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Abstrakt

Bakalafska prace je zaméfena na analyzu vyuzivanych principti kaizen ve vybraném podniku
a popis jejich ucinnosti. Teoreticka ¢ast prace obsahuje souhrnny popis piedem zvolenych
principt, které vybrana spole¢nost do ur¢ité miry vyuziva, jejich charakteristiku a ptipadné
podminky pro zavedeni do podniku. Prakticka ¢ast bakalarské prace pomoci vyzkumného
Setfeni popisuje stupen implementace zavedenych principt. Dale se praktickd cast prace
orientuje na proces certifikace vedoucich pracovnikii a pomoci dotaznikového Setfeni dava
moznost nahlédnout na jejich postoj k certifikaci. Zavér prace obsahuje hodnoceni vyuziti

implementovanych principil a ndvrhy na mozna zlepSeni.
Klicova slova

Kaizen, 5S, kamishibai, neustalé zlepSovani vyrobnich procest, inovace, §tihla vyroba.

Abstract

The bachelor thesis is focused on the analysis of used kaizen principles in selected company
and description of their effectiveness. The theoretical part of the thesis contains
a summary description of pre-selected principles, which the selected company uses to a
certain extent, their characteristics and possible conditions for introduction into the
company. The practical part of the bachelor thesis by means of a research survey describes
the degree of implementation of established principles. The practical part of the thesis
focuses on the process of certification of executives and gives the opportunity to inspect their
attitude towards certification through a questionnaire survey. The conclusion of the thesis is
an evaluation of the implementation of implemented principles and suggestions for possible

improvements.
Key words

Kaizen, 5S, kamishibai, continuous improvement of production processes, innovation, lean

manufacturing.
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Uvod

Metodika kaizen neni v Ceské republice sice Zadnou novinkou, ale mnoho firem jesté nevi,
jak spravné tuto filosofii vyuzivat, aby pfinasela dany efekt a nebyla jen lakavou nalepkou
u jména spolecnosti. Vétsina firem, které v tuzemsku tuto metodiku vyuzivaji, se vénuji
automobilovému primyslu. Predevs§im z toho divodu, ze tento systém vznikl v ramci
automobilového primyslu a jiné oblasti neumi tyto systémy zapracovat do chodu
spole¢nosti. Mnoho z téchto firem maji zahrani¢niho vlastnika a tuto metodu tedy piijaly
jako skutecnost a nezavadély ji jako novinku. Pravé to je dle mého ndzoru ten hlavni fakt,
ktery ¢eské firmy odrazuje od zavedeni principli kaizen. Lidé se boji zmén. Spolecnosti

nevéii, ze by néco tak jednoduchého, jako malé kroky, mohlo fungovat.

Z toho divodu jsem se rozhodla zabyvat touto metodikou a vice oZivit a objasnit fakta, ktera
se Casto opakuji v literatute. Chei pfiblizit ten spravny piinos zavedeni kaizenu do chodu
spolecnosti. Ukazat nejen ty vysledky, o které se kazdy zajiméd jako prvni, ale také
nahlédnout do toho, co za tim v§im stoji. Do snazeni a usili, které vede k ocekavanym

a touzenym vysledktm.

V praci se zamé&fim na analyzu zavedenych principt kaizen v podniku Magna Liberec a dale
také na proces certifikace vedoucich pracovnikii. Obé tyto zkoumané skute¢nosti

vyhodnotim a navrhnu pfipadné navrhy na zlepSeni.

Bakalaiska prace bude rozdélena na dvé c¢asti. Prvni casti bude cast teoretickd, kde
charakterizuji vybrané principy metodiky kaizen. Budou to piedevsim ty, které se pozdéji
objevi v casti druhé. Tou je <&ast praktickd. Zde vyuziji vyzkumnych metod
polostrukturovaného rozhovoru a dotaznikového Setfeni k potvrzeni ¢i vyvraceni
stanovenych hypotéz. Dale se zde blize zaméfim na zkoumané procesy, popisi jejich
fungovani v dané spolecnosti a ohodnotim jejich stupen zavedeni dle mnou zvolené

bodovaci skaly.

Hlavnim cilem mé prace je vyhodnoceni soucasného stavu zavedenych principti kaizen ve
spole€nosti a nasledné podani navrhi na zlepSeni v oblastech, které se projevi jako

problémové.



Teoreticka ¢ast



1. Historicky vyvoj a charakteristika kaizenu

Jak uvadi Svozilova (2011, s.19), v poslednich dvaceti letech se rozpoznani, hodnoceni
a nasledné zlepSovani procesit v podniku zatadilo mezi standardni pfistupy, které v podniku

zvysuji kvalitu.

1.1. Historicky vyvoj v Ceské republice

Jak uvadi Kosturiak (2010), uplatnéni a zavedeni filozofie kaizen do Ceské republiky je
odlisné od jinych svétovych zemi. Diky tomu, Ze se lidé v riznych zemich 1isi jak v kultute,
v chovani, tak i ve vlastnostech, skoli se vzdy tzv. kaizen trenér, ktery by mél byt ze zemé,
ve které bude metodu kaizen $ifit, nebo alespon rozumét jejim zvyklostem. Tento trenér ale
nemuze nikoho naucit chovat se podle metod kaizen, protoze kaizen se neda naucit, kaizen
je stylem a zptisobem zivota, ktery za¢ina zejména pokorou. Ta nam pomuze piijmout nové

véci a naucit se je.

Kaizen v Ceské republice neni nic nového, je zde uz od roku 2000, ale piesto jsme
V uplatiovani této filozofie pozadu oproti jinym vyspélym zemim a nemame tuto metodu
tak hluboko v podvédomi jako naptiklad v Japonsku. A to predevsim kvuli Gtlumu trhu po
2. svétové valce, ale také kvili odlisné mentalité lidi, nez ma populace v Japonsku, ze
kterého filozofie kaizen pochazi. Do Ceska zavedly filozofii kaizen firmy Toyota a Siemens,
S.r.0.. Praveé tyto dvé firmy jsou ukazkovym piikladem fungovani této filozofie. V tuzemsku
se snazi o uplatnéni této metody napiiklad SKODA HOLDING, a.s., Siemens, s.r.0. nebo
Magna Exteriors & Interiors (Bohemia) s.r.o., o které se budu zminovat v praktické ¢asti
bakalarské prace. Kaizen se da ale pouzit i v jinych odvétvich neZ jen v automobilovém

pramyslu, a to tfeba v nemocnicich, u Ceskych drah, nebo na Ceské posté.

Obecné populace v Ceské republice nema piilis respektu k dodrzovani jakychkoli standardi
a pravidel. To velmi ovlivituje zavedeni kaizenu, protoze jednim z hlavnich nastroji

metodiky je pravé ona standardizace.

»Kde nejsou standardy, nemiize byt kaizen *

Taiichi Ohno



1.2. Charakteristika

., Technika a technologie jsou dulezité, ulohou tohoto desetileti je neziistat jen pri nich, ale

pridat k nim jeste duveru “

Tom Peters

Samotny pojem kaizen je slozeny ze dvou japonskych slov. Prvnim slovem je ,kai* neboli

zména a druhym je ,,zen* — lepsi, dobry. Tedy dohromady zména k lepSimu.

Podle Kosturiaka (2010, s. 6) je zakladatelem kaizenu Maasaki Imai, ktery zalozil Kaizen
Institut ve Svycarsku v roce 1985. Institut pomaha firmam v zavedeni principt kaizen
a dalSich nastrojt, které jsou dnes znamy jako Lean Manufactoring. V Némecku je kaizen
znam jako KVP — Kontinuierlicher Verbesserungsprozess a v USA jako CIP — Continuous
Improvement Process ¢i OIP — Ongoing Improvement Process. Zasadni je v této metod¢
neustalost zlepSovani pracovnich postupli neboli procesti a zapojeni vSech pracovnikl ve
firm¢, od vratného az po vrcholovy management. Diraz je kladen na zlepSovani
prostfednictvim téch nejmensich detaild, které se n€kdy zdaji byt nepodstatné. Tento zplisob
je pro pracovniky mnohem pftijatelnéj$i nez jednordzové velké skoky. ,,Pokusy dosahnout
cile radikalnimi nebo revolucnimi prostredky casto selhavaji, protoZe zvysuji strach. Ale
malé postupné kroky kaizen snizZuji odpoved mozku na strach, stimuluji raciondlni mysleni
a kreativni hru® (Maurer 2004, s. 24). Kaizen, jak uz bylo zminéno, se zaméfuje na procesy,
protoze pokud jsou Spatné procesy, nemohou byt dobré vysledky. Zapadni zemé se na rozdil
od filozofie kaizen orientuji praveé az na vysledky, a nefesi spravnost fungovani jednotlivych
procest. Hlavni krok k uspéSnému zavedeni tohoto systému do firmy je nespokojenost se
soucasnym stavem a neustalé hledani a nasledné odstrafiovani jakéhokoli plytvani. Praci
managementu firmy by mélo byt definovani splnitelnych ukolii a motivace pracovnikii ke
zlepSeni. Pracovnici by v idedlnim ptipad€ méli zménit sviij plivodni postoj k praci a metodu

kaizen zatadit do svého kazdodenniho Zivota, a nejen do pracovniho.



2. Hlavni principy a koncepty strategie

Kaizen

V této kapitole uvedu a predstavim par, dle mého nézoru zakladnich principa, které jsou

spjaty s implementaci a fungovanim metodiky kaizen.

2.1. 3M

Zkratka 3M skryva tfi japonska slova, ktera za¢inaji na pismeno M. Tato slova jsou nedilnou
soucasti pro efektivni fungovani Just — in — time strategie v podniku a oznacuji tii typy

firemni neefektivity.

2.1.1. Muda

., Vse, co neslouzi zvySovani hodnoty vyrobku, je ztratou “

Henry Ford

Muda je nepfidana hodnota, je to kazdé plytvani ¢i ztrata v podniku. ,,Plytvani je vsechno,
co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvysovalo jejich hodnotu* (KoSturiak
2006).

Jak uvadi Bauer (2012, s.25), plytvani je velmi dualezité pro kazdy podnik, tedy spise jeho

rozpoznani a nasledna eliminace. Proto je nutné naucit lidi tfi hlavni véci:

.....

e Vnimat plytvani — rozliSit ¢innosti, které pfidavaji hodnotu od téch, které nikoli;
e identifikovat plytvani — najit ho a umét ho pojmenovat, tim ho pfisté snaze objevi;

e méfit plytvani — to, co se nedd méfit, se da jen obtizné zlepsit.

Kazdé plytvani v podniku zvysuje naklady na vyrobu. Ve vyrobnim procesu bychom nasli
mnoho druhl plytvani, jako je napiiklad olejova skvrna na podlaze, praskla zarovka na
pracovisti, ¢i Casté otaCeni téla pracovnika pro soucéstky. Pro lepSi orientaci existuje

7 zakladnich skupin plytvani.
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Prvni je éekani. Cekani se urcit¢ najde u vétSiny podniki, ¢ekani miize byt na material,
chybéjici dily, na rozhodnuti managementu nebo odvoz hotovych vyrobkii. Cekani se skryva

tteba 1 ve fronté k pokladné v supermarketu. Veskeré ¢ekani je ztrata produktivity.

Druhou skupinou jsou zasoby. VSechny zasoby zabiraji misto ve skladu, ale hlavné vazou
penize. Zasobou je vSechno, co je v podniku, dokud za to zdkaznik nezaplati. Zasoby mohou
mit raznou dobu trvanlivosti, nebo se mohou ve skladu znicit a tim padem firma pftijde

o vynaloZené penize bez nasledného oc¢ekavaného zisku.

Systém fizeni zasob je znamkou dobie fungujicitho podniku. Systém obsahuje soubor

opatieni véetné Casovych vazeb zamétenych na kontrolu pfedem stanovenych urovni zasob.

Tteti skupinu popisuje transport. Prepravou rozumime kazdy pohyb zbozi ¢i materialu, jak
na vyrobni lince, tak ke kone¢nému zdkaznikovi. Proto ji rozd€lujeme na piepravu
v podniku, a ptepravu mimo néj. Kazdy transport zabira urcity ¢as a ¢as jsou penize. V tomto
pripad¢ jsou to penize, které je nutno zaplatit. Obecné plati: ¢im mén¢ transportu, tim 1épe,

ale UipIn€ se mu nevyhneme v zadném piipadé.

Ctvrtou skupinu piedstavuji zmetky. Ty mohou byt ve form& omyléi, chyb, predélavek nebo
zdrzenim vyroby. Jsou to vady, které zptsobuji nechut’ kupovat vyrobek. Jsou to produkty,

které nevyhovuji normé.

Patou skupinou je pohyb. Zbyteény pohyb nejen stoji ¢as, ale je i za unavou zaméstnancti
a muze vést k vétsi chybovosti pii vykonu prace ¢i k tirazim na pracovisti. Dulezitou roli

v eliminaci zbyte¢nych pohybut hraje nauka o ergonomii.

Sestou skupinou je nadprace. Je to prace, ktera je zbyte¢na a nepotiebna. Je to napiiklad

tvorba navrhd, analyz nebo produkti, o které nikdo nema zajem.

Posledni skupinou v zékladnim rozd¢€leni plytvani je nadprodukce. To je vyroba produktt,
kterym hledame kone¢ného zakaznika az po jejich vyrobeni. Dnes toto plytvani omezujeme

pomoci vyroby na principu tahu, tzn. Ze se vyrabi az na zéklad€ vzniklé poptavky.

Mimo té€chto 7 zékladnich druhti plytvani se n€kdy fadi i dalsi plytvani a tim je nevyuZity
potencial pracovniki. Odstranénim tohoto plytvani dosahneme vétsi spokojenosti

zaméstnanci, vice trznich pfilezitosti a moznosti na zlepSeni.
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2.1.2. Mura

Mura je ndzev pro nevyrovnanost. Je samoziejmé, Ze firmy nemohou vyrabét na ptani
odvolavek odbérateltl, protoze by jeden tyden nemély téméf zadnou praci, a naopak druhy
tyden by musely nabirat extra pracovniky a pracovat ptescas, protoze by mély nedostatek

jak lidskych zdroju, tak i vyrobnich kapacit.

~Pomalejsi, avsak vytrvala Zelva zpiisobi méné ztrat a je mnohem vhodnéjsi nez rychly zajic,
ktery uhani vpred a potom se tu a tam zastavi, aby si zdiiml. System vyroby firmy Toyota

miize byt uskutecneén jen tehdy, kdyz se vsichni délnici promeni v Zelvy* (Liker 2007, s. 154)

2.1.3. Muri

Tento pojem piedstavuje pietézovani. Toto pietéZovani nemusi byt jen u lidi, ale i u strojniho
zafizeni. Je logické, Ze strojni zafizeni, které je v provozu tfi hodiny na plné otacky bez
zastaveni, se brzy pokazi. Pfi pfetéZovani strojniho zafizeni se Casto zanedbava pravidelna
udrzba a mize dochézet k vyrobé zmetkii. V ptipadé lidského kapitalu hrozi vétsi chybovost

a tim padem 1 niz§i vykonnost, nebo tifeba vEtsi pravdépodobnost tirazu na pracovisti.

Obrazek 1 Priklad Muda Muri a Mura

Wal)xliss

Muda Muri Mura

T

Keine Muda, Muri & Mura

Zdroj www.keyword-suggestions.com

Na obrazku mizeme vidét piiklad 3M. Ukolem bylo pienést Sest modrych krabic
s podminkou, Ze jeden Cloveék unese pravée tfi. Muda znadzornéni ukazuje plytvani, Muri
pfetéZovani a Mura nevyvazenost ndkladu v tomto ptikladu. Spodni obdélnik je racionalnim
feSenim 3M.

12
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Jak uvadi Liker (2007, s. 154), feSenim téchto tfi firemnich neefektivit miize byt uplatnéni
principti jménem Heijunka. Tyto principy eliminuji pietizeni a vyrovnéavaji vyrobu
Z hlediska objemu 1 kombinace vyrobkii. Tyto principy neberou zietel na odvolavky
odbératelli, ale zpriméruji mnozstvi a druhy vyrabénych vyrobkii za urcit¢ obdobi
a vysledky rozdéli do jednotlivych dni, aby se vyrabélo kazdy den stejné mnozstvi i stejné

kombinace.

2.2. Absolutni kontrola kvality (TQC)

Imai (2005, s. 16) uvadi, ze Total Quality Control jsou veskeré organizované ¢innosti ve
spole¢nosti, které se tykaji vSech zaméstnanct véetné managementu. Tyto ¢innosti museji
byt v ramci metodiky kaizen. ZlepSenim téchto Cinnosti se dosdhne vétsi spokojenosti

zakazniki a tim 1 vétSiho tispéchu podniku.

Imai (2004, s. 139) také uvadi, Ze pfi zpisobu mySleni na zdkladé¢ TQC je prace
managementu rozdélena do dvou skupin. Prvni skupinou je ,,udrzovaci fizeni* soucasného
stavu firmy pro vysledek a zisk. Druhou skupinou je ,,fizeni kaizen* pro zlepSeni systému

a procesu. Rizeni kaizen se vztahuje k mezifunkénimu fizeni i k zasadam jeho rozmisténi.

2.2.1. Mezifunk¢ni Fizeni

Podle Imai (2004, s. 141) mezi cile TQC nepatii jen ty cile, které zvysuji zisky, ale také
ostatni cile, jako jsou naptiklad zlepSeni v oblastech vzdélavani zaméstnanci, spokojenosti
zakaznik, sluzeb zakaznikim, zajisténi kvality, fizeni objemu, nakladu i dodavek, anebo
tteba vyvoj nového produktu. VSechny tyto cile vyZzaduji mezifunkéni usili, které prostupuje
horizontalné skrze celou organizaci. Mezifunk¢ni fizeni je hlavni organiza¢ni nastroj pro
realizaci zlepSovani cili Total Quality Control. Vertikalnimi funkcemi v podniku jsou
naptiklad vyzkum a vyvoj, finance, vyroba, inzenyring, prodej a administrativni sluzby. Pfi
této organizaci jsou sledovany pievazné ziskové cile. Coz je zdsadni rozdil oproti jiz

zminénym horizontalnim funkcim.

V Japonsku se ¢im dal castéji uzivd namisto pojmu TQC pojem TQM (absolutni tizeni

kvality).
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Total Quality Management se zabyva fizenim kvality v podniku. Pro zajisténi kvality
V podnicich se pouziva nepieberné mnozstvi nastroji. VSechny tyto nastroje se implementu;ji
do podniki za piispéni metodiky kaizen, tedy postupné a pomalu. Aby se jednalo o absolutni
fizeni kvality (TQM), musi byt do tohoto procesu kontroly zapojena celd spolecnost, tedy

vSichni jeji zaméstnanci.

Pod slovem kvalita (jakost) nalezneme podle CSN definici: ,.stupeii splnéni pozadavka
souborem inherentnich znakd, tj. soubor trvalych znakl produktu®. Ve volném piekladu se

da fici, Ze se jedna o stupen splnéni znakd, které neodmyslitelné patii k produktu.

Velmi slozité byva se k naplnéni cile, byt’ jen pfiblizit, ale naopak pochopit TQM neni tak
slozité. Je totiz nutné distribuovat produkty za takovou cenu, v dany ¢as a v takové kvalité,
ktera uspokoji zakaznika. Proto je samoziejmé, ze zdkladem pro TQM je ISO 9001 - systém

managementu kvality.

2.3. Absolutni udrzba vyroby (TPM)

Jak uvadi Imai (2005, s. 26), Total Productive Maintenance se zamé&fuje na dosahovani
vysoké produktivity u vyrobnich zafizeni. TPM funguje na principu zapojeni vSech
pracovnikl do ¢innosti, které eliminuji prostoje stroji, nehody a zmetky. Jde hlavné o to, Ze
se zrusi tradicni rozdé€leni roli pracovnikil z plivodniho: jeden pracuje na stroji, druhy stroj
opravuje. Na nové: prave ten, co pracuje na stroji ma nejvétsi Sanci v§imnout si odchylek od
normdlnich funkci, vad ¢i poruch. MiZeme to nazvat preventivni udrzbou, kterd se snazi
zachovat plynuly chod stroji. TPM nevyzaduje od pracovniki odborné znalosti tykajici se
oprav mnohdy slozitych stroji, ale zacina se napfiklad utahovanim Sroubkd, kontrolou
uvolnénych kabelt, promazavanim, ¢isténim, uklidem na pracovisti atd. Prvnim, a zéroven

tim nejzasadnéj$im krokem v zavedeni TPM, je systém 5S.

Hlavni rozdil v TQM a TPM je takovy, Ze absolutni udrzba vyroby se snazi maximalizovat
efektivitu vSech vyrobnich zafizeni pomoci jiz zminéné preventivni udrzby, zatimco

absolutni fizeni kvality klade hlavni diiraz na zdokonalovani celkové kvality a vykonu.
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2.4. Komplexni management sektoru sluzeb
a administrativy (TSM)

Nejenom vyroba a kvalita si zaslouzi pozornost pii absolutnim fizeni, sektor sluzeb
a administrativy je nemén¢ dilezity. Vybudovat si Stihlou vyrobu je snem vétSiny podnikd,
at’ uz vyrobnich, nebo téch, co poskytuji sluzby. Zakladnim kamenem pii plnéni Total
Service Management je minimalizace ztrat ve vSech oblastech Cinnosti, které se tykaji
zlepSovani kvality stavajicich procesti. Ve vyrobnich oblastech se celkem rychle podafilo
brat ohled, a hlavn¢ zatadit do vyrobnich procesii filozofie, které napomahaji zlepSovat onu
vyrobu. V oblasti administrativy sluzeb nic tak rozsahlého nenajdeme. Ptesto sluzby jsou
neméné dilezité, naptiklad Gfady. Kazdy z nas urcité¢ n€kdy cekal na Gtrade déle, nez chtél.
V nemocnici se také mizeme setkat nejen s nepfijemnym Cekanim, ale i s poskytnutim
nekvalitnich sluzeb, v dalsi fadé¢ se jedna o restaurace, anebo naptiklad hotely. VSechny tyto
provozovny maji néco spole¢ného, a tim je poskytovani sluzeb svym klientim. A pravé
proto, Ze tyto provozovny piijdou na rozdil od vyrobnich podnikd pfimo do styku se
zakazniky, by se mély o to vice snazit realizovat tato zlepSeni. Je velmi dulezité, aby byly
propojeny ,.kancelaie* s ,,vyrobou‘. Aby podniky fungovaly komplexné¢, protoze jen spravne
fungujici firma maze nabidnout a nasledné poskytnout zakaznikovi to, co chce, aby byl

spokojen.

Model TSM predstavuje urcité kroky, které je doporuceno projit, aby se zefektivnila

nabizena kvalita ¢innosti v oblasti sluzeb a administrativy.

15



Obrdazek 2 Model TSM

0BR.C.1

SEST STUPNU TOTAL SERVICE MANAGEMENTU (TSM)

Nejlepsi v:
kvalité,
produktivite,
rychlosti

Tymova prace
Mobilita
Prostorova
produktivita

Provozni naklady
Doba realizace
Dokumenty

Odstranéni chyb
Odstranéni prostojl

Usporadéni pracovisté
Poradek a Cistota
Uvédoméni si plytvani

Zdroj modernirizeni.ihned.cz

Na obrazku je znazornéno Sest stupiitt TSM.

Prvnim a zéroven nejdilezitéjSim krokem je vytvoieni zdkladd, tyto zéklady
vytvofime pomoci muda a 5S (pozd€ji bude zmin€no). To povede
k uspofadanym pracovistim a eliminovani muda.
Dalsim krokem je zlepSovani zavedeného, a to ptfedev§im pomoci spolupréce.
Timto krokem se odstrani chyby a prostoje.
Nasledujicim krokem bychom méli realizovat ispory. Pomoct ndm v tom muze
feSeni identifikovanych problémi a mapovani procest. Splnénim tohoto kroku
dosdhneme snizeni nakladd i doby realizace.
Ctvrtym krokem je dosahovani zisku. Tento krok je pro firmu velmi pi{jemnou

odménou zaplnéni predchozich krok.



V.  Piedposlednim krokem modelu TSM je zmocnit se lidi pomoci prace v tymech.
VI.  Poslednim krokem je fizeni s cilem byt nejlepsi v celé oblasti. Dosdhneme toho
pomoci piifazovani ukolt a vymeény zkusenosti. Vrchol modelu TSM je stat se

nejlepSim v kvalité, produktivité i rychlosti zaroven.

2.5. Justin time (JIT)

V knize od Bauera (2012, s, 71) je hlavni myslenkou Just in time, v ¢eském piekladu Prave
v &as nebo Stihla vyroba, uspokojit zdkaznika. Jeho uspokojeni se dosahne nejen tim, Ze mu
dodame ptesné to, co chce, ale i tim, Ze mu to doddme rychle. Metoda JIT se da pouzit
nejenom pii snaze uspokojit zdkazniky, ale i ve vyrobnim procesu. Vyroba se da zrychlit
tim, ze budou vSechny potifebné soucdstky na potiebném misté v Cas, kdy jsou tieba.
V souvislosti s tim je nutné identifikovat kvalitativni problémy ve vyrobg, a to co nejrychle;ji,
aby se chyba odstranila co nejdiive a nepfechazela tak do dalsiho vyrobniho procesu.
Splnénim téchto cild 1ze dosahnout pomoci metod fizeni vyroby na principu tahu — Pull

systém a Pull Flow.
Pull, v ¢eském piekladu znamena ,,tahnout*.

Znamena to také regulovana vyroba. Regulace se zde promita v tom smyslu, Ze proces prvni
vyrabi pouze tolik, kolik proces druhy spotiebuje. Timto zptisobem se cilené omezuji zasoby

a rozpracovana vyroba. Provadi se to hlavné proto, Ze zasoby jsou plytvanim.
Total Flow Management

TFM neboli absolutni fizeni toku materialu, vyrobkd a informaci. Kvalitnim fizenim
takového Sirokého spektra se dosdhnou ty nejvyssi cile kaizenu. Tim nejdokonalejSim
stupném TFM je systém ,,One Piece Flow*. Tento systém, v ¢eském piekladu Tok jednoho
kusu, popisuje vyrobni linku, pfi€emzZ v kazdém useku vyrobniho procesu je pouze jeden
kus vyrobku, na kterém se zrovna pracuje. Tento jeden kus vyrobku se posouva z jednoho
vyrobniho procesu k druhému, a to bez jakychkoli mezi-zasob. Maximalni povolené
mnozstvi mezi-zasob je jeden kus mezi dvéma procesy. DodrZzovanim tohoto systému se

eliminuji v§echny druhy muda a zaroven se tim napomaha vykonavat metodu JIT.
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Aby se co nejlépe plnil Just in time, je nutné zabezpecit nasledujici body:

e Spolehlivost strojti — ta se obstara pomoci TPM;
e kvalitu vyrobnich procesi — prostifednictvim TQM;
e neustalé zlepSovani — eliminaci muda;

e efektivni procesy — pomoci TSM.

Pojem §tihla vyroba se pouziva proto, Ze se ve vyrobnim procesu udrzuji pouze nezbytné

veci, ty piebytené a zbyteCné se odstrani.

2.6. Jidoka a kanban

Bauer (2015, s. 124) uvadi, ze metoda Jidoka jde ruku v ruce s metodou Just in time. Zatimco
JIT eliminuje ztraty a snazi se odhalit problémy, nasledna Jidoka odpovida na tyto nalezené
problémy. Hlavnim principem metody je, Ze se pti vyskytu abnormality pfi vyrobé stroj
automaticky zastavi a vyroba se tim prerusi. Tim, Ze se cely vyrobni proces zastavi, je
pracovnik nucen k okamzitému jednani a mnohdy se tak odhali chyby, které by v ptipadé
pokracovani vyrobniho procesu mohly zlstat skryty. Jidoka stoji na krédu ,,Zastavit

a reagovat na vzniklé abnormality*.

Aby byl systém Jidoka zaveden do podniku, je nutné, aby kazdy zaméstnanec mél urcité
pravomoci jednat pfi vzniklych situacich. Kazdy zaméstnanec je tedy nejen kontrolor, ale
také je opravnén zastavit cely vyrobni proces, aby se chyba neptfenasela dale ve vyrobnim
procesu. Kazdy zamé&stnanec je proto zodpovédny za kvalitu vyrobkd, které jsou na jeho
pracovisti. K tomu, aby byl kazdy zaméstnanec autonomni na svém pracovisti, mohou
pomoci ruzné druhy automatizace vyroby. Jednim z nich je zafizeni Poka-Yoke. Toto
zafizeni samo o sob¢ neopravuje vzniklé chyby, ale dokdze na n€ upozornit a da tak prostor
k jejich okamzité napravé diky automatickému zastaveni chodu vyrobniho stroje. Poka-
Yoke mliZe byt nainstalovano bud’ az na nésledujicim pracovisti jako nasledné kontrola, na
stavajicim pracovisti jako samokontrola daného pracovnika, nebo piimo pii kontrole
u zdroje. V poslednim piipad¢ aplikace tohoto zafizeni je nulovy pocet abnormalit. Dal§im
prosttedkem, ktery mulZe pomoci k automatizaci pracovisté je zafizeni andon. Jedna se
o vizualni zpiisob kontroly, ktery je jednim z hlavnich nastrojti dZidoka, z japonského slova
»lampa“. Toto zafizeni reaguje na zatizeni Poka-Yoke, které¢ vyrobu zastavilo. Andon totiz

vysilad vystrazné signaly pracovnikim pii kazdém zastaveni stroje a tim urychluje feSeni
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vzniklé situace. Signaly mohou byt svételné i zvukové. V piipadé svételného upozornéni
rozdélujeme Ctyti barvy, které predstavuji dany stav vyroby. Zelend barva znamena normalni
provoz, oranzova barva pfestavuje planované udrzby, Cervena barva znamend néjakou
abnormalitu ¢i vypnuti stroje a modra barva je signalem pro logistiky. Andony byvaji ¢asto
propojeny s elektronickymi tabulemi, které znazoriuji, na jakém pracovisti problém vznikl.

(Cie group s.r.o.; 2016)

Produkéni systém Toyota TPS (2016) uvadi, ze dalsim prvkem, ktery podporuje princip
Jidoka, je genchi genbutsu. Tento prvek je pojmenovan japonskymi slovy, které v piekladu
znamenaji ,,jit az ke zdroji“. Zdroj je zde chapan jako problém, ktery vznikl a pracovnik ho

ma tak 1épe pochopit a nasledné i vyhodnotit.

Metoda kanban je také velmi uzce spjata s JIT. Je to japonsky systém dilenského fizeni
vyroby, ktery byl vyvinut ve spole¢nosti Toyota panem Taichi Ohnem jiz v roce 1953.
Nézev kanban se da do Cestiny prelozit jako Stitek ¢i karta. Zasadni princip této metody je
zalozen na tom, aby se pfimo v provozu vytvofil materidlovy tok. Cilem kanbanu je
wkratkodobd schopnost prisunu dodavek na pracovisté s cilem co nejvétsiho sniZeni

vazanosti obratového kapitalu® (Synek 2007).

Dulezité je fici, ze se jedna o vyrobu zaloZenou na principu tahu, tedy vyrobu, ktera
produkuje pouze na zaklad¢é poptavky. V dnesni dobé se vice pouziva kanban zalozeny na
¢arovych kodech nez kanban s pouzitim klasickych papirovych karticek. Princip je ale
zachovan stejny. Pfi odebrani soucéstky/vyrobku, se naskenuje ¢arovy kod, ,,odbératel*
pomoci kddu posle zpravu o odebrani kusu ,,dodavateli®, ten reaguje prave na cCetnost téchto

zprav a pocet odebranych kust a na zéklad¢ téchto zprav chybéjici kusy doplni.

V zésad¢ jde o to, aby se vyrabélo na objednavku, coz redukuje zasoby a zkracuje plnéni
termint. Tento systém je nejlepsi zavadét tam, kde je opakovana vyroba stejnych soucastek
a jejich velky odbyt. Ukdzkovym piikladem jsou praveé vyrobny, naptiklad automobilky. Na
vyrobnim pase pracuje jeden délnik na palubni desce, druhy na dveftich a tfeti na kolech.
Kazdy déla néco jiného, ale stale na tom samém aute. Pracovni procesy postupuji popotrade
a kazdy pracovnik potiebuje jiné materidly. Pti odbéru potfebného materidlu délnik nacte

kod odebraného kusu materialu, aby se mohly doplnit v pfimé zavislosti na jejich odbéru.
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2.7. Ishikawiiv diagram

Podle Kosturiaka (2010, s. 190) oznacuji ndzvy jako Ishikawtv diagram, diagram rybi kosti,
stromeckovy diagram, nebo také diagram pii¢in a nasledki, stejnou véc. A tou je diagram
fesici hlavni problém pomoci popisu moznych pficin. Cely diagram je rozdélen do dvou
zakladnich casti. Prvni Casti je tzv. hlava ryby. Ta predstavuje problém, ktery chceme
vytesit. Druhou ¢asti je télo ryby, na kterém je patet, zebra a malé kiistky vyrustajici ze
7eber. Zebra nesou nazev moznych piicin a malé kistky poté piedstavuji konkrétni mozné
priciny vzniku problému. Jednou ze zasad tvorby tohoto diagramu je tymova prace. Poté, co
se zakresli hlava a Zebra ryby, pokracuje se kladenim otazky ,,proc* na kazdou pficinu

feSeného problému.

Dle knihy Profesor Ishikawa rozdglil jednotlivé pti¢iny problému do péti skupin, nazvanych

5 M. Jsou jimi:

e Material (materidl) — zahrnuje vSechny aspekty, které jsou bud’ spottebovatelné ¢i
uzitecné pro vyrobu. Je to naptiklad papir, voda, surové materidly ¢i elektiina;

e method (metoda) — obsahuje existujici procesy, toky informaci, vyzkum, nebo tieba
provozni rezimy;

e mother Nature (prostfedi) — souvisi s prostfedim, které mize mit vliv na projekt;

e machine (stroj) — tyka se nezbytného vybaveni k projektu. Patii sem nahradni dily,
prostory, vybaveni, hardware ¢i software. Tato kategorie obvykle vyZaduje investice;

e manpower (lidé¢) — zahrnuje veSkeré lidské zdroje zapojené do projektu.

Ishikawiv diagram (2008) tvrdi, ze v nékterych zdrojich mizeme najit 6 M, které zahrnuje

navic Measurement (mefeni).

Ishihawa diagram — Vlastni cesta (2012) dokonce uvadi, ze mize byt az 7 M, kde je navic
Management, ¢i 8 M rozSifené jest¢ o Maintenance (pificiny zplsobené nespravnou

udrzbou).
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Obrazek 3 Ishikawiv diagram
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2.8. Systém 5S

Podle knihy od Imai (2005, s. 69) je spole¢né se standardizaci a odstrafiovanim muda, 5S
zakladnim pilifem strategie gemba kaizen. Tuto strategii mizeme ve zkratce definovat jako
kaizen postaveny na racionalnim uvaZzovani pii nizkych nakladech podniku. Hlavni principy
58S byly ptevzaty z americké armady do japonskych firem, kde se pribéZznym zlepSovanim
pfeménily do dnesni podoby. Systém 58S je stézejnim kamenem pro zavadéni dalSich metod
kaizen. Tyto principy jsou pomérne zndmé, av§ak mnoho manazert ¢i ostatnich zaméstnancti
firmy si pod timto pojmem ptedstavi pouze uklid. Nejenze filosofie neznamené pouze tklid,
ale jeji spravné pochopeni a implementovani do procesu firmy miize byt pro firmu velmi
ptinosné. Nekdy se této metodé piezdiva ,,5S dobrého hospodareni®. Nejvice lakavé se na
pouziti této metody muize zdat fakt, Ze neni tfeba Zadnych manaZerskych dovednosti
a technik, které by uz kazdy manazer nemél znat. Metodika 5S se sklada z 5 japonskych

slov, které zac¢inaji pismenem S, a kazdé tvoii jeden krok celé metodiky.
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2.8.1. Krok 1. Seiri

Prvni krok popisuje slovo seiri, neboli utfidit. Cilem tohoto kroku je rozlisit, co je na
pracovisti zbytecné, a co je potfebné. Existuji také ale véci, u kterych si nejsme jisti, zda jsou
uplné zbytecné, nebo jestli se jesté nékdy budou potiebovat. Pro tyto ptipady vznikly Cervené
karty. Tyto karty oznacuji véci, které pracovnici nebyli schopni ihned identifikovat jako
zbytecné Ci nezbytné a o jejich pozdéjsim osudu se bude teprve diskutovat. Je dobré si
stanovit maximalni pocet polozek, které mohou byt na pracovisti. Dilezitou roli zde hraje
nazor zkusenych ¢lenti tymu. Po vyhozeni nepotiebnych véci z pracovisté se objevi mnoho

volného mista a vétsi prehlednost.

2.8.2. Krok 2. Seiton

Druhy krok je uspotadani. V této fazi se uklizené pracovisté zbavené o nepotiebny material
a nastroje musi usporadat piesn¢ tak, aby co nejlépe vyhovovalo vSem, ktefi pracoviste
vyuZivaji. Ohled se musi brat na zasady ergonomie a eliminaci zbyte¢nych pohybt. V tomto
kroku je dobré si ur¢it maximalni mnozstvi potfebnych nastroji a jejich umisténi, aby byly
co nejblize kazdému, kdo je potiebuje a zaroven nepiekdzely. Cilem je, aby kazda véc na
pracovisti méla své misto a pracovnik ji nemusel hledat. Eliminuje se tim muda hledani

a muda ¢ekani. Tento krok vklada do pracovniho procesu prvky Total Flow Managementu.

2.8.3. Krok 3. Seiso

Nasledujicich krokem je udrzovani potadku. Poté, co je pracovisté zbaveno nepotiebného
a je uspotradané dle nutnosti, musi se také potadné uklidit. Zasadou je, Ze si kazdé pracovisté
uklizi pravé ten pracovnik, ktery jej pouziva. Tim vznikd motivace pracovniki udrzet
i nadale Cistotu na svém pracovisti, ale také mohou pfi uklidu objevit poruchy, které by jinak

nenasli.

2.8.4. Krok 4. Seiketsu

Dalsi krok zahrnuje urceni pravidel, standardizaci pracovnich postupi i vzhledu pracoviste.
Cilem je, aby kazdy pracovnik piesné znal své povinnosti, udrzoval pracovisté v Cistote,

dodrZzovat stanovenou disciplinu a pravidelné opakoval pfedchozi tfi kroky. Pro snadnéjsi
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dodrzovani se stanovuji standardy, dle kterych mé pracovisté¢ vypadat. Tento standard by
mél byt vystaven na viditelném misté. Nalezneme zde také interval a zpusob uklidu
pracovisté¢ a jeho okoli. Tyto standardy musi spoluvytvaret zaméstnanec, ktery déla na
daném pracovisti. Tim se piedejde odporim dodrzovani pravidel i nesplnitelnym

pozadavklim ze strany vedeni firmy.

2.8.5. Krok 5. Shitsuke

Poslednim krokem je upeviiovani a udrzovani zavedené discipliny. Zakladnim prvkem
tohoto kroku je kontrola a hodnoceni. Diky pravidelnym kontrolam jsou zaméstnanci
motivovani k dodrzovani pravidel a udrzovani Cistoty na pracovisti. Cilem se vybudovat

kulturu 58S, nikoli nutit zaméstnance z bezvyznamnym uklidam.

Téchto pét fazi 5S je soucasti vizudlniho managementu. Proto se hodnoceni jednotlivych
krokd 5S provadi pomoci vizualnich pomtcek. Naptiklad srovnani pracovist€ pomoci
fotografii pted a po aplikovani jednotlivych krokti. Vystupem kontrolniho auditu mtize byt
grafické znazornéni. Tyto prvky mohou mezi zaméstnanci vyvolat soutézivost a zvySovat
pracovni moralku i vykonnost. Takovéto chovani je brano jako dulezitd zpétna vazba, ktera

zvySuje duveéryhodnost ke zménam v ramci aplikace kaizenu.

Po ur¢itém cCase, aZ si management mysli, Ze zaméstnanci zcela zvladaji a rozumi principim

5S, mohou byt zavedeny dalsi standardy pomoci cykld PDCA a SDCA.

2.9. Cykly PDCA a SDCA

Jak uvadi Imai (2005, s. 22), oba tyto cykly spolu uzce souvisi a jeden bez druhého by jen
tézce fungovaly. Prvni cyklus, PDCA, m4 za hlavni tkol zdokonaleni daného procesu. Pred
tim, nez se jakykoli novy proces zapracuje do systému, musi se standardizovat a stabilizovat
do fungovani. Proto existuje také cyklus SDCA. Tento cyklus se tyka udrzby, spolu se

zdokonalovanim jsou to dva hlavni cile managementu spole¢nosti.

2.9.1. PDCA
Podle PDCA cyklus — Vlastni cesta (2012), tento cyklus ptivodné vytvotil Walter Shewhart,

ale Edwards Deming ho rozpracoval a pozménil tak, aby se dal vyuzit pro zvySovani kvality.
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Demingovo kolo, jak se také nazyval upraveny Shewhartiv cyklus, se zamétoval hlavné na
kvalitu. Neustale rotujici kolo ptfedstavovalo ¢tyfi manazerské kroky. Demingovo kolo je
velmi podobné cyklu PDCA, a to proto, Ze tento cyklus z néj vychazi. Jejich hranice je dle
mého velmi Uzka, proto popiSu nejprve propojeni obou verzi, a az poté¢ samotny cyklus

PDCA.

Podle Imai (2004, s. 75) byl prvni fazi ,,Projekt/planuj“, planovani je manazersky krok
v cyklu PDCA, ktery odpovida projekci dané¢ho produktu.

Dalsi fazi je ,,Vyroba/délej“, vyrobek se zde déla podle zadané¢ho projektu a tim vznika

samotnd vyroba.
Nasledujici faze je ,,Prodej/zkontroluj“, v této fazi se kontroluji vysledky z prodeji
a zjist'uje se tim mimo jiné 1 spokojenost zakaznik.

Posledni fazi je ,,Vyzkum/uskutecni‘, zde se pii zjisténi nespokojenosti z predeslého kroku

ey e

zménami pro celkové zlepsSeni.

Upravené Demingovo kolo, tedy cyklus s nazvem PDCA vytvorili japons§ti manazefi, aby
jej mohli aplikovat ve vSech situacich, kde se Zada zdokonaleni a zlepSeni kvality. Cyklu
zustavaji 4 kroky, které se pro zvyseni efektivity zdokonaleni a lepSiho zapracovani zmén

neustale opakuji.
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Obrdzek 4 Cyklus PDCA

“Continuous™
improvement

Time

Zdroj free-six-sigma.com

Obrazek pifedstavuje upravené Demingovo kolo, tedy cyklus PDCA. Jak je na obrazku
znazornéno, cyklus podporuje ideu neustalého zlepSovani. Pravé pomoci nepietrzitého
opakovani, se zmény lépe zapracuji do vyrobniho procesu a ze zmén se tak postupem casu

stanou standardizované rutinni ¢innosti.

Je tedy ziejmé, ze neni piili§ velky rozdil mezi Demingovym kolem a cyklem PDCA, ale
hlavni rozdil je v tom, Ze Demingovo kolo vystihuje manazerské faze jako jsou napiiklad
projekt, vyroba, prodej nebo vyzkum. Cyklus na rozdil od toho ptedstavuje manazerské
kroky, mezi které patii planovani, délani, kontrolovani a uskute¢néni. V praxi se pouZzivaji
oba tyto ndzvy a mysli se tim to samé, a to predevSim kli¢ k zajiSténi neustalého zlepSovani.
Diky uzavtenosti cyklu se procesy stale opakuji, a tak i pti dosazeni zlepSeni se pracovnici
snazi o dalsi zlepSeni, a tak stale dokola. Pfirozené to vede k neustalé snaze soucasny stav

zlepSovat.

2.9.2. SDCA

Bauer (2015, s. 125) tvrdi, Ze stejné jako cyklus PDCA je tento cyklus nastrojem, bez kterého
by kaizen nemohl fungovat. Cyklus SDCA by mél piedchazet cyklu PDCA, protoze je
zamé&feny na stabilizaci standardl a procesti. AZ s urcitosti vime, Ze jsou zavedené zmény

stabilizovany, miizeme nésledné ptejit k jejich zlepSovani pomoci cyklu PDCA. Dilezité je,
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aby oba cykly pracovaly neustale ve vzajemné interakci. Kombinace obou cykla se nazyva

Osmickova strategie.

Imai (2004, s. 78) ve své knize zminuje, Ze stejné tak jako u predeslého cyklu i tento nazev
je slozeny z pocateCnich pismen anglickych slov. Pismeno S pfedstavuje onu zminénou
standardizaci, nésledujici tfi pismena jsou stejnd jako u cyklus PDCA a témi jsou ,,plan®,

,,do®, ,,check® a ,,act™.

2.10. Zaméstnanecké krouzky kvality

Kosturiak (2010, s. 50) ve své knize uvadi, ze QCC — Quality Control Circles jsou krouzky
kvality, které tvofi skupina pracovnikli. Tito zaméstnanci provadi na pracovisti rizné
¢innosti, které vedou ke zlepSeni urcitého problému. Velmi podstatné je, Ze Se tito pracovnici
schazeji a vymysleji tyto nadvrhy zcela dobrovolné, a to po pracovni dob&. Navrhy, které se
realizovaly jsou nalezité odménény. Imai (2004, s. 30) tvrdi, Ze takovéto ¢innosti pracovnikil
jsou soucasti celopodnikového programu pro kontrolu kvality a zasluhuji se také
0 seberealizaci, vzajemné vzdélavani a sebezdokonalovani. Navrhy se vétSinou tykaji
rizného zlepSeni a zdokonaleni na pracovisti, jsou to napiiklad navrhy v oblasti vyrobnich
nakladt, bezpecnosti prace a produktivity. Iniciativa pracovnikd jen malo kdy ptimo souvisi

s navrhy tykajicich se zdokonalovani vyrobki.

Dale potom dle Imaie (2004, s. 31) byla obecné vzato kontrola kvality (QC Quality Control)
pted rokem 1954 uplatiiovana pouze do procesu vyroby. Po pfednasce Josepha Jurana v roce
1954, kde poprvé oznacil kontrolu kvality jako manazersky nastroj, se QC zacala vnimat

nejenom jako samotna kontrola, ale také jako nastroj pro zlepSeni manazerskych ukont.

Poté, co se kontrola kvality rozrostla do celé firmy a tykala se tak vSech jejich pracovnik,
se témto aktivitam zacalo fikat absolutni kontrola kvality (TQC — Total Quality Control),
nebo také celopodnikovéa kontrola kvality. Bez zietelu na pfesny Cesky nazev se jedna
o prostiedek kaizenu, ktery se tyka celé organizace od vrcholovych manazera az po délniky.
Kontrola kvality se tak od jednoduchych zaméstnaneckych krouzkid posunula az
k celopodnikovému chapani se zapojenim celého podniku, kdy se manazerské vykony

s kazdou vyssi dosaZenou urovni kvality zdokonaluji. Proto miZeme pouZit pojem kaizen.
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Prakticka cast
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3. Predstaveni spolecnosti Magna

International, s.r.o.

Spolecnost Magna byla zalozena roku 1957 v Kanad¢ RakuSanem Frankem Stronachem.
Vedeni spolecnosti sidli ve mésté Aurora, stait Ontario. V roce 2014 byla Magna
International nejvétSim producentem autodili v Severni Americe a zaroven jednou
Z nejveétsich spolecnosti v Kanadé. Celéd spolecnost se déli na nékolik vyrobnich zavodi,
které se specializuji na vyrobu odlisnych pfedmétii. Mezi vyrobni zavody patii napiiklad
Magna Steyr, Magna Seating, Magna Exteriors & Interiors (Bohemia) nebo Magna Mirrors.
Vyrobené produkty se nejcastéji dodavaji do automobilek jako jsou naptiklad Generals
Motors, Ford Motor Company nebo Chrysler. Mimo Spojené staty a Kanadu patii mezi
hlavni odbératele znacky jako Tesla Motors, Volkswagen, BMW, SKODA AUTO, Peugeot
a Toyota.

Cela spolecnost zamé&stnava vice nez 155 000 zamé&stnanct a jeji vyrobni zavody sidli ve 29
zemich svéta. Magna provadi 317 vyrobnich operaci a vyrdbi 102 produkti

(Magnabohemia.cz; 2017)

3.1. Magna Exteriors & Interiors (Bohemia)

Vyrobni zavod, ktery vznikl jiz vroce 1946 pod ndzvem Plastimat, vyrabél plastové
pfedméty nejen do automobilového primyslu. V kvétnu roku 2009 se zavod stal soucasti
sit€¢ Magna International a nyni patii mezi hlavni dodavatele plastovych dild pro svétovy
automobilovy prumysl. Tento zavod sidli v Liberci a zaméstnava pies 1400 zaméstnancti.
Déli se na dvé casti, a to na Exteriors a Interiors. Velkou vyhodou a naskokem oproti
konkurenci tohoto zavodu je Nastrojarna, ktera se nachazi ptimo v arealu Magna Liberec.
Diky tomu a také diky vlastnimu vyvojovému centru si mize zavod sam vyrabét potiebné

vstiikovaci formy.
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4. Metodologie vyzkumu a pouzité metody

Nasledujici ¢ast prace bude zaméfena na miru vyuziti jednotlivych metod kaizen v zavode
Magna Liberec. Vyzkum byl proveden formou pozorovani a polostrukturovaného rozhovoru
V obdobi od unora do dubna roku 2017. Rozhovor probihal s technikem §tihlé vyroby, pani
Katefinou Vanovou a certifikovanym vedoucim vyrobniho tymu, panem Daryuczem
Stecykem. Ziskané poznatky z vyzkumu byly zaznamenany do hodnotici tabulky, ktera
obsahuje hodnocené metody kaizen. Poté byly kazdé metodé piifazeny body z hodnotici

Skaly. Cilem tohoto vyzkumu bylo potvrdit ¢i vyvratit nasledujici hypotézy:

1. Metodika kaizen je v podniku zavedena, fadné dodrzovana a kontrolovana.

2. Zaméstnanci Magna Liberec jsou dostatecné zapojeni do principt kaizen.

Stupen zavedeni

Hodnoceni stupném 1 znamena, Ze se dana metoda vyskytuje v podniku na vétsin€ mistech

a je fadné dodrzovana v§emi zaméstnanci.

Stupeni 2 znamena, ze hodnocena metoda je v podniku k vidéni, ale pouze na omezenych

mistech. Jeji zavedeni probihd s ur¢itymi podminkami.

Stupném 3 rozumime takovou situaci, pfi které jsou metody pouze v urcitych castech

podniku a jejich dodrzovani je znacné omezené.

Nejhor§$im hodnocenim, které jsem pouzitym metoddm piifadila, je stupeit 4. V tomto

ptipadé¢ se dand metoda v podniku nevyskytuje viibec.

5. Principy zavedené v podniku

Zavod Liberec se celopodnikové fidi principy metodiky kaizen. Jednim z nejviditelnéjsich
principt, které spadaji do kaizenu, je vyuzivani nastének napfic¢ celym podnikem. Dale zde
muizeme najit systém 5S a vyuziti jinych vizualiza¢nich pomucek jako naptiklad andony

a podobn¢.
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5.1. Nasténky a tabule

Ve vsech trech ¢astech zavodu-vstiikovné lakovné a montazi, mizeme najit mnoho druht
nastének C¢i tabuli srozdilnym Ucelem. Zminéné informacéni panely zobrazuji tGspéchy
jednotlivych tsekli podniku, pochvaly pracovnikiim, jejich hodnoceni, stav vyroby,
bezpecnostni pravidla a jind oznameni ¢i rizné zmény, na které chce firma upozornit své

pracovniky.

Obrazek 5 Tabule s KPI

Zdroj Magna Liberec

5.1.1. KPI

V Magné¢ se objevuji i takové nasténky, které zobrazuji KPI (Key Performance Indicators)
neboli kli¢ové ukazatele podniku. Tyto ukazatele mohou byt souhrnné pro celou spole¢nost,
tedy zavodové indikatory, nebo pro jednotlivé vyrobni useky zvlast. Zavodové KPI, nesou

5 zakladnich zvolenych ukazateld. Jsou jimi bezpecnost, kterd je v Magné vzdy na prvnim
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misté, kvalita, ndklady, terminy a splnéné cile. Zavodové KPI mohou byt odlisné od téch,
které si stanovi VVT (vedouci vyrobniho tymu). Pro ptiklad je zdvodovym indikatorem
stanovena zmetkovitost do 2 %, ale VVT si tento udaj pfevede na urcity pocet dili a dobu,

po kterou musi tuto hranici udrzet.

KPI stanovené vedoucim vyrobniho tymu je tedy vice srozumitelné a pochopitelné pro
operatory (pracovnici na nejnizsi urovni). VSechny tyto stanovené ukazatele hodnoti vedouci

vyrobniho tymu jednou do mésice.

Vyuzitd metoda Stupeini zavedeni

KPI

Hodnoceni stupném 1 jsem zvolila z toho divodu, protoze je dle mého nazoru oblast KPI
nastének skvéle organizovand. Kazdy, kdo s ni piijde do styku piesné vi, co méa d¢lat

a hodnoceni jednotlivych indikatorti probiha na rutinni, standardizované Grovni.

5.1.2. Provozni tabule

Tyto tabule se nachazi ve vSech c¢astech zavodu a jsou vzdy usporddané stejné.

Zaznamenavaji tfi hlavni oblasti.

Prvni oblasti je Layout. Tato ¢ast ukazuje, jaky dil se zde vyrébi, pro jakého zdkaznika, kdo

ten dil opracovava, zasady 58S, kvalitativni ukazatele a také vymény forem.

Druhou ¢asti provozni tabule je Matice zaskoleni. Zde mizeme vidét informace o vSech
sménach, které se na daném useku stfidaji. Naptiklad v lakovné se stfidaji tfi smény. Z tabule
muizeme vycist jména vedoucich vyrobnich tymi i jména jednotlivych operatori na dané

sméné a jejich stupen zaskoleni.

V Magné¢ existuji ¢tyfi stupné zaskoleni pro vyrobky. Prvnim, nejniz§im stupném je pouze
teoretickd znalost o vyrobku. Druhy stupeni znaci, ze operator uZ umi samostatné pracovat.
Tteti stupent poukazuje na rozsahlejsi povédomi o zplisobu vyroby a tim nejvys$im stupném
je stupent ctvrty, ktery dava pravomoc zaSkolovat ostatni operatory. Plati zde, Ze by

u kazdého vyrobku mél byt alesponi jeden pracovnik mimo VVT, ktery dosahl stupné ¢tyfi.

Tteti Casti provozni tabule je Organigram zachycujici organizacni strukturu.
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Mimo to, Ze ma kazdy tym svou provozni tabuli, na které se provadi audit jednou za tyden,
ma svou provozni tabuli 1 vyrobni feditel. U této tabule se neschazi celé tymy jako u jiz
zminénych provoznich tabuli umisténych napti¢ celym zavodem, ale schazi se zde pouze
personalista, mistfi, usek kvality, technicky usek a také technolog. Tato tabule ma stejné tii
Casti  jako ostatni provozni tabule v Magné, ale zobrazuje souhrnnd data
o vstfikovné, lakovné a montazi. KPI jsou zde stejné, ale jak jiz bylo zminéno, maji vyssi
stanovené hranice dosazitelnosti. Tyto hranice neboli cile, jsou poskladany pyramidové, to
nejvyssimu stanovenému cili. Nalezneme zde také graficky zobrazené splnéni cilu, pfipadné
napravné opatieni pii jeho nesplnéni. Na této tabuli je také hodnoceni Kamishibai, o kterém

se budu zminovat v dalsi kapitole.

5.1.3. Hodnoceni Kamishibai

Toto hodnoceni je souc¢asti provoznich tabuli a provadi se pomoci karticek. Tyto karticky
zobrazuji pozadavky na operatory, aby védéli, co konkrétn¢ se po nich vyzaduje. Tento
systém, ktery doptfedu poskytuje pfedmét hodnoceni, pomdha 1épe zapracovat vyzadované
podminky. Na karti¢ce je prostor pro kladné a zaporné hodnoceni. Pfi splnéni vSech
pozadavku se zaskrtne policko OK, pii nesplnéni néjakého z nich, policko NOK. V tomto
ptipadé€ je zde navic kolonka pro ndpravné opatieni, které by mélo vést k vyteseni problému.
Hodnoceni se provadi ndhodné, ale je stanoveno, ze by vedouci vyrobniho tymu mél béhem

jedné smény vyzkouset tfi operatory.

Vyuzitad metoda Stupen zavedeni

Kamishibai 2

Ohodnoceni stupném 2 jsem zvolila z toho diivodu, protoZe si myslim, Ze je jeSté prostor pro
zlepSeni zplsobu hodnoceni vyrobnich procesi. Zlepseni by dle mého nazoru mohlo nastat
napiiklad po stanoveni doby, do kdy se musi napravné opatieni a jeho naslednd kontrola

provest.
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5.1.4. Kaizen Workshopy

Tyto workshopy neboli navrhy na zlepseni, by mél kazdy vedouci pracovnik piednést
alesponi jednou do mésice s tou podminkou, ze dva workshopy za rok, musi byt navrzeny
s urcitou usporou pro vyrobu. Cely tento proces pomaha tvorivosti a rozvoji pracovniki,
protoze ti si sami musi uvédomit vSe potfebné pro realizaci projektu, a tak 1épe proniknou
do celého vyrobniho procesu. Navrhy workshopt se zaznamenavaji do formulare, kde je
podrobné popsano, ¢eho presné se navrhovany workshop tyka, kdo se ho tcastnil, kdo ho
zpracoval, kdy to bylo a také jsou zde zaznamenané stavy pred zlepSenim a po zlepSeni.
Neopomenutelnou motivaci tvofit kaizen workshopy je i1 fakt, Ze za kazdy navrh dostavaji

zameéstnanci uréité finanéni ohodnoceni.

5.1.5. NASA centrum

Je to prostor, ktery si zavod pojmenoval jako tzv. NASA centrum, mozna snad proto, Ze
zaznamenava témet vSechny informace tykajici se vyroby, splnénych pozadavkli a mnohého
dalsiho. Je to jedna z provoznich tabuli, na které najdeme souhrnné informace tykajici se
celé casti vstiikovny i celé montaze. Najdeme zde Layout s materialovym flow, tzn. odkud
kam proudi materiél, dale pak trasy, kde se v hale pohybuje jeStérka. Je zde i jiz zminéna
matice zaskoleni, ktera je soucasti kazdé provozni tabule, piehled absenci a organigram

tykajici se logistiky a techniky.

Mimo jiz zminéné se v NASA centru nachazi KPI, které zahrnuje kompletné celou montaz.
Tyto kli¢ové indikatory se vypliuji ruéné, a to bud’ Cervenou, nebo zelenou barvou. A stejné
tak, jak to plati vSude u KPI, i zde se musi pfi pouZiti Cervené barvy, tedy n€jakého nesplnéni
¢i problému, sepsat napravné opatieni vedouci k vyfeSeni vzniklého problému. V NASA
centru také nalezneme informacni panel s kamishibai hodnocenim. Toto hodnoceni si délaji

mistfi sami pro sebe s tou podminkou, Ze musi na jeden tyden udélat dvé hodnoceni.

Dale zde najdeme ak¢ni plany, které podavaji nahled na sektory ¢i ¢asti vyroby, kde se néco
podafilo uspofit. Tyto aspory se poté musi sepsat do databazi k tomu ur¢enych. V neposledni
fad€ se v centru nachazi kompletni piehled workshopii, které jsou dle barev rozdélené na
modré, Cervené a oranzové. Modré workshopy jsou 5S, Cervené se tykaji kaizenu a oranzové

CPI, neboli Continuous Process Improvement.
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A jak jiz bylo né€kolikrat zminé€no, nesmi se opomenout ani bezpe¢nost prace, proto se
I vV NASA centru nachazi plan unikovych cest, pozarni fady a ergonomie prace. Samostatny

usek v NASA centru patii i politice spolecnosti.

5.1.6. Zastavky u stroji

Diky tomu, Ze centréla spole¢nosti Magna piedepisuje vSe Highly visual, tedy vysokou miru
predavani informaci, doporuceni a navodii pomoci vizualiza¢nich pomiicek, maji zastavky
u stroji systém BOZP zobrazeny pomoci piktogramu. Tyto obrazky napovidaji nejen
operatorovi, ktery pracuje u daného stroje, co ma byt soucasti jeho vybaveni, ale napovidaji
také kontrole, ktera tato natizeni kontroluje. Mohou to byt naptiklad ochranné bryle, Spunty

do usi, rukavice ¢i reflexni vesta.

Vyuzita metoda Stupen zavedeni

Piktogramy (BOZP)

Nejlepsi mozné hodnoceni dostaly 1 piktogramy, které jednoduse, a pfitom ¢inn€ pomahaji

dodrZovat pfedepsana pravidla a tim zajist'uji bezpecnost pii vyrobe.

Zastavka ma i tzv. ESVD (elektronicky sbéra¢ vyrobnich dat). Toto elektronické zatizeni
zaznamenava veskera data tykajici se provozu daného stroje. MliZe tim byt naptiklad davky
vyroby, kterd se zrovna vyrabi, kolik toho zbyva jesté¢ vyrobit, anebo kolik je vyrobeno
zmetkl. Toto zafizeni slouzi také jako ohlasovaci prostfedek v ptipadé, ze se stane néjaky
problém v pribéhu vyroby. Tladitkem F3 se spusti volani, a to bud’ vedoucimu vyrobniho
tymu stiskem ¢isla jedna, sefizovace ¢islem dvé anebo kontrolora kvality ¢islem tfi. Ve velké
veétsing se vola vedouci vyrobniho tymu, ktery diky systému ESVD pfijde do Sedesati sekund

od zavolani a nasledné¢ rozhodne, koho je tieba povolat.

Diky plynulosti vyroby také nesmi sami operatofi zastavit stroj, toto rozhodnuti mohou

ucinit pouze tehdy, pokud se na stroji objevi stejna zavada jiz potieti za sebou.
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Vyuzita metoda Stupen zavedeni

Jidoka

Nejhorsi mozné hodnoceni dostala metodika Jidoka, kterd se v podniku viibec nenachazi.

Jeji hlavni smysl je v automatickém zastaveni stroje pii zpozorovani urcité zavady.

Vyuzitd metoda Stupen zavedeni

Zplnomocnéni

Hodnoceni stupném 4 dostalo i zplnomocnéni, a to hlavné kvuli tomu, ze pracovnici

u strojii nemaji opravnéni na zékladé svého rozhodnuti stroj zcela zastavit.

V ramci zastavky také mulzeme vidét andony. Tyto vizualizacni pomucky slouzi
k okamzitému pichledu funk¢énosti jednotlivych stroji ve vyrobné. Andony mohou svitit
celkem &tyimi barvami. Zelena barva znaéi bezproblémovou vyrobu. Cervena, upozoriiujici,
znaci urcitou zavadu na stroji a jeho nefunkénost. Oranzova barva znamend neplanované
zastaveni anebo situaci, kdy se u stroje zrovna nachézi technicky pracovnik. Posledni, bila

barva je upozornénim pro logistiky a znamena, Ze operator u stroje nema potiebné obaly.

Vyuzita metoda Stupen zavedeni

Andony

Andony jsou ve spole¢nosti u kazdého vyrobniho stroje, jsou na prvni pohled viditelné
a jejich stupen zavedeni je na nejlep$i mozné trovni, proto jsem tuto metodu ohodnotila

stupném 1.
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Obrdzek 6 Andony

Zdroj Magna Liberec

Kazda zastdvka ma také ohraniceni prostorti podle zésad 5S. Cely vyrobni prostor dan¢ho
stroje je ohrani¢eny cernou barvou, oranZovou barvou jsou Zvyraznény prostory, které slouzi
pro odpadové nadoby. Cerno Zlutd barva méa v &lovéku evokovat uréité nebezpeéni &i
zvySeni pozornosti, proto se pouziva jako upozorfiovaci barva u schodist’ ¢i u snizenych

stroptl.

Kazdy vyrobni prostor ma skiifiku, ve které jsou mimo osobnich véci daného pracovnika
i pomtcky potiebné pro vykon prace ¢i ndhradni pomiicky, nastroje a materialy. Usporadani
skiinky se také fidi systémem 5S. Na dvetich skiinky visi obrazek spravného uspotadani
véetné poctu kusli materidlti a naradi, které mohou byt uvnitf, aby byla jest¢ pfijatelné
uklizena. Tyto obrazky slouzi jak operatorim, tak i vedoucim vyrobnich tymu k jejich

kontrole.

Kazda ze zastdvek ma i tzv. videonavodky, na kterych se operatorim zobrazuje, vV jakém
Case maji jaky dil montovat a kolik jim na dany dil zbyva ¢asu, aby nebyli pozadu oproti

vyrobnimu planu.
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Stupen zavedeni

Vyuzitd metoda

TFM

Kvili tomu, Ze tim nejlepsim stadiem Total Flow Managementu je pohyb pouze jednoho
kusu vyrobku mezi dvéma vyrobnimi procesy, musi byt tato metoda hodnocena stupném 4.

Ve spole¢nosti se vyrabi do zasoby, tim padem nemohou byt dodrzeny podminky TFM.

Vyuzitd metoda Stupen zavedeni

Muda 2

Muda se déli na 7 podskupin, pfi¢emZ jednou z nich jsou zasoby. V podniku se vyrabi

¢aste¢né na sklad, ¢imz vznikaji prav€é zminéné zasoby.

VyuZitd metoda Stupeii zavedeni

JIT 2

Metoda Just in time velmi uzce souvisi s TFM a Muda, proto také dostala hodnoceni

stupném 2. Pokud vznika ur¢ité muda, nemize JIT fungovat na 100 %.

5.2. Vizualiza¢ni pomucky

Dalsim, na prvni pohled i pro laika rozpoznatelnym znakem kaizenu ve firmé, je vyuZzivani
vizualiza¢nich pomtcek. V tomto ptipadé na obrazovkach, se promitaji upozornéni na
firemni akce, dosazené tispéchy ¢i vyuzivané vyrobni metody jako napiiklad ,,Desatero 5S%,
které si firma navrhla sama. Toto desatero zobrazuje mimo zakladnich pokynt jako jsou
Hutfid’, uspotadej, nebo udrzuj potfadek® i jiné, do kterych se fadi Cervené karty c¢i

dokumentace.

VyuZita metoda Stupen zavedeni

5S

Principy 5S jsou napfi¢ celym podnikem a jsou na viditelnych mistech, aby se prohlubovala
standardizace vyobrazenych pravidel. Z mého pohledu neni v tomto sméru zadny prostor

pro zlepsSeni.
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Obrdzek 7 Cervend karta

Zdroj Magna Liberec

Obrazek predstavuje Cervenou kartu, ktera slouzi k vyfazeni nepotfebného vybaveni ve
vyrobné. Tyto karty funguji na takovém principu, kdy kazdy, kdo najde néco nepotiebného
¢i zbytecného, co se nachazi na pracovisti, zapiSe to do Cervené karty. Seznam téchto
nepotiebnych véci vcetné fotografii, se nachazi v oblasti pojmenované Zoéna Cervenych
karet. Zde se karta s konkrétnim pfedmétem nachazi po dobu minimalné 24 hodin, aby si
navrhu na vyfazeni mohli v§imnout vSichni pracovnici na vSech tfech sménach. DalSich 24
hodin trva, nez se opravdu navrzena véc vyradi z vyrobny a vyhodi se. Celkem trva tedy 48
od zapsani navrhu do Cervené karty a vyhozenim pfedmétu. Existuje i varianta, Ze se na
seznamu objevi véc, kterou jiny pracovnik vyuziva. V tomto ptipadé si ji ze zony cervenych

karet vezme zpé&t do pouZivani a kartu zni¢i.

Dalsi metodou, ktera se fadi mezi vizualizacni, jsou obrazky. Nejriznéj$i obrazky se
vyskytuji napfi¢ celym podnikem a zndzornuji napiiklad spravné vyrobeny produkt ¢i fadné
uklizené pracovisté. V tomto piipadé se mluvi o fotografiich spravného uspofadani, na
kterych mtzeme vidét obrazek pied, nespravné uspotadané pracovisté, a obrazek po,

vZorové pracoviste.

Vyuzita metoda Stupen zavedeni

Standardizace
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Dalsim nastrojem, ktery je v podniku provadén na nejlepsi mozné Grovni, je dle mého nazoru
standardizace. Diky mnozstvi vizualizacnich pomicek se pracovnikim stale opakuji
pozadované standardy, a ti je tak mohou snaze dodrzovat az se znich stanou rutinni

zalezitosti.

Dalsi skutecnosti, ktera se objevuje na fotografiich jsou néjakym zptisobem vyznamenani ¢i
pochvaleni pracovnici. Fakt, Ze jsou pracovnici ocefiovani i nefinanéng, pasobi kladné na

jejich motivaci k vykonu a podporuje to zdravé soutéZeni mezi zaméstnanci.

Pro vétsi zapojeni pracovnikil na podileni se na chodu spole¢nosti a také pro vétsi prostor na
jejich napady existuje v podniku misto uréené pro vkladani napadi a pripominek. Tyto
schranky na napady ptedstavuji lidské bisty S cervenou helmou umisténé po celém podniku.
Vyobrazeni pomoci Hlavicek na navrhy je dle mého ndzoru mnohem kreativnéjsi
a sympatictéj$i nez pouhd papirova krabice ¢i posStovni schranka s napisem ,,Néapady
a ptfipominky*. V pfipadé, ze je né¢jaky napad schvalen vedenim, autor je nalezité odménén.
V priiméru se pohybuje pocet podanych navrhii mezi padesati az dvéma sty ndvrhy za mésic
na cely zavod. Tento pocet se velmi odviji od toho, zda zrovna v podniku probiha soutéz
S moznosti vyhrat ceny. Tyto ceny se vyhravaji na zaklad¢ podanych a uznanych navrha
v pifedem zadaném tématu. Aktualni soutéZz v zdvodé Liberec se tyka témat BOZP, takze
kazdy navrh, ktery bude chtit byt zapojen do losovani o ceny se musi tykat pravé jiz

zminéného tématu.

Vyuzita metoda Stupen zavedeni

Zameéstnanecké krouzky 3

Zaméstnanecké krouzky jsou dobrovolnou ¢innosti zaméstnanci, ktera se v tomto podniku
témef neobjevuje. Jedinou Cinnosti, ktera pfipomina tuto metodu, je podavani navrhti do
Hlavi¢ky na navrhy K tomu uréené. Zlepseni by mohlo nastat pii vét§i motivaci zaméstnancu
délat néco bez vidiny finan¢ni odmény, k tomu je ale potfeba zménit cely postoj pracovnikl

k metodice kaizen.

Névrhy na zlepSeni podané skrze Hlavicky kontroluji mistfi danych vyrobnich useki.
Vsechny navrhy, i ty zamitnuté, se zaznamenavaji do databazi a podava se zpétna vazba

autorovi navrhu, aby véd¢l, z jakého divodu byl jeho navrh zamitnut. Toto piedavani zpétné
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vazby poméaha pracovnikiim 1épe pochopit pravidla nejen BOZP, ktera se ¢asto piehlizi, ale

také 5S ¢i kaizenu. PTisté bude pracovnik védeét, z jakych diivoda nesel jeho navrh realizovat.

Barevné standardy se bezpochyby také fadi mezi vizualiza¢ni pomiicky a funguji na principu
5S. Zavod si stanovil sva vlastni pravidla, dle kterych jsou vymezena kritéria barevného
oznacovani. Kazdé pracovni misto je ohrani¢eno Cerné stejné tak jako nastroj, ktery se
nachazi mimo pracovni misto. Prostor pro obaly je ozna¢en modrou barvou, diskrétni zona
kazdého pracovnika je oranzova, oranzovou barvou jsou také znacena mista pro odpadni
materidly. Zmetkovité vyrobky nesou ¢ervené ohrani¢eni. Kombinace barev zluté a ¢erné se
pouziva pii nutnosti upoutat pozornost a upozornit na néco, naptiklad snizeny strop ¢i

schody. Cesty a chodniky ve vyrobnim prostoru maji zZluté nepferuSované ohranicenti.

Vyuzita metoda Stupen zavedeni

Barevné standardy

Jinym nez tim nejlep$im hodnocenim nelze tuto metodu ohodnotit. V celém zavodé jsou
vidét rizné barevna upozornéni a vse je zafazeno na své misto piesné tak, jak standardy

predepisuji.

Pro budovani motivace pracovnikill existuji v Magné také soutéze urené pro pracovniky, ve
kterych mohou ziskat ceny jako napiiklad drobnou elektroniku (mobilni telefony ¢i tablety),

ale i hodnotné zajezdy.

V neposledni fadé se ve firmé tiskne ¢asopis Magnazin, ktery vychazi mési¢né a zajistuje

zpétnou vazbu smérem K zaméstnanctum.

Dale ve firmé funguje propracovany systém hodnoceni standardi, tymova prace a certifikace

vedoucich vyrobnich tymt. Tomu bude vénovana pozornost v dal$i ¢asti mé prace.

Stupeni zavedeni

Vyuzita metoda
TQC/TQM

Dle Setfeni probihajici pozorovdnim je jasn¢ videt, Ze mé spolecnost zvladnuté i Total
Quality Control a Total Quality Management, jejichz cile je nezaméfuji pouze na zisky, ale
i na ostatni cile. Nastrojem, ktery napomaha realizovat tyto metody je Mezifunk¢ni fizeni,

jehoz funkeci lze ve firmé také zaznamenat.
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Tabulka 1 Souhrn pouzitych metod kaizen v podniku Magna Liberec

Vyuzita metoda

KPI

Piktogramy (BOZP)
5S

Jidoka

Andony
Kamishibai
Barevné standardy
Muda

TQC/TQM
Zamgéstnanecké
krouzky

Standardizace
JIT
TFM

Zplnomocnéni

Stupen zavedeni

Zdroj Viastni zpracovani; 2017

V tabulce je zobrazeno souhrnné posouzeni vSech hodnocenych metod kaizen pomoci

Skalového bodovani.
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Graf 1 Zobrazeni stupiit hodnoceni

Stupen zavedeni metod kaizen
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Zdroj Viastni zpracovani; 2017

Z grafu 1 lze vycist, Ze mezi nejvice problémové oblasti ze zvolenych hodnocenych metod,
se ukazaly byt metody Jidoka, TFM a Zplnomocnéni. Zminéné metody dostaly nejhorsi

mozné hodnoceni, protoZe je spolecnost vilbec nevyuziva.

Dle mého nazoru, by bylo pro spolecnost dobré, aby dala svym zaméstnancim urcité
pravomoci v obsluhovani pracovnich strojt, nebo alespoii zavedla metodu Jidoka, ktera diky
kontrole kvality dok4Zze rozeznat zmetky a vyrobu automaticky zastavit. Tato metoda dokaze

az 100% eliminovat postupovani zmetkl z jednoho pracovisté na druhé.

6. Certifikace vedoucich pracovniku

Pomoci dotaznikového Setfeni byly vyhodnoceny otazky souvisejici s certifikaci. Cilem
vyzkumného Setfeni bylo odpovédét na otazku, zda je pro vedouciho vyrobniho tymu

certifikace pfinosna.
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6.1. Prubéh certifikace

Cilem celého certifikacniho procesu, ktery trva bézné az ptl roku, je pro firmu hlavné
zapracovani filosofie kaizen do podvédomi pracovnikii. Cela spole¢nost je zalozend na tom,
ze pracovnici svou vuli chtéji néco menit a zlepSovat, nikoli o teoretickém nauceni zakazl

a prikaza.

Cely proces zacina tim, Ze se vedouci pracovnik zacne Skolit. U¢1 se, jak spravné méfit své
lidi (operatory) pii vyrob¢€, vnimat organizaci pracovisté, smysly ishikawova diagramu ¢i
5S. Samotna zkousSka probiha az poté, co je na ni pracovnik pfipraveny, neni stanovena
pfesnd ¢asova hranice, kdy se musi zkouska uskutecnit od zacatku zaskolovani. Tato doba

by vSak neméla byt delsi nez devét mésict.

Zkouska je rozdélena do dvou ¢asti. Prvni ¢asti certifikaéni zkousky je teoreticka ¢ast. Ta
probihd v ucebné, kde zkouseny vedouci pracovnik musi prezentovat vypracovany kaizen
workshop a dolozit veSkeré podklady, které s workshopem souvisi. Po prezentaci svého
navrhu musi byt schvaleno, Ze se jedna 0 workshop s asporou a také musi dolozit, Ze je navrh

uznan v databazi workshopt.

V ramci praktické ¢asti musi vedouci pracovnik prokazat znalost a porozumeéni nasténkdm
a tabulim v zavodu, musi umét vysvétlit, co je na nich zobrazeno, jaké formulare se kdy
vyplituji a na zakladné jakych podkladu se tyto formuléafe vypliiuji. Dale zkouseny vedouci
pracovnik ukazuje pfimo na pracovisti aplikované principy 5S a také se zkousi znalost jeho
tymu, tedy Sesti az osmi operatorl, kterym je nadfizeny. Ti musi ukézat, Ze rozumi

principim zavedenym ha svém pracovisti a vyznamu svételnych signald, tedy andont.

Hodnoceni 5S se provadi pomoci zvlastniho hodnoticiho dotazniku. Ten ma dvé tzv. K.O.
Kritéria, pfi kterych se v piipadé negativniho hodnoceni cely audit rusi a odebird se
vedoucimu pracovnikovi jeho zatim nejvyssi dosazené S. Témito kritérii jsou pravidla BOZP

+ PO a identifikace dili na pracovisti. Hodnotici dotaznik viz ptiloha €. 1.

Ostatni kritéria se hodnoti pomoci bodl stanovenych dle poctu neshod. Kazdé S se hodnoti
zvlast’ a ma tedy 1 svéa konkrétni kritéria hodnoceni. Jsou to €tyfi oblasti, ze kterych muize
zkouSeny ziskat po jednom bodé. Za kazdé jednotlivé S mize tedy zkouSeny ziskat
maximalné ¢tyti body. U kazdé oblasti v kazdém S je také sloupec pro zapsani poctu neshod
a na druhé strané dotazniku najdeme prostor pro piipadné komentafe a odiivodnéni

hodnoceni kazdého S.
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Odpovédi z dotaznikli ptisobi jako odpovédi od lidi, ktefi presné vi, co to kaizen je a jaké
jsou jeho hlavni vyznamy. VSichni pracovnici pokladali za vyhodu samotné pochopeni
kaizenu. Brali za vyhodu fakt, Ze sami dokazi na pracovisti rozpoznat misto, kde se da néco

vylepsit, a hlavné maji sami predstavu, jak to vylepsit.

Tti tydny poté, co vedouci vyrobniho tymu ziskéa vSech 58S, probéhne verifika¢ni audit. Tato

kontrola zkouma, zda VVT dodrzuje vSechny zasady 5S, které dokazal obhdjit v dotazniku.

Se splnénim patého S ¢eka kazdého vedouciho pracovnika finanéni odména. Po dokonceni
tohoto procesu ¢eka na zkouSeného je$té piedstaveni kaizen workshopu s tGsporou.
V ptipadé, Ze certifikacni zkouska dopadne pozitivné, ze zkousenych se stavaji certifikovani
vedouci vyrobnich tymi. Po slozeni zkousky dostava kazdy uspésny zkousSeny certifikat,
ktery doklada splnéni zkousky. Na tomto certifikatu je dolozen i bodovaci systém, aby bylo

znatelné, kolik certifikovany pracovnik dostal bodti z konkrétnich oblasti. Viz ptiloha €. 4.

Mezi nejvétsi rozdily certifikovaného a necertifikovaného vedouciho vyrobniho tymu patii
bezesporu financni ohodnoceni. To hraje mimo jiné i velkou motivacni roli ve snaze dany
certifikat ziskat. Dal$i vyhodou, kterou si uvédomuji jen ti VVT, kteti pochopili a szili se
s filosofii kaizen, je znalostni vyhoda. Tato vyhoda je ocenitelna pouze pro ty, kteti chapou
smysl fungovani Magny a sami chtéji nachazet zlepSeni. Je to vyhoda pro ty, ktefi nejsou
spokojeni se stavajicim stavem, ale stale hledaji n&jaka zlepSeni, byt jen ta nejmensi.
A pfesné o tom je cely kaizen. Pokud si spolecnost dokaze vychovat takové pracovniky, kteti

budou chépat, a predevsim ocenovat tuto filosofii, ma obrovskou konkurenéni vyhodu.

6.2. Vystupy z dotaznikového Setieni

Dotaznikové Setfeni probéhlo ve spolenosti Magna Liberec v bieznu roku 2017.
Dotaznikového Setfeni se zucastnilo celkem 13 respondentti, ktefi jsou na pozici vedouci
vyrobniho tymu. Setfeni se zamé&fovalo na proces certifikace a cilem bylo zjistit, zda je podle

vedoucich pracovnikil pfinosna.
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1. Pohlavi respondentii

Graf 2Pohlavi respondentii

= Zena

Muz

Zdroj Vlastni zpracovani, 2017

Graf 2 vyobrazuje pomérové zastoupeni zen a muzu na pozici vedouci vyrobniho tymu ve

spolecnosti Magna Liberec. Je patrné, Ze na této pracovni pozici je vice Zen nez muzi.
Konkrétné je to 9 Zen a 4 muzi.

2. Jak dlouho pracujete v zavodu Magna Liberec?

Graf 3 Délka zaméstnani v Magna Liberec

= 3 roky a méné
4-10 let

= 11 avice let

Zdroj Vlastni zpracovani, 2017

Podle grafu 3 pracuje 54 % respondentti v spole¢nosti mezi 4 a 10 lety, konkrétné je to 7
pracovnikil. 5 respondentii pracuje ve spolecnosti dokonce 11 a vice let. Nejdéle pracujici
respondent pracuje ve spole¢nosti od roku 1992.
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3. Znal jste pred nastupem do spole¢nosti pojmy spojené s kaizen metodikou?

Graf 4 Znalost kaizenu pred nastupem do spolecnosti

Ano

Ne
12

Zdroj Viastni zpracovani; 2017

Podle grafu 4 je ziejmé, ze témét zadny z dotazovanych neznal pojmy, které se poji
s metodikou kaizen. Pouze jeden respondent uvedl, Ze se s nékterymi pojmy setkal jiz pted

nastupem do spolecnosti.

Po Gispésném slozeni certifikac¢nich zkousek pracovnici pochopili, pro¢ se dané véci délaji
a jaky to mé smysl. Pravé otazka, jaky smysl bude mit zména néceho fungujiciho, je velmi
casto kladena ze strany operatorti na své vedouci vyrobnich tymu. Nékteti lidé, predev§im
ti, ktefi nevidi pracovisté z uhlu kaizen ¢i 5S, nemlzou chéapat neustdlé¢ hledani chyb

a zavadéni zmeén.
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4. Jak dlouhou dobu Vam trvalo pochopit tuto metodiku?

Graf 5 Doba, za kterou pochopili metodiku kaizen

= Do 5 mésicu
6 a vice mésicu

77% = Stale zcela nerozumim
metodice kaizen

Zdroj Vlastni pracovani; 2017

Z vyhodnoceni grafu 5 vyplyva, Ze vice nez 3/4 dotazovanych trvalo pochopeni metodiky
kaizen a jejich hlavnich principti ptiblizné pul roku. Jednim dotazovanym bylo ptiznano

dosavadni nepochopeni metodiky kaizen.

Tento proces je velmi dlouhy a obsahuje nékolik Skoleni, kterda méni obycejné mysleni
operatora na mysleni na vyssi Grovni v oblasti kaizen. Pravé diky tomu, Ze je tento proces
tak dlouhy, je vyssi pravdépodobnost pochopeni hlavnich cili a smysli metodiky kaizen

a nikoli jen teoretické nauceni na zkousku.

5. Po jaké dobé jste dosahli certifikace?

Graf 6 Doba, za kterou dosdhli certifikace

= Do 1 roku
1 az 3 roky

= Vice nez 3 roky

Zdroj Viastni zpracovdni; 2017
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Graf 6 poukazuje na dobu zamé&stnani ve spole¢nosti, pfed dosahnutim certifikace.

Kazdy novy pracovnik ma prostor, aby se ve firmé zorientoval a spravné pochopil zavedenou
filosofii v provozu. Po tuto dobu, kterd trva zhruba ptl roku, pracovnik uz ovlada zaklady
58S, rozumi barevnym standardiim, vyznamim nastének a mnohému dalSimu s ¢im se setka
v zavodé€. Pro jednodussi adaptaci zaméstnancl bylo zfizeno vzdélavaci centrum, kam se
posilad kazdy novy pracovnik jesté pted tim, nez jde do ostrého provozu. Zde je simulovano
kazdé pracovisté v kazdém ze tii useki firmy, se kterym se mize nasledné v provozu setkat.
Jsou zde znazornény barevné rozdily obleceni dle hierarchie pozic, pracovnik si muze
vyzkouSet méfeni 1 vaZzeni soucastek, zapisovani do formulait, je zde simulovana aplikace
barevnych standardli na pracovisti, pracovnich navodek, a hlavné také vedouci pracovnici
vidi schopnosti a dovednosti uchazejicich se pracovniki jesté pred tim, nez jsou vpusténi do

opravdového provozu.

6. Pohled na certifikaci po sloZeni zkouSek

Graf 7 Pohled na certifikaci po slozeni zkousek

= Pozitivni

Negativni

Zdroj Vlastni zpracovani, 2017

Respondenty bylo zodpovézeno, Ze 85 % zpétné nahlizi na proces certifikace jako na

pozitivum. Mensinou je proces certifikace vidén jako negativni.

48



Duivody se vétsinou opakovaly a byly jimi naptiklad ¢asova vytizenost, negativni ptistup ke
zménam néceho fungujiciho, hledani chyb na dlouho zab&hnutych procesech vyroby, které
funguji anebo ob&tovani svého volného ¢asu pro ptipravu. Na druhou stranu vSichni dotdzani
vyzvedli jako vyhodu v procesu certifikace dobrou organizaci a ptipravu $koleni i zkousek.
Mnoho vedoucich pracovnich tyma také zminilo ochotu Skoliteld pii pfipadnych
nejasnostech ¢i otazkach a jejich trpelivost opakované vysvétlovat dotazy. Velka vétSina

zminila ve svych odpovédich také podstatny smysl tymové prace.

7. Byla nutna specidlni priprava na certifika¢ni zkousky?

Graf 8 Potieba specidlni pripravy

= Ano

Ne

Zdroj Viastni zpracovani; 2017

Graf 8 vyobrazuje nezbytnost specialni ptipravy na certifikaci. Pfiblizné 75 % odpovédélo

kladné, pro 25 % nebyla specidlni pfiprava nutna.

Dle vypovédi nékolika vedoucich pracovniki Ize usoudit, Ze proces certifikace povazuji za
naro¢ny, a to hlavné proto, ze Skoleni probiha v normalnim provozu. Na tuto pfipravu by
pracovnici radi ziskali zvlast vyhrazeny cas, ktery by vyuzili na tvorbu workshopt, anebo
na ptipravu k certifikaci. Na druhou stranu jsou i taci pracovnici, ktefi skoleni pii plném

provozu zvladaji bez jakychkoli problému a zadnou specialni pfipravu nevyzaduji. Musi si
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jen zorganizovat praci a Cas tak, aby zvladali vykondvat pozadovanou praci i pfipravu na

certifikaci najednou a ani jedno nezanedbavali.

8. Ziskal jste vice pravomoci a povinnosti po certifikaci?

a) Ziskani pravomoci

Graf 8 Ziskdni pravomoci

= Ano
= Ne
Zdroj Vlastni zpracovani; 2017
b) Ziskani povinnosti
Graf 9 Ziskani povinnosti
= Ano
= Ne

Zdroj Vlastni zpracovani
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Na grafech 8 a 9 Ize pozorovat ziskani pravomoci a povinnosti po slozeni certifika¢nich
zkousek. Kromé jednoho respondenta bylo shodné zodpovézeno, ze zadné pravomoci
neziskali. V otazce tykajici se nabyti povinnosti 2/3 respondentti zvolila odpovéd’ ,,ano*,

zbyla 1/3 tvrdi, Ze zadné povinnosti navic se slozenim certifikatu neziskala.

9. Pocit'ujete zménu ve vztahu s okolim po ziskani certifikatu?

Graf 10 Zména vztahu s okolim

Ano

Ne

Zdroj Vlastni zpracovani; 2017

Posledni graf vyobrazuje zménu vztahu s ostatnimi pracovniky po sloZeni certifikacnich
zkouSek. VSemi dotdzanymi bylo zodpovézeno, Ze se jejich vztah s okolim nijak nezménil.
Stejné tak vSichni dotazani respondenti odpovédéli, Ze povazuji certifikaci za dileZitou,

1 pfes to, Ze na ni nékteti zpétné nahlizi negativné.

6.3. Vyhodnoceni zkoumaného procesu

Po vyhodnoceni vSech otazek si dovoluji konstatovat, ze vSichni certifikovani vedouci
vyrobnich tymu povazuji proces certifikace za velmi dulezity a nepostradatelny, a to jak pro
postupem casu se vic a vic szili s metodikou kaizen a jeji principy jim tak pfisly jako
pfirozené a nyni uz Ziji v duchu kaizen. Nejen ze certifikace umoziuje postup v hierarchické
urovni ve spolecnosti, ale jak potvrdili vSichni certifikovani zaméstnanci, ddva moznost

poznat néco nové. Poskytuje moznost zit nejen pracovni, ale i soukromy zivot novym
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zpiisobem. Z pohledu spolecnosti je certifikace velkou konkurenéni vyhodou a také

usnadnénim v dodrzovani systému na zvySeni kvality.

6.4. Potvrzeni ¢i vyvraceni hypotéz

Pomoci bodovaci skaly bylo zjisténo, které metody se objevuji vV podniku a na jaké jsou
urovni. Jak je patrné, mezi nejlépe zvladnuté metody kaizen patii KPI, piktogramy, 58S,
andony, TQC/TQM, barevné standardy a standardizace. Tyto principy jsou napii¢ celym
podnikem a ten dba na jejich dodrzovani vS§emi zaméstnanci. Diky pravidelnym kontroldm
a vizualiza¢nim pomuiickdm v celé spolecnosti se tyto metody stadvaji rutinnimi zalezitostmi
a zamgéstnanci je beru za samoziejmost. Mezi metody s nejhor§im hodnocenim patii ty
metody, které se v podniku neobjevuji viibec a dle mého nazoru by jejich zavedeni pomohlo
K vEtsi Girovni systemati¢nosti a tim i spokojenosti jak zaméstnanct, tak i zakaznikd. K témto
metodam patii Jidoka, TFM a vy$$i mira zplnomocnéni. Souhrnné mohu konstatovat, ze
metody kaizen jsou v podniku zavedené, fadné dodrzované i kontrolované. Hypotéza je

potvrzena.

Druhd hypotéza se zabyvala zapojenim zaméstnancti do principd kaizen a jejich motivaci
K pInéni téchto principi. Na zakladé rozhovord s technikem S§tihlé vyroby jsem byla
sezndmena s programy pro podporu motivace zaméstnancii. Vedeni spolecnosti zapojeni
zamé&stnancl zajiStuje pomoci povinnych a dobrovolnych programll. Mezi dobrovolné
programy patfi moznost vyjadiit svij nadvrh skrze Hlavicku na népady, nebo podat navrh
v ramci vyhlasené soutéze o hmotné i financni ceny. Do povinnych programil spadaji pouze
vedouci vyrobnich tymu, ktefi musi alespoil jednou mési¢né podat navrh na zlepSeni
a alespon dvakrat do roka musi byt tento navrh s usporou. Motivovani jsou k tomu pomoci
finan¢nich odmén a pomoci motivace trestu, kterd pomaha predevSim u téch pracovnik,
kterym chybi dostate¢na vnitini motivace. Tato hypotéza miize byt na zakladé rozhovoru

také potvrzena.

Problémem, kterym se firma zabyva, je udrZeni certifikovanych a proskolenych pracovnikt
ve firmé&. Tim, Ze firma hradi za pracovniky veskera Skoleni i certifikaci a Zddnym zptsobem
si je nezavazuje z dlouhodob¢jsiho hlediska, zaméstnance nic nedrzi v podniku a mnozi

z nich poté odchazi do jinych spolecnosti a aplikuji tam védomosti a know-how firmy Magna
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Liberec. Vychodiskem této situace by dle mého nazoru mohlo byt uzavieni smlouvy
s proskolenym a certifikovanym pracovnikem. Tato smlouva bude pracovnika zavazovat
k dobé vykonu prace ve stavajicim zaméstnani po sloZeni certifikatu, v opaéném piipad¢ by

si jako poruseni smlouvy hradil certifikaci a Skoleni zpétné sam pracovnik.
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Zavér
Tim nejpodstatnéjsSim sdélenim metodiky kaizen je skutecnost, ze za kazdych okolnosti
a Vv kazdé, nejen vyrobni oblasti, existuje moznost na zlepseni. Tato filosofie zahrnuje
kazdodenni posun vpted, a i ty nejmensi zmény k lepSimu popozenou toto zdlouhavé snazeni
k touZzenému cili. To, co maji spole¢ni vSichni pracovnici napii¢ celou firmou je fakt, ze se
kazdy jedinec miize podilet na zefektivnéni vyrobniho procesu pomoci vlastnich napada na

zlepseni. Prave toto stavi spolecnost do obrovské konkurencni vyhody.

Cilem prace bylo zjistit, na jaké urovni jsou v podniku Magna Liberec, zavedeny principy
kaizen. Tyto principy zanalyzovat, a na zaklad¢ vyzkumného Setfeni vyhodnotit jejich stupent
zavedeni. Dale prace zkoumala, zda jsou vedouci pracovnici spokojeni s procesem
certifikace, ktery je pro n¢ povinny a jestli ho povazuji za dulezity. Z dotaznikového Setfeni
také vyslo najevo, jak pracovnici vnimaji filosofii kaizen a vesSkeré vyuzivané metody
slouzici k aplikovani kaizenu. V neposledni fad¢, vyuzitim dotaznikového Setfeni

a polostrukturovaného rozhovoru, prace ovéfila validitu stanovenych hypotéz.

Prvni Gsek empirické Casti bakalarské prace zkouma stupné zavedeni implementovanych
metod kaizen. Bodovaci Skala vytvofend na zékladé¢ vlastniho pozorovani ve firmé
doplnéného o rozhovory s technikem §tihlé vyroby vyslo najevo, Ze metody s nejvétSim
stupném zavedeni jsou metody jako 5S, Total Quality Control/Total Quality Management,
vyuzivani vystraznych a upozoriiovacich svétel andonil, zasady BOZP znazornéné pomoci
piktogramt, standardizovani pravidel a zobrazeni klicovych ukazatelti podniku na KPI (Key
Performance Indicators) tabulich. Bodovaci S$kalou, druhymi nejlépe hodnocenymi
metodami dopadly metody Just in time, Muda a hodnoceni Kamishibai. O pficku hiife
dopadly zaméstnanecké krouzky kvality, které v podniku funguji jen ¢astecné a to proto, Ze
se zaméstnanci zapojuji do fizeni spolecnosti svymi navrhy na zlepseni, ale nikoli z vlastni
iniciativy a neschazi se ve svém volném case kvili feSeni téchto navrhii. Metodami
S nejnizsim stupném zavedeni dopadly ty metody, které byly zafazené do hodnotici tabulky,
avsak v podniku nejsou zavedené. Na zdklad¢ téchto vysledk bylo firmé doporuceno
zavedeni vyS$i miry zplnomocnéni zaméstnancii, které by mohlo pomoci motivaci
zamé&stnancl diky vys$Simu pocitu sounalezitosti a pocitu dilleZitosti na chodu spole¢nosti.

Timto krokem by se mohla zvysit kvalita a vykonnost, a naopak snizit chybovost pracovnik.

Ve druhém useku empirické ¢asti prace se zjistilo, ze vSichni pracovnici, ktefi jiz prosli
procesem certifikace, ho povazuji za dilezity. Toto zjiSténi je natolik spolehlivé, protoze se
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dotaznikového Setfeni zucastnilo 100 % vedoucich pracovnich tymii pisobicich ve
spoleCnosti Magna Liberec. Zminéni pracovnici neopomenuli na velky potenciél
certifikacnich zkousek a moznost aplikovani ziskanych poznatki metodiky kaizen ze

Skoleni.

V zavéru empirické ¢asti bakalaiské prace se potvrdily obé pfedem stanovené hypotézy.
Prvni pfedpokladala fadné zavedeni, dodrzovani a kontrolovani metod kaizen v podniku, coz
bylo potvrzeno pomoci bodovaci §kaly. Druhou hypotézou se predpokladalo zapojeni
zaméstnancll podniku do implementovanych metod kaizen. Zapojeni zaméstnancl je
zajiStovano dodrzovanim stanovenych pravidel a také pomoci dobrovolnickych akei na
podavani navrhli na zlepSeni. Polostrukturovanym rozhovorem byla i tato hypotéza

potvrzena.

Hlavni pfinos této prace je V moznosti vidét aplikovani metodiky kaizen v praktickém
ptikladu, a to ve spolecnosti Magna International s.r.o. Tato spolecnost, konkrétné vyrobni
zavod Liberec, je vzorovym piikladem podniku, ktery nendsilné a po malych krocich
aplikuje zmény, pomoci kterych dosahuje zlep$eni. Spole¢nost Magna International s.r.o.
tak lze povazovat za vhodny piiklad pro podniky, které chtéji metodiku kaizen aplikovat,

nebo si nevi rady s jejim zavedenim do praxe.
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Priloha 1Hodnotici dotaznik 58

A\ AMAAGRNLA 55 hodnoceni

Provoz/pracovi§té: Datum: Hodnotitel:

|K. 0. Kritéria (pfi odpovédi ANO, se audit dile neprovadi, rovnou se odebira nejvy33i dosazené S)

1. Je na pi 3ti porus iv p! BOZP + PO?
(Existuje bezpe&nostni riziko (voda, olej, chemikalie, stroje - poniené pfivody energii, nefunkéni svételné zévory a elektrické
z4mky, chybi/poskozené OOPP, OV nem4 standardni odév, reflexni kfize, vesty, zastavéné hasici pfistroje a hydranty)

Odpovéd

Eoztﬁdit - Rozlieni,co je potfebné a co neni potiebné k vyrobé na pracovisti

2. Nachézi se na pracovisti dil bez identifikace (oznageni)? , ? NE
Pocet neshod a+ 34 2 T 0 14D - 16b spineno
Pocet bodii Ob 1b 2b 3b 4b Ob - 13b nespinéno
Potet | Potet
l:hlastl Otézky pro hodnoceni heshod' | bod

1. Na pracovisti je nepotfebné/rozbité zafizeni, nastroje, nafadi, nabytek, pfipravky, neaktudlni/poskozend

2. Na pracovisti jsou nepotfebné zasoby nakup ych dili (dodrzen systém Kanban), nadbyteéné mnozstvi

S 1 oballi na vyrobky/nevyrobniho materiélu (spreje, hadry, atd.).
|3- Neni piesné uréené misto pro véci na pracovisti/véci, které se aktualné nepouzivaji jsou na svém misté?
Pocet osobnich véci, které jsou uloZené mimo uréené misto/jidlo na pracovisti/piti v oteviené nadobé.

4. Je dodrZeny layout pracovisté? Je i layoutu pi dlek ych dardii
Je barevné oznaceni aktudini a neposkozené?

Celkové hodnoceni

Usporadat - Vie mé své dané misto a vie je na svém misté.

1. Jsou Stitky a vizualizace na pracovisti Cisté, aktudlni a neposkozené? Jsou umistény tak, aby byly pro OV
viditelné a Citelné?

2. Nalézaji se na pracoviiti poskozené obaly? (obal poskozujici vyrobek; obal, ktery nelze uzavfit; obal, jehoZ casti
Sz &i dily chybéji; obal s porusenym vikem)

13.Jep iSté usporadéno dle ickych pravidel (napf. nej¢astéji pouzivané pracovni pomiicky
a nakupované dily nejsou uloZeny pod trovni kolen a nad trovni hrudi)?

4. P é dily na zemi, ichané dily na pracovisti, dily mimo urcené obaly.
Celkové hodnoceni
Cistit - Uklizeni, udrzovéni nastaveného poradku, kontrola pracovisté.
1. Pracovisté neni udrZovano v Cistoté (bez oleje, prachu, mastnosty, atd.)
2. Vyskyt abnormalit - nefunkéni odtahy, instalace, poskozené kabely, hadice, osvétleni,
53 nefunkéni/nevyuzivané POKA-YOKE, atd.
13- Podlahy, zdi nejsou {isté a ponicené.
nejsou dostupné, nebo nejsou na svém misté.
nejsou poskozené?
Celkové hodnoceni
Standardizovat - Udrzovani $1-S3
1. Potfebné informace nejsou viditelné/ é (dok e, dilensky vzorek, vzor opracovani, posledni
kl: e). hlasi zmetky ve kové kleci s evidenci zmetki na tabuli hodinové stability?

S 2. Neni vytvofené TPM, nebo neni aktualizované, nebo neni vypInéné. Vi OV podle ceho ma TPM provadét
4 (Vi, kde nalezne podklady pro TPM)?

13. Nejsou uréené, viditelné a dodrzované standardy 55 (vizuali skfinék, skrini, atd.)?
I4. Chybéjici/nepotiebnd/s alni e na p isti, Tymovych/Provoznich tabulich/Koutcich kvality.
Celkové hodnoceni
Udrzovat - UdrZovani nastaveného standardu $1-54
1. Je na pracovisti spravna vizualizace pil pro pouZivani OOPP? Umi OV vysvétlit co dane piktogramy
znamenaji? Nachazi se na pracovisti chemické latky, materidl, nakup édilyv dnich a

neoznacenych nadobéch (nddoby od potravin, ...)

55 2. Umi OV popsat metodu 55? Vi k éemu slouZi? Vi co jsou Cervené karty a jak je mé pouzivat?

3. Jsou provadéna pravidelna tydenni hod i, h i musi byt p I
Potet tydnii bez hodnoceni 55 vedoucim vyrobniho tymu za posledni mésic.

4. Zada VVT o verifikaci dle nastavenych pravidel (po 4 tydnech)? Pocet neshod, které nejsou odstranény

v terminu z minulych ndhodnych nebo verifikagnich kontrol.

Celkové hodnoceni
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Priloha 2 Barevné standardy

A MAGNA

—— O V3fCt

MAGNA Exteriors & Interiors

Standard

vyrobni oblast

natér podiahy

cesty a chodniky suta

inikovy vychod

&éra po obou stranch,
sife car 75-100mm

Gnikovy vychod

dle
legistativy

znaden( musi byt otéruvzdomé

misto pro vybaveni. cerna 4rohy.
plislugenstvi andstroje | RAL 9005 Sire &ar 50 mm
i modra 4 rohy,
misto dodavky materialu | o "¢ iy AN
zésobeni materislem; spoj. | bila
procesnich kroki RAL 9010

nebezpecnamista | 2luta & cerna 77777777/ ’"ﬁi‘y“:ﬁ"”"ﬂ
2t Zlute Srafovani, mista vyzaduiici okamzity pristup
Vitazenb prosiory; RAL 1016 &ite ar 75-100 mm _

Sife car 15 mm na znaceni stolii /
stanic

Sife éar 15 mm na znadeni stolli /
stanic

bile trubky. profily atd. pro snadne
rozpaznani §piny. spadevé regaly
[pokud mozno bilé

bezpegnostni zafizeni

misto pro rozprac. a hotov. modra 4rohy, rA i sife tar 15 mm na znaten stol /
vyrobu (vstup / vystup) RAL 5015 sife car 50mm L anery, stanic
misto pro prézdné obaly modra 4rohy, A i sife éar 15 mm ra znaten stoll /
(vstup / wstup) RAL 5015 &ife car 50mm Ll aneey: stanic
tervena 4rohy. rA regly, voziky. sife car 15 mm na znacen stold /
misto pro NOK wyrobky | g4 3920 sife car 50mm Lo kontejnery stanic
tervens regdly, voziky,
NOK wirobky RAL 3020 Kontejnery Vie,
r"
. oranzova 4rohy. die standardd site car 15 mm na znaceni stol /
fmisto scenuodpadd RAL 2008 sife car 50mm L Jd L e stanic
parkovan( VZV vozlki, | oranzova 4rohy + logo. n gg—' _— i P “
runich vozikii RAL 2008 sife car 50mm (e | PIERSIBILAREISY: b

; 2uta
L RAL 1018
modra
vyouvnl RAL 6010
o bila
vybaveni RAL 8010
vybaveni barva dodavat.
vybaven bez barvy
modra
Vil RAL 5012
hnéda
Tpivml RAL 8008
2uta
Ypaven! RAL 1018
- zelend
vyhaven} RAL 6032
Sedd
o RAL 7001
cervens
ol RAL 3020
zelend
vybaveni RAL 6018

nebezpeénych oblasti vie
(ploty....)
ocelové konstrukce.
ramy strojis e d
povrchy strojd. desky,
stény, skfine, prislus. vie O
chapadia a dalsi
roboti vie [ |
hiinikové profily vEe [ |
— - &= oot :)udy: vedeni & trubky (znaceni
bez
[e— -~ [ saiovact :;wy: Vedeni & trubky (znaceni
. spojovaci body; vedeni & trubky (znaceni
Py o — sméru toku)
Sz -~ [ wlovact :)ody: Vedeni & trubky (znaceni
N spojovaci bady: vedeni & trubky (znaceni
HpM o’ 5 —J i tow) i
nebdilcshraos - =) oo :)vdy: vedeni & trubky (znaceni
vozik mficiho pip. vee =

* vnitfni napojeni / vkini zafizeni : hadice, trubky atd. prochdzejicl budovou musi byt znaceny dle legislativy

Rev.: 05

20.08.2012
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Priloha 3 Hlavicka na navrhy
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Priloha 4 Certifikat vedouciho vyrobniho tymu

M MAGNA

—  — —
=
—

CERTIFIKAT

Spoleénost Magna Exteriors & Interiors (Bohemia) s.r.o. potvrzuje, ze

PEPICEK NOVAK (0s.6.1111)

uspésné absolvoval/a zkousku a stava se tak
certifikovanym Vedoucim vyrobniho tymu dle standardii MAFACT.

Platnost certifikatu je 2 roky od data prfezkouseni.

V Libani,dne ........................

Bc. Jan Zaruba Ing. Miroslav Frontz
Vedouci personainiho oddéleni Reditel zavodu

Priloha 5 Otazky k rozhovorim s VVT

1. Jaké je Vase jméno a v jakém useku pracujete?

Od kdy pracujete v Magna Liberec?

Znal jste jiz pfed nastupem do firmy pojmy jako kaizen, 5S, kamishibai atd.?

Jak dlouho Vam trvalo se s filosofii seznamit a pochopit jeji hlavni smysl?

Po jaké dobé ve firmé u Vas probéhla certifikace?

Byla pro Vas certifikace spiSe obtiz, nebo vyhoda a proc¢?

Musel jste se n¢jak specialné piipravoval na certifikacni zkousky?

Co berete za nejvetsi vyhodu a nejveétsi nevyhodu v certifikacnim cyklu, jak byste

certifikaci zlep$il?

9. Je podle Vas certifikace dulezita? Proc?

10. Ziskal jste vice pravomoci a povinnosti spole¢né s certifikaci? Jaké byste pripadné
uvital pravomoci €1 jaké povinnosti jsou pro Vas obtizemi?

11. Nahlizi na Vas okoli jinak po sloZeni zkousek? V cem?

12. Popiste prosim, jak na Vas plisobi v§echny okolnosti spojené s certifikaci

13. Stru¢né popiste, jak nyni vnimate filosofii kaizen a co povazujete za jeji hlavni
smysl.

N GRWN

63



Priloha 6 Odpovédi k rozhovoru s mistrem lakovny

1

2:

Otézky k rozhovoru s VVT

Jaké je Vase jméno a v jakém tiseku pracujete?

Jmenuji se Dariusz Stecyk. pracuji na interiérové lakovné .2
Od kdy pracujete v Magné?

V MAGNE pracuji od fina 2008 roku

. Znal jste jiz pfed nastupem do firmy pojmy jako kaizen, 5S, kamishibai atd.?

S pojmy kaizen, 5S, kamishibai a ostatnima standardy, v predchozich zaméstnani jsem
se nesetkal. Znal jsem pojem TPM

Jak dlouho Véam trvalo se s onou filosofii seznamit a pochopit jeji hlavni smysI?
Seznameni s filozofii a smyslem nebylo jednoduché. Moc pomohly mi $koleni, které
jsem absolvoval. Co do pochopeni smyslu: nebyl jsem optimisticky nastaven. Pro mne
byla to zména vieho: co do dane doby jsem délal, kouknout na vSechno s jiného uhlu.
Moc jsem byl protivny, jsem bojoval proti novému nastaveni, pro¢ ménit néco co
funguji. Po n&jaky dobé (cca 6 mésict) jsem zacal vidét pozitiva novech systémii.
Zacal jsem implementovat do vyroby a Skolit své podtizené, kterém jsem pomahal
udrZet nastavené standardy. Néktefi byli nastaveni stejné negativné jako Ja. Jsem si
nastavil pfedsevzeti jiz dokazu zménit jich nazory, ukazat co jim to pfinese, tim
presvédcit ze neni to zbyte¢na prace, prace ktera prinese uspéch pro Vsechny. I maly
posun u ostatnich pfinasel ni pocit dobie piedané zkusenosti, které jsem ziskal béhem
SV0ji praxe.

Po jaké dobé ve firm& u Vas probéhla certifikace?

Certifikace jsem absolvoval po 7 roku prace v MAGNE,

Byla pro Vs certifikace spise obtiz, nebo vyhoda a pro&?

Osobne certifikace jsem vnimal jako obtizni (nutnost absolvovat uspésné certifikace).
Jak jsem kouknul malinko za sebe, zpétné jsem si vyhodnotil pfinos certifikace, tak
byla to vyhoda. Vyhoda z diivodu, jiZ poméhé zavést standardy. které pomuazou zlepsit
proces.

Musel jste se n&jak specidlné piipravoval na certifika¢ni zkousky?

Ano. musel jsem spravné organizovat ¢as, dokazat obétovat svoji volni ¢as na priprav
a realizace nékterych ukolu, Prosit o podporu, dodate¢né vysvétleni Skoliteli ..lin
tymu*

Co berete za nejvétsi vyhodu a nejvétsi nevyhodu v certifikaénim cyklu, jak byste
certifikaci zlepsil?

Vyhody: Za mné bylo to dobfe piipravené a vysvétlené. Skolitele byli ochotni vzdy
najit ¢as na pomoc. Z micho pohledu neni co zlep$ovat, sama ochota lidi ktefi dokazali
pekne vysvetlit, maji trpélivost opakované vysvétlovat.

Nevyhody: mne aktualné nenapadaji.

Je podle Vis certifikace dilezita? Pro¢?

Certifikace je velmi dulezitd. Bez absolvovani certifikace nebyl bychom schopen
poznat nove metody a standardy (kaizen, 5S, kamishibai, adt.). Certifikace uk4zala mi
novy, lepsi zpiisob organizace pracovist' a standardu. Poznal jsem jiné pohledy,
moznosti feseni.

10. Ziskal jste vice pravomoci a povinnosti spole¢né s certifikaci? Jaké byste ptipadné

uvital pravomoci ¢i jaké povinnosti jsou pro Vas obtizemi?
Ziskal jsem, vét3i moznosti v uprave procesu kterou do dané doby jsem nedélal
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(piestava pracovisti, rozdéleni operaci - balancovani). Zapojeni ostatnich do metod 5S
a dodrzovani standardu.

Nahlizi na Vas okoli jinak po slozeni zkousek? V ¢em?

Neprijde mi, Ze se zménilo nahlizeni na moji osobu po zkouskach. Vice lidi zjistilo jiz
v piipadé potieby., muzou pocitat s moji pomoci pii nabéhu novech standardu.

12. Popiste prosim, jak na Vas pasobi vsechny okolnosti spojené s certifikaci

13%

Okolnosti spojené s certifikaci pisobé na mne pozitivni, zvlast jak vidim, jiz dane
standardy poméachaji ostatnim a nam VSem vylepsit nds proces. usnadnit praci.
Struén& popiste, jak nyni vnimate filosofii kaizen a co povaZujete za jeji hlavni smysl.

Filozofie kaizen vnimam jako neustale zlepSovani v zapojeni cele personalni struktury.

Hlavni bod, ktery je pro mne dilezity:

- kazdy ma moznost zlepsit svoje prostiedi

- kazdy népad je dobry. muze dat pfinos cele spolecnosti

Hlavni smysl dane filozofy ..v8echno muzeme zvladnout, pokud budeme délat
spole¢né*.
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Evidence vypijcek

Prohlaseni:

Davam svoleni k ptjc¢ovani této bakalarské prace. Uzivatel potvrzuje svym podpisem,
ze bude tuto praci fadn¢ citovat v seznamu pouzité literatury.

Jméno a piijmeni: Tereza Lacikova

V Praze dne: 5.5. 2017

Podpis:

Jméno

Oddéleni/ Pracovisté

Datum

Podpis
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