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ANOTACE

Cilem prace je na zaklad¢ analyzy vybraného procesu ve vyrobnim podniku odhaleni ¢innosti
neptidavajici hodnotu a navrzeni moznosti optimalizace procesu. Bakalarska prace se zamétuje
na aplikaci metody SMED na svareci operaci probihajici pii vyrobé nerezovych podsestav, a to
na automatizovaném stroji typu Lift AWL 2050.25. Prace je rozd¢lena na teoretickou cast, ktera
vymezuje kliCové pojmy a metody z oblasti optimalizace procest, a praktickou cCast, ktera se
zamétuje na aplikaci téchto metod v konkrétnim podniku. V ramci praktické Casti byly vyuzity
metody SMED a Spagetovy diagram. Vysledkem je navrh opatieni vedoucich ke zkraceni dasu

a zefektivnéni procesu.

KLICOVA SLOVA
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TITLE

Analysis of a selected process in a manufacturing company

ANNOTATION

The aim of the thesis is based on the analysis of a selected process in a manufacturing company
to detect non-value adding activities and to propose options for process optimization. The
bachelor thesis focuses on the application of the SMED method to a welding operation taking
place in the production of stainless steel subassemblies on an automated machine type Lift
AWL 2050.25. The thesis is divided into a theoretical part, which defines the key concepts and
methods in the field of process optimization, and a practical part, which focuses on the
application of these methods in a specific enterprise. In the practical part, the SMED, Spaghetti

diagram and 5S methods were used.
KEYWORDS

process, SMED, Lean, optimization, production, Spaghetti diagram
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UvVoD

Vzhledem k neustale rostoucim narokdm na kvalitu, efektivitu a konkurenceschopnost
firem, které jsou navic ovlivnény rychlym technologickym vyvojem atlaky trhu, je
optimalizace podnikovych procest kliCovym faktorem, jak téchto cilit dosahnout. Podniky celi
nejen tlaku na zkracovani doby vyroby, ale i snizovanim nakladt a zvySovanim produktivity
prace, coz vyzaduje neustalé zlepSovani jejich procest.. Problematika procesni analyzy bude
stéZzejnim tématem této bakalarské prace, jelikoz pravé ona nabizi nastroje pro odhaleni

nedostatkti ve vyrobé a jejich naslednou optimalizaci.

Prace bude rozdélena na dvé hlavni ¢asti. V teoretické ¢asti budou nejprve vymezeny
zakladni pojmy v oblasti procesni analyzy. Dale budou piedstaveny piistupy ke zlepSovani
procest, mezi které patii naptiklad Lean ¢i Kaizen. Néasledné budou charakterizovany vybrané

metody a techniky, z nichz nékteré budou aplikovany Vv praktické ¢asti.

Praktickd Cast bakalarské prace se bude zaméfovat na analyzu procesu svafeni ve
vyrobnim podniku. Nejprve bude piedstaven vybrany podnik, nasledn€ bude popsan soucasny
stav sledovaného procesu a poté bude provedena samotnd analyza. Pro analyzu bude vyuzita
metoda SMED (Single-Minute Exchange of Die), jejimz cilem bude identifikovat ¢innosti,
které¢ nepiinaseji ptidanou hodnotu, a tim ptispét ke zkraceni doby a zefektivnéni procesu.
Dal§im néstrojem, ktery bude Vv praci aplikovan, bude Spagetovy diagram, pomoci kterého se
bude analyzovat pohyb pracovniki na pracovisti a identifikovat zbytecnou chiizi, kterd rovnéz
nepiind$i zadny ptinos. Na zaklad¢ ziskanych dat budou nasledné navrzena konkrétni

doporuceni.

Cilem prace je na zéklad¢ analyzy vybraného procesu ve vyrobnim podniku odhaleni
¢innosti nepfidavajici hodnotu a navrzeni moznosti optimalizace procesu. Ocekava se, zZe
vysledky této prace pfinesou podniku konkrétni ndvrhy na zlepSeni vyrobniho procesu, které
povedou ke zvySeni efektivity a sniZeni ztrat. Prace mize rovnéZ poslouzit jako inspirace pro

jiné vyrobni podniky, které se potykaji S podobnymi vyzvami v oblasti optimalizace procesi.
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1 METODIKA PRACE

Ukolem této &asti je poskytnout prehled 0 tom, jak bude bakalatska prace realizovana
a jaky bude postup pfi napliiovani stanoveného cile. Metodicka ¢ast této prace popisuje, jaké

postupy budou pii vybrané procesni analyze ve vyrobnim podniku pouzity.

Cilem prace je na zaklad¢ analyzy vybraného procesu ve vyrobnim podniku odhaleni

¢innosti nepfidavajici hodnotu a navrzeni moznosti optimalizace procesu.

Prace se bude skladat ze dvou velkych ¢asti. Prvni ¢ast bude obsahovat teoretickou
¢ast, ktera bude zamétfena na definovani pojmia a charakteristik souvisejicich s tématem
procesni analyzy. Vychodiskem pro zpracovani teoretické ¢asti bude studium odborné knizni

literatury.

Druha ¢ast bude vénovana praktické strance, ktera bude analyzovat konkrétni proces
svafovani. Tento proces byl zvolen z divodu jeho opakovatelnosti, klicového vyznamu pro
plynulost prace a piipadné moznosti optimalizace. Za timto Uéelem budou vyuzity metody

procesni analyzy, konkrétné metoda SMED a Spagetovy diagram.

Metoda SMED bude pouzita k analyze jednotlivych ¢innosti, které svare¢ provadi. Tato
metoda byla vybrana, protoze pomaha identifikovat a odstranit Cinnosti, které neptidavaji
hodnotu. Diky této metodé jsou procesy lépe organizované, coz piispiva K celkové kvalité
vyroby. Klicové v této metodé je minimalizovat neproduktivni ¢asy a maximalizovat efektivitu

procest.

Nejprve bude provedena analyza stdvajiciho stavu. Pozorovanim budou sledovany
¢innosti od okamziku, kdy svare¢ dorazi na pracovni halu az po odepsani zakazky. V pribchu
tohoto pozorovani budou podrobn¢ zaznamendny vSechny jednotlivé kroky procesu. Nasledné
bude provedena jejich detailni analyza. Dale bude zaméfena pozornost na eliminaci nebo
zjednoduSeni ¢innosti, které nepfidavaji hodnotu. Tyto ¢innosti budou identifikovany a budou

navrzeny konkrétni zpiisoby, jak je odstranit nebo optimalizovat.

Pro sledovani pohybu svaiece bude vytvoren Spagetovy diagram, ktery vizualizuje
trasy mezi pracovnimi stanovisti na hale Nerez OFT. Jeho hlavnim cilem je identifikovat
neefektivni trasy, zbyte¢né pohyby a oblasti, kde dochazi K plytvani ¢asem a energii. Pfi
analyze prace svafeGe umozni Spagetovy diagram zmapovat jeho pohyb pii manipulaci
s materidlem a odhalit, zda se n¢které kroky zbytecné opakuji nebo zda nejsou trasy pftili§

komplikované.
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Jako prvni se vytvofi pidorys pracovniho prostoru, konkrétné haly Nerez OFT. Do
planu bude zaznamenana poloha klicovych mist, jako jsou napfiklad skladovaci regaly,
svafovaci stroje ¢i svafovaci hnizdo. Nasledné budou sledovany pohyby konkrétniho
pracovnika a peclivé se zaznamenaji. Na zaklad¢ pozorovani, se zakresli na plan cary
odpovidajici pohybiim sledovaného pracovnika, materidlu nebo nastroji. Tyto ¢ary budou
pfedstavovat trasy, které byly pii praci vyuzivany. Poté bude zaméfena pozornost na
identifikaci neefektivnich tras a oblasti, kde dochazi ke zbytecnym pohybtiim. Na zavér bude
navrzeno mozné zkraceni cest nebo reorganizace prostoru, kterd povede ke zlepseni efektivity

prace.

Pro sbér dat budou vyuZzivany ¢tyfi metody. Pozorovanim bude ziskan pifimy pohled na
pribéh procesu a budou odhaleny ptipadné nesrovnalosti. MéFeni bude vyuzito ke sledovani
¢asu jednotlivych ¢innosti. Pomoci stopek bude méfeno, jak dlouho trvaji jednotlivé kroky
procesu. Ziskana data budou zpracovavana v softwaru Excel. Zakreslovani bude slouzit
k vizualizaci pohybi svarece a materialu v pracovnim prostoru. Na zaklad¢ téchto udaji bude

vytvofen Spagetovy diagram.

Tato metodika popisuje postup, ktery bude pouzit pii procesni analyze podniku. Pomoci
metod SMED a Spagetového diagramu bude mozné identifikovat &innosti, které neptidavaji
hodnotu, apohyby, jez vedou k neefektivnosti. Vysledky analyzy by mély piispét

k optimalizaci procesu a zlepseni celkové efektivity vyrobniho podniku.

14



2 VYMEZENI ZAKLADNICH POJMU V OBLASTI
PROCESNI ANALYZY

Procesni analyza zahrnuje soubor metod a nastroju, které zkoumaji a hodnoti procesy
v podniku. Cilem této analyzy je identifikovat oblasti, kde dochazi k neefektivnostem nebo
plytvani. V této Casti bakalarské prace budou vysvétleny zakladni pojmy souvisejici S procesni
analyzou, jako jsou naptiklad proces, podnikové procesy ¢i vyrobni procesy. Tyto definice

poslouzi jako teoreticky zaklad pro aplikaci konkrétnich metod ve vybraném podniku.

2.1 Proces

Nez bude zahéjeno samotné zpracovani procesni analyzy, m¢l by byt na tvod definovan
pojem proces, nebot’ se S timto pojmem ve vyrobnim podniku setkdvame velmi Casto, aZ si jeho

pfitomnost ani neuvédomujeme.

,,Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukolii, jejichz prostrednictvim — JSOU-
li postupné vykondany — ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii.‘(Svozilova, 2011,
str. 14) Podle Svecové a Vebera (2021, str. 196) lze definovat proces i takto: ,,Proces je
definovanym sledem opakujicich se cinnosti s jasne stanovenym vstupem a vystupem, dobou
trvani a meritelnymi ukazateli, ktery pridava hodnotu internim anebo externim zdkaznikiim

a prispivad k dosahovani cilii spolecnosti. **
Procesy miizeme délit do tfech zakladnich skupin (Svecova a Veber, 2021):

e Kilicové neboli hlavni procesy prochéazeji napfi¢ celym podnikem a jejich hlavnim
ukolem je pfinaSet hodnotu externimu zékaznikovi. Tyto procesy by mély odpovidat
hlavni ¢innosti podniku, naptiklad jestli se jednd 0 vyrobni spole¢nost bude to proces
vyroby, jestlize se bude jednat 0 marketingovou spole¢nost bude to poté proces tvorby
marketingové kampané apod. Uelem téchto procesi je vytvatet hodnotu a nasledné ji
predat zakaznikovi. Je nezbytné sledovat cely sled aktivit, od identifikace zdkaznickych

pozadavku az po doruceni sluzby ¢i produktu, a nasledné sledovani jeho spokojenosti.

e Ridici procesy zajistuji vedeni celého podniku prostiednictvim strategie, vize, mise
aruznych forem fizeni jako je operativni a financni fizeni. Spadaji sem napftiklad
procesy finan¢niho planovani, risk management nebo tvorba ro¢nich pland. Diky témto
procesim management podnik nejen efektivné fidi, ale také jeSté dohlizi na kvalitu

vystupll.
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e Podpiirné procesy poskytuji internim zakaznikiim hodnotu formou podpory a sluzeb,
které¢ hlavné podporuji klicové procesy podniku. Jako podplirné procesy miizeme
napiiklad uvést fizeni lidskych zdroji, IT sluzby anebo udrzba. Tyto procesy byvaji

velmi podobné u vSech podniku, a proto je tu i moznost outsourcingu.

2.2 Podnikové procesy

wPodnikovy proces je souhrnem cinnosti, transformujicich souhrn vstupit do souhrnu
vwstupii (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi a ndstroje (Repa,
2007, str. 15).

Dulezitym faktorem U procesi je €as, mluvime zde tedy 0 ¢asové posloupnosti. To
znamena, ze kazdou ¢innost l1ze umistit na ¢asovou osu, coZ ndm pomaha procesy jednoznacné
za sebou srovnat. Proto popisem podnikového procesu rozumime popisem procesnim, nikoliv
vSak objektovym. Soustfedime se na postup a ¢asové usporadani, nikoliv na popis véci a jejich
prostorovou strukturu. Dale k podnikovému procesu nerozlu¢né patii: cil, imysl, objektivni
pfirozenost postupu a objektivné dané podminky. Diky témto charakteristikdm se podnikovy

proces odliuje od jinych. (Repa, 2012)

Podnikovy proces si muzeme i graficky znazornit na obrazku 1 pro lepsi chapani. Tento
model slouzi k definovani vstupi procesu a jejich zdroji, samotného procesu, zakaznika
asnim spojené vystupy. Zaroven si zde mizeme vSimnout dileZitost zpétné vazby od

zakaznika. (Repa, 2007)

_—————_ vstupy ~_  vystupy
Dodavatel Podnikovy ™ Zakaznik
N\ oeavalel ) proces azn
"\-\.__\_\___ ___'_'__.-" =

Zpétna vazba

-
-

Obrazek 1: Zakladni schéma podnikového procesu

Zdroj: (Repa, 2007)

Poti'eba zlepSovani podnikovych procesi
,,Zlepsovani podnikovych procesii je ¢innosti zamérenou na postupné zvysSovani kvality,
produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu prostiednictvim eliminace

neproduktivnich ¢innosti a nakladu (Svozilova, 2011, str. 19).
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V dne$nim dynamickém prostiedi je pro firmu zasadni neustalé zlepSovani podnikovych
procesu, aby si udrzela konkurenceschopnost na trhu. Firmy jsou nuceny svymi zakazniky
prubézné zvySovat kvalitu svych produktu a sluzeb a tim soustavné zlepSovat i své procesy.
Pokud firma tak neucini a zdkaznik nedostane co zada, mize snadno ptejit ke konkurenci. To
je vliv konkurenéniho prostfedi — zakladni principy trzni ekonomiky. A diky tomu to se firmy
snazi pracovat se svymi podnikovymi procesy stylem jejich priibézného zlepSovani. (Repa,
2007)

Obrazek 2 ilustruje uplny zaklad pro zlepSovani podnikovych procesti. Nejdiive je popis
soucCasného stavu procesu a pokracuje stanovenim sledovanych metrik, které odrazeji potieby
zdkazniki. Pravidelnym sledovanim procesu nebo jeho jednotlivych casti se odhaluji
ptilezitosti k jeho zlepSeni, které je nutné¢ dat do vzdjemnych souvislosti anasledné
implementovat. Zmény je tieba fadné dokumentovat, coz nas vede opét na zacatek celého cyklu.
Diky této cykli¢nosti a nekone¢nému opakovani se tento pfistup oznacuje jako pribézné

a soustavné zlep$ovani podnikovych procesi. (Repa, 2007)

g . _L‘\I e i /_ L e Y ) =
( Popis Stanoveni Sledovani | | Méreni Navrh

~p  soucasného }—b sledovanych provozu provozu }—bﬁ implementace}
| stavu procesu | metrik \  procesu | procesu ) \ zlepseni |

iy .

Obrézek 2: Pribézné zlepSovani procesu

Zdroj: (Repa, 2007)

2.3 Rizeni procesu
Rizeni procesu je cinnost, kterd vyuzivad znalosti, schopnosti, metod, ndstrojii a systémii
k tomu, aby identifikovala, popisovala, mérila, ridila, hodnotila a zlepsovala procesy se

zamerem efektivniho pokryti potreb zakaznika procesu (Svozilova, 2011, str. 18). "

Podle definice fizeni procest, zahrnuje kazdodenni kontrolu a optimalizaci procesnich
tokl, sledovani vykonnosti, kvality, a zajisténi, ze dosazené vysledky odpovidaji planim
a pottebam. Vsechny tyto Cinnosti se fidi strategickym planovanim i specidlnimi metodami,
jako je napiiklad projektovy management. Diky rozvoji informacnich technologii se
Kk automatizaci stale vice vyuzivaji specializované programy, které shromazd’uji tdaje

0 prub&hu procest a poskytuji dulezité informace pro jejich dalsi zlepSovani. (Svozilovd, 2011)
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2.4 Analyza procest
VétSina firem pracuje pod Casovym tlakem a Castokrat tak fesi problémy, aniz by jim
rozuméli a patraly po jejich skuteénych pii¢inach. Velkym kamenem trazu byva, Ze podnik
pfistupuje k feSeni problému bez analyzy. Ztoho vyplyvé, Ze feSeni podniku nepfinese
ocekavany vysledek a bude to pro néj jen ztrata Casu a energie. Proto nez se podnik pusti do
samotného feSeni problému, mél by si polozit naptiklad nasledujici otdzky: Co je za problém
a jaké ma nasledky? Jaké zavislosti v procese existuji? Co jsou skutecné piiciny problému?

(Kosturiak, 2010)

Podle Kosturiaka v dneSnim svété plné digitalizace a nejriznéjSich informacnich systému
je presto zasadni jit fyzicky do dilny a pfimo pozorovat, jak proces funguje. ,,Po jedné az dvou
hodinach zacnete chapat, jak vilastné proces funguje. Potom zacnete v procesu videt to, co jste

na zacatku nevideli — plytvani a abnormality. Na konci pozorovdni se vam v hlavé zacnou

‘

objevovat napady na reseni.

Metody pozorovani a analyzy procest (Kosturiak, 2010) jsou nasledujici:
e fotografovani,
e videozdznamy,
e Spagetovy diagram,
e analyza toku procesi (mapovani toku hodnot, procesni diagramy),
e zaznamenavani faktl 0 ¢innostech v procese do formulaid,
e dotazniky pro pracovniky,
e audity podnikovych procest.
2.5 Vyrobni procesy

Jurova (2016) pojem vyrobni proces definuje jako ,,Ekonomickou funkci, kterd nabyva
hodnoty na segmentech trhi a na trzich. Je realizovan transformaci vstupii na vystupy a nutné
musi vytvaret pridanou hodnotu pro zdkaznika, aby bylo odstranéno inovacni ekonomické
riziko. Navysovani pridané hodnoty pro zdkaznika je také vazano na poskytované sluzby
podnikem, které se musi stdat soucasti ¢innosti inZenyringu, tedy pripravy vyroby. " Vyrobni

proces vytvati pfeménu zdrojl na vyrobky, jak ukazuje nasledujici obrazek 3.
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Vstupy Vyrobni proces > Vystupy

Doprovodné podminky

Obrazek 3: Schéma vyrobniho procesu

Zdroj (Rizeni vyrobnich procest (person.vsb.cz; str. 11))

2.5.1 Cinnosti pridavajici a nep¥idavajici hodnotu
Kazdy podnik, ktery usiluje 0 zlepSeni svych procesi V ramci Lean Managementu a SiX
Sigma, musi své Cinnosti rozlisit na ty, které vytvareji pfidanou hodnotu, ana ty, které ji

nepfinaseji. (leancommunity, © 2024)

Cinnosti v jakémkoliv procesu se rozdéluji do tfech zakladnich kategorii (Cirkovsky, 2019):

e cCinnosti pfidavajici pfidanou hodnotu (Value Added),
e (Cinnosti nepfidavajici ptfidanou hodnotu, ale jsou potfebné (Necessary Non-Value
Added),

e cCinnosti neptidavajici ptidanou hodnotu — plytvani (Non-Value Added).

Kdyz mluvime o pfidané hodnoté ve vyrobé, mizeme si ji predstavit jako vSechny
¢innosti, které néjakym zplsobem meéni strukturu, tvar nebo sloZeni vysledného produktu.
Z pohledu zékaznika ptedstavuje pfidana hodnota takové €innosti, za které je ochoten zaplatit.
To plati v pfipadé, Ze dany produkt nebo sluzba naplituje jeho potfeby nebo fesi konkrétni
problém. Pokud je vyrobek nebo sluzba jedinecna, zakaznik je obvykle ochoten zaplatit 1 vySsi
cenu. Zminénd jedinecnost vznika jiZ v samotném procesu anebo kvalitnimi doplikovymi
sluZbami ¢i servisem. Mnoho firem si ponechédva ty ¢innosti, které vytvari vysokou ptidanou

hodnotou, zatimco ty, které ji nevytvareji, €asto outsourcuji. (Cirkovsky, 2019)

Ptikladem téchto ¢innosti miize byt (leancommunity, © 2024):
fezani,

obrabéni,

montaz,

lakovani.

Nutné ¢innosti, které neptiddvaji ptidanou hodnotu jsou takové, které samy 0 sobé&
nezvySuji hodnotu produktu ¢i sluzby, ale jsou nezbytné pro fungovani procesu. Zakaznik

Z nich nema pfimy uzitek a neni ochotny za né zaplatit, ale jsou nevyhnutelné pro proces at’ uz
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z dtivodu technického ¢i bezpecnostniho. Prikladem téchto ¢innosti mize byt: kontrola kvality,
inspekce, pieprava materiali v ramci tovarny, zadavani dat do systému, piiprava dokumentace

(leancommunity, © 2024).

Cinnosti, které neptidavaji Zadnou piidanou hodnotu produktu, sluzb& nebo nejsou
nutné pro fungovani procesu jsou pro podnik zbytecné. Tyto ¢innosti zpomaluji proces, zvysuji
naklady a méli by bat eliminovany. Piikladem téchto ¢innosti mize byt: dlouhé ¢ekaci doby,
piepracovavani vadnych dilt, hledani ztraceného nafadi, opétovné zadavani informaci do vice

systému, duplikace dokumentl (leancommunity, © 2024).

Postup optimalizace procesi

Za prvé zmapujeme stav aktualniho procesu. S timto ndm pomuze vytvoreni jednoduché
procesni mapy, kterd umozni ptehledné identifikovat vSechny ¢innosti v procesu a odhalit
oblasti vhodné ke zlepSeni. Za druhé musime klasifikovat Cinnosti, které¢ rozdélime do tiech
vySe zminénych kategoriich (VA, NNVA, NVA). Nasledné¢ implementujeme zlepSeni.
ZlepSovaci proces by se m¢l zamé&fit na eliminace NVA, minimalizaci NNVA a optimalizaci
VA ¢innosti. Na zavér provedeme srovnani stavil pied a po, kterd ndm pomuze zméfit ispésnost

zlepseni. (leancommunity, © 2024)

2.5.2 Plytvani

Plytvani do jisté miry a formy existuje skoro v kazdém podniku, avsak vS§e ma své
hranice. Ne vzdy plati, Ze na pracovisti, kde se usilovné pracuje, nemize dochazet k plytvani.
Proto je dulezité si nejprve uvédomit, zda nase Cinnost piinasi hodnotu zakaznikovi a zda ji
skutecné oceni. Nasledné¢ bychom se méli zamyslet, zda je naSe prace provadéna co

nejefektivngji. (Svecova a Veber, 2021)

Japonsky mistr Taii¢i Ono zdlraznoval, Ze kazda ¢innost vV podniku by méla pfispivat
k vytvéafeni hodnoty. Cinnosti, které tuto hodnotu nepfinaseji, je tieba minimalizovat nebo zcela
odstranit. Pro plytvani existuji tii japonské vyrazy ato Muda (jap. plytvani), Mura (jap.
nerovnomeérnost), Muri (jap. pfetizenost), které jednotlivé popiSu v nésledujicich kapitolach.

(Svecova a Veber, 2021)

Muda
Prvnim "nepfitelem" je Muda, kterd ptedstavuje plytvani, napiiklad Vv podobé
nadvyroby, vadnych dild, zbyte¢né manipulace, ¢ekani a dalSich forem neefektivity. Nasledné

podrobnéji popiSu z mého pohledu nejcastéjsi formy plytvani.
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Jde ojakakoli aktiva, ktera nepfinaseji zakaznikovi zadnou ptidanou hodnotu.
Nejcastéji se jednd 0 nadvyrobu, kdy se vyrabi vétsi objem sortimentu, nez je poptavka od
plytvani. Vyrobky, které nejsou okamzité prodany, se stavaji zasobami, V nichz jsou umrtveny
nemalé finan¢ni prostfedky. Pfi¢inou tohoto problému muize napiiklad byt Spatné odhadnuta
poptavka. V ptiznivéjSich ptipadech se vyrobky casem prodaji, v horSich piipadech se vsak
stavaji tzv. lezaci, které jsou nasledn¢ nabizeny bud’ ve vyraznych slevach, nebo Vv krajnim

piipadé konci fyzickou likvidaci. Nadvyroba v kazdém piipadé zabird skladové prostory, coz

pro podnik znamena ztratu ¢asu a penéz. (Svecova a Veber, 2021)

Vyroba vadnych dila nebo chyby ve vyrobnim procesu. (Patermann, 2022)
Kvalitativni nedostatky mizeme jiZ zpozorovat pii ndkupu materidlu, ktery neodpovida naSim
normam. Z nekvalitniho materidlu nelze vyrobit kvalitni vyrobek. Nedostate¢na kvalita miize
vznikat i béhem samotného vyrobniho procesu pfi zpracovani. Pokud vadu zjistime mizeme
vyrobek opravit, prodat se slevou nebo ho zcela zlikvidovat. Nejvétsi problém nastava, kdyz se
vadny vyrobek dostane K zakaznikovi, ktery jej mulze reklamovat nebo V hor§im piipadé

0 zakaznika v budoucnu piijdeme uplné. (Svecova a Veber, 2021)

Ke zbyteéné manipulaci pak dochdzi v ptipadé, kdyz je naklad omylem naloZen
a pfepraven, a nasledné se vraci zpét. Dale zbyte¢na manipulace miZe souviset se Spatnym
rozmisténim podnikovych jednotek jako jsou naptiklad sklady, vyrobni haly ¢i samotna

pracoviits. (Svecova a Veber, 2021)

Cekani a prostoje jsou daldim druhem plytvani. Zaméstnanci nebo stroje nepracuji
v dobé kdy by pracovat méli. Mlze se jednat 0 pozdni pfichody na pracovisté, pred¢asné
odchody, &asté koufeni anebo nadmérné pouZivani telefonu v pracovni dobé. Casové ztraty
mohou také vznikat v diisledku Spatné koordinace vyroby, kdy jednotlivé vyrobni procesy na
sebe nenavazuji, coz vede K vytvareni tzv. izkych mist. Fatalni dusledek pak muze byt cekani

na chybgjici nastroj anebo material. (Svecova a Veber, 2021)

Mura

Mura neboli nerovnomérnost miizeme zpozorovat ve Ctyiech oblasti. Prvni oblasti, kde
se muze vyskytovat nerovhomérnost je vyroba a jeji plan. Vyrobni sortiment se rychle méni.
Aktudlni pozadavky zakaznikd nejsou kompenzovany zdsobami hotovych vyrobkd. Druhou
oblasti je Spatné rozmisténi team leadert a vyrobnich mistrii. Znamena to, Ze nékteré tymy jsou

pretizeny ajiné naopak dostate¢né nevyuzity. Tieti oblasti je nerovnomérné rozvrzeni
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pracovnich smén, kdy na riznych pracovistich kon¢i pracovni tyden v odli$né dny, coz ma Casto
za pri¢inu nerovnomérny plan vyroby. Posledni oblasti je nepfiméfené rozdélend prace mezi
operatory, kdy v urcité ¢asti svého cyklu budou operatoii na sebe navzajem ¢ekat. (Patermann,

2022)

Muri

Muri, neboli ptetizenost, nastava, kdyZz jsou na zameéstnance nebo stroje kladeny

nerealné pozadavky na vykon ¢i vystupy.

Jedna se napriklad o (Patermann, 2022):

pietizeni pracoviste,
zvedani tézkych bfemen,
slozité pracovni postupy,
zneCisténé pracoviste,
stres,

hluk.
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3 PRISTUPY KE ZLEPSOVANI PROCESU

Zlepsovani procesu je zasadni pro zvySeni efektivity a konkurenceschopnosti podniku.
Existuje nékolik metod, které organizace mohou vyuzit K optimalizaci svych pracovnich
postupi, odstranéni plytvani a zajisténi lepSich vysledkii. Mezi nejzndméjsi pristupy patii Lean,

Six Sigma a Kaizen. V této ¢asti prace budou jednotlivé metody zminény.

3.1 Lean

Lean neboli $tihla vyroba vychazi z vyrobniho systému spolecnosti Toyota (Toyota
Production System — TPS), ktery stoji na principech metody JIT (Just In Time — pravé véas).
Tento ptistup klade diiraz na to, aby byly suroviny potizovany, produkty vyrabény a dodavany
ptesné podle aktualnich poZzadavkl zakaznika. Diky tomu dochazi k efektivnéjSimu fizeni
zasob ajejich objem je minimalizovan. Termin Lean vyjadfuje snahu o0 redukci vseho

nadbyte¢ného — at’ uz jde 0 prostor, zasoby, pracovni silu ¢i ¢as. (Vinodh, 2022)

Kdyz se snazime ptesné definovat, co Lean znamen4, objevime Sirokou $kalu nazora
a interpretaci. Piistup Lean definuje Womack a Jones takto: ,,Lean je sdruzenim principu
a metod, jez se zameéruji na identifikaci a eliminaci cinnosti, které neprinaseji zadnou hodnotu
pri vytvareni vyrobkii nebo sluzeb, jenz maji slouzit zakaznikiim procesu (Womack and Jones,
2003 cit. podle Svozilova, 2011, s. 32). “

Lean mtzeme chépat jako védomé jednani, diky kterému feSime problémy naSich
externich, ale i internich zakazniki, coz firmu vede k nepfetrzitému zvySovani produktivity,
efektivity akvality procest. Zakladem tohoto pfistupu je Lean mysleni, které se projevuje
schopnosti umét vidét a popsat problémy, jejichz spravné vyfeseni nas vzdy posune 0 kousek
bliz k nasemu cili, ktery v tu chvili se zd4 byt pro nas nedosazitelny. Lean ptistup je zalozen na
respektu K jedinec¢nosti a riznorodosti lidské spolecnosti. Tento pfistup se snazi zlepSovat svét,
vnémz Zijeme. Délame-li vSe tak, jak mame, vysledky v podobé spokojenosti a vérnosti
zakaznikd, provoznich a finan¢nich ukazatelti se musi rozhodné dostavit. Pokud se tak nestane,
pravdépodobné netfeSime skute€né problémy naSich zdkazniki, ale jenom plytvdme energii

a zdroji. (Patermann, 2022)

Podle Svozilové (2011) pfistup Lean se zaméfuje na postupné, cyklické zlepSovani
procest pomoci mensich zmén, které nasledné vedou k celkovému zlepSeni. Diky postupnému
pfistupu mizZeme eliminovat piipadné negativni diisledky aplikace pokusnych feSeni. Lean
klade diiraz na to, aby procesy byly nejprve standardizovany — tedy popsény a ovéteny, Ze
funguji podle danych postupti — a az poté se piistupuje K jejich optimalizaci. Lean zahrnuje
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ruzné analytické nastroje a metody. Pro jeji skute€nou efektivitu je vSak klicové, aby se hluboko

zakotenila do mysleni zaméstnanct a aby se také stala soucasti firemni kultury.

Filozofii Leanu muzeme roziadit do tfi navzajem propojenych pilift (Patermann, 2022):

e Lecan idedly,

e Lean principy,

e Lean metody.

Ptistup Lean se pouzivd tam, kde je cilem zvysit efektivitu procesu a snizit operacni
naklady, které se mohou napiiklad objevit snizenim zasob, zmensenim rozlohy vyrobnich
prostor nebo usporou prace potiebné na urcity vykon. Uplatnéni nachazi v situacich, kdy je
potfeba zjednodusit a napiimit procesy a zkratit dobu mezi vstupem produktu do procesu
a predanim jeho vystupii dal$im procesim nebo zékaznikovi procesu. Dal$im dilezitym
divodem pouziti Lean je rozdéleni aktivit v procesu na ty, které piidavaji produktu hodnotu,

a ty, které k jeho hodnoté piimo nepfispivaji nebo ji naopak zatézuji. (Svozilova, 2011)

3.2 Six Sigma

Pti pouhém pouziti Leanu, myslitelé dosli k ndzoru, Ze vyrabét levnéji a rychleji nestaci.
Proto pfislo na scénu pfemysleni nad tim, jak také vyrabét 1épe — tedy kvalitnéji, s menSim
poctem zavad. Nebot’ tyto nedostatky zatézovaly procesy apodnikové hospodatfeni jak
zdrzenim, tak finanéni ztratou. Z toho diivodu podniky postupné vytvorily dalsi ptistup, ktery
dnes miZzeme znat pod pojmem Six Sigma. Jak bylo uvedeno v prvnim odstavci, zaklady
pfistup Six Sigma poloZily podniky zaméfené na velkosériovou vyrobu, kdyZ pfisli na to, Ze
neni moZzné nadale pokracovat v dalSim rozvoji a do toho dosahovat trznich a ekonomickych
uspéchi, kdyz zjejich vyrobnich linek budou odchazet vyrobky, z nichz bude kazdy paty
vadny. Dali si za cil vyrabét vyrobky s vyssi kvalitou pii niz$ich vyrobnich nakladech. Byla
zminéna ,kvalita** v pojeti Six Sigma, ktera je klicovym faktorem pro zvySeni ziskovosti
podniku prostiednictvim zaméfeni na hodnoty dodavané zakaznikiim a na celkovou efektivitu
procesu. Tento piistup rozliSuje dvé roviny kvality - ,,potencidlni kvalitu‘, tedy troven kvality,
které lze s dostupnymi zdroji dosdhnout, a ,,skutecnou kvalitu‘, tedy redlny vykon procesu.
Cilem Six Sigma je zlepsit skutec¢nou kvalitu tim, Ze podnikiim umoziuje vyrabét s minimem
vad, plynuleji, coz zvySuje rychlost procest, a uspornéji, coZ snizuje plytvani. Six Sigma se
Vv praxi aplikuje pfedev§im tam, kde je nutné snizit variabilitu vlastnosti vystupt procesu, a jesté

snizit chybovost. Pouziva nastroje zaméfené na minimalizaci obecnych pfi¢in vzniku zavad,
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zvySeni kvality vystupli, snizovani operacnich nédkladl, zlepSeni vykonnosti procest

a eliminaci zavad, které jsou zpisobeny jinymi nez béznymi vlivy. (Svozilova, 2011)

,»Six Sigma je zaloZena na strukturovaném pristupu ke zlepSovatelskym aktivitam — tymy
postupuji v cyklu DMAIC (angl. Define-Measure-Analyze-Improve-Control) nebo téz
Definovani-Mereni-Analyzovani-Zlepsovani-Kontrolovani a zaméruji se na hledani pricin
nebo téz ,,malych x“, jejichz pusobenim jsou ovliviiovany vysledky, jinak téz , velké Y*, ato

podle zdkladniho predpokladu, ze Y = f(x) (Svozilova, 2011, str. 42). "

3.3 Kaizen

Slovo Kaizen pochazi z japonského managementu a je slozeno ze dvou slov: KAI —

zména a ZEN — dobry, lepsi, coz vyjadiuje zménu k lepsimu. (Kosturiak, 2010)

Kaizen lze definovat dle Masaaki a Jugmanna takto: ,Podstata pojmu KAIZEN je
jednoducha a jasnd: KAIZEN znamena zlepSovani a zdokonalovani. KAIZEN navic znamend
neustale probihajici zdokonalovani tykajicich se vsech, véetné manazeri a delnikii. Filozofie
KAIZEN predpoklada, Ze nas zpusob Zivota — at’ uz pracovniho, spolecenského nebo domaciho

— si zaslouzi neustdlé zdokonalovani (Masaaki a Jungamnn, 2004, str. 23).

rvr

. Filozofie spolecnosti Toyota je postavena na dvou pilirich — respektu k lidem
a neustdlém zlepSovani procesii. Cely proces zmény musi probihat na téchto urovnich: zména
lidi a jejich vedeni a zména procesii. ,,My nevytvarime auta, vytvarime lidi. Lidé k nam nechodi
vyrabét auta, ale premyslet, jak auta vyrabét co nejlépe. " — To jsou véty casto pouzivané

manazery spolecnosti Toyota (KoSturiak, 2010). **

Kaizen vychazi z uznani, ze kazda firma cCeli urCitym problémim a ty nasledné fesi
vytvotrenim firemni kultury, ve které mohou vSichni oteviené pfiznat existenci téchto problémd.
Za strategii Kaizen stoji myslenka, ze pokud chce vedeni spole¢nosti zlstat ve hie a dosahovat
zisku, musi se zaméfit na uspokojovani potieb svych zakaznikl. ZlepSeni v oblastech, jako je
kvalita, ndklady a dodrzovani terminti je klicové. Kaizen je pfistup neustalého zlepSovani, ktery
stavi zakaznikovy potieby do centra pozornosti. Vychazi z presvédceni, ze vSechny aktivity by
mély v konecném dusledku pfispét ke zvySeni spokojenosti zdkaznika. Dal$im klicovym
prvkem strategie Kaizen je to, ze klade diiraz na vyrobni proces. Kaizen podporuje zptisob
mySleni asystém fizeni, ktery oceniuje a podporuje lidské usili zaméfené na zlepSovani
vyrobnich procesii. To se velmi lisi od zdpadnich manaZerskych praktik, které hodnoti lidsky

vykon pouze na zakladé vysledki a odménuje jen jejich dosazeni. (Masaaki a Jungamnn, 2004)
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3.4 Metody a techniky ke zlepSovani procesu
V dnesnim dynamickém svété je pro firmy kliCcové neustalé zlepSovani, aby si udrzely
svou konkurenceschopnost. Vyuzivani riznych metod a technik jim umoziuje identifikovat

slaba mista, eliminovat plytvani a optimalizovat pracovni postupy.

3.4.1 Metoda 5S

Jednim z nejcastéji vyuzivanych nastrojii ke zlepSovani procesti je Metoda 5S. Nazev je
odvozen od péti japonskych slov, ktera zacinaji na pismeno ,,S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu
a Shitsuke. V angli¢tin¢ se tato slova prekladaji jako Sort, Straighten, Shine, Standardize
a Sustain. V ¢eském jazyce bohuzel neexistuji vhodné ekvivalenty, které by rovnéz zacinaly na
pismeno ,,S“. Proto je nutné si zapamatovat jejich preklady: Tiidéni, Umistovani, Uklid,
Standardizace a Udrzeni. V nasledujicich podkapitolach budou rozebrany jednotlivé vyznamy

vice dopodrobna. (Svozilova, 2011)

Seiri

Prvnim krokem Metody 5S je Seiri, neboli roztfidéni, které se zamétuje na rozdéleni
polozek na pracovisti na potiebné a nepotiebné. Nepotiebné véci jsou bud’ odstranény nebo
presunuty na misto, kde budou Iépe vyuzity. U pfedmétt, jejichz dulezitost neni ziejma, se
pouzije ¢ervené oznaceni a umisti se do tzv. Cervené zony. V této zong pak tricet dni sledujeme,
jak casto jsou poloZky vyuzivany. Po ukonceni této lhlty se rozhodujeme, zda jsou polozky

pro pracovisté opravdu potiebné. (Svecova a Veber, 2021)

Seiton

Masaaki Imai vysvétluje pojem Seiton takto. ,, Véci museji byt v poradku a na svém
miste, aby bylo mozné je v pripadé potreby pouzit. Jeden americky strojni inZenyr vzpomind, Ze
kdyz pracoval v Cincinnati, travil hodiny hledanim naradi a soucdstek. Jakmile presel

‘

K japonské spolecnosti a zjistil vwhody rychlého nalezeni naradi, uvédomil si vyznam seiton.

Svecova a Veber pak pojem seiton vysvétluji vice podrobné&ji. Rozdéluji ho do dvou
kategorii: umisténi a vizualizace. V moment¢, co vyfadi nepotiebné polozky se zabyvaji tim,
jak Casto se dané predméty pouzivaji a za druhé kde jsou na pracovisti umistény. Pokud se jedna

0 Cetnost pouzivani rozd¢€luji uzivané pfedméty na denni, tydenni a mésicni bazi.

Dalsim krokem je vizualizace, ktera spo¢iva Vv tom, ze vSechny pfedméty by mély byt
jasné oznacené, stejné jako mista, kam pfesné patii a kam je maji pracovnici po pouziti vracet.

Toto opatfeni pomahd novym zaméstnanclim se 1épe adaptovat na pracovisti a stavajicim
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zaméstnancim piispiva k lepsi a rychlejsi orientaci. Pouzivaji se rizna barevna oznaceni, kde
kazda barva ma svuj specificky vyznam. Oznacuji se at’ uz nafadi a nabytek, tak ale i podlahy.

(Svecova a Veber, 2021)

Seiso
Japonsky pojem Seiso znamena v piekladu uklid a kontrola. Aby prace v podniku byla
efektivni je kliCové udrzovat pracovni prostiedi Cisté a zorganizované. Prach, $pina a odpadky

mohou zpisobovat nizsi efektivitu, vznik vad ve vyrobé nebo dokonce pracovni urazy.

Pravidelny tklid pfinasi fadu vyhod napiiklad:

zlepseni funk¢nosti stroju a prevenci jejich poskozeni,
zvySeni moralky zaméstnanc,
vCéasnou identifikaci zavad,

vewr

Aby byl uklid opravdu uc¢inny, je zapotiebi stanovit odpoveédné osoby a urcit konkrétni casy

uklidu (napf. na zac¢atku nebo na konci smény). (Singh, J. et al., 2014).

Svecové a Veber pak jesté ve své publikaci uvadi druhy mezikrok a tim je kontrola vieho
co se na daném pracovisti nachazi. |zde vSak plati, ze kontroly by mély byt provadény

pravidelng, coz umozni véasné odhaleni ptipadnych defektd. (Svecova a Veber, 2021)

Seiketsu

Seiktesi Cesky standardizace spociva ve sjednoceni pracovnich postupt tak, aby byly
ukony provadény opakovatelné a jednotné. Pokud stejnou praci vykonava vice lidi na riznych
mistech, mé¢li by ji provadét stejnym zpiisobem. Standardni postupy také pomahaji udrzovat

stabilitu dosaZenou predchozimi kroky. (Svozilova, 2011)

Pti provadéni standardizace by mél byt vypracovan tzv. standard viz. obrazek 4 niZe,
ktery by mé&l obsahovat minimum textu a spiSe obrazky, fotografie a mit takové prvky, které
upoutaji pozornost zaméstnanci. Z fotografiich potom musi byt zfejmé rozmisténi jednotlivych
polozek na pracovisti, at’ uz umisténi natadi tak ale i &isticich prostfedkt apod. (Svecova

a Veber, 2021)
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STANDARD UKLIDU
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I

S Box s dstymi hadry

STANDARD UKLIDU

KDO
KDY JAK EASTO (odpovidnd TRVANI
osoba)

<o
(predmat
uklidu)

pracovni plocha | nakond smény | 1xzasminu pracovn(k 1 3 min
P1

podlaha pii P1 na kond smény | 1xzasminu pracovnik 1 3 min

koté, lopatka

zamést, setrit
pracovni plocha maly smeticek, | na kond smény 1x za sménu pracovnik 2 3 min
P2 lopatka, hadtik
zamdést
koite, lopatka
otrft
hadtik,
odmattoval

podiaha pii P2 nakond smény | 1xzasménu pracovnik 2 3 min

myd stal na kond smény 1xzamésic pracovnik 1 /

pracovaik 2 10.maln,

Legenda:
PL ... pracovistd 1

P2 .. pracoviits 2

Stfedisko: REPAS BLOWER CHECK
Dawm 6.3.2017

Schwitit:

Obrazek 4: Ukazka standardy uklidu
Zdroj: (Svecova a Veber, 2021)
Shitsuke
Koneénym krokem Metody 5S je disciplina. OvS§em mutze byt taktéz oznacovano jako
udrzeni nebo sebekazen. Zajist'uje, ze nastavené standardy se stanou disciplinou a zptisobem
zivota pro kazdého v podniku. Jedna se 0 soubor pfistupt, které pouzivame k tomu, abychom
ziskali srdce a mysl lidi. Snazime se je motivovat K tomu, aby nadale udrzovali nastaveny
potadek ve firmé. Zpusob, jakym vedeni toto dosdhne zavisi samoziejmé na jiz existujici

kultute. (Morey, 2020)

K udrzovani nastaveného potradku se vyuzivaji 5S audity. Jsou to hodnotici dotazniky,
do nichz zapisujeme stav soucCasny a porovnavame ho s predchozimi vysledky. Je dulezité
zminit, ze tento audit by mél byt proveden na zacatku, tedy pred zahdjenim implementace 5SS,
aby bylo mozné na konci porovnat dosazené vysledky a ispésnost celého procesu. Ty to audity

se provadgji ndhodné. (Svecova a Veber, 2021)

Vyhody Shitsuke (Morey, 2020):
e podporuje ndvyky pro dodrzovani pravidel na pracovisti,
e Vytvafi zdravou atmosféru a dobré pracovni prostredi,
e ZlepSuje moralku zaméstnanci,

e rozviji tymovou praci,
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e rozviji schopnost myslet a analyzovat pficiny pro zlepSeni kontrolniho systému,
e Zlepsuje firemni kulturu, pravidla a bezpecnostni fizeni.
Bezpecnost a ekologie

V posledni dob¢ se Metoda 5S rozsifuje 0 dalsi dva kroky: Bezpecnost a Ekologie.

Cilem bezpecnosti je posilit preventivni opatfeni Sohledem na ochranu zdravi
a bezpecnost pracovnikili. Nafizeni noSeni pracovniho odévu. Vybaveni pracovisté ochrannymi
pracovnimi pomuickami. Jasné oznaceni tinikovych zon pro ptipad pozaru ¢i jinych havariich.

Dostate¢ny poéet hasicich piistrojii v podniku. (Svecova a Veber, 2021)

Ekologie se pak zaméfuje na spravu odpadt, ochranu ovzdusi, vod, pudy a spravné
nakladéani s nebezpecnymi latkami. V praxi to zahrnuje zavedeni barevné odliSenych nddob na
odpad, vymezeni mist pro uloZeni zdsahovych sad pro piipad unikl, tkap nebo drobnych

ekologickych havarii. (Svecovéa a Veber, 2021)

3.4.2 Metoda SMED
wMiizeme jej do cestiny volné prelozit jako vyména formy v jednotkach minut, tzn. méné nez

deset minut. SMED je metoda pouzivand pro zkrdaceni c¢asu zmeény verze (Patermann, 2022) ",

WSMED (Single Minute Exchange of Die), dnes také oznacovany jako Rapid Changeover,
predstavuje metodiku zameérenou na zkraceni casii pri serizovani vyrobnich zarizeni (Svozilova,

2011; Svecova a Veber, 2021) .

Vznik metody SMED

Na vzniku metody SMED se podileli japonsti manazeti Taiichi Ohno a Shiego Shingem.
Shigeo Shingo dostal inspiraci pii navstévé USA, kdyz sledoval praci technikli v zavodnim
depu béhem slavného zavodu Indy 500 v Indianapolis. VSiml si, Ze vSechny Cinnosti byly
maximalné zjednoduSeny auspoiadany do logického sledu, coz vedlo K efektivnéj§imu
a rychlej$imu prubéhu prace. Dal§im dilezitym poznatkem z této cesty bylo zjisténi, ze ubytek
konkrétniho druhu potravin v regalu, automaticky spustil proces jejich doplnéni ze skladu. To
vedlo k zamysleni, pro¢ objednavat velké mnozstvi zasob bez ohledu na aktualni potiebu, kdyz

je mozné objednavat mensi davky presné podle toho je ted’ zaddano. (Svozilova, 2011)

Pristupy pripravy stroje na novou operaci
V ramci metody SMED je dilezité se zaméfit na zkracovani Casti spojenych s ptipravou

pracoviSté na jiny vyrobek. Nejcastéji se uplatituje U vyrobnich zatizeni, ktera predstavuji izka
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mista. Uplatiuji se dva pfistupy ato: racionalizaéni piistup a pfistup nasazeni modernich

vyrobnich zafizeni. (Svecova a Veber, 2021)

Svecova aVeber racionalizaéni piistup definuji takto ,,Racionalizacni, kdy se
U klasickych vyrobmich zarizeni snazime analyzovat strukturu casu nutnych pro jejich

preserizeni ‘",

Jedna se 0 (Svecova a Veber, 2021):

e obstarani pfipravki, néstrojui a forem,

e vyjmuti dosavadnich pfedméta a jejich nahrazeni novymi,
e sefizeni ptislusnych parametrt,

e vyroba prvnich dild a nésledna jejich kontrola,

e pfipadna korekce.

Muzeme identifikovat aktivity, které Ize realizovat jesté¢ béhem provozu stroje, kdy se stale
jesté vykonava puvodni operace. Naptiklad: piiprava nastroju a forem. U procesi, které
probihaji az po dokonéeni dané vyrobni operace, 1ze vyuzit naptiklad videozaznam K analyze
a hledani moznosti, jak zkratit ¢as potfebny na sefizeni. Namisto kontroly podle oka by mély
byt pouzity pfesné nastroje, znacky nebo stupnice, které zajisti vySsi piesnost a efektivitu.

(Svecova a Veber, 2021)

Druhym pfistupem je nasazeni modernich vyrobnich zafizeni neboli vyrobni centra. Jsou
vybavena rychloupinanim a umoziuji tak pfestavbu bez nutnosti zasahu sefizovace. Diky tomu
Ize minimalizovat prostoje a zarovei provadét vice operaci v ramci jednoho upnuti. (Svecova

a Veber, 2021)

Postup zKkraceni ¢asu

V prvni fadé provedeme Casovou studii, viz. obrazek 5, vSech necyklickych pracovnich
¢innosti potfebnych ke zméné pracovisté. S tim nam pomiize formuléf, kde provedeme zéapis

vSech pracovnich ¢innosti.
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Casova studie zmény verze

Datum a €as: 10.01.2022 Linka: GLO1

Stroj: GLO1-01 Typ dilu A: AX01

Sledoval: Jiri Patermann Typ dilu B: BX02
Sefizoval: Erich Fromm

Clh |min] s I:'[é:]ki dinnosT PREDMET | NARADI | MISTO | Pozn.
1| of ofso| 112l brad I [suicidlo |-

2| Of 2|42 21|Demonta Kryt stroje  |Imbus

3| 0| 3| 3| 35/Demontdi Sklicidlo (1) |-

4] 0| 3[38] 34|Montai Sklicidlo (2) |-

5| 0 4f12

Obrazek 5: Ukazka casové studie zmény verze

Zdroj: (Patermann, 2022)

Jifi Patermann (2022) pak dorucuje nasledujici obecné pracovni Cinnosti, které pak
podle potieb mize doty¢ny poupravit. Do formulafe se zapisuje obecnd pracovni ¢innost plus

predmét Cinnosti.

Naptiklad (Patermann, 2022):

piiprava métidel a pomtcek,

montaz/demontaz,

nastaveni,

kontrola kvality,

kalibrace,

¢ekani/hledani,

zapis do vyrobni dokumentace,

manipulace s transportnim prostiedkem a podobné.

V prubéhu zapisovani jednotlivych pracovnich ¢innosti evidujeme vSechny piipadné
abnormality, jez se mohly vyskytnout. Pokud se stalo, Ze se néjakd Cinnost opakovala,
pouzijeme pro ni uréeny ndzev, ato napiiklad demontdZ (opakovana) nebo nastaveni

(opakované). Tyto ¢innosti pak predstavuji jednu z nejdelSich ¢asti zmény verze. (Patermann,
2022)

Principy zlepSovani pracovnich ¢innosti

Zkraceni Casu, které jsme podrobné analyzovali pomoci Casové studie, vychazi

z aplikace nasledujicich Ctyt principti.
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Prvni princip spociva V eliminaci jakéhokoliv plytvani, jako je nadmérna chiize,
zbyte¢né pohyby nebo ¢ekéani. Pokud neexistuje standardizovany pracovni postup nebo neni
dostatecna ptiprava, pracovnik je nucen chodit pro kazdy nastroj Ci zafizeni na riznd mista.
Miuzeme také odhalit Spatnou ndvaznost pracovnich ¢innosti, kdy pracovnik musi ¢ekat, nez

bude dokoncena prace na ptfedchozim stroji.

Druhy princip se zaméiuje na identifikaci ¢innosti, které lze provadét jesté pred
dokonéenim vyroby ptedchozi vyrobni davky, a zajistit jejich realizaci v tomto ¢asovém
useku. Tyto Cinnosti se nazyvaji externi, tzn. Ze je mizeme provadét jeste béhem vyroby.

Ptiklad takovych to ¢innosti je ocisténi ptipravkd, transport na pracovisté nebo vybér naradi.

Ttetim principem je eliminovat ¢innosti, které se opakuji. Nasim cilem v tomto kroku
je zjistit pro¢ pracovnik musel vykonavat jednu a tu samou cinnost dvakrat jako naptiklad
opakovanou demontdz ¢i opakované nastaveni. Dlvodem mize byt Spatné nastavena
specifikace nebo problém se vstupnim materidlem. Pokud je v§e spravné nastaveno, musi byt

uz prvni vyrobeny kus bezchybny.

A poslednim c¢tvrtym principem je prevedeni internich pracovnich ¢innosti na
externi. Ve druhém kroku jsme pouze identifikovali €innosti, které lze provadéet jesté pred

zahajenim zmény verze, nyni V tomto kroku je nasledné¢ prevedeme.

Na zavér pro kazdého pracovnika vytvotfime standardizovany pracovni postup, ktery
umoziuje realizaci zmény verze na pracovisti s dodrZzenim jejiho cilového ¢asu. Doporu¢enym
pracovnim standardem je vyuzivani ¢asové osy a zaznamendvani vSech pracovnich ¢innosti.

(Patermann, 2022)

3.4.3 Spagetovy diagram

Na obrazku 6 je vyobrazen spagetovy diagram, ktery je uzitenym nastrojem pro
analyzu ¢asového sledu jednotlivych krokd 0 pro prostorové rozlozeni. Pomaha identifikovat
nadmérny pohyb materidlu, lidi nebo informaci na pracovisti. Nejcastéji se vyuzivaji
v prostiedich, kde je dilezité sledovat vazbu vykonu na pracovnika nebo lokalitou. (Svozilova,
2011)
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Obrazek 6: Nakres Spagetového diagramu
Zdroj: (Svozilova, 2011)

Postup Spagetového diagramu

Pti sestavovani Spagetového diagramu nejprve ziskame prostorovy plan, ve kterém se
dany proces uskutecniuje anebo vytvotfime pracovni list. Nasledné sestavime jednoduchy
diagram procesu, o¢islujeme jeho kroky a zakreslime je do planu véetné spojnic zndzornujicich
smér pohybu. Diagram ovéfime s Gi€astniky procesu. Pokud je to mozné, doplnime hodnoty
méfeni vzdalenosti, Casi pfesuni azdrzeni. Nakonec optimalizujeme procesni toky

odstranénim nadbyte¢nych ptesuni a Gpravou kiizujicich se spojnic. (Svozilova, 2011)

Procesni mapy

,,Obecné procesni mapy jsou volné koncipované diagramy, jejichz ucelem je prvotni analyza
pri stanoveni rozsahu projektu a slouzi jako vhodny komunikacni nastroj ve vSech fazich

modelovani a dokumentace procesu (Svozilova, 2011).

Procesni mapy na obrazku 7 nezachazeji do ptilisnych detaild. A proto jsou uzite¢né
hlavné pii analyze slozitych procest, nebot’ pomahaji 1épe pochopit celkovy prubeh prace
a identifikovat piipadné opakujici se ¢asti nebo vétveni. Jednoduse feceno, slouzi jako mapa,

ktera poméha zorientovat se V komplikovaném systému bez zahlceni podrobnymi informacemi.

Pti tvorbé procesnich map hraje velkou roli pozorovani. Poskytuje moznost analyzovat
jednotlivé kroky, pouzivané nastroje i dynamiku pracovniho prostiedi. Existuje celd fada
prostiedkti, jak pozorovani zefektivnit napiiklad mizeme vyuzit videozdznam pracovniho

prostiedi. (Svozilova, 2011)
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Obrézek 7: Schéma procesni mapy
Zdroj: (Svozilova, 2011)
Postup zpracovani procesni mapy
Pii tvorb& procesni mapy nejprve musime vybrat vhodny typ diagramu a urcit hranice

procesu i jeho hlavni toky. Spolu s G¢astniky procesu pojmenujeme klicové kroky. Dale pro

soucasné procesy zahrneme vSechna dulezita vétveni a smycky.

V dal$im kroku ovéfime spravnost poradi ¢innosti, co se déla napfed a co nasleduje
potom. Diagram zkontrolujeme, eliminujeme duplicity a uspoiadame toky do logické struktury.
Nésledné ovétfime spravnost S ucastniky procesu. Logicky ozna¢ime jednotlivé kroky
a ptitadime jim ciselné fady. Nakonec procesni mapu digitalizujeme, ulozime a doplnime

dualezité popisné informace, jako je datum diagramu. (Svozilova, 2011)

3.4.4 A3 report

Nastroje pro feSeni problémi maji rizné podoby. Od slozitych, mnohastrankovych
zadosti aZ po jednostrankovy A3 report vyvinuty spole¢nosti Toyota Motor Corporation.
(Bassuk et al., 2013) Toyota je nejvice znama diky svému vysoce efektivnimu vyrobnimu
systému, ktery byl v 80. letech 20. stoleti oznacen studii MIT jako ,,$tihla vyroba. (Sobek et al.,
n.d.)
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A3 report lze vyuzit pro rizné tkoly, pfiCemz jeho hlavnim ucelem je systematické
feSeni problémi. Kromé toho slouzi i K fizeni projektii a pro reporting stavu feSeni problémt.

A3 report pomaha k transformaci ze souc¢asného stavu na budouci stav. (Roser, 2019)

A3 report na obrazku 8 nize se tak nazyva, protoze je napsan na papife velikosti A3.
Toyota vyvinula nékolik typti A3 reportl pro razné ucely. Je vSak dulezité si A3 report

pfizpisobit vlastnim potiebam a podle typu problému. (Sobek et al., n.d.)

[A3No. and Name Team members (name & role) {name & role) b

0

o objective

1
2 2
[ 3 [3

Team Leader (name & ‘phone ext) j
[ 4 [ 4

=

[
[
[ Stari date & planned duration
l

1. Clarify the problem 7 [4.Analyse the Root Cause. 1 [7-Monitor Results & Process
s:
Is not:

Problem statement:

2. Breakdown the problem

8. Standardise & Share Success

5. Develop Countsrmeasures
Countermeasure Impact on target

1
2

6.

3. Set the Target

2 |

Obrazek 8: Ukazka A3 reportu
Zdroj: (Gluu, 2025)
Nejcastéjsim formatem papiru, ktery se nejvice pouziva v kancelafich (mimo USA) je
format A4. Japonsti inZenyii vSak rychle zjistili, ze format A4 je pfili§ maly, aby na n&j vesly
vSechny potiebné informace. Ackoliv Slo o praktické feSeni, nebyl dostatecné velky. Proto
zvysili velikost papiru na A3, ktery je dostateéné prostorny a zarovenn vhodny i pro pouziti
Vv kancelatich. N&které zdroje uvadéji, ze format A3 byl historicky nejveétsi velikost papiru,
ktery byl mozny zpracovat pies fax. Format A3 se ukézal jako dostatecné velky pro zdznam
vSech informaci tykajicich se feSené¢ho problému. Existovaly tvahy 0 pouZiti formatu A2, ktery
by nabidl vice prostoru pro informace, ale manaZefi rychle zjistili, ze A2 je t€Zko ovladatelny

a prili§ rozsahly. Takovy forméat by pak ztracel na piehlednosti a strucnosti. (Roser, 2019)

A3 report muze obsahovat (Roser, 2019):
e Nazev,
e referencni ¢islo,
e datum reportu,

e Clenové projektového tymu, vlastnici projektu,
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e ZUCastnéné strany,

e kontaktni informace,

o (isladilu,

e Vedouci pracovnik,

e podpisové pole,

e rozpocet.

PDCA cyklus (viz. obrazek 9) je klicovym nastrojem V A3 reportu. Zac¢ina se fazi planovani
(Plan), kde se definuje problém a pfistup K jeho feseni. Nasleduje faze realizace (Do), kdy se
navrzené feSeni uvede do praxe. Poté je diilezit¢ zkontrolovat (Check), zda dané opatieni
skute¢né vedlo k vyteSeni problému. Pokud ne, je nutné analyzovat (Act), pro¢ to nefungovalo,

a hledat moznosti zlepSeni, véetn¢ sdileni ziskanych zkusSenosti. Tento cyklus je neustale

4

Zdroj: (AllAboutLean, 2016)

opakovan, dokud neni problém efektivné vytesen. (Roser, 2019)
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Obrazek 9: Schéma PDCA cyklu




