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Abstract

Manufacturing plants in today's highly competitive environment are looking for
any opportunity to increase production efficiency and thus improve their
competitiveness. That is the reason why they introduce a strategy of continuous
improvement.

This thesis deals with the implementation of a method for continuous
improvement in manufacturing plant McBride Czech, as in Brno. Gemba Kaizen is
a concept mainly used for this method containing the tools: 5S, standardization
and visualization Removing waste, SMED and VSM.

Keywords
Gemba Kaizen, Continuous Improvement, Standardization and vizualization, 5S,
SMED, VSM

Abstrakt

Vyrobni zavody v dne$nim vysoce konkurenénim prostfedi hledaji jakoukoliv
moznost zvysit efektivitu vyroby a tim zlepsit svoji konkurenceschopnost. Zavadéji
proto strategii kontinuédlniho zlepsovéani. Tato prace se zabyva implementaci
metody kontinualniho zlepsovani ve vyrobnim zavodé McBride Czech, a.s. v Brné.
Pri uplatiovani této metody vyuzivad hlavné koncepce Gemba Kaizen obsahujici
tyto principy a nastroje: 5S, Standardizace a vizualizace, Odstraniovani plytvani,
SMED a VSM.
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Uvod a cil prace

1.1 Uvod

Historie zefektiviiovani vyroby saha do daleké minulosti. Lidé se vzdy snazili
ziskat vyhodu nad svymi konkurenty. Nejvétsi zaznamenany pokrok v moderni
primyslové vyrobé se vztahuje ke konci 2. Svétové valky. Valkou zni¢ené Japonsko
trpé€lo vaznymi nedostatky surovin a financi. Aby jejich priimyslova vyroba byla
nastartovana, muselo dojit ke zménadm. Jako slibny cil se jevilo pribézné
zlepSovani vyroby, které nebylo tolik finanéné nakladné. Specialisté vté dobé
pochézeli z USA a to nabidlo zdevastovanému Japonsku svou pomoc. Jako nejvétsi
expert té doby byl Dr. Deming.

Demingova prace v Japonsku slavila tspéchy. Jako vzor si ho proto vzali
velké firmy, které se snazili jeho myslenky implementovat do svych vyrobnich
procesi. Za nejvetSim a nejznaméjsim tspéchem stoji firma Toyota. Ta prevzala
Demingovi myslenky a implementovala je do vSech ¢asti svého podnikového
managementu.

Postupem ¢asu se tyto myslenky déle vyvijeli a nesli s sebou i nové postupy a
zlepSeni. V kone¢ném disledku preddili japonské podniky v efektivité zapadni
svét. Spole¢nosti v zapadnim svété — Evropa, severni Amerika, se teprve udi jak
s touto vyrobni filozofii nakladat a efektivnhé implementovat do svych vyrobnich
procesii. Zapadni svét je totiz vice zaméfen na vysledky nez
na samotné procesy, vychodni sv€t mé totiz opaény pohled na tuto problematiku.
Vychodni spolecnosti totiz spise hledaji cestu jak zlepsit samotny proces. Propaguji
myslenku, ze aby se zlepsili vysledky, musi se zlepsit procesy.

T. Ohno — vykonny reditel Toyota, byl pritkopnikem myslenek priibézného
zlepSovani ve firmé Toyota a je oznacovan za otce celého systému. Vytvoril celou
filozofii jak zachazet s mySlenkami kontinualniho zlepSovani pfimo na pracovisti.
Tento systém se nazyva Gemba — Kaizen.

Tato bakalarskd prace vysvétluje strategii a vyznam kontinualniho
zlepSovani s naslednou implementaci jednotlivych koncepti Gemba Kaizen pfimo
na pracovisti v prostfedi kosmetického primyslu. Uplatiiuje myslenky
odstraniovani plytvani pri bilancovani linek a organizaci pracovisté a taktéz pri
zménach formétu na linkadch a jejich sefizovaniv procesu vyroby. V praci jsou
navrzené nové standardizované postupy umocnéné jejich vizualizaci.



1.2 Cil prace

Hlavnim cilem této prace je navrhnout nové standardizované postupy jenz budou
implementovany do podnikovych procesii ve vyrobnim zadvodu McBride Czech, a.s.
za Gcelem dosahnout vnitropodnikovych cilti s vyuZzitim téchto uvedenych principti
a nastroju:

e 5S

e SMED

e PDCA aSDCA
e VSM

Bude provedena analyza soucasného stavu procest za pomoci mapy hodnotového
toku a na zakladé analyzy vytvoren budouci stav téchto procest.

Pro dosazeni budouciho stavu procesti bude zpracovan akéni plan implementace
nahofe uvedenych néstroji sharmonogramem cinnosti. Vystupem po
implementaci néstrojii budou standardy a standardizované postupy.
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2 Teoreticka vychodiska bakalarské prace

2.1 Vymezeni pojmu Continuous Improvement a Kaizen

Anglicky preklad slova Continuous Improvement znamena kontinualni
zlepSovani. Synonymem pro kontinualni zlepSovani je japonské slovo Kaizen.
Doslovny vyklad slova ,kai" je zmeéna. "Zen" prekladame jako "k lepSimu"
Je o neustalém souvislém zlepSovani po malych krocich se zapojenim vsSech
zameéstnancu (Bauer, 2007).

1. ZlepSovani — vSechno se da zdokonalit — kvalita, plnéni termint, naklady,
produktivita.

2. Neustale — nic na svété neni pevné stanoveno, vSechno se neustale méni a
vyviji — trhy, vyrobky, zdkaznici a jejich pozadavky (Kosturiak, Boledovié,
Kristak, 2010.)

V pozadi strategie kaizen je pochopeni skute¢nosti, Ze vedeni kazdé spole¢nosti,
chce-li ztistat ve hie a vytvaret zisk, musi usilovat o uspokojeni potieb zakaznika.
Zéakladem této strategie je nazor, Ze vSechny aktivity by mély v kone¢ném diisledku
vést ke zvySeni spokojenosti zakaznika. Kaizen zasahuje
i do takovych oblasti, jako jsou vztahy mezi zaméstnanci a vedenim, marketingové
postupy a dodavatelské vztahy. Kaizen zaéini priznanim skutecnosti, zZe kazdy
podnik m4 problémy a tyto problémy fesi vytvorenim firemni kultury, v niz miize
kazdy svobodné tyto problémy pripustit (Imai, 2004). Z vySe uvedeného plyne, Ze
kaizen predstavuje jakousi japonskou manazerskou strategii. Imai (2004)dale
dodava, ze Kaizen neni pouze manazerskou strategii, ale také Zivotni filozofii, ktera
predpoklada, ze nas zplsob zivota — at uz pracovniho, spole¢enského nebo
domaéciho — si zaslouzi neustalé zdokonalovani.
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2.1.1 Historie Kaizen

Po porazce Japonska ve druhé svétové valce, USA chtélo povzbudit japonsky narod
k prestavbé. Vdobé, kdy se v Evropé uplatiioval Marshalliv plan, general
MacArthur pozadal fadu Spickovych odbornika z USA, aby navstivili Japonsko a
poradili jim, jak postupovat v procesu obnovy. Jednim z téchto odbornik byl Dr.
W. Edwards Deming, zkuseny statistik. Dr. W. E. Deming odjel do Japonska, kde
monitoroval stav japonského hospodarstvi. Diky svym zkuSenostem, které ziskal
béhem snah o minimalizaci ztrat béhem valec¢né vyroby v nedavné historii USA,
zaznamenal nékolik potizi, které zazivali mnozi japonsti vyrobci. Japonsti vyrobci
celili hlavné velkym obtizim vyplyvajicich z nedostatku investi¢nich prostredkd,
surovin, komponent, nizké narodni moralky a pracovni sily.

V poloviné 50. let se stal Dr. W. E. Deming jiz pravidelnym navstévnikem
Japonska. UCc¢il japonské podniky jak spravné soustiedit jejich pozornost
na zlepSovani chodu jejich spolecnosti. Orientovat svou pozornost spise
na procesy nez na vysledky. Dale soustiedit ftsili kazdého jednotlivce
v organizaci na neustalé zlepsovani nedokonalosti v kazdé fazi procesu. Béhem 7o0.
let mnoho japonskych organizaci prijalo Demingovy rady za své a velmi rychle
vyuzivali jejich vyhod. Za povSimnuti stoji Toyota Production System, ktery stal za
zrodem nékolika metod vyuzivanych zejména v Japonsku, véetné Just in time (JIT)
a Total Quality Management (TQM).

Navzdory tomu, Ze hodné ze zakladu kontinuélniho fizeni a dalSich japonskych
koncepci vzniklo v USA, zadpadni firmy ukazali maly zdjem az do pozdnich 7o0. let a
pocatki let 80. Po tuspéchu japonskych spolecnosti zacaly ostatni firmy
prehodnocovat sviij pristup. V priibéhu 80. let se u americké konkurence zacal
objevovat kaizen spolu s kontinualnim tizenim, pficemz oba byly podporeny stale
popularnéjsimi japonskymi systémy typu JIT a TQM.

Hlavnim principem a cilem JITu je neustalé zlepSovani. Tato technika je zaroven i
jeden ze dvou prvki TQM (druhym je spokojenost zdkaznika).

V nékterych organizacich se pribézné vyvijeli tymy kvality s vysSi autoritou
(nejedna se o tym starajici se pouze o jakost vyrobku, ale také o zkvalitnovani
vSech c¢innosti vstupujicich do procesu produkce vyrobku v ramci celozavodniho
cyklu zlepSovani) a pravomocemi, nez bylo pro bézné tymy kvality typické.

Vedeni spole¢nosti v severni Americe a Evropé maji tendenci smérovat k uzivani
terminu kaizen pro osvojeni si Siroké skaly manazerskych postupi fizeni (Helms,
1962).

2.2 Kaizen pilire

Prvnim pilifem kaizenu je osobni kaizen, kterym zlepsujeme sebe samého -
sebeuvédoméni, kriticky pohled do zrcadla, ticta k poznani a lidem kolem nés, usili
vytvaret uZitecné navyky ve svém zivoté - ucit se, ucit lidi
ve svém okoli, schopnost ménit informace na znalosti v konkrétnich akcich,



12

proaktivita, schopnost planovat a ridit aktivity v c¢ase, schopnost udrzovat
rovnovahu ve svém zivoté a tim dosahovat vysokou individualni vykonnost.
Druhym pilitem kaizenu je vytvafeni atmosféry vzajemné diavéry a
spoluprace. ,,Vyssi divéra znamena vyssi rychlost a nizsi naklady“: fika S. Covey
junior. ,,Technika a technologie jsou diilezité, Glohou tohoto desetileti je neziistat
jen pfi nich, ale pridat k nim jesté divéru,“ dodava Tom Peters. Diivéra a oteviena
komunikace jsou zakladem pro rychlou identifikaci skute¢nych problému a jejich
pri¢in a také pro zlepsSovani. ZlepSovani je tymova spoluprace a pro tymovou
spolupraci je tieba vytvaret kulturu feseni problému a konflikt pomoci konsenzu
(win - win), tymového ducha, spoleéného sdileni nejlepsich praktik
(zaznamenavani, uceni se), uceni se z minulych akci. Vzajemna dtvéra a
spoluprace znamenaji také méné dlouhych schiizi, prezentaci, alibistickym maild,
zbyte¢nych reportii a o to vice ¢asu pro konkrétni akce.
Tiretim pilifem systému Kaizen je organizace systému feSeni problémi

v podniku, ktery obsahuje tyto prvky:

1. Zachyceni problému, jeho okamzit4 analyza a identifikace pficin.

2. Opatfeni a navrhy na feSeni ptfimo v procesnim tymu, zlepSovaci navrhy.

3. Systém workshopi, které tesi komplexnéjsi meziprocesni problémy a

zlepsuji procesy s ohledem na ro¢ni cile zvySovani vykonnosti firmy.
4. Systém fizeni projekti, které resi velmi slozité problémy a slouzi predevsim
na dosahovani strategickych cilt organizace (KoSturiak, 2009).

2.2.1 Srovnani pristupi kaizen a reengineering k podnikovym
procesum

Kaizen ve srovnani s reengineeringem se zabyva jiz stavajicim procesem.
Zacina popisem soucasného stavu procesu a stanovenim jeho zakladnich ukazatel
méreni vyplyvajicich predevsim z potieb zdkaznika. Tento proces neustale sleduje
a identifikuje prilezitosti ke zlepsSeni. Proces se snazi malymi postupnymi kroky
zlepSovat na rozdil od reengineeringu. Provedené zmény v procesu dokumentuje,
¢imz se dostava na pocatek cyklu, viz nize obrazek 1. Cyklus naznacuje nekonec¢né
opakovani procedury, a proto hovorime také o priibézném-soustavném-zlepsovani
podnikovych procest (Repa, 2007).

Popis Stanoveni Sledovéni __— Néavrha
o . , Méfeni provozu .
soucasného sledovanych provozu rocesu implementace
stavu procesu metrik procesu P zlepSeni

Obrazek 1: Pritb&zné zlepSovani procesu (Repa, 2007). Vlastni zpracovani.
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Reengineering nepracuje se stavajicimi procesy, ale vytvari aplné nové.
Zakladnim principem je identifikace stavajicich zastaralych procest a jejich
nahrazeni novymi pricemz zac¢ina definici rozsahu projektu a hlavnich cila
chystané dramatické zmeény. Nasleduje dtikladnd analyza potreb a chovani
zakaznika, konkurentdi. Analyza jak vlastnich technologickych moznosti tak cizich.
Poté je mozno vytvorit vizi budoucich procesii a tu promyslet ve vzajemnych
souvislostech. Na zakladé toho je mozné naplanovat plan akci vedouci k prechodu
na novou soustavu procesti a uskute¢nit implementaci (Repa, 2007).

Vytvoreni nové
soustavy
procest

Definice
rozsahu projektu

Analyza potieb
a moZznosti

Naplanovani

prechodu Implementace

Obrazek 2: Model zdsadniho reengineeringu (Repa, 2007). Vlastni zpracovani.

Davenport (1993) shrnuje rozdilnost jednotlivych pristupti k podnikovym
procestim a definuje rozdily mezi zlepSenim a inovaci neboli reengineeringem.

Tabulka 1: ZlepSeni versus inovace procesu (Davenport ,1993)

ZlepSeni Inovace
Uroveii zmény Prirtistkova Radikalni
Pocatecni bod Existujici proces Cisty stit
Frekvence zmén Jednorazova/prubézna Jednorazova
PoZzadovany cas Kratky Dlouhy
Participace Zespoda - nahoru Shora — dolti

i 5 Omezeny, vramci dané | .
icky rozsah ’ o nkeni
Typicky funkeni oblasti Siroky, mezifunkéni

Rizikovost Mirna Vysoka
Primarni nastroj Staticka kontrola Informacni technologie
Typ zmény Kulturni kulturni/strukturni

Kazda z metod se hodi pro jiny Gcel. Kaizen se hodi spiSe pro podniky, které
maji stabilni pozici na trhu. Aplikaci kaiznu pouze upeviiuji svou pozici a stabilizuji
svou konkurenceschopnost. Zatimco reengineering je nastroj pro podniky, které
vyznamneé ztraceji svou pozici na trhu a potrebuji radikalné zménit své procesy, tak
aby opét nabyly svou konkurenceschopnost.

Mezi obéma principy existuje vazba. V prostredi jiz existujictho priibézného
zlepsovani se jednoduseji aplikuje princip reengineeringu, protoze poskytuje
pracovnikiim uceleny nastrojovy systém pro feSeni problému v tymech (Masin,
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Vytlacdil, 2000). Kosturiak, Boledovic, Kristak, (2010) tvrdi, Zze v dnesnim prostredi
je nutné kombinovat zlepsovani a inovaci. Potvrzuje to tvrzenim, Ze nema smysl
zlepSovat psaci stroj, kdyz uz ostatni pouzivaji pocitace.

2.3 Gemba Kaizen

Japonské slovo Gemba znamena misto, kde se néco d€je. V podnikani je
mistem, kde probihaji vSechny aktivity, které pridavaji hodnotu a uspokojuji
zakazniky, mtzeme jej prelozit jako pracovisté, vyroba ¢i provoz (Imai, 2005).
Gembu ve spojeni s Kaizen, lze volné prelozit jako neustale zlepSovani primo na
pracovisti.

Gemba neni pracovni stil manazera, ktery sedi v kancelarich a studuje
analyzy, zpracovava tabulky ¢i grafy na zakladé kterych pripravi koncepce
snizovani nakladd a jen cas od casu se projde po provozu a sleduje, zda dé€lnici
pracuji dostatec¢né rychle a zda je cista podlaha. Divodem je, Ze od stolu nelze
zlepsSovat (Kosturiak, Boledovié, Kristak, 2010).

Pracovisté (Gemba) je zdrojem vSech informaci a pro manaZera znamena
blizky kontakt s realitou.

Imai (2005) tvrdi, Ze byt v tésném kontaktu s pracovistém a rozumét vSemu,
co se tam déje, je prvni krokem k efektivnimu Fizeni pracovis$té manazerem. Proto
plati pét pravidel fizeni pracovisté:

1. Vyskytne-li se problém (abnormalita), nejdtive bézte na gemba

e rutinni navstéva provozu a jeho pozorovani umozni manazerovi
ziskat sebedtivéru pro ieSeni specifickych problémi

2. Zkontrolujte Gembutsu (relevantni objekty)

e gembutsu v kontextu gemba oznacuje porouchany stroj, zmetek,
zni¢eny nastroj, vracené zbozi nebo zakaznika, ktery se stézuje

3. Na misté podniknéte doc¢asna protiopatteni

e docasnym protiopatfenim fesime priznaky nikoli ptvodni
pric¢iny problému. Nutno je udélat tento krok, ale nezastavit se a
pokracovat v hledani ptivodni pri¢iny problému a jeji Feseni.
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4. Najdéte ptivodni pricinu problému
e 90% problému lze na pracovisti vyreSit okamzité, pokud to
nejsou slozité technické c¢i technologické potize vyzadujici
dikladnou pripravu a planovani. V ostatnich piipadech lze
pouzit velice jednoduchy néastroj a to neustalé kladeni otazky
,Proc?“ tak dlouho, az pri¢ina vyjde najevo

5. Zavedte standard, aby se problém neopakoval
e Po vyreSeni problému je nutno zajistit, aby byl postup
standardizovan cyklem SDCA, v opacném pripadé budeme mit
plné ruce prace s odstranovanim stejnych problémi.

KaspéSnému tizeni kvality, sniZovani nakladd a plnéni dodavek
bez jakychkoliv vyznamnych investic nebo zavadéni novych technologii prispivaji
tii hlavni c¢innosti vramci koncepce kaizen. Koncepce jsou zahrnuty v domé
gemba: standardizace, 5S tykajici se rtiznych tukolt voblasti hospodareni a
odstranéni muda (plytvani).

Jsou to jednoduché principy zalozené na zdravém rozumu, které nevyzaduji
specifické znalosti a muze je uplatnit kdokoli od zaméstnance,
pres vedoucitho az po manazera. Obtizné€jsim tkolem je dosidhnout
u zameéstnanct sebediscipliny nezbytné pro udrzeni téchto ¢innosti v praxi.

Rizeni
zisku
P

Rizeni - . -

kvality a Rizeni Rizeni

bezp.prace nakladd logistiky
Prace Produkty
zamést- Informace Zafizeni a
nanc materidly

Standardizace

5S ( Spravné hospodafeni )

Odstranéni muda

Tymova prace
Viditelny
management

Posileni pracovni moralky Sebedisciplina
KrouZky kontroly kvality Zlep3ovaci navrhy

Obrazek 3: Rizeni v domé gemba (Imai, 2005). Vlastni zpracovani.
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2.4 Cyklus PDCA a SDCA

Dle Imaie (2005) kaizen podporuje mysleni orientované na proces. Pro zlepseni
vysledki se musi zdokonalit procesy, které k nim vedou. Selhani snahy dosahnout
planovanych vysledkt je selhdni procesu. Management musi takovéto procesni
chyby odhalit a opravit. Kaizen se soustiedi na lidské 1sili — coz je orientace, ktera
ostfe kontrastuje s myslenim zamérenym na vysledek, typickym pro zapadni styl
managementu.
Prvnim krok v procesu kaizen je cyklus:

e planuj,

e udélej,

e zkontroluj,

e uskutecni

(angl. plan-do-check-act PDCA)

Cyklus PDCA je pokradovanim Demingova kola. Deming zdiiraznoval
dtlezitost neustalé interakce mezi vyzkumem, projekci, vyrobou a prodejem.
K dosazeni vyssi kvality, a tudiz spokojenosti zdkaznika, by tyto ¢tyfi stupné mély
neustale rotovat a hlavnim kritériem by méla byt kvalita. Pozdéji bylo Demingovo
kolo pozménéno respektive rozsireno japonskymi manazery
na vSechny faze a situace managementu (Imai, 2004).

Plan
Planuj
(manage-
ment)

Action

Uskute¢ni
(manage-
ment)

Do
Udélej
(délInici)

Check
Zkontroluj
(inspekce)

Obrézek 4: Cty¥i faze cyklu (Imai, 2004). Vlastni zpracovani.
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Ctyti faze cyklu odpovidaji specifickym manazerskym kroktim:
Planuj — znamena stanoveni cile a vytvoreni planu ¢innosti k dosazeni
tohoto cile.
Udélej — realizace planu ¢innosti
Zkontroluj — znamena urcit a rozhodnout, zda realizace postupuje spravneé
a prinasi planované zlepseni.
Uskutec¢ni — znamena provést a standardizovat nové postupy, které by
zabranili navratu ptvodniho problému nebo stanovit cile pro dalsi
zlepSovani.
Cyklus PDCA probiha neustale, jakmile dojde ke zlepseni, vysledny setrvaly stav se
stane cilem dal$iho zlepSovani.

Na zacatku je jakykoli novy pracovni proces nestabilni. Pfedtim, neZ zacneme
pracovat scyklem PDCA, musi byt jakékoli stavajici procesy stabilizovany
v procesu, ktery byva oznacovan jako:

e standardizuj,

e udélej,

e zkontroluj,

e uskutecni,
(angl. standardize-do-check-act SDCA). Cyklus SDCA tedy standardizuje a
stabilizuje stavajici procesy, zatimco cyklus PDCA je zlepsSuje (Imai, 2005).

9
AlP
D
—> Al S T
D
o
N /I/\/\/\
Cas —_—

Obrazek 5: Cyklus PDCA a SDCA (Imai, 2005). Vlastni zpracovani.
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2.5 5S

5S oznacuje pét zakladnich principt pro dosazeni trvale ¢istého, prehledného,
organizovaného, disciplinovaného pracovisté a kompetetnich pracovniki.
Proc¢ nazev 55? Oznaceni vychazi z péti japonskych slov zac¢inajicich na S,
ktera oznacuji pét zakladnich principti pro udrZzovani a organizaci
pracoviste:

SEIRI = Gklid, odstranéni nepotiebnych predméti
SEITON = spravné ukladani a eliminace hledani

SEISO = ¢isténi, zvyraznéni abnormalit

SEIKETSU = udrzovani ¢istoty, standardizace a kontrola

SHITSUKE = vycvik a disciplina, dodrzovani standardd (MASIN,
Vytladil, 2000).

Detailni pohled na 5 krokt dobrého hospodareni:

SEIRI (Roztridit) - =zahrnuje Kklasifikaci vSech polozek
na pracovisti do dvou kategorii — nezbytné a zbyte¢né — a odstranéni
téch zbytecnych. Mél by byt zaveden strop pro pocet nezbytnych
polozek. Na pracovisti 1ze nalézt mnoho rtznych véci. Bliz§i pohled
vSak  odhali, Ze ©pouze malo znich je potiebnych
pro kazdodenni praci a mnoho bude pouzito az v daleké budoucnosti
nebo vilibec. Provozy byvaji plné nepouzivanych strojii, upinacd,
forem, zmetkd, obrobki, zasob, kontejnerti, stolkd, krabic, regéli,
palet a dalsich véci.

Jednoduchym pravidlem je odstranit vSe, co nebude pouzito
v nejblizsich 30 dni:
e Véci, u nichz neexistuje divod, aby v provozu zistaly, a
nemaji zadnou hodnotu ani Zadné budouci vyuziti, jsou
vyhozeny.

e Véci, které nebudou potiebné v nasledujicich 30 dnech, ale
budou potfebné nékdy vbudoucnu, jsou prestéhovany
na prislusné misto. Rozpracované vyrobky ¢i obrobky, které
presahuji potfeby daného provozu, by mély byt prestéhovany
bud’ do skladu nebo zpatky do procesu, ktery je zodpoveédny
za jejich nadbyteénou vyrobu.

Pfed samotnym odstranénim zbytecnych véci je dilezité, aby byli tyto

véci oznaceny (napr. cervenymi kartickami) a shromazdény
na jednom mist€. Na tomto misté by se méli sejit vSichni
zaméstnanci od tradovych, vedoucich jednotlivych provozi az
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po samotné manazery, protoze slouzi k pochopeni plytvani a
systému, ktery to dopustil.

Odstranéni zbyte¢nych véci uvolnuje misto a zvySuje pruznost prostoru

na pracovisti.

SEITON (Srovnat) — znamena véci klasifikovat podle jejich
pouziti a seradit je tak, aby jejich nalezeni vyZzadovalo minimum
casu a usili. Abychom toho dosahli, kazda polozka musi mit své
misto urceni, ndzev a objem ¢i pocet a zaroven maximalni pocet
polozek na daném misté. Néastroje by mély byt umistnény
na dosah a mélo by byt snadné je vzit do ruky a zase odlozit zpatky
na misto. Pro vymezeni mist pouZivime znadeni
na podlaze nebo siluety na zdech, takze je snadni zjistit kam
nastroj patii a také, Ze je nékdo momentalné pouziva.

SEISO (Vydistit) - znamena vydistit pracovisté, tedy stroje a
nastroje, ale také podlahy, zdi a dalsi mista. Cistit rovnéz znamena
kontrolovat. Obsluha  stroje = miize  béhem  narazit
na rizné drobné poruchy a nedostatky. Béhem Cc¢isténi je vSak
snadné zaznamenat unik oleje, prasklinu vkrytu, ¢i uvolnéné
matice a Srouby. Cisténim tedy lehce odhalujeme tyto problémy
(Imai, 2005).

SEIKETSU (Standardizovat) -tcelem tohoto kroku je
vytvoreni a dodrZovani standardu pracovisté tak, aby se zabranilo
nedbalostem. Kazdy by mél rychle stanovit opera¢ni podminky a
uréit odchylky (zda je pracovisté v souladu se standardem).

SHITSUKE (Sebedisciplina) - tucelem patého kroku je zlepSovat
soucasny stav. Uskute¢niovat pravidelné audity a realizovat dopliujici
Skoleni. U pracovnikli péstujeme smysl pro poradek, presnost a
preciznost (Metoda 5S je zakladnim elementem kaZzdého stihlého
systému. API — Akademie produktivity a inovaci, s.r.o.[online]. 2012
[cit. 2014-01-23]).

Piinosy 5S:

e Déava zaméstnanclim vétsi prostor pro kreativni napady

e Z pracovisté dé€la prijemny mistem na praci

e Prinasi uspokojeni z prace
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e Snizuje zmetkovitost s cilem zlepsit kvalitu

e Snizuje plytvani, které vedou ke snizeni naklad

e Snizuje zpozdéni dodavek, aby zlepsil spolehlivost dodavek
e Snizuje riziko poranéni a tim zvysuje bezpec¢nost pfi praci

e Zvysuje kapacitu zafizeni snizovanim prostoji

e Snizuje reklamace od zakaznikt coz vede ke zvySovani spokojenosti a
dtvery

e Vytvari kulturu kontinualniho zlepSovani a tymového ducha

Jednou z hlavnich vyhod 5S je, Ze vytvari zaklad pro kontinualni zlepsovani. 5S
zvySuje ziskovost v§tépovanim kultury kvality (nejen samotna jakost vyrobku ¢i
sluzby, ale i vSechny procesy souvisejici s jejich produkei) a bezpec¢nosti prace. Je
to tim, Ze snizuje plytvani v oblastech - c¢as, material, zasoby a udrzba,
zjednodusuje pracovni prostiedi, ¢imz se zvysuje moralka a v kone¢ném disledku
to vede ke zvySovani efektivity a produktivity (Moulding, 2010).

2.6 Standardizace a vizualizace

Standardizaci lze vSirS$im slova smyslu definovat jako systematicky
uskutecnované asili vybéru, sjednoceni a tc¢elnou stabilizaci jednotlivych feseni ¢i
prvkl, jejich kombinaci a vztahti napfi¢ celym hodnotovym fetézcem firmy.
Standardizace ma potlacovat nezadouci riznorodost, kterdA by mohla zpiisobit
nesoulad ¢asti a celkil systému a negativné ovliviiovat efektivnost jejich chovani a
vyuziti (Synek, 2011).

Kazdé zlepsSeni a zména ve vyrobnim procesu konci standardem a vizualizaci.
Standard jednodus$e popisuje zptisob vykonavani procesu z hlediska ¢innosti, jejich
parametri, c¢asu a poradi. Standardy definuji nejlepsi  praktiky
pro vykonavani prace. Cilem je délat praci napoprvé bez chyb, efektivné, bez
plytvani a negativnich vlivii na ¢lovéka a okoli. Bez standardi neni zlepSovani a
Trizeni.

Vizualizace slouzi krychlému a jednoduchému pochopeni situace, k rychlému
odhaleni abnormality, odchylky ¢i problému v procesu.

Vizualizace je potfebna k tomu, aby problémy v procesech ,kticely“, tj. samy sebe
upozornovaly, a bylo tak mozné reagovat velmi rychle.

Vizualizace napomaha zaroven k tomu, aby pracovnik neztracel ¢as a aby bylo
okamzité jasné, zda proces probiha podle standardu ¢i nikoliv.
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Standardy slouzi na:

¢ redukci variability a opravu chyb
e usnadnéni komunikace

e zviditelnéni problémi

e pomoc tréninku a vzdélavani

e zvySeni pracovni discipliny

¢ usnadnéni reakce na problémy

¢ vyjasnéni pracovnich procedur (Kosturiak, Boledovi¢, Kristak, Marek, 2010).

2.7 Odstranéni muda

Japonské slovo muda neznamena pouze odpad ¢i plytvani, ale ma i mnohem
hlubsi vyznam.

Prace na pracovistich v provozu predstavuje sérii procesti, kde na zacatku jsou
suroviny a na konci produkt ¢ sluzba. V kazdém ztéchto procest je produktu
priddvana hodnota. Zdroje jako lidé, ¢i stroje bud hodnotu ptidavaji, nebo
nepridavaji (Imai, 2005).

Co je vlastné hodnota produktu? Hodnotou produktu se rozumi to, za
co je zakaznik ochoten zaplatit. Hodnotovy management hodnotu definuje
jako pomér mezi wuzitnymi vlastnostmi produktu (uZitkem
pro zakaznika resp. funkeci jako projevem chovani) a naklady.

uzitné vlastnosti produktu

hodnota = ~iklady

Zpracovany material, vloZzena prace ¢i rezie zvySuji naklady automaticky, ale
nemizeme fFici, Ze i automaticky zvySuji hodnotu produktu ¢i sluzby. Jestlize
vloZené néklady nezvysSuji schopnost produktu ¢i sluzby poskytovat pozadované
funkce (tzn. zvySeni uzitku pro zdkaznika), hodnota se pak zmensuje.

Zhlediska zakladnich principi podnikani je snaha hodnotu uvedeného
zlomku zvySovat (Masin, 2003).

Za plytvani miizeme oznacit vSechny ¢éinnosti, které jsou provadény pri
realizaci produktu a nepridavaji hodnotu k vyrabénému vyrobku nebo sluzbé,
tj. nepodili se na zvySovani zisku podniku.

(Plytvani. API — Akademie produktivity a inovaci, s.r.o. [online]. 2012 [cit.
2014-01-23]. Dostupné z: http://e-api.cz/page/67789.plytvani-eliminace-lean/)


http://e-api.cz/page/67789.plytvani-eliminace-lean/
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Odstranovani plytvani z podnikovych procesti znamena zaroven zkracovani
jejich doby trvani, kratsi pribéznou dobu, rychlejsi obsluhu zakaznika, rychlejsi
vyinkasovani penéz a lepsi cash flow (Kosturiak, Boledovic¢, Kristak, Marek, 2010).
Pti identifikaci plytvani rozliSujeme sedm zakladnich druhti, mezi které patii:
nadprodukee,
zmetky,
¢ekani,
zasoba,
pohyb,
preprava,
nadprace (viceprace),
osmym je nevyuzity potencial pracovniki.

-

BN OUB N

Detailni pohled na 8 kategorii plytvani:

1. Nadprodukce: Vyrabime prilis mnoho nebo prilis brzy

je povazovana za nejhorsi ze vSech druhti plytvani. Tento stav je vniman jako
bezpecnostni prikryvka, ale nejde o nic jiného nez o tlaceni zasob hotovych
produktli pred sebou. Toto plytvani negativné ovliviiuje vykonnost podniku.
Musime si uvédomit, Ze nadprodukce v jakékoliv formé pohlcuje dalsi zdroje
jako lidi, material, sklad a ¢innosti. Pokud se nad timto druhem plytvani
zamyslime a detekujeme jej v naSem podniku, mtizeme si byt jisti, Ze zbylé
druhy plytvani se budou také objevovat.

Jak pozname nadprodukci, ktera se vyskytne ve vyrobnich
i nevyrobnich procesech?

e Zakaznikovi podavame vice informaci, nez vyZzaduje.
Zbytecné pracovni postupy, které nepridavaji hodnotu.
Zbytecné zpravy, grafy, tabulky a dalsi informace, které nevyuzijeme.
Pracovnici realizuji vykony, které nikdo nepotiebuje.
Duplicitni zpracovani informaci, duplicitni kontrola, ¢innosti zptisobené
Spatnym definovanim odpovédnosti a povinnosti.

2, Cekani: na cokoliv (lidi, material, zaiizeni ¢i informace
Stejné jako prizptsobuji firmy pozadavky svym zdkaznikiim, musi se
prizptisobit i v odstranéni abnormality jako je ¢ekani. NaS§ zakaznik odmita
cekat, proto ani my nesmime dovolit toto plytvani, které zptisobuje zpomaleni
casu premeény produktu k zakaznikovi.
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Pri nakupu stroji bychom méli dodrzovat tato pravidla:
Stroje by nemély cekat na lidi.

Lidé by neméli cekat na stroje.

Vétsina strojii neni televize, takze nemusi byt sledovany pti operaci.

Zasoba: Prilis mnoho "vseho" je plytvani, cokoli nepoticebné je
plytvani.
Na pracovisti jsou shromazdovany zasoby v prostoru, na stolech,
v pocitacich ¢i ve skladech. Pracovnici trpi utkvélou predstavou, Ze zasoba je
spravna a plni funkci pojistné zasoby. Z hlediska psychologického jde
0 mozna nejslozitéjsi plytvani, co se tyka odstranéni, divodem je znamé aslovi
"Zvyk je Zelezné kosile".
Mezi nejcast€jsi namitky proti tomuto plytvani miizeme slyset fraze typu —
vySsi zasoby redukuji mozné ¢ekani nebo snizuji zbytecny pohyb pro zasoby.
Kazda zasoba vyZzaduje prostor a pti jejim hromadéni se tento prostor neustale
zvétSuje. Naskladnéné plochy bychom méli brat jako potencialni prostor k
pronajmuti nebo k jinému vyuziti.

Pro zjisténi neefektivni zasoby si miizeme klast tyto otazky:

e Funguje v nasem podniku pirehledny systém zasobovani?

e Je nutné drZet v zasobé od kazdé soucastky pojistnou zasobu pro piipad
mozné poruchy stroje?

e Existuji v systému logistické a prehledné registry dat?

e Je definovana maximalni a minimalni potiebna zasoba?

Zmetky: Prepracovani, korekce, opravy, nedostatky — vSechno je
plytvani. Délejme vSe napoprvé!

Zmetky jsou vétSinou odhaleny az ve vyrobnim procesu, ne pii vystupni
kontrole, nebo v nejhorsim piipadé mohou byt odhaleny az u koncového
zakaznika. Je potteba zjistit pricinu vzniku.

Proc¢ je vznik chyb pro nas tak drahy?

o Opravy vzniklych chyb si vyzaduji dalsi investice, extra ¢as a praci.
o Procesy musi byt kontrolovany ¢i zajistény proti vzniku chyb.

o Oprava s sebou nese riziko dal$iho poskozeni.

Pohyb: Zbyte¢né pracovni pohyby jsou formou plytvani. Ukony,
které musi byt vykonavany (pro pridani hodnoty
k produktu), plytvanim nejsou, pokud jsou zredukované.
Zbytecny (neefektivni) pohyb je protikladem c¢ekani. Pri  pozorovani
pracovnika musime rozliSovat opravdu zbyteéné pohyby, efektivni pohyby a
také pohyby, skrze které se snazi pracovnik zastirat svou necinnost.
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6.

Pokud se pracovnik pohybuje z divodu hledani néjakého predmeétu, radime
tuto cinnost z celkové doby pozorovani do neefektivniho pohybu.
Néasledné hleddme pri¢inu tohoto plytvani. Vezméme si naptiklad
pracovnika, hledajiciho dokumenty (privodku k dilci). Jak to, Ze tyto
dokumenty pracovnik nema k dispozici? Co je pri¢inou absence dokumenti?
Pri¢inou miize byt nenalezeni téchto dokumentt kviili nedefinovanému mistu
pravidelného ulozeni ¢i jind systémova chyba (dokumenty zistaly u
predchoziho ¢lanku).

Pireprava: Jakykoliv transport (hmotnych véci ¢i informaci)
vzdalenéjsi a komplikovanéjsi nez je nezbytné,
znovu-reorganizace zasob ¢i nesmyslny pohyb fyzickych
¢i informacnich tokua.

Tohoto typu plytvani je relativné snadné si vSimnout v pripadé jeho
fyzické podoby, kdy dochazi k pienosu ¢i pievozu
zasob/rozpracované vyroby z jednoho mista na jiné. Protilatkou
pro zbytecnou prepravu je redukce mnozstvi stavu zasob na pracovisti.
Plytvani v prepravé se schovava v nasich procesech stejné jako plytvani v
zasobach a pohybu. Casto jsou material/rozpracované zasoby presunuty
nékolikrat nez najdou své stalé misto. Méli bychom se vyvarovat mistim,
kde véci prekazeji nebo se mohou ztratit. Zbytecné manipulaci bychom
méli predchazet strategickym umistovanim véci na spravné a stalé misto.
Méli bychom redukovat vzdalenosti na tak kratké, jak je to jen mozné. V
potaz bychom méli vzit také prrepravni
boxy — jejich rozméry a efektivni ulozeni dilti v boxech. Prepravni boxy by
mély byt standardizovany a zapojeny do systematického obéhu.

Pro zjisténi neefektivni pirepravy zasob a informaci si mizeme
klast tyto otazky:

» Neprevazime ¢i neprenasime casto zasoby a dokumenty z jedné plochy

na druhou?

» Kdyz chceme vyskladnit zasoby ze skladu, koresponduje pozice zasob

v informacnim systému se skute¢nou pozici ve skladu? Mame v ukladani
materidlu ¢i zasob ve skladu standardizovany systém pro rychlé nalezeni
polozky?

» Jsou prepravni boxy rozmérové vhodné na prepravované dily? Nejsou

boxy ptilis rozmérové velké pro uloZeni na pracovisté?

» Jak dochazi k prenosu dat v organizaci? NevyuZivate e-mailovou postu

k feSeni véci urcenych spise pro porady? Vyuzivate rozdélovniky v posté
pro lepsi praci s e-maily?

» Vyuzivate videokonferenci misto zdlouhavych a néakladnych pracovnich

cest?
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Nadprace: Zpracovani véci, které si zakaznik nepreje nebo
dokonce je rozpozna a oznaci za plytvani a neni ochoten za né
zaplatit. Méli bychom se drzet zakaznického principu, to
znamena nevyrabét produkt zbytec¢né slozity ¢i s prvky, o které
nema zakaznik (externi ¢i interni) zajem.

Jak pozname, Ze se v naSich procesech vyskytuje nadprace?

V technologickém postupu se nachazi proces, o ktery zakaznik nestoji (pt.
tmeleni ¢asti dilcti, které nejsou potteba, tmelené plochy budou zad€lany
plechy).

Ve skutecénosti jsou ¢innosti v procesu vykonavany jinak, nez piredepisuje
standard (pracovni ¢i technologicky postup).

Zakaznikovi (internimu c¢i externimu) podavame mnohem vice informaci
nez vyzaduje a potiebuje.

Zbytecné zpravy (reporty), grafy, tabulky a dal$i informace, které
nevyuzijeme.

Vystupy z pracovisté ¢i Cinnosti jsou data, kterd nikdo nepotiebuje
(pracovnici realizuji vykony, které nikdo nevyuzije).

Duplicitni zpracovani informaci a vykon zbyte¢nych ¢innosti zptisobenych
Spatnym definovanim odpovédnosti a povinnosti.

Neschopnost spravné organizovat sviij ¢as (time-management).

Prili§ mnoho neproduktivnich porad a byrokratickych ¢innosti.

Definice: Lidské zdroje a jejich potencial nejsou firmou radné
vyuzity s ohledem na nabizené schopnosti, dovednosti a
zrucnosti. Pfidana hodnota by mohla byt realizovana za kratsi
¢as. Tento druh plytvani mohou ovlivnit predevsim vedouci
pracovnici.

Jak pozname nevyuzity potencial pracovnika?

Poslouchate pozadavky a potreby svych pracovnikii? Vyhodnocuje a resi
tyto skutec¢nosti odpovédna osoba?

Zajimate se o své podiizené? Vite, jak je motivovat, ocenit ¢i pokarat?
Znéte jejich schopnosti a dovednosti?

Zjistujete, zda ma vas podrizeny dostatek spolehlivosti a odbornosti nebo
vSe délate "radéji" sami?

Dodrzujete nastavena pravidla z presvédéeni, nebo kdyz vas vasi kolegové
a nadrizeni nekontroluji a nevidi, tak je porusujete?

Zapojujete pracovniky do tymové prace? Ucite své podiizené a kolegy
vnimat tymovy pristup "tdhnuti za jeden provaz" jako vyhodu
pro kolektiv i pro né€?

Zajistujete pracovnik@im neustalé rozsifovani kvalifika¢ni matice a s tim
spojenou rotaci pracovni naplné?

Participujete na prosazovani zmén nebo patrite mezi ty, ktefi zménam
s jistou davkou neochoty jen prihlizeji? (Plytvani. API — Akademie
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produktivity a inovaci, s.r.o. [online]. 2012 [cit. 2014-01-23]. Dostupné z:
http://e-api.cz/page/67789.plytvani-eliminace-lean/).

2.8 Management hodnotového toku (Value Stream
Management)

Podnikové procesy jsou vzajemné propojeny do toku, ve kterém se pohybuje
material, informace a pracovnici (Kosturiak, Boledovi¢, Kristak, Marek, 2010).

Hodnotovym tokem je souhrn vSech procesti, které pridavaji a nepridavaji
hodnotu pro zakaznika a jsou zapojeny do transformace surovin na hotovy vyrobek
(Masin, 2003).

Management hodnotového toku je zakladni nastroj pro analyzu plytvani
v procesech vyroby, logistiky, vyvoji nebo administrativé (Kosturiak, Frolik a kol.,
2006).

Cilem managementu hodnotového toku je eliminace aktivit, které nepridavaji
hodnotu z komplexnich hodnotovych toki, zkracovani celkové pribézné doby i
snizovani celkového poctu transformacnich krokt (Masin, 2003).

Abychom mohli procesy zlepSovat, musime se naucit hodnotovy tok vidét
respektive rozpoznat, studovat a rozumét jej.

Metodou v ramci managementu hodnotového toku, ktera se zabyva analyzou
hodnotovych toki je tzv. mapovani hodnotovych toka (value stream
mapping).

Jde o grafickou techniku, kterd pomoci standardizovanych ikon popisuje
souvislost a vazby vmateridlovych a informacnich tocich v konkrétnim
hodnotovém kroku daného vyrobku nebo rodiny vyrobki (Masin, 2003).

Popisuje zplisob fizeni vyroby, parametry procesti a casy, kdy se pridava a
nepridava hodnota. Pomér téchto casii ukazuje miru plytvani a potencialy zlepsSeni
v celém hodnotovém toku. S pomoci toku hodnot umime fict, kolik procent
z celkové priibézné doby vyroby je materiadl uskladnény v zasobé, jak dlouha je
skuteéna priitbézna doba vyroby, kde se hromadi material a proc, stav zasob a obrat
zasob, rozpracovanost vyroby, vyuziti zdroju a jiné (KoSturiak, Frolik a kol., 2006).

Cilem tvorby téchto map neni pouze analyza procesti, ale i podpora
efektivnéjsi komunikace mezi pracovniky v podniku (Masin, 2003).

Ramcovy postup pri zlepsovani hodnotového toku:

e vybrat hodnotovy tok, ktery chceme zlepsit,

zmapovat soucasny stav tohoto hodnotového toku (lze mapovat 3 arovné —
operaci, podniku, mezipodnikovou),

pomoci mapy navrhnout budouci stav hodnotového toku,

zpracovat akéni plan na zlepseni hodnotového toku,

eliminovat plytvani v hodnotovém toku,

verifikovat zlepSeni pomoci zvolenych procesnich ukazateld,

postup opakovat (Masin, 2003).
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Obrazek 6: Ukazka mapy hodnotového toku (Kosturiak, Frolik a kol., 2006). Vlastni zpracovani.



28

P  EUmweTvemmmmemm

e virobni proces! Q I S f ] | wrobnipiin |
]| ot | ro= [oweeel [Oxox Lot
D L : 2 r B L T S |

= BEB B
"Aw l o [ €y > ;Jmﬁ signil Kanben

- — - — “ o s i .; - ‘ - .. 7‘; . ! p v -.:
. push — tlaceni | oprava, fa’fo_ ani |
ooy | B i 5 ‘__I vioeonhoo 6d" podle situace

- St |

—> | | [ . E

Obréazek 7: Symboly (znacky) pro mapovani hodnotového toku (Kosturiak, Frolik a kol., 2006).
Vlastni zpracovani.

2.9 Plytvani pri zmeénach formatu (prestavbach) a
serizovani linky

Vysoka pruznost predstavuje jeden z hlavnich predpokladd konkurenceschopnosti
podniku a jeho uspéSnosti na globalnim trhu vjeho neustile se ménicich
podminkéach.

Pruznost a prestavba

ZvySovani pruznosti ma primy vliv na frekvenci prestaveb z ¢eho vyplyva
objektivni pozadavek na systematické zkracovani cdasti prestaveb s cilem
maximalniho vyuziti pracovniho c¢asu (Kormanec, Boledovi¢, Burieta, Visnansky,
2008).

Prestavbou rozumime ¢as pottebny od ukonceni predeslé vyroby posledniho
kusu na odstranéni ptivodniho néaradi ¢i vybaveni linky po nastaveni novych
parametri véetné zkuSebnich testli prvniho dobrého kusu nové vyroby (Kormanec,
Boledovié, Burieta, Visnansky, 2008).

Dlouhy ¢as na prestavbu zptisobuje tyto problémy:
e ZvySuje Cas ¢ekani vyrobni davky na zpracovani
e Spotrebovava kritické vyrobni kapacity s ohledem na cekani davky
(Kormanec, Boledovi¢, Burieta, Visnansky, 2008).
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Cilem managementu firmy musi byt neustale sniZovani ¢ast na ptfestavbu a to
systematickym odstranovanim forem plytvani pti sefizovani :

e Plytvani pii pripravé na prestavbu — doprava nastroji po zastaveni
stroje, zbytecné pohyby, nedostate¢né planovani.

e Plytvani pii montazi a demontazi — hledani soucastek a nastroju,
Pozorovani prace jiného pracovnika, chybéjici standardy, chiize, ¢ekant,
priprava prostoru po zastaveni stroje, studium dokumentace, koureni

e Plytvani pri sefizovani, nastavovani polohy a zkouskach — vicenasobné
dolad'ovani neptesnosti.

e Plytvani pri ¢ekani na zahajeni vyroby — ¢ekani na zahrati nastroje,
dlouhé cekani na ,uvolnéni“ serizeného stroje do vyroby (Masin,
Vytladil, 2000).

Snizeni Casii na prestavbu je feSeno metodou SMED (Single Minute Exchange Die)
jejimz zakladatelem je pracovnik firmy Toyota Shingeo Shingo. Shingo byl schopen
prestavbové casy sniZit az na 1/50 ptvodni doby.

Zakladni myslenkou je rozd€leni operaci pti prestavbé na interni (mohou byt
provadény pouze pti zastaveni stroje) a externi (mohou byt provadény za chodu
stroje — priprava nastroje, transport, hledani...)

Obecné 1ze postup zavedeni metody SMED popsat ve tirech krocich:

1. Oddélit interni a externi operace prestavby — Prvnim krokem je podrobna
analyza operaci prestavby, nejlépe videozdznam. Urceni operaci, které
mohou byt provedeny bez zastaveni stroje, miiZe prinést usporu az 30%

2. Prevedeni internich operaci na externi — provérka skute¢né funkce,
prijmuti novych postupt napi. predserizeni nastroji, kontinualni
dopliiovani materialu

3. ZlepsSovani jednotlivych operaci internich i externich — silna koncentrace
na jednotlivé operace, organizace prace a pracovisté, detailni analyza a
zlepsSovani

Prinosy metody SMED:
e ZvySeni miry vytiZeni stroji
Snizeni prubézné doby vyroby
SniZeni poc¢tu chyb pii sefizovani a zlepseni jakosti
Zvyseni bezpecnosti prace
Snizeni zasob nahradnich dila
Moznost zapojit obsluhu do sefizovani stroji (Masin, Vytlacil, 2000).



30

3 Vlastni prace

3.1 Profil firmy

Historie Dermacolu sah4 uz do 60 let minulého stoleti. V roce 2010 skupina
McBride, vstoupila kapitalové prevzetim 70% baliki akcii spole¢nosti Dermacol.
McBride, patii k tstfednim vyrobctim privatnich znacéek pro pé¢i o domacnost a
osobni péci.
Firma v brnénském zavodé vyrabi kosmetické a zdravotni pripravky, které jsou
¢lenény ve dvou portfoliich:

1. Portfolio vyrobki dle typu polotovaru, viz graf 1

2. Portfolio vyrobki dle typu priméarniho obalu, viz graf 2

1%

4% 3% 2%
H Emulze
B Gely
W Sprchové gely
B Make upy
B Emulze na opalovani
m Oleje
Repelenty

Graf 1: Portfolio vyrobki dle typu polotovaru. Vlastni zpracovani s vyuzitim dat z podnikovych
dokumentd.

1%

m Kelimky

B Lihve

M Jiné

B Sasetky

N Tuby

B Tuboldhve

Graf 2: Portfolio vyrobkd dle typu primarniho obalu. Vlastni zpracovani s vyuzitim dat
z podnikovych dokumentd.
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Z grafu 1 a 2 je vidét, ze brnénsky zavod vyrabi zejména emulze a polotovary plni
nejcéastéji do tub.

3.1.1  Certifikace

Brnénsky zavod je nositelem niZe uvedenych mezinarodnich certifikati. Certifikaty
zaruCuji, Ze jsou splnéné prisné jakostni a procesni podminky-standardy
umoznujici zavodu dodavat svoje vyrobky na trhy zemi Beneluxu, Velké Britanie,
Némecka:

e IFS (International food standard - Houshold and Personal care)

- nejdrive urcen jako standard pro potraviny, ale pozdéji k tomuto
standardu byly pridany i vyrobky pro doméacnost a osobni péci-
kosmetiky. Umoziiuje kontrolu vyrobceti a obchodniki znackovych
vyrobkli domacich potteb a osobni péée dodavajicich do obchodnich
Fetézcl prevazné francouzského trhu.

¢ BRC CP (British retail consortium for consumer product)

- standart byl vytvofen za icelem pomoci dodavateltim splnit naroéné
legislativni pozadavky a zajistit nejvy$si moznou miru ochrany
koneéného spotrebitele. Tento standard musi spliovat dodavatelé
produktt do obchodnich fetézct prevazné anglického trhu.

e ISO9001:2008

- systém managementu jakosti zaméren hlavné na kontrolu kvality

podnikovych procesti
e e“mark (CD 76/211)

- certifikace ,, e symbolu u hotové baleného zbozi zarucuje, ze
dodavatel provadi statistickou kontrolu deklarovaného obsahu (vahy,
¢i deklarovaného objemu) v definovanych mezich / odchylkach

e Sedex

— certifikat je udélovan jako vysledek nezavislého etického a socialniho

auditu zameéstnavatele vii¢i zaméstnanctim
e TESCO Standards

— vlastni standard TESCO fetézce (produktovy standard, podobny BRC

CP)
e ISO 2276:2007
— spravna vyrobni praxe pro kosmetické prostiredky
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3.1.2  Struktura zameéstnancu

Celkovy pocet zaméstnancii: 129
Vyroba a udrzba: 77

Logistika a nakup: 13

Kvalita: 12

Vyvoj: 10

Ostatni: 17

3.1.3 Obchod

Z prehledové tabulky trzeb je patrné, Ze primarni zameétfeni vyrobniho zavodu
McBride Brno je smluvni vyroba na zakazku (Contract manufacturing).
Z teritorialniho hlediska je hlavnim odbytistém Ceska republika.

Na prelomu roku 2010-2011, po vstupu spole¢nosti McBride, brnénsky zavod
rozsiril svou vyrobu o vyrobu privatnich znacek (vyroba pro obchodni fetézce typu:
Sainsbury’s, Tesco Stores, Ahold, Aldi a jiné) a taktéz expandoval prodeje plynouci
ze smluvni vyroby na trhy Velké Britanie, Irska a Belgie pricemz ustupoval prodej
pro némecky trh.

Tabulka 2: Prehled trzeb za jednotlivé finan¢ni roky. Vlastni zpracovani s vyuzitim dat z

podnikovych dokumentd.
Financni | Financ¢ni | Financni | Financni | Financni

Trzby (v tis. €) rok 08 rok 09 rok 10-11 rok 12 rok 13
Privatni znacky 0 0 2502 2 027 1525
Contract manufacturing

- Belgie 0 0 0 87 150
Contract manufacturing

— Ceska republika 6 689 7 567 5843 6 203 6 566
Contract manufacturing

— Némecko 1397 20 344 381 303
Contract manufacturing

- Velka Britanie 440 0 510 572 1749
Contract manufacturing

—Irsko 0 0 20 490 425
Contract manufacturing

— ostatni 181 0 239 99 89
Celkem 8708 7 587 9 459 9 858 10 807

Od roku 2010 rostli nejen trzby, ale i mnozstvi vyrobenych vyrobku jak popisuje
tabulka 3, nize.
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Tabulka 3: Piehled vyrobeného mnozstvi vyrobki za jednotlivé finan¢ni roky. Vlastni zpracovani
s vyuzitim dat z podnikovych dokumentt.

Finanéni Finanéni Finanéni Finanéni Finanéni
rok 08 rok 09 rok 10-11 rok 12 rok 13
Vyrobeno (v tis. Ks) 15 827 14 464 19 831 18111 18 968

3.1.4 Vyroba

Vyroba v brnénském zavodé je z hlediska rozsahu sortimentu a objemu vyroby
klasifikovana jako sériova vyroba. Vyrobni davky jsou spise kratsi a vyznacuji se

¢astou zménou formatu na vyrobnich linkach. Vyroba probiha ve dvou stupnich:

1. Varna je prvnim stupném vyroby a zabyva se vyrobou polotovari. Je
schopna navarit vyrobni davky od 80 kg do 6 000 kg. Vyrabi tyto typu
polotovart:

Emulze- krémy, mléka.

Make upy.

Tenzidy- sprchové gely, Sampony, pletové vody.
Hydro-gely.

Obrazek 8: Vyrobni zatizeni ve varné - kotle. Pouzito z podnikovych dokumentd.
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Provoz béZi ve dvousménném rezimu:

e Na uzavrenych kotlich s homogenizatorem.

e Na otevienych i uzavienych kotlich (bez vakua) s kotvovym,
vrtulovym a jinym michanim.

Kapacita varny:
- je dana souctem jednotlivych kapacit vyrobniho zafizeni viz

tabulka 4, niZe. Ztabulky je patrné, Ze varna je schopna pouzit
vhodné vyrobni zatizeni podle velikosti davky

Tabulka 4: Kapacitni ptehled vyrobnich zafizeni ve varné. Vlastni zpracovani s vyuzitim dat z
podnikovych dokumentd.

VELIKOST KOTLE TYP HMOTY ROCNI I((SPACITA
1 000 kg Emulze, oleje, makeupy, gely 500
3 000 kg Emulze, oleje 1500
6000 kg Tenzidy 3000
160 kg Emulze, oleje, makeupy 80
250 kg Emulze, oleje, makeupy 125
1000 kg Tenzidy 500

Emulze, oleje, make upy,
3000 kg detergenty, gely 1500
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2. Adjustace (plnirna) je druhym stupném vyroby, ktera se zabyva

plnénim polotovari do primarnich oballi. Adjustace disponuje
Sirokymi technologickymi moznostmi a jeji vyrobni zatizeni
umoznuje flexibilné plnit:

e Lahve od 50 do 500 ml

e Tubyod 5do 250 ml

e SaSetky od 0,9 do 16 ml

e Kelimky od 5 do 500 ml

e Testery od 1do 50 ml

Obrazek 9: Vyrobni linka. Pouzito z podnikovych dokumentt.

Provoz na adjustaci je nepretrzity (24 hodin denné a 7dni v tydnu) a poskytuje
kromé plnéni i baleni do téchto sekundarnich obali:

Baleni do celofanu

Baleni do sleevi

Riznych typti krabicek, s letdkem i bez
Riiznych typt multibaleni

Darkovych balickt

Obrézek 10: Vyrobni linka. Pouzito z podnikovych dokumentti.
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Kapacita adjustace:

Tabul

— je dana souétem jednotlivych kapacit vyrobniho zarizeni viz tabulka
5, nize. Z tabulky je patrné, ze kapacita jednotlivych vyrobnich
zafizeni je rizna v zavislosti od typu priméarniho obalu a objemu
plnéni.

ka 5: Kapacitni ptehled vyrobnich zatizeni v adjustaci. Vlastni zpracovani s vyuzitim dat z
podnikovych dokumentd.

LINKA OBJEM PLNENI{ OBJEM PLNENI{ KAPACITA
OD (ml) DO (ml) (ks/sména/8h)

KUGLER Lahve 4000
BREITNER Lahve 100 520 7 000
GASTI COVER Lahve 1 120 5000
ANOPACK Plastové tuby 3 250 18 000
PRODUCT Plastové tuby 4 210 8000
GASTI MAKE UP  Hlinikové tuby 1 120 5000
APK Kelimky 13 510 6 000
MOKA Kelimky 2 100 5000
ENFLEX Sasetky 1 16 10 000
3.1.5 Logistika a nakup:

Provadi operativni ndkup (call off — na odvolani) obalového materialti a
surovin dle sttednédobého az dlouhodobého planu na principech MRP II
(planovani materialovych pozadavki s propojenim do chodu vyroby).
Skladovani vstupi a vystupi je ve vlastnich prostorach McBride Brno.
Provoz skladu je rizen dle vyroby Dokaze nabidnout konsignaéni programy
pro zakaznika a dodavatele.

Expedice dle pozadavkii zdkaznika pri¢emz distribuce je fizena incoterms
exworks. to znamena4, Ze rizika spojena s dodavkou zbozi prechéazi na
kupujiciho v zavodé dodavatele.

Vyvoj:
Vytvarii receptury dle specifickych pozadavki zakaznika
Disponuje Sirokou skalou jiz osvédéenych zakladnich receptur
Sleduje legislativu a nejnovéjsi trendy v oblasti aktivnich ingredienci a jejich
ucinky provéruje na zakladé testli souvisejici se vstupem novych receptur na
kosmeticky trh.
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3.1.7 Kontrola a ¥izeni jakosti (OKRJ):

rozdélena na dveé zakladni casti:
¢ QC (quality control)-provadi kontrolu surovin, obalovych materiald,

polotovart a hotovych vyrobki

¢ QA (quality assurance)- systém, ktery podporuje prvky kontroly, urcuje
procesy a dava navrhy, vytvari dokumenty s cilem zabezpedit kvalitu
vyrobki a jednotlivych ¢asti prispivajici k tvorbé vyrobkd.
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3.2 Implementace Continous Improvement (Kaizen)

Rozhodnuti implementovat strategii kontinudlniho zlepSovani (Kaizen) a jeho
nastrojii, vzeSlo zcentralni politiky matefské spole¢nosti McBride. Brnénsky
zavod, byla posledni akvizice McBride, kterdA doposud nebyla zapojena do
programu Opex.

Kriterialnim hlediskem bylo uvédoméni si vyhod této strategie, ktera spociva
vrychlejsi akceptaci zmén v zlepSovani uplatnénim malych postupnych krokt
k dosazeni cile, rychly ¢as implementace a také nizké investi¢ni naklady souvisejici
s procesem zlepSovani. Navic materskd spolecnost méla dobré zkuSenosti
simplementaci jednotlivych nastroji kontinudlniho zlepsovani v ostatnich
dcerinych pobocek po celém svété. Moc dobre si na zakladé téchto zkuSenosti
uvédomovala potiebu této koncepce, ktera je silné orientovand na potieby
zakaznika, a to jak ve sméru dodrzovani terminti dodavek tak kvality dodanych
vyrobkii i dalSich sekundéarnich pozadavki jako je tymova spoluprace a bezpecnost
zaméstnancl na pracovistich.

Implementace metody kontinuélniho zlepsovani probiha v celé skupiné McBride
pod programem s ndzvem OPEX. Zkratka OPEX znamené Operational Excellence
a v ¢eském prekladu Excelentni vyroba.

3.2.1 Program OPEX

Cilem programu je podpora vyuky principii a nastroji kontinualniho zlepSovani
(Kaizen) materskou spoleé¢nosti McBride. Lidrem programu nad celou strukturou
je Opex manazer, ktery vytvari strategické plany implementace a konzulta¢né
pomaha se samotnou implementaci v jednotlivych dcefinych spole¢nostech. Pti
implementaci spolupracuje s Opex trenérem. Tato pracovni pozice je zavedena
v kazdé dcefinné spolec¢nosti.

Vevnitt spole¢nosti McBride Brno, byla po vzoru materské spolec¢nosti ziizena
skupina s ndzvem OPEX Steering Committee (fidici vybor OPEX), ktera dava
podnéty pro uplatnovani programu kontinualniho zlepSovani (Kaizen), udava
strategicky smér v fizeni zlepsovani.

Skupina je vedena Opex trenérem, pod kterého funkéné spada Opex koordinator.
Skupinu tvofi Plant manaZer (Reditel zdvodu) a manaZefi jednotlivych tasekii-
vyroby, logistiky a nakupu, oddéleni fizeni a kontroly jakosti, technického useki,
personalistiky, vyvoje, bezpecnosti a zdravi pii praci.

Zodpovédnost za plnéni cili kontinualniho zlepSovani nese kazdy zavod ve skupiné
McBride samostatné.
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Obrazek 11 Mapa implementace néstroji kontinuélniho zlepSovani

Obrazek 11 Mapa implementace nastroji kontinualniho zlepSovani predstavuje
cestu ,jak se priblizit k dokonalosti“, kde samotnym vrchol je naplanovan na
prosinec roku 2015. V obrazku predstavuje osa X casové urceni implementace
jednotlivych nastroji.

Klicové nastroje jsou oznaéeny bilou barvou, protoze predstavuji zaklad
zlepSovani, kde na zacéatku je 5S podporen nastrojem VM (Vizualni management)
poté nasleduje CC(Communication Cell-komunikacni tabule) a VSM(Value Stream
Mapping-mapovani hodnotového toku) stabilizace 55 pomoci WPA (Work place
audit -audit pracovisté) a opét opakovani akce 5S pro kancelate s priponou ,,of*
nasledovan auditem pracovisté. Akce SMED (Single Minute Exchange of Die-
rychld vyména nastrojii). Po tspé€Sném zvladnuti zakladnich prvki prejdeme
postupné na TPM(Total Productive Maitenance- totalné produktivni tdrzba), JIT
(Just in Time-prave véas), TQM (Total Quality Management-totalni fizeni kvality)
a na samotném vrcholu je TFM( Total Flow management-totalni rizeni tok).
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3.2.2 Implementace nastroje 5S

Plan akci
Meésic | Cerven Cervenec | | Srpen | | Zari | | Rijen
Témata a aktivity Tyden 23| 240 29 26| 27| 2§ 29 30| 31| 32| 33 34] 35| 3§ 37 38| 39| 40 41| 42 43| 4.
Zdroje
Vede Tym

Dohoda o planu akei s vedenim zavodu Joe Vedeni
Priprava ozndmeni organizaci Joe Vedeni
Urceni kol a odpovédnosti mentor( Joe Vedeni
Urceni ukol(l a odpovédnosti vlastnikd Joe Vedeni
Ozndmeni organizaci Vedeni Vedeni
Urceni mentord Vedeni Vedouci oddéleni
[Trénink mentord Joe Véichniurceni
Urceni vlastnikd zafizeni, vybaveni Vedeni Vedouci, Mentori
INdvstéva leperu Geert Mentori
Néasledné schlzky mentorl Vedeni Vedouci, Mentofi
[Trénink viech Joe / Koué Mentofi
Zacatek implementace krok 1 -3 Mentors Vlastnici
Organizace zkusebniho auditu Joe / Kouc Vedeni
Urceni 55 standardd Vlastnici Vlastnici
[Tvorba 55 standardl Vlastnici Admin

yvéseni standardl Vlastnici Vlastnici
Priprava planu auditt Vedeni Vedeni
Provadéni auditd Vsichni Vedeni

Obrézek 12 Akéni plan klicovych ¢innosti 5S.

Byl sestaven ak¢ni plan (Obrazek 12 Akéni plan klicovych ¢innosti 5S) s popisem
jednotlivych témat ¢i ¢innosti s uréenim kompetentnosti pro vedeni této akce a
zarovenl uvedenim osob, které se budou podilet na realizaci planu s ¢asovym
harmonogramem a kontrolou realizace jednotlivych <¢innosti indikovanymi
barevnym oznacenim ¢tverecku.
Barevna oznacdeni:

e Seda-plan

e Zelené-splnéno

e Cervené-zpozdéni

Velice dilezitou roli zde hraje uréeni mentort a vlastniki. Na pozici
mentora jsou dosazovani zamérné zaméstnanci od teamleadera linky pies
mistra, aZ po vedouciho oddéleni. Vlastnikem jsou ostatni zaméstnanci cili
pracovnici na linkach, pti kotlich na varné, skladnici, sefizovaci. Mentoti
koordinuji, a jsou voditkem v procesu implementace néstroje 5S pro
vlastniky. Vlastnici maji za kol vytvorit respektive realizovat jednotlivé
kroky 5S na pracovisti a cely proces ukon¢it standardem. Pred realizaci 5S
byli pracovnici proskoleni a trénovani. Po Skoleni dosSlo ke stanoveni
mentord a vlastnikid. Bylo jim prifazené pracovisté ¢i jeho c¢ast. Poté jsme
zacali jak na adjustaci i varné s realizaci uplatniovani akce 5S od prvniho az
po paty krok.
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Obrazek 13 Krok SEIRI (iklid a zbaveni se vSeho nepotiebného) na adjustaci
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Obrazek 14 Krok SEITON (srovnat) a SEISO(vycistit) na adjustaci
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3.2.3 Standardizace prace na linkach

Pred implementaci tohoto nastroje byla provedena analyza soucasného stavu.
Analyza byla provedena metodou pozorovani linek a vykonavani vyrobnich operaci
obsluhy linky. Na pracovisti adjustace schazela jakakoliv standardizace, ktera by
urcovala rychlost linky, pocet operatorti na lince a definovani jejich ¢innosti za
chodu linky. Zaméstnanci se ridili pouze zkuSenosti z podobného typu a formatu
vyrobku. Jako pilotni linka byla vybrana linka Bares, jako konkrétni vyrobek bylo
vybrano plnéni lubrika¢niho gelu do lahvi.

Soucasny stav byl nasledujici. Rychlost plnici linky byl 22ks min pti 8 operatorech,
jeden pracovni sttil a jedno periferni zatizeni (smrstovaci tavicka ) navic. Divodem
bylo tdajné nezvladani procesu taveni do skupinového baleni (folie) oproti
predchozi operace aplikace sleevu po naplnéni lahve. Jako pricina byla shledana
prilis dlouha cesta mezi témito procesy, kterou vytvarel stil a nekoordinovani
¢innosti kontrolniho vazeni hmotnosti plnéni, ktera je provadéna kazdych 15
minut. Odberani stolu a definovéni ¢innosti operaci jsem dosahli snizeni pocétu
operatorii na 6 pri stejné rychlosti plnéni vyrobkli a tedy 22ks/min. Byl navrzen
novy postup a tento postup byl zanesen do standardizovaného dokumentu
s ndzvem — Schéma vyrobni linky. Obrazek viz nize.
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Schéma vyrobni linky

DC282-1

Vyrobek

KO59/002ARAB

Navazanona

DC282

PInic

Bares

Vydano

9.1.2013

Vykon linky [ks/min])

22

Revize

Baleni Hotového
vyrobku

6 ks do traye a folie

ndex revize -

Pocet pracovniku

6

Pocet stran 1/6

Symboly:

obsluha linky, ¢islo

konkrétni operaci na
lince .

Komunikace

h —

pohyb materiala
paletovym vozikem.

| - amm w
sténa oddélujici plnici
¢ast od balici gisti v
adjustaci

<3

inkjetovaci
zafizeni

prenased

U U vyrobkd

uvnitf (1,...) vyjadiuje

b

Zavira

7
é—

@)

1339

—>

Seznam
dopliikového
vybaveni:

2x stojan na
pumpicky

«2x stdl maly
*2x stal

*1x inkjet
Hitachi ( €.8 -
¢.13)

Instrukce pro obsluhu linky:

Kontrolni vaZeni hotového vyrobku probiha bez zastaveni plniée. Provadi obsluha na operacich 4 nebo 5
nebo 6. Systém organizace prace na lince po dobu vaieni je nasledovny: Pokud pljde vaZit obsluha na

operaci 4, tak jeji ¢innost nahrazuje operace 5 a ¢innost operaci 5 nahrazuje operace 6.
*Doplhovani pumpicek probihad rovnéz bez zastaveni plni¢e. Pumpicky pro operaci 2 a 3 doplfiuje obsluha pfi
jedné cesté s kontrolnim vaZenim hotovych vyrobka.
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3.2.4 Implementace SMED
Tabulka 6: Akéni plan klicovych é¢innosti SMED.

Meésic Cervenec \ | Srpen \ \ Zafi
Témata a aktivity Tyden 300 31] 32] 33 34] 3] 36[ 37] 38] 39 40
Zdroje
Vedouci Tym

Pjistit potfeby tréninku operatoru Trenéfi Trenéfi
Priprava tréninkovych materiall Joe OPEX kou¢
Plan tréninku OPEX kou¢ Trenéfi
[Trénink operatoru OPEX kou¢ Trenéfi .
Urceni slozeni tymu zmén Trenéfi Pracovnici
[nventura zmén Trenéfi Pracovnici

ideo zmén Trenéfi Pracovnici
Eméfeni casu vymeén Trenéfi Pracovnici
[Ftanoveniceny zmén Trenéfi Pracovnici
Inventura soucastek nutnych pro zménu Trenéfi Pracovnici
I0znaceni viech dilt a jejich pofedi pfi zméné Trenéfi Pracovnici
Eliminace Cinnosti bez pfidané hodnoty Trenéfi Pracovnici

yimuti moznych éinnosti z prestaveb Trenéfi Pracovnici

yvoj nutnych nastrojd a vyjmuti moznych éinnosti z pfestaveb Trenéfi Pracovnici
Pouziti ndstrojd a vyimuti moznych €innosti z prestaveb Trenéfi Pracovnici
[<ontrola ¢innosti a moznost investic Trenéfi Pracovnici

yvoj dalsich ndstroju a vyjmuti moznych cinnosti z prestaveb Trenéfi Pracovnici
Pouziti dalsich nastrojia a vyjmuti moznych €innostiz prestaveb Trenéfi Pracovnici
IAnalyza zbyvajicich aktivit Trenéfi Pracovnici

wvoj daliich nastroja a vyjmuti moinych ¢innostiz piestaveb Trenéfi Pracovnici
Pouziti dalsich nastrojia a vyjmuti moznych €innostiz prestaveb Trenéfi Pracovnici
[Dokumentace postupu pfestavby Trenéfi Pracovnici

ydani navodu na prestavbu Trenéfi Pracovnici
Prace dle nového standardu Trenéfi Pracovnici

ypocet nakladu a Uspor Trenéfi Pracovnici H
Ladéni OPEX kou¢ Trenéfi

Byl sestaven akéni plan s popisem jednotlivych témat ¢i ¢innosti s uréenim
kompetentnosti pro vedeni této akce a zaroven uvedenim osob, které se budou
podilet na realizaci planu s c¢asovym harmonogramem a kontrolou realizace
jednotlivych ¢innosti indikovanymi barevnym oznacenim ¢tverecku.
Barevna oznaceni:

e Seda-plan

e Zelené-splnéno

o Cervené-zpozdéni

Jako pilotni linka pro zkoumani stavajiciho stavu byla vybrana linka TUBA
ANOPACK 900.

Dtivodem byla vysoka vytiZzenost tohoto stroje s cilem urychlit prestavbové ¢asy co
nejdrive. Byla provedena analyza soucasného stavu respektive byli potizeny casy
prestavby pomoci videozdaznamu. Cas celé prestavby by rozdélen na jednotlivé
samostatné ¢innosti viz. tabulka Prestavba OPTIMA 900 piivodni stav. Bylo
zjisténo plytvani ve formé externich ¢innosti, v tabulce oznacené symbolem (x) a
také neefektivni interni ¢innost sefizovace oznaceno symbolem (X). Vysledny cas
prestavby byl 131,83 min a pocet zaznamenanych kroki 1 436
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PRESTAVBA OPTIMA 900
PUVODNI STAV
Cinnost ¢as operace | Cinnost Znacka
Pfineseni si nadradi odpojeni ¢erpadla a odvoz na M.M. 210 | INTERNI X
S e . . X
Umisténi informativni tabulky. 30 | INTERNI
Ve ’ . . v ) vz Y4 { X
Pfivezeni si manipulacniho kosiku na plnic. 60 | INTERNI
" P iy N ¢ X
Pfineseni si imbus klic¢e €. 12 na pojist. Trn. 30| INTERNI
RozlozZeni plni¢e a odvoz na myci mistnost. 830 | INTERNI )
Pfineseni si krabice na staré form. dily. 30| INTERNI X
Céste¢né sundéni a uvolnéni form dilii. 120 | INTERNI -
PFineseni si ru¢niho ovladace. 60 | INTERNI X
Sundani zbytku form. dild. 210 | INTERNI -
Ve Ve . . Ve 7 ’ e X
Pfineseni si desinfekce na ocistu stolu. (hledani) 120 | INTERNI
Ocisténi stolu a dosedacich ploch. 210 | INTERNI -
Odneseni starych form. dild. 30| INTERNI X
Hleddani a vybér novych formatovych dild. 210 [ INTERNI X
7 v vis ’ o { X
Nutné predélani kament v kopytech. 440 | INTERNI
VloZeni kopyt a podavace do plnice. 140 | INTERNI -
DemontdZ pece a pfineseni si nové. Ocisténi 310 | INTERN )
Vyména raznice. 230 | INTERN( )
Nastaveni vygky stolu. 80 | INTERN{ )
Nastaveni podavace a zasobniku tub. 350 | INTERNI -
Nastaveni teploty a rychlosti. 90 | INTERNI )
Pfineseni si a vyména pfedmackavaci. 130 | INTERNI -
Projeti prvni tuby a dosefizeni vysky stolu. 90 | INTERNI )
Nastaveni vysky pece. 40 | INTERNI )
Nastaveni vyhazovace tub+ dosefizeni teploty. 90 | INTERNI -
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Uklid po nastaven. 130 | INTERN( )
Pfivezeni vysanitovaného plnice. 160 | INTERNI -
Pfivezeni vysanitovaného cerpadla. 250 | INTERNI -
Ocisténi stolu. (voziku manipulacniho) 60 | INTERNI -
Vyskladani dild. 50 | INTERNI -
. X
Nejsou vSechny. (cesta pro zbytek) 90 | INTERNI

Zavolani na stéry. 60 | INTERNI -
Stéry. 330 | INTERN( )
Neni zasobnik. (cesta pro néj) 80 | INTERNI X
(STERILIZACE) plnige. 130 | INTERN( -
Cesta pro olej. 30 | INTERNI X
Poskladani plnice. 740 | INTERNI -
Chybi 1 t&snéni. 70 | INTERNI X
Instalace Cerpadla a vyCerpani zbytku sanitacniho roztoku. 140 | INTERNI -
Chybi tésnéni clamp,cesta pro néj. 60 | INTERNI X
Pfipojeni ¢erpadla k plnici. 50 | INTERNI -
Naderpani zasobniku. 30 | INTERNI -
Pfineseni ndadoby na protlaceni hmoty plnicem. 60 | INTERNI X
Protlageni hmoty plni¢em. 40 | INTERN( -
Odneseni nadoby s protlaéenou hmotou. 70 | INTERNI -
Nastaveni davky. 20 | INTERN{ -
Naplnéni zasobniku tubami. 80 | INTERNI -
Naplnéni prvnich tub a kontrola hmotnosti. 70 | INTERNI -
Doladéni vahy. 290 | INTERNI -
Zavolani na schvéleni. 160 | INTERNI -
Neni vypsdan sanitaéni denik. Vypsani. 170 | INTERNI{ X
Schvéleni. 270 | INTERNI -
Uklid pracovisté. 80 | INTERNI -

7 910 | sek.

EAS CELKEM IS i

2,20 | hod.

2:11:50
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Tabulka €. 7 Pfestavba OPTIMA 900 puvodni stav

. POCET POCET KROKU

MISTO KROKU: | OPAKOVANI: | CELKEM

PIni¢-Pomocny regdl u okna-Plnic 22 10 22 220
PIni¢-Vaha-PInic 28 10 28 280
PIni¢-Myci mistnost-PIni¢ 76 9 76 684
PIni¢-Regal u zdi-PInic 0 0 0 0
PIni¢-Kancelar-Plni¢ 30 2 30 60
PIni¢-PIni¢ 16 12 16 192
1436

Poté byl sestaven novy pracovni postup prestavby, kde doslo k eliminaci
neefektivnich ¢asti. Cinnosti oznadeny symbolem (X) byly presunuty na externi
¢innosti viz nové navrzeném postupu Pirestavba OPTIMA 900 a ¢innosti oznaceny
symbolem (X) zlistaly internimi, ale jejich éasy jsou ponizeny. Diky zpracovani
seznamu naradi ¢i komponent nutnych k dal$i ¢innosti, 1ze predchazet chybam
sefizovace a pripadné se vyhnout chybéjicim, poskozenym komponenttim, které
zpusobuji ztratové casy. V nové navrzeném postupu byl celkovy cas prestavby
zkracen o 19,83 min. na celkovou hodnotu 112 min., pii¢emz byl poniZzen i pocet
krokii na 852. Nové navrzeny postup byl v provozu tspésné odzkousen a zaveden
jako standardizovany plan prestavby plni¢e OPTIMA 900.

PRESTAVBA OPTIMA 900
NOVE NAVRZENY POSTUP
cas cas
€. | €innost operace operace Cinnost |Znacka
1] ptivezeni pfiru¢niho voziku s novym form. dily,ruc. EXTERNI
ovlada¢em,inform. tabulky, nafadim a bednou na 0 480 X
staré form. dily,desinfekce.
iy . . , X
2 | Demontaz ¢erpadla od combo boxu,ndstavce a filtru. 0 90 | EXTERNI
Odvoz cerpadla na myci mistnost a privezeni nakup. X
3 [ voziku. 0 60 | EXTERNI
Odpojeni senzoru hladiny (uloZeni na vozik), rozlozeni )
4 | plnice. 380 INTERNI
5 [ Odvoz dilli na sanitaci. 60 INTERNI -
6 | Zapojeni ovladaciho panelu. 90 INTERN{ -
7 | Uvolnéni orientatoru a vyhazovace. 90 INTERNI -
8 | Vyjmuti starych formatovych dild. 210 INTERN{ -
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Ocisténi stolu a ploch spojenych s pohybem oball na

9| stroji. 90 INTERNI
Montaz novych form. dili a sefizeni vysky stolu, pozor INTERNI{
10| pfi pohybu nahoru !!! ¢idlo,podavac tub, vyhazovaci 540
lavka,opérky zasouvani. INTERNI
11 | Nastaveni rychlosti, teploty, tlaku,davky. 180 INTERNI
Projeti prvnich kusl zarazenych rukou a doladéni
12 | vysky stolu. 100 INTERNI
13 [ Nastaveni zarazece,orientatoru,vyhazovaku. 160 INTERNI
Uklid pracovisté po sefizeni a odpojeni ruéniho
14 | ovladace. 140 INTERNI
Odvoz starych dil( a krabice od novych formatovych
15 | dild 70 INTERNI
NA VOZiKU ZUSTANE:na¥adi, nahradni sada tésnéni a
pruzin, olej, desinfekce 0 560 | INTERNI
16 | Pfivezeni si ¢erpadla s nastavcem a filtrem. 220 INTERN{
17 | Pfivezeni si plnice, zasobniku a potfebnych soucastek. 210 INTERN{
18 | Desinfekce stolu a vyskladani soucastek plnice. 80 INTERN{
Zavolani na stéry OKRJ a vypsani sanita¢niho listu,
19 | STERY. 300 INTERNI
Obacilovani(STERILIZACE) plnice, orientatoru a
20 | zarazede. 120 INTERN{
21 | Poskladani plnice. 600 INTERNI
Instalace Cerpadla a vycerpdani zbytkového sanitaéniho
22 | roztoku. 150 INTERNI
23 | PFipojeni filtru k pInici. 120 INTERNI
54| Nacerpani zasobniku, vytlaceni sanitacnich roztokl z 140 INTERNI
plni¢e a sefizeni odtrhu hmoty od jehly. INTERNI
25 | Naplnéni zasobniku tub, celou krabici. 120 INTERN{
Naplnéni prvnich tub a kontrola chovani se hladiny
26 | hmoty v tubé. 90 INTERN{
27 | Doladéni stroje. 210 INTERNI
Uklid pracovisté a odvoz vozik(, odstranéni
28 | inform.tabulky. 90 INTERNI
29 | Zavoldni na schvéleni OKRJ,SCHVALENI. 660 INTERNI
MEZICAS CELKEM 5220 1190 | sek.
Po bodu 15 ¢ekani na dosanitovani 1500 min.
6720 sek.

CAS CELKEM

min.
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MISTO POCET POCET KROKU

KROKU: | OPAKOVANI: | CELKEM

PIni¢-Pomocny regal u okna-PInic 22 2 22 44
PIni¢-Vaha-PlInic 28 3 28 84
PIni¢-Myci mistnost-Plni¢ 76 6 76 456
PIni¢-Regal u zdi-PIni¢ 0 0 0 0
PIni¢-Kancelar-PInic¢ 30 2 30 60
PIni¢-PIni¢ 16 13 16 208
852

Tabulka ¢. 8 Piestavba OPTIMA 900 nov€ navrzeny stav
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S .

(McBride

IMS — Integrovany systém
I'lzenl DC 229/1
Zaznam DC 229
Navazan S 10
o na
i 5 5 Vyd4no 10.10.
PLAN PRESTAVBY PLNICU 2013
Revize -
D1 OPTIMA 900 Index i
revize
Pocet
2
stran

cas cas
€. | €innost operace |operace |Cinnost |Znacka

1 EXTERNI

PFivezeni pfiruéniho voziku s novym form. dily,ruc. 0 480 X

ovladacem,inform. tabulky, naradim a bednou na

staré form. dily,desinfekce.

X

2 | Demontaz ¢erpadla od combo boxu,nastavce a filtru. 0 90 | EXTERNI

Odvoz cerpadla na myci mistnost a privezeni nakup. X
3 [ voziku. 0 60 | EXTERNI

Odpojeni senzoru hladiny (uloZeni na vozik), -
4 | rozloZeni plnie. 380 INTERNI{
5| Odvoz dil(i na sanitaci. 60 INTERN{ -
6 | Zapojeni ovladaciho panelu. 90 INTERN{ B
7 | Uvolnéni orientatoru a vyhazovace. 90 INTERNI{ )
8 | Vyjmuti starych formatovych dild. 210 INTERNI )




52

Ocisténi stolu a ploch spojenych s pohybem obal(i na

stroji. 90 INTERN{
Montaz novych form. dill a sefizeni vysky stolu, INTERNI
10 pozor pfi pohybu nahoru !!! ¢idlo,podavac tub, 540
vyhazovaci lavka,opérky zasouvani. INTERNI
11 | Nastaveni rychlosti, teploty, tlaku,davky. 180 INTERNI
Projeti prvnich kust zarazenych rukou a doladéni
12 | vy3ky stolu. 100 INTERNI
13 | Nastaveni zaraZece,orientatoru,vyhazovaku. 160 INTERNI
Uklid pracovisté po sefizeni a odpojeni ruéniho
14| ovladace. 140 INTERNI
Odvoz starych dil(l a krabice od novych formatovych
15| dil@ 70 INTERN/
NA VOZiKU ZUSTANE:nafadi, ndhradni sada tésnéni a
pruzin, olej, desinfekce 0 560 | INTERNI
16 | Pfivezeni si Cerpadla s nastavcem a filtrem. 220 INTERNI
Pfivezeni si plnice, zdsobniku a potfebnych
17 | sou&astek. 210 INTERNI
18 | Desinfekce stolu a vyskladani soucastek plnice. 80 INTERNI
Zavolani na stéry OKRJ a vypsani sanita¢niho listu,
19 | STERY. 300 INTERNI
Obacilovani(STERILIZACE) plnice, orientatoru a
20 | zarazece. 120 INTERNI
21 | Poskladani plnice. 600 INTERN{
Instalace Cerpadla a vycerpani zbytkového
22 | sanitaéniho roztoku. 150 INTERN{
23 | Pfipojeni filtru k plnici. 120 INTERNI{
24 Nacerpani zasobniku, vytlaceni sanitacnich roztokd z 140 INTERN{
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plnice a sefizeni odtrhu hmoty od jehly. ; )
INTERNI
25 [ Naplnéni zasobniku tub, celou krabici. 120 INTERNI )
Naplnéni prvnich tub a kontrola chovani se hladiny -
26 | hmoty v tubé. 90 INTERN{
27 | Doladéni stroje. 210 INTERN{ }
Uklid pracovisté a odvoz vozik{i, odstranéni -
28 | inform.tabulky. 90 INTERN{
29 [ Zavolani na schvaleni OKRJ,SCHVALENI. 660 INTERNI )
Obréazek 15 Postup standardizovaného planu prestavby
Naradi nutné k prfestavbé plnice
kli¢ stranovy | Imbusovy | Sroubovak | Sroubovak oy pomocny
‘Y , vov jiné naradi .,
mm klic mm | plochy mm krizovy material
19 8 6 saci pero
Optima 900 psaci p
17 6 3 fix
13 4
8 3

Tabulka ¢. 9 Naradi nutné k pretavbé plnice
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4 Zaveér

Diky implementaci 5S jsme vytvorili standardizované postupy, které nam
umoznili zpiehlednit pracovisté. Implementace byla provedena jak
v adjustaci, tak i na varné a v soucinnosti s vizualizaci téchto standardi jsme
umoznili zaméstnancim zjednodusit jejich pracovni postupy, odstranit
plytvani podnikovymi zdroji, zejména nadprodukce zasob a pohybt a snizit
pocet pracovnich urazu o 29%. Snizeni jsme dosahli diky standardizaci
pracovist v krocich usporadani, cisténi a uklidu zahrnuto v samotném 58S.
Nejvétsimi zdroji pracovnich drazi byly uklouznuti a pady zptisobované
ukapy z linek ¢i mokra podlaha nebo prekazky na strané Spatné ulozeného
materialu nebo vyrobnich zarizeni.

Vytvorili jsme standardizované postupy ohledné prestavby vyrobnich
linek, kde doslo k odstranéni plytvani ¢asu pfi sefizovani a podatilo se nam
prodlouzit dobu vyroby a reagovat tak pruznéji na vytizovani objednavek
podle potieb zadkaznik.

V pripadé plnice tub OPTIMA 900 bylo dosazeno zkraceni prestavby
formatu a zaroven zvySeni doby disponibilniho ¢asu vyroby o 19,83 min.
Tuto hodnotu je mozné dosahovat pii kazdé prestavbé, ktera je spojena s
kazdou dalsi vyrobou, ktera je definovana vyrobni Sarzi na daném plnici.
Standardizovany postup byl zobecnén a pouzit i na ostatni plnice coz jesté
vice zvysilo vyrobni disponibilitu celé adjustace.

Diky nastroji Standardizace prace na linkach jsme dosahli snizeni pocétu
¢lovékohodin a zvyseni efektivity primych mezd na adjustaci v priméru o
13%.
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6 Piilohy
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A Ulozeni nahradnich dilu

—— Cislo
)
(McBride g,,, 5S Standard ss5-
Datum:19.9.2013 Vydal:Fizik Milan | List €.0006 Revize

Pokyny

Uloz dily dle obr.:

1. Nadobi, michadla

2. Jehly - APK,
KUGLER

3. MOCA

4. Pisty GASTI

5. GASTI ¢ista

6. GASTI make-up

7. AXOMATIC

8. GASTI cover

9. TUBA STARA

10. ENFLEX

Obrazek 16 Ulozeni ndhradnich dila do sanita¢niho roztoku

B Umistnéni periferniho vybaveni

- H Cislo
.
(McBride g, 5S Standard s55-
Datum:15.9.2013 Vydal:Mikula Marian | List €.0005 Revize
Pokyny

- |1.Po ukonceni
vyroby uklid’
do
vymezeného
prostoru!

Obréazek 17 Umistnéni periferniho vybaveni
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C Umistnéni vazicich vzorku

Cislo

McBride, 5S Standard s

Datum:30.08.2013 Vydal: Marian Mikula | List £.0003 Revize

Pokyny:
1. Vaizici vzorek uloz do oznaceného pole vyrobni linky
2. Po ukonéeni vyroby na lince uklid’' vazici vzorky

7w

Obrazek 18 Umistnéni vazicich vzorka



60

D Usporadani linky Enflex

Usporadani linky Enflex

I : /

— Cislo

(McBride g, 5S Standard sss-

Datum:31.10.2013 Vydal: Eva RUZitkova | List&1. Revize
Pokyny

Po ukonceni
vyroby na lince
(tzn. vyroba
nepokracuje dal )
uklid’ pracovisté
dle obrazku

Seznam usporadani
linky:

* 3x nerezovy stdl
* tavicka
« vykonova tabule

Obrézek 19 Usporadani linky Enflex
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E UlozZeni naradi v navazovneé

rr—— Cislo
(McBride, 5S Standard 555
Datum: 5.11.2013 Vydal: vala | List &. 0008 Revize: 0

Pokyny

1. Po pouZiti nadFadi v navaZzovné nebo ve varné vratte zpét do registru naradi
varny
2. P¥ed pouzitim kohouti s nastavci p¥i navaZovani vydesinfikujte a po pouZiti

kohouty s nastavci odneste k sanitaci do myci mistnosti

Obrazek 20 Ulozeni naradi v navazovné
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F Vizualné rizeny sklad

L6P PASKY,
OVINCVACH

v vz /.

Obrazek 21 Vizualné fizeny

klad rezijniho materialu

Modré sipky ukazuji smér odebirani materialu, pricemz barevné oznacené
ter¢iky predstavuji Tidici semafor pro mistra adjustace k objednéani

materialt:
e Modry ter¢ik znamena, nic se ned€je

o Cerveny okamzité objednavej

Jednotlivé polozky materiali maji urcené také maximalni objednavané

mnozstvi, které je vyznaceno na visacich cedulkach.



63




