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Abstrakt:

Diplomova prace na téma ,,Uplatnéni 5S a layout v automobilovém primyslu® se zabyva
uplatnénim Lean managementu a piedev§im metody 5S a Lean layout ve spole¢nosti Bosal
Czech. Hlavnim cilem této diplomové prace je zhodnotit soucasny stav procest ve spolecnosti
a navrhnout feseni vedouci ke zlepSeni téchto procesti. Hlavnim pifinosem diplomové prace je
zmapovani soucasnych procesti na vybrané vyrobni lince, navrzeni zlepSeni a odhad pfinost
zlepSeni. Analyza umoznila odhalit slaba mista ve vyrobnich procesech organizace a
navrhnout feseni téchto nedostatkd, které umozni spole¢nosti dosahnout vys$si urovné

Stihlosti.
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Application of 5S and layout in the automotive industry

Abstract:

This Master’s Thesis investigates the application of Lean management, especially 5S method
and Lean layout, in a company in the automotive industry, Bosal Czech. The main aim of this
thesis is to evaluate the current state of production processes in the company and to suggest
solutions leading to an improvement of those processes. The main outcome of this thesis is an
analysis of current processes on a selected production line, suggestions for improvement and
an estimate of the impact of improvements. This analysis revealed the weak points of the
production processes and offered solutions to the identified problems that will allow the

company to achieve a leaner production.
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Uvob

V dnesni dobé¢ se spole¢nosti pohybuji v takzvaném turbulentnim trznim prostifedi neboli v
prostiedi, které se neustdle vyviji a proménuje. Kazda spolecnost, ktera pusobi v tomto
prostiedi, je neustale vystavena rtiznym vyzvam, které musi brat v ivahu a reagovat na né,
aby si zachovala konkurenceschopnost a pfezila na trhu. Proto je pro pfeziti v takovémto
proménlivém prostfedi nutné neustdle se zlepSovat, posouvat kupiedu a zvysSovat efektivitu.
Tato situace se tyka vsech trznich odvétvi, primyslové podniky nevyjimaje. V soucasné dobé
je na podniky velmi Casto vyvijen tlak ze strany zakaznikl, ktefi Zadaji snizovani cen,
zvysSovani kvality ¢i zlepSovani spolehlivosti. Kazdy podnik by se m¢l snazit tyto pozadavky
zakaznikll vyplnit s ohledem na své vlastni cile. Cilem kazdého podniku je predevSim
zvySovani jeho hodnoty, ¢ehoz lze dosahnout maximalné moznym efektivnim vyuzivanim
zdroja.

Jednou z moznosti, jak dosahnout stanovenych cilti, je pfistup Lean management (neboli
Stihla vyroba), ktery se soustiedi na procesy probihajici v podniku. Lean management pochazi
Z automobilového prumyslu, avSak dnes se hojné€ vyuziva i v jinych prumyslovych odvétvich.
Jednd se o pfistup snazici se o efektivni vyuzivani zdrojl, odstranéni jakékoli plytvéni,
neustalé zlepSovani ¢i zvySovani vykonnosti.

Princip stihlé vyroby je tedy jednou z moznosti, jak si miize spole¢nost vytvoftit a dlouhodobé
udrZet konkuren¢ni vyhodu a rozvijet svilij potencial. Spolecnost Bosal Czech, které se tyka
prakticka c¢ast diplomové prace, je jednou z téchto firem. Spolecnost Bosal Czech se
dlouhodobé snazi o implementaci, udrZeni a rozvijeni principi Lean managementu. Bosal
Czech je spolecnosti pisobici v automobilovém primyslu, konkrétné se jedna o vyrobce
vyfukovych systému, pro kterého je efektivita, maximalni mozné vyuziti zdroji a vysoka
kvalita produkce kli¢ova.

Cilem této diplomové prace je zhodnotit souCasny stav procesit ve vybrané spolecnosti
a navrhnout feseni zlepSujici vybrané procesy. Nejprve se v metodologické Casti zaméfim na
principy Lean managementu a na metody a nastroje pouzivané pii zavadéni a udrzovani
principu §tihlé vyroby v praxi. Na metodologickou ¢ast prace navazuje prakticka ¢ast prace,
kde se nejdiive zaméfim na sledovani a zachyceni soucasného stavu procesi, dale provedu
meéfeni a analyzu namétfenych dat. Na zékladé¢ provedené analyzy se pokusim navrhnout
mozna zlepSeni, ktera by vedla Kk uspotfe nakladid, zkraceni vyrobnich cyklu, zefektivnéni

prace operatort, ¢i snizeni produkce neshodnych vyrobki.

V praktické c¢asti prace postupuji pomoci metodiky DMAIC, ktera umoziuje sledovani
soucasnych procest, méfeni probihajicich procesu, analyzu téchto procest, implementaci
zlepSeni a naslednou kontrolu zavedenych zmén. Pro Gcely analyzy soucasnych procest jsou
pouzity nastroje a metody z oblasti Lean managementu jako je napiiklad metoda 5S, Lean
layout, SIPOC, a Flowchart.

Hlavnim pfinosem diplomové prace je zmapovani soucasnych procesi na vybrané lince,
navrzeni zlepSeni a odhad piinost téchto zlepSeni. Takto zachycend a zanalyzovana data
budou k dispozici managementu spole¢nosti Bosal Czech, tudiz bude mozné v budoucnu
implementovat navrhovana zlepSeni.



I. UvOD DO PROBLEMATIKY A HISTORIE LEAN
MANAGEMENTU

Uvodni kapitola diplomové prace je zaméfena na uvedeni &tendie do kontextu Lean
managementu, dale se vénuje vyznamnym osobnostem a udalostem, které se zasadnim
zpusobem zapsaly do historie Lean managementu.

1. Zakladni charakteristika Lean managementu

S konceptem Lean managementu se Casto spojuje filosofie, kterou musi organizace ¢i podnik
pfijmout. Mezi hlavni principy Lean managementu patii snaha celé organizace o trvalé
zlepSovani, snaha o zamezeni jakéhokoli plytvani a snaha o co nejlepsi uspokojeni potieb
zakaznika (ManagementMania, 2015).

Lean management jako takovy vznikl v 50. letech 20. stoleti v Japonsku, zejména ve firmé
Toyota, jako alternativni pfistup k hromadné vyrobé v prostredi, které vyzadovalo vysokou
uroven flexibility a postradalo finance na nakladné investice (ManagementMania, 2015).
Avsak koteny Lean managementu je mozné nalézt jiz v dobach rané masové vyroby (kolem
roku 1910), kdy primyslnik Henry Ford zacal ve Spojenych statech americkych masové
vyrabét automobily. Jeho cilem bylo vyrabét co nejvice aut v co nejkratsi dobé (Svozilova,
2011, stranky 22-23).

Lean management je metoda zalozena na filosofii neustalého zlepSovani, odstranovani
plytvani a zvySovani hodnoty podniku. Pro Lean management je typické, Ze se zamétuje
procesy €1 Cinnosti, které jsou pro podnik zbyte¢né a nepiindsi zddnou piidanou hodnotu pro
zakaznika (Mohanty, Yadav, & Jain, 2010).

Lean je sdruzenim principti a metod, jez se zaméfuji na identifikaci a eliminaci ¢innosti, které
nepiindseji zadnou hodnotu pii vytvateni vyrobka a sluzeb, jeZ maji slouZzit zakazniklim
procesu (Womack & Jones, 2003).

2. Historie Lean managementu

Lean management neboli §tihla vyroba je metodika, kterou po druhé svétové valce vyvinula
spole¢nost Toyota pod ndzvem Toyota Production System (TPS). Za otce zakladatele této
metody miizeme povazovat Taiichi Ohna a Sigeo Singu. Jedna se o metodu, kterd se
maximalné¢ snazi uspokojit potieby zdkazniki a zaroven se snazi tak Cinit S maximalni
moznou efektivitou, S minimalnimi naklady, v co nejkratSim Case a bez ztraty kvality. Tato
metodika vychazi z hesla: ,,Nas zakaznik, nas pan!“ (Ohno, 1988)

2.1. Osobnosti

vvvvvv

zapsaly do historie Lean managementu. Mezi tyto osobnosti se nepochybné fadi naptiklad
Frederick Winslow Taylor, Henry Ford, ¢lenové rodiny Toyoda, Taiichi Ohno ¢i James P.
Womack.



Frederick Winslow Taylor (1856-1915)

Druha polovina 19. stoleti se nese ve znameni rozvoje pramyslu, ale také tlaku na
zefektivnéni prumyslové vyroby. V tomto obdobi pfichazi na scénu Frederick Winslow
Taylor s prilomovymi zpusoby fizeni vyroby. Frederick Winslow Taylor je povazovan za
zakladatele takzvaného védeckého managementu. Nejvétsim ptinosem Taylora pro odvétvi
Lean management je bezesporu piinos v oblasti optimalizace, ergonomie pracovnich ¢innosti
a normalizace. Taylor se snazil o standardizaci pracovnich postupt tak, ze sledoval d€lniky a
snazil se odstranovat ty ¢innosti, které jsou zbytecné a neptinasi zddnou ptidanou hodnotu.
Daéle se Taylor snazil vyhledavat ty dé€lniky, ktefi pracovali efektivné, a nasledné na zaklade
jejich sledovani vytvarel normy pracovnich postupii pro ostatni délniky. Timto zplisobem se
Taylor snazil zvysit zisky, snizit naklady a zvysit efektivitu probihajicich procest. V roce
1911 Taylor vydal publikaci ,,Principles of Scientific Management™, ve které¢ shrnul své
poznatky a objevy z oblasti §tihlé vyroby (Bejckova, 2015), (Langr, 2017).

Henry Ford (1863-1947)

Henry Ford byl americkym podnikatelem, ktery ptinesl do svéta primyslové vyroby zna¢né
mnozstvi prevratnych myslenek. Snem Henryho Forda bylo vyrabét automobily jak pro
bohaté, tak i pro masy. Aby tohoto snu mohl Ford dosahnout, potteboval zlevnit a zefektivnit
proces vyroby. Proto jako jeden z prvnich vzal v tivahu jednotlivé prvky procesu (lidi, stroje,
materidl atd.) a vytvofil kontinudlni systém vyroby, kdyzZ spustil prvni pasovou vyrobu vozu
Ford T v roce 1913 ve Ford Motors Company. Jeho pocinani bylo prilomové, jelikoZz zavedl
zaménitelné dily a vymyslel nepfetrzity tok materidlu. Toto po€inani umoznilo zrychleni
vyroby, snizeni nakladt a zvyseni produkce (Nadvornik, 2016), (Langr, 2017).

Na druhé stran¢ je nutné podotknout, Ze tento zplsob vyroby mél i sva uskali. Hlavnim
nedostatkem bylo, Ze nebylo mozné dosahovat variability v produkci. Jinymi slovy, vSechny
vozy, které sjizdély z vyrobni linky tovarny Ford Motors Company, byly totozné. Touto
problematikou se pozd¢ji zacali zabyvat dalsi velké osobnosti jako naptiklad Taiichi Ohno ¢i
Kiichiro Toyoda, ktefi po druhé svétové valce navazali na Fordovo snazeni a rozvinuli TPS
(Nadvornik, 2016), (Langr, 2017).

Dalsi dillezity pocin, kterym se Henry Ford zapsal do historie, souvisi s vybérem a naslednou
péci o zaméstnance. Pro Henryho Forda byla dulezitd nizk4 fluktuace zaméstnanct, které se
snazil dosdhnout peclivym vybérem pracovnikt. Trval na odbornosti zaméstnanct a vysoké
urovni specializace, ale také zavedl zkraceni pracovni doby, coz zdsadnim zptisobem piispélo
k jejich spokojenosti. Ve Fordové tovarné téz existovalo oddéleni kontrolujici Zivotni tiroven
zaméstnancl, dale zavedl program pro stadlé zaméstnance, ktery zahrnoval mimo jiné i
zdravotni péci ¢i moznost Ucastnit se kulturnich akci (Bejckova, 2015).

Sakichi Toyoda (1867- 1930)

Sakichi Toyoda je prvnim ¢lenem rodiny Toyoda, ktery se nesmazatelné zapsal do historie
Lean managementu. Sakichi Toyoda se vyznamné podilel na budovani Toyota Production
System (TPS), které byl pozdéji pojmenovan jako Lean principy.



Sakichi Toyoda pochazel z rodiny tesafe, ale Zil v oblasti Japonska, ktera se specializovala na
tkalcovstvi. Jednim zprvnich vynalezti, kterymi Sakichi Toyoda pfispél, byl vynalez
drevéného rucniho tkalcovského stavu, ktery byl jednodussi na ovladani. Dal§im dilezitym
zlepSenim, o které se Toyoda zaslouzil, byl vynalez mechanicky pohdnéného tkalcovského
stavu, ktery pfinesl tkalcim znac¢nou usporu ¢asu a vyznamné jim uleh¢il préci. V dalsi fazi
Sakichi Toyoda sestrojil tkalcovsky stav pohanény parnim strojem. Tento vynalez se stal
pirelomovym, jelikoz umoznil jednomu clovéku obsluhovat vice nez jeden stroj najednou

(Liker, 2004).

V ptipadé¢ Sakichiho Toyody a jeho vynalezi mizeme mluvit o takzvanych postupnych
inovacich, které¢ vedou k neustdlému zlepSovéani. Timto poc¢inem polozil Sakichi Toyoda
zéklad TPS. Roku 1926 Sakichi Toyoda zalozil podnik Toyoda Automatic Loom Works
(TALW), ptedchidce dnesni spolec¢nosti Toyota Group, ve které uplatnil své vynalezy (Liker,
2004), (Langr, 2017).

Kiichiro Toyoda (1894-1952)

Kiichiro Toyoda je pokracovatelem rodiny Toyoda a synem Sakichi Toyody, ale hlavné
zakladatelem automobilové spolec¢nosti Toyota Motor Company. Kiichiro Toyoda vystudoval
strojni inzenyrstvi a poznatky z dob studii pozdé&ji propojil s inovativnimi piistupy K fizeni
podniku svého otce, na néjz dokazal uspésné navazat. Kiichiro Toyoda se béhem budovani
spole¢nosti rozhodl odjet na studijni pobyt do Spojenych stati americkych, aby nacerpal
inspiraci v tovarné Henry Forda (Liker, 2007).

V poloving 20. stoleti se ve valkou zdevastovaném Japonsku Kiichiro Toyoda nemohl vydat
stejnou cestou jako Henry Ford v Americe, ale musel zvolit cestu pfisného snizovani nakladu,
coz poznamenalo mimo jiné platy vSech zaméstnanci spolecnosti véetné managementu. Na
americkém trhu bylo mozné produkovat jeden typ automobilu a proddvat ho masam, kdezto
Kiichiro Toyoda v Japonsku musel produkci automobili vice pfizpusobit konkrétnim
potiebam zakaznikii. Jednim z nejvyznamnéjsich pocint, kterym se Kiichiro Toyoda zapsal
do historie Lean managementu, je rozvoj TPS o ptistup Just-in-time (Liker, 2007).

Eiji Toyoda (1913-2013)

Eiji Toyoda byl také ¢lenem rodiny Toyoda, byl bratrancem Kiichira Toyody, po kterém
pievzal vedouci roli ve spolecnosti Toyota Motor Company. Stejn€ jako Kiichiro tak 1 Eiji
Toyoda vystudoval strojni inzenyrstvi. Pfedtim, nez Eiji pfevzal vedeni spole¢nosti Toyota
Motor Company, byl povéfen vedenim vyzkumné laboratote, ve které dale rozvijel a inovoval
pristup TPS. Eiji Toyoda vedl firmu Toyota Motor Company Vv dobé jejiho nejvétsiho
povale¢ného ristu a v dob¢ jeji transformace v globalni spole¢nost (Liker, 2007).

Taiichi Ohno (1912-1990)

Taiichi Ohno byl manazerem vyrobnich linek ve firmé Toyota, kde také aplikoval a rozvijel
sv¢ poznatky z oblasti Lean managementu. Béhem své kariéry Taiichi Ohno Cerpal ze svych
zkuSenosti, které nabyl pfi cesté po Spojenych statech americkych (Ohno, 1988).



Hlavni specializaci Taiichi Ohna byly vyrobni linky, u nichz se snazil optimalizovat vyrobni
procesy. Velkym ptinosem Taiichi Ohna byl vznik a zavedeni systému TPS, ze kterého
pozdé&ji vzesel Lean management, ale také propojeni principt Just-in-time a Jidoka. Dale se
snazil o soustavné zlepSovani, které provadél naptiklad pomoci analyzy a nasledné zmény
layoutu daného pracovisté, ¢imz dosahl toho, ze jeden operator mohl obsluhovat vice stroji
najednou. Spole¢né s kolegou Shingem se Taiichi Ohno podilel na navrhu metody SMED
(Single Minute Exchange of Dies) neboli metody, ktera se zamétuje na zkracovani ¢asu mezi
piestavbami stroji pro vyrobu jiného typu vyrobku. Tato metoda se dnes hojné vyuziva nejen
v automobilovém primyslu (Ohno, 1988), (Liker, 2007).

James P. Womack

James P. Womack se nesmazateln¢ zapsal do historie Lean managementu tim, Ze zavedl
termin ,,.Lean Manufacturing”. Jak jiz bylo feceno, TPS byl vyvinut v Japonsku, ale
objevovaly se jisté snahy o zavedeni tohoto systému také v Americe a v Evropé. Tyto snahy
byly Casto marné, jelikoz firmy piebiraly a implementovaly jen jednotlivé nastroje, nikoli
systém jako celek. Hlavnim problémem u evropskych a americkych spolec¢nosti byl fakt, ze
nemély dostateéné silnou firemni kulturu pro piijeti systému TPS. Proto pfisel James P.
Womack s terminem ,,Lean Manufacturing®, kterym popisoval odli$nosti v pfistupu k TPS
v Evropé, Japonsku a Americe (Womack & Jones, 2003), (Langr, 2017).

James P. Womack své poznatky popsal v knize ,, The Machine that Changed the World*, kde
mimo jiné poukazuje na fakt, Ze pokud se mé ve firm¢ implementovat a hlavné udrzet systém
TPS, je nezbytné nutné zavést ,Lean Thinking”, tedy takové podnikové klima, které
podporuje neustalé zlepSovani za pomoci zaméstnancu (Womack & Jones, 2003), (Langr,
2017).

James P. Womack se vénoval piedevs§im principtim jako je hodnota pro zakaznika, hodnotovy
plytvani), poptavka (neboli objednavani a vyroba pouze toho, co si zada zakaznik) a Gsili o
dosazeni excelence (Svozilova, 2011).

2.2 Milniky

vvvvvv

Pocatky Lean managementu sahaji do 19. stoleti, kdy nesmime opomenout Fredericka
Winslowa Taylora a jeho pfinos v podobé standardizace, normalizace a ergonomie. Dale je
nutné piipomenout Tomase Batu a jeho Systém fizeni celého podniku, ktery se zacal
aplikovat kolem roku 1894 (Langr, 2017).

Zasadni udalosti pro Lean management se vSak udaly ve 20. stoleti. Roku 1926 Sakichi
Toyoda Vv Japonsku zalozil podnik Toyoda Automatic Loom Works, pfedchidce dnesni
spolecnosti Toyota Motor Group. V roce 1913 Henry Ford spustil pasovou vyrobu Fordu T.
Tento krok mu umoznil zkrétit pracovni dobu zaméstnancli a samoziejmé zrychlit a
zefektivnit vyrobu, coz se promitlo mimo jiné ve zvysujici se loajalité¢ pracovnikii vici
podniku. 20. stoleti je dilezité pro Lean management také proto, ze Se po druhé svétové valce
ve valkou zni¢eném Japonsku zacal vyvijet Toyota Production System (TPS), ktery polozil



zéklad pro vznik dneSniho Lean managementu. Na vyvoji tohoto systému se podilely
vyznamné osobnosti jako je napiiklad Sakichi Toyoda, Eiji Toyoda ¢i Taiichi Ohno (Langr,
2017).

Ve druhé poloviné 20. stoleti vstupuje na scénu James P. Womack, ktery se podrobné zabyva
Stihlou vyrobou zavedenou ve spole¢nosti Toyota a dale rozviji systém TPS. Roku 1990
vydava James P. Womack publikaci s nazvem ,,The Machine that Changed the World®, ve
které shrnuje poznatky o §tihlé vyrobé. O sedm let pozdéji, tedy vroce 1997, James P.
Womack zaklada neziskovou organizaci The Lean Enterprise Institute, Inc., jejimZ mottem je:
,ZlepSete véci, skrze mysleni a praxi® (Lean Enterprise Institute, 2018). V neposledni fadé je

nutné zminit Lean Thinking, ktery se v organizacich zac¢ina aplikovat na pocatku 21. stoleti
(Langr, 2017).

Obrazek 1: Historické milniky Lean managementu [Zdroj: vlastni zpracovani]



II. LEAN MANAGEMENT

1. Principy Lean managementu

1. Urceni hodnoty z pohledu zakaznika (Identity Value) - Cilem kazdého podniku by
mélo byt uspokojovani potieb zdkaznika, tedy poskytnout spravny produkt na
spravném mist¢, za spravnou cenu a v pozadované kvalit¢.

2. Mapovani cCinnosti, které vytvari hodnotu (Value Stream Mapping) - Kazdy
podnik musi rozumét a znat procesy, které v ném probihaji a vytvaii hodnotu. Jedna se
o procesy od navrhu vyrobku, pfes vyrobu vyrobku az po ptedlozeni finalniho
vyrobku zakaznikovi.

3. Uvedeni procesti do pohybu (Create Flow)
Poté, co je v organizaci zmapovan hodnotovy tok pro konkrétni vyrobek, muze se
prejit k dalsi fazi §tihlé vyroby. Dalsi fazi zavadéni §tihlé vyroby je tvorba vhodné
organizaéni struktury, ve které mohou jednotlivd oddéleni spolupracovat a vytvaret
procesni tok (Womack & Jones, 2003).

4. Rizeni potfebami zakaznika (Established Pull) - Procesy probihajici v daném
podniku jsou dany potfebou dodavky konkrétniho zbozi ¢i sluzby. Zjednodusené
feCeno: vyrabi se to, co chce zakaznik, a tehdy, kdy si o to zakaznik fekne. Jinymi
slovy tento pfistup nahrazuje tradi¢ni zplsob vyroby na sklad a naslednou snahu
prodat naskladnéné zbozi.

5. Snaha o dosaZeni dokonalosti (Seek Perfection) - Cilem Lean managementu je
snaha o dokonalost vyroby pifi minimalnich néakladech, v co nejkratSim Ccase,
s vynaloZenim co nejmensiho Usili (Svozilova, 2011, str. 32).

Metodologie Lean se hojné vyuziva v podnicich, které si daly za cil zvySeni vykonnosti,
sniZeni rozlohy vyrobnich prostor, sniZzeni produk¢nich nékladd, sniZzeni zasob ¢i Gisporu prace
zamé&stnancl. Metodika Lean je zddana v pfipad€, Ze organizace potfebuje narovnat a
zjednodusit procesy ¢i napiiklad zkratit dobu mezi vstupem a vystupem produktu z procesu
(Svozilova, 2011, str. 33).

2. Cile Lean managementu

Stfedem z4jmu Lean managementu je vZdy zdkaznik, z cehoZ prameni i cile této metody.
Pokud jsou v podniku spravné uplatnény principy Lean managementu, tak procesy probihajici
Vv organizaci vytvafi ptidanou hodnotu pro zakaznika, coz je zékladni cil Leanu. Obecné plati,
ze zdkaznici jsou ochotni platit pouze ty procesy ¢i Cinnosti, které jim pifindsi néco navic.
Cilem Lean managementu je zvySovani efektivity existujicich procest, nikoli snizovani poctu
pracovnich mist. Po zavedeni Lean managementu by méla organizace zacit rist, efektivnéji
vyrabét, omezit plytvani zdrojui apod. Je také nutné poznamenat, ze cely Lean management je



zalozen na spravném piistupu pracovniki. Je nezbytné nutné, aby zaméstnanci byli dostate¢né
motivovani a dodrzovali zavedené principy (Mohanty, Yadav, & Jain, 2010).

Nasledujici body shrnuji zakladni cile Lean managementu:

e Snaha 0 neustalé zlepSovani ve vSech oblastech

e Efektivni nakladani se zdroji

e Snaha o zefektivnéni probihajicich procest

e Snaha o zvySovani produktivity (se stejnymi zdroji vyrobit vice nez konkurence)

e Eliminovat vSechny nepotiebné ¢innosti ¢i procesy, které nepfinaseji hodnotu

e Provadét vse spravné napoprvé

e V pfipadé, Ze se stane chyba v procesu, okamzité ji identifikovat, analyzovat a
piredevsim nepustit dal do procesu

e Uspokojovat potieby zdkaznika (dodavat zdkaznikovi kvalitni  vyrobky
V pozadovaném Case a mnozstvi)

e Vytvaret pfidanou hodnotu
(Kosturiak & Frolik, 2006), (Svozilova, 2011), (Womack & Jones, 2003)

3. Dopady Lean managementu na vyrobu

Lean management je spojovan sftadou vyhod, jako je napfiiklad snizeni zasob, Uspornd
vyroba, zvySena kvalita, zvySena flexibilita a zlepSeni spokojenosti zakazniktl. Zavedeni Lean
managementu je spojeno S odstraiiovanim plytvani ve vyrobé a zamezuje vzniku procest,
které nepfinaSeji Zadnou piidanou hodnotu. Hlavnim ucelem zavedeni je jednoznacné
zlevnéni a zkvalitnéni vyroby. Vysledkem zavedeni $tihlé vyroby je organizace, ve které je
jasn¢ dany Casovy ramec vSech procesu vyroby, takze zboZzi je doruéené zakaznikovi vzdy
v pozadovaném mnozstvi, Case a kvalité¢ (Kazmierski R. R., 2015).

Aby byly dopady Lean managementu na vyrobu trvalé, je nezbytné nutné zavést celou fadu
zmén, véetné¢ integrace filosofie Lean do firemni kultury. Pokud se implementace Lean
managementu neprovede komplexné, mohou nastat piekazky v trvalé udrZitelnosti zavedené
Stihlé vyroby. Na zaklad¢ vyzkumu, ktery probéhl mezi britskymi manazery, mezi nejcastejsi
prekazky v trvalé udrzitelnosti Stihlé vyroby patii:

e Neznalost spravného postupu implementace

e Navrat ke starému zplisobu pfemysleni o vyrobé

e (Odpor stfedniho managementu

e Nepochopeni finan¢niho pfinosu Lean managementu

e Pocit nenaléhavosti v piipad€, ze nenastala krize

e Zaméstnanci povazuji Lean management za vymysl a Sikanu ze strany managementu
e Odpor mistri k zavadéni zmén

(Lean Enterprise Institute, 2004)



I,
1. DMAIC

METODY A NASTROJE

Existuje celd tada nastrojii ¢i postupt, kterych je mozné vyuzit pfi snaze o zlepSovani
procesti. Jednou z nejcastéji vyuzivanych metod je jednoznacné metoda DMAIC, kterd
spociva v péti zakladnich krocich: Define, Measure, Analyse, Improve, Control.

V kazdé fazi DMAIC se pouzivaji rizné nastroje Lean managementu jako napiiklad SIPOC,
Ishikawa diagram, 5S, Flowchart apod. Kazda etapa cyklu DMAIC ma specifické cile, které
logicky vymezuji, na jaké ¢innosti jsou jednotlivé kroky zaméieny. Nasledujici tabulka 1
zachycuje cile jednotlivych fazi cyklu DMAIC (Svozilova, 2011).

Porozuméni Shromazdéni Analyza f s 1
. i1 e, Sestaveni navrhti | Implementace
problému a potencialnich naméfenych v TRV
: e A e feseni a predani feseni
kvantifikace cili problémil udajii
, , Vypracovani -
Vymezeni IRY Sestaveni a yprace Vypracovani
Navrzeni planu o cilového C o,
rozsahu gy ovéteni . planu fizeni
roblému metent hypotéz procesniho procesu
P P modelu
Sestaveni , Sestaveni
racovnich Hodnoceni Formulace néstroiil
Alokace zdroji pracovr procesnich akéniho pastrojt |
definic . a indikatort
g e odchylek planu v
hledanych udajt fizeni
, Stanoveni -
Sestaveni . o e veins - Sledovani
. Navrh nastroji | nejdilezitéjsich Identifikace N
akéniho w o s .o a udrZovani
, méteni pricin moznych rizik , .
planu . vykonnosti
problému
, Kvantifikace . .
Ustanoveni y ] vl s Nékladove T
N Sbér a hodnoceni prilezitosti , Predani do
komunikacnich « s analyzy
y dat pro zlepSovani - provozu
potieb a testovani
procesu
- , Shromazd’ovani
Definice , . Sestaveni .
. Ustaveni vstupni . . podkladi
roli a . N implementacniho .
. .| zékladny méteni . 9 pro soustavné
odpovédnosti planu zmén v s
zlepSovani
Porozuméni
soucasnému
procesu

Tabulka 1: Cile jednotlivych kroki cyklu DMAIC [Zdroj: (Svozilova, 2011, str. 90)]

PREDEFINE - Jesté pted tim, neZz zacneme se zlepSovanim pomoci cyklu DMAIC, je
vhodné provést fazi predefine, ve které si musime ujasnit, zda problém lze feSit pomoci
DMAIC. Projekt vhodny pro metodu DMAIC musi spliiovat jista kritéria jako je napiiklad
dopad a zaméieni na zakaznika, dale proces musi byt stabilni, musi byt jasné definovatelny
defekt procesu, musi byt dostupna data o procesu, musi byt definovatelny dopad na kvalitu a
doba trvani projektu.




DEFINE neboli Definovani zlepSovatelskych prilezitosti — Prvnim krokem cyklu DMAIC
je faze define. V této fazi je nutné nejdiive definovat proces, ceho bychom chtéli dosdhnout
apod. Vzdy plati, ze nez zacneme vynakladat jakoukoli snahu o zlepSeni, musime dobie znat
soucasny proces a musime mu rozumét. Teprve poté je mozné zacit snahu o zlepSeni
soucasného procesu.

Féaze define se soustfedi na hledani cild zlepSovatelského projektu v piimé vazbé na to, co
vyzaduje zakaznik. Hlavnim cilem této faze je jasné vymezeni problému, ktery bude nasledn¢
feSen V ramci projektu. Ve fazi define je nezbytné nutné piesné, jednoznacné a podrobné
popsat zadani, aby nasledné bylo mozné efektivné vytesit dany problém. Dale by mély byt
stanoveny pouzit¢ metody a rozsah, ve kterém se bude hledat feSeni pro dany problém
(Svozilova, 2011, str. 90).

Ve fazi define se hojné vyuzivaji nastroje SIPOC, Flowchart a dam kvality, dale se napiiklad
pracuje s layoutem. Také nesmime zapominat, Ze Deming prohlasil, ze: ,,Co se neda mérit,
neda se ridit.” A proto je nezbytné ke kazdému cili stanovit veli¢inu, ve které se bude dany cil
méfit. V této fazi je také vhodné se zamyslet nad tim, jaké zajmové skupiny budou vysledkem
¢i prubéhem zlepSovani zasazeny, jaké jsou ocekavané piinosy zlepSovani a jaka jsou rizika
zlepSovani (Rahani & al-Ashraf, 2012).

MEASURE neboli Méfeni procesii pro zlepSeni vykonnosti — Faze measure se vyznacuje
tim, Ze je bchem ni nezbytné nutné nashromazdit data o soucasném chovani procesu
s pfihlédnutim k tomu, jaky jsme si stanovili cil zlepSeni ve fazi define.

Tato faze si klade za cil ziskat idaje o chovani soucasného procesu, které se vztahuje k zadani
zlepSovatelského projektu. V této fazi by mél byt vytvofen soubor méfitek, kterd umozni
sledovat vyvoj zlepSovatelského projektu a také to, zda projekt mifi k cilim stanovenych
v predchazejicich fazich (Svozilova, 2011, str. 93).

Ve fazi measure se pouzivaji nastroje, jako jsou diagramy procesnich tokt, Value Stream
Mapping, Time Measurement Sheet (Formulaif méfeni operaci), Work Combination Table
(Tabulka pracovnich operaci) a Standard Operation Sheet (Formulai standardnich operaci)
(Rahani & al-Ashraf, 2012).

ANALYSE - Na fazi measure navazuje faze analyse, ve které se analyzuji data
nashroméazdéna v piedeslé fazi measure. Cilem analyse je zjistit kofenové pfiiny problémi
procesu a také souvislosti mezi témito pfi€inami a jejich nasledky. Vzhledem k velkému
mnozstvi potencialnich pficin problému je v této fazi nutné provést takzvanou prioritizaci, k
problémt. Poté je mozné pomoci grafickych, matematickych a statistickych nastroji provadét
dalsi analyzy. Metody a nastroje, které Kk tomu pouzijeme, silné zavisi na oboru, ve kterém
organizace pusobi. Pro analyzu dat se pouziva mnoho riznych néstrojl, jako jsou napiiklad
Ishikawa diagramy, 5 Whys a Pareto diagramy. Pokud je cilem zlepSovatelského projektu
zvySeni efektivity procesu, je vhodné pouzit tradi¢ni nastroje Lean managementu, jako jsou
napiiklad analyza hodnototvornych ¢innosti, hledani zdroji plytvani, zkoumani potieb pro
skladovani, casovani a souhry ¢innosti, produktivni vyuzivani zdroji nebo balanc pracovnich
Spicek (Svozilova, 2011, stranky 97-98). Analyza také ukaze, zda je zjistény problém trvalého
charakteru nebo zda se jedna pouze o nahodnou udalost.
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IMPROVE — Faze improve se primarné zamétuje na hledani feSeni problémda, které byly
identifikovany Vv piedchozich ¢astech metodiky DMAIC, a na jejich implementaci. Typické
otazky, které se fesi v této fazi, jsou: Jaky typ feSeni problému zvolit?, Na jaké faktory
problému bychom se méli zaméfit s nejveétsi intenzitou?, Existuji alternativy navrhovanych
feSeni?, Jaké jsou odhadované piinosy navrhovanych feSeni?, Jak velka jsou rizika
navrhovanych feSeni?

Faze improve se zaméfuje jak na navrhovani moznych feSeni problémovych mist procesu a na
vybér téch nejvhodnéjsich feseni, které povedou k cili zlepSovatelského procesu, tak 1 na
vlastni implementaci zménovych navrhd. Pro fazi improve je typicka jak kreativita pii
navrhovani feSeni, tak 1 reorganizace prace ¢i nastolovani technologickych zmén.
(Svozilova, 2011, str. 100)

Mezi typické nastroje vyuzivané ve fazi improve se fadi napiiklad 5S, brainstorming, TRIZ a
diagramy silovych poli.

CONTROL - Faze control je posledni fazi metodiky DMAIC. Tato faze nastdva po
implementaci navrhovanych feSeni a po stabilizaci zavedenych zmén. Stabilizaci procesu se
rozumi stav, kdy jsou zmény zohlednény v novych rozpoctech, motivacnich systémech,
operacnich nafizenich, tréninkovych metodach a dalSich nastrojich. Faze control spociva
v zavedeni kontrolnich systémi pro implementované zmény (Svozilova, 2011, str. 103).

Na tomto misté je nutné poznamenat, ze zadny Uspésny projekt nemuiize skoncit implementaci,
jelikoz je nutné ovéfit, zda implementované zmény pifinasi pozadovany uspéch. Proto je
soucasti metodiky DMAIC faze control, kterd mé za ukol zmétit dopady zavedenych fesSeni a
také ma za ukol zavedené zmény udrzet a fidit.

Pro ptedchazeni problému je nejjednodussi a nejlepsi pouzit takové opatteni, které predejde
vzniku jakékoli chyby v procesu. Je vzdy jednodussi navrhnout proces nebo jeho ¢ast tak, aby
ke vzniku chyby nemohlo dojit, nez fesit chybovost naslednym kontrolovanim. Nasledna
kontrola je nakladné feSeni, které ve vysledku pouze odhali chybu, kterd se dale musi
napravovat (Svozilova, 2011, str. 105).

V této fazi se velmi Casto pouzivaji metody a nastroje typu standardizace procesi formou
dokumentace a SW+1H.
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2. SIPOC

SIPOC je jednoduchd metoda, kterd se Casto vyuziva pro prvotni popis procesu. Velka
pismena jsou nazvy anglickych slov: S—supplier—dodavatel, I-input—vstup, P—process—proces,
O—output—vystup, C—customer—zakaznik (viz obrazek 2 a 3).

SIPOC (dodavatelé—vstupy—procesy—vystupy—zakaznici) je nastroj, jenz se vyuziva V
pocatcich zlepSovatelského projektu k jednoduchému a ptehlednému zachyceni popisu
procesu. Pomoci tohoto nastroje je mozné jednoduSe vymezit rozsah procesd, jejich prvky,
kroky, hranice ¢i charakteristické faze. Dalsim podstatnym pifinosem diagramu SIPOC je, ze
usnadiiuje definici vztahli procesu s jeho okolim (Svozilova, 2011, str. 132).

Metoda SIPOC se zacala pouzivat v druhé poloving 20. stoleti ve filosofii kvality TQM (Total
Quality Management). Dnes se pouziva pii modelovani procesd, jejich restrukturalizaci nebo
je také soucasti metody Lean manufacturing (Stielec, 2015).

DODAVATEL

Obrazek 2: Jednotlivé kroky SIPOC [Zdroj: (Stielec, 2015)]

- Supplut & Inputs . Pro : ' Outputs * Customers

Sep 3

Step 4

End

Obrazek 3: Priklad SIPOC diagramu [Zdroj: (eDrawsoft, 2017)]
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3. Flowchart

Flowchart neboli vyvojovy diagram je nastroj Lean managementu, ktery se pouziva v piipadé,
Ze je potieba zachytit jednotlivé kroky procesu. Jedna se tedy o schéma procesu ¢i pracovniho
postupu.

Flowchart zobrazuje, jak na sebe jednotlivé kroky v procesu navazuji a co musi byt
dokon¢eno, aby bylo mozné pfejit k dalsimu kroku v procesu. Flowchart je sestaven
Z raznych obrazcii, které jsou propojeny Sipkami. Jednotlivé obrazce reprezentuji individualni
kroky, Sipky symbolizuji tok fizeni. Konkrétné¢ obdélnik s popisem definuje dil¢i krok
procesu, kosoCtverec symbolizuje vétveni postupu v zavislosti na splnéni podminky a
obdélnik se zaoblenymi rohy znaci poc¢atek ¢i ukonceni procesu (viz obrazek 4).

Ano

Zarovka sviti?

Je Zarovka pfipojena
na zdroj el. energie?

Pripojit zdroj
Ano el. energie

Zarovka sviti?

Y

Vymenit
Zarovku

Konec

Obrazek 4: Priklad Flowchart [Zdroj: (OpenOffice, 2017)]
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4. Swimlanes — Drahové diagramy

Swimlanes neboli drahové diagramy jsou nastrojem, ktery se vyuziva pii zlepSovacich
procesech k zachyceni skute¢nych postupi a sledi ¢innosti probihajicich v organizacich.
Drahové diagramy se hojné vyuzivaji tam, kde potiebujeme znat vazbu mezi vykonem a
¢innosti pracovnika ¢i pracovnikl a také tam, kde je nezbytné nutné védét, jak se ze vstupu
stava vystup procesu. V piipadé, Ze jsou Swimlanes spravné sestaveny, je z nich mozné
naptiklad vy¢ist, jaké ¢innosti na sebe navazuji, které ¢innosti mohou probihat soucasné nebo
kdy ¢innost jednoho pracovnika navazuje na Cinnost druhého pracovnika (viz obrazek 5).
Jejich velkou vyhodou je jednoduchost a srozumitelnost pro ty, kterym jsou urceny.

Odbornici v oblasti zlepSovani a vytvareni podnikovych procest vyuzivaji celou fadu néstrojti
a metod pro zachyceni skuteéné probihajicich procesti, avSak Swimlanes patii
k nejoblibengjsim z nich. Jejich velkou vyhodou je fakt, Ze jsou velmi piehledné a porozumi
jim 1 ti, ktefi nemaji zddny nebo jen minimalni trénink. Drahové diagramy slouzi pro detailni
zachyceni situaci a zaroven odpovidaji na otazky Kdo?, Co? a Kdy? (Svozilova, 2011, str.
137)

Process name
Preparation phase ‘ Exwcution phase Final phase

z
E Start
F
a ' .

' i
™ Y ' N
= . f
E Pracess 1 _)@b—) Process 2 + = Process5
13 ! '
= ' f
” Y Y '
£ '
- .
E Process 3 Decision 2
g :
a .
L Y A 4 ' y
= .

i

% Process 4 Process & Finish
F .
= f

Obrazek 5: Priklad Swimlanes [Zdroj: (Aphalina, 2017)]
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5. Muda — Mura — Muri (8 Waste)

Vzhledem k tomu, Ze jednim z hlavnich cili Lean managementu je eliminace plytvani, je
nezbytné nutné zminit Muda-Mura-Muri, které popisuji zakladni druhy plytvani. Diky Muda-
Mura-Muri je mozné v procesech efektivné identifikovat a nésledné odstraiiovat rizné druhy
¢innosti, které nepiinaseji zadnou ptidanou hodnotu. Do ¢estiny je mozné tato japonska slova
pielozit jako: plytvani, nevyrovnanost procesu a pictizeni. Nejobsahlejsi skupinou je Muda,
do které patii 8 zakladnich ztrat v procesech. Mura se tyka nevyrovnanosti a nezadouci
variability procesti @ Muri se zabyva pietizenim lidskych zdroju.

Muda

Pod pojem Muda spada osm druhii plytvani (8 Waste) vychazejicich z principti TPS, které
sepsal Taiichi Ohno. Pivodné se jednalo pouze o sedm zakladnich druhd plytvani, které se
objevuji ve vyrobnich i nevyrobnich procesech. Patii mezi né: nadprodukce, prostoje,
manipulace a doprava, nadbytecné ¢innosti ve vyrobnim procesu, zbyte¢né ¢i nadbytecné
zasoby, zbyteéné pohyby a zmetky, chybovost nebo vady. Téchto sedm zdkladnich druhii
plytvani bylo pozdéji doplnéno 0 nevyuzitou kreativitu zaméstnanct (viz obrazek 6).

1. Nadprodukce (Overproduction) — Jedna se o produkci vétsiho objemu vyrobkd, nez si
momentalni zada zakaznik. Tato nadmérna produkce posléze zpisobuje podniku naklady
navic v podobé nédkladii na uskladnéni, ndkladi na mzdy zaméstnancii, nakladi za
spotiebu energie apod. (Liker, 2007, str. 55).

2. Prostoje (Waiting Time) — Tento druh plytvani se tyka jakéhokoli ¢ekani ¢i prodlev
V procesu. Mezi nejcast€j$i prostoje ve vyrobnim podniku patii ¢ekani zaméstnanct a
¢ekani strojii na obsluhu. Jinymi slovy pokud pracovnik ¢i stroj nemizou pokracovat ve
své ¢innosti a musi ¢ekat, vznikaji pro podnik ztraty a klesa efektivita vyroby. Cas, ktery
stravi pracovnik ¢i stroj ¢ekanim, oznacujeme jako plytvani, jelikoz je to doba, po kterou
nepiinasi podniku zaddnou pfidanou hodnotu.

3. Manipulace a doprava (Transportation and handling) — V tomto piipadé se jedna o
plytvani zptisobené pirepravou vyrobkl ¢i materialu mezi skladem a mistem, kde proces
probiha. Kazdy podnik, ktery se snazi o efektivni fungovani procesi, by se m¢l zamétit
na to, aby vzdalenosti byly co nejkrat$i. Nadmérna doprava a manipulace materialu ¢i
hotovych vyrobkl nepfinasi podniku zadnou ptidanou hodnotu, zatézuje zaméstnance a
navic zvySuje riziko mozného poskozeni produkti ¢i materidlu. Problém s nadmérnou
manipulaci a dopravou je mozné efektivné fesit pomoci kvalitné zpracovaného layoutu
vyrobni haly (Liker, 2007, str. 56).

4. Vyrobni proces/nadbytecné ¢innosti (Production process) — Jedna se o druh plytvani,
ktery zahrnuje provadéni nepotfebnych krokl pii zpracovavani dill, neefektivné pouzité
nastroje, chybné konstruk¢ni feSeni vyrobku, ale také vyrobu produkt ve vyssi jakosti,
nez ve které si je zakaznik zadal.

5. Nadbytecné nebo zbyte¢né zasoby (Useless and excess inventories) — Jde o nadmérné

zéasoby, které vznikaji v riznych fazich vyrobniho procesu. Muze se jednat o vstupni
material, meziprodukty i o konec¢né vyrobky. Nadbyteéné zasoby mohou souviset s
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problémy, jako jsou zpozdéné dodavky od dodavatelli, nevyvazenost vyroby, prostoje
V procesu atd.

Zbyte¢né pohyby (Useless motion) — Zbyte¢né pohyby zahrnuji vSechny ztratové
pohyby, které musi pracovnik vykonat ,navic* a které opét nepiinasi zadnou ptidanou
hodnotu. Re¢ je predeviim o pohybech provadénych pii hledani nastrojt a dild,
natahovani se pro n¢ na vzdalenosti delsi, nez je nezbytné¢ nutné, ¢i o zbytecné chiizi po
nevhodné uspofadaném pracovisti.

Zmetky/chybovost/vady (Scrap and defects) — Sedmym druhem plytvani je vyroba
neshodnych produktl, jejich opravy a predélavky, coz oznaCujeme jako interni vady.
Tyto vady je mozné identifikovat a opravit jesté v ramci podniku, ale existuji i takzvané
externi vady, které identifikuje az zdkaznik. V piipad¢ externich vad je nutné pocitat
s tim, ze vznikaji naklady spojené s feSenim reklamaci a navic zdkaznik miize ztratit
divéru Vv poskytované produkty. ,,Vyroba vadnych dili ¢i jejich upravy. Opravy
predélavky, vyrazené zmetky, nahradni vyroba, kontrola a dohled znamenaji ztrdtovou
manipulaci, ztrdtové casy a zbytecné usili.* (Liker, 2007, str. 56)

Nevyuzita kreativita zaméstnancu (Not used creativity of employees) — Jde o to, Ze se
firma nezajima a nenaslouchd svym zaméstnancim. Vzdy plati, ze pracovnik je ten, kdo
je v pfimém kontaktu s vyrobnim procesem, a on sam nejlépe vi, kde jsou prilezitosti pro
zlepSeni a limity procesu. Je na vedeni firmy, aby vytvofilo podminky pro zapojeni
pracovniki do zlepSovatelského procesu, umoznilo jim sdélit své navrhy na zlepsSeni a
popfipadé tyto navrhy dovolilo realizovat. ,,Ztraty casu, ndpadii, dovednosti, novych
zlepseni a prileZitosti k uceni v diisledku toho, Ze se nezajimdte o své zaméstnance nebo
Jjim nenaslouchate.* (Liker, 2007, str. 56)
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3. zbyte€na 4. Spatny
manipulace postup
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e’ “
XIXIX] |

XIXIX] | s
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5. zasoby a 6. zbytecné 7. chyby
rozpracovanost pohyby a vady

1. nadvyroba 2. Cekani

8. nevyuziti lidi

Obrazek 6: Osm druhi plytvani [Zdroj: (Masin & Vytlaéil, 2000)]
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Mura

Mura znamend v piekladu nerovnomérnost. K tomuto druhu plytvani dochazi naptiklad kvtli
nerovnomerné poptavee zakazniktl. Jsou obdobi, kdy je poptavka vysoka a zdroje nestaci, ale
existuji 1 obdobi, kdy si zdkaznici tolik produkti nezadaji a vznikaji nezadouci zasoby
materidlu. Jinymi slovy jsou dny, kdy jsou zaméstnanci pretéZzovani, zatimco jindy nemaji co
vyrabgét.

Muri

Slovo Muri v piekladu z japonstiny znamena pretizeni nebo nadmérnost, je to tudiz dalsi véc,
kterd je v procesu nezadouci a nepfidava hodnotu. V tomto piipadé se bavime o plytvani
zpusobenym nadmérnym pietézovanim zaméstnanct ¢i stroji a zafizeni. Nadmérna vyroba
muze byt sama o sob¢ kratkodobé zéddouci, ale v delSim ¢asovém horizontu mize zplisobovat
chybovost produkce, poruchy strojii, nadmérné hromadéni hotovych vyrobki a s tim spojené
vy$si ndklady na skladovani.

17



6. Ishikawa diagram

Ishikawa diagram neboli diagram pfic¢in a nasledkii nebo také diagram rybi kosti je nastroj,
jehoz cilem je nalezeni nejpravdépodobnéjsich pficin feSeného problému.

Ishikawa diagram vychazi z predpokladu, ze kazdy problém mé svou pfic¢inu. Pfi tvorbé
Ishikawa diagramu se casto vyuziva brainstorming, ktery poméha nadefinovat vSechny
mozné, ale i malo pravdépodobné, pti¢iny feSeného problému. Ishikawa diagram zpravidla
fesi priciny problému z pohledu Sesti zékladnich oblasti: material, méfeni, procesy, stroje, lidé
a prostiedi (viz obrazek 7) (Stielec, 2012).

6M

1. Materials (Material) — Nedostatecna tvrdost materialu, vada materialu...

2. Measurement (Méfeni/procesy) — Nejasna odpovédnost za dany proces, nepropojené
vazby, nedostatecnd kontrola, neuvedeni standardu...

3. Method (Metody/technologie) — Spatné zvolend metoda, nedodrzeni piedepsanych
metodologickych postupti, zbytecné ¢innosti...

4. Machinery (Stroje) — Chyby pii zakladani strojt, nezptsobilost stroje. ..

5. Manpower (Lidé) — Nedostate¢na praxe, nedbalost, neznalost, nepozornost...

6. Mother-nature (Prostiedi) — Spatné umisténi predméti na lince, dlouhé vzdalenosti. ..

Postup pri tvorbé Ishikawa diagramu:

e Nejdfive je podstatné definovat nasledek (problém), ktery ma byt feSen nebo kterému
chceme predejit.

e Nasleduje sestaveni tymu, ktery bude pozdé&ji realizovat brainstorming. V idealnim
piipadé by vtymu méli byt zaméstnanci, ktefi maji co do cinéni s feSenym
problémem.

e V dalsim kroku se nacrtne Ishikawa diagram — nejdiive se nacrtne ,,patet rybiho
diagramu, ktera symbolizuje teSeny problém. Nasledné¢ se k ,patefi dokresluji
jednotlivé ,kosti*, vétve, které znaci jednotlivé oblasti, kde se mohou nachazet
hledané pfic¢iny. Oblasti se zpravidla rozd€luji nasledujicim zplisobem: materidl,
procesy, metody, technologie, stroje, lidé a prostiedi.

e Nasleduje hledani potencidlnich pfi¢in pomoci brainstormingu a jejich rozttizeni do
jednotlivych oblasti.
se budou odstrafiovat. (V ramci tohoto kroku se miiZze vyuzit napiiklad vahovych
koeficientil pro stanoveni dilleZitosti jednotlivych pfi€in a nasledné Paretovy analyzy
pro urceni pii¢in problému, které budou fesené prednostné.)

e DalSim krokem je zavedeni takovych opatfeni, kterd maji za cil odstranit pfi¢iny
problému.

e Poslednim krokem je monitoring, zda byl problém skute¢né odstranén. Pokud se jiz
problém neopakuje, byly nalezeny spravné pficiny tohoto problému
(Stielec, 2012).
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7. Standardizace prace

Kvalita a produktivita maji uzky vztah se standardy na pracovisti a s jejich dodrzovanim. V
kazdém $tihlém podniku by vSechny procesy mély byt standardizované s ohledem na kvalitu,
bezpecnost, co nejlepsi pofadi jejich vykonavani a také efektivni vyuziti pracovniki,
materialu, stroji a naradi. Standardy v podniku pomahaji udrzet podminky z pohledu kvality,
nakladd, produktivity, terminil, bezpecnosti a etiky (Kosturiak & Frolik, 2006, str. 87). Znamy
vyrok Taiichi Ohna zni:

,Bez standardu neni zlepsovani.*

Taiichi Ohno

wtandardizace predpokldada, ze pracovni postupy by mély byt sladény a standardizovany tak,
aby byla zajisténa opakovatelnost jednotlivych ukonu. Vykonava-li stejny ukon nékolik
pracovniku na nekolika strojich ¢i pracovnich stanicich, mély by cinnosti vykondvat stejné.
Standardni postupy rovnéz zajistuji stabilizaci.” (Svozilova, 2011, str. 39) Standardizace
prace je pro kazdou vyrobu kli¢ova, proto se pocatky standardizace datuji uz k pocatkim
pasové vyroby, ktera je spojena se jmény jako napiiklad Henry Ford ¢i Fred Winslow Taylor
(Kazmierski R. R., 2015), (Dennis, 2007).

Standardy prace na pracovisti se zamétuji predevsim na:

e ZvySeni trovné kvality produktl a procest

e Zvyseni stabilizace procest

e Redukce nekvality a s tim spojenych nakladd na nekvalitu
e Usnadnéni reakce na problémy

e Vyjasnéni pracovnich procedur

e ZvySovani spokojenosti zdkaznikd.

Standardy prace maji nckolik zakladnich vlastnosti, mezi néz patfi napiiklad strucnost.
Standardy by tedy mé&ly obsahovat jen nezbytné instrukce pro operatora procesu a mély by byt
téZ jednoduché a vizualizované, aby operator ihned pochopil potfebnou instrukci. Dalsi
vlastnosti standardti prace je jednoznacnost, ktera zabezpeci, ze pracovnik vykona vSechny
dulezité ¢innosti v procesu stejné (Kosturiak & Frolik, 2006, stranky 88-89).

POSTUP VYTVARENI STANDARDU

1) Vybér procesu, uptesnéni, kde je zacatek a konec procesd.

2) Prifazeni pracovniho mista, zafizeni a produktti K procestim.

3) Rozhodnuti o zptisobu tvorby standardu (produkt, pracovni misto, typy zafizeni).

4) Prvotni vytvofeni opera¢niho standardu (popsani vykonavanych ¢innosti operatora,
parametry...).

5) Doladéni standardti (mezi sménami apod.).

6) Vizualizace standardii a pfiprava tréninku.

7) Trénink pracovnikitl, implementace, kontrola.
(Kosturiak & Frolik, 2006, str. 89)
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IV. METODA 5S A LEAN LAYOUT

1. 5S

5S je metoda hojné vyuzivana ve zlepSovatelskych iniciativach Lean managementu. Lze
konstatovat, ze pokud se podnik snazi o zlepSovani procest, je metoda 5S jednou z prvnich,
kterou by mél management zavést (viz obrazek 8). Nespornou vyhodou metody 5S jsou nizké
naklady na jeji zavedeni a mozny pozitivni dopad na motivaci zamé&stnanci, ktefi zpravidla
oceni zlep$ené pracovni prostiedi (Kanamori, Sow, Castro, Matsuno, & et al., 2015).

Pivodné byla tato metoda vyvinuta v prostfedi priimyslové vyroby, ale vzhledem ke svym
pfednostem jako je naptiklad jednoduchost zacala byt vyuzivana jako univerzalni metoda i
v dalSich odvétvich. 5S se pouziva v ptipadé, Ze nékde panuje neporadek, Spatna organizace ¢i
tam, kde zaméstnanci ztraci ¢as hledanim pracovnich pomucek nebo navodi, aby splnili
zadany ukol (Svozilova, 2011, str. 181).

Metoda 58S se vyuziva k vytvareni a udrzovani organizovaného, ¢istého, piehledného a vysoce
vykonného pracovisté. 5S je zakladnim predpokladem pro fungujici Stihlou vyrobu. Cilem
této metody je zlepSeni pracovniho prostfedi v organizaci a tim samoziejmée i zvySeni kvality
produkce. Pfistup je zalozeny na zvySeni samostatnosti zaméstnancl, na tymové praci a
vedeni lidi (ManagementMania, 2015).

Dle studii zavedeni metody 5S prokazatelné vede ke zvySeni efektivity vyrobniho procesu, ke
snizeni vyrobnich ndkladli a tim padem ke zvySeni zisku. Hlavnim problémem, ktery
spolecnosti maji po zavedeni metody 5S, je pfedevSim udrZitelnost zavedenych postupi.
V ptipadé€, ze spole¢nost neni schopnéd dlouhodobé udrzet zavedené postupy, je prispévek 5S
k zisku pouze kratkodobou zalezitosti (Todorovic & Cupic, 2017).

Where to start

Kaizen

2 —Overview &

Dfss

Six Sigma

1 — Stri Lean

) . Kaizen
* PreCedures & instructions

Abnormalities visible

Obrazek 8: 5S — zakladni nastroj pro zlepSovani procesii [Zdroj: (Svobodova, 2016)]

Nazev metody 5S je akronym z péti japonskych slov, kterd soucasné piedstavuji jednotlivé
kroky této metody:

1. krok: Seiri (Sortovat, Ttidit) — Prvnim krokem metody 5S je Seiri neboli tfizeni. Cilem
tohoto kroku je oddélit pottebné a nepotiebné véci, nastroje, ¢innosti a tikony. Prvni krok
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Seiri si dava za cil odstranit vSe, co pro dané pracovisté neni podstatné a je tam navic
(Svozilova, 2011, str. 181).

2. krok: Seiton (Settidit, Umistovat) — V tomto kroku je nezbytné nutné setfidit nebo umistit
potfebné a uzivané véci tak, aby mohly byt jednodusSe a rychle pouzity. Znamena to, ze vse,
co je na pracovisti nezbytné nutné mit, musi byt na ur€eném a oznaceném misté, aby bylo
mozné dosahnout efektivni a plynulé vyroby.

Ve druhém kroku je nutné se zaméfit na umisténi véci, které se vyuzivaji pfi vyrobnim
procesu, tak, aby byly co nejvice po ruce a aby je kazdy nasel bez zbyteénych Casovych
prodlev (Svozilova, 2011, str. 181).

3. krok: Seiso (Stale ¢istit) — Faze Seiso se tyka udrzovani Cistoty na pracovisti a v jeho okoli.
Poté, co jsou jednotlivé pracovni pomuiicky umistény na vhodné misto, se musi provést fadny
uklid celého pracovisté (Svozilova, 2011, str. 182). Je také nutné identifikovat vSechny mozné
zdroje zneciSténi na pracovisti a nasledné je odstranit nebo alesponi uklidit nésledky
znedisténi. Uklid pracovisté by mél byt vzdy soudasti dennich operaci probihajicich na daném
pracovisti. Diky pravidelné udrzbé pracovisté je mozné dosahovat pozadované kvality
produkce, predchazet nezadouci produkci neshodnych vyrobk ¢&i predchdzet moznym
pracovnim urazim.

4. krok: Seiketsu (Standardizovat) — Seiketsu piedpoklada, ze pracovni postupy by mély byt
standardizovany tak, aby mohla byt zajisténa opakovatelnost jednotlivych ukond. Toto je
velmi dilezité predevsim v ptipad¢, Ze se na pracovisti stfidaji rizni pracovnici, ktefi by méli
produkovat vyrobky ve stejné kvalité a ve stejném Case.

Cilem tohoto kroku je zafazeni vSech piedchozich krokli do pravidelné¢ se opakujicich
pracovnich postupt, tak aby se staly soucasti standardu jak kazdodenné provadénych operaci,
tak 1 operaci provadénych v riznych intervalech. Je nezbytn€ nutné pouzivat viditelné
oznaceni a mit nastoleny jasné normy pro ukladani pfedmétl, aby bylo mozné zpétné ovéfit,
zda pracovnik dodrzuje zavedend pravidla pro ukladani jednotlivych predmétii. Dale je
potieba, aby se aktualizované postupy staly soucasti interni dokumentace, pracovnich fadu a
pracovnich pravidel (Svozilova, 2011, str. 182).

5. krok: Shitsuke (Sebedisciplina, Udrzovat) — Poslednim krokem metody 5S je udrzovani
pracovnich postupi, navodu a pravidel, které byly zavedeny v piedchazejicich krocich 5S.

V poslednim kroku metody 5S je nutné navrhnout a poté zavést provadéni pravidelnych
kontrol a auditi potfadku. Je také nezbytné navrhnout postupy, rozdéleni odpovédnosti za
provadéné kontroly, plany, kalendéfe inspekei ¢i auditd apod. Déle se musi dohlédnout na
prabéznou aktualizaci postupl navrzenych ve ctvrtém kroku Seiketsu a na hodnoceni
ucinnosti programu 5S (Svozilova, 2011, str. 182).

Celkove je 5S spise sadou jednoduchych principt, jejichz vysledkem je Cistota a poradek na
pracovisti, coZ je jeden z nutnych pfedpokladii kvality a neustalého zlepSovani. Zasady 5S
musi platit pro vSechny pracovniky na daném pracovisti (ManagementMania, 2016),
(Svozilova, 2011, str. 39).

Pro uspésné zavedeni metody 5S je nezbytné nutné mit zaskolené zaméstnance a to jak
management, tak 1 samotné zaméstnance ve vyrob&. Dle vyzkumt je kritickym faktorem
uspéSného zavedeni 5S 1Uzka spoluprace vSech c¢lenti tymu a efektivni komunikace
s managementem (Kazmierski R. , 2016).
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INSPEKCE 5S

Po zavedeni metody 5S je nezbytné nutné provadéet v pravidelnych intervalech kontroly, zda
se zavedend pravidla dodrzuji ¢i nedodrzuji. Obrazek 9 ukazuje ptiklad formulate 5S, ktery
muze osoba odpovédna za zavedeni a udrzovani 5S pouzit. Zpravidla je formulaf 5S rozdélen
do nékolika kategorii. Kazda kategorie obsahuje uréité pozadavky na 5S ¢i usporadani a
potadek na pracovisti, které by mély byt videdlnim piipadé splnény. Kazda kategorie
piedstavuje jinou zavaznost piipadného poruseni zasad 5S. Zpravidla se jednd o kategorie
Vyroba (mén¢ zavazné provinéni proti pravidlim) — Vyroba (Kritické provinéni) — Vyroba
(Fatalni provinéni). Pokud nebude dané pracovisté vyhovovat, snizi se findlni procentni
ohodnoceni daného pracovisté s ohledem na zavaznost provinéni.

Samotna inspekce se provadi osobni kontrolou daného pracovisté, kdy odpovédnd osoba
zapisuje do formulaie ¢islo 1 v ptipadé, Zze jsou splnény pozadavky. Pokud pozadavky
splnény nejsou, odpovédnd osoba do pfislusné kolonky ve formulati doplni ¢islo 0. Celkovy
vysledek inspekce je zobrazen v dolni ¢asti formuléfe, kde je mozné najit i legendu, ktera
vysvétli, co vysledna hodnota inspekce znamena. Pokud se vysledek inspekce pohybuje
v rozmezi 90-100%, je vysledek inspekce vyborny a neni potieba cokoli ménit. Pokud se
vysledek pohybuje v rozmezi 70-90%, je zapotiebi piistoupit k napravnym opatienim, ktera
pomohou zlepsit vysledek pfisti inspekce. V piipad¢, ze vysledek inspekce 5S je nizsi nez
70%, je nutné pristoupit k zdsadnim zméndm, jelikoz pracovisté neodpovida predepsanym
standardiim.

Stredisko: | e \welDING
Auditofi: | otenslégrova
Datum: 12.12.2016
pozn.
1 Vyroba
1.1 Informacni tabule jsou uspofadané, aktuaini a informace na nich relevantni 1
12 Vie r_na své standardni misto uloZeni a je zde uloZeno.
Toto je na prvni pohled zfejmé. 1
13 Zna¢eni na podlaze pro standardni umisténi stroju a materiélu jsou
v dobrém stavu (zfetelné, spravna barva) 1
1.4 Zadny anikovy vychod neni blokovan 1
1.5 Zadné osobni véci (napfiklad obleceni) se nevyskytuji v prostoru vyrobni haly 0 Vesta povédend na testu pfesnosti
1.6 Zadné jidlo a oteviené napoje na pracovistich (mimo uzaviené lahve) 1
1.7 Z4dné kabely a hadice na podlaze 1
18 Nastroje a jiné pracovni pom(cky na standardnim ‘
vymezeném misté a fadné uspofadané 0 Nastroje nejsou na vyznacenych mistech
1.9 Obleceni neni roztrhané nebo jinak 16, 1
1.10 Sprévné tfidéni kovového $rotu a odpadu
(zfetelné oznaceni jednotlivych druht kova) 1
111 Spravné tfidéni papiru, komunalniho odpadu, dfeva
(nadoby na odpad jsou oznaceny a nejsou pfepinény) 1
1,12 \VSechny plynové lahve jsou zabezpeteny 1
2 Vyroba-Kritické
21 Pravidla pro pquznll prostfedkl osobni ochrany jsou zviditelnény
a viemi naleZité pouZivany 1
2.2 je pro udrzbu, tace, dily a material jsou standardné uloZeny 0 Dokumentace neni uklizend a na uréeném misté
23 Z‘add?é pasky misto standardni opravy & uchyceni,$ediva koleka (uchyceni navodek i
atd.
24 Z4dné nebezpeéné ukladani materialu 1
25 Viechny y jsou snadno i Iné a zfetelné 0 Pfepravky s materidlem nejsou fadné oznaceny €&islem materidlu
2.6 Podlahy, stény, schody a povrchy jsou bez necistot (kelimky..), vody, oleje a maziva 1
2.7 Stroje a jejich pfi: jsou Cisté a usp \24dné oteviené elektroskiiné 1
3 Vyroba-Fatalni
3.1 Z4dné vyrobky na podlaze 1
3.2 Uvolnéni prvnich kusd 1
3.3 V nekufackych zénach se nesmi koufit ( nesmi byt nalezeny Zadné nedopalky) 1
VYSLEDEK AUDITU 70% | I I I | I | |
Vysledek auditu 90 - 100% OK @ 70-90% vylepsi to @ 70% > dej své pracovisté do pofadku ®
10K 0NOK

45 MNF 0801 FO1a, Rev A

Obrazek 9: Priklad formulai‘e pro inspekci 5S [Zdroj: (Bosal Czech Republic, 2017)]
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2. Lean layout

Lean layout je nastroj, pomoci kterého je mozné realizovat tzv. §tihlé pracovisté neboli
pracovisté, kde jsou minimalizovany prvky plytvani. Lean layout neboli plan ¢i rozvrh
znamena grafické rozvrzeni plochy. Jednd se o pohled na konkrétni plochu z vrchu. Ve
vyrobnich podnicich obvykle zachycuje umisténi jednotlivych strojii, materidlu a dalSiho
vybaveni. Soucasti layoutu jsou i pfesné rozméry mistnosti, stroji apod (Jezek, 2010),
(Soltantabar, Farsijani, & Hajnassiri, 2009).

Lean layout je zaloZen na nasledujicich principech:

Analyza soucasného stavu prostoru a rozlozeni pracoviste

Navrhovani tspornych feseni pracovisteé

Detailni uspofadani pracovisté je vytvafeno za pomoci pracovnikd, kteti na ném
pracuji

Produkéni systém firmy 1 jednotlivd pracovisté jsou navrhovéna a zlepSovana
komplexné

Parametry Lean layout

Ptimy materidlovy tok smérem k montazni lince
Minimalizace ptepravnich vzdalenosti mezi operacemi
Minimalni plochy na zasobniky a mezisklady

Ptimé a kratké trasy

Sklady v misté spotieby materialu

Odstranéni ndsobné manipulace

Nizké néklady na instalaci

Vizualni kontrola poctu dilt
(Kosturiak & Frolik, 2006, str. 135)

Vysledkem zavedeni metody Lean layout je:

Nové prostorové uspofaddani v radmcicelé firmy a jejich ¢asti az po jednotliva
technologickd pracovisté, napf. nové rozmisténi provozl, vyrobnich a montaznich
linek, buné€k a jednotlivych technologickych pracovist.

Zména a zavedeni novych plynulych hmotnych tokli materialu, polotovari a finalnich
vyrobkda.

Omezeni a racionalizace zasob a omezeni zbyte¢né manipulace.

Efektivné usporddané pracovisté, zkracena doba vyroby produktli, zkradcend doba
chiize operatorii a zvysend produktivita (Jezek, 2010).

ZlepSena ergonomie na pracovisti.

Zkracend doba dodavky vyrobku na trh.

Zlepsena presnost dodavek k zakaznikovi.

SniZeni nékladl na kontrolu kvality vyrabénych produktu.

Uspora prostor a ploch.
(Kosturiak & Frolik, 2006, str. 146).
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Lean layout mize mit n¢kolik podob. Typy layoutu jsou casto déleny do zakladnich &ty
kategorii:

Layout fixni pozice — Tento typ layoutu spoc¢iva v tom, ze finalni lokace produktu je
piredem dana naptiklad kvtli jeho velikosti, kiehkosti, vaze apod. To znamena, Ze se
layout odviji od mista lokace findlniho produktu. Jako ptiklad Ize uvést stavbu lodi
v docich, kde je nutné zkoordinovat pfisun materidlu a jednotlivé vyrobni procesy
pfimo Vv misté vzniku lod¢.

Layout procesu — Layout procesu zachycuje vyrobu, kde je klicova pestrost vyrobki.
Stroje jsou umistény ve standardnich vzdalenostech a kazdy produkt se pohybuje po
pracovisti podle svého konkrétniho vyrobniho postupu. Pfikladem muze byt tovarna,
ktera ma svareci stanovisté, fezaci stanoviste, lisovaci stanovisté atd. v pfesné danych
vzdalenostech a produkt prochdzi jen témi stanovisti, ktera jsou relevantni pro dany
finalni produkt.

Layout produktu — Tento layout je zaloZen na pofadi procest, kterymi je produkt
kompletovan. Produkt musi projit vSemi stanovisti, aby vznikl finalni vyrobek
V pozadované kvalité. Kazdé stanovisté udéla piesné definovanou ¢innost a poté posiléa
produkt dal$imu stanovisti. Tento layout je typicky pro masovou vyrobu s malou
diferenciaci produkti. Pfikladem muze byt pasova vyroba v automobilkéch.

Cellular layout — Jedna se o kombinaci layoutu produktu a layoutu procesu, ktera
umoziuje masovou vyrobu s v&tsi riznorodosti produkti.

(Soltantabar, Farsijani, & Hajnassiri, 2009)
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V. SPOLECNOST BOSAL

o=l

1. Charakteristika spole¢nosti Bosal CR

Spole¢nost Bosal patfi mezi dilezit¢ vyrobce a dodavatele pro prvovyrobu, ale také
aftermarket v oblasti vyfukovych systém, taznych zafizeni a katalyzatorti. Firma Bosal byla
zalozena vroce 1923 Karlem Bosem v Alkmaar v Nizozemi. V soucasné dobé je vSak
spole¢nost Bosal zaregistrovana v Belgii, kde se také nachazi fidici centrala firmy, konkrétné
ve mésté¢ Lumen. V soucasné dobé ma spolec¢nost Bosal 34 pobocek a 18 distribu¢nich center
(Bosal International, 2016).

Prakticka &ast diplomové prace se zamé&fuje na procesy vyroby v zavodu v Ceské republice.
Tovérna firmy Bosal v Ceské republice sidli v Brandyse nad Labem na adrese Zapska 1857,
Brandys nad Labem, 250 01. Zavod zabird rozlohu 12 200 m? a zam&stnava pfiblizné 750
zamé&stnanc.

V minulém roce firma Bosal dosahovala obratu 715 miliont eur (z toho Bosal Czech 84
miliontli eur) a investice celosvétove Cinily 29 milioni eur.

V soucasné dobé firma Bosal zaméstnava 5 200 zaméstnancti, zZ ¢ehoz 600 pracuje v pobocce
vV Brandyse nad Labem. Na rok 2018 jsou naplanovany nové projekty, které budou vyzadovat
navyseni poc¢tu pracovnikli v Brandyse nad Labem na cca 750 zamé&stnanci.

V soucasné dob¢ spole¢nost Bosal disponuje 31 zavody po celém svéte, dale 6 R&D centry a
19 distribu¢nimi centry (viz obrazek 10) (Bosal Group, 2016).

bo=al

@ Manufacturing Plants
B Distribution
B Research & Developement Centers
W Sales Offices
Headquarter

Obrazek 10: Bosal International [Zdroj: (Bosal Group, 2016)]
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Obrazek 10 zobrazuje celosvétové rozmisténi pobocek spolecnosti Bosal. Spolecnost Bosal je
firmou, ktera piisobi po celém svété a ma v soucasné dobé 34 vyrobnich pobocek a 18
distribuc¢nich center. Projekt zpracovavany v radmci této diplomové prace probihal v zavodu
firmy Bosal v Ceské republice v Brandyse nad Labem.

Nasledujici obrazek 11 zachycuje vyvoj poctu zaméstnancl, produkéni plochy, obratu a
celkového poctu vyrobenych kusti v zavodu firmy Bosal v Brandyse nad Labem. Je mozné
konstatovat, Ze vyrobni kapacita zavodu neustile stoupa z 9 200 m? vroce 2009 na
soucasnych 12 200 m?. Stejnym tempem se vyviji také pocet vyrobenych kusl, pocty
zaméstnanct spolecnosti a samoziejme také obrat.

2
*  Produkéni plocha: 12 200m
e Zaméstnanci: 750
e Obrat: 105 mil. EUR

Pocet vyrobenych ks: 3 mil. kust

Produkéni plocha: 10 200m2
Zameéstnanci: 600
Obrat: 84 mil. EUR
Pocet vyrobenych ks: 2.2 mil. kust

Produkéni plocha: 9 200m2
Zameéstnanci: 500

Obrat 68 mil. EUR
Pocet vyrobenych ks: 1.8 mil. kust

Obrazek 11: Informace o spole¢nosti Bosal Czech v letech 2009-2018 [Zdroj: (Bosal International, 2016)]

2. Historie

1923 Karel Bos zaklada spole¢nost Bosal v Alkmaaar, Nizozemi

60. - 70. 1éta Expanze firmy v Evrop¢, v zamofi i v Africe

90. 1éta Otevieni tovaren s vlastni vyrobou po celém svété

1995 Zacatek Aftermarket produkce

1998 Relokace do soucasné tovarny v Brandyse nad Labem

2002 Certifikace ISO/TS 16 949:2009

2004 Rozsiteni vyrobnich kapacit v Brandyse nad Labem

2008 Certifikace EMS EN 1SO 140001:2004

2016 Relokace Aftermarket skladovaci plochy a distribuce, rozsifeni vyrobni

plochy na vice nez 12 000 m?
(Bosal International, 2016)
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3. Zakaznici

Nasledujici obrazek 12 zachycuje zakazniky firmy Bosal Czech, mezi néz patfi automobilovi
vyrobei Audi, Skoda Auto, Seat, Opel a dalsi (Bosal Group, 2016).

"Bosal Czech OE Customers

'S .. Skobpa (==
'S =
@ & =
e £
SN T
m —q'- SUZUKI

RENAULT

-

DAIMLER

CHEVROLET

Obrazek 12: Zakaznici firmy Bosal Czech [Zdroj: (Bosal Group, 2016)]

4. Organizacni struktura

Obrazek 13 zachycuje firemni organizacni strukturu spole¢nosti Bosal Czech. Jedna se o
plochou strukturu: v ¢ele Bosal Czech stoji feditel (Plant Director), kterému jsou podtizeni
vedouci oddéleni Operations, SCM, Technical Service, Quality, HR a Controlling. Nékterym
oddélenim jsou odpovédné dalsi tymy, které lze oznacit jako tfeti uroven podiizenosti. Pod
oddéleni Operations dale spadd pét Area manaZerli, pod oddéleni SCM spadd management
skladi (Warehouse Management) a pod technické sluzby patii Engineering, tdrzba
(Maintenance) a Launch Manager.

PLANT
DIRECTOR

ASSISTANT —

TECHNICAL
LL
OPERATIONS M SERVICE QUALITY HR CONTROLLING
| | '
|
AREA MING. WAREHOUSE ENGINEERING
SX MNG.
MAINTENANCE

LAUNCH MNG. |j—

Obrazek 13: Organizaéni struktura spole¢nosti BOSAL Czech [Zdroj: vlastni zpracovani]
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5. Pristupy spolec¢nosti ke kvalité, cile kvality a politika kvality

A) Pristupy spolec¢nosti ke kvalité

Bosal Czech ziskal v roce 2002 certifikat kvality Certification ISO/TS 16 949:2009 a od roku
2008 disponuje certifikatem Certification EMS EN ISO 14001:2004 (Bosal Group, 2016).
V soucasné¢ dobé spolecnost Bosal disponuje téz certifikatem ISO 45001, diive OHSAS
18001.

B) Cile kvality

1. Zajistit povédomi zaméstnancii o dopadu jejich vykonu na kvalitu firemnich procest a
produkti prostfednictvim komunikace a aktivni Uc€asti na otdzkach souvisejicich
s kvalitou.

2. Zajistit, aby pracovnici méli odpovidajici prostiedky k tomu, aby spravné vykondvali
svou praci a rozvijeli své znalosti prostiednictvim Skoleni a dal$iho vzdélavani.

3. PIné vyuzivani standardnich dokumentovanych informaci systému kvality a ,best
practice® ve vSech funkcich a pracovnich pozicich.

4. Posilovat mysleni a postoje zalozené na rizicich na vSech Grovnich organizace.

5. Budovat a rozvijet dlouhodobé vztahy s nasimi dodavateli.
(Bosal Czech Republic, 2017)

C) Politika kvality
Vsichni zaméstnanci firmy Bosal jsou plné odhodlani:

1. Poskytovat svym zakaznikiim produkty a sluzby, které spliuji pozadavky na dosazeni
uplné spokojenosti.

2. Neustale se zlepSovat.

3. Prispivat firemnimu systému kvality.
(Bosal Czech Republic, 2017)
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VI. SPECIFIKA PROCESU

V této Casti prace se zabyvam uplatnénim layoutu a 5S ve spolecnosti Bosal Czech a to na
jedné konkrétni vyrobni lince. Nejprve se zaméfim na monitorovani soucasného stavu, coz
provedu tak, ze nato¢im video, které zachyti vyrobu konkrétni vyrobkové reference. V této
fazi je také nutné potidit fotografie souc¢asného stavu pracovisté. Dal§im krokem je méfeni dat
zachycenych videozaznamem a fotografiemi. Poté nasleduje provedeni analyzy na zakladé
nameétenych dat a posléze navrhnuti moznych zlepseni soucasnych procesu.

Vyrobni linka, kterd mi byla pfid€lena, je obsluhovana celkem tfemi operatory a pokryva
plochu cca 86 m?. Cinnosti prvniho a druhého operatora na sebe navazuji. Tieti operator
pokryva cely proces vyroby vyfuku samostatné. Nejdiive se zamé&fim na €innosti operatora
jedna a dva a posléze na operatora tfi.

V této Casti diplomové prace postupuji na zakladé jednotlivych krokii metody DMAIC, které
byly popséany v teoretické ¢asti diplomové prace. V ramci této metody pro kazdého operatora
zvlast vypracuji nasledujici: ve fazi define zpracuji SIPOC, Flowchart a Swimlane. Ve fazi
measure zpracuji Time Measurement Sheet, Work Combination Table, Standard Operation
Sheet, Team Member Balanced Chart a formulat inspekce 5S. Poté ve fazi analyse provedu
analyzu soucasné situace pomoci Ishikawa diagramu a tabulky hodnoceni cili. Nasledn¢ ve
fazi improve navrhnu mozna feSeni problémd, které vyvstanou z provedené analyzy. Na zavér
ve fazi control odhadnu dopady navrzenych feSeni a navrhnu moznou kontrolu feseni po
jejich zavedeni do praxe.

Vzhledem k délce schvalovaciho procesu zmén ve spolecnosti Bosal Czech nepiedpokladam,
7ze by bylo mozné implementovat navrhované zmény okamzité. VeSkerd naméfend data,
analyzy a zavéry z nich vyplyvajici budou vsak predany managementu spole¢nosti Bosal
Czech, ktery rozhodne o jejich ptipadné implementaci.
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1. Predefine

Ve fazi predefine jsem nejdiive zmapovala prostory linky a udélala layout (viz obrazek 14).
Na vyrobni lince se trvale pohybuji tfi operatofi. Prvni z nich obsluhuje svafovaci robot Cislo
1179 a 1181. Druhy operator ma na starosti kontrolu piesnosti a oznaceni vyrobkii od prvniho
operatora. Treti operator obsluhuje druhy svatovaci robot ¢islo 1180, Leak test té€snosti a
rovnéz provadi kontrolu pfesnosti a znaci hotové vyrobky.

Finalni kontejner  ||Finalni kontejner
150 g 124
2
Kalibrace 67
70 62
Neshodné
1289 277 |est (50) 60 |vyrobky
iQCI:(t- 70 - piesnosti
eaktes o~ PQC 175
5 — O %
‘g 67 Vyznamny Viha
1180 2, znak — 42
@ ) 1 |Rovinnost Tig
priruby
PQC - Svér o 145
S
440 2
= 130 100
58 SVAROVACI
ROBOT 2
1185
PCQ - Znak 70 @
o |3
8
]
Boxy 2 710
O ~ 7
15 SVAROVACI
ROBOT 1
220 1179
K 1181 PQC — Svar
)
- 160 Vyznamny znak
PQC — Rovinnost Leaktest
PCQ — vyznamny znak

Obrazek 14: Layout vyrobni linky (¢isla ozna&uji rozméry v cm — plocha cca 86 m?)

Nez jsem zaCala zaznamenavat Casy tkonu jednotlivych operatord a stroju, obdrzela jsem
tabulku s rodinami jednotlivych vyrobku. VSechny vyrobky jsou vyfukové systémy urcené
pro stejnou znacku automobilll, ale pro rizné typy vozi. Jednd se o vyrobky, jejichz proces
vyroby je stejny nebo podobny a lisi se hlavné délkou vyroby — délkou jednotlivych ukont
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operatorii ¢i Casem, po ktery pracuji stroje. Cilem bylo natocit video zachycujici prubéh
vyroby alespon jednoho produktu z kazdé rodiny.

2. Define

Ve fazi define jsem nejprve zpracovala SIPOC, kterym jsem si ujasnila dodavatele, vstupy,
zacatek a konec procesu, vystupy a zakaznika procesu (viz obrazek 15).

V ptipad¢ operatora 1 je dodavatelem sledovaného procesu management firmy Bosal a
dodavatelé materidlu. Za vstup do procesu povazuji materidl a plan vyroby. Dale SIPOC
struéné popisuje proces vyroby, spiSe jsem zde zachytila zac¢atek a konec standardizovaného
procesu. Sledovany proces zaCina pfinesenim materidlu, pokracuje vyrobou vyfuku a konci
ulozenim hotového vyrobku na stojan, ze kterého si ho nasledné vyzvedne operator 2.
Operator 2 je tudiz zdkaznikem procesu. V piipad¢, ze operator vyrobi neshodny produkt,

r~r

0dnasi ho na opravu na TIG stanoviste.

S P O C

Dodavatel Vstup Proces Vystup Zakaznik
Planovani  Plan vyroby  Pfineseni Vyfuk Operator 2
vyroby materialu
Material - Neshodny TIG
Dodavatelé Vyroba produkt
materialu produktd
UloZeni
vyrobku
na stojan

Obrazek 15: SIPOC operatora 1
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SIPOC pro proces operatora 2 ma nasledujici podobu (viz obrazek 16). Dodavatelem
sledovaného procesu je management firmy Bosal a dodavatelé materialu. Za vstup do procesu
povazuji material a plan vyroby. V dalsi ¢asti SIPOC popisuje zjednoduseny proces vyroby,
hlavné zaznamenava zaCatek a konec standardizovaného procesu. Proces zacind sundanim
vyrobku ze stojanu, pokracuje kontrolou piesnosti, vizualni kontrolou a oznac¢enim. Proces
kon¢i ulozenim hotového vyrobku do piepravky, ze které si ho nasledné piebira interni
logistika. Interni logistika se v tomto pfipadé da povazovat za zdkaznika procesu. V piipadé,
ze operator vyrobi neshodny produkt, odnasi ho na opravu na TIG stanovisté, které je tudiz
zékaznikem neshodnych produktii.

S I P O C

Dodavatel Vstup Proces Vystup Zakaznik

Planovani
vyroby

Dodavatelé
materialu

Plan vyroby

Material

Sundani
vyrobku
ze stojanu

Kontrola

Vyfuk Interni
logistika
Neshodny
produkt TIG

presnosti

Vizualni
kontrola

Oznaceni

UloZeni
produkt(
do
pfepravky

Obrazek 16: SIPOC operatora 2
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SIPOC operatora 3 ukazuje, ze dodavatelem sledovaného procesu je rovnéz management
firmy Bosal a dodavatelé materialu (viz obrazek 17). Stejné jako u piedchozich operatord za
vstup do procesu povazuji material a plan vyroby. Dale SIPOC popisuje proces vyroby, 1épe
feceno je zde zaznamenan zaCatek a konec standardizovaného procesu. Sledovany proces
zaCind pfinesenim materialu, pokracuje vyrobou vyfuku a konc¢i ulozenim findlniho vyrobku
do prepravky. Vystupem procesu je jednoznacné hotovy vyfuk, poptipadé neshodny produkt.
Hotovy produkt operator ulozi do ptepravky a preda interni logistice, kterou zde povazuji za
zakaznika procesu. Neshodny produkt odnasi operator na opravu na TIG stanovisti.

S P O C

Dodavatel Vstup Proces Vystup Zakaznik
Planovani  Plan vyroby  Pfineseni Vyfuk Interni
vyroby materialu logistika
Material - Neshodny
Dodavatelé Vyroba produkt TIG
materialu produktd
Ulozeni
produktl
do
prepravky

Obrazek 17: SIPOC operatora 3

Pro zmapovani jednotlivych krokl procest probihajicich na lince jsem pouzila diagram
Flowchart. Na nasledujicich strankach jsou postupné uvedeny Flowchart diagramy vSech tii
operatord vyrab¢jicich na dané lince.

Proces vyroby operatora 1 zachycuje Flowchart na obrazku 18. Cinnost operatora za¢ina
zalozenim 2. robota, pokracuje vyndanim vyrobku z Leak testu, zalozenim stroje s oznacenim
1181, vynddnim vyrobku z 1. robota a zaloZenim 1. robota. V dalsi fazi se operator opét
presouva ke stroji s ¢islem 1181, do kterého zalozi materidl a spusti ho. Po dokonceni
svafovani operator vynda vyrobek z robota 1181 a ulozi ho na stojan. Dale operator provede
vizualni kontrolu vyrobkd a také kontrolu té€snosti. Pokud je vSe v poradku, pfesouva se
operator ke 2. robotu a vyndavd z né¢ho hotovy vyrobek, jenZ zavési na stojan, ze kterého
vyrobek pfevezme operator 2.

34



@
Ne

-

»~

A

y
Zalozeni 2. robota ;
Ne
~a
al

v

Je 2. robot
zslozen?

Ano

.
A
Vyndani vyrobku
z Lesk testu
Ne
.
”~

o

Y Ano

Je zalozen

-
11817 ZaloZeni 1121

>
il

>

Ano Y

Vyndani vyrobku
z 1. robota
Ne

-
”~

A

€
A Ano
Zalozeni 1. robota ;
Ne
»a

-

Je 1. robot
zalozen?

Y

.
Ead
Ano
f ZaloZeni 1181
Me
.
»~

Je 1181
zalozen?

-
l
r

Y Ano

Vyndani vyrobku
z 1181
Ne

-

z 11812

-

~
Ano h 4

ZalozZeni testu
tésnosti
Ne

»la
il

Y

Vyndéni vyrobku
z 2. robota

Ano Y

Ano

UloZeni vyrobku
na stojan

Obrazek 18: Flowchart operatora 1
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Pro zmapovani cCinnosti operatora 2 jsem téz pouzila Flowchart, abych zaznamenala
jednotlivé kroky procesu vyroby (viz obrazek 19). Cinnosti operatora 2 navazuji na ¢innosti
operatora 1. Operator 2 zac¢ina svlj proces sunddnim vyrobku ze stojanu, dale vyrobek
pfenese do testu piesnosti. Nasleduje provedeni testu piesnosti a zvazeni vyrobku. PO
provedeni testu presnosti provede vizualni kontrolu, a pokud je vSe v poradku dle norem,
oznaci vyrobek a ulozi ho do ptfipraveného kontejneru.

Ne

Start

Je vyrabek
pfine=an do lesty

pfesnosti?

Pfinesani vyrobku
do testu presnosti

Ne

Ano

¥

Je proveden

Test presnosti 2 :
sl piesnost &

a zvazeni

vateni?

Je provedena
vizidind kantrals a
onadeni?

-
>
y

Ano

Vizusini kontrola
+ oznaceni

Ano

Obrazek 19: Flowchart operatora 2

A

UloZeni vyrobku
do prepravky

Nasledujici Swimlane ukazuje, jak ¢innost operatora 2 navazuje na ¢innost operatora 1 (viz
obrazek 20). Vysledkem soucinnosti téchto dvou operatori je vyrobek Y. Cinnost operatora 3
neni zanesena do tohoto Swimlane, jelikoz operator 3 vyrabi produkt X nezavisle na ostatnich

operatorech.
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Nasledujici Flowchart zachycuje jednotlivé ¢innosti operatora 3 (viz obrazek 21). Operator 3
nejdiive provede vizualni kontrolu, zalozi test té€snosti, zalozi 2. robota a poté vynda vyrobek
z Leak testu neboli testu tésnosti. Nasledné operator 3 provede kontrolu presnosti vyrobku a
oznaci vyrobek. Na vyrobek se fixem znaci, ze jsou vSechny svary zkontrolovany a v potradku
a také to, zda je vyrobek jako takovy v souladu s pozadavky ¢i zda byl zjistén na vyrobku
defekt. Nasleduje uloZeni vyrobku do piepravky, dale operator 3 dojde ke kanbanu, kde
nabere material a pfinese ho k 1. robotu, ze kterého nasledné vynda hotovy vyrobek a tento

robot zalozi materialem, ktery pfinesl. Proces vyroby vyfuku kon¢i vyndanim vyrobku z 2.
robota, nasledné se cely proces opakuje.
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Obrazek 21: Flowchart operatora 3
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3. Measure

Ve fazi measure jsem méla za kol zachytit ¢innost jednotlivych stroji a pohyb operator na
lince a také zméfit, jak dlouho jim trva vykonat jednotlivé ¢innosti. Cilem bylo natocit video
zachycujici alespon deset cykli linky.

Na zakladé téchto videi jsem zméfila délku trvani jednotlivych operaci stroji a ukonu
operatoru, které jsem nasledné zaznamenala do Formulaife méfeni operaci, dale jen Time
Measurement Sheet (TMS) formulafe. Pak bylo mym ukolem zpracovat Tabulku pracovnich
kombinaci, dale jen formulai Work Combination Table (WCT), ktery ukazuje vztah mezi
Casy ukonti operatori a Casy stroje a je tedy diky nému mozné vidét, zda dany operator ¢eka
nebo zda je prili$ vytizen a svou préci nestiha vykonat.

Dalsim krokem pfi tvorbé standardizace prace je vytvoreni tzv. Formulaf standardnich
operaci, dale jen Standard Operation Sheet (SOS) formulafe, ktery zobrazuje layout Casti
linky, kde pracuje konkrétni operator a zachycuje pohyb operatora po lince. Poté se
zpracovava tzv. Bilance ¢lenti tymu, dale jen Team Member Balance Chart (TMBC) formulaf,
ktery zachycuje vytizenost vSech operatort pracujicich na lince. Diky TMBC je mozné vidét,
zda néktery operator neni pietizen a néktery zbytecné neceka, neboli TMBC pomaha
vybalancovat vytizenost jednotlivych operatora pisobicich na lince.
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TIME MEASUREMENT SHEET

Formulaf meéfeni operaci neboli Time Measurement Sheet (TMS) je nastroj, ktery se
zpracovava pro jednoho konkrétniho operatora a zachycuje pribéh vyroby uréitého produktu.
Cilem je zachytit jednotlivé kroky vyroby, pohyby operatora a tomu odpovidajici Casy.

Do TMS se nejdiive zaznamena informace o projektu, coz je v tomto piipadé¢ Standardize
Work (SW), dale informace o sméné, kdy bylo méfeni provadéno, coz bylo 25. 8. 2016 pro
operatora 1 a operatora 3 a 25. 1. 2017 pro operatora 2, a také ze se jednalo o ranni sménu.
Dtvodem pozdé¢jsiho meéfeni Cinnosti operdtora 2 jsou zmény layoutu implementované
Vv prosinci 2016. Nasledn¢ je nutné zaznamenat, ktery vyrobek byl pii pozorovani vyrabén,
zde se jednalo o produkt s finalnim ozna¢enim X a Y (viz obrazek 22 a 23).

Pro podrobnéjsi vysvétleni obecné struktury Formulafe pro méfeni operaci neboli TMS
pouziji vynatek z TMS operatora 3 (viz tabulka 3). Na zakladé videa je nutné rozepsat
jednotlivé kroky procesu vyroby a zaznamenat Cisla pouzitého materialu, viz sloupec A
Vv tabulce 3, obrazek 23 a ¢isla pouzitého materialu v tabulce 2. Také je nezbytné u kazdého
kroku procesu urcit zacatek B a konec C. Nasleduje zméfeni ¢asu jednotlivych ¢innosti, viz
sloupec D v tabulce 3. Méfeni se provadi pomoci stopek — piehravaji se natoCena videa a
stopuje se délka trvani jednotlivych krokti procesu. Nakonec se s pomoci aritmetického
pruméru vypocita primérna doba trvani jednotlivych kroki, viz sloupce E a F. Tato primérna
doba se dale vyuzije ve WCT a SOS. TMS na zakladé uvedenych dat vypocita Cycle Time,
ktery se rovnéZ vyuzije ve WCT. Vypracované TMS jsou uvedeny nize (viz tabulky 4, 5 a 6).

Komponenty
Final 1 2 3
X 2550020079 1150021716 2050023602
*X* *2550020079* *1150021716* *2050023602*
4 5 6 7
2850023628 2050023605 2050023606 1150021717
*2850023628* *2050023605* *2050023606* *1150021717*

Tabulka 2: Rozpad materialu vyrabénych produkti [Zdroj: (Bosal Czech Republic, 2017)]

o e G

Obrazek 23: Produkt X vyrdbény operatorem 3,  QObrazek 22: Produkt Y vyrabény operatory 1 a 2
véetné ¢isel pouzitého materidlu [Zdroj: (Bosal [Zdroj: (Bosal Group, 2016)]
Group, 2016)]
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WORK COMBINATION TABLE

Tabulka pracovnich operaci neboli Work Combination Table (WCT) zachycuje vztah mezi
¢innosti operatora a Cinnosti stroje. Ukazuje, kdy operator ¢ekd, kdy ceka stroj, kolik ¢asu
stravi operator chiizi apod.

Nejdtive se do WCT zaznamena cislo strojii (1180 a 1289), typ stroje (svatfovaci robot) a typ
¢innosti (svafovani), ktery dany stroj vykonava. Dale je nutné zaznamenat Cycle Time
operatora, ktery zname z TMS, a pocet kustu pripadajicich na jeden cyklus vyroby. Dalsi
polozkou WCT je Aktualni Takt Time, coz je Takt Time upraveny o zmény, které souvisi
S konkrétni sménou a s konkrétnim dnem, kdy probihalo méteni. V tomto piipad€ jsme
uvazovali, ze Aktualni Takt Time je totozny s Takt Time. Dale se pfifadi ¢asy K jednotlivym
krokiim procesu (manualni prace, doba chodu stroje, doba chiize a ¢ekéani operatora). WCT
pak vytvorii graf, ktery ukazuje, jak moc je operator vytizen nebo zda ¢eka.

Vypocet Takt Time

Norma operatora 1, 2 i 3 pro vyrobek X i Y je 180 kusd, které by mél kazdy vyrobit za
osmihodinovou sménu. Béhem smény mé operator 30 minut pauzu, 20 minut ¢as na operace
na zaCatku a na konci smény a 5 minut trvd, nez vyrobi 1 kus (,,nulty kus*). Neboli 8
hodin*60 minut — 30 minut — 20 minut — 5 minut = 425 minut. 425 minut dale vynasobime 60
a dostavame 25 500 sekund. Nakonec vydélime 25 500/180 = 141,667 sekund, coz je Takt
Time. Ve vySe uvedenych dokumentech se pracuje pouze scelymi Cisly, tudiz
predpokladame, ze Takt Time je 142 sekund (viz tabulka 7).

180 ks/8 hod
8 hod
20 min

30 min

5 min

(480 —20 —30 —5) x 60 25500
180 ~ 180

= 141,667 sekund

Tabulka 7: Vypocet Takt Time [Zdroj: (Delmotte, 2013)]

Nize jsou uvedené vypracované WCT pro vSechny tii operatory (viz tabulky 8, 9 a 10).
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STANDARD OPERATION SHEET

Formulaf standardnich operaci neboli Standard Operation Sheet (SOS) udava informaci o
pohybu operatora na lince a zachycuje, zda se operator pohybuje po lince s vyrabénym dilem
¢i bez ngj.

Zakladem pro tvorbu SOS formuléie je zpracovani layoutu pracovisté konkrétniho operatora.
Samotny layout musi obsahovat nékteré znaky, jako je napiiklad SC, coz znamena Specific
Characteristics neboli specialni pozadavky od zakaznika. Znak kosocltverce napiiklad
znamena, ze pi1 vyrob¢ dané¢ho dilu musi byt provedena vizualni kontrola. Dale se na zakladé
natoCenych videi zachyti pohyb operatora a fakt, zda se pohybuje s vyrabénym dilem
(nepferusovana cara) ¢i se pohybuje bez vyrobku (pferusovana ¢ara). Soucasti formulare SOS
je také tzv. OPL neboli ¢islo konkrétni operace, kterou operator provadi. Tato Cisla jsou
uvedena v planu kontrolnich operaci, jenz se nachazi na kazd¢ lince.

Dalsim elementem, ktery obsahuje formular SOS, je tabulka zachycujici ¢innosti operatora na
zacatku a konci kazdé smény (viz tabulka 11). V tomto piipadé pfed sménou operator provadi
kontrolu kontrolniho ptipravku a rozkldda kontejner pro findlni produkty. Na konci smény
musi operator uklidit a zkontrolovat své pracoviste. Tato tabulka je stejnd pro vSechny tii
operatory.

( N\
h os EI PRODUCT / REFERENCE : / SW 0

\_ CONFIGURATION : 3 operators | OPERATOR N° : | LINE : | REVISION N°:
SETUP OPERATIONS
STEP N°| WORK STEPS oPL TIME | fsTEP Ne WORK STEPS oPL TIME

Kontrola kontrolniho pfipravku

RozloZeni kontejneru

Administrativa

o e i e s il

| 1
1 1
T T
I I
1 1
1 |
| 1
T T
I I
1 1

END OF PRODUCTION OPERATIONS
TIME TIME

STEP N° WORK STEPS OPL g STEP N° WORK STEPS OPL s

Uklid

Kontrola pracovité

I
i
I
I
I
I
1

I I
1 I
I I
I I
1 I
I |
1 1

POSSIBLE ALTERNATIVE ACTIVITIES DURING PRODUCTION STOPPAGE

STEP N° WORK STEPS oPL TME | TsTep N WORK STEPS oPL TIME

I I 1 I I ]
" ; " + ¢ "
] 1 1 ] 1 ]
1 1 1 1 1 1

CREATED BY| P. Olensiégrova SIGNATURE VALIDATED BY SIGNATURE

DEPARTMENT DEPARTMENT

\_ DATE| _ 07.11.2016 DATE )

Tabulka 11: Druha ¢ast formulafe Standard Operation Sheet

Nize jsou vypracované prvni ¢asti formulaie SOS pro vSechny tfi operatory (viz tabulky 12,
13 a 14).

Na zavér faze measure byla provedena inspekce 5S na pracovistich jednotlivych operator
(viz tabulky 15, 16 a 17).
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4. Analyse

ISHIKAWA DIAGRAM

Na zakladé zmétfenych dat jsem provedla analyzu kofenovych pfi¢in problémi pomoci
Ishikawa diagramu (viz obrazek 24). Ishikawa diagram je nastroj, ktery piehledn¢ téidi pticiny
problémi do nékolika zakladnich kategorii. V tomto ptipad¢ Sesti hlavnimi kategoriemi jsou
méteni, lidé, prostfedi, materidl, procesy a stroje. Na zdklad¢ Ishikawa diagramu jsem
stanovila kofenové pfi¢iny problému vyskytujicich se na celé vyrobni lince.

Je nutné podotknout, ze Ishikawa diagram jsem sestrojila jeden pro vSechny tii operatory, ale
tzv. tabulku hodnoceni cilii jsem nasledné sestavila pro kazdého operatora zvlast’.
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HODNOCENI CILU

V tabulkach hodnoceni cili jsem se zabyvala tim, které ze zjist€énych problémut jsou

s hodnocenim cild jsou uvedeny nize (viz tabulky 18, 19 a 20).

Poznamka: Hodnoty uvedené v tabulce znamenaji 1 (nejmensi vliv) - 10 (nejvetsi vliv),

racovise: hotove | UEIEss and
P vorobk . excess 6 5S 5 30
yrob £y THIho inventories
vyznacene misto
Neuspotadané
pracoviste: Useless and
Nespravné excess 4 5S 3 12
oznacené boxy s inventories
materialem
Nespravny Transportation Kalzgn
transport (Quality
S and 7 A 6 42
materialu k handlin circles),
robotim g Mieruka
Operator Kaizen
nedodrzuje Production (Quality
: , 9 A 6 54
standardizovany process circles),
postup vyroby Mieruka
Nesystematicky (S?JI;I?{]
pohyb operatora | Useless motion 7 ) Y 5 35
. circles),
po lince .
Mieruka

Tabulka 18: Hodnoceni cilii pro operatora 1

Tabulka 18 je zaloZena na problémech identifikovanych Ishikawa diagramem a na datech
Z TMS pro operatora 1. Tabulka ukazuje, které problémy vyskytujici se u operatora 1 jsou
postup vyroby a také nespravny transport materialu k robotiim. Tim, Ze operator 1 nedodrzuje
standardizovany postup vyroby a nespravné pouziva nastroje k transportu materialu z kanbanu
k robotim, zpomaluje nejen cely sviij vyrobni proces, ale i vyrobni proces operatora 2, jehoz
¢innost navazuje na operatora 1.
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Nevhodny
transport .
hotového Transportation Zména
, and 56
vyrobku do handlin layout
finalniho g
kontejneru
Operator Kaizen
nedodrzuje Production (Quality 54
piedepsany process circles),
postup ¢innosti Mieruka
Cekani
operatora na .
odvoz Waiting time Waiting 18
. time
naplnéného
kontejneru
Neuspora}flatne Usel_ess 5S 12
pracovisteé motion
Mala kapacita
stOJanu’s ' Production Kanban 20
neshodnymi process
vyrobky

Tabulka 19: Hodnoceni cilii pro operatora 2

V ptipadé operatora 2 je dle tabulky 19 nejvice problematicky transport hotového vyrobku do
finadlniho kontejneru a to, ze operator nedodrzuje ptedepsany postup vyroby. Nevhodny
transport hotového vyrobku do findlniho kontejneru je problematicky, jelikoz se operator 2
musi s hotovym vyrobkem otacet, coz vyvolava riziko trazu ¢i poskozeni hotového produktu.
Druhym zavaznym problémem je to, Ze operator 2 ne vzdy dodrzuje predepsany sled ¢innosti.
Dle standardniho postupu by nejdiive mél zvazit vyrobek a poté vyrobek oznacit, bohuzel
operator 2 tyto Cinnosti obcas déla v opaéném potadi. V ptipadé, Ze je produkt neshodny, to

operator 2 zjisti az poté, co vyrobek oznaci, a tudiz musi znaceni provést znovu.
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Nadmérna chuze

Transportation

Zmeéna layout

32

operatora
. Transportation
Nevhodny transport ansportatio
, . . and Kanban 49
neshodnych vyrobk :
handling
Kaizen
Nepozornost/nezkusenost Production (Quality 24
operatora process circles),
Mieruka
Neuspotadané pracovisté: | Useless and
dokumentace mimo urcené excess 5S 12
misto inventories
Neuspotadané pracovisté:
p pracovis Useless and
pfitomnost pfedméth
e . y excess 5S 18
nepatficich na linku (odév . .
N o Inventories
zaméstnancl)
N radané i$te: .
euspora}dar}e pracovisté Production
neoznacené prepravky s 5S 24
., process
materialem
Cekéni A .. .
Cekani <3p§ratora na.OdVOZ Waiting time Kanban 30
naplnéného kontejneru
Slozité provadéni zaznami Production Standardizace 9
p process dokumenti

Tabulka 20: Hodnoceni cili pro operatora 3

Tabulka 20 se zamé&fuje na druhy plytvani, které se vyskytuji na lince u operatora 3. Ukazuje,
na které plytvani je nutné se zaméfit a upfednostnit ho pfi tvorbé cili a navrzich feseni, coz je
naplni sekce improve. Druhy a zdroje plytvani jsem identifikovala mimo jiné pomoci
Ishikawa diagramu, kde jsem rozebirala kofenové pficiny problémi na lince. V tomto ptipadé
z tabulky 20 vyplyva, Ze nejvétsi pozornost je potieba zaméfit na nadmérnou chiizi operatora
a na nevhodny transport neshodnych vyrobki. Nevhodnym transportem je zde minéno, Ze
operator 3 s kazdym neshodnym produktem chodi k opravari zvlast.
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INSPEKCE 5S

Fotografie dokladajici stav linky béhem inspekce 5S.

OPT1

Obrazek 25: Pracovisté operatora 1 Obriazek 26: Pracovisté operatora 2

OPT 3

Obrazek 27: Pracovisté operatora 3

Vyse uvedené fotografie zachycuji nedostatky zjisténé pii inspekci 5S na pracovistich
operatort 1, 2 a 3.

Na pracovisti operatora 1 (viz obrazek 25) byly nalezeny hotové vyrobky nachézejici se mimo
pfedem uréené a vyznacené misto. Tento typ zavady se tadi do skupiny velmi zavaznych
pochybeni a diky tomuto velmi pokleslo celkové hodnoceni pracovisté. Dal§im nedostatkem
tohoto pracovisté jsou chybéjici Stitky na piepravkach s materidlem. Tyto Stitky oznacuji
konkrétni materidl ¢islem a popisem, je tudiz nezbytné, aby Stitky na piepravkach souhlasili
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S materialem v pfepravkach, jinak je pravdépodobna zaména materialu. Tento nedostatek patii
do kategorie stiedné zavaznych pochybeni. Vzhledem Kktémto dvéma vyznamnym
pochybenim byl celkovy vysledek inspekce 5S na pracovisti operatora 1 pouze 40%, coz je
klasifikovano jako neuspokojivé a je nezbytné pfijmout napravna opatieni.

Pracovisté operatora 2 (viz obrazek 26) bylo pii inspekci 5S ohodnoceno 95%, coz znamena
uspokojivy stav. Jediné pochybeni, které bylo zjisténo, souviselo s neozna¢enou nadobou na
odpad. Tato zavada vSak patii do kategorie méné zavaznych a neni tudiz potieba zavadét
zadna specialni opatfeni k jejimu odstranéni.

Na pracovisti operatora 3 (viz obrazek 27) byly shledany nasledujici zavady. Prepravky
s materiadlem zde nebyly oznaleny, stejné¢ jako tomu bylo na pracovisti operatora 1. Tento
prohtesek patii do kategorie stiedné€ zavaznych provinéni, tudiz ubral z vysledného hodnoceni
nejvetsi cast. DalSim prestupkem proti pravidlim na tomto pracovisti bylo nespravné ulozeni
nastrojil, nebot’ se zde néstroje nachdzely mimo vyznacend mista. Déle se vyskytl problém i u
umisténi dokumentace, kterd rovnéz nebyla na vyznaceném misté. Avsak tyto dva piestupky
patii do kategorie méné zavaznych. Celkové hodnoceni pracovisté operatora 3 bylo 70%, coZ
znamena hrani¢ni hodnotu mezi piijatelnym a nevyhovujicim stavem pracovisté a tudiz je
potieba pfijmout napravna opatieni.
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5. Improve

Navrhy reSeni — Operator 1

1. Problémy s dodrzovanim 5S. Na lince byla provedena inspekce 5S s vysledkem pouhych
40%. Byly zjistény zavazné nedostatky jako naptiklad hotové vyrobky volné pohozené pod
boxem s materidlem mimo urcené vyznacené misto. Dalsi nedostatek zjiStény pii inspekci 5S
je chybgjici ozna¢eni boxt s materidlem. Re$enim této skuteénosti by bylo $koleni operatort a
dohled na dasledné dodrzovani zavedenych 5S standardl. Ocekéava se, ze by mohlo dojit ke
zlepSeni vysledki inspekce o 50%.

2. Operator nepouZziva vozik pro piepravu materialu od kanbanu k robotim. Operator 1
nepouziva vozik uréeny pro pfepravu materidlu od kanbanu k robotiim, jinymi slovy operator
1 nosi material po jednotlivych kusech. Timto se prodluzuje jednak doba nabirani materialu a
také se natahuje Cas chiize operatora. Tim, ze operator nepouziva vozik na material,
prodluzuje Cycle Time a ve vysledku neni schopny plnit normu. Bez pouziti voziku musi
operator 1 podniknout cestu od 1. robota ke kanbanu minimalné dvakrat az tiikrat, ale
s pouzitim voziku jde pro material pouze jednou za pdt vyrobnich cykli. Resenim by bylo
proskoleni operatora a kontrola, zda dodrzuje piedepsany postup vyroby vyfuku. Po zavedeni
zlepsSeni se ocekava snizeni Casu chiize o 80% z pivodnich 12s na ocekdvany ¢as chiize 2,4s.

3. Operator nedodrZuje predepsany postup vyroby vyfuku. Operator 1 nedodrzuje
standardni postup vyroby vyfuku a nedéld jednotlivé kroky vyrobniho procesu dle
predepsanych postupd. Diky tomu se prodluzuje Cycle Time vyrobniho procesu, protoze
operator provadi vice ¢innosti, nez je potieba. Operatorovi se také protahuje délka ¢asu chiize,
jelikoZ se nesystematicky pohybuje na lince. Resenim by bylo opétovné proskoleni operatora
a disledné dodrzovani piedepsanych standarda (viz tabulky 21 a 22). Po zavedeni zlepSeni se
oc¢ekava zlepSeni o 12% neboli Cycle Time se snizi na 123s z piivodnich 138s.

SOUCASNY STAV

hDEEI WORK COMBINATION TABLE

[Plant Name:

BCZB Process Name: Svafovani Issue Date: 25.08.2016 Operator Cycle Time:| 138 sec/ 1 piece(s) Actual Takt Time (ATT):| 142 sec/ 1 piece(s)

Machine no:

1181, 1179, 1185 Machine Type: Svafovaci stroj issued by: P. Otenslégrova Number of Piecos per Cycle: 1 po/cycle Takt Time (TT):| 142 sec/ 1 piece(s)

ELEMENT TIME — Mansal Wok BEE e Time EEEENN  waking <D owame

WORK ELEMENT Forced

Manual | Machine [ Walk e i = 100 120 10
Vork. | “Tene. | Tena |1 Machioo | (SpTive)

o 2 « s
R [TTHTTTITIT]
Zalozeni 2. robota 2850024177 + 1150021715 18 | 470 18,0 h"“ - -

Chze k leak testeru 2,0 20,0

Choze k 1181 2,0 250 E

Vyndéni vrobku z leak testu 3 230 | ’
-

:
w
2
w
3 ZaloZeni 1181 2150020279 + 1150021709 18 210 43,0) _“: it
w Chuize pro material 12,0 55,0 m
B Vyndani vyrobku z 1.robota s 61,0) H |
5 |zalozent 1 robota 2050023601 + vyrabek z 1181 + 1150021715 + 2250020065 + 2350020029 + 1150021714 27 | 780 (e StnTh
w Chaze k robotu 1181 30 210 4‘ ‘ ‘ ‘ I
6 Zalozeni 1181 2150020279 + 1150021709 12 | 210 1030 | 1 ‘ | ‘
7 \Vyndani vyrobku z 1181 3 1060
Chize k leak testeru 4,0 110,0] g ‘ ‘

Zalozeni testu tésnosti 2 16.0 112,0]

(Chiize; 160 1280

ol E|o| =

Vyndani vyrobku z 2. robota 4

Nepravidelné Ginnosti 7 139,0)
1390

ToraL: [ 100,0 [181,0] 390 | |

Tabulka 21: Soudasny sled ¢innosti operatora 1
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NAVRH RESENI

=]

o=al WORK COMBINATION TABLE

Plat Name:  |BCZB ProcessName: |svafovani issue Date: Operator Cyde Time: | 123 sec / 1 piece(s) Actus Takt Time jATT)| 150 sec / 1 piece(s)
Machineno: [1181, 1179, 1185  [Machine Type: |svafovaci robot, leak tester |issueaby: |P. Otenslégrova Number of Pieces per Cycle: 1 pelcycle Te Time(TTE| 150 sec / 1 piece(s)
ELSMENT TIME [ Manwal Wark BEE  padine Tne Haking > wan
sem WORK ELEMENT Macaal | Machine | Wik hé;:a L] 20 40 ec a0 00 0 " 180
vk | Time | Time hq"::m (Sop Time) e BRI R IR ERE E ——
sonse | [TTTTITTTTITTTINTITTAT] ‘
Rabot zacina vafit pfedni podsestavu na pravem pfipravku @l | 1 | |“>S> oo neaaes l
1 Vezmi svafenou pfedni podsestavu a jdi k leak testeru 2 2 ‘ | l
2 Vyndej pfedni podsestavu z leak testeru, zkonkoly a polaZ jina siojan 3 5| . ‘ I
3 Zalaz novou piedni podsestavu do tesk tésnostia diskni START 2 16 | | == ;l
3 g piedni podsestavou ji k levému plipravku 2 3 H (N
5 Vyndej hotovy findl a poves g na stojan I3 ) | ;l
W |Jdi zpatk levemu pripravku 2 = ] |
6 ZaloZ material do levého pfipravku a stiskni START 18 3 _ | =
Rabot pfejizdi a zaZina vait na levem pfipravku 55 3 ‘Sﬂ | I
W Jdi k rabotu 1181 5 3| 1
7 Vyndej svafenou pfirubu s kolénkem, zkontroly svary a odioZ 3 at 1-_ L L ‘I
8 Zala2 matrialdo 1181 a siskni START 12 [ 21 5 ‘ ‘l
W Jdi pro matenial s kuru kuru vozikem 3 8| “ | l
9 NaloZ materiadl na wozik 20 7% i l
w C ekej na svafovaciho robota 14 0 [l | il
10 \Vyimi pfedni podsestaw z praveho pfipravku 8 8 1 g \_‘ L I
11 Zalo? material do praveho piipravku a stiskni START 27 123 ‘ [ | [ 111 | [ 1]] il
Tora |99 | 182 ] 10 ] 4 |
Tabulka 22: Navrhovany sled ¢innosti operatora 1
r A A r r
Navrhy reSeni — Operator 2
19 v W W
Pied zménou Po zméné
g z
3 Finalni kontejner g Finalni kontejner
E 124 2 124
67
67 62 62
Meshodné Neshodné
. 277 60| .
277 vyrobky vyrobky
26
26 175 175
— —
67
67
- | — -
— Tig Tig
145 145
130 100 130 100
] ]
Vésak Veésak

Obrazek 28: Layout pracovisté operatora 2 pied a po navrhované zméné (rozméry jsou uvadény

v cm a plocha pracovisté je cca 15 m?)
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1. Nevhodny transport hotového vyrobku do findlniho kontejneru. Operator 2 se pfi
manipulaci s hotovym produktem musi otacet o 180 stupnti kolem stojanu. Tato manipulace
zvySuje pravdépodobnost poskozeni vyrabéného produktu ¢i Grazu na pracovisti. Moznym
feSenim tohoto problému by bylo otoceni celého pracovisté operatora (viz obrazek 28). Po
zavedeni opatfeni se ocekava pokles produkce neshodnych produktt o 5%.

2. Operator 2 nedodrZuje predepsany postup ¢innosti. Operator 2 nejdiive provadi
vizualni kontrolu a znaceni vyrobku, az poté vyrobek testuje v testu piesnosti. Standardni
postup je obraceny, jelikoz operator dopfedu nemuze védét, zda je vyrobek ve shodé
s pozadavky. V ptipad¢ neshodného produktu operator 2 musi provést celé znaCeni opakované
a tim ztraci ¢as. Po zavedeni zlepSeni se o¢ekava snizeni Cycle Time o 6% z ptivodni hodnoty
151s na nizsi Cycle Time trvajici 142s.

3. Cekani operatora. Operator 2 &eka, neZ vysokozdvizny vozik odveze kontejner naplnény
vyrobky. Reenim tohoto problému by byla instalace dvou kontejnerd na koletkach. Po
naplnéni prvniho kontejneru by operdtor mohl odsunout kontejner na misto, kde by ho
vyzvedl vysokozdvizny vozik, a na ptivodni misto by operator mohl umistit druhy prazdny
kontejner.

4. Neusporadané pracovisté. Operator 2 nema presn¢ uréené misto, kam by mohl ukladat
fixy, kterymi oznacuje findlni vyrobky. Déle neni pfesné vyznaceno, kam by m¢l operator
ukladat dalsi nastroje, kterymi €isti finalni vyrobek pted uloZzenim do pfepravniho kontejneru.
Resenim tohoto problému by byla instalace ozna¢eného boxu, do kterého by bylo mozné
nastroje uklidit. Zvysila by se prehlednost na pracovisti a pracovisté by plsobilo uklizenym
dojmem. Situaci na pracovisti operatora by také mohlo vyftesit zavedeni 5S a jeho disledné
dodrzovani. Po zavedeni zlepSeni se ofekava snizeni Cycle Time o 6%. Plvodni hodnota
Cycle Time je 151s a po zlepSeni se o¢ekava sniZzeni Cycle Time na 142s.

5. Malo mista na stojanu s neshodnymi vyrobky. Stojan, na ktery operator 2 uklada
neshodné vyrobky, ma nedostate¢nou kapacitu. Konkrétné se na stojan daji umistit pouze tii
neshodné vyrobky. Problém je, Ze opravat TIG se stard o neshodné vyrobky produkované na
dvou link&ch a tudiZ nestihd opravovat v poZzadovaném tempu. To znamend, Ze operator 2
Vv pfipad¢é vyroby vicero neshodnych produktti nema kam odlozit vyrobek a ¢ekd, aZ opravar
TIG opravi neshodu a uvolni misto na stojanu.

Navrhy reSeni - Operator 3

1. Nevhodny transport neshodnych produkti. Kazdy neshodny vyrobek se zvlast odnasi
na opravu k TIG, coz ma za nasledek jednak nadmérnou chtizi operatora, a také naruseni
sledu jednotlivych ¢innosti operatora. Navrhem feSeni tohoto problému je instalace stojanu s
kolecky, na ktery by operator 3 mohl ulozZit neshodné produkty. Po naplnéni stojanu by
operator mohl najednou odvézt n€kolik neshodnych vyrobki, a tudiz by se zkratila doba
chiize daného operatora.

2. Nadmérna produkce neshodnych vyrobkii. Pfi¢inou nadmérné vyroby neshodnych
produkti je mimo jiné fakt, Ze ve firmé Bosal dochazi k vysoké fluktuaci zamé&stnanca.
Zameéstnanci s malo zkuSenostmi naptiklad Spatné zakladaji material do svarovacich stroju, a
tak vznikaji neshodné produkty. ReSenim tohoto problému by bylo umisténi fotografii ¢i
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obrazkl se spravnym postupem piimo na vrata svafovaciho stroje. Po implementaci zlepSeni
se predpoklada snizeni produkce neshodnych vyrobkii o 5%.

3. Nadmérna chiize operatora. Pii pohledu na layout linky je mozné vidét, ze operator 3
béhem chiize k boxiim s materidlem obchazi Leak test, ktery obsluhuje operator 1. Resenim
této situace je prohozeni boxl s materidlem a Leak testu, ktery by tak operator 3 nemusel
obchazet. Navrhovand zména layoutu je zobrazena na obrazku 29, kde modra barva znaci
stroje a vybaveni obsluhované operatorem 3, zatimco Zzlutd barva oznaCuje Leak test
obsluhovany operatorem 1. Diky této zméné uspofadani linky by plivodni ¢as chiize operatora
3 mohl byt zkracen z pivodnich 14s na 10s (viz graf 1). Po zavedeni zlepSovatelského navrhu

r~r

se doba chiize operatora 3 snizi 0 29% ze 14s na predpokladanych 10s.

1185
PCQ - Znak

o _____ T 1185
PCQ - Znak

Obrazek 29: Layout linky pfed a po navrhované zméné
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Zmeénou zmeénd

Graf 1: Team Member Balanced Chart pro operatora 3

Team Member Balanced Chart (viz graf 1) ukazuje stav pfed a po zméné layoutu. Zména
layoutu vede ke snizeni ¢asu chiize operatora 3 ze 14 sekund na 10 sekund (¢ervené oznacena
plocha grafu).

4. Cekani operatora. Operator 3 ¢eka, neZ vysokozdvizny vozik odveze kontejner naplnény
vyrobky. Resenim tohoto problému by byla instalace dvou kontejnerti na koletkach. Po
naplnéni prvniho kontejneru by operator mohl odsunout kontejner na misto, kde by ho
vyzvedl vysokozdvizny vozik. Na plvodni misto by operdtor mohl umistit druhy prazdny
kontejner.

5. Slozité provadéni zaznamii o neshodach. Operator 3 travi pfili§ ¢asu vyplihovanim
slozitych zaznam o neshodéach vzniklych v pribéhu vyroby. ReSenim by bylo zjednoduseni a
standardizace formulait, do kterych se provadi zdznamy o neshodach.

6. Neusporadané pracovisté a nastroje mimo sva mista. Vysledna hodnota inspekce 5S
provedené na pracovisti operatora 3 se pohybovala jen na 70%, coZ znamena prostor pro
zlepSeni. B€hem inspekce byly zjiStény zavazné nedostatky, jako je napiiklad odév zavéseny
na testu piesnosti, nastroje nachazejici se mimo oznacena mista ¢i rozhazena dokumentace a
neoznadené prepravky s materialem. ReSenim téchto problémi by bylo diisledné zavedeni 58,
Skoleni operatorti a piisnéjs$i kontroly dodrzovani zavedenych standardi. Po implementaci
zlepSovatelského névrhu se ocekéava zlepseni vysledki inspekce 5S o 20%.
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6. Control

Vzhledem k tomu, Ze navrhovana zlepSeni nebyla implementovana pied terminem odevzdani
této diplomové prace, tabulky 23, 24 a 25 ukazuji predpokladané dopady implementace vyse
navrhovanych feSeni.

Ocekavana hodnota po implementaci zlepSeni — Operator 1

. . Soucasny | Ocekavana
# Cil Metrika stay hodnota
A Zavedeni 5S Inspekce 5S 40% 90%
B Snizeni casu chiize tas 12s 245
operatora
Zrychleni produkce “
c (sniZeni Cycle Time) cas 138s 1235

Tabulka 23: Stav pied implementaci a oéekavana hodnota po implementaci (operator 1)

Hlavnim cilem v ptipadé operatora 1 je zavedeni metody 5S, od které ocekavam zvySeni
hodnoceni inspekce 5S ze sou€asnych nevyhovujicich 40% na 90%. Druhym dilezitym cilem
u tohoto operatora je snizeni ¢asu chiize ze soucasnych 12 sekund na 2,4 sekundy, ¢ehoz se
dosahne, pokud bude operator spravné pouzivat vozik k pfivezeni materialu od kanbanu
k robotu. Poslednim cilem v ptipadé tohoto operatora je zrychleni vyrobniho cyklu. Soucasna
hodnota odpovida 138 sekundam a cilem je snizit celkovy ¢as cyklu na 123 sekund.

Ocekavana hodnota po implementaci zlepseni — Operator 2

# Cil Metrika Sogf:\jny Osggi;?;é
A (fg;gfgyzﬁg‘%ﬁg) Sas 151s 1425
B | peshodngen wgrobkd % 10% 5%
C Zavedeni 58 cas 151s 142s

Tabulka 24: Stav pied implementaci a o¢ekavana hodnota po implementaci (operator 2)

Pro operatora 2 jsem stanovila nésledujici tii cile jako klicové. Za prvé je potteba zrychlit
tempo, kterym operator vyrabi, aby bylo mozné stihat vyrobu dle norem. Soucasny Cycle
Time je 151 sekund, ale norma vyzaduje vyrobu s Cycle Time 142 sekund (viz tabulka 9
v sekci measure), coz je cil, kterého by mélo byt dosazeno. Druhym cilem je sniZeni produkce
neshodnych vyrobkl ze soucasnych 10% na pozadovanych 5%. Poslednim cilem v ptipadé
operatora 2 je dusledné zavedeni metody 5S, coz by mélo také napomoci Kk dosazeni
pozadovaného Cycle Time (142s).
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Ocekavana hodnota po implementaci zlepSeni — Operator 3

4 cil Metrika Soucasny |Ocekavana
stav hodnota
A | Snizeni Casu chlize operatora cas 14 s 10s
B Snizeni pl‘Od}lkCC fleshodn}'/ch % 15% 10%
vyrobku
c Zavedoeni foto fgrerlflrckych° tas 38 345
pokynil k zakladéani stroju
D Zavedeni 5S Inspekce 5S 70% 90%

Tabulka 25: Stav pied implementaci a o¢ekavana hodnota po implementaci (operator 3)

V piipad€ operatora 3 jsem stanovila ¢tyii hlavni cile, jichz by mélo byt po implementaci
navrhovanych zlepsSeni dosazeno. Prvnim cilem je sniZeni ¢asu chtlize operatora ze soucasnych
14 sekund na 10 sekund. Dale jsem stanovila jako podstatny cil snizeni produkce neshodnych
vyrobkt z 15% na ocekavanych 10%. Nasledujici cil by mél prispét ke zrychleni Cycle Time
operatora 3 a to tim, Ze se zavedou fotografické pokyny k zakladéani strojii. Timto krokem
ocekavam zrychleni cyklového c¢asu operatora z puvodnich 38 sekund na 34 sekund.
Poslednim cilem je 1 u operatora 3 zavést metodu 5S, ¢imzZ bych rada zvySila uspésSnost
inspekce 5S z pivodnich 70% a 90%.
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Kontrola implementovanych zmén bude probihat na zakladé metodiky 5SW + 1H (viz tabulky

26, 27 a 28).
Hotové vyrobky Nespravne L Operator nedodrzuje
. . « « Nespravny transport . ,
Problém mimo vyznacené | oznacené boxy s " o standardizovany
’ ., materialu k robotim ,
misto materidlem postup vyroby
ReSeni Zavedeni 5S Zavedeni 5S | Proskoleni operatora | Proskoleni operatora

Ukladani vyrobkii | Umisténi stitku ver .,
1. What (Co) | pouze na vyznalené | naboxechs 130uz1t1 VOZlkL.l,k Spravr}y postup
misto materidlem pfevozu materialu vyroby
Zrychleni vyrobniho
2. Why (Pro¢) | Snizeni Cycle Time Bez?gggﬂg?t v Zrychleni vyroby procesu a nizsi
P chybovost vyroby
3. Who (Kdo Team leader Operatofi 1 a 3 Team leader Team leader
p
Vzdy po
4. When N piinesent N N
(Kdy) 1x za sménu nového boxu s 2x za sménu 2x za sménu
materialem
5. Where Stanovisté operatora Na lince Stanovisté operatora | Stanovisté operatora
(Kde) 1 1 1
6. How (Jak) | Vizualni kontrola ?(l(;ﬁltlf;?al Vizualni kontrola Vizualni kontrola

Tabulka 26: 5W + 1H (operator 1)

Problém

Operator nedodrzuje
predepsany postup ¢innosti

Neusporadané pracovisté

ResSeni

Proskoleni operatora

Zavedeni 5S

1. What (Co) Spravny postup Provedeni inspekce 5S
vyroby
« Zrychlen}v\vlyrobmho UdrzZeni organizovaného
2. Why (Pro¢) procesu a nizsi chybovost "
. pracovi§te
vyroby
Zaméstnanec odd¢leni
8. Who (Kdo) Team leader Manufacturing Excellence
4. When (Kdy) 2x za sménu 1x tydné
5. Where (Kde) Stanoviité operatora 2 Na lince

6. How (Jak)

Vizualni kontrola

Vizualni kontrola
a vyplnéni 5S formulate

Tabulka 27: 5W + 1H (operator 2)

71




Kontrola zmény layoutu a pouzivani nového stojanu na neshodné vyrobky operatorem 2 (viz
navrhy feSeni 1 a 5 pro operatora 2 v sekci improve) bude jednorazové provedena po
implementaci zmén ¢lenem oddéleni Manufacturing Excellence. Vzhledem K povaze téchto
zmén Se S dalsi kontrolou nepocita.

Nadmérna oy s Neusporadané
, Slozité provadeéni .
, Nevhodny transport produkce . . pracoviste
Problém , , o , zaznamu o
neshodnych vyrobk neshodnych . a nastroje mimo
, . o neshodach .
vyrobkll sva mista
< Stojan na neshodné Instalace Standardizace ,
Reseni , A Zavedeni 5S
vyrobky obrazkii formulart
Piitomnost a pouzivani Pritomnost Pouzivini nové Provedeni inspekce
1. What (Co) Stoi ar?u spravného upravenych 5S P
: obréizku dokumenti
2. Why Zrychleni v§robniho Prevence ZjednoduSeni a Udrzeni.
Prog r0cesu $patného zrychleni organizovaného
(Prog) P zaloZeni stroje | provadéni zdznami pracoviste
Zaméstnanec
3. Who . oddéleni
(Kdo) Team leader Operator 3 Team leader Manufacturing
Excellence
Na zacatku
4. When 1x za sménu meby Na zacatku smény Ix tydné
(Kdy) dané reference
vyrobku
> (\}/(V(;‘lee)l’e Stanovisté operatora 3 u stgc;gg(;: islo Na lince Na lince
T Vizualni kontrola
C Vizualni L, <
6. How (Jak) Vizualni kontrola Vizualni kontrola a vyplnéni 58
kontrola v
formulare

Tabulka 28: 5W + 1H (operator 3)

Kontrola zmény layoutu a ptidani druhého kontejneru (viz navrhy feSeni 3 a 4 pro operatora 3
v sekci improve) bude jednorazové provedena po implementaci zmén clenem oddeleni
Manufacturing Excellence. Vzhledem k povaze téchto zmén se s dalsi kontrolou nepocita.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo zhodnotit soucasny stav procesti vybrané spole¢nosti
anavrhnout feSeni vedouci ke zlepSeni vybranych procesi. Spole¢nosti, ve které jsem
sledovala procesy, byla firma Bosal Czech vyrabéjici vyfukové systémy pro automobilovy
primysl. Je mozné konstatovat, ze cil prace byl naplnén, jelikoz byl zachycen stav
soucCasnych procest, byla provedena jejich analyza a rovnéz byly navrhnuty zmény, které
piinesou Usporu ¢asu a materialu, usnadni operatorim kazdodenni praci a celkové zefektivni
produkci vyfukl na dané lince.

Konkrétné jsem v praktické ¢asti pouzila metodu DMAIC. Nejdiive jsem ve fazi define
zpracovala SIPOC, Flowchart, Swimlane a layout zkoumané vyrobni linky. Faze measure
byla zamétena na zpracovani dat ziskanych pfimo na lince. Data jsem ziskala pofizenim
videa, které zachycovalo vyrobni proces. Na zaklad¢ téchto videi jsem zpracovala formulate
tykajici se standardizace prace a také inspekce 5S. Nasledné jsem provedla ve fazi analyse
analyzu soucasného stavu a zaméfila se na hledani kofenovych pfi¢in problémt, které se
vyskytly na dané lince. Dal§im krokem ve fazi improve bylo hledani moznych navrht na
zlepSeni soucasného stavu. ZlepSeni se tykaly napiiklad snizeni €asu chlize operatora 3 na
lince ¢i zlepSeni vyuzivani metodiky 5S. Vzhledem ktomu, Ze se navrhovana zlepSeni
nestihla implementovat pfed terminem odevzdani této prace, jsem ve fazi improve pouze
odhadla dopady implementace. Na zavér jsem v posledni fazi control nastinila mozné zpisoby
kontroly navrhovanych zlepSeni.

Pfinosem této diplomové prace je zmapovani soucasnych procesti na vybrané lince, zachyceni
soucasnych procest, navrzeni zlepSeni a odhad jejich pfinost. Z téchto informaci bude moci
management spolecnosti Bosal Czech vychdzet pfi zvazovani navrhovanym zmén, které
prinesou efektivnéj$i vyuzivani zdrojl, snizi produkci neshodnych produktt, zkrati cyklové
¢asy vyroby vyfuku atd. Poznatky z diplomové prace mohou byt k uzitku nejen managementu
spole¢nosti Bosal Czech, ale mohou byt inspiraci i pro dal$i podniky, které snazi zeStihlit
svou vyrobu. ZlepSovatelské navrhy pouzité v této diplomové praci jsou pouzitelné nejen
ve firméch podnikajicich v automobilovém priimyslu, ale Ize je vyuzit i v ostatnich odvétvich.

Diplomovéa prace mé na druhou stranu i1 své limity. Jako hlavni limit prace vidim pfedevSim
to, Ze jsem se zaméfila pouze na jednu vybranou vyrobni linku. DalS§im limitem prace je
bezesporu fakt, Ze zatim nedoSlo k implementaci navrhovanych zlepSovatelskych feSeni a
tudiz jsou ptinosy pouhym odhadem. Déle je nutné vzit v potaz limity samotné vyrobni haly.
Pii zméné layoutu dané linky jsem zvazovala 1 kompletni prestavéni stroji, avSak vzhledem
K prostoru vyty¢enému pro danou linku tato zména nepfichazela v uvahu. Je nutné si
uvédomit, ze linka musi byt napfiklad dostatecné obslouZitelna interni logistikou a tudiz neni
mozné rozmist’ovat stroje libovoln¢.

V dnesni dobé, kdy je trendem ptechod na primysl 4.0 by stdlo za tvahu nechat odhadnout
naklady spojené se zavedenim tohoto postupu. V primyslu 4.0 vidim velky potencial, je
pouze otdzkou casu, kdy spole¢nost Bosal Czech na tento systém vyroby bude muset piejit.
Otazkou tak zlistava, za jak dlouho se soucasny zptsob vyroby vyfuki stane zastaralym a za
jak dlouho bude spolecnost nucena ze strany zakaznikt ptejit na primysl 4.0.
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