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1 Uvod

(Imai, 2004) Pti zpétném pohledu na desetileti po druhé svétové valce vidime, jak
se z Japonska stala svétovad hospodaiskd velmoc a vyznamny konkurent v riznych
oblastech prumyslové vyroby. Po tspé$ném osvojeni si cizich technologii a po dosazeni
vysoké produktivity a SpiCkové kvality se japonska primyslova odvétvi nyni soustfed'uji
na flexibilni vyrobni technologie. Znamena to, ze maji schopnost pfizptisobit vyrobni

procesy ve velice kratké dobé novym zékazniklim nebo pozadavkiim trhu.

Praveé nutnost umét se prizptisobit zméndm a byt schopen se neustale zlepsovat je
hlavni podstatou japonské filosofie Kaizen. Ruku v ruce s témito zménami pak piichazi

vysSi efektivita prace a snizovani nakladu.

Cilem této bakalatrské prace je analyzovat potencial vyuziti nastroji dle principt
fizeni Kaizen v podniku Schneider electric, a.s. ke zvySeni kvality ve vyrobé produktii a

poskytovani sluZzeb s majoritnim zaméfenim na logistické procesy.

Skupina Schneider zacala s projektem Lean manufacturing ve svych tovarnach. Od
roku 2005 je projekt realizovan ve vSech evropskych tovarnach skupiny Schneider a

nasledné i po celém svéte.

Spole¢nost Schneider electric, a.s. — provozuje sviij vyrobni podnik v Ceské
republice ve mésté Pisek. Cilem spole¢nosti je, aby veSkeré linky v tovarné pracovaly na

zaklad¢ pravidel §tihlé vyroby.

Toto téma jsem si vybral pro svou zajimavost a potencial. Filosofie Kaizen dokéze
podnikiim nabidnout zpisob, jak v konkurenci obstat a stat se uspé$nou firmou, ovSem za

predpokladu, ze dokazi tuto myslenku ,,ovladnout*.



2 Literarni reSerse

Na zacatku si musime piedstavit, co si pod pojmem Kaizen piedstavit. Je to
slozenina dvou slov — ,,KAI* a ,,ZEN* — a v piekladu to znamena ,,zména*“ a ,,dobry* pro

zlepseni. Spole¢né tyto slova miizeme ptelozit jako ,,neptetrzité zlepSovani‘.

(Imai, 2004) Strategie Kaizen je nejdulezitéjsim pojmem japonského managementu
— kli¢em k japonskému hospodaiskému uspéchu a konkurenceschopnosti. Kaizen znamené
probihajici zdokonaleni, tykajici se viech — vrcholového i sttedniho managementu, stejné

jako vSech zaméstnancu.

Pojem Kaizen je v Japonsku jednim z nejcastéji pouzivanych termint. V podnikani
je tento pojem tak hluboce ulozen v myslich manazerd i zaméstnanct, Ze si to ¢asto ani

neuvédomuji.

Kaizen zacina ptipusténim skutecnosti, Zze kazdy podnik ma problémy a tyto
problémy fesi vytvofenim firemni kultury, v niz mtze kazdy svobodné tyto problémy

ptipustit.

(Colenso, 2000) Kaizen byl poprvé implementovan v nékolika japonskych
podnicich béhem obnovy zemé po druhé svétové valce a od té doby se neustale rozsituje

do celého svéta.

Podle Imai (2004) lze podstatu vétsiny ,,vysostné japonskych® manazerskych
praktik — at’ uz je to produktivita prace, absolutni kontrola kvality, krouzky kontroly
kvality nebo pracovni vztahy — zredukovat do jediného slova: KAIZEN. PouZivani terminu
Kaizen, misto takovych pojmu, jako je produktivita, absolutni kontrola kvality, zadné
kazové zboZzi, kanban a systém zlepSovacich navrhii, nam poskytuje mnohem piesn&jsi
obraz o tom, co se déje V japonském primyslu. Kaizen je stie$nim pojmem, pod né&jz Ize

zahrnout vétsinu z téchto japonskych praktik, které v posledni dobé dosahly svétové slavy.



Vira v neustalé zlepSovani je hluboce zakofenéna v japonské mentalité. Jak tika staré
japonské ptislovi: ,Jestlize jste nékoho nevidé€li tfi dny, dobfe se na néj podivejte jakou

prosel zménou®. Prislovi naznacuje, ze za tfi dny se ¢lovék musi zménit.

2.1 Hlavni pojmy koncepce Kaizen

Pro uskute¢néni strategie Kaizen se manazefi musi naucit realizovat urcité zakladni
koncepce a systémy:
= Kaizen a management,
= proces versus vysledek,
= realizace cykli PDCA/SDCA,
= kvalita na prvnim misté,
= mluvi za vas data,

» nasledujici vyrobni proces je vaSim zakaznikem.

2.1.1 Kaizen a management

Podle Masaaki Imai (2005) ma management dvé hlavni funkce a to udrZzbu a
zdokonalovani. Udrzba se tyka aktivit, které jsou zaméfené na udrZovani stavajicich
technologickych, manazerskych a provoznich standardii prostfednictvim vzdélavani a

discipliny.

Na druhé stran¢ zdokonaleni se tyka ¢innosti, zamefenych na zvySovani souc¢asnych
standardii. Japonsky pohled na management Ize proto shrnout do jediné zasady: udrzuj a

zdokonaluj standardy.



2.1.2 Inovace vs Kaizen

Zdokonaleni l1ze klasifikovat bud’ jako KAIZEN nebo jako INOVACI. Kaizen
oznaCuje drobna, neustdle probihajici zdokonaleni procesti. Inovace obnasi vyrazna

zlepSeni jako vysledek rozsahlych investic do novych technologii nebo zatizeni.

Existuji dva protichudné ptistupy k pokroku: gradualisticky a skokovy. Japonské
firmy obecné davaji prednost gradualistickému pfistupu, zatimco zépadni firmy ptistupu

skokovému — tedy ptistupu ztélesnénému pojmem inovace.

Kaizen je podle Imai (2004) jako sklenik pro malé a neustale probihajici zmény,
zatimco inovace je jako zéblesk, kterd se z ¢asu na Cas objevi v prudké intenzité.
Ohromnym rozdilem mezi Kaizen a inovaci je rovnéz to, Ze zatimco Kaizen nezbytné
nevyzaduje velké investice, vyzaduje neustalé Usili a angazovanost. Rozdil mezi obéma

pojmy lze proto prirovnat k rozdilu mezi schodistém a naklonénou rovinou.

U inovacnich strategii se predpoklada pokrok ve skocich, zatimco na druhé strané
jejiz t¢inky postupné eroduji vlivem silné konkurence a upadku standardd. Kaizen je
neustale probihajici usili, jehoz ucinky jsou kumulativni a pfedstavuji postupny, ale trvaly

vzestup.

DalSim, jak Imai (2005) uvadi, podstatnym rysem Kaizen je to, Ze vyZaduje osobni
usili doslova v3ech. Filosofie Kaizen Iépe odpovidd pomalu rostouci ekonomice, zatimco
inovace se vice hodi pro rychle rostouci ekonomiky. Kaizen postupuje pomalu, na zakladé
mnoha drobnych zlepSeni, inovace se fiti vpied skokem v nad¢€ji, Ze pfistane na mnohem
vys$si arovni, 1 pres neschopnost dalsiho pohybu a zatéz vysokych finan¢nich nékladi.
V pomalu rostouci ekonomice, charakterizované vysokymi cenami energie a materiali,

prebytkem vyrobnich kapacit a stagnujicimi trhy, se Kaizen ¢asto vyplaci vice nez inovace.



2.1.3 Proces versus vysledek

Kaizen podporuje mysleni, které je orientované na proces, protoze aby se
zdokonalily vysledky, musi se zdokonalit procesy, jez k nim vedou. Selhdni snahy o
dosazeni planovanych vysledki je selhanim procesu. Management musi takové procesni

chyby odhalit a opravit. Kaizen se soustiedi ptredevsim na lidské usili.

Pristup zamefeny na proces by mél byt rovnéz aplikovan pii zavadeéni raznych
strategii Kaizen, jako jsou cyklus planuj, udélej, zkontroluj, uskute¢ni (angl. PDCA) a
cyklus standardizuj, udélej, zkontroluj, uskuteéni (angl. SDCA); kvalita, ndklady, dodavky
(angl. QCD); absolutni fizeni kvality (angl. TQM); technika pravé vcas (angl. JIT) a
absolutni drzba vyrobnich prostiedkd (angl. TPM). Kli¢ovym prvkem procesu Kaizen je

zavazek a aktivita vrcholového managementu.

2.1.4 Cykly PDCA a SDCA

(Imai, 2004) Deming zduraznoval dulezitost neustalé interakce mezi vyzkumem,
projekci, vyrobou a prodejem. Aby bylo dosaZzeno vyssi kvality a tudiZz i spokojenosti
zakaznika, tyto Ctyfi stupné by meély neustale rotovat a hlavnim kritériem by méla byt
kvalita. Pozdéji byl pojem neustale se otacejicitho Demingova kola rozsifen na vSechny

faze managementu a Ctyii faze cyklu mély odpovidat specifickym manazerskym kroktm.

Obrazek 1: Cyklus PDCA

/Al )

Elp/

Zdroj: http://www.revclickllc.com/PDCA.html



Prvnim krokem v procesu Kaizen zavadi cyklus planuj, udélej, zkontroluj,
uskuteéni (angl. plan-do-check-act, PDCA) jako nastroj, jenz zajistuje neustélou
kontinuitu procesu udrzovani a zdokonalovani standardd. Je to jeden z nejdilezitéjSich

pojmt celého procesu.

Féaze ,planuj*“ se tyk& zavedeni cile zdokonaleni a vytvofeni planu ¢innosti pro
dosazeni tohoto cile. ,,Ud¢lej” se tyka realizace tohoto planu cinnosti. ,.Zkontroluj*
znamena uréit a rozhodnout, zda realizace postupuje spravn¢ a ptfinasi planové
zdokonaleni. ,,Uskute¢ni znamena provést a standardizovat nové postupy, které by
zabranily navratu ptivodniho problému nebo stanovit cile pro dalsi zdokonaleni. Cyklus
PDCA probiha neustéle ve spirdle - jakmile dojde ke zdokonaleni, vysledny trvaly stav se
stane cilem dalSiho zdokonaleni. PDCA znamena Ze nejsme nikdy spokojeni s trvalym

vztahem.

Na zac¢atku, jak Imai (2004) dodava, je jakykoli novy pracovni proces nestabilni.
Piedtim, nez za¢neme pracovat s cyklem PDCA, musi byt jakékoli stavajici procesy
stabilizovany v procesu, jenz byva ¢asto ozna¢ovan jako standardizuj, udélej, zkontroluj,

uskutecni (angl. standardize-do-check-act, SDCA).

Cyklus SDCA tedy standardizuje a stabilizuje stavajici procesy, zatimco cyklus
PDCA je zdokonaluje a to jsou dva hlavni ukoly managementu

Cyklus PDCA byl, jak uvadi Gabor (1990), ve skute¢nosti vytvoien Waltrem A.
Shewhartem, védcem Bell laboratories, ktery byl Demingovym ptitelem, radcem a tviircem

SPC (statistical process kontrol). Proto byva nékdy odkazovano na ,,Shewartiv cyklus®.

2.1.5 Kyvalita na prvnim misté

Z primarnich cili podniku, jimiz jsou kvalita, ndklady a dodavka, by nejvyssi
prioritu méla mit vzdy kvalita. Bez ohledu na atraktivnost ceny nebo podminek dodavky,



které firma zakaznikovi nabizi. Pokud budou jeji produkty ¢i sluzby postradat kvalitu,

nemuze nikdy v konkuren¢nim prostiedi obstat.

Imai (2005) dodava, Ze na prvnim misté je kvalita, nikoliv zisk. Toto réeni
pravdépodobné odhaluje povahu TQC a Kaizen vice nez cokoliv jiného, protoZe odrézi
viru v kvalitu pro kvalitu samotnou a viru v Kaizen pro Kaizen. TQC zahrnuje takové véci,
jako zaruku jakosti, snizovani nakladu, efektivitu, dodrzovani dodacich lhiit a bezpecnost
prace. ,,Kvalitou® se zde rozumi zlepSeni ve vSech téchto oblastech. Japonsti manazefi
zjistili, Ze snaha o zlepSeni pro zlepSeni je nejjistéjSim zptisobem, jak posilit celkovou

konkurenceschopnost firmy. JestliZze se postarate o kvalitu, zisk se uz postara sam o sebe.

2.1.6 Dulezitost dat

Kaizen je proces feSeni problémi. Aby mohl byt problém spravné pochopen a
vyfesen, je potifeba shromazdit o ném dostupné informace a analyzovat je. Snaha vyfresit
problém bez znalosti tvrdych dat, znamena spoléhat se na intuici a domnénky a to neni
ptili§ objektivni postup. Sbér dat o stavajicim stavu pomaha porozumét, na jaky bod se

zaméfit a to je pocatecni bod pro zdokonalovani.

V nékterych pripadech i kdyz jsou k dispozici pfesna data, nemaji vyznam, nejsou-
li spravné vysvétlena. Dovednost, sniz konkrétni firma sbird a vyuziva data, muze
znamenat rozdil mezi uspéchem a neuspéchem. Tam, kde jsou informace spravné sbirany,

zpracovany, distribuovany a prakticky vyuzivany, existuje vzdy prilezitost pro zlepSeni.
p y yap y vyu y y yp p 1Y

2.1.7 Nasledujici vyrobni proces je vaSim zakaznikem
Imai (2005) vysvétluje, Ze kazda prace je sérii procest a kazdy proces ma svého
dodavatele, stejn¢ jako zdkaznika. Material nebo informace poskytnuté procesem A

(dodavatel) jsou rozpracovany nebo zdokonaleny v procesu B a poté poslany do procesu C.

Nasledujici proces by mél byt vzdy povazovan za zakaznika. Tento axiom — nasledujici



proces je vaSim zékaznikem — se tyka dvou typt zakaznikt: interniho (v ramci spole¢nosti,

¢i podniku) a externiho (na trhu).

Vétsina lidi pracujicich v dané organizaci pfichazi do styku s ,,internimi
zadkazniky“. Tato skute¢nost by je méla vést k zavazku nikdy nepustit vadny dil nebo
nepiesnou informaci do nasledujiciho procesu. Chovaji-li se vSichni v dané organizaci
podle této zasady dostane se externimu zékaznikovi na trhu zbozi ¢i sluzba vyssi kvality.

Skutecny systém kontroly znamena, Ze vSichni ¢lenové organizace se fidi touto zadsadou.

(Imai, 2005) Jestlize m& byt kvalita ve vyrobnim procesu udrzovana a zvySovana,
musi probihat hladkd komunikace mezi vS§emi Ucastniky na kazdém stupni vyroby. Mezi
délniky ve vyrobé Casto vidime rivalitu a sektafstvi, pfedevs§im u délnikd, pracujicich
v sousedicich sektorech vyrobniho procesu. Proto musi byt mezi jednotlivymi stupni

vyroby peclivé budovana soudrznost.

V tovarné si fesitelé problémd musi pokladat otazku ,,pro¢* ne jednou ale alesponi
pétkrat. Jednou poloZenou otazkou se nedostaneme K problému véci. Ptame-li se ale

vicekrat, nalezneme vicero pficin, z nichz jedna je obvykle kofenem problému.

2.2 Hlavni systemy Kaizen

Imai (2004) udava hlavni systémy, které by mély byt na misté, aby bylo mozné uspé$né
realizovat strategii Kaizen:

= absolutni kontrola / fizeni kvality,

= yyrobni systém ,,pravé v€as® (vyrobni systém spolecnosti Toyota),

= absolutni udrzba vyrobnich prostredkd,

= realizace politiky,

= systém zlepSovacich navrht,

= ¢innost krouzku.



2.2.1 Absolutni kontrola / ¥izeni kvality

Jednim z principtt japonského managementu je absolutni kontrola kvality (angl.
total quality control, TQC), ktera pivodné kladla diraz na kontrolu procesu tvorby kvality.
Ta se pozdé&ji vyvinula v systém zahrnujici vSechny aspekty Fizeni a ten se nyni nazyvéa
absolutni tizeni kvality (angl. total quality management, TQM), coz je mezinarodné

pouZivany termin.

Pismeno T ve vySe uvedenych zkratkach znamena ,total, tedy absolutni, coz
znamend, Ze zahrnuje kazdého v dané organizaci, od vrcholového managementu, pies
sttedni manazery a vedouci az po délniky. Dale zahrnuje dodavatele, prodejce a
velkoobchodniky. Je nutné opét zdaraznit roli vrcholného managementu — jeho viid¢i role
a kvalitni vykon jsou pro uspé$né zavedeni absolutni kontroly a absolutni fizeni kvality

naprosto nezbytne.

Pismeno C znamena ,kontrol“, tedy kontrola ¢i kontrola procesu. Pti kontrole /
fizeni kvality je nutné neustdle identifikovat, kontrolovat a zdokonalovat kli¢ové procesy,
abychom dosahli dokonalejiich vysledkii. Ulohou managementu je pfipravit plan

umoziujici kontrolovat proces na zakladé vysledki, aby jej bylo moZné zdokonalit.

TQC znamena systematicky a statisticky pristup za Gcelem dosazeni Kaizen a
feSeni problémi. Jeho metodologickym zakladem je statistick& aplikace koncepci kontroly
kvality, véetné vyuziti analyzy statistickych dat. Tato metodologie vyzaduje, aby byly
studované situace a problémy co nejvice kvantifikovany. Tento pfistup péstuje v lidech

zpusob mysleni zamétené na proces.

Mysleni zaméfené na proces znamend, Ze musime kontrolovat vysledky nikoli
kontrolovat pomoci vysledkii. Management by mél sledovat, jaké kroky byly podniknuty a
spole¢n¢ se zaméstnanci vytvaret kritéria pro zlepSeni. Pomaha to zpétné vazbé a neustalé

komunikaci mezi vedenim a zaméstnanci.
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2.2.2 Vyrobni systém ,,pravé véas“

Tento systém pivodné vznikl ve spolec¢nosti Toyota Motor Company pod vedenim
Taiicho Ohna a jeho cilem je odstranit vSechny aktivity, které nepfidavaji hodnotu a
vytvofit zeStihleny vyrobni systém, dostatecné flexibilni, aby reagoval na vykyvy
v zdkaznickych objednavkach. Tento vyrobni systém se opira o takové koncepce, jako je
doba taktu (Cas potfebny k vyrobé jedné jednotky) versus doba jednoho cyklu, jidohka

(autonematizace), rozvrzeni vyroby do pismene ,,U*, zkraceni doby nastaveni linky atd.

Vyrobni systém spole¢nosti Toyota nyni upoutdva velkou pozornost v Japonsku i
v zahrani¢i, jelikoz Toyota je jednou z mala spolecnosti, které piezily ropnou krizi a

zachovaly si vysokou miru ziskovosti.

Taiichi Ohno (1988) tvrdi, Zze hlavnim impulsem byla potieba vyvinout systém pro
vyrobu malych pocti mnoha riznych typd automobili. Tento pfistup je v pfimém
kontrastu k zapadni praxi, postavené na vyrobé velkého poctu podobnych vozidel. Ohno
byl zaroven rozhodnuty odstranit vSechny formy plytvani. Aby toho dosahl, rozd¢lil

plytvani v rdmci vyrobniho procesu do nasledujicich kategorii:

* nadvyroba,

= plytvani Casem u stroja,

= plytvani spojené s dopravou jednotek,
= plytvani pfi zpracovavani materialu,

» plytvani pfi sepisovani zasob,

= plytvani pohybem.,

» plytvani ve formé kazovych jednotek.
Ohno (1988) mél pocit, ze nadvyroba je hlavnim zlem, jez vede k plytvani

v ostatnich oblastech. Aby odstranil problém plytvani, vymyslel vyrobni systém zaloZeny

na dvou hlavnich rysech: (1) koncepci ,,pravé véas a (2) jidahoka (autonematizace).
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Koncepce ,,pravé vcas™ znamend, ze do postupnych stupiii vyroby (montaze) je
dodavan presny pocet potiebnych jednotek ve vhodnou dobu. Zavedeni této koncepce do
praxe znamenalo obratit normalni proces mysleni. BéZné jsou jednotky pievazeny do

dalsiho stupné vyroby, jakmile jsou pfipraveny.

Nicméné Ohno (1988) tuto zvyklost otocil, takze z kazdého stupné vyroby je nutné
se vrétit k predchozimu stupni a vyzvednout tam pifesny pocet potiebnych jednotek. To

mélo za nasledek vyznamny pokles v mnoZstvi zasob.

2.2.3 Kanban

(Ohno, 1988) V roce 1952 ptisel Ohno s koncepci kanban a pokusné ji zavedl na
obrabéci a montazni lince a dalSich 10 let trvala UpIn& adaptace této koncepce ve vSech
zavodech spole¢nosti Toyota. Jakmile byla koncepce v Toyoté pevné zavedena, Ohno ji

zacal roz§ifovat na subdodavatele.

Dodavky jednotek ,,pravé vcas“ jsou vysledkem spolecného usili pracovnikd

spolecnosti Toyota a jejich subdodavateld.

Kanban, tedy znacka ¢i Stitek, je vtomto systému pouZivan jako komunika¢ni
nastroj. Kanban je ptipojen ke kazdé krabici s dily na jeji cesté montazni linkou. Jelikoz
jsou tyto dily dodavany na linku podle potieby, potom, co jsou spotiebovany, mize byt
kanban vréacen a slouZit jako zd&znam o provedené praci a zaroven jako objednavka dalSich
dilu.

Jak uvadi Imai (2005), krasa tohoto systému spoc¢iva vtom, Ze kanban rovnéz
koordinuje ptisun dili na montazni linku, minimalizuje jednotlivé procesy. Systém kanban
je tudiz pouhym néstrojem, pouZivanym ve vyrobnim systému spole¢nosti Toyota. Neni to

v zadném piipadé cil, nybrZ pouhy prostiedek.
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Aby bylo mozné realizovat idedlni vyrobni systém ,,pravé v€as®, je nutné neustale
provadét sérii aktivit Kaizen a odstranit tak z pracovisté vSechnu praci, ktera neptidava
hodnotu. Systém ,pravé vcas™ dramaticky snizuje naklady, zajiStuje vcasné¢ dodavky a

zvysuje zisky spolecnosti.

2.2.4 Absolutni udrzba vyrobnich prostiredki

Zatimco absolutni fizeni kvality klade diiraz na zdokonalovani celkového vykonu a
kvality managementu, absolutni tidrzba vyrobnich prostiedkti se snazi maximalizovat
efektivitu vyrobnich zatizeni prostiednictvim absolutniho systému preventivni udrzby po

celou dobu Zivotnosti vyrobnich zatizeni.

Stejné jako absolutni Fizeni kvality se tyka naprosto kaZdého zaméstnance
spole¢nosti, absolutni udrzba vyrobnich prosttedkll se tyka vsech lidi ve vyrobnim zavode¢.
5 S spravného hospodateni, tedy dal$i klicova Cinnost na pracovisti, 1ze povazovat za

predehru k absolutni udrzbé vyrobnich prostredkd.

5S: pét krokii dobrého hospodareni
Metoda 5 S vznikla zasluhou intenzivni prace mnoha lidi ve vyrobni sféfe. Zde je

pét krokti dobrého hospodareni oznacenych jejich japonskymi jmény:

= Seiri: odd¢€lte na pracovisti nezbytné a zbytecné véci a odstraiite ty zbytecné,

= Seiton: uspotadejte vSechny véci, které na pracovisti zlstaly po seiri,
prehlednym zptisobem,

= Seiso: udrZujte stroje i pracovni prostiedi v Cistoté,

= Seiketsu: koncepci ¢istoty rozsifte i na sebe a neustale provadéjte piedchozi 3
kroky,

= Shitsuke: budujte svou sebedisciplinu a provadéjte pét krokt tim, ze zavedete

standardy.
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Pti zavadéni dobrého hospodaieni na pracovisti davaji zépadni spolecnosti ¢asto

prednost anglickym ekvivalentim japonskych 5 S, oznacovanym jako 5 S nebo také 5C.

Kampan 5 S:

Sort (roztridit): odd€lte a odstraiite z pracovisté vSe zbytecné,

Straighten (srovnat): usporadejte vSechny nezbytné véci tak, aby k nim byl
dobry pristup,

Scrub (vy¢istit): vSechno — nastroje a pracovni plochy — musi byt ¢isté, bez
skvrn a odpadu. Odstrarte také zdroje Spiny,

Systematize (systematizovat): ¢i§téni a kontrola musi byt rutinni zaleZitosti,
Standardize (standardizovat): standardizujte piedchozi Ctyfi kroky tak, aby se

Z nich stal nikdy nekoncici opakovany proces, ktery je mozné zdokonalovat.

Kampain 5 C:

Clear out (uklidit): uréete, co je na pracovisti nezbytné a co zbyte¢né, a zbavte
se vSeho zbyte¢ného,

Configure (usporadat): vSechno musi mit své snadno dosazitelné, bezpecné a
ptehledné misto,

Clean & check (vy¢istit a zkontrolovat): béhem ¢isténi prohlédnéte pracovisté a
uved’te v§e do pozadovaného stavu,

Conform (pfizpasobit): zaved'te standardy a udrzujte je pomoci zaSkolenych
zaméstnancu,

Cystom & praktice (zavést do praxe coby normu): zaved'te zvyk pravidelné

UdrZby a snahy o zlepSovani.

ProtoZe Kaizen se zabyva také odporem lidi k provadéni zmén, prvnim krokem je

pripravit zaméstnance dusevné na to, aby akceptovali 5 S jesté nez kampan vypukne. Na

zaCatku by proto mélo byt dostatek ¢asu k prodiskutovani celé filosofie 5 S a jejiho

ptinosu.
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Hirano (1995) v3ak preferuje terminy (organization, orderliness, cleanliness,
standardized cleanup and discipline) organizace, potadek, Cistota, standardizovana ocista a

disciplina, protoZe tato slova jsou lep$imi preklady neZ alternativni vyrazy 5 S.

2.2.5 Realizace politiky

Imai (2004) udavé, Ze vrcholovy management musi nejdiive vytvofit dlouhodobou
strategii, rozdélenou na sttednédobé a rocni strategie. Management musi mit rovnéz plan,
jak tyto strategie rozsifit a propagovat od mananazerti na nizSich Urovnich aZ po vedouci a
délniky. Strategiec Kaizen je nejefektivné;jsi, kdyz vSichni usiluji o dosazeni cile — a tento

cil by mél stanovit management.

Rozmisténi politiky se tyka procesu vnitiniho piijeti politiky systému Kaizen v celé

spole¢nosti, od nejvyssi po nejnizsi uroven.

(Nahmias, 1997) Jednim dulezitym aspektem rozmisténi jsou preference.
Preference jsou neodmyslitelnou soucasti Paretova diagramu, ktery se Casto pouziva
v krouzku aktivit QC a stejny koncept se pouziva pii rozmist'ovani cili. Z tohoto divodu,

je dulezité rozliSit polozky, které jsou dilezité a které nikoliv. Udava Zze, 20 %

vvvvvv

cvvr

specifiCtéjsi a jasnéj$i seznam opatieni a pland cinnosti.

Existuje nékolik pfedbéZnych podminek, jak udavd Imai (2004) pro rozmisténi
politiky:
» Musi dojit k jasnému pochopeni role, kterou pro dosazeni pfedem stanovené¢ho
obchodniho vysledku a zlep3eni procesu (KAIZEN) m4 kazdy manazer,
» Manazefi rizného postaveni musi jasné pochopit fidici body a kontrolni body

ustavené pro realizaci cild,
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= Ve spolecnosti musi byt dobie zaveden systém rutinniho fizeni (udrzovani).

2.2.6 Systém zlepSovacich navrhu

Systém zlepSovacich navrhti je nedilnou soucasti Kaizen zaméteného na
jednotlivce. Vrcholovy management musi zavést dobfe propracovany plan, aby zajistil, ze

systém zlepSovacich navrhi bude dostate¢né dynamicky.

(Imai, 2004) Je vSeobecné znamo, Ze pivodni koncepce statistické kontroly kvality
a jejich manaZerské implikace poprvé do Japonska zavedli v povale¢nych letech ameriéti
odbornici Deming a Juran. Uz méné je zndma skutecnost, Ze systém zlepSovacich navrhii
se do Japonska dostal zhruba ve stejnou dobu prostfednictvim programu TWI (Training
Within Industrie — Skoleni v ramci jednotlivych pramyslovych odvétvi) a amerického
letectva. Kromé toho se o systémech zlepSovacich navrhii dozvidali mnozi japonsti
manazefi, ktefi navstivili Spojené staty bezprostfedné po valce a po navratu domt zacali

tyto systémy zavadet ve svych podnicich.

Systém zlepSovacich navrhti amerického stylu brzy ustoupil systému japonskému.
Zatimco americky styl kladl diraz na ekonomicky efekt zlepSovacich navrhi a nabizel
zlepsovatelim finan¢ni pobidky, japonsky styl kladl diraz na efekt zvySovani pracovni
moralky, spojeny svys§i spolutcasti zaméstnancii na chodu podniku. B&hem let se
japonsky systém vyvinul do dvou segmentti: individualni zlepSovaci ndvrhy, véetné navrhii
pochazejicich od krouzkt kontroly kvality, krouzkii dobrovolného managementu, skupin

pro nulovou poruchovost a dalSich podobnych skupin.

Podle Japonské asociace pro lidské vztahy jsou hlavnimi tématy zlepSovacich
navrht (podle potadi):
= zlep3eni vlastni prace,
= uspora materialu a dalSich zdroj,
= zlepSeni pracovniho prostiedi,

= zlepSeni stroju a procest,

16



= zlepSeni pomiicek a nastrojt,

= zlep3eni v kancelaiské praci,

= zlepSeni kvality produktd,

» népady na nove produkty,

» sluzby zdkaznikim a vztahy se zdkazniky,

= jiné.

Systém zlepSovacich navrhti, kromé toho, ze zvySuje uvédomeélost zaméstnancli
v otdzkach Kaizen, jim zaroven poskytuje prilezitost mluvit mezi sebou i se svymi
nadiizenymi. Manazerim zéaroven piindsi ptilezitost pomahat svym zaméstnancim fesit
jejich problémy. ZlepSovaci navrhy jsou proto cennou pfilezitosti pro obousmérnou

komunikaci na pracovisti, stejné jako pro sebezdokonalovani zaméstnanci. Imai (2004)

Obecné feceno, japonsti manazefi maji pfi realizaci zlepSovacich navrhli svych
podiizenych volnéjsi ruku nez manazefi na Zapadé. Japonsti manazefi jsou ochotni
podpoftit zménu, jestlize tato zména prispéje ke kterémukoli z nésledujicich cil:

= ulehceni prace,

= odstranéni tézké fyzické prace,

= odstranéni nepfijemnych aspektii prace,
= zvySeni bezpecnosti prace,

= zvySeni produktivity préce,

= zvySovani kvality produktt,

= Uspora Casu a nakladu.

Tyto cile jsou v ostrém protikladu vii¢i ekonomickému efektu, na néjz kladou pii

rozhodovani o jakychkoli zménéach diraz zapadni manazefi.
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2.2.7 Cinnost krouzki

Strategie Kaizen zahrnuje ¢innost zaméstnaneckych krouzkid — neformalnich a
dobrovolnych vnitropodnikovych skupinek provadéjicich na svych pracovistich specifické
ukoly. Nejpopularnéjsi Cinnosti jsou krouzky kontroly kvality. Lze je povazovat za
skupinovou ¢innost v ramci strategie Kaizen a vénuji se nejenom otazkam kvality, ale také
nakladdi, bezpecnosti prace a produktivity. Tyto krouzky sehraly dulezitou roli pfi
zlepsovani kvality vyrobkll a produktivity prace v povale¢ném Japonsku. Pti dosahovani
kvality ale hraje hlavni roli management, a to riznymi zpusoby: budovanim systémi
zajiStujicich kvalitu, vzdélavanim zaméstnancl, tvorbou a delegovanim manazerskych

rozhodnuti a budovani vice funk¢nich systému pro kvalitu, naklady a dodavky. Imai (2004)

V prumyslovych vztazich, podle Imai (2004), existuji dva rozméry: (1) konfrontace
versus kooperace a (2) formalni versus neformalni organizace. Aktivity neforméalnich
skupin predstavuji nekonfrontacni, neformalni zptsob feSeni problémi a zavadéni riznych
zlepSeni. Na druhé strané kolektivni smlouvy v zapadnim stylu jsou konfronta¢ni a

formalni.

Vyhody aktivit malych skupin se projevili brzy poté, co se tyto skupiny zacaly
objevovat:

= stanoveni skupinovych cilii a prace na jejich dosaZeni posiluje smysl pro tymovou
praci,

= ¢lenové skupiny lépe sdileji a koordinuji sveé role,

= zlepSuje se komunikace mezi zaméstnanci a vedenim, stejn¢ jako mezi zaméstnanci
na ruznych Grovnich,

= vyrazné se zlepSuje pracovni moralka,

= zaméstnanci ziskavaji nové dovednosti a znalosti a osvojuji si piistup zalozeny na
spolupréci,

= skupina se udrzuje sama a fesi problémy, jez by muselo jinak fesit vedeni,

= vyrazné se zlepsSuji vztahy mezi vedenim a zaméstnanci.
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2.3 Konec¢ny cil strategie Kaizen

JelikoZ Kaizen, jak uvadi Imai (2005) se zabyva zdokonalovanim, musime védét,
které aspekty podnikatelské aktivity potiebuji nejvice zdokonalit. Odpovédi na tuto otazku
jsou kvalita, ndklady a dodavky (angl. duality, cost, delivery, QCD).

Kvalitou se zde nemysli pouze kvalita finalnich produktti nebo sluzeb, ale také
kvalita procest, jeZ jsou v pozadi. Pod néklady se rozumi celkové néaklady projekce,
vyroby, prodeje a udrzby vyrobku nebo sluzby. Dodavka znamené dodavku poZadovaného
mnozstvi v dohodnutém terminu. Jestlize jsou tyto t¥i podminky splnény, zakaznik je

spokojeny.

Proto je nezbytna spoluprace riznych c¢asti podniku, stejné jako spoluprace
s dodavateli a prodejci. Je ulohou manazerti neustale sledovat stav QCD ve svém podniku

a zavést priority pro jejich zdokonalovani.

2.3.1 Muda, mura, muri

Slova muda, mura a muri, jak piSe Imai (2005) jsou ¢asto pouzivana spole¢né a
V japonstiné oznacovana také jako 3MU. Podobné jako termin muda, nabizi prakticky
kontrolni seznam, ktery umoziuje zahajit aktivity Kaizen, slova mura a muri jsou
pouzivana jako prakticka ptipominka, Ze je potieba zahajit Kaizen na gemba (tedy na
pracovisti ¢i v provozu). Mura znamena nepravidelnost a muri znamena namaha ¢i zatéz.
Cokoliv je pfili§ naméhavé ¢i nepravidelné naznacuje, Ze se objevil problém. Kromé toho

jak mura, tak muri rovnéz piedstavuji muda (tedy plytvani), jeZ je nutné odstranit.

2.3.2 Mura (nepravidelnost)

Kdykoliv je naruseny hladky tok prace stroje a jeho obsluhy, postup produktti na
lince nebo plynuti planu vyroby, jedna se o mura. Pfedpokladejme napiiklad, ze v ramci
obsluhy vyrobni linky provadi kazdy délnik piislusny opakovany tikon, nez posle vyrabény

produkt k dalsi osobé. Jestlize jednomu délnikovi trva jeho kol déle nez ostatnim, vznika
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mura, stejné jako muda, jelikoz prace vSech se musi prizptisobit praci nejpomalejSimu
¢lanku. Hledani takovych nepravidelnosti je snadnym zpuisobem, jak zahajit proces gemba

Kaizen.

2.3.3 Muri (namahava prace)

Muri znamena namahavé podminky pro zaméstnance i stroje, stejn€ jako pro cely

pracovni proces.

2.3.4 Kaizen vyrobnich zaiizeni

(Imai, 2005) Z pohledu vyrobnich zafizeni predstavuje Kaizen zaméfeny na
management prakticky nekone¢né mnozstvi prilezitosti pro zlepSeni. Japonsky
management vychazi z pfedpokladu, Zze nova strojni zatizeni budou vyzadovat dalsi
zlepSeni. JelikoZ vétSina strojii je vyrabéna na zakazku, mohlo by se na prvni pohled zdat,
Ze to nebude nezbytné. Ale praktici z tovaren to povazuji za samoziejmost, Ze i nejlépe
navrzené stroje budou v praxi vyzadovat rizné Gpravy a zlepSeni. Nasledkem toho
disponuje vétsina tovaren vlastnimi kapacitami pro opravy a dokonce i montaz takovych

stroji.

2.4 MPAH

Nejdiive je nutné si vysvétlit co to MPAH znamena. Je to zkratka z anglickych slov
Materials Providing And Handling. Tedy v piekladu ,dodavky a manipulace

s materialem®.

Jedna se o fyzicky a informaéni tok od dodavatele k vyrobni lince. MPAH hraje
dtlezitou tlohu v Lean manufacturigu. Prace na zlepSovani fyzického toku vede ke
zvySovani efektivity. V soucasné dobé je nejvétsi pozornost vénovana produktivité

Vv logistice uvnitt firmy.
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MPAH mé za kol optimalizovat tok. Hlavni prioritou je optimalizovat tok uvnitt
buniky. Druhou prioritou je optimalizovani toku v okoli linky a prioritou cislo tii je
optimalizovani toku obecné. Jde tedy o to, vytlaCit ztraty a plytvani mimo buiky

s ptidanou hodnotou smérem k dodavatelim.

Hlavnimi principy MPAH je:
= obstaravani materialu pro pracovisté a nasledného odvozu materidlu bez
zbytecného pohybu operatort,
= omezeni piestavek v procesu, rozpracované vyroby, oprav vyrobkd,
manipulace a pieprava ,
= identifikace a eliminace plytvani (¢as, pohyb, m2 ...),
= omezit jak je jen mozné pocet manipulaci a pouzivat stejné standardni boxy od

dodavatele k ptepravé materialu na pracoviste.
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3 Cil a metodika prace

3.1 Cil bakalarské prace

Hlavnim cilem bakalaiské prace je analyza potencialu vyuZiti nastroju dle piistupt
Kaizen u vybrané¢ho primyslového podniku ke zvySeni kvality ve vyrobé produktt a
poskytovani sluzeb s majoritnim zaméfenim na logistické procesy. Diléim cilem je

ptipravit zejména logisticka data pro ptestavbu linky LE1M.

3.1.1 PouZivané techniky sbéru dat

Metodika bakalaiské prace byla stanovena prevazné na zakladé vytézeni internich
materialli firmy Schneider electric, a.s., doplnéné o studium vybrané literatury. Potfebna
data jsem ziskal ze systemu SAP. Déle vlastnim pozorovanim linky a potfebnym méfenim
spojenym s vypocéty. Nedilnou soucasti byly fizené rozhovory se spolupracovniky a svym

nadtizenym.

3.2 Metodicky postup

Postup pro zpracovani projektu bude probihat podle postupu firmy Schneider
electric,a.s. Cely projekt Kaiznu blitz, ktery bude z mé strany ptipravovan se zaméfenim na

logistické procesy bude probihat ve 3 fazich.

= Féaze 1 - zjistit soucasny stav linky zhlediska materialu jeho toku, druht

vyrabénych vyrobktl, ¢ast a vytvoteni potiebnych analyz,

= Féze 2 — uréeni potiebného materidlu, ktery bude na pracovisti, vypocitani jeho

potiebného mnozstvi a navrzeni dynamického skladu,

» Féaze 3 - piedstaveni navrhu managementu, jeho prodiskutovani a opraveni

ptipominek.
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4 Charakteristika zkoumaného subjektu

Schneider elecktric
Zastoupeni spoleénosti Schneider electric v CR se sklada ze dvou subjektt —

Schneider electric s.r.o a Schneider electric a.s.

Schneider electric s.r.o.

Spole¢nost nabizi na ¢eském trhu desitky tisic vyrobkll pro pfenos a rozvod
elektrické energie a automatizaci a fizeni. Zaméestnava 210 zaméstnancii a jeji obchodni
zastupci pasobi na celém tzemi Ceské republiky. Firma ma hlavni sidlo v Praze a

obchodni zastoupeni v Brné, Pisku a Ostrave.

Schneider electric a.s.

Vyrobni zavod v Pisku je zaméfen na sériovou vyrobu elektromechanickych
ptistrojii urcenych pro cesky i svétovy trh (prvky pro jisténi motord, stykace, relé,
motorové spoustéCe, spinace, tlacitkové ovladaCe aj.). Spolecnost zaméstnava 600

zaméstnancu a patfi mezi nejvyznamnéjsi firmy jihoceského regionu.

Hospodareni firmy v CR
V roce 2006 vykazala spole¢nost Schneider Electric v Ceské republice celkovy
obrat 4,1 mld. K¢ coz je narist 026 % z3,373mld. KE vroce 2005. Spole¢nost

Schneider Electric v Ceské republice zvysila meziro¢né zisk na 219 mil. K&.

Nejvetsi  podil natspéSnych vysledcich firmy meéla oblast priamyslové
automatizace, predev$im diky vysokym investicim tuzemskych primyslovych podnika
do modernizace vyroby. Také se zvySila poptavka firem po snizeni energetické naro¢nosti
vyrobnich provozi a primyslovych budov. Spole¢nost Schneider Electric zaznamenala
tak¢ rist natrhu domovnich elektroinstalaci, rozvodi nizkého napéti a systémil

zabezpeceni.
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K rekordnim trzbam vyznamné piispéla i rostouci vyroba v piseckém zavod¢, kam
Schneider Electric stéhuje specializovanou vyrobu ze svych evropskych podnikt. Od roku
1999, kdy Schneider Electric zacal v Pisku vyrabét ve zcela nové tovarné, tak vzrostl

objem produkce jiz pétinasobné.

Obrazek 2: Trzby firmy Schneideer electric, a.s.

Schneider Electric - obrat v Ceské republice
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Zdroj: Schneider electric, a.s.

Historie spole¢nosti Schneider electric v CR
o 80. léta 20. stoleti: Prodej vyrobku Schneider Electric na ¢eskoslovenském trhu
prostfednictvim firmy Telemecanique Viden,

e Prosinec 1993: Privatizace podniku Elektropiistroj Pisek spole¢nosti Groupe
Schneider,

e Prosinec 1998: Dokonceni stavby moderniho vyrobniho zavodu v Pisku (investice
580 milionu K¢),

« Leden 1999: Oddéleni obchodnich a vyrobnich aktivit - rozdéleni firmy v CR na
Schneider Electric, a. s., a Schneider Electric CZ, s. r. 0.

« Unor 2002: Pistavba tovarny v Pisku uréena pro sklad dilci,
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« podzim 2003: Vyro&i 10 let ptisobnosti Schneider Electric na trhu v Ceské
republice,

« Cerven 2004: Rozifeni vyrobniho zdvodu v Pisku o dalich 5 000 m2, pfesunuti
vyroby z irskeho Celbridge,

« Cerven 2004: Flze Schneider Electric, s. r. 0., se spole¢nosti Lexel-Electric, s. r. 0.
- podstatné rozsifeni nabidky vyrobkt v oblasti domovnich instalact,

= 2006: V Praze bylo vybudovano aplika¢ni centrum Automate pro vétSinu Evropy.

Moderni tovarna v Pisku je jednim z nejvétSich vyrobnich zavodi Schneider

Electric v Evropé¢ a patii k nejvyznamnéjSim firmam jihoc¢eského regionu.
Piivodni struktura vyrobkt, uréena vyhradné pro ceské zakazniky, se postupné

zménila a v soucasné dobé zdvod vyrabi predevSim pfistroje uréené do celosvétove

obchodni sité Schneider Electric.
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5 Vysledky

5.1 Kaizen blitz

Vyuzitim filozofie Kaizen v Pisecké tovarné je metoda premény stavajici linky
v akci nazvané Kaizen blitz. Jedna se o transformaci vyrobni linky v pribéhu 3 dni s cilem

pozZadavku na zlepSeni procesu.

Pro spousténi akce je nezbytnym predpokladem

= ustéleny vyrobni proces,

= znalost vyrobniho procesu,

= piinos (ekonomicky), ktery akce piinese (Uspora mista, snizeni zasob, snizeni
rozpracované vyroby apod.).

Cela akce je fizena tymem vybranych lidi z riznych oddé€leni tovarny. Tyka se
oddé¢leni logistiky, technologie, kvality, udrzby a vyroby. Cilem této akce je optimalizovat

Cas s ptidanou hodnotou a zbavit se vSech druhti plytvani:

= nadprodukce,

= Cekani,

= pieprava,

= zbytecné zpracovani,
= z&soby,

= zbytecné pohyby,

= Korekce.

Dulezitym ptedpokladem je dosaZzeni spoluprace uvniti tymu, bez niz je prakticky

nemozne kyzeného vysledku dosahnout.
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Obrazek 3: Spoluprace jednotlivych oddélni

. i

Logistika

Technologie

Zdroj: Vlastni zobrazeni

Filosofie Kaizen — zde je uvedeno 10 dilezitych principt

Odstraiite fixované myslenky a stivajici zvyky,

Piemyslejte jak to do udélat a ne proc to nelze,

Reagujte okamZité na zlepSovaci navrhy,

Nechtéjte byt perfektni, snaZte se dosahnout 60% cile volbou spravné cesty,.
Napravte chyby okam?ité,

Pieménte problémy na navrhy,

Hledejte jadro problému: ptejte se “pro¢” 5 krt,

Pouijte moudrost 10 lidé spiSe, nez éekat na jednoho s nejlepsi myslenkou,
Ve nejprve otestujte a pak teprve potvrd’te,

Uvédomte si nekonecnost potencialu pro zlep3eni.
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5.1.1 Prubéh akce

Obréazek 4: Metodika Kaizen blitz

6 - Metodika Kaizen blitz

3. faze: Realizovat zmény
Rozlozeni do:
- 3fazi
- 6 kroku

2. faze: Revidovat stavajici
proces

1. faze
Zméfit stavajici situaci

Zdroj: Prezentace Schneider electric, a.s.

1. Den akce

Definovat pl'ojéi:t

Na hornim obrazku je vidét metodika prub&éhu projektu Kaizen blitz a jeho
roz¢lenéni na faze a jednotlivé kroky tak, jak je vyobrazen v prezentaci firmy Schneider

electric, a.s.

1. faze

Cely usek akce je rozdélen do 3 fazi a kazda faze je rozdé€lena do 2 kroku.
V prvnim kroku je dulezité definovat projekt a vytvofit formulat projektu. Uréit cile akce,
kterych chceme dosahnout (pro¢ je projekt nezbytny a jeho cile). Dale je v projektu

uvedeno co od akce ocekavame, program a sloZeni tymu, atd.

Dilezity je i spravny vybér operatort, ktefi se budou dané akce Gc¢astnit — musi mit

o lince piehled a zaroven by méli byt schopni generovat ndpady a myslenky. Za vybér
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operétora odpovida mistr dané linky. Ten ma o svych lidech (zaméstnancich) piehled a

daleko Iépe je zna. Jejich pocet v tymu se odviji od velikosti a sloZitosti linky.

Druhy krok je jednim z nejdualezitéjsich. Podstatou je ziskani vsech tdaju tykajicich
se linky. Jde o informace z logistiky, vyroby, technologie a kvality. Zjistuji se zde data
tykajici se materialu, ktery je na vyrobky pouzivan. DalSim podstatnym udajem jsou ¢asy.
Méii se doba, za kterou se vyrobek vyrobi stejné tak i doba, kterou Strdvi operator pii
manipulaci s materialem, odpadem, pfechdazenim z mista na misto a ostatnich ¢innosti,
které beéhem své prace vykonava. V neposledni fad¢ je nezbytné ziskat udaje o mnozstvi
produkce a jejim ocekavaném vyvoji v dalS§im obdobi. Tyto data jsou dilezita pro

nastaveni optimalniho zasobovani.

Tato faze mé vyznamnou ulohu jesté z jiného divodu a to je pfipravit varianty
navrhti pro budouci linku, které pak slouzi jako rezervni plan a nebo voditko pro druhou

fazi.

2. faze
V této druhé fazi se spolu sejde cely tym lidi a pracuje spolu po dobu tfi dnti. Tato
doba je velice dulezitd na spolupraci. Hlavnim tkolem je podnitit vybrané operatory ke

spolupréci a stmeleni pracovniho tymu.

V prvnim dnu jim je vysvétlena podstata Kaizenu blitz, pro¢ je délan a ceho
chceme doséhnout. Vedouci projektu jim shrne pozitiva s negativy piedchozich akci

Kaizen blitz, aby pak mohla slouzit jako ponauceni.

Nepostradatelnou metodou vtomto dni je tzv. metaplan. Jedna se o proces, ve
kterém skupina lidi obdrzi kartiCky. Na ty ma po urcitou ¢asovou dobu psat problémy a
podnéty, se kterymi se na lince setkali. Tohoto procesu se ucastni cely tym — vyhodou je,
Ze v tymu jsou zastoupeni vSichni — od operatorit po manazery, to znamena, Ze kazdy vidi
nedostatky z jiného Ghlu pohledu. Myslenky jsou pak rozttidény podle druhu podnétu a

viditeIn¢ umistény na tabuli. Diilezitym ptedpokladem je neodsuzovat zadnou myslenku.
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Diky této metod¢ jsou odhaleny kvalitativni problémy, dysfunkce a nedostatky ve
vyrobnim procesu. Tyto odhaleni pak umoziuji dale s témito nedostatky pracovat a pokusit

se je vyresit.

DalSim nezbytnym krokem je sestaveni mapy procesu — soucasny tok materialu a
pohyb pracovnikii po lince véetné zaznamenani vzdalenosti. Operatofi opét obdrzi
kartiCky, tentokrat rtiznych tvarii a barev. Kazdy tvar symbolizuje uréitou operaci
(mezisklad, pohyb, operaci atd.). Spole¢n¢ pak za pomoci téchto symboli sestavuji mapu
procesu. Po sestaveni se tym snaZzi najit mista, kde vznikaji operace a kde dochazi
k plytvani.

Ve druhém dni se tym snazi navrhnout budouci uspofadani pracovist
s jednokusovym tokem tak, aby byly eliminovany procesy s neptidanou hodnotou.
Operatorim pied tim musi byt vysvétlena pravidla SPS (Schneider Production System). To

jim objasni moznosti pti navrhovani budoucich pracovist'.

Nasledné se tym rozdéli na skupiny, ve kterych spolu s operatory je i specialista —
napt. technolog, logistik apod. a spolu se snazi najit nejvhodnéjsi uspotadani pracoviste
tak, aby odpovidalo ergonomickym pozadavkiim a materidlovym potfebam. S navrhem

pracovisté souvisi i navrh nového layoutu linky — uspotadani do U-linky.

Pfi navrhu novych pracovist’ a feSeni problémi s uspofadanim hraje podstatnou
ulohu tzv. ,,d’abliv advokat”. Jde o moderatora, ktery se snaZzi za pomoci obhajovani
nejhorsiho feSeni motivovat tym ke generovani napadi s cilem dosahnout nejlepsi varianty.
Moderator ma nezastupitelnou dlohu - celou akci fidi a zastfeSuje — a na ném zavisi uméni

motivovat tym ke spolupréci a k vytvafeni novych myslenek a feseni.

3. faze
Tteti den je spjaty se samotnou implementaci ndvrhu. Rano se sejde tym lidi a

pomoci vlastnich sil se pusti do ptfestavby linky. Dtlezitym momentem celé této prestavby
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je, ze se ji ucastni jak operatofi, tak vybrany management. To ma obrovsky vyznam na
stmeleni kolektivu a pfiblizeni manaZerd K operatorim. Stejné tak je vyznamny moment,
kdy se operatofi sami podili na piestavbé svoji linky — to je ¢ini odpovédnymi za vzhled

svého pracovisté, na kterém travi vétSinu casu.

Posledni fazi je zahajeni vyroby na novych linkach, stanoveni novych norem a

postupi. Jedna se o moment, kdy je nastartovana naplno filozofie Kaizen.
V prubéhu samotné piestavby linky a zejména po spusténi vyroby vznikaji nové

problémy, které se museji fesit. Ty pak generuji opét nové napady a mozna feSeni na
zlepSeni procesu v cyklu PDCA.

Obrézek 5: Casovy priibéh akce

1. faze

Priprava dat
Cas T — 1 mesic

Zdroj: Vlastni zobrazeni

Casovy pribéh celé akce mizeme sledovat na schématu obrazku 5. Prvni faze je
piipravovana piiblizné v pribéhu jednoho mésice pred samotnou akei Kaizen blitz. Za tuto
dobu je potieba nashromazdit co nejvice tidaji o lince. Druhou fazi je operace Kaizen blitz
trvajici 2 dny a tfeti faze je implementace navrhii od 3. dne az po prakticky nekonecno (po

dobu vyroby na lince).
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5.2 Priprava dat

Hlavnim tkolem pro spravny pribéh akce Kaizen blitz je ziskani vSech potiebnych
dat. Ty jsou nezbytna pro uspésny prabeh celé akce. Data byla ziskdna na lince LEIM

vyrabé&jici spinaci jednotky.

5.2.1 Sestaveni pracovni mapy linky

Prvnim krokem je sestaveni mapy linky. To znamend nakresleni mapy s
jednotlivymi pracovisti a s jeho okolim. Na mapé se oznaéi tok rozpracované vyroby spolu
s tokem materialu. Tato mapka umozZni v ptipravném procesu vizualizaci linky pro dalsi

praci a usnadni i orientaci.
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Obrazek 6: Plan pracovisté
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Zdroj: Vlastni vyzkum

Linka LEIM se sklada ze tii pracovist’ (obrazek 6). Z pracovisté montaze, kontroly
a z pracovisté baleni. Uprostied vidime dopravnikovy pés, na kterém dochazi k posunu
polosestav mezi jednotlivymi pracovisti, jak ukazuje Zluta Sipka. Material na vyrobu si
operatofi (oznacCeno cervené) berou z okolnich regalii. Tento tok je oznaCen zelenou
Sipkou. Jako neefektivni se podle nakresu jevi manipulace s materialem. Operator musi
vstat od svého pracovisté ujit 2 — 3 metry do regalu s materidlem a vratit se na misto.
Dals$im problémem je hromadéni polosestav na dopravniku mezi jednotlivymi pracovisti,

to ma za nasledek zvySovani mnozstvi rozpracované vyroby na lince.
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5.2.2 Analyza pribéhu pfijimani objednavek od odbératelu

Obrézek 7: Pribéh pFijimani objednavek

‘—Celkem —5 D Avarage Average C max ‘

24.4.2006
8.5.2006 -
22.5.2006 A
19.6.2006 -
17.7.2006 -
31.7.2006 A
28.8.2006 A
11.9.2006 -
25.9.2006 A
9.10.2006 A
23.10.2006 -
6.11.2006 -
20.11.2006 -
4.12.2006 A
18.12.2006 -
15.1.2007 A
29.1.2007 A
12.2.2007 A
26.2.2007 A
12.3.2007 A
26.3.2007 A
9.4.2007 -
23.4.2007 A

Zdroj: Vlastni vyzkum

Na dalSim obrazku 7 mizeme vidét vypoéty vychazejici z ro¢niho obdobi. Je zde
sledovano nekolik hodnot. Pribéh piijimani objednavek den po dni, pramér, péti-denni
primér a Cmax. U sledovani celkem si mizeme vSimnout max. hodnoty, kterd dosahuje
urovné 1499 kusii a minimalni urovné 2 kust. Dilezitéj$im ukazatelem je ovSem pétidenni
pramér. (Firma ma 10 dni od obdrzeni objednavky na to, aby se findlni vyrobek dostal
k zdkaznikovi. Z toho je pét dni ur¢eno na vyrobu a pét dni na dopravu). Na zakladé 5
denniho priméru se stanovi tzv. Cmax. Je to funkce zakaznikova ¢asu na vyrobek a Grovné
sluzby. Nevykryva vSechny vykyvy, ale musi pokryt pies 98 % vykyvu pétidenniho

prameéru.

V tomto ptipadé byl Cmax stanoven na 500 ks za den.
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Tabulka 1 Vypocet hodinové vyroby

Nazev Vypocet Pocet kusii
Podet kusti za sménu 500/ 2 250
Podet kusti za hodinu 250/ 7,5 34

Zdroj: Vlastni vyzkum

V tabulce 1 mizeme vidét, jak je urCeni Cmaxu dilezité pro stanoveni hodinové
vyroby. Pokud je tedy denni vyroba stanovena na 500 ks a pfi dvousménném provozu je
pocet vyrobenych kust roven 250, pfi pracovni dobé 7,5 hodiny je vysledna hodinova

vyroba 34 kust.

Tabulka 2 Takt Time

Pocet ks / hodinu Vypocet Takt Time

34 3600/34 105,88

Zdroj: Vlastni vyzkum

Tabulka 2 udava takt time vyrobku. Vyjadfuje primérny cas, ktery uplyne mezi
vystupem jednotlivych hotovych vyrobkd - timto "taktem™ musi vyroba produkovat
produkty, aby splnila zdkaznickou poptavku. Pokud tedy vime, Ze vyrobime 34 kust za
hodinu (3 600 vtetfin) jednoduchym vypoétem si urCime Cas potfebny na vyrobek.
Vysledkem tedy je, Ze z linky LEIM by mél za idealnich podminek kazdych 106 vtetin
vyjit hotovy vyrobek.
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5.2.3 Analyza vyrobki

Potfebna data jsem ziskal zudaji ze systému SAP. Vychéazel jsem zrocnich
objednévek z obdobi od 24. 4. 2006 do 27. 4. 2007. V tomto obdobi bylo na lince LE1M
celkem vyrobeno 90 458 ks, z toho bylo 87 720 s tepelnym relé a 2 738 bez tepelného relé.

SloZeni vyrobku

Na lince LEIM jsou vyrabény spinaci jednotky, kterym tu nikdo nefekne jinak nez
»Kufry“. Skupinu vyrobkii tvoii celkem 92 druhi, které se od sebe li$i pouzitim tepelného
relé, stykace a zarovky. Pouziva se 10 druha relé (705, 706, 707, 708, 710, 712, 714, 716,
721, 722), 10 druht stykacu (B, F, R, M, U, V, Q, P, N, T) a 3 druhy zarovek (24 V, 110
V, 220V, 380V a480 V).
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Tabulka 3 Zastoupeni 80 % vyrobki

Cislo materiglu Mnozstviks %  Suma %
LEIM35Q708 7 257 8% 8%
LEIM35Q712 6558 7% 15%
LEIM35Q710 6258 % 22%
LEIM35M708 5329 6% 28%
LEIM35M712 4417 5% 33%
LEIM35M714 4126 5% 38%
LEIM35Q716 4019 4% 42%
LEIM35Q721 3440 4% 46%
LEIM35Q714 3178 4% 49%
LEIM35Q707 3148 3% 53%
LEIM35M710 3037 3% 56%
LEIM35N714 3027 3% 59%
LEIM35N712 2988 3% 63%
LEIM35M716 2163 2% 65%
LEIM35N716 2094 2% 67%
LEIM35M722 2085 2% 70%
LEIM35N710 1802 2% 72%
LEIM35Q722 1728 2% 74%
LEIM35Q706 1622 2% 75%
LEIM35N708 1129 1% 77%
LEIM35M721 1051 1% 78%
LEIM35M707 1023 1% 79%
LE1IM35M7 975 1% 80%

Zdroj: Vlastni vyzkum

Na zéklad¢é toho byla sestavena tabulka 3 nejcastéji vyrabénych vyrobku. Je zde
vynato 23 vyrobku, které svym objemem tvoii 80 % vyroby. V prvnim sloupci je nazev
vyrobku — prvni ¢ast LEIM piedstavuje nazev linky, pismena za nim nazev pouzitého

stykace a posledni troj¢isli vyjadiuje druh pouZitého tepelného relé.
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Tabulka 4 Skupina vyrobki

Skupina vyrobki Celkem ks %
LE1M s tepelnym relé 87720 97%
LE1IM bez tepelného relé 2738 3%
Celkovy soucet 90458

Zdroj: Vlastni vyzkum

Z této tabulky 4 vyplyva rozttidéni vyrobku na rodiny — s tepelnym relé a bez
tepelného relé. Vyrobky, do kterych se montuje tepelné relé dosahuji 97 % vyroby.

5.2.4 Analyza zasob relé na pracovisti

Tabulka 5 Sledovani mnozstvi tepelnych relé na lince (v ks)

Datum Cas méreni Police Pracovisté + Expedice Celkem
15.5.2007 9:12 1692 117 1809
18.5.2007 11:30 1651 194 1 845
25.5.2007 8:15 2713 117 2830
28.5.2007 8:30 2618 238 2856
Pramér 2 335

Zdroj: Vlastni vyzkum

Tabulka 5 uvadi pozorovani tepelnych relé na lince. Jejich pocty v regélech, na
pracovistich a v expedi¢ni z6né. Méfeni probihalo ve ¢tyfech dnech, piiblizné ve stejnou
hodinu. Primérny stav relatek je 2 335 kusti. Tento vysledek poslouzi k vypoctu

ptiblizného pokryti vyroby tepelnymi relé na lince.
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Tabulka 6 Piepocet zasoby relé

CELKEM LEIM (S RELE) 87 720
POCET LE1M NA DEN 349
POCGET LE1M NA HODINU 24
ZASOBA NA PRACOVISTI (ve dnech) 6,7

Zdroj: Vlastni vyzkum

Tabulka 6 piepoéitava zasobu relatek na lince na dny. Pokud vime, Ze vyroba byla
87 720 kusu stepelnym relé pii piiblizném pocétu 252 pracovnich dni, dostavame se
k vysledku 349 kust za den. Pii dvousménném provozu a 7,5 hodinové pracovni dobé

vychazi priblizna spotfeba 24 kust tepelnych relé za hodinu.

V tabulce 4 bylo zjisténo, ze prumérné mnozstvi relé na pracovisti je 2 335 kust. Pokud
toto Cislo vydélime ptibliznou spotiebou 24 kust relé za hodinu, dostavame se k pokryti

6,7 dne.

Tabulka 7 Sledovani vyrobki zastupujici 80 % vyroby

Cislo materialu LEIM s relé(ks) % podil na Suma % Typ stykace Typ relé
vyrobé

LEIM35Q708 7 257 8% 8% Q 708
LE1IM35Q712 6 558 7% 16% Q 712
LEIM35Q710 6 258 7% 23% Q 710
LE1M35M708 5 329 6% 29% M 708
LE1IM35M712 4 417 5% 34% M 712
LE1IM35M714 4126 5% 39% M 714
LEIM35Q716 4 019 5% 43% Q 716
LE1IM35Q721 3440 4% 47% Q 721
LE1IM35Q714 3178 4% 51% Q 714
LE1M35Q707 3148 4% 54% Q 707
LE1IM35M710 3037 3% 58% M 710
LE1IM35N714 3027 3% 61% N 714
LE1IM35N712 2 988 3% 65% N 712
LE1IM35M716 2163 2% 67% M 716
LE1IM35N716 2 094 2% 70% N 716
LE1IM35M722 2 085 2% 2% M 722
LE1IM35N710 1 802 2% 74% N 710
LE1IM35Q722 1728 2% 76% Q 722
LE1IM35Q706 1622 2% 78% Q 706
LE1IM35N708 1129 1% 79% N 708
LE1IM35M721 1051 1% 80% M 721
CELKEM 70 456 80%

Zdroj: Vlastni vyzkum
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Tabulka 7 udavéa druhy vyrokul, které se svym objemem podili 80 % na celkové
vyrobé. V nasledujicim sloupci je uveden typ stykace a typ relé. Z této tabulky pak vychazi
obrézky 8 a 9, které se zabyvaji analyzou stykaci a relé.

Obrazek 8: Zastoupeni tepelnych relé (v ks)

Celkem

Soucet z LEIM WITH RELAY|

16000

14000
12000
10000

8000
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4000

2000

0

712 708 710 714 716 721 722 707 706

Zdroj: Vlastni vyzkum
Obrézek 8 popisuje zastoupeni jednotlivych typt tepelnych relé z piedchozi

tabulky. Z celkového poctu 10 druhd typa tepelnych relé je zde zastoupeno 9 druhi. To

predstavuje Sirokou druhou pestrost bez vétsi moznosti konkrétniho zaméfeni na urcity typ.
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Obrazek 9: Zastoupeni stykaci (v ks)

Celkem

Soucet z LEIM WITH RELAY/
40000
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10000
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Q M N

Zdroj: Vlastni vyzkum
Obrézek 9 vychazi obdobné z tabulky 7. MiZeme vidét zastoupeni stykaca - z 10

druhd stykact jsou v zastoupeni 80 % objemu vyroby 3 druhy. Tyto 3 druhy miizeme

oznacit jako klicové.
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5.2.5 Analyza materiélu

Tabulka 8 Rozdéleni materialu metodou ABC

% Hraniéni Pocet % vyjadreni ABC
hodnota (v Kc) polozek (z poctu poloZek)
100% 18 761 268 32 65% C
90% 16 885 141 10 20% B
70% 13 132 888 7 15% A
Celkem 49 100%

Zdroj: Vlastni vyzkum

V systému SAP bylo zjisténo, Ze je na lince pouzivano celkem 49 druhti materialu.
Tento material jsem rozdélil metodou ABC v zavislosti na roéni spotfebé a cené materialu.

Ro¢ni spotieba jednotlivych druhti materiali je vynasobena cenou za poloZku. Vysledna

cvvr

4

stanovit ,kumulovanou cenu®, kdy je pti¢itano k vysledné cené jedné polozky vysledna

cena materialu nésledujiciho.

Nésledné jak vidime v tabulce 8 jsou stanovené hrani¢ni hodnoty v K¢&. Tyto
hrani¢ni hodnoty nam umozni roztfidit material metodou ABC. 100 % tedy 18 761 268 je

v K¢ vyjadiena celkova spotieba materialu béhem roku.

K metodé ABC je nutné pouzit i metodu FMR. Tato analyza se stanovi podle
frekvence pouzivani daného materidlu (F — frequent, M — medium, R — rare). Pfi této
analyze autor vychazel z ro¢ni spotteby materialu a mnoZzstvi materialu v jednom boxu. Na
zaklad¢ toho je mozné urcit, jaké mnozstvi boxti muselo byt béhem roku na linku
dodavano a jak Casto je materidl pouzivan a stanovit si stupnici pro zatazovani do skupiny.

Spojenim s metodou ABC ziskdavame hodnoceni ABC/FMR, jak miZzeme vidét v tabulce 9.
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Tabulka 9 Soubor nejvyznamnéjsiho materialu pouzivaného na lince LEIM

Reference Nazev materialu ABC/ ks/vyrobek Pocetv
FMR baleni
W815240900321 STYKAC LC1K1610 B7 24V CF 1 50
W815240900721 STYKAC LC1K1610 F7 110V CF 1 50
W815240901021 STYKAC LC1K1610 L7 200V CR 1 50
W815240901121 STYKAC LC1K1610 M7 220V AF 1 50
W815240901221 STYKAC LC1K1610 P7 230V BF 1 50
W815240901321 STYKAC LC1K1610 U7 240V BF 1 50
W815240901621 STYKAC LC1K1610 Q7 380V AF 1 50
W815240901721 STYKAC LC1K1610 V7 400V BF 1 50
W815240901821 STYKAC LC1K1610 N7 415V AF 1 50
W815240901921 STYKAC LC1K1610 R7 440V CF 1 50
W815240902521 STYKAC LC1K1610 T7 480V CR 1 30
W815495010111 SESTAVA SPODKU SKRINE LE1M AF 1 102
W815495010211 SESTAVA SPOD. SKR. LE1M (S42) CM 1 102
W815495120111 SIGNALKA 110V CF 1 100
W815495120211 SIGNALKA 220V AF 1 100
W815495120311 SIGNALKA 380V AF 1 100
W815495120411 SIGNALKA 480V CR 1 100
W815495220111 POLOSESTAVA KRYTU STYKACE BF 1 96
W815495700111 SIGNALKA 24V CF 1 50
W913782580111 STITEK 70X70 TE+SQUARE D+TESYS CF 1 2000
W915495150112 KRABICKA LE1M35 BF 1 100
W915495180151 NAVOD K OBSLUZE LE1M35 CF 1 50
W815240032911 STYKAC LC1K1610 FE7 - 115V 50/60HZ CF 1 50
LC1K1610FE7 STYKAC LC1K1610 FE7 - 115V 50/60HZ CF 1 50
W115113780111 DIN LISTA (S42-TIGSA) CM 1 100
W115495260111 SROUB 2,9X9,5 CF 2 3000
W115495300112 SROUB 3,6X20 CF 2 3000
W815495210121 POLOSESTAVA VRSKU SKRINE CR 1 68
w813790900114 SROUB S PRILOZKOU BF 10 8000
w103585960111 SROUB S PRILOZKOU M3X9 BF 2 1500
DZ1AD0060 PROPOJOVACI VODIC S KONCOVKAMI BF 2 2000

Zdroj: Vlastni vyzkum

Tabulka 9 ukazuje vSechny nezbytné tdaje tykajici se materialu. Od oznaceni
reference materidlu, nazev, pritazeni ABC/FMR, pocet kusii na vyrobek az po mnozstvi

v baleni. V tabulce je zaznamenano nejvyznamnéjsich 32 druhti materialu.
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Tabulka 10 Pramérna mési¢ni spoti‘eba signalek

Reference Nazev materialu Pramérna mésicni spotieba

(v ks)
W815495120111 SIGNALKA 110V 11
W815495120211 SIGNALKA 220V 2 845
W815495120311 SIGNALKA 380V 4 426
W815495120411 SIGNALKA 480V 0
W815495700111 SIGNALKA 24V 101

Zdroj: Vlastni vyzkum

Vysledky v tabulce 10 ukazuji primérnou mési¢ni spotiebu signalek za obdobi

z obdobi 12 mésict. Jak mizeme vidét nejvyznamnéjsi jsou typy 380 V a 220 V.
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5.3 Navrh nové linky

5.3.1 Navrh toku materialu

V souladu s SPS (Schneider Production System) autor piredpoklada, ze nova linka bude
ve tvaru ,,U“. Na lince bude pouZzivan pull-systém z&sobovani pomoci karbanovych karet.
Stejn¢ tak bude zaveden jednokusovy tok mezi pracovisti, ktery zabrani hromadéni
rozpracované vyroby. Linka typu ,,U“ usnadni a zkrati pfesun operator mezi jednotlivymi

pracovisti.

Obrézek 10: Navrh nového toku materialu

Pracovisté . 2

EontrolafmontaZ
wika

Pracoviéts £. 3 Pracovigts £. 1

EBaleni MMontaZ

Zdroj: Vlastni navrh

5.3.2 Navrh pracovist’

Pfi navrhu jednotlivych pracovist’ je vychazeno z porovnani ostatnich linek, na
kterych probéhla akce Kaizen blitz ohledné umisténi materialu. Ten je situovan
v ergonomickych zonach tak, aby byl pohyb pro operatora pfirozeny. Linka je zasobena

vlackem, ktery pfivazi v pravidelnych hodinovych cyklech material a odvazZi odpad.
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Pracovi$té montaz

Obrézek 11: Navrh pracovi§té montaz

SESTAVA
LI SPODKU

L] SESTAVA
SPODKU

Zdroj: Vlastni navrh

Na obrazku 11 je vidét navrh pracovi§té montaze. ZIuté jsou oznadeny pozice pro
umisténi materialu baleného v krabicich. Modfe jsou oznaeny nasypky na mensi dily,
V tomto ptipadé na Srouby. Zelené je oznacen smér pohybu rozpracované vyroby na dalsi
pracovisté. Navrh poéita s pozici pro jeden typ relé a jeden typ stykace. V blizkosti
pracovisté by byl regal, do kterého by manipulant na zakladé kanbanovych karet dodaval
stykaCe a tepelna relé. Operator by si pak pottebné typy sam dopravoval na pracoviste.

Ostatni material by byl pfimo manipulantem zdsoben na pozici na pracovisti.
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Tabulka 11 Material na pracovisti montaz

Reference Nazev Ks/ Mnozstvi D S V Vaha Spotreba
materialu vyrobek v baleni 1 baleni
W815240901621 STYKAC LC1K1610 Q7 1 50 40 30 15 7,5

380V L
W115495260111 SROUB 2,9X9,5 2 3000 14 10 6 1,8 44,1
W103585960111 SROUB S PRILOZKOU 2 1500 13 8 5 2,1

M3X9 2y
W813790900114 SROUB S PRILOZKOU 10 8000 30 20 9 9,6 23,5
DZ1AD0060 PROPOJOVACI VODIC 2 2000 43 14 16 2 29,4
W815495120311 SIGNALKA 380V 1 100 0 0 0 0,2 2,9
W815495010111 SESTAVA SPODKU SKRINE 1 102 60 40 31 9,18 3,0
RELE RELE 1 72 47 32 20 2,1

Zdroj: Vlastni vyzkum

Tabulka 11 udava detaily o materialu, ktery bude na pracovisti pouzivan. Zkratkami
D, S, V je oznagena délka, §itka a vyska krabice — tento 0idaj je diileZity pro technology pfi
zpracovani navrhu pracovisté. Na pracovisti bude fungovat systém kanbanovych karet na
objedndvani materidlu. Aby kanbanovy systém fungoval, je nezbytny minimalni pocet

kanbanu na referenci 2 — napt. 2 boxy.

Pro kontrolu dostate¢né zasoby v tabulce slouzi posledni sloupec ,spotieba 1
baleni. Ten udava ptiblizny ¢as spotieby 1 baleni materidlu pti velikosti vyroby 34 ks za
hodinu. Sloupec je vypocitan jako:

N baleni
ks/hodinu ® ks/vyrobek

Pii po¢itani s 1 hodinovym zasobovacim cyklem s minimalné 2 boxy na pracovisti

a bezpecnostni zasobou, by méla spotieba 1 boxu trvat vice jak 1 hodinu. Jak mtizeme

svvr
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Jak je v tabulce vidét z navrhii materialu, je zde uveden pouze jeden typ stykace a
jeden typ tepelného relé. Vypocet pro ostatni typy je obdobny — vSechny stykace jsou

baleny po stejném mnoZstvi, stejné jako tepelna relé.

Obrézek 12: Navrh pracovi§té montaz (2. mozny navrh)

STYKAC ||STYKAC STYKAC

RELE

SESTAVA
N ) B B SPODKU

1] SESTAVA
SPODKU

Zdroj: Vlastni navrh
Obrézek 12 ptedstavuje druhy mozny navrh pracovisté. Od 1. navrhu se 1i$i stalymi
pozicemi pro 3 druhy styka¢u — jsou to nejéastéji pouzivané stykace typ Q, M a N. Ostatni

typy by byly opét umistény v blizkém regale.

V obou piipadech budou mit jesté na pracovisti trvalé pozice signalky typu 380 a

220 V (obé balené po 100 ks). Ostatni typy budou umisténé pobliz pracoviste.
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Pracovis$té montaz vika / kontrola

Obréazek 13: Navrh pracovi$té montaz vika / kontrola
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Zdroj: Vlastni navrh

Obrazek 13 ukazuje navrh pracovisté montaz vika / kontrola. Zluté jsou oznaéeny
uloZeni pro material v boxech. Modfe je oznaena nasypka na Srouby. Zelené pohyb

rozpracované vyroby po pracovisti.

Tabulka 12 Material na pracovisti montaz vika / kontrola

Reference materialu Nazev Ks/ Mnozstvi D S V Vaha Spotreba
vyrobek v baleni 1 baleni
W115495300112 SROUB 3,6X20 2 3000 24 15 7 3,6 44,1
W815495210121 POLOSESTAVA VRSKU 1 68 60 41 31 8,432 2,0
W815495220111 POLOSESTAVA KRYTU 1 96 40 30 15 0,768 2,8

Zdroj: Vlastni vyzkum
Horni tabulka (12) opét udava material, pouzivany na daném pracovisti. Postup

vypoctu je totozny s vypoctem predchazejiciho pracovisté. V poslednim sloupci miizeme

vidét, ze bychom neméli mit problémy s dobou spotieby ani u typu materialu.
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Pracovisté baleni

Obrazek 14: Navrh pracovisté baleni

KRABICKA

NAVOD | |

BALICI STITRY

KRABICE

Hotovy
vyrobek B::l::l

Zdroj: Vlastni navrh

Obrézek 14 kone¢né pracovisté linky LEIM. Na tomto misté konc¢i jednokusovy
tok. Vyrobek je zabalen, oznacen a piipraven k expedici do skladu. Na pracovisti vidime
trvald umisténi pro material — oznacen zluté. Pod oznacenim ,balici krabice* je na tomto
nakresu predstaveno uloZeni pro balici krabice s oznac¢enim S01, S02 a S03. Ty se od sebe

1i§1 rozméry.
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Tabulka 13 Material na pracovisti baleni

Reference materiélu Nazev Ks/ Mnozstvi Spotreba
vyrobek v baleni 1baleni

W915495150112 KRABICKA LE1M35 1 100 29
W915495180151 NAVOD K OBSLUZE LE1M35 1 50 1,5
1PCG004292 VIKO S02 0,17 20 3,5
1PCG003642 SPODEK S02 0,17 20 3,5
1PCG003663 VIKO s03 0,08 20 7,6
1PCG003643 SPODEK S03 0,08 20 7,6
1PCG003641 SPODEK S01 1,00 20 0,6
1PCG003665 VIKO s01 1,00 20 0,6
W913783190111 STITEK BALENI 1 2 000 58,8
W913783140111 STITEK NA KRABICI 0,17 2 000 352,9
W913783110111 STITEK NA KRABICE 0,17 2 000 352,9

Zdroj: Vlastni vyzkum

Tabulka 13 ve sloupci ,,ks / vyrobek* dosahuje v nékterych ptipadech desetinnych
mist. To je zpuisobeno tim, Ze se napt. do jedné obalové krabice S02 bali pfiblizné 6 ks
vyrobkl. Pii rozpocitdni tohoto obalového materidlu na 1 ks dochiazime k témto

vysledkim.

5.3.3 Navrh dynamického skladu (DS)

Dynamicky sklad slouzi k uskladnéni nejéastéji pouzivaného materialu. Material je
zde umistén ve tfech urovnich — paletové misto a dvé dalsi patra umisténd nad. Vyhodou
je, ze veskery material je umistén v ergonomické zon¢ manipulanta (3. uroven zacind ve
vysce 150 cm) a to mu usnadiuje piipravu materidlu pro linku. To, do jaké Grovné je
material v dynamickém skladu umistén, je ovlivnéno vypoctenym potiebnym mnoZstvim a
vahou materialu. Linka je z&sobena z dynamického skladu pomoci kanbanovych karet.
Dynamicky sklad je zasobovan jednou za sménu z centralniho skladu opét s pouzitim

kanbanovych stitku.
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Tabulka 14 Navrh mnozstvi materialu v dynamickém skladu (DS)

Reference Nazev materialu Mnozstvi Ks Vypocétena Zaokrouhlené
v baleni  vyrobek potreba mnozstvi v
boxt pro DS DS
W815240901621 STYKAC LC1K1610 Q7 380V 50 1 6,6 7
W115495260111 SROUB 2,9X9,5 3 000 2 0,5 2
W103585960111 SROUB S PRILOZKOU 1 500 2 1,0 1
M3X9
W813790900114 SROUB S PRILOZKOU 8 000 10 1,0 1
DZ1AD0060 PROPOJOVACI VODIC 2 000 2 0,8 2
W815495120311 SIGNALKA 380V 100 1 7,7 1
W815495010111 SESTAVA SPODKU SKRINE 102 1 7,5 8
W115495300113 SROUB 3,6X20 3 000 2 0,5 2
W815495210121 POLOSESTAVA VRSKU 68 1 11,3 12
W815495220111 POLOSESTAVA KRYTU 96 1 8,0 8
W915495150112 KRABICKA LE1M35 100 1 7,7 8
W915495180151 NAVOD K OBSLUZE 50 1 0,4 1

LE1M35

Zdroj: Vlastni vyzkum

Tabulka 14 vypocitava potiebné mnozstvi materidlu v DS. Autor zde vychazi

Z hodinové produkce 34 ks vynasobené poctem ks na jeden vyrobek. Zasoba by méla byt

spo¢tena na 1 sménu to je 7,5 hodiny S pouzitim bezpecnostniho koeficientu 1,3. Tento

vysledek je vydélen mnozstvim v baleni a ziskame pfiblizné mnozstvi potiebné

v dynamickém skladu.
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5.4 Dopady na WIP (Work In Progress)

Ve WIP sledovani jsou zahrnuty vSechny komponenty s hodnotou dané v procesu
na vyrobni lince. Z pohledu firmy nejsou disponibilni pro objedndvkovy proces (byly jiz
pfevedeny na linku), ale jsou vykazovany jako hodnota skladovacich zasob. Hodnota
materialu je ve WIP sledovana do doby, dokud je material oznacen SU (surovina). Pfestava

se sledovat po preklopeni na HV (hotovy vyrobek).

Obrézek 15: Sledovani WIP na lince LE1M pi‘ed a po akei Kaizen blitz (v tis. K¢)

Y/
450
400
s00 L —" N \
w 250 AN
£ om N\
100 S
50 kaizen blitz
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Week 2007

Zdroj: Schneider electric, a.s.

Na obrazku 15 mtizeme sledovat vyvoj WIP na lince LE1M. Do 30. tydne (2007) se
prumérna hodnota pohybuje na urovni 350 000 K¢. Po akci Kaizen blitz (30. tyden) klesla
primérnd hodnota WIP na lince na hodnotu 143 000 K¢. Pro vypocet primérného

vysledku bylo pouZito 11 udaji pied akci a 11 udaji po akci.
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Z W
6 Zavér

Hlavnim cilem bakalarské prace bylo analyzovat potencidl vyuziti nastroja, dle
ptistupt Kaizen v podniku Schneider electric, a.s., ke zvyseni kvality ve vyrobé produkti a

poskytovani sluzeb s majoritnim zaméfenim na logistické procesy. Dil¢im cilem bylo

ptipravit zejména logisticka data pro piestavbu linky LE1M.

Podle poznatkii sama filosofie Kaizen zahrnuje piedevSsim neustalou praci
s lidskym potencidlem. Jednak jde o to zmény pifinaset (umét generovat napady) a jednak
se jim umét piizpusobit. Dllezitym faktorem, jak jiz bylo zminéno je lidsky potenciél. Je
proto v rukou managementu, jak ho spravné stimulovat a vést. V préci bylo ukézano a
popsano, jak se da filosofie Kaizen aplikovat do kratkého Useku s cilem piinést razantni

zménu V usporadani linky, kterd téméf ihned pfinasi vysledky.

Zadni zména nemiize prob&hnout bez piipravy. Proto je dilezité mit k dispozici
veskera data a nepodcenit ptipravu — ta slouZi jednak k nalezeni nedostatku a také pozdé&ji

k porovnani pfinosti. Data jsou nezbytnym klicem pii rozhodovani a tvorbé navrhu.

Déle byla v praci ptipravena logisticka data pro piipravu zasobovani v cyklu jedné
hodiny na pracovisté s navrhem propoctu materialu pro dynamicky sklad (DS). VSechna
tato data byla pozdéji implementovana ve dnech 25. — 27. 7. 2007 na akci Kaizen blitz.

Ve spolupréci s celym tymem byla linka tspésné piestavéna na U-linku a byla na ni
zahéjena vyroba. Jednim s ptinost bylo snizeni primérného WIP (work in progress —
rozpracované vyroby) z primérné hodnoty 350 tis. K¢ na primérnou hodnotu 143 tis. K¢.
Tim doSlo k aspoife finanénich prostfedkd, které by jinak byly vazany v nadbyte¢ném

materialu a rozpracované vyrobé¢ na lince.
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7 Resume

The main goal of this work was analysis of Kaizen potential using according to
Kaizen principes approach in selected production firm to improve quality in product
produktion and services providing with major focus on logistics processes. The partial goal

was to prepare new data necessery to new supplying system calculation.

According to piece of knowledge Kaizen philosphy mainly cover never-ending
work with human potential. The first thing is to bring changes (to know how to generate
ideas) and the second thing is to how adapt them. The most important factor, how has been
mantioned is human potential. So it is in hand of management how to deal with employees,
how to lead and motivate them. In this work was described and showed how to aplikate
Kaizen philosophy in short time part with the goal to bring change of line layout and

supply system which gets results immediately.

But any change can not start without preparatory development work. That is the
reason why you should have any possible data and not to underestimate preparation. Data
is important to find probléme and to monitor action benefits.

In this work was prepared logistic data for preparation new supply system in one
hour cycle with the design of material quantity for dynamic warehouse. All this data was
succesfull implemented in action called Kaizen blitz (25. — 27. 7. 2007).

With all team cooperation was the line rebuilded in U-line type. The main effect of
rebuiliding was lowering average value WIP (work in progress) from CZK 350 000 to
CZK 143 000. This WIP lowering leaded to money saving, which was bounded in
unnecessary stock and subassembly.

Key words:
Kaizen, logistic processes, supplying system, U-line, WIP, dynamic warehouse,
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9 Ptilohy

Obrazek 16: Vyrobek LE1M bez vika

Zdroj: Vlastni fotografie

Obrézek 17: Hotovy vyrobek

Zdroj: Vlastni fotografie

Obrézek 18: Pivodni uloZeni materialu
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Obréazek 19: Pas na posun polosestav

Zdroj: Vlastni fotografie

Obrazek 20: Pivodni sklad stykac
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Obrézek 21: Pracovisté montaz
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Obréazek 22: Pracovisté kontrola / montaz vika

Zdroj: Vlastni fotografie

Obréazek 23: Pracovisté baleni
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Obrazek 24: Projektova smlouva 1/2

Schneider Production System

PROJECT CONTRACT
FROJEKT : KAIZEN FROJEKT W PISKU SLE1M

Spon=or @ Dider Le-Bour Froject leader : Uaclaw $wan; Ladizlaw Dolejs

FROC FROJEKT KA IZEN

= Eridit das pro implementaci plestavb w LETM linky podle pravidel SPS.
= Fawedeni jednokusoéhe toku,
»  GnFen pribidZné doby wiroby a rzpracovand wrobo

CILE

{lepora dasu DWC 15% = coa 1500 hodin
ora prostony 5% (odstmini regald a pasd = bednami
Srdit PLT fcil 1 sména
Aepit weledky lodiy PRR - zavedeni tisku 3 lepeni witonowch St (mime projekt)
IMdréet drower sensu OTDh = 99,9%

COOCERAVAME :

= Witwoferi jednoho tymu spolu = operdtory
= FednoduZeni zasobowant materialem
= Sledowani wiroby pomoci 5 hd

PROGHS M

= Sbér informaci Gerven, Servenec 2007
= Zahajovaci datum 25, Cervenec ZO07

= Finalni schize + wlidace 26, Garwenec 2007

= mplementace 27, dervenec 2007

= hialent virs edhd od 27 derence 2007

ORGANIZACE FROJEKTL:

Pracowni tum - 2x0PE] () Hrdlidkond = Szombathond), 15 0PEK CH. Walkand), 1stechnolag (. Belina)), 1xogistka (). Gerardin]
— pouze pro reizi stEwajicdho procesy 3 prooalidadéni schizi, Tamanipulant (L Wchod), Toodia (). Fing, 1xsefizouad (v,
Fach), 1umistr (P. Samua), Tovedoud smény (). Kiszmd), W Sware, L Dolej = 12 hidi

‘alidadni tym : P. fatava, L. Dolgs, L. Machalek, F. Ondok

ROZPOZET :

= 70000 CEK= 26 kEuro

Zdroj: Schneider electric, a.s.



Obrazek 25: Projektova smlouva 2/2

OAaTA ki PRIFEAWVE

= Kalita, Orover servisy, IEindikator

»  Zal@znickd poptavka — pledpokdad

= WEW{ PLT, a5 eydu, jednotny z asobovaci fetie )

= Prostor

= Makraz

= “Eeobecné infomace
= hdThd Gasy

= Popis procesu

» KB mnodstd |, analyza soudamého staws skladu |, frekuence waterspideru

3uri rizi
= Schopnost odstranéni potizi
= Krakyéas kimplementaci projekiu

FLICOWE PO KT ORY K JSFECHL

= Zidasméni jzou pliprawveni phijmout zmiénu

»  Dokondit veskeré zmiény linky béhem nasledujicich tidnd
= Tymowd spoluprace
= Dobra piiprava dat a materidu

HOOROIMACE 5 DOLEMI FROJEKTY

= Spoluprace = implementad 5 ihig
= Spoluprace s MPH prajektem

KPRl 2007

- Kalita

CHQ = 5344 K& (plan pro calyrak 485 19,- KE)
PRR= 77 PPh

MOR = 77 PP

= Urower servis

OTOn = 100%
OTA=008%

= Hodnota skladu

155 mil. KE (k18.7 2007); pobryfl skadu 22 dri
WP = 351 tis. K& = 4dny

= Efeltivta

KE= 046, 1E= 0,77

= Prostor (MET)
54 mid

Zdroj: Schneider electric, a.s.




Obréazek 26: Harmonogram Kaizen blitz — den 1.

KAIZEN PROGRAM
Cile: ‘ P
Den 1 - wytvofeni projektoveho t¥mu
- Analyza stavajiciho stavu
Zahajeni projektu
8:00 .8:15 | - Fnzsah projekiu L Daleje
- DEekavani managemeantu
- Pravidla
8:15 -8:30  |Presentace kontraktu projektu L Dolejs
8:30 -8:45  |Prezentace Kaizen filosofie L Dolejs
8:45 -9:00  |Casovi harmonogram projektu Y. Svarc
9:00 - 9:20  |Revize pfedchozi akce Kaizen +a - L Dolejs
; . . Ilistr
9:20 -9:30  |Analyza dat / KPS Analyza ztrat P Satava
9:30 - 9:45 Prestdvka
945 . 11:15 N‘jsﬂ'?]' If'le'mplan /2 otazky Tim
OEekavani tymu
11:15 - 11:30  |Prezentace nastrojii / Plan procesu W, Svarc
11:30 - 12:30 Obéd
Tymova prace
12:30 - 14:30 | - Aktualni plan toku Tym
- Tok vyrobku, pohyb lidi
14:30 - 14:45 Prestavka
Tymova prace
14:45 - 16:00 | - Odsouhlaseni Tyrm

- Prezentace vedeni

Zdroj

: Schneider electric, a.s.




Obréazek 27: Harmonogram Kaizen blitz — den 2.

KAIZEN PROGRAM

I

Cile:
Den 2 - Definovani nového procesu
- Definovéni néstrojd pra fizeni ‘
8:00 -8:30 |Pravidla SPS a SIM L. Dolejs
8:30 -9:00  |Krok 2 - novy vyrobni tok Tym
9:00 - 9:15 Prestdvka
9:15 11330 [Now proces. . . Tym
- Rozrmisténi pracovist' a operaci
11:30 - 12:30 Obéd
Prace ve 2 skupinach ;
12:30 . 14:30 No\.l').'r proces + MPH . W, Svar.c + .
- Navrh novych pracovist Belina
- Mavth zésobnikl na pracovidtich
Prace ve 2 skupinach
SIM .
12:30 - 130 | - kPl FASEIETE SR
e Py Pinc
- Systém fizeni vyroby
- Kyalitativni revize novehao procesu
14:30 - 14:45 Prestavka
14:45 - 15:30 | Diskuse mezi skupinami Tym
15:30 - 16:00 |Vypracovani a edsouhlaseni finalni zpravy Tym
19:00 - 22:00 | Vedere mimo tovérnu
Zdroj: Schneider electric, a.s.
Obréazek 28: Harmonogram Kaizen blitz — den 3.
KAIZEN PROGRAM
Cile:
Den 3 - Implementace nové linky I = |
- Implementace nového zplsobu zasobovani D
Prace ve vyrohé
8:00 - 11:30 - Wystéhovani virobniha prostoru Tyrm
- Upravy pracovist’
11:30 - 12:30 Obéd
Prace ve vyrobeé
12:30 - 14:00 | - Pokraovani v Opravach pracovist Ty
- Pfiprava nového systému zésobovani
Zavérecna schiize
Co bylo obtiiné ?
14:00 - 15:00 | - Pracovisté Tym
- Zasobovani
- S
Prace ve vyrobé
15:00 - 18:00 | - Dokonéeni viech Opray Ty

- Fahajeni wirohy

Zdroj: Schneider electric, a.s.




Obrézek 29: Rozpad vyrobku LE1IM

B} | 5

4

1 | 5
6-€-11-1 Sloloe, v
? 1xDZ1AD00BO 7; (ur ‘6“’; Iyl
j 2xW915495100144 ¢
/2x41 154952601 2410356596 7
X . ™
2xW3151130801. & X401y 596 04/1
IKe) =
JL1 3L2| 8L 13 @
V1xH81524090xx ..
LxB1524090xx. . _ |
2 - Y
Fitacn” Fhovo
.7, 2 Vis V12183091
1xiB154951202. . Couple de serrage:
- @ @ 0, 6Nm10%
2T1 _A4T: T3 1
/ 1xWB154952201 , VixW1151137801.

vV 1xW4151147301. .
|

Lo 370 O TITTAOTT] DEMARREUR [ EIMISPT
WBI151,1,.3,7,5 TIAIO,T MARREU EI1M35M7
WXRADTCA FIEA
[Symbole Article/Pori Number I Porarefres VM) porare fers- e -
O7T 7
[OB].77.. %
OS|..7.7.. : s
04l..7.7.. . :
[03].7.7 . sty
02 103/10/01 48173 | Ajoute LEIM3SP7 €D
O [06/12/00] #5671 [Lancemen ! [C.OUTRIEX
rd 1Tt [Reie anoiT[Moaiicot ion /mearricerion [ ren
e 11 2BLS7 P
= SoK ASE671 DEMARREUR LEIM3SM7 ET LEIM3SP7
DOCUMENT DE DEFINITION S 08/12/00| SPE...S42 POUR LEIM35M7./P.7
! Schneider R DTSN IOUCR v BN ek
5 &

Zdroj: Schneider electric, a.s. (scan)




Obrazek 30: Montaz vika

Zdroj:

GROUPE memmopﬂsmo.l PISEK Technolagie femesel Strana: /3
Jes0 | sso0 | 20| ot
Pracovni instrukce pro racovisté Proces | Operace T
robek: ny 8| - Nastroje: .
Pneumaticky $roubovak
symbol: LE1M35
Operace : J
KONTROLA 100% Pracovists &
Hodinov vyroba 125 :
[Znazom@ni vyrobku:
Toee 2x &roub
W 11549530
DOS 03-0400

Schneider electric, a.s. (s¢

an)




Obrazek 31: Baleni vyrobku

SCHNEIDER ELECTRIC a.s. ] = Pramyslové procesy |Strana: 113

LE__ | BALEN 320 3
Pracovni instrukce pro pracovisté Proces | Operace cD IED
irobek : UzavFeny spoustdé Nastroje:

Datové razitko TRODAT

Razitkovaci barva bila R 9

odinové vyroba 125 :

T5zoment operace:

PHi piné palets jedné typy
spodni patro-minimalné
1 krabice musi byt ototend -
Stitkem ven. -
STITEK Z KAZDE STRANY.

CELKOVY POCET NA PALETE

16 ks KRABIC S02. -

NAVOD K OBSLUZE L
W915495180113 |~ *

UZAVRENY SPOUSTEC :

SPODNI PATRO PALETY
STITKY

Wa15495150112 (/
BALICI KRABICE

!
|

STITEK BALENT )

Zdroj: Schneider electric, a.s. (scan)



