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ABSTRAKT

Predmétem bakalatské prace ,,Standardizace a zavadéni systému Operational Excellence na
zavodé HCC* je standardizace procesi ve firm¢ Liberty Ostrava a. s. Prace je rozd¢lena na
2 casti, a to teoretickou a praktickou. Teoreticka cast se dle dostupné literatury a
internetovych zdrojii zamétuje na primyslové inzenyrstvi, vyrobu a vyrobni proces, néstroje
zlepSovani vyrobnich procesti a operational excellence. Praktickd ¢ast se zaméfuje na
analyzu pracovisté vymény valci na zavodé 14 (HCC) a jejiho navrhu standardu 5S
spravného ulozeni valct. Déle je analyza feSeni pfepalovani kabeldze a gumovych spojek
zpisobeném na zavodé 15 rourovna. Na zéklad€ zpracovani analytické Casti jsem navrhnul

opatieni ke zlepSeni vybraného vyrobniho procesu s cilem zvysit produktivitu.

Klicova slova: primyslové inZzenyrstvi, 5S, standardizace, jednobodova lekce

ABSTRACT

The subject of the bachelor thesis "Standardization and implementation of Operational
Excellence system at HCC plant" is standardization of processes in Liberty Ostrava a. s. The
thesis is divided into 2 parts, theoretical and practical. The theoretical part focuses on
industrial engineering, production and production process, tools for improving production
processes and operational excellence according to available literature and internet sources.
The practical part focuses on the analysis of the cylinder changing workplace at plant 14
(HCC) and its design of the 5S standard of correct cylinder fit. It also analyses the solution
to the overfiring of wiring and rubber couplings caused at plant 15 rourovna. Based on the
elaboration of the analytical part, I have suggested measures to improve the selected

manufacturing process in order to increase productivity.

Keywords: industrial engineering, 5S, standardization, one-point lesson
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UvVOD

Primyslové inzenyrstvi je obor, ktery se zabyva aplikaci principt, metod a nastrojii pro
optimalizaci vyrobnich procesu a celkové zlepSovani efektivity prumyslovych podniki. V
teoretické Casti bakalarské prace je vysvétleno, jaké jsou zékladni koncepty pramyslového
inzenyrstvi, jak vzniklo a jaké je jeho postaveni v organizacni struktuie primyslovych

podnikd.

Dalsi kapitola se zabyva vyrobnim procesem a jeho zékladnimi principy. Jsou zde
predstaveny riizné typy vyrobnich systémd, jejich klasifikace a zplisoby organizace vyroby.
Duiraz je kladen na to, jak 1ze vyuzit primyslové inzenyrstvi k optimalizaci vyroby, zvySeni

efektivity a sniZzeni naklada.

V dalsi ¢asti jsou popsany nastroje, které 1ze pouzit pro zlepSeni vyrobnich procesl. Six
Sigma je metodologie, kterd se zaméiuje na snizeni variability a chyb v procesu. 5S je nastroj
pro organizaci a zlepSeni pracovniho prostiedi. Standardizace umoziuje zefektivnit vyrobni
proces a dosdhnout vyssi kvality vysledného produktu. Jednobodové lekce je metoda, ktera

umoziuje identifikovat a eliminovat problémy v procesu.

Posledni kapitola teoretické Casti se zabyva pojetim Operational Excellence, které
predstavuje dokonalé fungovani primyslového podniku s maximalni efektivitou, flexibilitou

a nizkymi néklady.

Celkové tato teoretickd Cast bakalafské prace poskytuje uceleny pohled na priamyslové
inZenyrstvi a jeho vyuziti v praxi. Pfind$i informace o zdkladnich principech vyroby a
vyrobniho procesu, predstavuje nastroje zlepSovani kvality a efektivity a vysvétluje koncept
Operational Excellence. Tuto bakalafskou praci mohou vyuZzit primyslové podniky a

odbornici zabyvajici se optimalizaci a zlepSovanim vyroby.

V praktické ¢asti této bakalarské prace jsem se zaméfil na konkrétni ptiklady aplikace
pramyslového inzenyrstvi. Nejprve jsem provedl analyzu pracovisté¢ vymény valci na
zavode 14 (HCC) a na zakladé této analyzy jsem navrhl standard 5S pro spravné uloZeni

valcli na daném pracovisti.

Dale jsem provedl analyzu problému u pfepalovani kabelaze a gumovych spojek na zavodé

15 rourovna a pomoci metody A3 solving problem jsem navrhl a implementoval jeho feSeni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 10

CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Bakalatskd prace je zamétfena na dva problémy, v prvni ¢asti je provedena analyza
spravného ulozeni valct na pracovisti vymény valcti na zavodeé 14 (HCC), cilem prace je
udélat navrh a nasledné¢ implementovat metodu 5S pro toto pracovisté. V druhé Casti je
provedena analyza Castého prepalovani kabelaze a gumovych spojek zptisobeném na zavodé
15, cilem je najit takové feSeni, které zamezi Castému piepalovani kabeldze a gumovych

spojek.
Pro analyzu byly pouzity tyto metody:

e Pozorovani — pozorovani je metoda, kterd se pouziva k systematickému sbéru dat a
ziskavani informaci o zaméstnancich prostiednictvim peclivého a cileného

pozorovani jejich chovani v prostiedi, ve kterém se vyskytuji.

e Analyza firemni dokumentace — v této analyze byly pouZzity pfedev§im pracovni

postupy, layouty a jednobodové lekce.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Obor primyslového inZzenyrstvi vychazi vstiic jedine¢nym pozadavkim podnikt a soustiedi
se predevsim na oblasti vylepSeni a inovaci. Podle publikace Masina a Vytlacila Cesty
k vyssi produktivité (1996) lze primyslové inzenyrstvi definovat jako: ,,Interdisciplinarni
obor, ktery se zabyva projektovanim, zavadénim a zlepSovanim integrovanych systému lidi,
stroju, materiall a energii s cilem dosdhnout co nejvyssi produktivity. Pro tento ucel vyuziva
specialni znalosti z matematiky, fyziky, socialnich véd a managementu, aby je spole¢n¢ s
inzenyrskymi metodami dale vyuzilo pro specifikaci a hodnoceni vysledkii dosazenych
témito systémy.“ (Altaxo.cz, Vyuziti pramyslového inzenyrstvi v procesech spolecnosti,

2019)

Primyslové inzenyrstvi se zaméfuje na hledani zpisobil, jak minimalizovat ztraty v rdmci
vyrobnich i administracnich procest. Hlavnim cilem pramyslovych inzenyrt, procesnich
inzenyru, supervizorl, mistri a feditell vyrobnich utvarti a dilenskych provozil je snizit
plytvdni v ramci vyrobnich procesii a optimalizovat propojeni mezi vyrobnimi a
administracnimi procesy, které se navzajem ovliviuji a dopliiuji. Stale se snaZzime motivovat
zaméstnance firmy a organizovat praci tak, aby se neustale zlepSovala a hledala inovativni
feSeni. V soucasné dobé¢ je klicoveé urcit ptidanou hodnotu, kterou kazdodenné produkuje
firma prostfednictvim svych zaméstnanci, stroji a procesu. Tato pfidana hodnota je klicova

pro zékazniky, ktefi jsou zdjemci o naSe produkty a sluzby. (Chromjakova, 2013, s. 4)

InZenyr primyslového odvétvi by mél byt schopen navrhovat, zlepSovat a realizovat
integrované systémy zafizeni, pracovnikd, materidli a energie. K tomu vyuziva svych
odbornych znalosti a dovednosti v oblasti technickych, ekonomickych a socidlnich véd, aby

zajistil hospodarnou vyrobu a minimalizoval plytvani zdroji.

Primyslovi inzenyfi jsou zodpovedni za vyvoj, realizaci, planovani a dohled nad slozitymi
integrovanymi systémy vyroby, sluzeb a procesi, zajiStujicimi efektivni vykon,

spolehlivost, dodrZzovani terminti a hospodérnost.

Od primyslovych inzenyri se ocekava, Zze budou schopni kombinovat védecké, obchodni a
technologické aspekty pii feSeni problémt z technického, lidského, informaéniho a

finan¢niho hlediska. (Trebuna, 2017, s. 6)

Zakladni Know-how kazdého primyslového inzenyra se projevuje v jeho schopnosti rychle
reagovat na situace v podnikovych procesech, spravné identifikovat plytvani, navrhovat

alternativni feSeni problému a projektii zlepSovani, kvantifikovat vystupy vyrobnich procest
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a spolupracovat s tymy na vytvofeni konkurenceschopnych a unikatnich operacnich a

strategickych vyrobnich koncepci. (Chromjakova, 2011, s. 65)

1.1 Pozice primyslového inZenyra v ramci organiza¢ni struktury

Zaclenéni divize primyslového inzenyrstvi v ceskych podnicich se znacné 1isi. NejcastejSim
pfistupem je zaclenéni tohoto utvaru do vyroby, Casto je také organizovan v ramci
technologie, technické ptipravy, vyroby nebo kvality. Proces zacClenéni musi byt vzdy v
souladu se strategii a cili organizace v oblasti primyslového inZenyrstvi a s tim, kam hodla
zaméfit své Usili. To mlze byt Casto ndrocny aspekt a vyznamny faktor ptipadného
neuspéchu. Dokonce ani fidici tym nemusi mit jasnou piedstavu o ¢innosti oddéleni nebo

strategii budouciho rozvoje.

Zatazeni pramyslového inzenyrstvi do oddéleni vyroby nebo technologie, coz je soucasna
norma, je zasadn¢ chybné. I kdyz to miize byt pro nékteré spole¢nosti vhodné a do jisté miry
pfinosné, pokud je hlavnim cilem oddéleni zdokonalovat vyrobni procesy nebo fesit
technické problémy v urcité skupin€ vyrobkll, nepfispiva to k plnéni hlavnich povinnosti
primyslovych inZenyrd. Tato integrace vyrazn€ omezuje jejich sféru vlivu, zejména s
ohledem na jejich Siroké kompetence napii¢ podnikem. Je pro né téméf nemozné
optimalizovat administrativni procesy v jinych oddélenich, jako je napiiklad prodej, protoze
tam kompetence tymu nebo oddé€leni PI nesahaji. Aby bylo moZné plné vyuzit potencial
primyslového inzenyrstvi, musi byt tato jednotka zcela nezavisld a autonomni a zac¢lenéna
do organizacni struktury pfimo pod generdlnim feditelem. V tomto scénafi se vedouci
oddé€leni primyslového inZenyrstvi stava clenem vrcholového managementu spolecnosti s
jedine¢nou moznosti zvysit efektivitu celé organizacni struktury. Pfedpokladem pro tuto
pozici je vSak pevné presvédCeni o optimalizaci nejen vyrobnich cinnosti. (e-api.cz,

Priimyslové inZenyrstvi v organizac¢ni struktufe podniku, 2015)
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Obrazek 1 Ukazka organizac¢ni struktury (e-api.cz, Primyslové inZenyrstvi v organiza¢ni struktuie podniku,

2015)

1.2 Historie priumyslového inZenyrstvi

Rozvoj primyslového inzenyrstvi v historii lze pfi¢ist predevSsim vyznamnému vlivu
Fredericka Winslowa Taylora v letech 1858-1915. Taylor zavedl zédkladni principy
veédeckého ptistupu ke zlepSovani vykonnosti podniki. Jeho piistup kladl diiraz na rist
produktivity pracovnikli a jeji korelaci s vysokou efektivitou a dal§imi navazujicimi
pozicemi v jeho zafizenich. Taylorova metodika vzdy zohlednovala dva zakladni faktory
tykajici se produktivity: produktivitu lidi a strojii. Uvédomoval si, Ze nejvyznamnéjsi
ptekazkou pro dosaZeni optimalni Grovné vyroby je zajisténi kvalitniho vykonu pro kazdy

ukol a roli, bez ohledu na to, jak mald se mize zdat. Jeho heslem bylo ,,nejdiiv vytvor
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fungujici systém, ktery bude produkovat produktivitu a pak zvySuj kvantitu a kvalitu®.

(Chromjakova, 2013, s. 4)

Mechanization, Mass production,
water power, steam assembly line,
power electricity

Computer and Cyber Physical
automation Systems

Obrazek 2 Primyslové inzenyrstvi (frwiki.wiki, 2016)

Kofteny primyslového inZenyrstvi sahaji az k Fredericku W. Taylorovi, ktery je povazovan
za jeho zakladatele. V obdobi primyslové revoluce patfili mezi dal§i vyznamné osobnosti
Adam Smith, Thomas Malthus, David Ricardi a John Stuart Mill. Ti vSichni se podileli na
zvySovani efektivity vyrobnich systémi se zaméfenim na zvySovani produktivity vyrobnich
a administrativnich ¢innosti. K vyvoji primyslového inZenyrstvi vyznamné pfispél také
Charles W. Babbage, ktery zkoumal koncept znalostni kiivky. Jeho klicovym vystupem bylo
zkoumani pracovnich ukolti v souvislosti se schopnosti ucit se a zdokonalovat tak, aby
provadeéni kazdé samostatné pracovni ¢innosti bylo diky rostoucim znalostem spojeno s co
nejmensimi ztrdtami, coZ vede ke snizovani vyrobnich ztradt. Ekonomickym aspektem
vyrobnich operaci se ve svych pracich zabyvali Henry R. Towne a Frederick A. Halsey.

(Chromjakova, 2013, s. 4)

Podle jejich zjisténi je mozné trvale zvySovat produktivitu a efektivitu vyrobnich operaci a
vykon pracovniki, aniZ by to m¢lo negativni dopad na vyrobni naklady. Frank B. Gilbreth a
Lilian M. Gilbrethova sehrali zésadni roli v rozvoji primyslového inZenyrstvi tim, Ze
pronikli do podstaty prace, lidského poznavani a propojili je se studiem pohybu a ¢asu. Diky
svému hlubokému porozuméni lidské psychologii pochopili vzorce chovéani lidi na
pracovisti a upfednostnili metody, které umocnovaly lidskou produktivitu. Pfipisuje se jim
zasluha za vznik koncepce kategorizace lidské prace na produktivni a neproduktivni slozky

vykonu. (Chromjakova, 2013, s. 5)
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Za hlavni reprezentanty historie primyslového inzenyrstvi Ize oznacit:
e Frederick W. Taylor — polozil zéklady ¢asovych studii prace
e Frank Filbreth — vénoval se oblasti pohybovych studii na pracovisti
e Morgensen — integroval ¢asové a pohybové studie do kompaktni metodiky

e (Gantt — orientoval se na optimalizaci procesu planovani a rozvrhovani

projekti
e Hopf— prezentoval zajimavé koncepce v oblasti bezpe¢nosti prace

e Lilian Gilbreth — byl inovatorem v oblasti monitorovani jedince, u¢inného

fungovani zaméstnance v pracovnim prostiedi a fizeni rozvoje pracovni sily

e Emerson — specializoval se na oblast fizeni kvality procest a produktii s cilem

dosahnout efektivniho fizeni kvality.

(Chromjakova, 2013, s. 5)
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2 VYROBA A VYROBNI PROCES

Vyroba je zptusob uspokojovani potieb prostfednictvim vyroby zbozi a vybaveni. Je to
vysledek zamérné lidské ¢innosti, kde vyuziti vstupnich prvka zarucuje nejcennéjsi disledek
ptislusného postupu zmény. Vyroba je tedy v podstaté zamérnym spojovanim prvkl za
ucelem vytvoreni vyrobkl nebo sluzeb. Provadi se prostfednictvim obchodniho vyrobniho
mechanismu. Koncep¢ni uspofaddani vyrobniho mechanismu lze obecné znézornit pomoci

nize uvedeného schématu. (Tomek, Vavrova, 2007, s. 189)

Vatup (inpuf) TRANSFORM. PROCES Vasiup

o (throughput) T {output)

VytEdnnst
Ulvareni velali visledkn .

Obrazek 3 Vytéznost transformacniho procesu (Tomek, Vavrova, 2007, s. 189)

V SirSim slova smyslu je vyroba v podstaté jakakoliv kombinace vyrobnich faktort, ktera
vede k dosazeni urcitych vykont. Pokud bychom byli diisledni a drZeli se tohoto vymezeni,
pak by se pod pojem vyroby vztahovaly i takové ¢innosti jako investicni ¢innost nebo

personalni ¢innost. (Oudova, 2016, s. 27)

Vyrobni faktory (t€Z vyrobni zdroje) jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby. Obvykle se

rozliSuji ¢tyfi hlavni skupiny vyrobnich faktora:
e pfirodni zdroje (pida),
e préce,
o kapital,
e informace,

Vyraz ptida oznacuje prakticky veskery bézny majetek, obd¢lavatelnou ptidu, lesy, nerostné
bohatstvi, vodu a vzduch. Prace zahrnuje veskery lidsky majetek vhodny pro cyklus tvorby,

z nichz nejvyznamnéjsi je povaha fidici fakulty. Kapital odkazuje na slozky tvorby, které se

vytvareji pii tvorbé a dale se uplatnuji jako ptispévky v dalsi tvorbé. Timto zpiisobem se
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kapital zasadné 1i$i od domény a prace, u nichz se ptredpoklada, Ze se jim pfi tvorbé vyhneme.
Vyse uvedené objasnéni pojmu kapitdl charakterizuje idajny skutecny kapital. Bez ohledu
na to se v souvislosti s penéznimi zdroji pouziva také termin penézni kapital. Ziskové
prostiedky Ize rozdélit na obménované a obmeénujici se ziskové prostiedky podle jejich
funkce v cyklu tvorby. Toto rozdéleni mtze byt zvlasteé cenné pii hodnoceni efektivnosti

vyuziti vynosovych aktiv. (Ketkovsky, 2012, s. 1)

Vyraz "proces" je v nasem kazdodennim Zzivoté tak bézny, Ze si jeho pouziti v komunikaci
casto neuvédomujeme. Mladi lidé prochézeji vzdélavacim procesem, pifi némz postupné

ziskavaji znalosti o u¢ebnich osnovach pro své budouci snazeni a kariéru.

Efektivita a plynulost vyrobnich postupi jsou pro vétsinu obchodnich manazert prioritou.
Se stale CastéjSim vyuzZivanim automatizace a sekvenc¢niho fizeni v pracovnich ¢innostech
je nezbytné zmapovat a zaclenit konkrétni procesy do technologického zazemi, at’ uz se
jedna o soucasnou nemocnici, statni ufad nebo fetézec supermarket. Procesy vSeho druhu
nas obklopuji tak uzce, ze mame tendenci je povazovat za samoziejmost. Prestdvame si
uvédomovat jejich podstatu; misto toho nds znepokojuji nebo vzruSuji vysledky, které
dostdvame, nebo pfiznaky problémi, kdyZ nespliiuji naSe oCekavani. Je velmi dilezité
pochopit, Ze jako spotiebitelé vystupli procest, at’ uz se jedna o zbozi, nebo sluzby, nejsme
obvykle schopni proces definitivné identifikovat. Podobné jako 1ékat pted stanovenim
diagnozy vyslechne pacienta, zhodnoti situaci a poté si vyzada potiebnd laboratorni
vySetieni, aby zajistil spravnou diagn6zu, musi byt 1 Spatné fungujici proces dikladné

prozkouman pied stanovenim vhodné 1écby.

Vedouci pracovnik nebo osoba piimo zapojend do procesu nemusi byt v bezprostiedni
blizkosti, aby pln¢ pochopil dany problém. Jednotlivec miize postradat podstatné detaily a
odhaleni skute¢ného zdkladniho problému nemusi byt jednoduchym tkolem. Obecné jsou
procesy slozité a vzajemna provazanost problémil mize vést k nejasnym scénaiim. Odhaleni

skute¢né pfi¢iny mizZe byt narocné a peclivé a identifikaci skrytych pficin lze pfirovnat k

praci zkuseného vySetiovatele. (Svozilova, 2011, s. 14)

Vyrobni proces realizovan ,vyrobnim systémem* — je to transformace vyrobnich faktorti na

zbozi/sluzbu. Vyrobni proces je determinovan:
e urcenim vyrobku/sluzby,
e varietou mnozstvim vyrobki/sluzeb,

e pouzitymi technologiemi, uspofddanim a organizaci vyroby,
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e stabilitou vyroby schopnosti reagovat na poptavku.

Oblast vyroby a jejich procesii se neomezuje pouze na vyrobni instituce (napf. stavebnictvi,
primysl, zemedélstvi atd.), ale zahrnuje vSechny instituce poskytujici sluzby — nemocnice,
banky, dopravu, skoly, poradenské firmy atd. Pro zajisténi uspesného provozu je tteba tyto
procesy presné identifikovat a fidit, a to i na strategické urovni. Vyrobni a produk¢ni procesy
jsou uzce provazany s dalSimi podnikovymi postupy a operacemi a jejich piesnad povaha se

muze v jednotlivych situacich lisit. (Ketkovsky, 2012, s. 7)

Proces je postup ukolt, pti nichz se vyuziva dynamické zapojeni pracovniho personalu, a to
jak kognitivni, tak fyzické, k vytvoteni postupné se rozvijejiciho produktu nebo sluzby, ktera

ma poskytnout urcity uzitek cilovému piijemci — zdkaznika procesu. (Svozilova, 2011, s. 14)

,,Proces je série logicky souvisejicich ¢innosti nebo tkold, jejichz prostfednictvim — jsou-li
postupn¢ vykonany — mé byt vytvoren piedem definovany soubor vysledkt. * (Svozilova,

2011, s. 14)

Definice popisuje proces z hlediska jeho cile — vytvotfeni specifického vyrobku nebo

poskytnuti sluzby, kterd ma byt uzite¢na pro zédkaznika procesu. (Svozilova, 2011, s. 14, 15)

Kdyz hovotime o procesech, ¢asto se vénujeme navrhiim a popisiim procest, procesnim
modelim a toklim. Popis procesu zahrnuje sbér a zaznamenavani informaci o sledu
pracovnich ¢innosti a jejich vzajemnych vztazich, tlohach v procesu, podpirnych systémech
a nastrojich, stejné jako ¢asovych, vykonnostnich a kvalitativnich parametrech, které jsou

pro proces kliCové.

Pokud se zabyvame zkoumanim nebo navrhovanim procesu, vyuzZivame Siroké spektrum
deskripénich a analytickych prostfedkli, jako jsou vyvojové schémata, deskriptivni
dokumentace, simulacni programy, analytické a statistické prostiedky a dalSi asistujici

prosttedky.

,,Procesni tok je sled kroku (¢innosti, udalosti nebo interakci), ktery predstavuje postupné
rozvijejici se proces, zapojuje do spoluprace alespont dvé osoby a vytvaii ur€itou hodnotu
pro zakaznika, jemuz ma slouzit, nebo ptispévek pro podnik, v némz se uskuteciuje‘’

(Svozilova, 2011, s. 15)

Definice se zamétuje na postup v pritbéhu €asu a uvadi dva dalsi vyznamné faktory prostredi
procesu — kooperaci mezi lidmi, ktefi se procesu ucastni, a hodnotu, kterou lze posoudit z

pohledu zakaznika procesu i1 organizace, ktera proces fidi. (Svozilova, 2011, s. 15)
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Vétsina organizacnich procesii zac¢ind a konc¢i uvnitt zkoumané organizace. Pokud vSak
procesy nejsou jednoduché a kratké, mohou prochéazet nékolika internimi organiza¢nimi
jednotkami. V posledni dobé€ se vSak stava stale castéji, Ze jsou procesy propojeny s okolnim
prostiedim, a to smérem ke zakazniklim 1 subdodavatelim podniku. Procesy mohou probihat
sekvencné — kazdy nasledujici krok zavisi na dokonceni pfedchoziho kroku. Mohou vSak

také probihat paraleln¢, pokud to povaha ukolll umoznuje. (Svozilova, 2011, s. 14, 15)

Vyrobni proces lze zobrazit z riznych thlG pohledu na organizaci a fizeni. Hlavni ¢ast
procesu, tedy vyrobni faze, se sklad4 z jednotlivych vyrobnich provozii nebo dilen, které
maji své specializované tkoly v hierarchické tvorbé produktu a v souladu s danou
technologii. Tyto provozy jsou organizovany do zakladnich vyrobnich jednotek — pracovist’,
ktera mohou plnit rizné funkce v zavislosti na typu vyroby a uspotfadani organizace vyroby.
Schéma také ukazuje typicky tok nakupu polozek a nedokoncené vyroby. Polotovary mohou
byt skladovany na pracovisti vedle meziskladu. Toto obecné schéma muze byt ilustrovano
na konkrétnich vyrobcich, jak je uvedeno na nasledujicim obrazku. (Tomek, Vavrova, 2014,

s.29)

vvvvvv

nutné vykonové a nakladové ucetnictvi, které je rozdéleno na jednotlivé kroky procesu.
Procesni nakladové ucetnictvi se tak stavd navodem vhodnym zejména pro controlling.
Predtim se provadi procesni analyza. Existujici logistické procesy se déli na hlavni procesy

a dil¢i procesy. (Gleissner, 2013, s. 261)

4 1
Obrazek 4 Priklady aplikace fazové vyroby (Tomek, Vavrova, 2014, s. 29)
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3 NASTROJE ZLEPSOVANI VYROBNICH PROCESU

3.1 Six Sigma

V poslednich desetiletich bylo zavedeno mnoho metodik komplexniho fizeni kvality a Six
Sigma se stala prulomovou metodikou. Metodika Six Sigma je v podstaté paradigma kvality,
které prevadi zapojenou védeckou metodiku na jednoduchy zptisob, jak aplikovat védeckou
metodu v kazdé organizaci. Zédkladem metodiky Six Sigma je cyklus DMAIC. Sklada se z
péti fazi: definuj, mét, analyzuj, zlepsuj a kontroluj. Dalsim dilezitym bodem metodiky Six
Sigma jsou pevné vymezené role v organizaci. S vyuzitim pfirovnani k bojovym uménim se
lidé zapojeni do projektli Six Sigma déli na mistry, mistry ¢ernych pasti, cerné pasy, zelené
pasy, a dokonce i zluté pasy, pti¢emz vSichni se zabyvaji filozofii Six Sigma. (Cano, 2012,

s. 3,4)

I ptesto, Ze se pojmem ,,kvalita" ¢asto operuje v metodologii Six Sigma, by bylo mylné ji
chépat jako ekvivalent kvality v dobach TQM, kterou lze chapat jako miru splnéni internich
pozadavkl. V Six Sigma je kvalita povazovana za hnaci motor podnikani, ktery zvysuje
ziskovost podniku tim, ze se zaméfuje na zvySeni hodnoty pro zakazniky a celkovou
efektivitu procesi. Kvalita v Six Sigma mé dvé hodnoty — potencialni kvalitu, tedy to, co lze
v oblasti kvality dosdhnout, a skutecnou kvalitu, tedy to, co proces skute¢né dosahuje. Rozdil
mezi témito dvéma hodnotami se nazyva plytvani. Six Sigma se zaméfuje na odstranéni
plytvani a zlepSovani kvality vyrobkl tim, Ze pomahd podnikiim vyrabét produkty Iépe,
rychleji a levngji. Sigma v nazvu metodologie popisuje vyspélost vyrobniho procesu, tedy
jeho vytéznost — kolik procent vyrobkii bez vady proces vygeneroval. Cislovka $est v nazvu
Six Sigma odkazuje na irovné dosazené vyspélosti, pfi které se v procesu pracujicim na
urovni Sesti sigma nachazi priblizné tfi zavady v jednom milionu vystupt. (Svozilova, 2011,

s. 24)

Odhaduje se, ze ve firmach s takovou vysokou trovni kvality pfedstavuji naklady na opravy
nedostatkli méné nez 5 % z nékladl vyroby. Pokud organizace dosahne urovné kvality ¢tyf
sigma, potom v téze velikosti vystupu objevime 6210 nedostatkli. Snadno 1ze odhadnout, ze
naklady podnikt, které pracuji na této urovni kvality, jsou zna¢né vyssi. (Svozilova, 2011,

5. 24)
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3.1.1 Strucna historie Six Sigma

Kdyz japonska spolecnost ptevzala v 70. letech provoz spolecnosti Motorola, kterd vyrabéla
televizory Quasar, okamzité zahgjila radikalni zmény. Pfi pfichodu do podniku bylo z
vyrobnich linek vyrobeno kazdé paté vadné zbozi. Ptijali si naro¢ny cil — vyrabét vyrobky s
vyssi kvalitou s pomoci stejné technologie, délnikii a vyrobnich vzort, a to dokonce pii

nizsich vyrobnich nakladech. (Svozilova, 2011, s. 24)

Pocatek metodiky Six Sigma se datuje do poloviny 80. let 20. stoleti. V t€¢ dob¢ pracoval
Mikel Harry, znamy jako "kmotr" Six Sigma, pro spolecnost Motorola. Spole¢né s Billem
Smithem vyvinul metodiku feSeni problémi podle disciplinovaného ptistupu. Na zakladé
této metodiky zah4jila spolecnost Motorola 15. ledna 1987 program kvality nazvany "The
Six Sigma Quality Program". Nejvétsiho tspéchu vSak metodika doséhla v poloviné 90. let,
kdy ji Jack Welch, ptedseda predstavenstva a generalni feditel spole¢nosti General Electric,
prijal jako hlavni obchodni strategii této spolecnosti. Tehdy se Six Sigma stala filozofii fizeni

zalozenou na védeckém rozhodovani. (Cano, 2012, s. 3,4)

3.1.2 Co je to Six Sigma

Metodika Six Sigma spociva v podstaté v aplikaci védecké metody na zlepSovani procest.
Six Sigma muze byt pouzita i pro vytvaieni novych procesti. V tomto ptipadé€, protoze
neexistuje zadny soucasny proces, ktery by bylo mozné méfit, lze pouzit sadu nastroji
znamou jako "Design for Six Sigma". Pokud tedy pouzijeme Six Sigma pro zlepSeni nebo
vytvoifeni nového procesu, pouzijeme védeckou metodu k ziskani vysoce kvalitnich procest.
Dtvod je jasny: kvalitni procesy automaticky vedou ke kvalitnim koneénym vystupiim,

obvykle oznacovanym jako "produkty". (Cano, 2012, s. 4)

Co mame na mysli pod pojmem vysoce kvalitni proces, si ukdzeme na jednoduchém
ptikladu. Predstavte si administrativni proces automatického generovani certifikatth v dané
organizaci. V rdmci tohoto procesu existuje databaze se jmény a piijmenimi osob, které
mohou o certifikdt pozadat, napiiklad zaméstnancl. Pfedstavte si, Ze vaSe piijmeni,
napiiklad Smith, je v databdzi chybné& uloZeno jako naptiklad Smoth. To znamena, Ze
kdykoli pozadate o certifikat, vaSe jméno se objevi v chybné napsané podobé&. Pokud podate
stiznost, certifikat bude samoziejmé opraven. Nejjednodussi zpiisob, jak to udélat, by byl
nasledujici: jakmile je certifikat vygenerovan, mize jej sekretarka oteviit pomoci textového
editoru a zménit vase piijmeni ze Smoth na Smith. Timto zptisobem bude osvédceni

(konecny vystup) opraveno. Az vsak ptisté pozadate o vydani osvédceni, bude vase piijmeni
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op¢t napsano chybné. Sofistikovanéj$i moznosti je vygenerovat automaticky postup, ktery
po obdrzeni stiznosti na jméno odesle upozornéni s hlaSenim problému. Spravce databaze
automaticky opravi chybné ptijmeni v databazi a certifikat bude znovu vygenerovan. Timto
zpusobem se proces zlepsi a vystupy vzniklé z tohoto procesu budou mit pozadovanou
kvalitu. V obou ptipadech je vysledny produkt dobry, ale v druhém ptipadé¢ budou budouci
produkty, budouci certifikaty pro stejnou osobu, také dobré diky zlepseni procesu a tomu,

ze nyni mame kvalitnéjsi proces. (Cano, 2012, s. 4)

3.2 Poka-Yoke

V kazdém pracovisti je mnoho faktort, které mohou vést k chybam a naslednému vyrobku
nizké kvality nebo plytvani. Poka-yoke je prakticky pfistup, ktery se zamétfuje na eliminaci
dopadt chyb, pokud k nim dojde. Tento systém vychdzi z japonskych slov yokeru (vyhnout
se) a poka (zbytecné chyby) a jeho cilem je zabranit nezddoucim chybam (mistake-proofing).
Poka-yoke identifikuje mozné lidské chyby, blokuje proces a umoznuje jejich odstranéni
prostfednictvim zpétné vazby. Lze ho tedy chéapat jako druh "hardwaru" pro program

eliminujici chyby. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 257)

Poka-yoke vzniklo v 60. letech 20. stoleti jako soucast opatieni, ktera méla zabranit vzniku
chyb v pribéhu vyroby. Shigeo Shingo, japonsky inZzenyr a otec Toyota Production System,
je povazovan za autora tohoto systému. Cilem poka-yoke je upravit design procesu nebo
vyrobku takovym zplisobem, aby operator nemohl vykonat procesni krok jinak neZ spravné.
V dnesni dob¢ se poka-yoke pouziva nejen v priimyslové oblasti, ale také v bézném zivote.
Ptikladem mohou byt zasuvky 230V, USB porty nebo porty Lightning od spolecnosti Apple.
Nicméné nejvetsi vyuziti nachazi stale ve vyrobé, kde se dba na jeho uplatnéni jiz béhem
navrhu vyrobku nebo procesu. Diky tomu, Ze se minimalizuje riziko chyby v prub¢éhu
operaci, je proces vyroby robustnéj$i a ztraty zpusobené zniCenim zbozi nebo nutnosti

opravy jsou snizeny. (cems-cz.com, Poka-yoke, 2023)

Poka-yoke snizuje fyzickou a psychickou zatéZz pracovnika tim, Ze eliminuje nutnost

neustale kontrolovat bézné chyby, které vedou k zavadam. (Dennis, 2016, s. 127)

Tento typ poka-yoke systému Ize chépat jako skutecné zajisténi kvality v pracovnim procesu.
Na rozdil od pasivnich inspek¢nich a kontrolnich principa (napt. planované ptejimky, SPC
atd.), které se zaméfuji na identifikaci a odstranéni nasledkd chyb, systém poka-yoke
ucinngji eliminuje chyby aktivni identifikaci a okamzitym odstranénim chyby na misté jejiho

vzniku.


https://www.cems-cz.com/blog/240-poka-yoke
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Poka-yoke ma tfi zakladni funkce:
e zastaveni stroje nebo procesu
e kontrolu
e varovné¢ signaly

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 258)

Obrazek 5 Funkce systému poka-yoke (Masin a Vytlacil, 2000, s. 258)

33 5SS

Fabriky jsou jako Zivé bytosti. Ty nejzdravéjsi se prizplisobuji a méni se v ohebném vztahu
k okoli. V obchodnim svété se pozadavky zdkaznikli neustdle méni, neustale se objevuji
nové technologie a na trh ptfichazeji nové vyrobky. Zaroven se kazdym rokem zvySuje
naklady. Z téchto divodid musi podniky hledat nové zpisoby, jak zajistit své preziti v
meénicim se podnikatelském prostiedi. Musi opustit stard organizacni schémata a zvyky,
které jiz neplati, a pfijmout nové metody vhodné pro danou dobu. Predstavte si podnik plny
operatort, ktefi nejsou proti praci ve $piné, odpadu a s olejovymi skvrnami. Lidé pracujici v
tomto podniku povazuji hledani soucéstek, forem a nastrojii za soucést své prace. Pracovnici,
ktefi znaji mista, kde hledat chybéjici polozky, jsou velmi cenéni. Tyto podminky ukazuji
podnik, ktery produkuje pfili§ mnoho vadného zbozi, nedodava zakaznikim vcas a trpi
nizkou produktivitou a moralkou. Je zfejmé, ze v takovém podniku se nepodafilo zavést

zakladni pilife tfidéni a nastaveni poradku. (Productivity press, 2009, s. 10, 11)
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Pristup "péti S" je béznym ndastrojem pouzivanym v iniciativach Stihlého zlepSovani.
Prezdivka "Pét S" je odvozena z anglické zkratky pro Sort (tfidit), Straighten (narovnat),
Shine (lesk), Standardize (standardizovat), Sustain (udrZzovat) nebo z japonského Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Pfestoze v ¢estiné neexistuji vhodna synonyma zacCinajici
pismenem S, je zdsadni mit na paméti, Zze "pét S" oznacuje: tfidéni, usporadani, vycisténi,
systematizovani a udrzovéni, s dal$im dirazem na fyzickou bezpecnost a spokojenost.
Ackoli byla tato technika plvodné navrzena pro pramyslovou vyrobu, stala se Siroce
pouzitelnou 1 v jinych odvétvich, véetné statni spravy. Uplatiiuje se vSude tam, kde je
nepotadek, chybi organizace a kde je tfeba, aby jednotlivci hledali ndvod nebo nastroje ke

splnéni ukolu. (Svozilova, 2011, s. 181)

Metoda 5S predstavuje zdkladni kdmen pro dalsi implementaci pokro€ilych metod Kaizen,
jako 1 dalSich optimalizacnich pfistupli zamétenych na zlepSeni efektivity. Pokud zdkladni
systém neodpovida standardim prace, neni vhodné zavadét dalsi metody, jako naptiklad

metodu toku — FLOW. Metoda 5S predstavuje kli¢ovou soucast stabilizace procesti.

Nanestésti stale existuje mnoho vedoucich pracovniki, ktefi nejsou dostate¢né obeznameni
s touto metodou a neuvédomuyji si skute€né vyhody a efekty, které spravna aplikace mize v
praxi pfinést. Casto k ni piistupuji velmi chladng, jako by to nebyla jejich véc. Zaméiuji se
totiz na své vlastni zaleZitosti (hledani zakazek, zajiStovani materidlu, vypliovani reporti,
ucast na poradach, fizeni firmy atd.). Spravné pochopeni a odpovédna implementace 5S
muze pro firmu pfinést obrovské vyhody. Proto se nékdy tato metoda nazyva také ,,5S
dobrého hospodateni". Obcas se tato systematickd metoda méni na ,,cirkusové ¢islo" 3S.
Logicky se pak tento nastroj méni v povédomi lidi na stale se opakujici uklid. (Bauer, 2012,

s.31)

Vythidéni Vytidtini Uspotsdini Standardizace Ziepdovani

jiia = WS = N~ &

Seiri Seiso Seiton Seiketsu Shitsuku
tridit cistit systematizovat standardizovat stale vylepSovat
1. \\ 2. 3. \ 4. \\ 5. 1
Vytridéni \"‘-._ Vycisténi "\_._"\,‘ Usporadani, \\ Ustanoveni \\ VSechny body ‘\
nepotfebnych -.._'\‘ pracovisté \\ oznaceni \\ pravidel, \\ dodrzovata
véci // // // standardizace // stale /
// '] ,’f_f’ vylepsovat

// // // // /

/ [/
J L d L

Obrazek 6 Kroky metody 5S (eucert.cz, Kroky metody 5S, 2020)
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3.3.1 1. krok: Seiri — Utridit

Ttidéni znamend, Ze se na pracovisti zbavite vSech predmétl, které nejsou v soucasné dob¢
potfeba pro vyrobni (nebo administrativni) procesy. Tento jednoduchy princip mize byt
nepochopen, protoze muze byt obtizné rozlisit mezi tim, co je potieba a co neni. Na zacatku
muze byt namédhavé se zbavovat pfedmétd na pracovisti. Lidé si drzi soucastky, protoze si
mysli, Ze je budou potiebovat pro dalsi zakédzku. Vidi nevhodny stroj a mysli si, ze ho néjak
vyuziji. Timto zpiisobem se hromadi zasoby a zafizeni a brzdi tak bézné vyrobni Cinnosti,

coz vede k masivnimu plytvani napfic celym podnikem. (Productivity press, 2009, s. 13, 14)
Vsechny véci na pracovisti Ize roztiidit na tfi druhy:

e Co je nepotiebné a lze vyhodit

e Co se pouziva jenom obcas (déle nez 1x za 30 dni)

e Co je nutné k praci kazdy den

(Bauer, 2012, s. 33)

3.3.2 2. krok: Seiton — Usporadat

V pracovnim prostfedi a jeho okoli jsou umistény vSechny potiebné predméty v souladu se
zasadami ergonomie a minimalizaci zbytecnych pohybti. Jejich umisténi je navrzeno tak,
aby bylo moZné snadno zménit jejich pozici. Tyto pfedméty zlistanou na pracovisti po
urcitou dobu a optimalni umisténi bude projednano se vSemi pracovniky, kteti pracovisté
obsluhuji. RozloZeni nastroji a zafizeni pfipomind usporadani kokpitu letadla. Navody a
dokumentace jsou piehledné oznaceny a uloZeny. Cilem tohoto kroku je zajistit, aby dany

pfedmét nemél jiné vhodné misto pro ulozeni.

V této fazi musime rovnéz feSit mnoZzstvi materidlu nebo polotovarii na pracovisti.
Stanovime optimalni mnoZstvi pottebné pro plynuly pritbéh prace a tento prostor zobrazime
(plocha, vyska, pocCet palet...). Zde jiz uplatiiujeme prvni prvky FLOW — minimalizace
zasob. Vychazime z praktickych zkuSenosti bez specidlnich vypocti, ale s odliSnym
pfistupem. NadbyteCny material mizeme navratit do ptredchoziho procesu. Tim jasné

prokazujeme zménu mysleni a uvédomeni si riznych druht plytvani. (Bauer, 2012, s. 34,35)
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3.3.3 3. krok: Seiso — UdrZovat poradek

Pokud zacinate s timto krokem ve firmé a pracovisté je tzv. pole neorané, je vhodné provést
tento krok dukladné, aby se mohlo stat ptikladem pro ostatni provozy. To zahrnuje uklid a
¢isténi vSeho, vcetné oken, odstranéni letitych necistot a natér korozi podléhajicich véci.
Béhem tohoto procesu mohou zaméstnanci narazit na drobné nedostatky, jako je Gnik oleje
nebo uvolnéné matice. Na Cistém pracovisti je snadné tyto problémy identifikovat. Béhem

tohoto procesu je diilezité, aby zaméstnanci Cistili sva pracovisté sami. (Bauer, 2012, s. 35)

3.3.4 4. krok: Seiketsu — Urc¢it pravidla

Vsechny tii ptedchozi kroky ucinné integrujte do pravidelnych pracovnich postupti, aby se
staly nedilnou soucasti standardnich ¢innosti, at’ uz na dennim potradku nebo v rozumnych
intervalech pro danou ¢innost. Pouzivejte zfetelnd oznaceni a pravidla ukladani, aby bylo
okamzité ziejmé, Ze véc nebyla vracena na spravné misto. Zacleiite tyto postupy do béznych
pracovnich fadd a umistéte je viditelné, takze kazdy pracovnik mize snadno ovéfit, jak a
kam ma danou pomucku ulozit. Navrhnéte aktualizované postupy jako soucast zakladnich
pracovnich pravidel, které jsou uvedeny v zaméstnaneckych dohodéach a pracovnich fadech.

(Svozilova, 2011, s. 182)

Dulezité je, ze zaméstnanci sami navrhuji standardy, ovSsem pod dohledem vedouciho nebo
mistra, aby nedochazelo k extrémim. Pokud standardy vytvofi nadfizeni bez spoluprace s
operatory, mohou nastat problémy. Spoluprice a tvorba standardii poméhaji piekonavat
odpor, zvySuji porozuméni procestim a jejich problematice. Bezpe€nost prace a hygienické
prostiedi jsou klicovymi prvky, které by se nemély opomijet. Pfijemné a bezpecné pracovni
prostiedi motivuje zaméstnance. Standardy by mély byt jednoduché, srozumitelné a nazorné.
Pouzivani fotografii a kratkych, vystiznych vét je lepsi nez dlouhé texty. Velka tucna

pismena usnadni ¢teni pro vSechny (lidi neradi ¢tou dlouhé texty). (Bauer, 2012, s. 37)

Zavedeny standard plati pouze po schvéleni odborniky a po podpisu. Praxe standardi a jejich
nasledovani byva casto nejvét§im problémem. Vytvoieni a ndsledovani standardii je v
kompetenci operatorti. Kontrola jejich nasledovani je povinnosti mistri a vedoucich
pracovnikil. Casto je problematické piesné dodrzovat standardy. Tam, kde nejsou zavedeny
standardy, se obvykle nic nezlepsi. Je dilezité si stdle uvédomovat, Ze standardy jsou

vytvoieny pro usnadnéni prace, nikoli pro jeji zkomplikovani. (Bauer, 2012, s. 37)
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3.3.5 5. krok: Shitsuke — Upeviiovat a zlepSovat

Zavérecny krok predstavuje vyzvu pro vSechny pracovniky. Je nezbytné dodrzovat
disciplinu a udrzovat a zlepSovat stav pracovist. Pravidelné audity jsou klicCovym kontrolnim
prvkem tohoto kroku, coz zahrnuje kontrolu nastaveného stavu a jeho hodnoceni. Zkusenosti
prokdzaly, ze audity jsou velmi dilezité a uc¢inné. Zaméstnanci jsou tak podporovani ke
systematickému zlepSovani, udrzovani potadku a zodpovédnosti. Nové hodnoty a disciplina
jsou osvojeny. Pracovnici by méli neustale pracovat na drobnych zlepsenich a zlepSenich

procest. Je nezbytna podpora managementu. (Bauer, 2012, s. 38, 39)

Az nyni mizeme prohlasit, ze hlavni myslenka a podstata metody 5S jsou naplnény. Nékteri
vedeni maji pochyby ohledné¢ uc¢innosti akce 5S a tvrdi, Ze se jedna pouze o udrzovani
potadku. Z praxe vime, ze 5S mlze mit zdsadni vliv na tsporu ¢asu pii hledani, manipulaci,
mnozstvi materialu a vyrobé. Tento vliv je velmi vyznamny a mize mit pozitivni dopad na

bezpecnost prace. (Bauer, 2012, s. 38, 39)

Tabulka 1 Zékladni kroky 5S (Burieta, 2013, s. 23)

Japonsky Cesky Vysvétleni
SEIRI Separovat, tiidit e  Oddélit pottebné predméty pro praci od
nepotiebnych

e (QOdstranéni nepotiebnych véci

Z pracovisté

SEITON Systematizovat, usporadat e Usporadani potfebnych véci na
pracovisti na spravné misto a

v spravném mnozstvi

SEISO Stale cistit o Komplexni ¢isténi pracoviste, tak aby
byla ¢ista podlaha, Cisty stroj, Cisté

naradi, pomucky atd.

SEIKETSU | Standardizovat e Udrzovani standardu Cistoty a

organizace pracoviste

SHITSUKE | Sebedisciplina e Vycvik lidi k dodrZzovani stanovenych

standardii na pracovisti a jejich kontrola
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3.4 Kaizen

Kaizen predstavuje zlepSovani, avSak ne pouze to. Kaizen zahrnuje neustalé zlepSovani,
které se tyka kazdého jednotlivee v podniku — od vedoucich pracovnikli az po délniky. V
tradiénim modelu managementu jsou pracovnici rozdéleni na dvé skupiny — ti, ktefi
pfemysleji, projektuji a inovuji a ti, kteti pracuji. Kaizen vychazi z myslenky, ze lidé v
podniku by méli vyuzivat svého intelektu stejné¢ jako svych svali a rukou. (Kosturiak a

Frolik, 2006, s. 119)

Kaizen, také nazyvané kontinualni zlepSovani procest, se zaméfuje na eliminaci plytvani v
urcité oblasti procesu, zvySovani vykonu a udrzovani tohoto zlepseni. Akce Kaizen ¢asto
zahrnuji soustiedéni skupiny lidi do kratkodobého tymu, ktery spolupracuje po dobu 2 az 5
dnti. Zatimco projekty, které zahrnuji mapovani hodnotovych fetézct, se obvykle zaméiuji
na konceptudlni analyzy a budouci plany, tymy v ramci akce Kaizen peclivé diskutuji
konkrétni kroky, hledaji zbytecné aktivity a plytvani zdroji a planuji zmény, které napravi

nalezené problémy. (Svozilova, 2011, s. 110)

V Japonsku se pro zlepSovani vyuziva slovo kaizen, které rozsitil Masaaki Imai v roce 1986.
Kaizen je slozeninou dvou slov, ,,kai" znamenajici zménu a ,,zen" znamenajici dobry nebo
lepsi, coz vysledné znamend zménu k lepSimu. Kaizen pifedstavuje systém neustalého
zlepSovani v osobnim, socidlnim i profesnim zivoté, zahrnujici jak pracovniky, tak i
manazery. Kaizen je zplsob Zivota a filozofii, kterou nelze jednoduse pfenést do jiného

prostiedi. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 120, 121)

Tento systém usiluje o trvalé zlepSovani v podniku, které se vSak ned¢€ji ndhlymi velkymi
inovacnimi skoky, ale zdokonalovanim i téch nejmensich detaili. Nékdy se o tomto systému
hovoii jako o gemba kaizen. Gemba je mistem, kde se provadi dana ¢innost nebo proces,
ktery chceme zlepSit. V primyslovém podniku je to dilna, v nemocnici ordinace a v hotelu
jidelna. Gemba neni pracovni stil manazera, protoze z n¢j nelze zlepSovat. Mnoho firem
stale pouziva tradicni zptsob prace, kdy manazeti sedi ve svych kancelafich, studuji analyzy
a zpravy s tabulkami a grafy, pfipravuji strategie a koncepce snizovani nakladi. Obcas se

projdou po provozu a sleduji, zda je Cista podlaha a zda dé€Inici pracuji dostatecné intenzivng.
Kaizen je Upln¢ odlisny pfistup, postaveny na dvou slovech:

e ZlepSovani — vSechno se dé& zlepSovat — kvalita, plnéni termind, naklady,

produktivita.
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e Neustale — nic na svété neni pevné stanoveno, vSechno se neustale méni a vyviji —

trhy, vyrobky, zdkaznici a jejich pozadavky.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 120, 121)

3.5 Standardizace

Standardizace je metodicky postup, ktery ucinné fidi a minimalizuje odchylky, pocinaje
navrthem vyrobku, pfes jeho vyrobni proces az po jeho uvedeni na trh. Podstatou
standardizace je zmenSeni sortimentu alternativ feSeni prostfednictvim vybéru té
nejoptimalnéjsi, stanoveni standardniho feSeni a ovéfeni opravnénosti a vymahatelnosti

zvoleného feSeni. (Bartuskova, 2015, s. 53)

Cilem standardizace je snizit variabilitu a nepfedvidatelnost regulovaného postupu.
Zajistuje urcitou uroven zjednoduSeni v kazdé fazi vyrobniho procesu a soucasné vytvaii
pozoruhodné ekonomické disledky. Automatizace vyroby a regulace by byla bez zavedeni
standardizacnich technik neproveditelnd. Vyhody standardizace se umociiuji, pokud je
provadéna rozsdhle a vzdjemné provazané. Standardizace je zdkladem pro vytvofeni
databaze primarnich informaci vyuzivanych celou korporaci. Je to integrace vSech aspektli

organizace a fizeni podniku. (Bartuskova, 2015, s. 53)

Cilem standardizace je odstranéni zbyte¢né rozmanitosti feSeni, kterd ovliviiuji vyrobu
(optimalni vyuziti vyrobniho zafizeni, podminky pro hromadnou vyrobu a snizeni fixnich
nakladt, snadnéjsi evidence, planovani a fizeni, specializace, zvysSeni produktivity prace,
moznost vysS§i automatizace atd.) v ob&hu 1 spotiebé. Vysledkem standardizace je stanoveny

standard (norma, normativ atd.). (Jurova, 2016, s. 173)

3.6 Jednobodova lekce

Jednobodova lekce (One-Point Lesson, OPL), je jednostrankovy postup, ktery vyuziva
obrazky a kratky text ke sdéleni oCekdvani procesu. Ma slouzit k rychlému a piesnému

seznameni se sloZitym postupem.
Jednobodova lekce je strucnd a cilena vyuka, jejimz cilem je zlepsit pochopeni konkrétniho
ukolu nebo dovednosti zaméstnancem nebo tymem. Jednobodové lekce jsou nezbytné pro

rychlé a efektivni ptfedani dalezitych informaci.

Pti navrhovani jednobodové lekce musite mit na paméti tii véci: cil, obsah a zptisob ptedani.

Cil by mél byt jasny, strucny a méfitelny, abyste mohli vyhodnotit, zda mu zaméstnanci
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porozuméli. Obsah musi byt bohaty na informace, ale snadno pochopitelny. Zpisob podéani

musi byt poutavy, aby zaujal a motivoval.
Pti vyuce v jednom bodé vzdy dbejte na nasledujici:
e jasné uved'te cil lekce
e Dbyt struény a vystizny
e ujistéte se, ze se obsah vztahuje k danému tkolu
e pokud je to mozné, pouzivejte vizualni pomuicky
Pro¢ jsou jednobodové lekce diilezité?

o Jsou cennou skolici pomickou, ktera pomaha zaméstnanciim naucit se a pochopit

bezpecnostni postupy, cile kvality a zpiisob obsluhy a tdrzby zatizeni.
o Jednobodové lekce podporuji kulturu neustalého zlepSovani na pracovisti.

o Pfi spravné implementaci mohou jednobodové lekce zlepsit bezpecnost, kvalitu a

produktivitu na pracovisti.

(safetyculture.com, One-point lesson, 2023)
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4 OPERATIONAL EXCELLENCE

Operational excellence (provozni dokonalost) je piistup k fizeni podniku, ktery klade diraz
na neustalé zlepSovani ve vSech aspektech podnikani a v ramci vSech podnikovych procest,
a to vytvorenim kultury, v niz jsou vedeni a zaméstnanci zainteresovani na vysledcich
podnikani a maji pravo provadét zmény. Pii spravné implementaci kazdy ¢len organizace
vidi tok hodnoty pro zdkaznika a v ptipad¢ problémui najde feSeni diive, nez dojde k

jakémukoli naruseni. (ibm.com, What is Operational Excellence, 2022)

Provozni dokonalost zac¢ind zménou kultury, kdy se vSichni vedouci pracovnici a
zaméstnanci vénuji nejen vytvareni kvalitniho produktu, ale také poskytovani skvélych
zkuSenosti zdkaznikiim. Podniky, které pouzivaji metodiky provozni dokonalosti, jasné
definuji role vedoucich pracovnikil a zaméstnanct a zptsob jejich spoluprace pii zlepSovani
provozu. Na vSech trovnich mohou zaméstnanci iniciovat zmény a smétfovat k efektivite,

vykonnosti a pruznosti. (ibm.com, What is Operational Excellence, 2022)

4.1 Zavadéni provozni dokonalosti

Pti zavadéni provozni dokonalosti v organizaci mize byt uzite¢né vnimat tento proces spise
jako pokracujici cestu nez jako konecny cil. ProtoZe se jedné o neustalé zlepSovani, mé¢li by
vedouci pracovnici a zaméstnanci podniku vzdy usilovat o to, aby se v tom, co délaji,

zlepSovali.

Jak jiz bylo fe¢eno, organizace si musi stanovit cile a definovat metriky, aby pochopily, zda
a jak se zlepsuji. Mezi tyto metriky patii klicové ukazatele vykonnosti (KPI), jako je nartst

prodeje, vykonnost v oblasti bezpecnosti a ochrany zdravi a mira udrZeni pracovnikd.

Zde jsou uvedeny typy cild, které jsou Casto soucdasti procesti zalozenych na provozni

dokonalosti:

e Provozni cile: Jak spolecnost funguje, véetné efektivity a bezpecnosti. Organizace
muze napriklad usilovat o urychleni vyfizeni objednavky, vytfeSeni problémi s
dodavatelskym fetézcem nebo zlepSeni poskytovani sluzeb.

e Financni cile: Metriky tykajici se trzeb a ztrat. Témito cili mizZe byt sniZeni odlivu
zakaznikd, efektivni vstup na nové trhy nebo zlepSeni marketingové a prodejni linie.

e Cile v oblasti kultury/pracovni sily: Mezi tyto cile patii méfeni spokojenosti

pracovniki, nabidka profesniho rozvoje a investice do udrzeni pracovnikd. To mize
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v

zahrnovat iniciativy na vytvoreni inkluzivnéjsi kultury, vytvoteni spravedlivéjsiho

balicku odmén nebo motivaci k profesnimu rozvoji.

(ibm.com, What is Operational Excellence, 2022)
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti prace jsou v prvni kapitole pfedstaveny zakladni koncepty primyslového
inZenyrstvi, jeho historie a postaveni v organiza¢ni struktuie. Dale jsou popsany zékladni

principy vyroby a vyrobniho procesu.

V dalsi kapitole jsou predstaveny nastroje zlepSovani vyrobnich procest, jako je Six Sigma,
58S, standardizace a jednobodova lekce. Kazdy z téchto néstrojii je popsan s ohledem na jeho

principy a vyuZziti v praxi.

V posledni kapitole je predstaven pojem Operational Excellence a jeho vyznam pro

pramyslové podniky. Je vysvétleno, jakym zplisobem lze dosdhnout provozni dokonalosti,

vvvvv
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Liberty Ostrava a.s. je ¢asti LIBERTY Steel skupiny, celosvétové ocelaiské a tézebni
organizace s 30 000 pracovniky v pies 200 lokalitdich na Sesti kontinentech. Ro¢né vyrabi
vice nez 2 miliony tun oceli, ktera se vyuziva zejména v oblasti stavebnictvi a strojirenstvi.
Tato spolegnost je nejvétsim vyrobcem silni¢nich svodidel a trubek v Ceské republice.
Kromé domaciho trhu dodava své vyrobky do vice nez 40 zemi svéta. Liberty Ostrava a.s.
ma vice nez 6000 zaméstnancti v Moravskoslezském kraji. Diky pokrocilé ekologizaci
vyrabi spolecnost své vyrobky s minimalnim dopadem na zivotni prostiedi.

(libertysteelgroup.com, O spole¢nosti, 2023)

Liberty Ostrava a.s. je komplexni hutni podnik. Vyroba korporace zahrnuje vyrobu koksu a
jeho derivati, surového Zzeleza, kontinudlné litych sochorii, podélnych, plochych a
trubkovych komodit, nosniki a dulnich ocelovych vyztuzi. Spolecnost klade maximalni
daraz na spokojenost zakaznikli a zainteresovanych stran, dokonalost vyrobkl a sluzeb,
ochranu zivotniho prostfedi, hospodateni s energii, pohodu a bezpecnost zaméstnanci a

prevenci zdvaznych havarii. (libertysteelgroup.com, Politika IMS, 2023)

LIBERTY

Obrazek 7 Logo spolecnosti (libertysteelgroup.com, 2023)
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6.1 Zakladni charakteristika spolecnosti

Obchodni jméno: Liberty Ostrava a.s.
Pravni forma: Akciova spolecnost

Rozhodujici predmét ¢innosti: Vyrobni ¢innost spolecnosti je zamétfena predevsim na
vyrobu a zpracovani surového zeleza a oceli a hutni druhovyrobu. Nejvétsi podil hutni
vyroby tvoii dlouhé a ploché valcované vyrobky. Strojirenska vyroba produkuje z nejveEtsi
¢asti dulni vyztuZze a silnicni svodidla. Servis a obsluzné Cinnosti jsou v pfevazné mite
zajiStovany vlastnimi obsluznymi zavody.

Datum vzniku spole¢nosti: 22. 1. 1992

(interni dokumentace, 2023)

6.2 Historie spolecnosti

V roce 1942 zacala historie nejvétsi hutni spoleénosti v Ceské republice. Vitkovické
zelezéarny, kvili umisténi ve mésté a omezenému rozvoji, zahdjily vystavbu svého jizniho
zavodu v Kuncicich. V roce 1951 vznikla Nova Hut Klementa Gottwalda (NHKG), ndrodni
podnik, a 31. prosince téhoz roku se osamostatnil. Prvni vysoka pec byla slavnostné zapalena
den poté a v bieznu 1952 bylo poprvé vyrobeno surové zelezo. Od té doby se piSe historie
jednoho z nejvétSich zavodi v zemi, s ro¢ni vyrobni kapacitou 3,6 milionu tun oceli. Areal
huti se v pritbéhu sedmdesati let rozrostl na nékolik set hektarii. V minulosti se investovalo
zejména do rozSifovani vyroby, ale v pribéhu prelomu stoleti se zacalo investovat do
modernizace a zejména do ekologizace vyroby. V roce 2015 se do historie huti nejvyrazngji
zapsal jako rok rekordni ekologizace, kdy bylo postaveno celkem 14 technologii v hodnoté¢
pfes 3 miliardy korun. Za sedmdesat let svého provozu podnik vyrobil 147 milionl tun
surového Zeleza a témeét 177 milionti tun oceli. I proto byla Ostrava v druhé poloviné 20.

stoleti nazyvana ,,ocelovym srdcem republiky*. (novahut.cz, Historie, 2023)
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6.3 Organizacni struktura
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Obrazek 8 Organizacni struktura (libertysteelgroup.com, Schéma spole¢nosti, 2023)
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6.4 Strucna historie a charakteristika zavodua spolecnosti

Zavod 10 — Koksovna

V prubéhu poslednich 100 let prosla technologie koksovani uhli slozitym vyvojem. Postupné
zvétSovani objemu komor umoznilo snizit pozadavky na Cetnost obsluhy, zvysit produkci
koksu na jednu komoru a snizit emise prachu, dehtu a plynu. Pfestoze v systému
komorového koksovani nelze prekonat nizkou u¢innost prenosu tepla pii nepfimém ohievu
uhli v pevném lozi, pouziti pfedehfevu uhli (200 °C) pied jeho vlozenim do komory

predstavuje fesSeni, které zlepSuje energetickou u¢innost celého procesu.

Palivem pouzivanym ve vysoké peci je metalurgicky koks, ktery slouzi jako redukéni ¢inidlo
a nauhlicovadlo. Koks ma obsah uhliku ptiblizné 90 % a vysokou vyhtevnost. Koks v peci
tvoti strukturu, kterd umoziuje prichod vysokopecniho plynu, ktery se rovnomérné dostava
do vrstev rudy v vsazce. V posledni dobé se podil koksu ve vsdzce zna¢né snizil, coz je

disledkem pouzivani alternativnich paliv. (interni dokumentace, 2023)
Zavod 12 — Vysoké pece

Provoz 123 - vysoké pece (VP) je tvofen samotnymi vysokymi pecemi a obsluznym
hospodatstvim (kde spadé Cistirna plynu a lici stroj). Mame celkem 4 vysoké pece (VPI,
VP2, VP3, VP4), v souCasné dobé v provozu VP2, VP3. Vysoka pec slouzi k vyrobé
surového Zeleza, které vznika redukénim procesem z Zeleznych rud. Zelezna ruda ve formé
aglomeratu, pelet, kusovych rud a s vysokopecnim koksem a bazickymi pfisadami
nepretrzit¢ vazi pres systém vah, ktery je v pasové zavazce a nasledné¢ pomoci skipovych
voziku se vozi do nédsypky, ktera je umisténa na sazebn¢ VP. Pies bezvonovou sazebnu
(BZS) je vSechen materidl fizen€ ukladan oto¢nym sklopnym skluzem (OSS) do VP. Pies
vyfuény VP, které jsou umistény v dolni Casti pece v sedle tzv. zarazce (celkem 20 ks
vyfucen) je vhanény predehtaty horky vitr 1060°-1100 °C o celkovém tlaku 260-280 kPa z
OV. Nejvyssi teploty v peci v oblasti vyfucen (T2200 - 2300°C) dochazi k postupnému
poklesu vsazky v zavislosti na vyrobnich parametrech a na mnoZzstvi odpousténého surového
zeleza (T 1450-1500°C) a strusky (T 1500-1550°C). Postupné jak klesa vsazka roste také
teplota v Sachté¢ pece a probiha redukce kovonosné vsazky. Tekuté surové zelezo se
shromazd’uje dole v peci tzv. nistéji. Z nistéje se pravidelné odpousti (odpich). Odpich se
provadi na odlévarn¢ vysoké pece kazdych 50 minut a trvé (cca 2-3 h) tzn. 8-10 odpicht za
den. Surové Zelezo se napousti do pojizdnych misicu tzv. veronik. 1 veronika cca 100 tun.

Béhem odpichu se napusti v priméru 300—400 t surového Zeleza a 6-10 kolib (nadoba na



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

napousténi strusky). 1 koliba o uZite¢ném objemu 10 m* Na Odpich se spusti navrtanim
otvoru cca 2,3 m hydraulickou vrtackou do nistéje pece. Odpich se ukonci ucpanim otvoru

pomoci hydraulické ucpavacky. (interni dokumentace, 2023)
Zavod 13 — Ocelarna

Prvni odpich na jedné z prave postavenych ctyt 200 tunovych martinskych peci se uskutec¢nil
v dubnu 1952. Mezi roky 1958-1968 probéhla vystavba a provoz péti 400 tunovych SM
sklopnych peci a modernizace pavodnich 200 tunovych SM peci na pevné intenzifikované
pece typu MB. Od roku 1967 byly postupné zprovoznény dnesni ¢tyfi tandemové pece a v
90. letech byla zruSena vyroba na MB pecich. (interni dokumentace, 2023)

Zavod 14 — Valcovny (HCC)

O této trati bylo poprvé uvazovano uz v roce 1948, kdy pivodnim planem bylo nahradit
malo produktivni profilové traté¢ z Kladna. Prvni spusténi této trat€é bylo nakonec

uskute¢néno dne 27.1.1959.

Co se ty€e pouzivanych sochort, ty jsou dodavané ze dvou zavoda plynulého odlévani,
ptesnéji ze ZPO1 a ZPO3, hruba profilova trat’ v dnesni dob¢ pouziva 4 typy sochori, a to
kvadrat 115x115, 130x130, 160x160 a 180x180. V minulosti tato trat’ pouzivala také

sochory o kvadratu 102x160, ale to je vSe uZ minulosti.

Co se tyCe sortimentu vyrobkl, hruba trat disponuje velmi Sirokym repertoarem
vyvalcovaného materialu a mnoho specidlnich profili. V poslednich letech trat

zaznamenava také narust poptavky po dilnich vyztuzich.

V soucasné dob¢ jsou soucasti trat¢ dveé funkeni nardzeci pece ze Ctyt ptivodnich. Tyto pece
jsou dlouhé 20 m a Siroké 5,6 m. Ohfev téchto peci probihd pomoci smésného plynu, ktery
se vyrabi ve spolec¢nosti z odpadnich plynt. Délky sochorti, které se do téchto peci vkladaji

jsou v rozmezi 4,05 m az 4,96 m. (interni dokumentace, 2023)
Zavod 15 — Rourovna

Trubky v mnoha podobach ¢loveék vyuziva jiz n€kolik tisic let. Zpocatku byly ze dieva, z
hliny nebo kamene. Nejstarsi kovova trubka byla nalezena pocatkem 20. stoleti u egyptskych
pyramid. Je z médi a stard asi 5000 let. Slouzila pii ritudlnich nabozenskych obtadech.
Zelezo se zaGalo pouzivat az mnohem pozdgji. Nejprve to byly litinové trubky, které v 17.
stoleti slouzily k rozvodu vody v zahradach zamku Versailles. Ve vétsi mite se lité roury

zacaly pouzivat az v 19. stoleti, jako stavebni prvky.
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Konec 19. stoleti znamenal zacatek primyslové vyroby bezesvych ocelovych trubek.
Svafované roury nestacili mnoZzstvim ani kvalitou. Zdokonalovanim vyroby trubek se

intenzivné zabyval Ralph Charles Stiefel.
Zkouska valcovani prvnich trub na nasi rourovné prob¢hla 21.11.1949.

Nosnym vyrobnim programem zavodu jsou bezesvé trubky valcované na dvou tratich Stiefel

v provedeni trubek hladkych, zavitovych, ptirubovych a olejarskych.

Od roku 1957 je zavod opravnén oznacovat olejaiské trubky monogramem Amerického
Petrolejatského Institutu — APL. Kromé¢ béZznych API zavith doddva zavod i paznicové a

¢erpaci trubky s plynotésnym zavitovym spojem.

Zavod je rozdélen do tfi hal, Svarovny, Velkého Stieflu a Malého Stieflu, které jsou
propojené piicni halou. Spoleéné maji vyrobni kapacitu 320 000 t/ro¢né. (interni

dokumentace, 2023)
Zavod S — Doprava

Dtivejsi Nova hut meéla cca 50 lokomotiv pohanénych parou ty byly nahrazeny
lokomotivami s dieselovym motorem, maji na starosti obsluhu vyroby Zeleza a oceli, ptevoz

materidlu mezi jednotlivymi zavody huti i expedici hotovych vyrobki.

Posledni parni je vystavena pied Z5 Doprava a byla vyrobena v zavodé Skoda Plzefi v roce
1940, v huti se pouzivala do roku 1970 a néasledné méla byt zlikvidovana. Proti tomu se ale
postavili zamé&stnanci a postarali se o pfesun lokomotivy na misto jejiho posledniho

odpocinku.

Vystavena masina byla az do roku 2017 zcela kompletni a provozuschopna. V roce 2017
hut’ vyhovéla zadosti Slezskych zemskych drah, které provozuji izkokolejku na Osoblazsku,
a vénovala potfebné ndhradni dily na rekonstrukei historickych lokomotiv. Nase parni
masinka tak v téchto opravenych strojich Zije a jezdi dal. Zavod je organizacné rozdélen na
interni a externi logistiku (provoz kolejové dopravy), podporu dopravy (pfevazné silnicni

dopravni prostfedky), technickd podpora (infrastruktura).

Nosnou ¢innosti Z5 Doprava je kolejova doprava, ktera disponuje 23 lokomotivami a 1 400
vlastnich internich vozl. Déale se na kolejové vlecce huti nachazi kazdy den cca 1 000
externich vozl s materidlem pro vyrobu (napf. uhli, Zelezna ruda, vapence, dolomity, Srot) a

vozy nalozenymi jiz pro expedici (ty¢e, draty, profily, svitky, odlitky).
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V aredlu spolecnosti Liberty se nachazi cca 190 km koleji. Ty jsou propleteny témét 900
vyhybek a vytvaii 200 kiizeni se silnicemi. Délka sinic v arealu ¢ini 53 km ty vedou pies 28

mostil (dale mame 2 mosty Zelezni¢ni). (interni dokumentace, 2023)
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7 ANALYZA A IMPLEMENTACE ZLEPSOVACIHO NAVRHU NA
ZAVODE 14

7.1 Analyza pracovisSté vymény valci na zavodé 14 (HCC)

Kdyz jsem poprvé piisel na tohle pracovisté, tak pracovnik pracoval takovym zptsobem, ze
mu jetabnik pokladal véalce uplné ndhodné a kde bylo zrovna misto. Pracovnik poté musel
valce rucné prerovnavat, to mu zabralo hodné ¢asu a namahy. Na zéklad¢ analyzy procesu
bylo zjiSténo, ze standardizaci pracovniho postupu uUpravy vélcli je mozné zlepSit
manipulacéni pracovni postup pracovnika a zaroven optimalizovat cyklovy ¢as daného
pracovniho postupu (zjednoduseni pracovniho postupu). Prvnim krokem procesni analyzy
bylo pozorovani procesu — manipulace jetabnika s valcem a monitoring umistovani valct
na pracovni plochu. Na zaklad¢ realizovaného pozorovani bylo zjisténo, Ze je nutné vytvofit

systém umistovani valce, ktery by usetfil pracovnikovi ¢as a ndmahu.

PRACOVISTE VYMENY VALCO

KANCELAR KANCELAR

PALETY

PALETY

PALETY

4l vALEC

Obrazek 9 Stavajici layout pracovisté vymeény valca
(vlastni zpracovani)

7.2 Navrh standardu 5S spravného uloZeni valcii na pracovisti vymény
valci na zavodé 14 (HCC)
1. krok — Utridit

V prvnim kroku optimalizace vybraného pracovisté jsem provedl analyzu pouZzivanych
nastrojii. Z analyzy vyplynula potfeba redukce poctu nastroji, pouzivanych v daném

pracovnim postupu (eliminace nepouzivanych néstrojit). Ty jsme umistili do regélt a ty,
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které se nepouzivaji viibec, jsme prenesli do centralniho skladu. Cilem bylo uvolnit misto na
pracovisti a zvysit produktivitu pracovni operace. Na obrazku nize Ize vidét ptiklady téchto
nastroji, které jsme piemistili na jiné pracovisté, kde se pouzivaji Castéji, konkrétn¢ na
pracovisté s rovnackami SIMAC. Timto zplisobem jsme optimalizovali vyuZiti nastroji a

soucastek a zlepsili efektivitu naseho pracoviste.

Obrazek 10 Nepotiebné néstroje
(vlastni zpracovani)

2. krok — Usporadat

V druhém kroku procesu zdokonalovani pracovniho prostiedi je nutné se zaméfit na
usporadani pracovisté takovym zptsobem, aby bylo mozné snadno a efektivné vymeénovat a
upravovat valce. V praxi to znamend, Ze je tfeba spolupracovat s pracovnikem, ktery ma
nejlepsi piehled o tom, jak pracuje a co potiebuje, aby bylo mozné pracovisté idealné
nakonfigurovat. V této situaci jsem tedy konzultoval s pracovnikem, kde by mély byt valce
umistény, aby byly co nejefektivnéjsi pro jeho praci. Po konzultaci jsem pomoci kiidy na
pracovisti oznacil mista, kde jsou véalce nejvhodnéjsi a kde budou mit nejvétsi piinos pro

pracovnika.
3. krok — UdrZovat poradek

Nasledné jsme provedli dikladné ¢isténi celého pracovisté od necistot, prachu a olejovych
skvrn. Tento proces zahrnoval pravidelny tklid kazdé ¢asti pracovniho prostoru, véetné
Castého vytirani a diikladnéjsiho tklidu minimalné€ jednou tydné. Je dilezité, aby tento krok

nebyl praci pouze pro pracovniky udrzby nebo uklidu. Kazdy pracovnik by mél mit
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povinnost uklizet svilj pracovni prostor a zafizeni, které pouziva. Pokud se objevi vétsi
problém, jako napftiklad Gnik nebo necistota, kterou pracovnik sam nemutze vy¢istit, mél by
tuto situaci nahlésit odpovédnému pracovnikovi, aby byl problém vyfesen co nejdiive. Timto
zpusobem zajistujeme, ze pracovni prostfedi zlstane Cisté a bezpecné pro kazdého

pracovnika, coz prispiva k lepsi produktivité a kvalité vyroby.
4. krok — Ur¢it pravidla
V této fazi implementujeme vSechny tii prvni pravidla:

e vytfidéni pracovisté

e usporadani pracovisté

e Uklid pracoviste.

Pro tento ucel jsem navrhl oznaceni pro spravné umisténi valcti v zelené a bilé barvé (viz.
Obréazek 11). Bila barva znamené ohranic¢eni prostoru, kde pouze v tomto misté budou
polozeny vélce. Zelenou barvou jsou natfeny ¢tverce do, kterych se budou valce vkladat.
Zelena barva z divodu, ze jefabnici ze shora i za horSich viditelnych podminek vidi, kde
jsou Gtverce natieny. Ctverce jsou naméfeny presné podle velikosti valct, aby jefébnici
nem¢li tendenci pokladat véalce né€kde jinde. Tento krok zduraziuje dulezitost zapojeni
pracovniki do procesu zlepSovani pracovniho prostfedi. Pokud pracovnik pracuje na
stejném misté kazdy den, ma nejlepsi ptehled o potiebach a idealnim postupu prace. V této
situaci jsme spole¢né s pracovnikem vytvofili navrh oznaceni pro spravné umisténi valca,

coz zvysuje efektivitu a snizuje riziko chyb pfi praci s valcem.

PRACOVISTE VYMENY VALCUO

KANCELAR KANCELAR

PALETY

PALETY

PALETY |

adl» vALEC

Obrazek 11 ZlepSeny layout pracovisté vymeny
valct (vlastni zpracovani)
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V tomto kroku jsem se zaméfil na bezpecné a efektivni ukladani valcii. Spolecné s hlavnim
pracovnikem jsme navrhli jednobodovou lekci, kterd se zaméfuje na spravné ukladani valca
do zelenych c¢tverct, které jsme na pracovisti vyznacili. To umoznilo minimalizovat riziko
nehod a ztraty produktivity. VSichni pracovnici, ktefi pracuji na tomto pracovisti, jsou s
jednobodovou lekci seznameni a lekce byla vyvéSena na pracovisti. To je efektivni zplisob,
jak zajistit, aby se zaméstnanci drzeli pravidel a minimalizovalo se riziko chyb. Dulezité je
také zajistit, aby zaméstnanci méli k dispozici veSkeré potifebné vybaveni, jako jsou rizné

haky nebo drzaky, aby bylo spravné ukladani co nejsnadné;jsi.

Na obrazku nize mizete vidét ptiklad Spatného ulozeni valct, které muze byt velmi
nebezpecné, protoze pracovnik musi posunout v§echny valce, aby s nimi mohl pracovat. To
muize vést k vaznému zranéni, jelikoZz jsou valce velmi tézké. Proto je dilezité, aby
zaméstnanci dodrzovali pravidla pro spravné ukladani valch a vyuZivali veskeré dostupné

vybaveni, aby minimalizovali riziko nehod.

Obrazek 12 Spatné ulozeni valct (vlastni
zpracovani)
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V této analyze se zamé&fim na implementaci jednobodové lekce pro spravné ulozeni valcii na
pracovisti. Jednobodova lekce byla prezentovana prostfednictvim ¢ty obrazka (18, 19, 20 a
21), které zobrazuji spravné a Spatné zptsoby ukladani valct. Diky vizualni pomoci je snazsi
si zapamatovat pravidla sprdvného ukladéani valct. Je dilezité, aby byly obrazky umistény
na viditelném misté a aby byly snadno viditelné pro vSechny pracovniky na pracovisti. Je
také nutné pravideln¢ kontrolovat stav obrazkd a v ptipad¢ poskozeni nebo opotiebeni je

vymeénit.

M PJLBERTY

DanLm ot |Cisl\: 2022.09.03
TEMA: Bastos
Spravné uloZeni valcu na Eotpls:
pracovisti iy

Popis:

1. SPRAVNE — spravné uloZeni valci

SPRAVNE — valce jsou
ukeEzny ve wyznadenych

Etvaracich

Pracovnik provlece skrz valec pevny kovovy hak a
zahakne na jefab, jetabnik poté manipuluje s valcem
a pracovnik na pracovisti ¢eka, dokud jerabnik valec
polozi do zelenych ¢tverct

Obrazek 13 Jednobodova lekce — spravné ulozeni valct (vlastni
zpracovani)
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2. SPATNE - takto se valce ukladat nesmil

EPATHE - vdlce neisou
vloZeny ve wyznatenych
Ztwerzich

Obrazek 14 Jednobodova lekce — spravné ulozeni valci (vlastni zpracovani)
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3. SPRAVNE - spravné uloZeni valcl

SPRAVNE — véloe jsou ulofeny
ve wyznatenych ctvercich

SPRAVNE — valce jsou
ulodzny ve wyznadenych
Stvercich

4, SPATNE - takto se vélce ukladat nesmil

Obrazek 16 Jednobodova lekce — spravné ulozeni valct
(vlastni zpracovani)

ZPATNE - vilce nejsou
uloZzny ve wyznadanych
Seweraich

Obrazek 15 Jednobodova lekce — spravné ulozeni valct
(vlastni zpracovani)
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5. krok — Upeviiovat a zlepSovat — pripravenost pracovisté pro vykon

V poslednim kroku a zaroven vyznamnou zasadou pro optimalizaci pracovniho prostiedi je
kontrola pracovisté. Ta zahrnuje pravidelnou kontrolu pracovniho prostoru a zatizeni za
ucelem udrzeni dobrého stavu a bezpecnosti. Proto jsem vytvofil Cistici standard tohoto
pracovisté. Pracovnik musi vizudlné zkontrolovat celé pracovisté a v pripad€ nutnosti zamést
a ocistit od ptipadnych necistot. Tuto kontrolu je vhodné provadét na konci a nejlépe béhem

kazdé smeény.

ZlepSovani pracovniho prostfedi by mélo byt pravidelnym procesem a soucésti podnikové
kultury. Je dulezité¢ zapojit zaméstnance do tohoto procesu a poskytnout jim podporu a
prostiedky, aby mohli pfindSet své napady na zlepSeni pracovniho prostredi. Za timto ucelem
bylo navrzeno realizovat dilensky workshop na zacatku/konci smény, v ramci, kterého se
proberou problémové situace, které se v rdmci pracovni smény na pracovisti vyskytli a
prezentuji se mozné navrhy eliminace problémut (maly dilensky shop floor). To povede k

lepsi kvalité prace, produktivité a spokojenosti zaméstnancu.

. P e X . MEMBER OF
Misto: Vymeéna valcu Cistici standard P)
Standard &.: 1 Datum schvaleni: G..,E a LIBERTY
Jak Easto: Schyvalil:
=i e = S mE s s S =sména D =dekada T =tydné M = mésicné
Cistka se vykonava z divedu udrzeni poradku na pracovisti Vyvativky: |DP - prostej delsi nez 1 hodina
"Presny datum vZdy uréi vedeni spolenosti. SO = stiedni oprava
PRACOVISTE VYMENY VALCO
& KANCELAR KANCELAR
& 1| .47 - &y -' / ) > > ' . m
e re L s Lty PALETY.
S S ‘ .‘ . ‘-: - |I|
Pozor na W L) . ; : 4
ig; {% . - " PALETY
L B - v
= it Tn_aéni Frekvence
lhodinal
1 Cisténi podlah Cistent podiah Di’rér;':Lych maz; olefl, Zaméstnanci Smetak, lopatky. hadry, fluchtoel Wmin | x
2 Pracovisté Vizudalni kontrola celého pracovisté Zaméstnanci kS 5 min X

Obrazek 17 Cistici standard pracovisté (vlastni zpracovani)
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8 ANALYZA A RESENI PREPALOVANI KABELAZE A
GUMOVYCH SPOJEK ZPUSOBENEM NA ZAVODE 15

V aktualné nastaveném toku materidlu vzniklo ptfes 100 problému a nové problémy stale
vznikaji, které se musi postupné vyiesit a opravit. Pro demonstraci feseni jsem si vybral
jeden takovy problém. Ten se fesi metodou A3 problem solving, kde se jde po jednotlivych

krocich od vybéru problému, az po jeho vyfeSeni a udrzitelnosti nové situace.

Pti analyze na vbézné valnici kalibrovaciho stroje (dale jako KS) doslo ke zjisténi, ze
dochazi k castému piepalovani kabeldze a gumovych spojek, proto je nutnd jejich vymeéna,
coz zpusobuje prostoje i 80 minut. V aktudlnim stavu v pfipad€é poruchy na KS nelze
dopravit trubky, které se ukladaji na rostnici, a proto dochézi k zahtati a spaleni spojek a
kabelaze. Vznika tak dlouhy prostoj z divodu jejich vymény. Z uvedené¢ho ditvodu jsme

vytvotily jizdni fad cyklu feSeni problému:

1. Vybér problému

1. Vybér problému [ Jde [ Neje

Proé bychom mél tento problém Fe&it? Umime zjistit pficinu - nasledek?

Na Vbézné valnici KS dochazi k €astému prepalovani
kabelaze a gumovych spojek. J|e tak nutna jejich
vyména, coz zplsobuje prostoje i 80 minut.

Obrazek 18 1. krok — vybér problému (vlastni
zpracovani)

2. Vychozi stav — co o problému vime: méteni, odchylky, data, pozadavky.

3. Nastaveni cile a tikolll — stanoveni realnych a dosazitelnych cilti/tikoll pro kazdou z vySe

uvedenych metrik (odchylek), které ovlivni neZzadouci stav — vytesi problém nebo jeho cast.
4. Analyza odchylek
5. Ptistupy k feseni

6. Rychly experiment
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7. Plan realizace/dokonceni

8. Potvrzeny stav/vysledek

9. Nastroje udrzitelnosti/rozsiteni — jakd plynou ponauceni z provedenych akci a procesu

zlepSovani? Jak budeme udrzovat dosazeny vysledek?

Ve sledovaném obdobi byly zjistény nasledujici hodnoty:

e Stavajici hodnota propaleni spojek a kabelaze: 80 minut = 51 656,- K¢

e Hodnota po zlepsSeni procesu propaleni: 0 min = 0 K¢ plytvani z titulu propaleni

spojek a kabelaze

2. fychozi stav Jde Nejde
o o probkmu vime: méfeni, odchylky, dats, paiadavky etc. Fopite jako SW +1H
{Kdo?Co?Hay2Hde? Jsk?Proé? A Kolik?)

3. Nastaveni cile a tkolli Jde? Nejde?
|Stanovte rediné a dosafiteing cile/ikoly pro kafdou z vySe uvedenych metrik (odchylek), kter® oviv
nefisouci stav - vyfeli probiém nebo jsho Est

Pfi nastaveni cile a Gkold je daleZité pracovat z fakty, Eisty, €as... ne s emocemi a doménkami

padé& poruchy na KS &i na chladnicich nelze
dopravit trubky, které se ukladaji na rostnici. Dochazi k
zahrati a spaleni spojek a kabelaze. Vznika tak dlouhy
prostoj z divodu vymény kabelt a spojek. K propéleni
dochazi:
v pruméru 1x mésiéné = ztrata z vyroby 80 min =

51656-Ke= roéné az 619 872.- K&

Zamezit paleni spojek a kabelaze v co nejvétsi mife -
planovana vymnéna maximalné 2x roéné, v rdmci
dekady = 0,- K¢ ztrata z vyroby, 6 000 ,-K¢&
nahradni spojky a kabelaze.

Reflexe: Co jste se naucili? Jaky otekavate vysiedek?

Reflexe: Co jste se nautili? Jaky coekavate vysledek?

Obrazek 19 2. krok — vychozi stav
(vlastni zpracovani)

Obrazek 20 3. krok — nastaveni cile a
ukolt (vlastni zpracovani)

Zdivodnéni eliminace plytvani procesu propalovani spojek a kabelaZze: Nejdiive

zakrytujeme spojky a kabelaze, tak snizime pfimo pusobici zar z horkych trubek. Tim

uSetfime prostoje, které vzniknou pii vyméné danych spojek a kabeldze z diivodu propalenti,

dale usetfime penize, za které bychom museli nakoupit nové spojky a kabeldze. To zabere

zhruba 6 hodin, narocnost je na stiednim stupni a naklady jsou minimalni. Déle sniZime

piimy Zar z horkych trubek, tak prodlouzime Zivotnost spojek i kabeldze, to nam znova

zajisti usetieni prostoji a penéz z divodu celkové vymeény. To nezabere skoro zadny cas,

narocnost a ndklady jsou tak minimélni. Poté mizeme provozovat ¢ast&jsi inspekce, tim

odhalime pfed€asné mozné propaleni, inspekce bude probihat jedenkrat tydné€ a naklady a

naro¢nost jsou minimalni.
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V dalsi kroku jsem udélal analyzu odchylek pro zjisténi mozného feSeni. Problém je =
propaleni spojek a kabeltl. Pro¢ k tomu dochazi? Protoze se zZhavé trubky zastavi na valnici.
ProcC se zhavé trubky zastavi na valnici? 1. mize byt zasekly trn v trubce (takovy problém
bohuzel nelze odstranit), 2. piimé pisobeni tepla na spojky a kabelaze (to vyfesime

zakrytovani spojek a kabelaze), 3. porucha na KS (tim pfejdeme ¢astymi inspekcemi).

4.0 Analyjza odchylek Jde Nejde

PROC? PROC? Opatieni/ Feieni

tZasln:kl\-f tnv |
rubce
Problém /
5 Pfimé plsobeni
Propaleni spojek a |— Zhavé trubky se ) N
kabeli zastavi na valnici :(ezlalf‘f' spojky a | ———{ Zakrytovani ) |
abelaie

\ Porucha na KS Casté N
inspekce PM

Obrazek 21 4. krok — analyza odchylek (vlastni zpracovani)

[5. Solution Approaches * Jde Neide

Pokud uddldme toto ..... Ofskivejme, I= dostaneme toto ... Cas [MsroZ Nikizdy|

Zakrytuierne spojky a kabelaze Snizime pfimo plsobici Zar z horkych |, nodid 1ed | Low

trubek
Snizime pfimy Zar z horkych ProdlouZime Zivotnost spojhek i 0hod| Fas o
trubek kabelaze *

. Qdhalime predfasné moZné propaleni
Castéjsi inspekce == naplanuje se vyména v prvni
planovanou dekadu

Reflexe: Co jste se naudili? Jakj odfekivite visledek?

Obrazek 22 5. krok — pfistupy k feSeni (vlastni
zpracovani)
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V dal$im kroku udélame rychly experiment, abychom zjistili, jestli dany pfistup k feSeni
bude fungovat. Nejdiiv instalujeme kryty na prvni dvé spojky, které jsem sledoval po dobu
jednoho meésice. Predpokladany efekt tohoto experimentu by mél dosdhnout prodlouzeni
zivotnosti kabeldze 1 spojek. Po mésici sledovani jsem zjistil, Ze na spojkach ani kabeldzi
neni viditelné poskozeni Zarem, diky pozitivni zpétné vazb¢ instalujeme kryty i na zbylé 3

spojky.

6. Rychly experiment ™ Jde Nejde
Experiment Fredpokladany efekt Skutegny efekt Nasledné akce
Instalace krytu na prvni dvé Prodlouzeni Na spojkach ani | Instalace, montaz na
spojky, sledovani po dobu 1 | Zivotnosti kabelaZe kabelazi neni zbylé 3 spojky
mésice i spojek viditelné poskozeni
Zarem

Pokud jste dosahli skuteny Ginek = ofekavany Ufinek, prejdéte ke kroku 7, pokud ne, vratte se ke kroku 4
Reflexe: Co jste s2 naudili? Jaky ofekavite visledek?

Obrazek 23 6. krok — rychly experiment (vlastni zpracovani)

V sedmém kroku jsem rozdélil tkoly zodpovédnym pracovnikiim, kazdy pracovnikiim
nesmi mit vice nez tii tkoly. Mezi rozdélené ukoly jsou naplanovani dekady, zabezpe€eni
potiebnych zaméstnanctli, zabezpeceni materidlu na kryt, organizace praci, oc¢iSténi pred
instalaci, vyména spojek a kabeladze, montaz krytti, kone¢na kontrola a inspekce po dvou

mésicich.

7.0 Plan realizace/dokenceni Jde Nejde

Maximalng 2 akce na osobu, 20-50 dni prilomoveho zamefeni. Nejde o dalsi seznam koli

Akcalopatien Zodpovidda  Realizace do ... Status| Spec. | FMEA|Ctr Finl Job Ing

Obrazek 24 7. krok — plan realizace/dokonceni (vlastni
zpracovani)
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V piredposlednim kroku dojde k potvrzeni stavu/vysledku dané¢ho problému. Potvrzeni se
vykond srovnénim reportl o produktivité monitorovaného pracovisté. Monitorovaci obdobi
¢inilo v daném pripad¢ 2 meésice. Bylo zjisténo, ze v prubéhu uvedené¢ho obdobi nedoslo pfi
kontrole spojek a kabeldzi k zadnému posSkozeni ani propaleni. Na zdklad¢ navrzeného
opatieni zakrytovani spojek a kabeldze doslo k z4sadni optimalizaci vybraného pracovniho
postupu, coz ve vysledku vedlo k nulové nekvalité procesu a planované uspoie 619 872,- K¢

za rok.

8. Potvrzeny stavivysledek Jde Neijde

Toto pole jo JDE", kdy# krok 2 = krok 3. Sledowsni Foni) v i oproti pofatednimu a cilovému stavu

Pfi ow&feovani dosaZenych cill &iFeeni je dileZité pracovat s Gdaji, naklady, &g
emocemi a doménkami.

Po dvou mésicich provozu, pii kontrole gumowych
a kabeldZi v ramci planované dekady,

nalezeno Zadne poSkozeni ani propaleni.
zaznamd udrzby k vvmnéné nedoslo

rok pouZivani.

souéasného stavu probéhla: 23.2.2023
pfiblizné aspofe 619 872,- K&

Reflexe: Co jste s naudili? Jaky ofekavate visiedek?

Obrazek 25 8. krok — potvrzeny stav/vysledek (vlastni
zpracovani)

V poslednim kroku ur¢ime obsah a posloupnost kontrolni ¢innosti. Ke kontrolni ¢innosti
dochdzi jednou tydné, odkrytovani, ptipadné ocisténi, kontrolu a zakrytovani provadi

zaméstnanec, ktery kryty sam navrhl, zhotovil a namontoval.

9. Nastroje udrzitelnostifrozsireni Jde Nejde
Jaka phynou ponaufeni z provedenych skoi 3 procesu ziepEovani 7 Jak budeme udriovat dosafeny vysledek?

Inspekcni cinnost 1 x tydné - zavedena jako 4. krok AM - odkrytovani,
pfipadné ocisténi, kontrolu a zakrytovani, provadi zaméstnanec, kiery kryty
sam navrhl, zhotovil i namontoval. Take bylo Vypracovano SOP a OPL pro
zachovani pfesného postupu kontroly. Odpovédnost za dodrzeni €etnosti
provedené kontroly nese mistr a WCM instruktor.

PILIBERTY

SOP - Standard Operating Procedures
152 = Rouravna

™ s

Trat BEL 4-18 - Vhih kalbwovaciho streis
[rozisen sutsnemni ddrity)

Obrazek 26 9. krok — néstroje udrzitelnosti/rozsifeni
(vlastni zpracovani)
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Z uvedeného duvodu byl navrzen standardni pracovni postup pro proces realizace kontrolni

¢innosti a Cisténi kalibrovaciho stroje dané pracovni operace.

MEMBER OF Datum Cetnost Trvani | Zavod | 15
& .
G INSPEKCE AUTONOMNI GDRZBY 1_':‘[’:;:1";;“‘:";5':“
11.01.2023 i) ' 1hod |Provoz| 151
Misto Upravna Nazev stroje z IMIS Kalibrovaci stroj - vbéh
Foto postup
Nazev cinnosti Inspekce a &igténi spojek a kabelaze (5 ks)

Nesidouci stav 1. Odkrytovani - uvoinéni Sroubd, odstranéni plechového krytu

1. Gumova spojka je propalena

s M B 2. OEiSténi gumové spojky, kabeldZe a okoli zafizeni
2. Kabelaz je propélend

3.\ pfipadé nalezu poZkozené gumové spojky nebo kabelaZe,
nahlasit mistrovi.

4. Zakrytovani

Nahlasit mistrovi - zavede
pozadavek do IMISu - ddle Fesi PM
(udrzba)

Obrazek 27 Inspekce autonomni udrzby k 9. kroku (vlastni zpracovani)
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ZAVER
Béhem zpracovavani této prace jsem ziskal nejen spoustu zkusenosti, ale také mnoho novych
a uzite¢nych kontakti do budouciho pracovniho zivota. Cilem této bakalaiské prace byl

vybér a zhodnoceni vhodnych systémovych néstroji pro analyzu a nasledné implementaci

navrhl z vypracovanych analyz.

Zéaveérem analyzy pracovisté vymény valci na zavodé 14 (HCC) a nasledného navrhu a
implementace lze fict, Zze byla provedena UspéSnd optimalizace pracovniho postupu
spravného ukladani valct. Standardizaci pracovniho postupu a redukci poctu nastroji se
podarilo zlepsit manipulacni pracovni postup pracovnika. Diky usporddani pracovisté tak,
aby bylo mozné snadno a efektivné vymeénovat a upravovat valce, se podafilo zvysit
produktivitu pracovni operace. Dlkladné CiSténi pracovniho prostoru a pravidelny uklid
kazdé ¢asti pracovniho prostoru jsou také velmi diilezité pro udrzeni optimalniho prostiedi
a zvyseni efektivity prace. Je dulezité, aby kazdy pracovnik mél povinnost uklizet sviyj
pracovni prostor a zatizeni, které pouZziva, aby bylo mozné udrZet pracovni prostiedi v ¢istoté
a udrZet optimalni podminky pro praci. V poslednim kroku procesu jsme se zaméfili na
standardizaci pracovniho postupu. Na zéklad¢ pozorovani procesu jsme vypracovali novy
postup, ktery je zaloZen na jednoduchych a jasné definovanych krocich. Pracovnik nyni vi,
jakym zplisobem ma umistit valce na pracovni plochu, jak jej ma otocit a jak jej ma pfipravit
na dal$i kroky procesu upravy valci. Tento novy postup zlepsil efektivitu celého procesu a
zaroven sniZil riziko chyby a poSkozeni valcl. Celkové lze tedy fict, Ze nase analyza procesu
manipulace s valcemi vedla k uspéSnému navrhu a implementaci standardizovaného
pracovniho postupu, ktery zlepsil efektivitu procesu a snizil ndmahu a riziko chyby pro

pracovnika.

Po provedeni analyzy ¢astého prepalovani kabelaze a gumovych spojek jsme identifikovali
nekolik faktora a navrhli jsme opatieni, ktera by tento problém mohla vyiesit. To zahrnovalo
zakrytovani spojek a kabelaze, aby se snizila teplota z horkych trubek a ¢astéjsi inspekce pro
prodlouZeni Zivotnosti spojek a kabeldze. Z finan¢niho hlediska jsme v tomto konkrétnim
ptipad€ dosahli znacnych uspor. Pokud bychom nezavedli opatieni na eliminaci plytvani
spojen¢ho s propalenim spojek a kabeldze, museli bychom kazdy mésic Celit ztraté 51 656
K¢, to znamena 619 872,- K¢ rocné z divodu casu strdveného vyménou poskozenych

soucastek a ndkupu novych. Diky zlepsSeni procest jsme vSak dosahli nulové ztraty a ispory

na potizovani novych soucastek.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
PI  Pramyslové inzenyrstvi

S. Strana

napt. Naptiklad

atd. A tak dale

KS  Kalibrovaci stroj
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