokryly obvyklé scém& nadrrné nezatzovaly
ukonyftizeni,

« mely by byt dostatené pruzné, aby dokazaly reagovat na ¢msn prostedi a
mimoradné situace,

* musi byt zans'ené na vykon, kvalitu vystup efektivitu v celém svém cyklu tak, aby
efektivne vyuzivaly vSech fidélenych zdroj a neobsahovaly oblasti plytvani, jak

materialni, tak intelektem. [21]

Fristupujeme-li k samotnému zlepSovani prda¢gsowtsinou jiz vime, Ze nam wjaké
oblasti nepinaseji to, co se od nicktekava. Aby mohlo byt dosazeno zlepSenijgdba mit
stanovené pozadavky, které na proces kladethez anluvime o objemu vyroby, jeji kvalit
nebo teba rychlosti. Takové vlastnosti potom vazeme kyohodnota. Tafedstavuje to,
co aekava zdkaznik a je ochoten za to zaplatit nelmceai vedendi vlastnici spolénosti.



Zatimco hodnota, definovanatznych pohled, urtuje cile, k nimz zlepSovanim prodes
chceme dosfi, metody, za jejichz pomoci bude zlepSeni dosazsadisi podle toho, jaky

nedostatek chceme eliminovat.
MuzZe se jednat o:
» zvySeni kapacity procés
» zvySeni kvality produkt,
* sniZeni plytvani,

» zvySeni pedvidatelnosti.

V nésledujicich dvou kapitolach se budemsovat charakterizaci vybranych metodologii,

a to Lean a Six Sigma.



2. Lean Manufacturing

Sefeni za pomoci odstrani zjevnych zdraj plytvani a vylepSeni vriti souhry

jednotlivych proces se stalo prvotni myslenkodigtupi Lean.

.Lean je sdruZzenim prinaipa metod, jez se zamuji na identifikaci a eliminactinnosti,
které nepinaseji zadnou hodnotuipvytvaeni vyrobk a sluzeb, jez maji slouzit zakazimk

procesu.“[21, s. 32]

Metodologie Lean je zaloZzena na cyklickéfisfupu ke zlepSovani prodeskdy se
pozornost soustdi na mensSi zlepSovatelské kroky a celkového etdp$e dosazeno
v postupnych iteracich. [21]

2.1 Historie metodologie Lean

Historické kdeny Lean je mozZné vysledovat jiz na&aiku dvacateho stoleti, kdy Henry
Ford, pfikopnik moderni pasové vyroby, prosazovatlpmové teorie Franka Gilbretha,
Fredericka Taylora ad., jako ragpracovni standardy, procesni diagramy nebo poré/bo
studie. Stej# jako ostatni prmysinici chél i Ford vyrobit co nejvice vyrohk za co nejkratSi
dobu. [21]

Jak pochopil i Henry Ford, poZzadavky zaka#niyly riznorodé a neustale se zvySovaly,
masovou vyrobu nahradilo masovézptusobovani. Jednim z Fordovych nésledoiniiyl
také Taiichi Ohno, manaZer vyrobni linky spwlesti Toyota v Japonsku, kde koncepce
“Stihlé vyroby v 50. — 60. letech dvacatého stoleti vznikla.idrdi Ohno dostal za ukol
implementovat zny vedouci k odstrami prostofi a zvySeni produktivity, kKemuz vyuzil
poznatky z navstvy USA. Spolu se svym kolegou Shigeo Shingem takvofili zaklad
vyrobniho systému Toyoty (Toyota Production SystejahoZz je Lean neodmyslitelnou
souwasti. [21], [15]

DalSi vyznamnou postavou v oblasti procesnihnagamentu, ktera dala&u pojem Lean
Manucfaturing, byl James P. Womack, ktery spolwledyy po dobu i let (1984 - 1989)
provad| studii porovnani japonskych technik se zapadmiroblasti hromadné produkce
s cilem revitalizace automobilového uapryslu, za podpory velkych automobilovych

spole&nosti. Prav japonsky systém byl nazvan Stihlou vyrobou, nebedéin Manufacturing.

Zatimco Ohno ve spolupraci s Toyotou budovalaréast pocasti, Womack propoijil
jednotlivé sodésti do celistvého systému, ktery navic zahrnowgem vlastni vyrobni
procesy, aleiedpokladal i rozééni do celé organizace. [21]



2.2 Filozofie Lean

Stihlost podniku je charakterizovana tim, Zeseasted'uje na¢innosti, které fidavaji
hodnotu zakaznikovi a eliminuje vSechna plytvairaty. Nesouséd’uje se jen na vyrobu,

ale i na ostatni podnikové oblasti.

Stihly a inovativni podnik

Stihla administrativa Stihly vyvoj Stihla vyroba Stihla logistika

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazek €. 2: Zakladni schéma Stihlého podnikyl, s. 7]

Cinnosti podle fidané hodnoty fizeme rozdlit nasledovs:

» ¢innost gidavajici hodnotu,
» ¢innost nepidavajici hodnotu,

» ¢innost nepidavajici hodnotu, ale nezbytna. [22]

Prvni z uvedenychipdstavujeinnost, ktera réni vstupni material nebo informace tak, aby
doslo k uspokojeni zékaznik@innost musi fetv&et produkt k zakaznikovu obrazu, & je
ochoten zaplatit. V souladu se Stihlou vyroboug& febacinnost provést na prvni pokus a
dosahnout procesni dokonalosti. Nasledujici, hadneffidavajicic¢innost, zabir&as a usili,
nebo skladovacti vyrobni prostory. Posledni nezbytna, ale hodnoggidavajici ¢innost,

piredstavuje takovotinnost, které se nelze vyvarovat nebo jiz nelzdukevat.

7 druhd plytvani

Budeme-li se bavit o Stihlé vyrgbpra¥ ta se zawrfruje na odstrgovani plytvani
v jakékoliv ¢asti vyroby, az po dodavani zakaznikovi. VSe 8 o zajmu flexibility a

hospodarnosti. Za plytvani ttheme oznét vSechny cinnosti, které jsou provédy



pii realizaci produktu a néplavaji hodnotu k vyramému vyrobkwi sluzke, a proto by jej
meli vSichni pracovnici neustédle vyhledavat a odsikeat, aby zvySovali produktivitu a
snizovali naklady. Jefeba si vSak wdomit, Ze je iteba hledat {i¢ciny problént, nikoliv
jejich viniky.

7 nejéastjSich druhi plytvani ve vyrobnim podniku [1]:

1) Nadprodukce

Vyrabime-li @ilis mnoho nebo iili§ brzy. Tento druh plytvani vznika z vyroby prodi
ve \EtSim mnozstvi, nez zakaznik pozaduje. Vznika zpitavbul’ za &elem vysSiho vyuziti
vyrobnich kapacit, nebo za€lem vyroby witého mnozstvi dokafenych produkt navic
pro “pripad nouzé& ¢imz mohou byt poruchy vyrobnichizzeni, nahlé vysoké zmetkovosti
apod. Diky takovému plytvani vznika zb§teé poteba skladovacich prostor a zvySuji se

dopravni i administrativni naklady.
Vzhledem k nadprodukci jéeba si zodposdét dvé zakladni otazky [8]:

* Co je pro podnik prioritou - produktivita vyroby Im@ celopodnikova produktivita?
* Co je pro podnik vyhodfjSi - pojistnd zdsoba a vysoké zmetkovosti nebdiepa
pro minimalizaci poruch a zmetR
2) Cekani
Cekani na cokoli fedstavuje plytvani. Zakaznik odmitgkat, a proto je nezbytné odstranit

tento druh plytvani, ktery prodluzuje dobu dodardduktu k zakaznikoviCekani zaficini,
Ze neni mozné poktavat ve vyrobnim procesu. Mezi tagtjSi zdroje plytvani pai
zejména porucha stroje, nedostatek materidlu, nerayrna vyroba, ale také absence
pottebnych informaci nebo ffiSna byrokracie. Tento druh plytvani je snadno

identifikovatelny, niize predstavovat &kolik minut ¢i vtefin, ale v gipad neustalého

zlepSovani je sebemensi posun nadnist
3) Zasoba

Zasoba fedstavuje plytvani Zsobené skladovanim nadbymého mnozstvi nahradnich
dila, materidh, nedokoenych vyrobk, hotovych vyrobk apod. V3echny takové polozky
piitom zbyt&né zabiraji misto a vyvolavaji petou dalSich naklag jako jsou vysokozdvizné
voziky, regaly nebo naklady na dalSi zatnance aj. Pro udrzeni naghmé vysokého
pracovniho kapitalu se v zasobach zbwgtevazi finarni prostedky, které by bylo mozné
Gcelrné vynalozit jinde a naskladné plochy Ize brat jako potencionalni prostor knajonuti



nebo jinému vyuZziti. Dodat neborijpnout material je opravdu nutné jen tehdy, kdy je
skut&né potreba. Ve filosofii Stihlé vyroby je tento druh plgv jednim z nejtSich
“prohveski”.

4) Pieprava

Preprava pedstavuje jakykoliv transport (externi i interndélergjSi a komplikovagjsi
nez je nezbytné, évnou reorganizaci zas@bnesmysiny pohyb fyzickychi informacnich
toka. Vyrobni procestasto byva odélen do rékolika Usek a sklad byva taktéz vzdalen
od vyroby. V idealnim fipact by doprava zahrnovala pouze&epravu materialu do firmy a
odvoz hotovych vyrobk z firmy, avSak praxe je dosti odliSna. Vysokozdéizvoziky,
dopravni pasy, paletové voziky apod., to vSe znanpmyivani peéz dopravou. Zbytné
manipulaci jeiteba gedchazet strategickym unig/anim ¥ci na spravné a stalé mistoglm
bychom tak redukovat vzdalenosti na tak kratke, j@akto je mozné. Navazujici procesy

uvnitt zavodu by raly byt v minimalni vzdalenosti od sebe a dodavateléejblize.
5) Opravy a zmetky

Vznik nekvalitnich, zmetkovych vyroblkvytvéri hned gkolik zbyteinych naklad. Oprava
zmetki vyZaduje ¢as, praci zawstnané i financni prostedky navic. Nkteré defektni
rozpracované vyrobky mohou i vaZposkodit vyrobni zazeni, a pokud se navic zmetky
dostanou k zakaznikovi, nasledky mohou byt fatalei.tak dlezité zjistit @gic¢inu vzniku

problému a v idedInimifpadt vyrakeét vSe napoprvé pozadované kualit
6) Viceprace

Viceprace v ramci plytvanirgdstavuje dat vice, nez za co zakaznik platizpracovani
véci, které si zdkaznik n#ge a neni ochoten za rezaplatit. Podnik by se &h drzet
zé&kaznického principu, to znamena nevytawrodukt zbyténé sloZity ¢i s prvky, o které
nema zéakaznik,tauz externii interni, zajem. Stihla vyroba vzdy usiluje nikob jednoduse

genialnireSeni, ale o genianednoduché.
7) Pohyb

Pohyb pedstavuje v ramci plytvani kazdy poh§lovéka nebo stroje nélavajici Zzadnou
hodnotu. B pozorovani pracovnika musime rozliSovat opraviytené pohyby, efektivni
pohyby a také pohyby, kterymi se snaZzi pracovnigtied svou n&nnost. Pokud musi
pracovnik dlouho hledatéaky prednet, jedna se o neefektivni pohyb, u kteréhoigha
zjistit pricinu. Je teba z procds vypustit neefektivni pohyby a minimalizovat ty fetiné.



Podle filosofie Lean teprvefimontovanim sotastky k vyrobku nabude vyrobek vysSi

hodnoty.

2.3 Pristupy zlepSovatelskych iniciativ

Metodologie Lean se upiatje celkem ve dvouiznych typech zlepSovatelskych iniciativ.
Prvnim typem jsou soustkni typu Kaizen, druhym pak projektové iniciativy u#ivajici
klasicky Demingv cyklus PDCA [21]. Oba typy budou blize specifiémy v nasledujicich
podkapitolach.

2.3.1 Kaizen

Kaizen je kombinaci dvou japonskych sl&ai, které znamena z¥na, nepetrzity azen
cesta k lepSimu. Jedna se o fedZité zlepSeni, a to jak v osobnim, spefeském tak i
pracovnim Zzivat. V aplikaci na pracovisti Kaizenr@dstavuje neustalé zlepSeni, tykajici se
vSech - od manazrpo fadové zaréstnance. Kaizen je tudiz synonymem nekoédo

zdokonalovanéehokoli a kdykoli.

Jak niize byt patrné ziekladu, Kaizen vznikl v Japonsku, a to po druhé&axé valce
Z nutnosti pozvednout zZrené narodni hospotilvi. Zakladem a zarotiednesni sotasti této
metody je TWI (Training Within Industry), ktery vznikl dhem druhé sitové valky
pii potiek zvySit produkci na podporu armadnich vojsk. V driefolE se Kaizerradi mezi

zazrak po valce. [9]

Kaizen je zdrojem mysleni z&eného na proces, jelikoz, abychom dosahli dokogiale]
vysledki, je teba zdokonalit procesy, jez k nim vedou. Je tak@&é#n na lidi a jejich
pracovni Usili. Akce Kaizen,iedstavujici zrychlenéékdy az bleskové zlepSeni protese
zan®iuji na cilené odstr&ni plytvani v cilené oblasti procesu, na zvySehojeykonnosti a
nasledné udrZeni jeho stawllasto se realizuji v podebsoustedtni skupiny lidi v ramci
tymu, ktery detaila diskutuje s¥fené oblasti a vyhledavaji prostor k zlepSeni. [21]

Kaizen pedstavuje $esSni pojem, pod ktery lze zahrnout vyznamnr@st UuspsSnych

japonskych praktik, jako nap

» orientace na zakazniky,
» zvySovani produktivity,
» disciplina na pracovisti,

« Kanban,



» systém zlepSovacich navrh

» dobré vztahy management — zZetmanci.

Zakladnim sélenim Kaizen #stava, Ze ani jediny den by nénprobéhnout bez toho, aby

kdekoli ve spolénosti nedoslo alespick néjakému zdokonaleni. [7]

2.3.2 Cyklus PDCA

Druhym typem, zidve zmirgnych zlepSovatelskych iniciativ, je cyklus PDCA,boé&
Plan — Do — Check — Act [20] Tento cyklus je tllezity zejména P realizaci fiznych
zlepSeni a zarowepak v udrZzeni samotného zlepSeni v provozu. Jmiveilezité, aby i
s odstupenxasu bylo provedené zlepSeni stéle platné, ne-Nawané a zagstnanci jej
akceptovali. Jeieba si ugdomit, Ze workshogi projekt nekodi vyireSenim problému, ale
tim, Ze nové&eSeni zakieni v kazdodenni praxi a stane se navykem. Kazaoly tkebo zmina

na jakékoli trovni se fZefidit metodou PDCA.

Zékladem cyklu PDCA, ktery takto ro#i japonsti manazé v padesatych letech
dvacatéeho stoleti, je tzv. Demingovo kolo, to vSaku pozornostdnovalo pouze &kterym
fazim managementCtyii faze cyklu by tak mly odpovidat specifickym manazerskym
krokam. [12]

Plan

Act

Check

Obrazek €. 3: Cyklus PDCA v ramci neustalého zlepSovaril0]

Jednotlivé faze zahrnuiji tyto kroky:

1) Plan — Planuj
* identifikace situace a jasné definovani problénpeho sodasném stavu,

e analyza procésa postup v soikasném stavu,



2)

3)

4)

kolektivni hledani moznycteSeni a weni toho, které se bude testovat,

vytvoreni hypotézy, ve které definujemieSeni a vysledky, jejichz dosazeni
otekadvame. R vytvareni hypotézy bychom &h pouzit strukturu: pokud wdam X,
ocekavam, ze ziskam Y.

Do - Udklej

realizaceieSeni. NavrhnutéeSeni Ize rychle a le¥nvyzkousSet, pokud jej budeme
provadt ve zkuSebnim provozu,

pozorovaniesSeni v pibéhu realizace a shromdi@gvani udaj.

Check - Kontroluj

vyhodnoceni vysledkz primého pozorovani,

zjisteni priciny a disledku.

Act — Jednej

Pokud experimentimesl| pozadovany arpdpokladany vysledek:

> piijmout a standardizovadesSeni, aby byly jagnviditelné budouci odchylky,

> zvazeni roz$énireSeni mimo hraniceipodni oblasti vyuZziti,

> pokraovat v hledani postupného zlepSovani.

Pokud experiment né&pes| poZzadovany aredpokladany vysledek:

> analyza experimentu a stanovenigpro

> vypracovani strategie pro revizi hypotézy nebmcpsu,

> zkouSeni revidovanyadteSeni, dokud nedojde k poZzadovanému vysledku. [8]

2.4 Nastroje metodologie Lean

Zasadnim finosem metodologie Lean do filosofie zlepSovaningaal/ych proces je

soustavné Usili o dosazeni dokonalosti a cyklickdikace zlepSovani. Lean vychazi
z predpokladu, Ze neexistuje Zadna utowokonalosti u niz bychom si mohfici, Ze je
dostaténa a Ze jiz nefize byt dale zlepSovana. Po implementaci &eni vysledk jednoho
zlepSovatelského cyklu, je ¢ase pehodnotit nové piéeby a pozadavky firmy a zakazhik

své usili zandit na dalSi zdokonalovani. [21]



V aplikaci zlepSovatelskych projékize pouzit celouradu nastrdj, principi a metod.

Pro giklad bude uveden gt rekolika zékladnich nastrdj a nasledé& budou blize

specifikovany.

Tabulka €. 1: Zakladni nastroje Lean Manufacturing

Poka - Yoke

Chybuvzdorny proces

5S

Postup pro dosazeni efektivniho, zorganizovanéaoomist

Standardizace

Presré definovany pracovni postup a ostatni procesy

TPM

Program zlepSeni celkové efektivity strojnickiizani

Pull Systém

Dokonalé informace a dogini presnych mnoZstvi materialu

Vizual Management Vizualni kontrolni prvky

Program zapojeni vSech z&mané@ do neustaléhp

I Program S
dea Progra ZlepSovani

Waste Walk Nastroj jasné identifikace plytvani

Kaizen Workshop Skupinové hledanieseni v pedem stanovené oblasti

JIT Vyroba a dodavkaipsré nacas
Takt Time Presré stanoveny vyrobnias k dispozici
Jidoka Autonomizace - detekce nenormalniho stavu
Heijunka Rovnongrné rozvrzeni produkce
Andon Informatni néstroj abnormalniho stavu
Zdroj: vlastni zpradmi
Poka - Yoke

Chybuvzdorny proces, ktery umozni pracounmkvyhnout se chybam vznikajicim z pouziti
nespravného dilu, vynechanim komponesiujeho Spatnym nastavenim. Obvykle take
nazyvan Baka - Yoke, nebolbltbuvzdorny. Okamzit signalizuje chybu pracovnikovi, aby
se ji mohl ihned zabyvat a zabranit jejimie8i dale. Redstavuje tak nejlepSi metodu, jak
odstranit nekvalitu, kterd vznika nepozornosti ledgkych chyb. Jednoduchymiigkladem
muze byt uzeména vidlice elektrické zasuvky, kterou lze zagtpouze jednim zfsobem,

diky kovové tyi uprosted.



Jidoka

Jidoka, neboli automatizace s lidskou inteligejgczasadnim principem Stihlé vyroby, ktera
umozni strajm nebo pracovnikn detekci nenormalniho stavu a okamzastavit praci. Je
dulezitym nastrojem b usnerinovani proces smerem k idealnimu stavu nulovych zavad a
100% vystup, které projdou celym cyklem napoprvéi Pavadni Stihlych koncepci, jako je
just-in-time, je Jidoka nezbytnou s@wsti. Tim, Ze se prace zastavi g@etekci chyby, se
pozornost sousdi na picinu problénti v okamziku, kdy nastanou. To vede ke zlepSeni,
které se zabuduje do procesu. Jidoka také zagibti,u kazdého stroje nemusel vzdy stat
operator hlidajici proces. Jeden operator takenobsluhovat ¢kolik stroji, protoZze se chyby

automaticky detekuji a proces se zastavi, abyigma mohla odstranit.
Just-in-Time

Vyroba, kterd vyrabi a doda jen to, co je vyiduhm, a pesrE tehdy, kdy je tofeba, a
piesré v tom mnoZstvi, ve kterém jéeba. JIT a Jidoka jsou &wa pilii vyrobniho systému

Toyota.
Heijunka

Heijunka umot#tuje rozvrZzeni produkceiznych vyrobk rovnongrné v ¢asovych usecich.
Jedna se o planovaci nastroj, jez zajisti vyrog$arpraci a hladky vyrobni tok. Vytva
strukturovany gistup pro uvoldni materialu a zahajeni vyroby daného vyrobku, wgaiz
prettZovani pracovnik a zd&izeni a celko¥ tak sniZujetradu forem plytvani, zejména
v zasobach. Cilem je dosazeni vysSi stability mwceyrovnanim vyrobnich pozadavk

nagi¢ hodnotovym tokem.

HC eriine HC eriine HC eriina

Graf ¢. 1: Vykyvy v zakaznické objednavcg6]



Takt time

Predstavuje podil celkového vyrobnilkasu, ktery je k dispozici a zakaznické poptavky
béhem stejnéh@asového obdobi. Vyjddje tak piimérny ¢as, ktery uplyne mezi vystupem
jednotlivych hotovych vyrobk — timto ,taktem* pak musi vyroba produkovat progiilkaby

splnila zdkaznickou poptavku.

Andon

Informani néstroj, ktery okamzitym, vizualnim ifipadré i zvukovym zmsobem d&
na wdomi tymu, Ze v dané oblasti nerta v pdadku. Mize mit fizné formy od jednoduché

signalizace, az ke komplexnim digitalnim signaiidgan tabulim.

Waste - Walk

Nastroj, ktery vytvA strukturovany postup, fp némz zangstnanci hledaji a eliminuji
cokoliv mimo absolutni minimalni mnozstvi zdioyyZzadovanych pro vytweni g@idané
hodnoty k produktu nebo sluZbZajif'uje tak jednoduchy a strukturovany mechanismus
pro zlepSovani. Eliminuje typickéusledky plytvani, jako jsou slepé &Hy, cas, ‘haseni
problémi“, “ukazovani prstet ¢i promarrgné zdroje. Provami Waste - Walk, neboli
obchizek s cilem hledat plytvani, se tak stava&lenhcim nastrojem, na jehoz zakiasi

organizace osvojuje zasady boje proti plytvani.

Je dlezité dbat na to, aby organizace poskytovataosti s pidanou hodnotou. Aby &a
¢innost gidanou hodnotu [8]:

» musi byt zakaznikem povaZzovana a&editou, aby byl ochotny za ni platit,
e pii zméné vystupu z procesu se musi &t i vyrobek,

* musi se dat spravie hned napoprve.

Pull System

Pull System - systém tahu, informuje v redln&se o pdebach z nasledujicich operaci a
dophuje nezbytné materidly ¥@snych mnozstvich nasledujicicim internim zaka@njk
kdyZ jsou poZadovany. Systém propojuje procesyhwyi@ spateby, aby v ipac, Ze dojde
ke zmeéné v toku materialu, byl okam&tupozorrn informani tok a systém dopbval pouze
to, co bylo spatbovano, ani mén ani vice. Material se vyrabi a expeduje pouzéipaek,

Ze je spatbovan nasledujicimi proces§imz se snizuji zasoby, zkracuji vyrobniith a
dochéazi tak k redukci plytvani. Pull Sytem odhalsjabé stranky v procesech, aby mohlo

dojit k jejich napraw a celkovému zlepSeni systému.



Visual Management

Vizualni managementig@dstavuje kontrolni prvky, nebo néstroje, které amidkazdému
jednotlivci rozpoznat standard a odchylku od danékemdardu. Vizualni prvky zvySuji
pravdépodobnost, Zze prace bude pro¥da konzistenth a spravd tim, Ze usnatlji
provadni toho, co je spravné, nebocztji to, co je Spatné. Na prvni pohled je mozné
vizualre zjistit situaci tak, Ze se snadno rozpoznaji saashyla odhali nenormalni podminky.
Vytvéti tak standardizované pracovni piesi.

Warn of Defects/

Abnormal Conditions

E, Create Standardization

Share Information

Vizualni kontroly
Prevence vad — Upozami na vady/Abnormalni stavy
ZjiSt éné hodnoty
Vytvoreni standaril— Sdileni infromaci

Obrazek ¢. 4: Pyramida vizualniho managementy8]

Kaizen Workshop

Postup rychlého zlepSentj gterém mezifunkni skupina zarstnand pini cile jako tym a
zantiuje se pitom na vysledky v fledem stanovené projektové oblasti. Workshop taggs
okamzité podniknuti krak Pokud je krok chybny nebo nevede k poZzadovanéysieaku,
skupina nize chybu opravit a 2& znovu. Workshop pomaha organizaci stale pracovat

na zlepSovani své prace, a jak jiz bylo ngena, Kaizen Workshopiimasi rychla zlepSeni

v ramci strukturovaného procesu.

Idea Program

Strukturovany program, ktery angaZzuje Zamance na vSech Urovnich v celé organizaci a
zaneiuje se ha mozné apoby zlepsSeni v jejich individudlni praci a pradiymnu. Lidé jsou
odborniky ve svém oboru a disponigidou napail jak jej zlepSit, proto jeieéba jim dat

prostor a strukturovat Zgoby k jejich motivaci.



TPM

Total Productive Maintananceealstavuje absolutni adrzbu vyrobnich predki. Jejim
cilem je maximalni efektivita vyrobnich iZzeni po celou dobu jejich Zivotnosti. Tyka se
vSech zarmsstnané@ ve vSech od#enich a na vSech drovnich. Zakladnimi prvky jsou
vytvoieni systému adrzby, Skoleni v oblasti zakladni logra reSeni problérin a cinnosti

vedouci k nulové poruchovosti.

5S

DalSim z typickych nastnbjLean Manufacturing je 5 S, jehoz nazev vychaainppnskéeho
souhrnu zé&inajicim pismeny S, do kterého fpaBeiri, Seiton. Seiso, Seiketsu, Shitsyk4]
Obdobré vypada i jeho anglicky ieklad, véeském jazyce se nepdda najit vhodné
alternativy zdinajici timto pismenem. Celk®&se tedy jedna o postup étipkrocich, s cilem

dosahnout bezgaeho, efektivniho, upraveného a zorganizovanéhwopraho mista.

Aby cilena zmina byla efektivni a udrzitelna, jgeba provést vSech 5 S. Nastroj uifge
pracovnikim si rychle vSimat probléim a abnormalit, diky jasnym standardizovanym
postumim. Existuje misto pro vSechno, vSe je na svémémjsbu vytvdeny pevné plany
pro uklid, auditni tymy atd. a celkdvtak dochazi ke zlepSeni provozni efektivnosti.

Nezbytnou sotasti vzdy astava podpora ze strany zé&stnand.
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Obrazek €. 5: Cyklus 5 S[5]

1) Seiri/ Sort / Tridit

Trideéni je postup, P kterém se od#i vSechny ukony, nastroje, materialy nebo jinétsésti
nezbytné pro saiasnou vyrobu odéth zbyt€énych. [21]



Prvni krok tak pomaha vyt¥id organizované a usporné pracovni pfedt Tim, Ze
eliminuje zbyténé prvky z pracovist zlepSuje pak schopnost ¥tdéinnosti, souvislosti a
toky v ramci pracovi&t které je teba dale zlepSovat a celkotak ujasuje vzhled pracovigt

s cilem vizuald zvyraznit odchylky a abnormalni stavy.
2) Seiton / Straighten / Umistit

Umistit, neboli usp@dat znamenda, Ze vsSe, co jsmeiedeSlém kroku ozidi jako
potrebné, ma své tené a ozngené misto. Jednotlivé geby procesu jsou ulozeny tak, aby

byly snadno dostupné a vipali, které zajisti plynuly a efektivni pracovni oyk [21]

Druhy krok eliminujec¢as ztraceny hledanimil@zitych materidl a nastraj, zajifuje
piehled pracovigta souvisejicich procés zlepSuje tak efektivitu a maximalizaci produkce.
Smyslem kroku je tedy mit organizované a béngigi pracovni progedi.

3) Seiso / Shine / UKlidit

Jedna se o systematicky organizovany a planoukly pracovist s cilem odstranit prach,
bezpé&nostnich problérin a zavad. [8] Pracovni prostory musi byt udrZzovarporadku a
Cisto tak, aby byly stejn snadno a jednodusSeigtupné pedchozim déma krokim, i
dalsimu procesnimu cyklu. Ukony organizace a Ukishu sodasti kazdého procesniho

cyklu, nejsou iniciovany pouze tehdy, kdy je nigmlek na pracovisti nednosny.

Treti krok brani pedtasnému opdebeni z#zeni, selhani vyrolik nebo bezpgostnim
probléemim. Vytv&i bezpéné a pijemné pracovni prostdi, zvySuje spolehlivost stipja

zaji¥uje tak maximalni efektivitu vyroby.
4) Seiketsu / Standardize / Standardizovat

Ukolem, v poadi ¢tvrté Grovig, je zavést pravidla a plany - standardizovat pmstu
vytvoiené gedchozimiitemi kroky: Utid’, Uspdadej, Uklizej. Pracovni postupy byeiy byt
slackny a standardizovany tak, aby byla z&st opakovatelnost jednotlivych Ukion
Vykonava-li stejny ukon naéholika strojich gkolik pracovniki, méli by jej vykonavat
stejre. [21]

Ctvrty krok zaji¥uje jednotnost postippé&e o pracovidt u viech zawstnané a viech

smen, zavadi vyhrazena mista pro kazdawe a umo#uje tak rychlé odhaleni problém

abnormalitti odchylek od standardu.



5) Shitsuke / Sustain / UdrZovat

UdrZovéni se soustdi na dodrZzovani a neustalé zlepSovani v8gtach gedeslych krok.
Posledni krok by tak #h zajistit, aby se vSe @&p nevratilo k givodnimu stavu. Jedin

dodrzenim vSech 5 - ti krékbude zajid&tna maximalni efektivita vyroby.

Tabulka ¢. 2: Jak pouzivat5 S

«  Urgete pracovi#, kterd vyzaduji 5S.
« Sestavte tym ze vSech z&tnand na bezprosednim pracovisti.

Planuj « Paidte snimky a zaznamenejte datuiaa.

e Promluvte si s obsluhou, vedoucim a inspektory.

«  Oddklte nezbytnég¢asto pouzivanéipdmety od zbyt€énych, malo
pouzivanych nebotbec nepouzivanych.

«  Pouzijte systém Stitkpro rozliSeni mezi nezlryymi prednety, které by naly
zastat na pracovisti, a zbyteymi predmrty, které by se iy piesunout na
jind mista nebo vyhodit.

- Date/Datum
THE Item/Rrednet Date:
Classification/Klasifikace ltem:
Quantity/Mnozstvi Classification:
Dept./Odd. Quantity:_____ Dept.:
Reference no. / Ref. Relerence No.:
Action to be taken / Action fo be faken:

VyZadované kroky

«  Prednety jsou umistny blizko mista pouzivani.

«  Predngty jsou umistny tam, kde je vSichrilenové tymu snadno najdou.
Usporadej «  Pomoci metod vizualniho managementu vyimakde by nily byt predmety
uloZeny (tj. znaky barvou, linky lepici paskou, Stitky, stinovéud
barevné kady)

- Dukladre uklizejte pracovist aby kazda nenormélnost byla okamzievna.
«  Specifikujte standardy pro uklid d&igélte povinnosti pi Gklidu pomoci
mapy Uklidovych povinnosti.

1d°
Uklid e Zamsstnanci vyzn& podpisem do mapy Uklidovych povinnosti, Ze
pracovist bylo uklizeno.
e Zavefte harmonogram uklidu.
e Zavedte pravidla a harmonogramy pro organizovani a uklid
Standardizuj «  Provadijte 5S na kazdé shg.

«  Prib&zre kontrolujte a vytvéejte nové standardy podle pely.

»  V8echny standardy zigjnéte, abyste zajistili Sirokou shodu.

« VSem na pracovisti poskyite Skoleni v 5S.

« Aby se zajistilo, Zze se 5S dodrzuje, prasjade audity. Pokud se zjisti, ze
nekteré pracovigt5S nedodrzuje, problémy na daném pracovisti sendit&a

Udrzuj fesi.

* Nejsou na vaSem pracovisti zh§ié materialy?

« Jsou vSechny nastrojeiipluSenstvi a materialy okamZjo ruce?

« Dodrzujete kazdy den plan uklidu?

« Provadite kazdy den po préaci tklid?

Zdroj: [8]



3. Six Sigma

Six Sigma je podnikatelskou strategii, kterdaoigacim umoiuje zlepsit jejich vysledky,
za pomoci planovani a monitorovani jejich kazdodemnaktivit zpisobem, ktery
minimalizuje vyskyt neshod a gebné zdroje a zvySuje spokojenost zakaznika. pkgtrani
piedstavuje fisnou, sougednou a vysoce efektivni realizaci @skkenych princifi a metod

managementu jakosti [21]e tak dalSimifistupem neustalého zlepSovani.

Jedna se o strukturovany, disciplinovany, naa datentovany proces, jenz se zdnje

na zlepSovani podnikového vykonu.
Six Sigma pedstavuje:

« manazerska filozofie,
» statistické hledisko,

e daraz na vyvarovani se chybam. [2]

»SIX Sigma je fedevsim o zlepSovani vychozi Geovn
Je méd nakladné dlat neco spravid hned napoprve.
Lidské sila vyuziva silu proae$ [2, s. 7]

3.1 Historie Six Sigma

Historie Six Sigma je vyraZrkratSi neZ u fedchozi strategie Lean. KdyZz v sedmdesétych
letech gevzali japonsti vlastnici provoz spdtesti Motorola, vyragjici televizory Quasar,
prijali nelehky cil - se stejnou technologikldiky a vyrobnimi vzory cldi vyrabét vyrobky
s vysSi kvalitou, a toipnizSich nakladech. Dosavadni situace v podnikiz teebyla pilis
efektivni, z vyrobnich linek vychazely vyrobky, chz byl kazdy paty vadny. Cestu hledali
az do poloviny osmdesatych let, kdy vyitMiokoncept Six Sigma a zahdjili jeho aplikaci.
Diky tomu se Motorola stala vedouci spmlesti v oblasti kvality i profitu a v roce 1988 @k
prvni velka organizace v USA ziskala narodni cemyakost Malcolma Baldridge (Malcolm
Baldrige National Quality Award). [21

V osmdesatych letech zarav&otorola spojila své sily séholika dalSimi spolénostmi,
jako Asea Brown Boweri, AlliedSignal, Kodak, IBMI Texas Instruments, aby zalozily
vyzkumny Ustav Six Sigma Research Institue. Toiti aapaialo expanzi a komercializaci
procesu dosazeni agobilosti Six Sigma. [3]



3.2 Filozofie Six Sigma

Six Sigma ziskala velkou popularitu v Sirokémelgpu organizaci &etré velkych
nadnarodnich gmyslovych podnil, a to zejména nespornymiiiposy v oblasti produktivity
prace, spokojenosti zakazfila celkové ziskovosti. [4] Metodologie se v praxiugiva
zejména tam, kde je pgeba snizit variabilitu vlastnosti vystuprocesu a snizeni jeho
chybovosti. Nastroje, které metodologie pouZiva,zaettuji na minimalizaci obecnych
piicin vzniku zavad, zvySeni kvality vystligrocesu, snizeni opé€rdach naklad, zvyseni
vykonnosti procesu a na eliminaci zavadisgbenych jinymi Bznymi vlivy. [21] Casto
vyuziva stejnych nastnbjpro dosazeni cile, jako tomu bylo tegchozi metodologie, st&jn
tak je sodasti TPS.

Kvalita, v pojeti Six Sigma,ipdstavuje hnaci motor pro zvySeni profitability pikd tim,
Ze se souitdi na zvySeni hodnoty dodavané zakamila na celkovou efektivitu prodes
Jednd se tedy o dvoviny hodnoceni. Prvni z nich je potencionalnalika, neboli toteho Ize
v oblasti kvality danymi prostdky dosahnout. Druhou rovinu pake@stavuje skutma
kvalita, tedy to,ceho proces reatndosahuje. Six Sigma se pak zd#oje na zlepSovani
skut&né kvality tim, Ze podnikm pomaha vyr&h produkty Iépe, tedy s minimem zavad,

rychleji, tedy v plynulém procesnim toku a l&jntedy s minimem plytvani. [21]

Six Sigma vyuZziva statistickych metod ke zlep$mmality a snizeni ptiu defekii. Cilem je
dosahnout Sesti sigma mezi hornim a dolnim limiteGausso¥ rozctleni kvality produkt a
dosahnout tak maximair8,4 defektu na milionifpadi. Terminem defekt rozumime jakykoli
neakceptovatelny vystup firemnich procesu. Propsigci kvalitu Sesti sigma pak zauje
efektivitu 99,9997 %.
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Obrazek €. 6: Hodnoceni Urovré procesu podle Six Sigmé§2]



Obrazek charakterizuje jednotlivé arévsigma, tedy jak dadle ¢i Spatré si proces vede.
Kazdy jednotlivy procesgi procedura ma d&kavany vystup, ktery se nazyvéresini
hodnotou. Na druhou stranu ma kazdy vystup, nebi@mh ugitou variabilitu - kolisavost.
M¢titkem kolisani je sigma - sfodatna odchylka a préwsnizeni kolisani a gtu neshod je

podstatou Six Sigma.

Aby implementace metodiky da smysl, je zapoebi aktivni @ast kazdého za¥stnance
v podniku a pedevSim zajem a podpora managementu. Six Sigimasp mnoho uzitku

do podniku, jedna se zejména o:

* mefitelny zpisob sledovani zlepSovatinnosti,

soustedni pozornosti ndizeni procesu na vSech orgagtizi@h Grovnich,

zlepSeni vztalnse zakazniky pomocigsného ueni defeki,

standardizace proois

zlepSeni tinnosti a efektivity procesjejich propojenim s pé¢bami zakaznika.

Provadnim neftitelného sledovani si firma udrzuje informace o tderé znény funguji a
které ne. To rize zasadh urychlit podstatna zlepSeni. Saeskni se na proces umozni
definovat defekty a vypgtat hodnoty Sigma. Nasledné propojeni podnikov@hacesu
s potebami zakaznika ke vést k ¥tSi wrnosti a jeho udrzeni. Pr&dkontakt se zakazniky a
jejich potebami niiZze snaze rozvijet nové zam na zlepSeni a zdokonaleni vlastnich

produkti a sluzeb. [3]

3.3 Six Sigma DMAIC

Six Sigma je zaloZena na strukturovanéistppu ke zlepSovatelskym aktivitam, kde tymy
postupuji v cyklu DMAIC. Ten fedstavuje jeji zakladni metodu. Cyklus zahrnuj&eral gt
fazi, véeském pekladu:Definovat — M7it — Analyzovat — Zlep3ovatRidit, neboliDefine —
Measure — Analyze — Improve — Contf@] Tato metoda se pouziva pro zlepSentasnych
vlastnosti existujiciho procesu. Jde o daleko ngp@rEjSi metodu tym zlepSujicich sigmu

procesu. Podstata jednotlivych fazi bude blizeigegana v nasledujicim textu.
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DMAIC

Obrazek €. 7: Cyklus DMAIC [16]
1. Faze: Define / Definovat

V prvni fazi je zapdebi definovat cil projektu, jeho rozsah, co vSe eéba@hrnovat a
rozhodujici vystupy, které budou sledovany. Tycasto zam¥uji na dosaZeni lepSi Urayn
variability. Je nutné vymezit poZadovana zlepSenjednoznéné identifikovat neshody,
stanovit si zakladni podminky, za kterych bude esogrobihat a znaky jak, kdy a kde budou
meieny a sledovany znaky jakosti. Dale je nutné mragovan seznam charakteristik, které
jsou dilezité pro zakaznika. Zarovge dilezité, aby vSechny zainteresované osoby byly
s danym zamrem sezndmeny, rozuwhy mu a mohli podnikat islusné kroky k jeho
aspsSnému napkni.

Zakladni body:

» urcit problém a plan projektu,
* mapovat sokasny proces,

* fidit se pozadavky zakaznika.

2. Faze: Measure / MFit

Cilem druhé faze je ziskani zakladnich dat atasmem vykonu procesu. Pro tento krok je
zapotebi mit spravé vytvoienou strategii pro vy vzorka informaci. Nasledhje dilezité
ovétit, zda je mdfici systém nastaven spr&vrZiskana data by pak da piesré vymezit
umiseni problémuc¢i jeho vyskyt. Ze ziskanych informaci se nastednci sigma ci

zpasobilost daného procesu.
Zé&kladni body:

» klicova nttitka procesu,



* systém mifeni procesu,

» presnost a spolehlivostdgteni.

3. Faze: Analyze / Analyzovat
Treti faze si dava za ukol identifikovatiemoveé piciny problémi jakosti a potvrdit jejich
piitomnost za pomoci ziskanych dat. Nasteanusi byt pijata opateni vedouci K jejich

odstragni a zamezeno jejich dalSimu opakovani. Vystupeme f@g spravna formulace
hypotéz a dosazenych vyslédseteni.

Zakladni body:

* ZzjiSteni problému procesu,
* identifikace fivodal problému,

* uréeni moznych rizik procesu.

4. Faze: Improve / Zlepsit

V piedposledni -¢tvrté fazi je zapdebi vytvdit, vyhodnotit a vybrat vhodn&eSeni
pro dive identifikované kienové piciny problémi. Nasledna implementacéchtoieSeni by
pak nEla odstranit nebo snizit vliv identifikovanychrign problémi. Zawrem je nutné

optimalizovat vznikl&eSeni.
Zakladni body:

* planieSeni problérin
* implementace zgm,

e optimalizace zn.

5. Faze: Control /Ridit

Ukolem posledni faze je zhodnoceni vystegikedchazejicich fazi, navrhnuti dalSich Krok
plynulého zlepSovani jakosti a uplath takovych metod, které by sledovaly realizovana
opateni a signalizovaly vzniklé z&¢ny. Provedené zémy a postupy je nutné nasledn
promitnout do dokumentace procedur, stanilarahstrukci.

Zakladni body:

» sledovéni, éfeni atizeni proces,
» standardizace provedenych&m
* hodnoceni vysledk

* navrhy pro dalSi zlepSeni.



V nésledujici tabulce bude pro nazoriikiad uveden fehled moznych nastiibja metod
pro jednotlivé faze cyklu DMAIC. Viznych fazich lzecasto pouZzit stejné nastrojé
metody, dle jejiho za#teni. Také Ize viznych fazich pozorovat vyuziti stejnych nastroj
jako u gedchozi metodologie, nebgsou si ols pomerné blizké, a proto k napémi cile této

diplomové prace postadrive provedena specifikace nastrajepSovani.

Tabulka¢. 3: Vybrané nastroje Six Sigma DMAIC

Benchmarking, Project Charter, VSM (Value Streanpplag), Paretova analyz
Audit, TOC (Theory of Constraints), IPO Diagram fints, Process, Outputs),
SIPOC Diagram (Suppliers, Inputs, Process, Outpitstomers), VOC (Voice ¢
Customer)

o

~—

Definovat

—

Ishikawa Diagram, Analyza korelace/regrese, Prdcampa, Snimkovani procesu,

Mérit Mapa toku hodnot, FMEA (Failure Mode and Effectsafsis)

Root Cause Analysis, 5 Why, VA (Value Analysis), TFKForce Field Tree),

Analyzovat Reliability Analysis, Ishikawa Diagram, Regresnabiza

Brainstorming, Modelovani a simulace, Kaizen, 5P8ka Yoke, Workshop, Idea
ZlepSit | Program, SMED (Single Minute Exchange of Die), MO®&malysis (Maynarg
Operation Sequence Technique)

Casovértady, Kontrolni diagramy, BSC (Balance Scorecard;AV(Value Cost

Ridit Added), LL (Leason Learn), Standardizace, Vizué&seni

rag [2]

Six Sigma je ucelena metodologie obsahujidi aviillosofii, jez se zarktuje na zvySovani
efektivity procef prostednictvim zlepSovani kvality jejich vystlp Zarover vSak tato
metodologie obsahuje manaZersky systém, ktery \aejgSovatelské tymy jednotlivymi
projekty zkoumani, navrhovani a implementace pmicksznén. Six Sigma rovéZ prinasi
védecké metody rozhodovani na zakiajisttnych fakti a soubory nastrdj jejichz pomoci

muzeme odhalit skut@é @iciny problénti v procesech. [21]

3.4Porovnani Six Sigma a Lean

V sokasné dob se také velmicasto niZzeme setkat s kombinovanou metodou
Lean Six Sigma, ktera vznikla spojenim vySe uvedbnyetodologii. Jeji nespornou silou
je aplika&ni flexibilita, ktera umo#iuje pouZziti nejvhod¥si kombinace néstrdj a

piizptsobeni se tak Sirokému spektru konkrétnichdtém ciii podniku.



Kazda z metodifspiva do procesu kontinualniho zlepSovani nematdtou. Na zavr,
po predchozi specifikaci zaeni obou metod, je v nasledujici tabulce uvedesenglavnich

znaka s jejich KiZzovym porovnanim.

Tabulka €. 4: Hlavni znaky a porovnani Lean a Six Sigma

Lean Six Sigma
Efektivni vytva‘eni hodnoty, ktera Efektivni zajiSéni kvality, ktera
Zamér je definovana na zaklganalosti je vymezena kritickymi vlastnostmi
poZadavku zékaznika. piednttu podle definice zakaznika.
Cesta Odstrarni plytvani. Snizeni variability
Piredmét Horizontalni pohled na zkoumani a souhru Vertikalni pohled na vyhledavani a
zkoumani procesnich tok eliminaci problémovych mist v procesech.

Odstragni plytvani ovlivni celkovou

vykonnost procesu. Odstrarni variability procesu zvysi

Hlavni Opakovana malé zlepserfimageji jistjsi celkovou kvalitu jeho vystup
piredpoklady (spichy a mé rizik nez jedna rozsahla Poznani vychéazejici z fakfe obrovskou
y hodnotou.
zmena.
Nej\rl));rii(z)r;ejg Zkraceni doby trvani procesu. ZvySena uniformitstugh procesu.
Omezeni plytvani. Omezeni variability vystup
Zrychleny pfichod. Stabilita kvality vystug
Snizeni provoznich zasob. Snizeni provoznich zasob

Rizeni prostednictvim néteni proces. | Rizeni prostednictvim ngteni chybovosti
ZvySena kvalita zaji8ha prostednictvim | ZvySend kvalita zaji§ha prostednictvim

zlepSovani tokdinnosti. odstraiovani ruSivych vliv.
Organizace cyklu Cyklicky PDCA, Ptimy DMAIC,
projektu Naplanuj-Udilej-Zkontroluj-Zasahni Definuj-Mer-Analyzuj-ZlepSi-Kontroluj
. ., . . s Integrované zlepSovatdds tymy
Organizace tymi Integrované zlepSovatelské tymy. s dopordenou strukturou roli.
Kli €ové metod Mapovani a réfeni procesnich tak Méreni vyskyfi acetnosti.
¢ y Optimalizace procesnich tok Analyzy @icin a disledk.

Zdroj:[2]



