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ABSTRAKT

Bakalatska prace analyzuje soucasny stav zlepSovani vyrobniho procesu ve vybraném pod-
niku, kterym byla spolecnost — Pramet Tools, s. r. 0.. Na zaklad¢ analyzy navrhuje prace
doporuceni a protiopatieni, vedouci ke zlepSeni vyse zminén¢ aktivity. Prace je rozdélena

do dvou casti — teoretické a praktickeé.

Teoreticka ¢ast poskytuje, ve forme literarni reserSe, zakladni vychodiska pro zlepSovani

procesu, projektové fizeni a dalsi ptistupy ke zlepSovani, véetné jejich zavadéni.

Prakticka ¢ast se zaméfuje na analyzu a hodnoceni soucasného stavu zlepSovani vyrobniho
procesu, s vyuzitim principi projektového fizeni. Vystupem této Casti jsou doporuceni a

protiopatieni vedouci ke zlepSeni soucasného stavu.

Kli¢ova slova: zlepSovani, proces, fizeni, vyroba, lisovna, projekt, transformace

ABSTRACT

The bachelor's thesis analyses the current state of a manufacturing process improvement
activity in a chosen company — Pramet Tools, s. r. 0. Based on the analysis, the thesis
suggests recommendations and countermeasures leading to improve the activity mentioned

above. The thesis is structured in two parts — theoretical and analytical.

The theoretical part provides fundamental solutions for process improvement, project con-

trol, and the other improvement implementation methods.

The analytical part focuses on the analysis and evaluation of the current state of a manu-
facturing process improvement activity along with an application of principles of project
management. The output of the thesis are recommendations and countermeasures that im-

prove the current state.

Keywords: Improvement, process, management, production, pressing, project, transforma-

tion
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UvVOD

Strojirenstvi ma v Ceské republice hlubokou tradici a kovoobrabéni je jednou z jeho nedil-
nych soucasti. Pravé vyrobé nastrojii pro obrabéni se vénuje i spolecnost Pramet To-
ols, s. r. 0., ktera sidli v Sumperku a ma dlouholetou tradici a zkusenosti ve vyrobé velkého
sortimentu nastroji pro obrabéni, ktera saha az do 30. let 20. stoleni. Zarovein se jednd o
unikatni vyrobu, kterou v takovém rozsahu na tizemi Ceské republiky nikdo neprovozuje.
Své néstroje vyrabi spolecnost pomoci technologie praskové metalurgie. A¢ se zda, ze diky
tomu by mohla mit spole¢nost velkou prodejni vyhodu na trhu, neni tomu tak, protoze kon-
kurence na celosvétové urovni je pomérné Siroka a jelikoz se jedné o velmi zajimavé odvétvi
z hlediska trznich pftilezitosti, tak 1 stale vzristajici. Vznikd mnoZstvi novych znacek nabi-
zejicich obdobné vyrobky, jez maji plivod zejména v asijské oblasti. Aby si spolecnost udr-
zela svou konkurenceschopnost a své postaveni na trhu, je zapotfebi neustale zlepSovat nejen
své produktové portfolio, ale i procesy, kterymi jsou jeji vyrobky vyrabény. Pfi soucasné
obsazenosti trhu je v boji o zdkaznika dulezita nejen kvalita vyrobku, ale také jeho cena,
ktera se odviji od ndkladl potiebnych pro jeho vyrobeni. Velk4 pozornost je pravé z tohoto
divodu vénovana nakladiim, a proto spole¢nost realizuje mnozstvi projektti v ramci zlepso-

vani svych vyrobnich procest, které jsou zaméteny na jejich zefektivnéni.

Bakalafsk4 prace je zaméfena na zlepSovani procest s cilem definovat, na zéklad€ provedené
analyzy, navrhy na zlepSeni soucasného stavu v této oblasti. Literarni reSersSe, ktera je obsa-
hem teoretické Casti, se zamétuje na vytvoreni potfebného zakladu pro spravné provedeni
analytické Casti. Prakticka Cast prace v uvodu popisuje spolecnost a nasledné i1 zobrazuje
soucasny stav zlepSovani procest v ni. Je zde popséano, jaké metody, pfistupy a ukazatele
firma vyuZziva ve své kazdodenni praxi. Na zaklad¢ této analyzy jsou pak v zavére¢né ¢asti
prace navrzena jednotlivd népravna opatieni a navrhy, jak cely tento proces zefektivnit.
Kazda z oblasti je ohodnocena a na zdklad¢ tohoto ohodnoceni graficky vyhodnocen vysle-
dek analyzy, v podobé radarového grafu. Navrhy jsou také podrobeny rizikové a ndkladové

analyze, na jejimz zaklad€ je mozné rozhodnuti o jejich realizaci.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYZNAM ZLEPSOVANI PROCESU

Kdyz Tomas Bat’a v zacatcich svého podnikani pfisel se sloganem: ,,Kvalita za rozumnou
cenu®, byla tato myslenka revolucni. Jako prvni podnikatel se zaslouzil o to, aby vSe, co
firma déla a jak premysli, bylo fizeno pfanim zékaznika. Batovo heslo znélo: ,,Nabidnout
zakaznikovi vic nez minimum, které zad4. Cena by vSak neméla byt vyssi nez za ono zadané
minimum.*“ V oblasti silné konkurence je tato myslenka jednou z nejostiejSich zbrani. Mar-
ketingovi experti hledaji cesty, jak zdkaznikovi k tomu, co ptivodn¢ pozadoval, dat co nej-
vice vyhod. Kvilli silné konkurenci vyhrava ten, ktery je schopen nabidnout co nejvice za

nejnizsi cenu. (Cesky a slovensky svét, 2013)

Kazdy podnik se snazi vytvaret vysoce kvalitni vyrobky co nejrychleji, av§ak docilit co nej-
niz8ich nakladi. Ceny jednotlivych vstupt, naptiklad material, stroje, zatizeni a energie, jsou
pro vSechny podniky pfiblizné¢ na srovnatelné vysi. V dobie fungujicich podnicich je velmi
slozité hledat nedostatky, které¢ by vedly ke snizeni vyrobnich nakladd, zvySeni kvality a
zlepSeni v€asného dodani. ZlepSovani procesii je jednou z moZznosti, jak zlepsit vykonnost
podniku. Tuto ¢innost mize vykonavat ,,skupina vyvolenych* shora nebo muze pfijit zdola
od pracovniki, ktefi maji k vyrobnimu procesu mnohem blize. Kazdy podnik musi pfizpi-

sobit systém zlepSovani konkrétnim podminkam. (Boledovi¢€ et al., 2011, s. 4)

1.1 Zakladni predpoklady pro fungovani zlepSovani

Aby mohl podnik fungovat co nejefektivnéji a byl konkurenceschopny, je zapotiebi lidského
potencialu, ve kterém se ukryva know-how a celkova budoucnost firmy. Mezi zakladni pted-
poklady pro zlepSovani patii zapojeni co nejvétstho mozného poctu pracovnikii do feSeni
podnikovych problémil v procesech. Rovnéz je dilezité vytvoreni systému, umoznujiciho
vyuziti myslenkového potencialu pracovnikii zapojenych do feSeni problému. Vyznamnou
roli hraje 1 manaZzer, ktery by mél jit ptikladem svym aktivnim pfistupem a snahou o co
nejrychlejsi implementaci zlepSeni. Dostate¢na motivace je potfebna v celé organizacni

struktute podniku. (Kosturiak, 2010, s. 7)

Aby mohly zlepSovaci procesy v praxi fungovat, je zapotiebi systém, ktery je postaveny na
iniciativé zdola. Pracovnici na vysSich pozicich musi zabezpecit dostate¢nou podporu a pod-
minky pro to, aby se zaméstnanci naucili spravné komunikovat pfi feSeni problému. Vysled-
nym zlepSenim je néasledn€ mozno vytvofit pfinosy pro zaméstnance, podnik a zédkazniky.

(Imai, 2004, s. 18)
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2 ZAKLADNI VYCHODISKA ZLEPOSOVANI PROCESU

Procesy ve firmé se zlepsuji pfedevsim proto, aby se zvysil jeji vykon. Na zlepSovani Ize

pohlizet také jako na snahu odstranit vSechny druhy plytvani. (Kosturiak, 2010, s. 15)

2.1 Pojem ,zlepSovani procesu*

Jedna se o neustaly proces, s jehoz pomoci Ize zvySovat vykonnostni parametry podnikovych

procest, a to vyrobnich i nevyrobnich. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. E / 8-1)

Udrzovaci a zlepSovaci procesy jsou dva druhy procesi, které ve firm¢ vedle sebe neustale
probihaji. Za zlepSovaci procesy je ve firmach obvykle zodpovédny management firmy, za-
timco za udrzovaci procesy jsou pievazné zodpovédni fadovi pracovnici na linkdch nebo na

ostatnich technickohospodaiskych pracovistich. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. E / 8-1)

Je zapotiebi dodrzovat vykonnost na pozadované trovni a souc¢asné hledat nové moznosti a
metody k zefektivnéni podniku. V idealnim piipad€ by mél kazdy pracovnik zodpovidat za
udrzovaci i zlepSovaci procesy. Jejich pomér by se mél odvijet podle postaveni v podnikové
struktute. ZlepSovaci aktivity, strategicky pohled na podnik a analyza trhu i konkurence. To
vSe by mélo byt hlavni pracovni naplni top managementu a pracovnici ve vyrobé by méli

naopak vice svého ¢asu vénovat udrzovacim aktivitdm. (Imai, 2004, s. 26)

Japonské vnimani pracovnich gloh

Top management

Stfedni management Zlepsovani

Mistfi Udrzovani

Délnici

Typické vnimani pracovnich dloh v nasich podnicich

Top management | |novace

Stiedni management

Mistfi Udrzovani

Délnici

Obrazek 1 - Rozdil ve vnimani pracovnich uloh (KoSturiak a Gregor,

2002, s. E/8-1)
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Pti zlepSovani procesti je hybnou silou zména. Podnik by se mél snazit o to, aby byla zména
co nejkvalitngjsi. Uspé&snost zlepseni procesu si je pak mozné piestavit jako soudin poétu

zmén a kvality zmén. (Boledovic et al., 2011, s. 8)

2.2 Proces

Proces je skupina ¢innosti nebo aktivit, které jsou navzajem provazané. Z jednoho nebo vice
vstupl se vytvari vystup, ktery ma pro zakaznika vétSi hodnotu nez prosty soucet vstupti.

Kazdy proces ma vsak sva vnitini nebo vnéj$i omezeni. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 31)

Vstup : Transformacni proces : Vystup
(input) (throughput) (output)

Obrazek 2 - Schéma procesu (vlastni zpracovani)

2.3 Plytvani

Vétsina firem se potyka s né¢jakou formou plytvani. Dobré firmy se vyznacuji tim, Ze se toto
plytvani snazi neustale eliminovat. Je Zadouci, aby se do odstrannovani chyb aktivné zapojili
vSichni pracovnici podniku. Cim vice élenu se zapoji, tim 1épe bude podnik schopny ovlad-
nout urcitou formu ,,slepoty*, ktera mtize nastat v piipad¢ hledani problému a jejich pficin
pouze uzkou skupinou zaméstnanci. V japonské terminologii je plytvani oznacovano jako

»muda‘“ a v americké jako ,,waste*. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 19)

2.3.1 Sedm druhu plytvani

V piipad¢ vyrobnich oblasti podniku mizeme plytvani klasifikovat do né¢kolika kategorii.
Podle spolecnosti Toyota klasifikujeme tzv. sedm druhti plytvani, mezi které patii (Masin a

Vytlacil, 2000, s. 46):

1. Nadvyroba

Cekéni

Nadbytecna manipulace
Spatny pracovni postup
Vysoké zasoby
Zbytecné pohyby

R

Chyby pracovnikt
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2.3.2 Plytvani v nevyrobnich oblastech

V nevyrobnich oblastech je mozné se setkat s plytvanim ve formée nadbytku informaci, jejich
piipravou a zpracovanim. Problém miiZze nastat také pfi prepravé nadbytecnych informaci a
jejich hledanim. K plytvani casu dochazi i tehdy, kdyz pracovnici v pracovni dob¢ travi sviij
¢as na internetu ¢innostmi, které nesouvisi s jejich praci, nebo je provadéna duplicitni ¢in-
nost. Zbyte¢n¢ slozité postupy, byrokracie a Spatné nastaveni firemnich softwart je rovnéz

nezadouci. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 34-35)
2.4 Japonsky pristup ke zlepSovani

2.4.1 Kaizen

Toto slovo piivodné vzniklo sloZzenim dvou slov a to KAI (zména) a ZEN (dobry, lepsi), coz
ve vysledkl znaci zménu k lepSimu. Je to systém kontinualniho zlepSovani v osobnim, soci-
alnim, ale i v pracovnim zivot¢ zahrnujici fadové pracovniky i top management. (Imai, 2004,

s.2)

K rozmachu tohoto pojmu ptispél nemalym dilem profesor Masaaki Imai, ktery tika, Ze fesi
problémy se zavedenim podnikové kultury, ve které mtze kazdy beztrestné ptiznat piitom-

nost problémd. (Imai, 2004, s. 2)

Kazdému zlepSeni se vénuje pozornost, i kdyZ je malo vyznamné. Charakteristicka je ote-
vienost pro kazdého. Dochazi k motivovani pracovnikii finanénim a materidlnim ohodnoce-
nim, kdy si tym sam rozd¢li prostfedky podle Gcasti jednotlivych ¢lenti a vlastnich kritérii.
Samoziejmosti je silnd podpora ze strany vedoucich pracovnikili. Pro zlepSeni mozZnosti ko-
munikace jsou vytvofeny konzultaéni mistnosti. Pracovnici maji rovnéZ mozZnost navstév
pracovnikli managementu a komunikace v pribéhu vyrobniho procesu. Dilezita je dosta-
te¢nd informovanost o podnikovych cilech a aktudlnim stavu podniku. (KoSturiak, 2010, s.

45)
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Inovace

Vykon Inovace Vykon Kaizen
Kaizen
Kaizen
Zlep3ovani procesi zaloZené pouze na inovacich Cas ZlepEovani procesi zaloZené na Cas
inovacich a filozofii kaizen
Obrazek 3 - Pisobeni Kaizen (Masin a Vytlacil, 2000, s. 184)
24.2 PDCA

Nézev PDCA byl vytvoien z pocatecnich pismen anglickych nédzvii jednotlivych fazi cyklu:
P — Planning (1. faze), D — Doing (2. faze), C — Checking (3. faze), A — Acting (4. faze).
(Imai, 2004, s. 76)

Tento cyklus Ize pouzit pro v§echny typy zlepSovacich procest. Jedna se o sled aktivit smé-
tfujicich ke zlepSeni. Cyklus je ¢asto pouzivan naprosto intuitivné. Pfi jeho pouziti je vSak
dilezité klast velky diraz na soustavnost a diislednost. Je zapottebi dodrZet danou ndvaznost
fazi, aby nedoslo ke snizeni nebo dokonce Uplnému vymizeni zlepSeni. Aby k tomuto jevu
nedoslo, je vhodné zavést kartu, do které budou podrobné zaznamenany zmény vedouci ke

zlepSeni procest. (Imai, 2004, s. 75)

Cyklus PDCA je ¢asto kombinovan s cyklem SDCA, kde je pldnovani nahrazeno standardi-
zaci, coz znamena, ze zlepSeni, kterého je pomoci PDCA dosazeno se stanovi jako standard,

aby byl tento proces zmény nevratny a bylo na né¢j mozno navazat. (Imai, 2004, s. 78)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

zlepSovani

X ) ;'lll\ f >

|

zlepSovani /

) standardizace, udrZovani
(A S\ )
\C &/
\f\[\/ standardizace, udrzovani

N

Obrazek 4 - PDCA a SDCA ve zlepSovani procest (Kosturiak, 2010, s. 48)

RozliSujeme:

Stihla vyroba se zabyva zlepSovanim procesi ve vyrobni oblasti. V praxi to znamena délat
jen potiebné ¢innosti s dlirazem na jejich spravnost, rychlost a tim zvysit celkovou vykonost.
Cilem je vyprodukovat na dané plose s danou pracovni silou ve stejném Case vice nez kon-
kurence. Podnik se snazi pfesné plnit poZzadavky zdkaznika pro maximalni efektivitu.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Stihly layout ma za ukol zvysit efektivitu v piipadé nespravné navrzeného layoutu, kde se
podnik muze potykat se zbytecné komplikovanym fizenim logistiky a vyroby. Nevhodna
manipulace, zptsob piepravy a skladovani zplisobuji neZadouci plytvani v pribéhu vyrob-

niho procesu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)

Spravny tzv. §tihly layout ma byt navrZen tak, aby minimalizoval vzdalenosti mezi jednotli-
vymi operacemi. Snazi se o co nejkratsi trasy pfi manipulaci s materidlem a tim zkratit po-
ttebny ¢as na minimum. Umisténi skladi by mélo byt pfimo v misté spotieby a mél by byt
vyuZzivan tahovy systém. Tyto kroky napomahaji ke sniZeni plytvani a nakladl na vyrobu.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)
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Stikld

sk administrativa
Management
tnalosti a rozvaj
podnikawé
kultury
Stihla logistika

Obrazek 5 - Prvky stihlé vyroby (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20)

Stihly wivaj

2.5 Némecky pristup ke zlepSovani

2.5.1 KPV? (Kontinuierlicher Verbesserungprozess)

Systém pro zlepSovani, ktery vyvinula firma Volkswagen v Némecku. M4 reagovat na ja-
ponské systémy zlepsovani Kaizen. Systém se fidi myslenkou, ze tymovy zpiisob zlepSovani

je ten nejefektivnéjsi. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 188)

RozliSujeme dva druhy skupin, které ptsobi pii zlepSovani. Jsou to stalé¢ a doCasné. Stalé
skupiny pfevazné plsobi ve vlastnim pracovnim okruhu, a jak z nazvu vypliva, funguji ne-
pretrzité. Docasné skupiny vznikaji pouze za ptedpokladu, Ze v podniku nastal zvlastni pro-
blém a je jej potieba vyftesit. Po dosaZeni daného cile byva skupina rozpusténa. (KoSturiak

a Gregor, 2002, s. E / 8-6)

1. Planovéni
workshopu
12. Realizace opatfeni 2. Pfiprava
warkshopu
11. Prezentace 3. U:D: da
workshopu
10. Stimulace a realizace Priibéh 4. Vizualizace a pochopeni
atfeni pribéhu procesu
cpeEn workshopu

5. Analyza soufasného stavu

9. Sestaveni katalogu s
a definovani velitin

opatieni

6. Brainstorming na

8. Vypracovdni navrhid téma plitvni

tlepieni
7. Brainstorming

na téma zlepieni

Obrazek 6 - Zakladni posloupnost kroki workshopu pro KPV?
(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 124)
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2.6 Americky pristup ke zlepSovani

2.6.1 Six Sigma

Systém urceny k fizeni kvality pro dosazeni, udrzeni a maximalizace podnikového uspéchu,
ktery se vyznacuje svoji flexibilitou. Pomoci ovétenych postupti a néstrojii pfispiva k opti-
malizaci vyrobnich procesii a k prosazovani zmén. (Topfer, 2008, s. 9)

Tabulka 1 - Porovnani priimérné spolecnosti a spolecnosti Six Sigma (Boledovi€ et al., 2011,

s. 18)

Primérné spolecnost Spolecnost Six Sigma

Obhajuje soucasny stav Tvrdi, Ze existuje lepsi zptisob

Uznava zavedené postupy Snazi se pracovat rychleji se stejnym tsilim
Vzajemné si nikdo nenasloucha Vzé4jemné Sifeni informaci

Lidé=naklady Lidé=aktiva

Vycvik=naklady Vycvik=aktiva

Pti usetfeni pen¢z dochazi ke zkraceni roz- | Pti usporach dochazi k odménovani

poctu

Je dllezité znat, co klienti podniku poZaduji a mé&fit pfesné procesy, pomoci kterych bude

dosazeno danych poZadavku. Cilem je dosahnuti efektivnich procest a spokojenych klientt.

Slovo ,,Sigma“ je statisticky vyraz, ktery méti odchylky od dokonalosti. Six Sigma procesy
produkuji méné nez 3,4 chyby na milion pftilezitosti. (Topfer, 2008, s. 6)

2.6.2 LeanSigma

Lean koncept je zaméfeny na systematickou identifikaci a eliminaci rdznych forem plytvani.
Dochazi ke snaze o maximalni zeStihleni procesi tak, aby obsahovaly pouze to, za co je
potencialni zdkaznik ochoten zaplatit. Pfi integraci téchto principl je podnik schopen docilit
zlepSeni, ale aby docilil skutecné Stihlych procesii, je zapotiebi statisticka redukce jejich

variability. (LeanSigma, 2007)
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2.6.3

DMAIC

Jedna se o metodu, kterd poméha monitorovat prubéh projektu. Prispiva ke zlepSovani zpi-

sobil prace a k vybéra spravnych nastrojii pro danou etapu feSeni tak, aby byl kone¢ny vy-

sledek co nejptijatelnéjsi. (Topfer, 2008, s. 12)

Metoda se sklada z péti tazi, které jsou zaméfené na dosazeni, udrZzeni a maximalizaci spé-

chii. Faze metody jsou nésledujici (Topfer, 2008, s. 12):

1.

2.6.4

Definuj (Define) — v této fazi je definovan samotny problém, jeho velikost a urci se
cile metody

Mér (Measure) — méfi se soucasny stav vykonnosti procesu

Analyzuj (Analyze) — analyza je pouzita pro urceni hlavnich pfi¢in problému

Zlepsi (Improve) — provedeni opatieni vedoucich k odstranéni pravych pficit pro-
blému

Kontroluj (Control) — k udrzeni trvalého zlepSeni je zapotiebi procesy monitorovat

Reengineering

Jde o metodologii, ktera se zabyva zlepSovanim vykonosti. Pro reengineering je charakteris-

tickd dramatickd zména. Stavajici procesy jsou nahrazovany novymi a efektivnéjSimi.

(Magin a Vytlagil, 2000, s. 189)

procesy <

Kontinualni zlepSovani procesii

vystup

vystup
P =

Obrazek 7 - Postup pfi reengineeringu (Masin a Vytlacil, 2000, s. 189)
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Pro realizaci reengineeringu je zapotiebi, aby byly jasné definované podnikové cile a prio-
rity. Nasledné se navrhnou procesy, které umoznuji dosazeni stanovenych cilii bez ohledu

na stavajici situaci v podniku. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 189)

Oproti japonskym metoddm zlepSovani se orientuje vice na jednotlivce, na jeho sebedtveru
a schopnost pfijmout urcitou miru rizika véetné¢ zodpovédnosti za ptipadné negativni na-
sledky. Snazi se maximaln¢ vyuzit potencial kazdého zaméstnance jako jednotlivce a opustit

zastarala pravidla a metody tvofici aktualni procesy. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 190)

Reengineeringu se vyuziva pievazné v piipadé, kdy podnik nedosahuje stanovenych cilii ve
vyrobé nebo kvalité a jeho aktualni odchylka od cile je vice nez 10 %. Pfi provadéni zmén
musi byt firma zaméfena na procesy a dostate¢né kreativné pouzivat informacni technologie.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 191)
2.7 DalSi pristupy a metody ke zlepSovani

2.7.1 Benchmarking

Benchmarking je sloZeninou dvou slov, které maji ptivod v anglickém jazyce. Bench (pra-
covni stll) a mark (oznacit, hodnotit). V praxi se jedna o porovnavani vysledkli podniku
s vysledky, kterych doséhl jiny podnik. Neni podminkou, Ze se musi jednat o podnik konku-
rencni nebo alespon podnik ze stejného odvétvi. Metodou benchmarkingu 1ze porovnavat
vysledky i s t€émi nejlepSimi bez ohledu na to, v jakém odvétvi se nachazi. (Kosturiak a

Gregor, 2002, s. A/ 5-1)

Cilem je ucit se od nejlepSich, nechat se inspirovat a na zaklad¢ ziskanych informaci zlepsit
fungovani napiiklad zvySenim kvality vyrobkd, procesi nebo zlepSenim podnikové strate-

gie. (KoSturiak a Gregor, 2002, s. A/ 5-2)

2.7.2 Analyza pridané hodnoty (AVA)

Analyza pfidané hodnoty se ve vyrobni oblasti pouZiva k urceni, jakym podilem casu lidé
pfidavaji nebo neptidavaji hodnotu. Poskytuje ptehled hlavnich oblasti ¢innosti bez ptidané

hodnoty k identifikovani nejvétSich zdrojh plytvani. (Transformation, 2016, s. 38)
V praxi se vyuziva tehdy, kdyz se elementy procesu opakuji, existuje moznost vyskytu plyt-

vani nebo v piipadé, ze existuje realnd Sance zlepSeni dané¢ho procesu. (Transformation,

2016, s. 38)
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2.7.3 OEE (Overall Equipment Effectiveness)

V piekladu celkova efektivnost zafizeni je jednim z ukazateli, ktery patii mezi tzv. klicové
vyrobni ukazatele (KPI). Vyuziva se pro hodnoceni efektivity stroji a vyroby. Jeho vysledek
je udavan v procentech. Obecné lze fici, Ze ¢im vyssi hodnoty dosahuje, tim 1épe. Ukazatel
ovliviiyje strategické vysledky podniku, a pravé proto byva manazery hojné vyuzivan. V pfi-
padé nizké hodnoty OEE je velmi pravdépodobny vyskyt plytvani v dané oblasti nebo u
daného stoje. (Saha, Syamsunder a Chakraborty, 2016, s. 3)

Tabulka 2 - Vypocet OEE (Saha, Syamsunder a Chakraborty, 2016, s. 6)

OEE faktor Vzorec

Vyuziti Skutetna doba provozu zatizeni

Ocekavana doba provozu zarizeni

Vykon Celkovy pocet vyrobenych kust X Planovana délka vyroby na kus

Skutecna doba provozu zazizeni

Kvalita Pocet vyrobench kust v odpovidajici kvalité

Celkovy pocet vyrobenych kust

OEE Vyuziti X Vykon X Kvalita

2.74 TPM

TPM je zkratka pro Total Productive Maintenance, v piekladu totalné produktivni vyroba.
Hlavnim cilem je zvySovani produktivity pomoci systematické redukce ¢ast, které jsou po-
tteba na sefizeni jednotlivych strojii. Pfi necinnosti stroje se snizuje jeho potencialni vyrobni
kapacita, kterd mize vést k neefektivni vyrob¢. Pro optimalni fungovani je potfebna dobra
spoluprace mezi vyrobnimi pracovniky a pracovniky udrzby. (KosSturiak a Frolik, 2006, s.

26)

2.7.5 SMED

Zkratka SMED neboli Single Minute Exchange of Die je oznaceni pro program zmén, ktery
se stard o efektivni pfechod z jednoho vyrobku na jiny, coZ umoZiluje podniku vyrabét
v menSich davkach. Pomoci SMED je také mozZné uvolnit urcitou ¢ast kapacity stroje tim,

Ze snizime ¢as jeho prestavovanim. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 26)
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2.7.6 VSM (Value Stream Mapping)

V Ceském jazyce oznacovano jako mapovani toku hodnot. Mapy soucasného stavu pomahaji
identifikovat problémy a pftilezitosti v problému a poskytuji detailni vizualni popis soucas-
nych procest. Vyuzivaji se pro zobrazeni celkového procesu od zacatku do konce, k ozna-

¢eni zdroju plytvani nebo také k oznaceni problému a napadi na zlepSeni. (Transformation,

2016)
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3 VYUZITI PROJEKTOVE SYSTEMU VE ZLEPSOVANI
PROCESU

3.1 Projektové rizeni

Projektové fizeni lze charakterizovat jako soubor pravidel, postupi a metod, které slouzi
osobam podilejicich se na projektu fidit spolecné usili tak, aby bylo dosazeno cili ve stano-

veném c¢ase s omezenymi zdroji. (Dolezal, 2016, s. 16)

Je pro n¢j charakteristické vyuziti systémového piistupu a strukturovani v Case. Je vyuzivana
tymova prace, ktera ptinasi lepsi vysledky nez v pfipad¢ skupiny individualit. Metody jsou

vybirany s ohledem na mnozstvi poskytnutych zdroju. (Dolezal, 2016, s. 16)

Tabulka 3 - Zakladni pojmy projektu (Dolezal a Kratky, 2017, s. 17)

Projekt Soubor tkont, pomoci které¢ho Ize dosahnout definovanych cilt

Projektové Fizeni | VyuZiti metod a nastroji pro uspé$né ukonceni projektu

Cil projektu Kone¢ny stav, které¢ho ho chce podnik docilit pomoci projektu

Piinosy Piedpokladané uzitky, které se dostavi s Casovym odstupem po

uspésné realizaci projektu

Vystupy Podrobné popsané vysledky ukolu, etapy nebo projektu

Riziko Druh nejistoty spojeny s neuspeésnou realizaci projektu, miize mit ne-

gativni vliv na chod podniku

Zdroje Mezi zdroje se fadi lidé, finance, zafizeni a infrastruktura
Aktivita Ukoly, které jsou realizovani v pribéhu projektu, vysledkem jsou vy-
stupy

3.1.1 Projektové role
Rozlisuji se nasledujici role projektu:
Sponzor projektu

Ve vétsin€ piipadl je sponzor projektu osoba z managementu podniku. Je zapotiebi, aby

méla dostatecné velké kompetence pro strategické rozhodovani. Mé za kol zprosttedkovat
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aktudlni déni projektu vedeni podniku a je zodpovédny za jeho smysluplnost. (Dolezal a

Kratky, 2017, s. 18)
Zadavatel projektu

Zadavatelem byva samotny podnik, ktery stanovi pozadavky a néasledné i hodnoti jeho vy-

stupy. (Dolezal a Kratky, 2017, s. 18)
ManaZer projektu

Manazer projektu se stara prevazné o to, aby bylo dosazeno stanovenych cilti. Koordinuje
projektovy tym za ucelem co nejefektivnéjsiho fungovani. Resi neptiznivé situace a podava

pravidelné zpravy sponzorovi projektu. (Dolezal a Kratky, 2017, s. 18)
Garant vystupu

Podéava informace manazerovi projektu o aktualnim stavu. Je zodpovédny za spravné a

v€asné provedeni jednotlivych ¢innosti. (Dolezal a Kratky, 2017, s. 19)

3.1.2 Faze fizeni projektu

V ramci tizeni projektu je projekt roz¢lenén do Ctyi fazi, které se nazyvaji:

Zahajeni projektu

V této fazi je zapotiebi vytvorit konkrétni zadani projektu, které by mélo zahrnovat cile a
davody, pro¢ je nutné projekt uskutecnit. Dale by mélo zadani obsahovat v jakém cCase, se

ma uskutecnit a mnozstvi zdroji, které¢ budou pfi realizaci k dispozici. (Dolezal a Kratky,

2017, s. 20)

Pii stanovovani cilii je vhodné drzet se zasad, které se oznacuji zkratkou S.M.A.R.T.. Nazev
vzniknul z pocatecnich pismen danych zésad v anglickém jazyce a jsou néasledujici (Vytlacil

a Masin, 1998, s. 316):

e Specific (specificky) — konkrétni cile v ur¢itém mnozstvi, kvalité a Case

e Measurable (méfitelny) — cile musi mit jednotku méteni vykonu

e Acceptable (pfijatelné) — cile musi byt pfimefené soucasné situaci podniku a zamést-
nanci by s nimi méli souhlasit

e Realistic (redlny) — cile by méli byt dosazitelné

e Trackable (sledovatelné) — cile by melo byt mozné prubézné sledovat
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Dokument, ktery obsahuje tyto informace, se nazyva zakladni listina projektu a na jeho
tvorb¢ se podili vSichni, ktefi zaujimaji urcitou roli v projektu. Pouze garanti vystupt se

zapoji az dodatecné. (Dolezal a Kratky, 2017, s. 20)
Planovani projektu

Zde se stanovuje presné mnozstvich zdroja, které budou pro uskute¢néni nezbytné a stanovi
se zpusoby realizace, sledovani a kontroly. Plan je obvykle sestavovan projektovym mana-
zerem a nasledné musi projit schvalenim sponzora a zadavatele. Dulezité je také definovat
jeho rozsah, ktery tika, co vSechno bude v ramci projektu vytvoreno. (Dolezal a Kratky,

2017,s.21)
Realizace projektu

Tym provadi dil¢i ¢innosti a nasledné poskytuje vystupy, které jsou podrobeny kontrole vyse
postavenymi ¢leny tymu. Projektovy manazer sméfuje praci tymu, aby se neodchylovala od

stanovenych cil, fesi vzniklé problém a usmeérituje rizika. (Dolezal a Kratky, 2017, s. 21)
Ukonc¢eni projektu

V konecné fazi se projekt hodnoti a porovnava se, jak moc se 1i$i vystupy od stanovenych
cilt. Po vyhodnoceni je zapotiebi sesumirovat celkovy vysledek a zamyslet se, zda z reali-
zace nevypliva naptiklad ponauceni, které by mohlo pomoci pii pfipadné realizaci dalSiho

projektu podobného charakteru. (Dolezal a Kratky, 2017, s. 21)

Realizace
projektu

Pfiprava a
planovani

Zahajeni
projektu

— Ukonceni
projektu

Obrazek 8 - Faze tizeni projektu (vlastni zpracovani)

3.1.3 Casté problémy projekti
Mezi Casté problémy projektu se tadi:
Nedostatek lidskych zdroju

V mnoha ptipadech se projekty potykaji s nedostatecnym mnozstvim lidskych zdroji nebo
problémem tykajici se jejich nedostatecné kvalifikace. Vedeni podniku by mélo dostatecné
chapat vyznam projektu a podle toho zajistit dostatecné mnozstvi lidskych zdroj s odpovi-

dajici kvalifikaci. (Dolezal a Kratky, 2017, s. 22)
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Nejednoznacné zadani

Problém mtize nastat hned v prvni fazi projektu, kdy mize dojit k nedostate¢né konkrétnimu
zadani. Tim padem cely projekt postrada na kvalité¢ a nelze ocekéavat vystupy, které jsou

schopny zvysit efektivitu podniku. (Dolezal a Kratky, 2017, s. 22)
Vztahy s nadfizenymi

Nedostatecnd podpora od vedeni podniku miize rovnéz ptispét k nekvalitnim vystuptim pro-
jektu. Pokud ¢lenim tymu nebudou piid€leny dostatecné kompetence pro vykovani jejich
¢innosti, cely proces se vyznamné zpomali a neni jasné, zda dojde ke zdarnému konci.

(Dolezal a Kratky, 2017, s. 22)
Neurizeni zmén

Piili§ ¢asté zmény zadani béhem realizace zvysuji riziko k vyskytu chyb. Samotn4 zména
muze prodlouzit trvani projektu. Dal§im problémem muze byt nespravné zvoleni postupu po

provedeni zmény zadani. (Dolezal a Kratky, 2017, s. 22)

3.2 Zakladni charakteristiky fungovani uspéSného systému zlepSovani

Systémem zlepSovani se rozumi postup a pravidla napomdhajici autorovi zlepSeni ptetvofit
jeho napad a vytvoftit z n€j pozitivni zménu, kterou by mohl podniku pfinést pti jeho reali-

zacl. (Boledovic et al., 2011)

Pro Gspé&s$né zlepSovani je dilezita rychlost a flexibilita systému. V praxi by mélo byt zlep-
Seni poskytnuto autorem piimo vedoucimu, ktery je zodpovédny za schvéleni a realizaci.
Ptimé spojeni rovnézZ zrychluje ujasnéni pfipadnych nejasnosti v navrhu. (Boledovi¢€ et al.,

2011, s. 20)

Samotny ndvrh je hodnocen podle pfedem stanovenych kritérii, které jej hodnoti z vice thli
pohledu. Hodnoti se obvykle finan¢ni i nefinan¢ni pfinosy, originalita zlepSeni a mira roz-
pracovani navrhu. Kazda firma si v§ak mize zvolit vlastni kritéria podle aktudlni situace a
potieb podniku. O vySce odmény pro autora za poskytnuti navrhu rozhoduje ptimy nadiizeny

v zavislosti na ohodnoceni podle kritérii. (Boledovic et al., 2011, s. 20)

Pracovnici nebo tymy pracovniki maji byt aktivné nabadani vedenim podniku k podavani
navrhl na zlepSovani procest. Realizace muze probihat jak individualni, tak 1 tymovou for-

mou. (Boledovi€ et al., 2011, s. 20)
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3.2.1 Efektivni vedenti lidi p¥i zlepSovani
Ziliba zestihlovat

Pti zavadéni projektt je dulezity urcity druh zaliby vedouciho pracovnika v zesStihlovani
procest. Snaha podnik posouvat a naplno vyuzit jeho potencial. Snaha pfizpiisobit praci
vSech zucastnénych tak, aby pro né€ byla co nejvice obohacujici a zaroveit maximalné efek-

tivni. (Mann, 2015, s. 216)
Zodpovédné dodrzovani ukoli

Ptesné stanoveni postupu a pravidel pro splnéni zadanych tkolu je dulezité pro plynuly pru-
béh zestihlovani. Vyzaduje se intenzivni usili na podrobné€ propracovanych ukolech a dodr-

zovani podnikovych zésad. (Mann, 2015, s. 216)
Orientace projektového manaZera

Vyhodou pro projektového manaZera jsou predchozi zkuSenosti, z jiz uspésn€ implemento-
vanych projektd. Ty pomohou ke zvoleni spravnych metod, které pak zvySuji efektivitu za-

meéstnanct. (Mann, 2015, s. 216)
SmySleni projektového manaZera

Projektovy manazer by mél pln€ rozumét celému konceptu zeStihlovani a mit predstavu,
jakym zptsobem tento koncept ve firme realizovat. Povédomi o konceptu stihlé vyroby je
zapotiebi §ifit celou strukturou podniku, aby pracovnici dostate¢né pochopili jeho smysl.

(Mann, 2015, s. 216)

Firemni kultura

Pii potfebé provedeni urcitych uloh, je pfiznivé mluvit o spole¢nosti jako o ,,na$i*. Neni
prili§ vhodné podavat informace jako ptikazy. To napoméha k vybudovani kvalitnéjsi fi-
remni kultury, zaméstnanci pracuji s pocitem vétsi zodpoveédnosti, protoze dané ulohy vy-

konavaji pro cely kolektiv, nikoli pouze pro nadfizen¢ho. (Mann, 2015, s. 217)
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3.2.2  Ulohy v systému zlepSovani
Kazdy, kdo se na zlepSovani systému podili, zaujima ne¢kterou z uloh, které jsou nasledujici:
ZlepSovatel

Je to jednotlivec nebo skupina, ktera ptichdzi se zlepSovacim navrhem. ZlepSovacim na-
vthem se rozumi jakékoli podnéty na zmény majici zlepSit dosavadni stav podniku.

(Boledovi¢ et al., 2011, s. 22)

ZlepSovatel upozoriuje na plytvani a zamysli se nad feSenim bud’ individualn€ anebo jako
tym. Snazi se aktivné zacastnit pii realizaci zlepSeni a prosadit co nejveétsi mnoZzstvi opatieni

tak, aby se dosdhlo maximalniho mozného zlepseni. (Boledovic et al., 2011, s. 22)
Piijemce zlepSovaciho navrhu

V ideélnim piipad¢ se jedna o pfimého nadiizeného zlepSovatele, ktery mé dostatecné kom-
petence pro pifijmuti navrhu. Podili se na kompletaci findlni formy zlepSovaciho navrhu.

(Boledovi¢ et al., 2011, s. 23)
Schvalovatel

Schvalovatelem v praxi byva vedouci tvaru, kde je planovana realizace zlepSovaciho na-
vrhu. Pravidelné komunikuje s osobami a utvary, které mohou poskytnout uZite¢né infor-
mace pii schvalovani zlepSeni. SnaZi se co nejrychleji provést rozhodnuti. V ptipadé reali-

zace je osobou, kterd vyméefuje odménu autorovi navrhu. (Boledovi€ et al., 2011, s. 23)
Realizator zlepSovaciho navrhu

Realizatorem se muzZe stat n€ktery z poveéfenych pracovniku ve firmé¢ vcetné samotného au-
tora zlepSeni nebo externi firma. Klade se diiraz na rychlost a kvalitu. V priibéhu procesu

jsou vitany navrhy na vylepSeni daného névrhu. (Boledovi¢ et al., 2011, s. 23)
ManazZer zlepSovani

Ma na starosti koordinaci podnikovych zlepSovacich procesi. Snazi se napomoct k co nej-
lepsi komunikaci mezi vSemi, ktefi se na zlepSovani podili. V ptipad¢ sporu se snazi co
nejrychleji vyfesit vzniklou situaci. Obstarava statistickou ¢innost pfi vyhodnocovani vy-
sledkt a také vede databazi zlepSovacich ndvrhii. V oblasti organizace zajist'uje akce za uce-
lem cileného zlepSovani a v rdmci podpory pro zapojeni co nejveétsiho mnozstvi pracovnikl

do zlepSovani uskutecniuje podnikové akce. (Boledovic et al., 2011, s. 23)
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Vedouci pracovnici

Zajistuji, aby zlepSovani fungovalo spravné. Motivuji ostatni pracovniky a zaroven je us-
mérnuji do oblasti, ve kterych dochézi k nejvétSimu plytvani. V piipadé navrhu napomahaji
k jeho spravné formulaci a s vy¢islenim jeho pfinost. Podporuji realizaci kazdého névrhu,

ktery vede ke zlepSeni a spravedlivé odméiuji jejich autory. (Boledovi€ et al., 2011, s. 24)
Individuélni a tymové zlepSeni

Dosazeni realizace zlepSovaciho napadu je mozné individualné nebo formou workshopu.
V ptipad¢ individuélni pfistupu jednotlivec bez vyznamné&jsi pomoci nebo s pomoci pracov-
niho tymu dokéaze dovést sviij ndpad az k finalni realizaci. Za pomoci tymového workshopu
je mozné napad bez jasného feseni dotdhnout do tspésného konce. Je mozné vyuzit odbor-

niki nebo externich pracovnikl z vnéjSiho okoli podniku. (Boledovi€ et al., 2011, s. 26)

3.2.3 Motivace a podpora pracovnikii ve zlepSovani procesi
Podpora managementu

Podpora od managementu by méla ptichazet hlavné ve dvou fazich. Jednou z fazi je zavadéni

systému zlepSovani a druhou je podpora pro zajiSténi fungovani systému zlepSovani.

Pii zavadéni systému je dulezitd dostate¢né informovanost pracovniki o této potiebé. Viem
musi byt v dostatecné mite vysvétleno, z jakych divodi je zavadéji zlepSovacich procesii
prospésné nejen pro podnik jako celek, ale 1 pro kazdého zaméstnance jako jednotlivce. Je
zapotiebi stanovit si cile a zajistit dostatecné mnozstvi prostfedki pro jejich uskutecnéni.

(Chromjakova, 2013, s. 102)

Pfi zajisténi podpory pro fungovani zlepSovaciho procesu je potiebné kontrola plnéni stano-
venych cill prostfednictvim zprav, které podava vedouci pracovnik daného zlepSovani. Ma-
nagement ma za ukol rovnéZ zajistit odménovani za zlepSovaci napady a jejich realizaci a
také by se mél ucastnit v rdmci moralni podpory akci, které slouzi pro ohodnoceni nejlepsi

navrhi a zlepSovateld. (Chromjakova, 2013, s. 102)
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Tabulka 4 — Pfedpoklady vedouciho procesniho tymu (Chromjakova, 2013, s. 102)

Osobni predpoklady Odborné znalosti

Asertivni chovani Znalost principt §tihlé vyroby

Ochota komunikovat a fesit problémy Znalosti v oblasti plytvani

Motivaéni schopnost Znalost metod Kanban, SMED, TPM, ...
Kreativita

Cile ve zlepSovani

Aby probihaly procesy zlepSovani v podniku spravné, je nevyhnutelné stanovit nékolik za-
kladnich cilt. Pro ptiklad je moZno uvést minimalni pocet zlepSeni za rok, podil navrZzenych
a realizovanych zlepSeni, celkové uspory nebo minimalni Gisporu na pracovnika. (Boledovic¢

etal., 2011, s. 33)

Hodnoceni manazer( by se mélo z ¢asti odvijet také podle toho, jak jsou schopni plnit sta-
nov¢ cile pro zlepsovani. (Boledovic et al., 2011, s. 33)
Finan¢ni odmény za zlepSovani

V piipadé klasického pojeti odménovani je odména vypocitana z materialnich a finan¢nich
ptinost pro podnik. Za téchto podminek vSak neni ohodnocena snaha autora ani jeho podil
na zapojeni se pii samotné realizaci. VySe finan¢ni odmény by méla zahrnovat i vykon a

usili vynalozené autorem pro uskute¢néni zlepsSeni. (Boledovic et al., 2011, s. 33)
Nefinanéni motivace

Je bezpochyby dulezitou soucéasti pti motivovani pracovniki. Méla by zahrnovat oblasti jako
pristupnost manazera vii¢i zménam, snahu nadtizeného zapojit pracovniky do procesu zlep-
Sovani nebo organizaci meetingli slouzicich k podpofe zlepSovani. (KoSturiak a Gregor,

2002, s. E/4-1)
3.2.4 Vizualizace zlepSovani

Cile vizualizace zlepSovani

Jednim z cil vizualizace zlepSovani je informovani pracovnikli o zdmérech a vysledcich

zlepSovani a obecné o celém zlepSovani ve firm&. Vizualizace rovnéZ poméha k zapojeni
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pracovnikil v oblasti zlepSovani a informuje o problémech nebo napravach v procesu.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 25)
Nastroje k vizualizaci

Jako prtiklad je mozno uvést pét nastroji, kterymi jsou vizualizacni tabule, informacni bro-

zury, firemni noviny, intranetova sit’ a KPI Tree. (Kosturiak, 2010, s. 55)

Vizualiza¢ni tabule maji velkou vyhodu v tom, ze informuji zaméstnance podniku o pro-

blémech a zlepSovani piimo na pracovisti. (Boledovic et al., 2011, s. 35)

Informacni brozury maji za ukol informovat pracovniky o pravidlech a zptsobu, jakym

zlepsovani ve firm¢ probiha. (Boledovi€ et al., 2011, s. 36)

Firemni noviny pfindsi moznost zviditelnéni nejlepSich zlepSeni a jejich autord, informo-
vani o souCasném stavu a aktudlnich vysledcich podniku nebo také funguji jako prostfedek
k motivaci, pomoci kterého manazeti vyjadiuji svou podporu pro zlepSovani. (Boledovic et

al., 2011, s. 36)

Intranetova sit’ je urcend pro ucely komplexniho informovani o vysledcich zlepSovani
muze slouzit na ptiklad jako inspirace pro dalsi zlepSovani a zdroven pomaha zamezit dupli-

cité podavanych zlepSeni. (Boledovic et al., 2011, s. 36)

KPI Tree zobrazuje propojeni strategickych cili spolecnosti s probihajicimi aktivitami, pro-
jekty a jejich ukazateli. Lze tak jednoduSe pomoci grafické podoby zjistit, zda naptiklad
konkrétni zlepSovaci procesy pfispivaji pravé k naplnéni strategickych cilti. Pracovnici jsou
diky nému schopni jasné pochopit, jaky je smysl realizace daného projektu. (Smith, 2013, s.
38, 40)

3.2.5 Moderovany workshop

Jde o setkani pomérné izké pracovni skupiny lidi, jejichz ¢lenové se vénuji feSeni urcitého
tématu. Metoda efektivné pomaha fesit problémy za pomoci tymového ptistupu, kde mode-
rator pracuje jako vedouci diskuze a snazi se ji usmérnovat spravnym smérem. Jeho ukolem
je rovnéz vizualizace mySlenek v pribéhu workshopu. Dal§im ¢lenem je promotor, ktery
byva povéien fesenim stanoveného problému. Resitelé jsou pracovnici identifikujici pro-

blémy se snahou nalézt jejich feSeni. (Boledovi€ et al., 2011, s. 37)
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Priumyslové moderovani

Pomoci primyslového moderovani lze vést tymovou komunikaci a préaci k dosazeni stano-
veného cile efektivnéji nez v piipadé tymu bez jakéhokoli vedeni. Eliminuje napjaté vztahy
mezi tymovymi pracovniky a tim vytvari ptiznivéjsi podminky pro rychlejsi a plynulejsi

proces feseni. (Boledovi€ et al., 2011, s. 38)
Cile moderovaného workshopu

Jednim ze zékladnich cilt je optimalizace volby pracovnich metod pti dosahovani piedpo-
kladanych vysledki, které jsou nasledné¢ méreny. Diky moderovanému workshopu je mozné
docilit odstranéni urcitych forem plytvani bez nutnosti velké investice. (Boledovi¢ et al.,

2011, s. 38)
Pravidla pfi realizaci

Pti realizaci je zdkladni jednotkou tym, kde kazdy ma moZznost piedstavit ostatnim ¢leniim
vlastni thel pohledu a névrhy na zlepseni. Clenové si vzajemné naslouchaji a spolupracuji.
Tym rovnéz zodpovida za vSechny navrhované opatieni pti realizaci. Osoba v roli modera-
tora se snazi pouzit vhodné techniky pro optimalni postup feSeni daného problému. Vysledek
workshopu je nasledné podroben méfeni, kde se hodnoti nejen vysledek, ale i jeho celkovy

vliv na podnik. (Boledovi€ et al., 2011, s. 38)
Ulohy p¥i moderovaném workshopu

Kazdy ucastnik moderovaného workshopu v prib&hu zaujima urcitou roli v tymu podle jeho
schopnosti a dovednosti a vykonava ulohy, za které¢ je pozdé€ji zodpoveédny. (Boledovi€ et

al., 2011, s. 39)
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Tabulka 5 - Ulohy ¢lenti moderovaného workshopu

Ulohy moderatora | Mezi ilohy moderéatora pfevazné patii navrhovani postupu, jakym
bude workshop probihat. Snazi se vytvofit pozitivni atmosféru
v tymu bez toho, aby se ptiklané€l na urcitou stranu. Provadi shrnuti
za ucelem udrzeni predem stanoveného postupu. (Boledovic et al.,

2011, s. 41)

Ulohy promotora | Ma za tikol detailn& seznamit ¢leny tymu s problematikou a stano-
venymi cili. Zodpovida za realizaci a kone¢ny vysledek. K tomu
také patii pravidelnd kontrola v pribéhu dosahovani cile.

(Boledovic et al., 2011, s. 42)

Ulohy Fesitele Jak uz z nazvu vyplyva, tesitelé aktivné hledaji samotné feseni pro-

blému a také zodpovidaji za realizaci dil¢ich casti. (Boledovic et al.,

2011, s. 42)
Jednotlivec
A
Hloubka
znalosti

Obrazek 9 - Tymova spoluprace (Masin a Vytlacil, 2000, s. 197)

3.2.6 Nastroje pro hledani pri¢in a FeSeni problému
Sedm starych statistickych nastroji

Skupina nésledujicich sedmi nastrojti se pouziva ptevazné v piipadé, ze existuje dostatecné
mnozstvi dat, pro feSeni stanoveného problému. Jako ptiklad je mozné uvést oblasti pro-

dukce. (Imai, 2004, s. 249)
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Paretiiv diagram rozrazuje problémy podle ¢etnosti vyskytu a pfi¢iny. Jednotlivé problémy
se zobrazuji ve sloupcovém diagramu. Problém s nejvyssi ¢etnosti zaujima prvni misto v di-

agramu. Dalsi problémy jsou v diagramu sestupné setazeny. (Imai, 2004, s. 249)
Ishikawiv diagram je také znam pod nazvem diagram pfi¢in a nasledkd nebo diagram rybi

kosti. S jeho pomoci je mozné zobrazit procesy a faktory, které jej ovliviuji. (Imai, 2004, s.
249)

Pii¢ina vzniku chyby Dusledek
Pracovnik  Stroj Material
———i
N > > H.lrltll-il'l-'ll'lj

vvstup

> o I

(akce)
Informace Proces Tym

Obrazek 10 - Ishikawliv diagram (Chromjakova, 2013, s. 39)

Brainstorming je metoda vykonavana ve skupiné lidi, kde kazdy navrhuje moZnosti feSeni
daného problému. Aby byla tato metoda efektivni, je podminkou dobréd atmosféra a zdkaz

kritizovani nebo zesmésiovani. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. D / 4-3)

Frekvencni tabulka je jednou z forem, ktera umoznuje vyhodnotit pocty vyskytd dané

chyby. Se ziskanymi daji se nasledné dale pracuje. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. D / 4-3)

Histogram znazornuje absolutni nebo relativni etnost vyskytu hodnocené veli€iny. Je na-
strojem pro variaci a distribuci dat. Poskytuje piehled o aktualnich datech. (Vytlacil a MaSin,

1999, s. 109)

V praxi hojné vyuzivany néstroj pro prevedeni vyskytu urcité udalosti do grafické podoby.

(Kosturiak a Gregor, 2002, s. D / 4-3)

Regula¢ni diagram zobrazuje v ¢ase dynamické zmény vybranych ukazatelt kvality. Pou-
Zivan pro analyzu, kontrolu a také fizeni jednotlivych procest. (KoSturiak a Gregor, 2002,

s. D /4-3)
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Korelaéni diagram zobrazuje zavislosti dvou veli¢in, také nazyvano jako korelace. V oboru
kvality byva ¢asto pouzivana parova korelace, coz znamené porovnavani dvou riznych pa-

rametra kvality. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. D / 4-3)
Sedm novych nastroju

Vyuzivany jako dopln€k k sedmi statistickym néstrojim. Na rozdil od nich se vSak vice
zabyvaji analyzou kvalitativnich nez kvantitativnich udaji. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. D

/ 4-3)

Diagram pribuznosti je obvykle vyuzivam po provedeni metody brainstormingu. Jeho vy-
sledky nasledné zaznamenava do udajovych karet a dale zpracovava. Analyzuji se latentni

vztahy mezi nimi. (KoSturiak a Gregor, 2002, s. D / 4-4)

Rela¢ni diagram zobrazuje vzajemné vztahy mezi faktory, at’ uz mezi problémy a pti¢inami
nebo cili a moZznostmi. Objasiiuje problémy komplexnéjSiho charakteru. Vstupem pro dia-
gram Casto byvaji data z diagramu ptibuznosti. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. D / 4-4 ;
Vytlacil a Masin, 1999, s. 122)

Stromovy diagram je rozSifenim konceptu funkéni analyzy. Je vyuZivan pro zobrazeni

vztahli mezi hodnotami a cili. (Imai, 2004, s. 251)

Maticovy digram zndzoriuje vzdjemné vztahy a usporadava udaje z velkého souboru, které
jsou usporadany ve svislé a vodorovné ose a do pole leziciho na pruseciku se znaci nume-

ricky nebo patficnym symbolem vzajemna vazba. (Vytlacil a MaSin, 1999, s. 126)

Sitovy graf je vyuzivan pro zobrazeni aktivit, které jsou nezbytné pro naplnéni stanoveného
cile ¢i tlohy. V praxi je vyuZivan pfi planovani aktivit v oblasti fizeni kvality. (KoSturiak a

Gregor, 2002, s. D / 4-4)

Rozhodovaci diagram se uplatiiuje se jako rozsifeni rozhodovaciho stromu. Analyzuji se
mozné varianty vysledkl a pravdépodobnost vyskytu. VyuZivan pfevazné pro planovani ¢in-

nosti. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. D / 4-5)

Maticova tabulka je numericka metoda, kterd je analogii k multivariaénim metodam. Za-
byva se porovnanim jednotlivych proménnych charakterizovanych fadou prvku. (KosSturiak

a Gregor, 2002, s. D / 4-5)
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3.3 Zavedeni systému zlepSovani

Systém zlepSovani je mozné zavést do podniku piiblizn€ za Sest mésicu a lze jej rozd¢lit do
dvou casti. Prvni ¢asti je audit zlepSovani procesti a jeho zavedeni. Druhou casti je jeho

standardizace. (Boledovi€ et al., 2011, s. 45)

Zavedeni systému zlepSovani lze shrnout do nasledujicich krokt (Boledovic et al., 2011, s.

46):

e Audit zlepSovani procesi

e Sestaveni tymu pro realizaci

e Skoleni tymu a zavedeni pravidel pro realizaci
e NavrZeni systému

¢ Skoleni mistr{i a sttedniho managementu

e ZkusSebni zpusténi

e Audit

Proto, aby vse probéhlo spravné, je zapotiebi dodrzet n¢kolik faktori. Mezi né patii dosta-
te¢na podpora managementu a uvolnéni potiebného poctu pracovnikd, kteti se podili na re-
alizaci zlepSovani. Pti volbé pracovnikil je dulezité dbat na jejich kvalifikaci. Pracovnici
musi byt nejen v dostate€ném poctu, ale i vhodné€ zvoleni na zakladég jejich schopnosti. Pro
zavedeni systému zlepSovani je potfebna i dostatecnd suma financnich prostfedkd, které

musi podnik uvolnit. (Boledovic et al., 2011, s. 45)
3.3.1 Piiciny problémi v procesu zlepSovani

Motivace

Pracovnici vykonavaji zlepSovaci ¢innost pouze jako nezbytnou nutnost pro uspokojeni
osob, které to po nich vyzaduji. ZlepSovani tak ¢asto byva GspéSné pouze na papife, aby se
splnily stanovené cile. Pracovnici dostatecné nechapou vyznam, ktery mize prinést zlepSeni

jim samotnym. (Chromjakova, 2013, s. 61)
Systém zlepSovani

Metody pro zlepSovani jsou v mnoha ptipadech Spatné vedené a hodnocené. To zpusobuje
zkresleni Uspésnosti dosazenych vysledka. Z davodu Spatného vedeni zlepSovani se doba

realizace také vyrazné prodluzuje, jeji prubéh neni podpofeny potiebnou organizaci. Tim
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padem vedeni neni ochotné v dostate¢né mife podporovat tento systém a vysledkem je prak-

ticky nulova schopnost podniku zlepsovat se. (Kosturiak, 2010, s. 5)

Dalsim faktorem, ktery muze zptisobovat problémy ve zlepSovani, je neochota vedeni pod-
niku Ucastnit se procest zlepSovani. Vedeni podniku ma prehled o déni pouze administra-
tivni formou, ke kontaktu s lidmi vykonéavajici dané tikoly prakticky viibec nedochazi. Tim
padem se zhorSuje fungovani celého systému. Bez osobni zkusenosti totiz neni vedeni ¢asto
vubec schopné pochopit aktudlni situaci a dochazi ke Spatnym rozhodnutim, které brzdi nebo

dokonce znemoziuje zlepSovani. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. E / 8-5)

Systém se soustfedi na oblasti, kde zlepSeni neni akutné potieba a opomiji izka mista, ktera

by mohla cely proces vyrazné¢ zrychlit. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. E / 8-5)
Prilezitosti pro zlepSovani

Nedostatecné vzdelani pracovnikii zptisobuje, Ze nedokdzi rozpoznat ani zdkladni druhy
plytvani. Pracovnik tedy i pfi jeho nejlepsi vili néco zlepsit neni schopny. Za predpokladu,
Ze pracovnici tyto znalosti maji, v nékterych ptipadech neznaji nastroje pro jeho odstranéni.
Management by mél podporovat formy vzdelani vedouci ke zvySeni znalosti pracovnikd.

(Kosturiak a Gregor, 2002, s. E / 8-5)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Dormer Pramet je vysledkem spojeni vyrobce monolitnich rota¢nich néstrojit Dormer Tools
a specialisty na destickové nastroje, spolecnosti Pramet Tools, s. 1. 0.. Spole¢nosti byly pro-
pojeny v roce 2014 a novée vznikl4 organizace dostala jméno Dormer Pramet. Spolec¢nost tak
vytvoftila jednotnou platformu, ktera nabizi zdkaznikiim vysoce kvalitni ndstroje monolitni 1
destickové, kombinované s dostupnymi sluzbami. Dormer Pramet je prodejni znackou, firma
pak nabizi zédkaznikiim nékolik produktovych fad pod samostatnymi produktovymi znac-
kami, z nichz dominantni jsou dvé — Pramet Tools, s. r. 0. jako synonymum pro destickové

nastroje a Dormer Tools, jakoZto synonymum pro rotacni monolitni nastroje.

Bakalatska prace bude realizovéana pravé ve spole¢nosti Pramet Tools, s. r. 0., ktera se na-
chazi v Sumperku. Jeji nazev byl odvozen z principu pouzivané technologie — PRAskova
METalurgie. Byla zaloZena jiz v roce 1951 a specializuje se na vyvoj a vyrobu destickovych

nastroji pomoci slinutych karbidu.

Pramet Tools, s. r. 0. ma svoji plisobnost pfevazné v oblasti stiedni a vychodni Evropy. Vy-
robni plocha ma rozlohu pfiblizn¢ 13500 metri ¢tverecnich a na vyrob& desti¢ek se podili
celkem 650 zaméstnanct. V poslednich letech je podnik schopen vyrobit v priméru pies 20

miliona kusu desti¢ek ro¢né.
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Obrazek 11 - Vyvoj obratu a poctu zaméstnancti v jednotlivych letech ve spolec-

nosti Pramet Tools, s. r. 0. (interni zdroje)
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Podnik se snazi pravidelné ptichazet s novymi produkty a inovacemi. Vysledkem jsou dva-
krat ro¢né produktové novinky a béhem poslednich péti let bylo uvedeno na trh 55 % sorti-

mentu.

4.1 Produktové portfolio
Vyrobky spolecnosti jsou v rdmci produktového portfolia roz¢lenény do né€kolika oblasti:
SoustruZeni

V oblasti nastroji pro soustruzeni podnik nabizi Sirokou skalu vnitinich a vnéjsich soustruz-

nickych nozt, nastroji pro upichovani a zapichovani a také zavitovaci soustruznické noze.
Frézovani

Podnik poskytuje vyménitelné biitové desticky, €elni frézy, frézy do rohu, frézy se zuby ve

Sroubovici a kotoucovée frézy.

Obrazek 12 - Vymeénitelné bfitové desticky (interni zdroje)

Obrabéni dér
Podnik vyviji, vyrabi a dale poskytuje vrtaky s vyménitelnymi bfitovymi destickami, které

slouzi prave k obrabéni dér.
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Obrazek 13 - Vrtak s vyménitelnymi bfitovymi desti¢kami (interni zdroje)
Upinaci systémy

Spole¢nost rovnéz vyviji a vyrabi upinaci systémy pro vSechny predchozi skupiny nastrojt,

tedy pro frézovani, soustruzeni a obrabéni dér.
Specialni nastroje

V podniku je vyclenén specialni tym designéri, ktefi vytvaii ndstroje na miru, a to od tpl-

ného zacatku az po finlni ostré nasazeni.

Lisovani

Znaéenia

Slinovani 41 baleni
i ]

Piskovani

‘—» Piskovani l—‘
BrouSeni ‘—‘
cel Povlak PVD Povlak CVD
T Myti 4I
Brouseni
obvodi '[
BraLsani Rektifikace
fazetek

My"l:i .—‘

Obrazek 14 - Vyrobni proces vyménitelné britové desticky

(vlastni zpracovani)
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5 METODIKA HODNOCENI SOUCASNEHO STAVU ZLEPSOVANI
VYROBNIHO PROCESU

Hodnoceny projekt se nazyva transformace vyroby na pracovisti lisovny, kde se odehrava
vyrobni proces lisovani. Toto pracovisté bylo vyrobnim managementem shledano jako uzké
misto ve vyrobnim procesu, protoze kapacita pracovisté je nizsi nez pozadavky na odvedeny
objem vyroby. Vyrobni management rozhodl, Ze pravé zde je potieba zvysit efektivitu vy-
robniho procesu a vyuzit veskeré potfebné metody a nastroje pro optimalizaci. Jedna se o
pilotni projekt, ktery v ptipad¢ jeho uspé€sného dokonceni bude nasledn¢ uskutecnén na

vSech vyrobnich pracovistich ve spolecnosti.

Mnou vypracovana metodika hodnoceni soucasného stavu zlepsovani vyrobniho procesu
rozdéluje projekt do Ctyfech ¢asti, a to na projektové fizeni, vzdélavani, pouzité metody a
ukazatele pro zlepSovani vyrobniho procesu a ptinos zlepSovani vyrobniho procesu pro spo-

le¢nost.

Projektové
fizeni

PFinos Projekt
zlepSovani transformace e
vyrobniho N Vzdélavani
procesu pro vyroby -
spolecnost lisovna

Pouzité
metody a
ukazatele pro
zlepsovani
vyrobniho
procesu

Obrazek 15 - Rozdéleni projektu transformace vyroby na pracovisti li-

sovny (vlastni zpracovani)

Kazda c¢ast bude néasledné popsana z pohledu soucasného stavu, tedy jak projekt ve skutec-

nosti probihal. Pro zhodnoceni soucasného stavu jsem vytvofil vzdy ke kazdé hodnocené
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¢asti seznam pfislusnych otdzek, které po jejich zodpoveézeni maji poskytnout odpovéd’ na
to, jestli je tento proces zlepSovani v ramci projektu transformace vyroby na pracovisti li-

sovny efektivné realizovan.

Po zodpovézeni stanovenych otazek, které byly kladeny jako uzaviené s moznosti volby
,»ano*“ nebo ,,ne*, bude provedeno celkové procentudlni zhodnoceni vSech Ctyfech oblasti,
vcetné grafického vyhodnoceni. Diky tomu bude mozné konfrontovat soucasny stav s ,,ide-
alnim* stavem, ktery by nastal, pokud by vSechny otazky byly zodpovézeny kladné¢, to zna-

mena, Ze by vSechny hodnocené oblasti dosdhli souhrnného vysledku 100 %.
Na zaklad¢ vysledka analyzy pak v oblastech, ve kterych nebude dosazeno sta procent, je
mozné vytvorit navrhy a doporu¢eni na zlepseni metodiky fizeni projektd, které budou ve

firmé realizovany na téma zlepSovani vyrobnich procest.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU ZLEPSOVANI VYROBNIHO
PROCESU V PODNIKU

6.1 Projektové rizeni

Na zacatku projektu transformace bylo definovéano projektové zadani, které se sklada z na-
sledujicich ¢asti:

6.1.1 Misto realizace projektu

Mistem realizace projektu je pracovisté lisovny. Lisovani vyrobku je prvni ¢asti celého vy-
robniho procesu.
Vstupem do procesu lisovani je tvrdokovovy prasek, ktery je nakupovan od dodavatelt a

sklada se z karbidu wolframu, kobaltu a pojicich plastifikator. Ty se v priabéhu vyrobniho

procesu vypaii diky zvySujici se teploté.

Obréazek 16 - Tvrdokovovy praSek pod mikroskopem (interni

zdroje)
Samotné lisovani je provadéno na tfech typech lisi, které jsou obsluhovany operatory a d¢-
lime je na:
e Mechanické
e Hydraulické
o Elektrické
Pro vyrobu jednotlivych typl desticek se pouziva predepsany lisovaci nastroj, ktery se sklada

z horniho razniku, matrice a spodniho narazniku.
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Vstup Proces

Obrazek 17 - Proces lisovani (interni zdroje)

vvvvvv

e Lisovacisila

¢ Hmotnost vylisku
e Pocet zdvihu

e Stlaceni

e Pfesnost lisovani

e Presnost vylisku

6.1.2 Doba trvani projektu a jeho milniky

Celkova doba projektu od jeho zahdjeni byla stanovena na 16 tydnt. V projektu byly stano-
veny Ctyfi zakladni milniky a kazdému z nich byla pfitfazena doba jeho trvani. Milniky pro-

jektu a doba jejich trvani znazornuje nasledujici obrazek.

Diagnostika Navrh
Plan soucasného budouciho Implementace
2 tydny stavu stavu 10 tydn
2 tydny 2 tydny

Obrazek 18 - Milniky a doba trvani projektu transformace (vlastni zpracovani)

6.1.3 Popis projektu

V ptipravné fazi projektu byl ustanoven projektovy vedouci a byly vybrani jednotlivy cle-
nové fesitelského projektového tymu. Nasledné se na prvni schiizce projektového tymu
vSichni ¢lenové sezndmili s obsahem projektu a jeho cili, které byly ustanoveny managemen-

tem spolecnosti. Hlavnim zamérem prvni schiizku bylo, aby se ¢lenové tymu ztotoZnili s cili
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a ptipadné se k nim i mohli vyjadfit. Byl zde také vytvotfen seznam vsech lidi, kteti budou
do projektu zapojeni, nebo je projekt bude ovliviiovat. Dillezitym faktorem pii vytvareni
tohoto seznamu bylo zahrnout nejen pracovniky lisovny, ale také dalSich vyrobnich a nevy-
robnich oddéleni spolecnosti (vyroba lisovacich néstrojii, slinovani, personalni oddéleni,
controlling, odd€leni ndkupu). Byl také nastaven a odsouhlasen jasny systém a pravidla ko-
munikace projektu nejen v rdmci pracovisté lisovny, ale i celého podniku. Dal§im krokem
byla pak samotna navstéva projektového tymu na pracovisti a sezndmeni se s timto praco-
vistém. Na zaklad¢ toho si tym stanovil pozadavky na data a klicové ukazatele potiebné pro

diagnostiku vyrobniho procesu.

Ugelem diagnostiky bylo detailné pochopit, jak pracoviité v soucasné dobé funguje. Poznat
vyrobni proces, jeho aktualni problémy, vstupy, vystupy a zdroje. Na zéklad¢ téchto faktii
nasledné identifikovat pfileZitosti ke zlepSeni a jejich potencidlni feSeni. Cilem diagnostiky
bylo identifikovat zdroje ztrat, pochopit mezery a slabé stranky v fizeni procest a lidi jako 1

vyselektovat klicova témata k feSeni.

V etapé nédvrhu si projektovy tym kladl za cil vytvofit mozny budouci stav procesu, kde
budou zahrnuty v§echny mozné ptilezitosti ke zlepSeni identifikované v procesu diagnostiky.
Tym také provedl nékolik workshopti nap#i¢ vS§emi sménami a sbiral i naméty od pracovnikt
lisovny, které také mohou pfispét ke zlepSeni soucasného stavu. Vznikl tak navrh jednotli-
vych subprojektt, které povedou k dosazeni pozadovaného vysledku a splnéni cild. Ze se-
znamu subprojektli pak vychazeji jednotlivé ukoly pro feSitelsky tym, jejichZ splnénim ma

byt dosaZeno stanovenych cili.

Vystupem etapy planu byl detailni casovy harmonogram vsech stanovenych subprojekta a
jednotlivych tkoli, véetné ptifazeni roli vS§em ¢lentim projektového tymu a vytvoteni reviz-
niho systému jejich plnéni. Tym si zde stanovil i souhrnné ukazatele, které bude pribézné
monitorovat po implementaci jednotlivych planovanych krokii, a pomohou mu zajistit sys-

tematické fizeni vykonu.

Etapa implementace je svou délkou nejdelsi fazi celého projektu a jeji uspé€sné zvladnuti
podminiuje dosazeni stanovenych cilt. Jako klicovou roli zde projektovy tym vidi zejména
praktickou podporu implementace napfi¢ vS§emi sménami na pracovisti a nasledné zajisténi

standardizace a udrZitelnosti aplikovanych feSeni. Tym se zaméfil na optimalizaci vyrobniho
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procesu, jeho stabilizaci, zlepSeni organizace prace, rozvijeni schopnosti a dovednosti pra-
covnikll a pribézny monitoring stanovenych klicovych ukazatelli a pribéhu aktivit. V sou-
Casnosti byla ukon¢ena implementacni faze projektu.

6.1.4 Projektovy tym

Projektovy tym je sloZen ze zastupcl nékolika utvart napfi¢ spolecnosti:

Vyrobni feditel — P
Procesni inzenyr

zadavatel a Vyrobni planovac Vyrobni manazer lisovani
sponzor projektu pracovisté lisovny
Vedouci Manazer . . , Zastupce
; y , Manazer vyrobni )
procesnich vyrobniho el personalniho
inzenyrd planovani oddéleni
Zastupce oddéleni Vedouci centralni . vy Instruktor
. 5 Mistr pracovisté g
controllingu udrzby pracovisté

Obrazek 19 - Slozeni projektového tymu (vlastni zpracovani)

6.1.5 Cile projektu
Pro projekt a zajisténi vyssi vykonnosti procesu byly managementem spole¢nosti stanoveny
obecné cile, z nichZz nasledn¢ vychazel projektovy tym pfi stanovovani cilti konkrétnich.

Porovnani téchto cill je zobrazeno v nasledujici tabulce.
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Tabulka 6 - Cile projektu transformace (vlastni zpracovani)

Rozc¢lenéni cili do | Cil stanoveny | Soufasny stav Cil stanoveny projek-

subprojekti managementem tovym tymem

Rizeni  vykonnosti | ZvySeni OEE Lisy Dorst: 48 % Lisy Dorst: 65 %

pracoviste Lisy Osterwalder: Lisy Osterwalder: 65 %
49 %

Snizeni prescasii

463 hodin/mésic

0 hodin/mésic

Snizeni sefizovacich
¢asu a zmetkovitosti

na strojich Dorst a

Snizeni sefizova-

cich casu

Lisy Dorst: 40 minut

Lisy Osterwalder: 45

Lisy Dorst: 35 minut

Lisy Osterwalder: 35

lity, znalosti a doved-

nosti pracovnikii

lity operatorii

sméné je schopno ob-
sluhovat oba typy lisii
(Dorst i Osterwalder)

minut minut
Osterwalder
Snizeni zmetko- | Zmetkovitost (nasta- | Zmetkovitost (nastavo-
vitosti  (zvysSit | vovaci kusy): 10 ks/za- | vaci kusy):8 ks/zakazka
kvalitu) kazka
Zvysovani  flexibi- | ZvySeni flexibi- |5 z 10 operatord na | 10 z 10 operatori na

sméné je schopno ob-
sluhovat oba typy list
(Dorst i Osterwalder)

Planovani

Snizeni pribézné | 4,6 dni 4,0 dni
doby vyroby
Zvyseni spolehli- | 85,8 % 95 %

vosti plnéni vy-

robnich terminu

Snizeni  poctu

operatora

11 operatorti/sména

10 operatorti/sména

Po definovani jednotlivych dil¢ich cilii projektu je ptedstavil projektovy tym managementu,

ktery dané cile schvalil.
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6.1.6 Rizeni projektu

Na zaklad¢ stanovenych cili a vysledkl diagnostiky, se rozhodl projektovy tym v etapé
planu rozd¢lit projekt transformace na lisovné do Ctyt zakladnich subprojektt, z davodu
moznosti detailnéjSiho rozboru procesu, a tedy i zpracovani jednotlivych subprojektt, které

povedou ke zlepSeni soucasného stavu.
Jednalo se o tyto Ctyfi subprojekty:

e Rizeni vykonnosti pracovisté
e SniZeni sefizovacich ¢asti a zmetkovitosti na strojich Dost a Osterwalder
e ZvySovani flexibility, znalosti a dovednosti pracovnikil

e Planovani

Na zékladé stanovenych subprojektt byla kazdému ze ¢lenli tymu ptidélena role. Tyto role

se mohly v rdmci subprojektii prolinat (vedouci tymu, ¢len tymu).

Nasledné si kazdy vedouci sestavil svlij tym, do kterého byli pfizvani kromé ¢lend projek-
tového tymu i dalsi pracovnici z fad operatord, drzby, vyrobniho planovani a vyrobni kva-

lity.

Vedoucim subprojektu fizeni vykonnosti pracovisté byl primyslovy inZenyr, ktery si vytvo-
fil sviij realizac¢ni tym a ¢asovy harmonogram pribehu jednotlivych ukol, které si tento tym
definoval na své ivodni schiizce pomoci workshopu. Hlavnim cilem tohoto subprojektu bylo
zvySeni OEE, mimo to si tym definoval i dalsi o¢ekavané vystupy, které by chtél dosdhnout

realizaci definovanych ukola.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

51

Tabulka 7 - Karta subprojektu fizeni vykonnosti pracovisté (vlastni zpracovani)

Rizeni vykonnosti pracovisté

Tym primyslovy inzenyr (vedouci tymu), vyrobni manazer, procesni inze-
nyr, zastupce udrzby, mistr a instruktor pracovisté a dva operatoii
Cile OEE lisy Dorst: 65 %

OEE lisy Osterwalder: 65 %

Snizeni ptfes€asti na 0 hodin/mésic

Dalsi o¢ekavané
vysledky sub-
projekti

Vytvoteni standardu pro tymové porady na pracovisti (smena)

Vytvoteni tymové tabule na pracovisti a ndvrh vizualizace klic¢ovych

ukazatelti vyroby

Nastaveni systému audit standardii pracovisté

Pro snizeni sefizovacich ¢asii a zmetkovitosti na strojich Dorst a Osterwalder byl jako ve-

douci stanoven procesni inzenyr pracovisté lisovny. Hlavnim cilem tymu bylo snizeni sefi-

zovacich Casii a zmetkovitost na pracovisti v podobé€ nastavovacich kusi na zakéazku.

Tabulka 8 - Karta subprojektu sniZeni sefizovacich €asti a zmetkovitosti na strojich Dorst a

Osterwalder (vlastni zpracovani)

SniZeni sefizovacich ¢asti a zmetkovitosti na strojich Dorst a Osterwalder

vané vysledky
subprojekti

Tym Procesni inzenyr (vedouci tymu), mistr pracovisté, instruktor praco-
visté, zastupce oddeleni vyrobni kvality, zastupce udrzby, primyslovy
inZenyr, dva operatofi

Cile SniZeni sefizovacich ¢asti na 35 minut
Snizit zmetkovitost (nastavovaci kusy) na 8 ks/zakdzka

DalSi oceka- | Novy standard pro nastaveni stroje Dosrt

Novy standard pro nastaveni stroje Osterwalder
Zaskoleni operatorti — sefizeni stroje dle nového standardu

Nastaveni systému pro monitoring zmetkovitosti — nastavovaci kusy
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U zvySovani flexibility, znalosti a dovednosti pracovniki si tym vedeny mistrem pracovisté

kladl za cil, aby vSichni operatofi na kazdé smeéné byli schopni obsluhovat oba typy list.

Tabulka 9 - Karta subprojektu zvysovani flexibility, znalosti a dovednosti pracovnikl

(vlastni zpracovani)

ZvysSovani flexibility, znalosti a dovednosti pracovniki

Tym Mistr pracovisté (vedouci tymu), Vyrobni manazer, instruktor praco-

viste, procesni inzenyr

Cile 10 z 10 operatori na sméné je schopno obsluhovat oba typy lisii (Dorst

i Osterwalder)

Dalsi oleka- | Vytvoreni kvalifika¢ni matice operatorti
vané vysledk _ . . -~ . ,
y Y | Vytvoteni standardizovaného tréninkového programu pro operatory

subprojekti (lisy Dorst)

Vytvoteni standardizovaného tréninkového programu pro operatory

(lisy Osterwalder)

Vytvoteni casového harmonogramu zaskolovani pracovnikii

Planovani bylo realizovano v tésné spolupraci s fizenim vykonu pracovisté, jelikoz spolu
uzce souvisi, vysledky jedné ¢i druhé z nich se ovliviiuji a zaroven 1 podporuji navzajem.
Vedoucim tymu byl vyrobni planova¢ pracovisté lisovny. Hlavnimi cili bylo snizit prubéz-
nou dobu vyroby, zvysit spolehlivost vyroby, nastavit novy systém planovani a diky tomu

sniZit pocet sefizovacli na smeén¢.
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Tabulka 10 - Karta subprojektu planovani (vlastni zpracovani)

Planovani

Tym Vyrobni planovac pracoviste lisovny (vedouci tymu), manazer vyrob-
niho planovani, mistr pracovisté, primyslovy inzenyr, instruktor pra-
covisté, vyrobni manazer

Cile Snizeni prubézné doby vyroby na 4,0 dni
Zvyseni spolehlivosti plnéni vyrobnich termint na 95 %
10 operatorii/smeéna

DalSi oceka- | Novy systém planovani na pracovisti — plan pro kazdy lis

vané  vysledky Systém vizualizace vyrobnich planu na pracovisti

subprojekti
Novy standard pro vicestrojovou obsluhu

Pro vyhodnocovéni plnéni cili jednotlivych subprojekti v rdmeci projektu byla vytvofena

karta vysledkd projektu, ktera bude zobrazovat pribézny vyvoj sledovanych ukazatelti na

tydenni bazi.

Tyden 7 | Tyden 8 | Tyden 9 | Tyden 10] Tyden 11] Tyden 12] Tyden 13| Tyden 14] Tyden 15] Tyden 16
Aktivita Ukazatel Ity |AAEE] @ Aktudlni stav
stav stav
Rizeni OEE Dorst % 48% | 65%
vykonnosti | OEE Osterwalder % 49% 65%
pracovisté Prescasy hodiny/mésic | 463 0
ZvySovani | Pocet operatorl Sména 1 5 10
flexibility, schopny Sména 2 5 10
znalostia | obsluhovat oba Sména 3 5 10
dovednosti typy lisd Sména 4 5 10
Spolehlivost % 85,8% | 95%
.. . | Potetoperatorl lidé 44 40
Planovani . .
PribéZna doba
N dny 4,6 4
wyroby
Sefizovaci €as Minuty 20 35
™ - Dorst
Sefizovaci
tasya Sfrlzovam tas Minuty 45 35
kvalita Osterwalder
Nastavovaci kusy ks/zakazka 10 8

Obrazek 20 - Karta vysledkt projektu (interni zdroje)

6.1.7 Hodnotici otazky

Je popsan proces, na ktery se projekt zaméruje?

Ano, vyrobni proces lisovani je popsan, v€etné vstupu, potiebnych zdroji, parametrii diile-

zitych pro proces a vystupu.
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Je definovan ¢asovy plan a kontrolni milniky projektu?

Ano, ¢asovy plan projektu byl stanoven na 16 tydnti od data zahajeni a projekt ma Ctyii
milniky, kdy na konci kazdého z nich probihd pribézna kontrola v souladu s planem pro-

jektu.
Je definovan kryci list projektu?

Ne, kryct list projektu neexistuje. Neni tak mozné najit souhrnné informace, které by popi-

sovaly realizovany projekt.

Je definovan popis jednotlivych etap projektu, jasny obsah zaméreni?

Ano, projektovy tym si popsal, co by méla kazda z etap projektu obsahovat a na co by se
méla zaméfit.

Ma projekt sviij projektovy tym a urceného vedouciho?

Ano, projektovy tym se skladé z patndcti ¢lent a jeho vedoucim je primyslovy inZenyr.

Je projektovy tym multiprofesni?

Ano, do projektového tymu byli pfizvani nejen zastupci vyroby, ale také controllingu a per-

sonalniho odd¢leni.
Je projekt komunikovan ve spole¢nosti?

Ano, informace o projektu nalezneme v podnikovém ¢asopise a jeho priabézné vysledky byly
pravideln€ prezentovany na poraddch se vSemi vyrobnimi operatory, které probihaji vzdy

jednou za mésic.

Jsou stanoveny cile projektu?

Ano, projekt mé stanoveny cile v¢etné jejich konkrétnich hodnot.
Jsou cile projektu S.M.A.R.T.?

Ano, kazdy ze stanovenych cili projektu transformace spliiuje vSechny kritéria metody

SM.ART..
Jsou definovana rizika projektu?

Ne, definovani pfipadnych rizik projektu zcela chybi. Pii dotdzéni se vedouciho projektu na
to, zda vlibec brali v potaz rizika, ktera by mohla projekt ohrozit, mi bylo sd€leno, Ze tuto

moznost Uplné opomenuli.
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Jsou stanoveny jednotlivé subprojekty smérujici k naplnéni cilG?

Ano, projekt byl roz¢lenén na Ctyfi subprojekty, z nichz kazdy ma vedouciho a realiza¢ni
tym.

Jsou u jednotlivych definovanych subprojekti jasné strukturované tkoly, terminy a

odpovédnosti za né?

Ne, projekt mél sice stanoven ¢asovy ramec, ale u jednotlivych subprojektl, krom stanoveni

vedouciho, zcela chybi pfifazovani odpovédnosti a termina plnéni jednotlivych ukold.
Dochazelo k pravidelnému vyhodnocovani ukoli v ramci subprojektu?

Ano, vyhodnocovani bylo provadéno na pravidelné tydenni schiizce projektového tymu, kde

bylo rozebrano plnéni ukolti z minulého tydne a stanoveny ukoly pro tyden nadchazejici.
Byla evidovana ucast jednotlivych ¢lenti projektového tymu na pravidelnych pora-
dach?

Ne, evidence dochazky na schiizkach projektového tymu nebyla vedena, a to ani u tymovych
schiizek subprojektii.

Vyhodnoceni otazek:

Ano: 10

Ne: 4

6.2 Vzdélavani

Jednim ze zajmi projektového tymu bylo zahrnout do projektu transformace co nejvice lidi
tak, aby mél kazdy moZnost se k nému vyjadfit a svymi napady pfispét ke zlepSeni soucas-
ného stavu na pracovisti lisovny. Na zacatku si tym musel sjednotit soucasny stav znalosti
pracovniki v oblasti zlepSovani procest a také moZznosti, které zaméstnanci maji, aby mohli
ptispivat svou aktivitou ke zlepSovani procesu. Zaroven bylo nutné proskolit zaméestnance
tak, aby ziskali ptehled o metodach, které projektovy tym bude v ramci svych aktivit vyuzi-

vat.

6.2.1 Skoleni §tihlé vyroby a plytvani

V roce 2015 probéhlo celopodnikové Skoleni, kterého se ti€astnili vSichni operatofi a jehoz

tématem byla S§tihla vyroba a vybrané metody, které se v rdmci ni uzivaji. Pracovnici byli
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v prubéhu tohoto Skoleni seznameni s historii §tihlé vyroby a jejim vyvojem. Bylo jim vy-
svétleno, co vse se za timto pojmem skryva, jaké podminky musi byt ve firm¢ nastaveny,
aby tento program mohl fungovat. Vysvétleny jim byly pojmy jako produktivita, pribézna
doba vyroby, pfidana a neptidand hodnota v ramci vyrobniho procesu. Dalsi ¢ast tohoto Sko-
leni byla zaméfena na vysvétleni pojmu plytvani, uvedeni vSech jeho druhii, moznosti jeho

odhalovani a eliminace. Déle se pracovnici seznamili s t€émito nastroji $tihlé vyroby:

e Tymova prace

e 5S

e Vizualizace

e Standardizace

e Totaln¢ produktivni drzba

e Kaizen — kontinuélni zlepSovani

e Snizovani sefizovacich ¢asi (SMED)

Z obsahu tohoto Skoleni vychazel projektovy tym pro piipravu naslednych dvou skoleni, a
to pro projektovy tym transformace a pro dalsi ucastniky projektu. Obsah tohoto Skoleni byl
bran projektovym tymem tak, Ze vSichni pracovnici, kteti jej absolvovali, jsou s danou pro-

blematikou seznameni a zaroven ji porozuméli.

6.2.2 Skoleni pro ¢leny projektového tymu transformace

Obsah tohoto Skoleni byl vydefinovan G¢astniky projektového tymu ve fazi planu projektu,
kde doslo ke kratkému provéteni znalosti vSech ¢lenli projektového tymu, z néhoz vznikly
pozadavky na obsah Skoleni. Pfipravou a naslednou realizaci byl povéfen priimyslovy inZe-

nyr. Skoleni bylo tiidenni a z&astnil se jej cely projektovy tym.
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Obrazek 21 - Udastnici §koleni: ¢lenové projektového tymu transformace (interni zdroje)

Ugelem $koleni bylo obeznamit se s procesem, ktery se ma zlepsit, porozumét teorii, dozvé-
dét se o nastrojich, které budou pouzity pii diagnostice nasledného zlepSovani, seznamit se
se svou roli, zbytkem tymu a zaroven vybudovat tymového ducha. Do Skoleni byly zahrnuty
1 n¢které metody Stihlé vyroby, u kterych bylo zjisténo, Ze potiebu;ji ditkladnéjsi vysvétleni
pro pochopeni anebo které nebyly zahrnuty v rdmci Skoleni §tihlé vyroby, kterym prosli

vSichni pracovnici vyroby.

Skoleni bylo zaméfeno na: plytvani a jeho eliminaci, mapovani toku hodnot, OEE, analyzu
pridané hodnoty prace, vizualni fizeni pracovisté, snizovani setfizovacich ¢ast (SMED), or-
ganizace a fizeni workshopt a porad, stanovovani a monitoring klicovych ukazatelli vyroby,
feSeni problémi a analyza kofenovych pficin, zdklady projektového managementu, moz-

nosti vzdélavani, motivace a hodnoceni pracovnik.

Vybrané metody si ¢lenové projektového tymu v ramci Skoleni mohli vyzkouset pfimo
v praxi na pracovisti. V praxi si vyzkousSeli na ptiklad kalkulovat OEE piimo na pracovisti,

vytvaret mapu hodnotového toku, monitorovat sefizeni a podobné.

6.2.3 Skoleni pro pracovniky spolupracujicich na transformaci

Projektovy tym si uvédomoval, Ze pfi realizaci transformace bude zapotitebi zahrnout vice
lidi tak, aby se vSechny subprojekty zvladly realizovat v danych terminech. Za dtlezité po-
vazoval zapojeni zejména pracovniki lisovny, a proto se rozhod, Ze i pro né ptipravi Skoleni,

jehoz hlavnim cilem bude projekt popsat tak, aby doslo k jeho pochopeni pracovniky.
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Casovy ramec $koleni si definoval na &tyii hodiny, ve kterych byly pracovnikiim vysvétleny
vSechny etapy projektu, byl jim pfedstaven projektovy tym, hlavni cile projektu a jednotlivé
subprojekty, které budou v rdmci pracovisté probihat. Pracovnikiim byly vysvétleny a
popsany 1 vSechny dil¢i cile jednotlivych subprojektii a dalsi ocekavané vystupy z nich a
také diivody, prod tyto subprojekty maji byt realizovany a co ptinesou. Skoleni bylo realizo-
vano v ramci planovaci faze projektu a za jeho sestaveni a proskoleni vSech pracovnikii byl

odpovédny priamyslovy inZzenyr.
6.2.4 Hodnotici otazky

Jsou pracovnici vzdélavani v oblasti zlepSovani procesa?

Ano, pracovnici absolvovali Skoleni na téma §tihla vyroba, kde jim byly vysvétleny jednot-
livé metody, ale nedostatek vidim v tom, ze jim byly vysvétleny pouze na teoretické bazi,

bez jakékoli praktické ukdzky ¢i moznosti vyzkousSet si danou metodu v praxi.
Vzrostl po $koleni pocet zlepSovacich navrhi od operatora?

Ano, pocet navrhli v porovnani s ptedchazejicim rokem vzrostl.

Odhaluji pracovnici po absolvovaném Skoleni plytvani ve vyrobé?

Ano, na plytvani pracovnici upozoriiovali pfi moderovanych workshopech, které byly reali-

zovany v ramci subprojektu.

Védi pracovnici, z jakého divodu je projekt realizovan?

Ne, pracovnici nevédi, Ze realizace byla zvolena na lisovné pravé proto, Ze se jedna o tizké
misto vyrobniho procesu, které je potieba zlepsit.

Jsou pouzivané Skolici materialy o projektu transformace dostupné pro vSechny pra-
covniky?

Ne, nejsou. Materialy jsou uloZeny pouze na serveru, ke kterému pracovnici vyroby nema;ji
pfistup. Pfi dotdzani se na Skolici materialy ani samotni ¢lenové Skoliciho tymu nevédéli,

kde jsou tyto materidly dostupné.
Je vytvoren plan Skoleni pro jednotlivé pracovniky?

Ne, neexistuje plan Skoleni, ktery by byl rozdélen podle jednotlivych pracovniki a jejich

potieb pro dalsi rozvo;j.
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Jsou pro vzdélavani vyuzivany kvalifika¢ni matice pracovnikii?
Ne, kvalifika¢ni matice neexistuji, zacaly se pouzivat az v ramci projektu.

Maji pracovnici moznost vyjadrit se k obsahu Skoleni a podat tak na néj zpétnou

vazbu?

Ne, pracovnici nemaji moznost ohodnotit prob&hlé Skoleni a dat tak Skoliteli zpétnou vazbu.
Vyhodnoceni otazek:

Ano: 3

Ne: 5

6.3 Pouzité metody a ukazatele pro zlepSovani vyrobniho procesu

Pti ur€ovani metod, které projektovy tym bude vyuzivat v ramci realizace projektu, vycha-
zeli jeho Clenové z hlavnich cill, které byly stanoveny managementem spolecnosti. Pouzité
metody byly zvoleny s ohledem nejen na dosazni cild hlavnich, ale také i dil¢ich cila jed-
notlivych subprojektti. Jejich vybér byl proveden ve fazi planovani. Praktickému pouziti

pfedchézelo Skoleni a trénink téchto metod v praxi v rdmci vSech ¢lenll projektového tymu.

6.3.1 Moderovany workshop

Moderovany workshop byl velmi Casto pouzivanou metodou, zejména ve fazi planu, kdy si
projektovy tym stanovil navrh budouciho stavu pracovisté. Moderatorem kazdého
workshopu byl vzdy primyslovy inzenyr. VyuZit byl nejen v ramci tymu, kdy se tym sesSel
a pomoci brainstormingu ziskaval jednotlivé nameéty a ndpady, jak zlepSit soucasny stav na
pracovisti. Po samotném brainstormingu byly jednotlivé ndméty zafazeny do kategorii podle
pribuznosti a nasledné i rozdéleny podle potencionalniho pifinosu a ¢asové délky realizace.

Z takto usporadanych naméti byly vybrany ty, ze kterych vychazely jednotlivé subprojekty.
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Obrazek 22 - Ukédzka moderovaného workshopu v podniku (interni zdroje)

Jelikoz projektovy tym chtél ziskat co nejvice moznych namétli na zlepSeni, uspotadal 1 dalsi
workshopy s pracovniky pracovisté na vSech ¢tyfech sménéch, dle stejn¢ho ptistupu. Na-

sledné nékteré pripominky a ndméty pracovnika zatadil mezi své tkoly k feseni.

Vyuziti nasel moderovany workshop zejména v oblasti zlepsovani ukazatele OEE, snizovani

sefizovacich Casl a v oblasti zlepSovani kvality.

A

Obrézek 23 - Matice ptinost a doby realizace (vlastni zpracovani)

= Vysoky pfinos Vysoky pFinos
2 Kratka doba Dlouha doba
; realizace realizace
»
Q
=
P
o
> Nizky pfinos Nizky p¥inos
N Kratka doba Dlouha doba
= realizace realizace
Kratka Dlouha

Doba realizace
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6.3.2 OEE

S ukazatelem OEE jako takovym, pracuje firma teprve od roku 2014 a je pro ni pomérné
novym, i kdyz se rychle stal ukazatelem klicovym. Sledovani celkové efektivity zatizeni se

vyuziva ve firm¢ k hodnoceni efektivity vyroby na vSech vyrobnich uzlech.

Na lisovné se monitoruje OEE pomoci dat, ktera jsou ziskavana z informacniho systému, na
zéklad¢€ nahlaSovani a odhlaSovani zakazek, sefizovacich cast, poruch stroje nebo udrzby
zafizeni. Tyto informace jsou do informacniho systému zadavéany pies ¢arové kody piimo
pracovniky lisovny. K pozorovani dat z informacniho systému tykajicich se OEE, byl vy-

tvofen report, ktery zobrazuje stav OEE na jednotlivych zafizenich za zvoleny ¢asovy tsek.

Prac ZrrDos &  Zrr¥ok % ZrrZue & CelEfe % Celtas Dov Plods Dofas Pitas Blods Hedds Optas Ik Bétas Znfas Effas
CALZ0/2 3,40 43,15 0,00 53,45 168,00 0,00 1,96 166,04 5,65 0,00 0,00 160,40 71,65 88,75 0,00 88,75
CAl20/3 4,57 43,47 0,00 45,86 166,00 0,00 12,38 155,62 7,11 0,00 0,00 148,50 76,99 71,52 0,00 71,52
Calzos4 18,862 59,85 0,08 23,48 168,00 0,00 20,74 147,28 18,87 0,00 7,860 122,79 88,13 34,66 0,00 34,58
CAl20/5 9,98 53,56 0,14 36,33 168,00 0,00 17,36 150,04 14,27 0,70 0,00 135,07 80,36 54,70 0,20 54,50
CALSD/1 18,86 30,47 0,18 50,49 168,00 0,00 7,45 160,55 14,94 15,34 0,00 130,27 48,92 61,35 0,28 81,07
CALSD/2 9,34 17,55 0,30 72,82 168,00 0,00 0,00 168,00 7,11 0,00 8,59 152,31 29,48 122,83 0,50 122,33
CALED/2 16,82 54,18 0,05 28,86 168,00 0,00 0,00 168,00 25,27 0,00 2,89 133,74 91,02 48,73 0,08 45,65
CALE0/3 11,80 39,29 0,18 48,93 168,00 0,00 0,00 168,00 19,49 0,00 0,00 148,51 66,01 82,50 0,30 82,20
TRALS/10 13,17 40,77 0,00 46,06 166,00 0,00 16,84 151,16 19,81 0,00 0,00 131,25 61,62 69,63 0,00 69,63
TPALS/3 11,50 67,60 0,00 20,91 168,00 0,00 37,31 130,68 15,02 0,00 0,00 115,67 88,34 27,33 0,00 27,33
TPALS5/4 10,54 36,60 0,00 52,86 168,00 0,00 5,32 162,68 17,15 0,00 0,00 145,54 59,54 65,99 0,00 85,99
TPALS/S 7,62 22,11 0,00 70,27 168,00 0,00 17,19 150,61 11,50 0,00 0,00 138,32 33,34 105,57 0,00 105,97
TPALS/E 16,25 40,70 0,00 43,08 168,00 0,00 16,10 151,90 22,24 0,00 2,44 127,22 61,83 65,39 0,00 65,39
TRALS/S 12,32 49,82 0,00 37,76 166,00 0,00 6,88 161,11 19,84 0,00 0,00 141,27 80,43 60,84 0,00 60,64
TPA3D 4,00 49,13 0,00 40,91 168,00 0,00 96,35 71,65 7,09 0,00 0,00 64,56 35,25 29,31 0,00 29,31
TPASD/1 28,82 30,97 0,00 40,20 168,00 0,00 24,44 143,56 14,30 0,00 27,07 102,18 44,47 57,72 0,00 57,72
Celken 12,57 42,27 0,08 45,11 2.668,00 0,00 280,93 2.407,07 231,77 16,04 48,69 2.104,58 1.017,37  1.087,21 1,44 1.085,77

Obrazek 24 - Ukazka monitoringu OEE pomoci informacniho systému (interni zdroje)
Jelikoz projektovy tym rozhodl, Ze je zapotiebi ovéfit spravnost a presnost takto ziskdvanych
dat, ucinil pozorovani a naslednou kalkulaci ukazatele pfimo na diln¢€ u konkrétnich stroja.
Cilem bylo hlavné¢ ziskat piehled o prostojich a ztratach rychlosti vyrobniho zatizeni tak,
aby jednotlivé faktory, majici na toto vliv, mohly byt podrobeny analyze, zejména u klico-
vych stroji.

OEE DORST

I Sougasny stav

] Oblasti mozného zlepseni Moznost zvyseni
24 449 efektivniho ¢asu pfi
zaSkoleni vice sefizovacu

Chybi operator
Nizky vifkon oproti normeé

70.560 _70.560 _-11.850

Soutasny

B ssa26 .
tav
EXT -
70.560 6 215 § 33. 82777 -1& 9 429 f
58.326
Ztréta dostupnostl Ztrata vykonu 33 s27j} Ztrata kvality 33 714

Celkovy Planované Dostupny Neplanova Sefizeni Operacni Ztraty rychlosti Skute€ny Zmetky Oprava Efektivni
tas  odstavky cas né ¢as ¢as zmetkd cas
zastaveni

Obrazek 25 - Piiklad méfeni OEE se zamétfenim na ztraty rychlosti stroje (interni zdroje)
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Tento ukazatel si projektovy tym zvolil, protoze se v ném odrazi vice aspektt projektu, at’
uz jde o vyuziti stroje, ztraty jeho rychlosti, podilu nastavovacich ¢ast na vyrobu, kvalita,

planovani udrzby a zaroven i poruchovost vyrobniho zafizeni.

6.3.3 Kaizen

Kaizen sehrava v tomto projektu dilezitou roli v tom, ze daval moznost vSem pracovnikiim
podat namét na zlepsSeni, kdykoli v priabéhu projektu a nezalezi na fazi, ve které se momen-
talné nachazi. Projektovy tym tak pomohl shromazd’ovat i dal§i podméty od pracovnikii,
které nebyly fecCeny na workshopech s pracovniky, anebo jednotlivé pracovniky napadaly

v dal$im prubéhu projektu.

Pravé k tomuto tcelu slouzi ve firmé program na podporu kontinuélniho zlepSovéani zvany
Life. Pomoci néj je pracovnikiim ddna moznost vyjadfit své navrhy na zlepSeni soucasného
pracoviSté. Systém je vyuZivan nejen ve vyrobé, ale i v nevyrobnich oddé€lenich spolecnosti.
Ve vyrobé je za navrh povazovan jakykoli navrh, pomoci kterého je ziskano zlepSeni s pfi-
mym dopadem na vyrobek, kvalitu, technologii, strojni zatizeni, ergonomii prace nebo zvy-
Seni bezpecnosti. V roce 2016 bylo podano 149 navrhi na zlepSeni, z nichz 88 bylo piijato

a realizovano.

Obrézek 26 - Podnikové logo Life (interni zdroje)
Dilezitym prvkem je i motivace pracovniki tyto navrhy podavat. Spolecnost odméiuje pra-
covnika finan¢ni odménou 300 K¢ za kazdy realizovany navrh. Dals$i hmotné odmény se pak

dockaji pracovnici, ktefi maji za rok vice nez tfi realizované navrhy. Ti si mohou poté vybrat



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

mezi benefitnimi poukdzkami v hodnoté az 5000K¢, darkovym poukazem do internetového
obchodu ve stejné vysi nebo vécnymi cenami. VSe zavisi od poctu realizovanych navrhi,

které¢ za dany kalendaini rok podaji.

Tabulka 11 - Motivace pracovniki k podani navrhli (vlastni zpracovani)

Pocet realizo- | Odména

vanych Life

Vice jak 10 Darkovy poukaz do inter- | Mobilni telefon | Benefitni  poukaz
netového obchodu v hod- | v hodnoté 5000 K& | v hodnoté 5000 K¢
noté¢ 5000 K¢

0Od6do 10 Déarkovy poukaz do inter- | Mobilni telefon | Benefitni  poukaz
netového obchodu v hod- | v hodnoté 5000 K¢ | v hodnoté 2000 K¢
noté 2000 K¢

Od3do5 Darkovy poukaz do inter- | Sada darkovych | Benefitni  poukaz
netového obchodu v hod- | pfedméti  spolec¢- | v hodnoté 1000 K¢

noté 1000 K¢ nosti

VyuzZiti programu Life bylo vedoucimi jednotlivych subprojektii hodnoceno velmi kladné,
protoZe v pritbéhu projektu, v rdmci jeho jednotlivych fazi, ptisSlo z lisovny celkem dvanact

navrht, z nichZ devét bylo nasledné realizovano.

6.3.4 Analyza layoutu

Projektovy tym se rozhodl podrobit analyze 1 soucasny layout pracovisté. Zamerem bylo
zjistit, jestli diky soucasnému uspotadani strojui a dalsiho vybaveni na pracovisti, nedochazi

k plytvani v podobé zbyte¢né chiize, pohybt, transportu a manipulace.

Bylo provedeno nékolik pozorovani pracovnikli na lisovné a jednotlivych tkond, které
v ramci své prace provadéji. Pozorovani bylo nasledné vyhodnoceno. Tym dospél ke zjistént,
ze usporadani stroji ponechd, pouze se rozhodl premistit ¢i doplnit néktera zatizeni na pra-
covisté jako byly mikroskopy, kontrolni vahy, ometaci mista a pocitace pro hlasSeni odvedené
vyroby do informaéniho systému. Na zéklad¢ toho byl vytvofen novy navrh layoutu praco-

Viste.
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Obrazek 27 - Uprava layoutu pracovité (interni zdroje)

6.3.5 Produktivita pracovnikii

Produktivita pracovniki je jednim z kli¢ovych faktord ovliviujici celkovou efektivitu vy-

roby. Pfi jejim monitorovani byly pouzity dva zptisoby.

Tim prvnim bylo pozorovéani pracovnikil na pracovisti v pfedem stanovenych intervalech,
kdy pracovnik povéfeny pozorovanim pfisel fyzicky na pracovisté a do ptipraveného kon-
trolniho listu zaznamenal aktivitu pracovnikil na pracovisti. Hodnotilo se, zda pracovnik
pracuje u stroje, provadi transport ¢i pouhou chiizi, lelkuje nebo neni viibec piitomen na

pracovisti. Toto méfeni dalo tymu prvni, obecnéjsi pohled na produktivitu pracovnik.
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Obréazek 28 - Pozorovani produktivity pracovnikii pted

zlepSovanim (interni zdroje)
Provedenim tohoto pozorovani bylo zjiSténo, Ze pracovnici jsou produktivni pouze v Sedesati
¢tyfech procentech svého Casu. Zajimavym zjisténim bylo, Ze pracovnici jsou nepfitomni na
pracovisti ve dvaceti procentech, i kdyz méteni bylo provadéno v dobé¢, kdy nebyly zadné

prestavky.

Aby m¢l projektovy tym detailnéjsi pohled na produktivitu pracovnikd, rozhodl se vyuzit
analyzy pfidané hodnoty prace, kdy provedl u vybranych pracovnikl tfihodinové meéteni.
Pozorovatel prakticky stinoval pracovnika na pracovisti a zapisoval si kazdou ¢innost, kterou
provadi, v€etné toho, jak dlouho tato ¢innost trvala. Diky této analyze odhalil tym dalsi plyt-
vani, ke kterému na pracovisti dochazi, jako naptiklad chiize pro material a hledani riznych
ptipravkll a nastroji. Popsany byly také ¢innosti, které pfimo neptidavaji hodnotu vyrabé-
nému vyrobku, ale jsou nezbytné nutné k tomu, aby byl vysledny produkt na pracovisti vy-
roben, naptiklad sefizeni stroje, kontrola dle vykresové dokumentace a méteni kusu. Tym se
tak mohl zaméfit na eliminaci ¢innosti, které jsou plytvanim a optimalizaci ¢innosti nezbytné

nutnych.
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ANALYZA PRIDANE HODNOTY

--
¢innosti

Pfidavajici

Nepridavajici hodnotu

0
hodnotu e
Vediejsi 21 27 22 %
(nezbytné nutné)
Nepfidavajici
hodnotu 1 (e 15 % Vedlejsi

(nezbytné
nutny)

Pridavaijici
hodnotu

Obrazek 29 - Vysledek analyzy pfidané hodnoty (interni zdroje)

Tato analyza potvrdila vysledky dosazené v prvnim méfeni produktivity pracovnikd. Zaro-
venl ukazala konkrétni Cinnosti, které je potieba zlepsit. Jako naptiklad hledani ptipravkl a
lisovacich nastrojl a jejich ptiprava jesté pred zahajenim samotného setizeni stroje, pfiprava

prasku pro lisovani také jesté prfed samotnym zahajenim nastavovani.

6.3.6 Kvalifikaéni matice

Jednim, ze zjiSténi diagnostiky bylo, Ze je zapotiebi zvysit flexibilitu pracovniki na lisovné
tak, aby vSichni pracovnici byli schopni obsluhovat oba typy lisi. V soucasnosti na kazdé
sméné bylo rozdéleni pracovnikll takové, ze pét obsluhovalo lisy Dorst a dalSich pét
Osterwalder. V pfipadg, ze se zvysila nemocnost nebo néktery z pracovnikli odesel ze za-
méstnani, hrozilo diky nizké flexibilit€ neobsazeni téchto stroji a v mnoha piipadech to zna-
menalo 1 zvySovani pfescasii z divodu toho, Ze chybéjici pracovnici byli nahrazovani pra-

covniky z jinych smén.

Jako nastroj ke zvySeni flexibility se tym rozhodl sestavit kvalifika¢ni matici pracovnikt

lisovny a na zéklad¢ ni pak pfipravit konkrétni plany zaskoleni pro jednotlivé pracovniky.
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Tabulka 12 - Ukazka ¢asti kvalifikacni matice (interni zdroje)

lisy

Lisovaci dovednosti

E 2aKladni védamosti
pracule samostand { Je schopny
pracovat, ale potiebuje vice Easu
net je nutné, nebo potiebuje
i néjakou pomec |
1
2
3
4

stabilni vyken

Osterwalder 150
Dorst 15/ 3R
Dorst 15/ other
Dorst 15/,7; Tpal2
Dorst 6/1,3

Dorst 15/2

Dorst 50
Dorst 6/4

le schopn{ pracovat samostatng a
zautovat ostatni pracovr

Potadovany stav rozveje
.| pracownika

26012051 Cisarik Milan

_] Osterwalder 160
i._l_ omerumer 20

28012386 Dabrovalny Petr

26010228 Doletel Pavel

LIl
T

26001664 Durchinek Roman

i

26011813 Gronych Jan

6.3.7 Analyza procesu lisovani

Pro detailni popsani etapy vyrobniho procesu lisovani, byla projektovym tymem ve fazi di-
agnostiky vytvorena analyza procesu lisovani, zobrazujici souc¢asny stav vyrobniho procesu
také se zaméfenim na identifikaci moznych problémi a ptilezitosti v procesu. Jsou v ni za-
chycena vSechna relevantni data o procesu, jako je cyklovy Cas stroje, sefizovaci ¢as, pocet
pracovnikl a jejich sménnost, pocet strojii, primérnd vyrobni davka na pracovisti, pocet
kusii zadanych ve vyrob¢ a doba jejich ¢ekani pted zpracovanim. Proces byl rozdélen do

dvou skupin podle jednotlivych typi strojnich zatizeni na lisovné.

Planovani

Lisovani
Pocet smén: 4
Pocet pracovnikl: 11/ sména
Primérna vyrobni davka: 1320 ks

Osterwalder Dorst
Pocet stroja: 8 Pocet stroju: 7
Cyklovy ¢as: 300 ks/hodina Cyklovy cas:
Sefizovaci Cas: 465 ks/hod
45 minut [ zakazka Sefizovaci ¢as 40
minut/zakazka
2,25 dne 2,46 dne
3,3 dne véetné 6,5 dne véetné
sefizeni sefizeni

Obrazek 30 - Analyza procesu lisovani (interni zdroje)
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6.3.8 Analyza zmetkovitosti

Zmetky se ve vyrob¢ déli do jednotlivych kategorii dle vyrobnich uzli, ve kterych se dany
vyrobek zpracovava. V procesu lisovani se miizeme setkat s témito typy zmetkii: nastavovaci
kusy, testovaci vzorky, ostipané kusy, kusy s rysy nebo trhlinami, kusy se smetenou hranou,
kusy se Spatnymi rozméry, kusy s otfepy. Zmetkovitost procesu je na tomto vyrobnim uzlu

4,5 %.

Pti analyze zmetkovitosti byla pouzita data z pfedchoziho vyrobniho roku, aby projektovy
tym zjistil, které vady stoji za zmetkovitosti nejvice. Hlavnim zjiSténim bylo, Ze 72 % vSech
zmetkll jsou nastavovaci kusy a je potieba se zaméfit na jejich redukci nejen optimalizaci
nastavovani stroje a vytvorenim standardu pro nastavovani, ale uz i pii samotné tvorb¢ pro-

gramu pro stroj.

72

2 1 0
. ] - . . . . . X . . [D/]
Mastavovaci Testovaci Utvafe€ Rozmér Zamichané Smetena Zaobleni Trhliny Otfep Spatny o
kusy vzorky kusy hrana raznik

Obrazek 31 - Zmetkovitost — lisovna (interni zdroje)

6.3.9 Vizualizace

Vizualizace je dulezitym, a hlavné efektivnim pomocnikem pfi fizeni pracovisté a jeho vy-
konnosti, coz si uvédomoval i projektovy tym. Z tohoto ditivodu se rozhodl zhodnotit stav

vizualizace na pracovisti.
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Tymova tabule Lisovna

Organ iza&ni . Mésiéni
struktura Lisovna vyhodnoceni Zmetkovitost
a nakladovosti

Prabézna o Pocet
Pocet ; E
doba .. odlisovanych
; sefizeni
vyroby kusu

Dosahovani
prémiovych
ukazatell

Obrazek 32 - Tymova tabule — lisovna (interni zdroje)

Na pracovisti se nachdzela pouze jedna magneticka tabule, na které byly zobrazovany infor-
mace o tydenni produkci pracovisté, mésic¢ni vyhodnoceni nakladu, vyuziti strojii, pribézna
doba vyroby, zmetkovitost (pouze globalni ukazatel za celou vyrobu), pocet zlepSovacich

navrhtl, pocet provedenych sefizeni a bonusové ukazatele pro pracoviste.

Tym shledal tuto tabuli jako nevyhovujici pro fizeni pracovisté a sdélovani informaci pra-
covniktim, a to hlavné z divodu toho, Ze i kdyz byla uréena odpovédnost za aktualizaci dat
na tabuli, vysledky na ni zobrazené byly neaktualni. Navic nebyly zobrazeny ukazatele, na
které se tym rozhodl zaméfit pti realizaci projektu transformace na lisovné. Bylo rozhodnuto,
Ze tato tymova tabule bude zcela prepracovana tak, aby vyhovovala skute¢nym potiebam a
ucelné slouzila k vizualizaci vysledkl pracovisté a k jejimu fizeni. Zamérem projektového
tymu bylo vytvofit tabuli, u které se budou schazet smény vzdy na jejich konci a zacatku,
budou si zde sdélovat informace mezi sebou navzdjem a piedavat si sménu. Informace na
tuto tabuli bude zapisovat vzdy vedouci dané smény. Zaroven tak budou i jednotlivé vykon-

nostni data vyhodnocovéana po sménach.
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Obrazek 33 - Navrh nové tymové tabule pracovisté (interni zdroje)

Obrazek 34 - Pouziti nové tymové tabule v praxi (interni zdroje)

Na tabuli jsou zaznamendny cervenou barvou hodnoty, které nedosahuji pozadovaného cile

a zelenou barvou jsou znaeny ty, které pozadovaného cile dosahuyji.

6.3.10 Snizovani serizovacich ¢asu — SMED

Jelikoz v soucasnosti spolecnost nabizi vice nez Ctyii a pul tisice typl vyrobkd, je zameéteni
se na sefizovaci Casy a rychlé pietypovani stroje velmi dilezité. Kazdy setizovac udéla v prii-
meéru na lisovné deset setizeni stroje za sménu, coz pifi poctu jedendcti sefizovacli na smeéné

je sto deset sefizeni za sménu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 71

Tym se proto rozhodl analyzovat n¢kolik setizeni pfimo na pracovisti a rozdélil si je do dvou
kategorii podle typu vyrobce stroje. Pozorovatel vzdy natocil jednotlivé sefizeni na video-
kameru a zaroven u toho zaznamenaval i1 jednotlivé ¢innosti a dobu jejich trvani, které sefi-
zovac pii setfizeni provadéel. Nasledné vedouci subprojektu rozdélil Cinnosti u kazdého mo-
nitorovaného sefizeni na interni ¢innosti, provadéné v dobé zastaveni stroje a externi Cin-
nosti, které pracovnik provadi v dob¢, kdy stroj bézi. Hlavnim zaméfenim pak bylo elimino-
vat co nejvice internich Cinnosti a ty, které neni mozné uplné eliminovat pak presunout do
¢innosti externich. Mezi tyto ¢innosti patii piedevs§im piiprava lisovacich nastrojt, vysklad-
néni materialu a nasledné opétovné naskladnéni pti ukonceni zakéazky, hledani naradi a po-

dobné. Vysledkem pak bylo vy¢isleni potencionalni uspory v ramci sefizeni lisu.

POZOROVANI SERIZENI LISU DORST

Ukeonéeni lisovani, pfepnuti do ruénihe médu m I Mozné zlepseni
Cholze a hledani pfipravki na dal$i zakazku
Mahlagenl sefizeni do informaéniho systému m
Chiize k lisu E
Vybrani starého prasku 243
DemontaZ lisovaciho nastroje z pfedchozi zakazky a montaz nového m
Umisténi starého nastroje na vozik @
Volba, nahrani a nastaveni programu 589
Nasypani prasku do nasypky
Lisovani prvniho kusu — ruéni mad m
Nastaveni robota 176

Méfeni kusu, Uprava programu m

Ukonceni sefizeni, zapnuti automatického lisovani m

Celkovy cas sefizeni

|

i
Sefizovaci ¢as po zlepeni @—

*Hodnoty uvedeny v sekundach

Obrazek 35 - Setizeni lisu Dorst (interni zdroje)

6.3.11 Standardizace planovani vyroby

Pro pracovisté lisovna je ur¢en planovac, jehoz naplni je planovat vyrobni zakazky. V sou-
asnosti se planovalo pouze podle typu lisu, tedy na lisy Osterwalder a lisy Dorst. Nebyl tak
jasny plan, jaka zakazka a kdy pfesné na kterém stroji bude vyrabéna a kdo bude na dané
sméné urcity stroj obsluhovat. Obsluha na lisovné je vicestrojova, v nékterych ptipadech 1
ttistrojova, coz ale nebylo prozatim nijak definovano. Dal§im z problémi, ke kterym doché-
zelo, bylo, Ze sefizovaci si €asto vybirali ze zakazek, které se jim zdali snaz§i nebo obsaho-
vali vétsi pocet kust na zakazku, a tak nékteré zakazky zlstavaly na pracovisti pfili§ dlouho
a navysovaly tak pribéZnou dobu vyroby a snizovaly spolehlivost vyroby. Planovanim byla

ovlivnéna i celkova efektivnost vyrobniho zatizeni.
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Hlavnim tématem k feSeni pro vedouciho subprojektu a jeho tym bylo, jak zlepsit systém
planovani na lisovné. Tym se rozhodl, ze rozdéli stroje do skupin a néasledné jim ptifadi
operatora, coZ na kazdé smén¢ bude zajiSt'ovat mistr. Vyrobni pldnova¢ zacal nasledné pla-
novat na kazdy jednotlivy stroj na denni bazi. Pro kazdy stroj vytvofil vzdy plan na nasledu-
jicich dvacet ¢ty hodin. Nejdfive se tento zptisob planovani zavedl v pilotni fazi pouze na
urcitych strojich a po jeho odzkouseni byl implementovan na vSechny stroje pracovisté li-

sovna. Byl vytvofen standard pro obsazovani a obsluhu strojli, podle kterého pracovnici ob-

sazovali jednotlivé stroje a pracovali na nich dle stanovenych plant.

Obrazek 36 - Ukazka planu na stroji pracovisté lisovny (interni zdroje)

6.3.12 Piinos zlepSovacich aktivit ve vztahu k taktickym cilim projektu

Pti posouzeni spravnosti uziti zvolenych metod, ptistupt a sledovanych ukazateli, je vhodné
jiz v prubéhu projektu posuzovat jejich piinos k naplnéni taktickych cilti. Pokud by projek-
tovy tym vidél, ze jim zvolené metody nesmétuji k naplnéni jednotlivych cili, je zapotiebi
jeho reakce v podobé zmény metody, ptistupu nebo ukazatele. Proto projektovy tym pri-
bézné vyhodnocoval vysledky jednotlivych subprojekti na pravidelnych schiizkach, které

byly uskutecniovany jednou za tyden, vzdy po ukonceni pracovniho tydne.
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Aktivity .
9. tyden .
Planované °
aktivity
10. tyden

Shér dat pro porovnani mini a velka pec

CA 120 — vyhazovani jednoho ks po &isténi
(zkouska — wypnuti)

Zkouska novych gumicek

Testovani nové transakce pro kontrolu LN
Prebrusovani matric u TPA 6 nastrojl + zmény
postupl

Schiizka k pfipominkam z workshopu

Standard ohledné méfeni adaptoru

Shér dat pro porovnani mini a velka pec
Testovdni nové transakce pro kontrolu LN
Pfebrus matric + Sefizovani TPA 6 LN na TPA
15 — pfedak

Uprava norem po instalaci softwaru —
workshop se sefizovadi (2 smény)

Sefizovaci €asy
Dorst

Sefizovaci casy
Osterwalder

Nastavovaci
kusy

s

Sefizovavi€as Dorst

strvorac by (i fakirla)

Obrazek 37 - Ukézka prabchu schiizky (interni zdroje)

Kazdy vedouci pfislusného subprojektu prezentoval a zhodnotil ¢innosti, které jeho tym

v uplynulém tydnu provedl, a nasledné se na této schlizce odsouhlasilo, co je zapottebi udélat

v tydnu nésledujicim. Tyto schiizky zacaly probihat ve fazi implementace projektu.

Pro sledovani pribézného vyvoje jednotlivych subprojekt byla vytvoiena karta vysledku

projektu, do které byl vzdy zaznamendn dany subprojekt a jeho cile. Na schlizce projektovy

tym vzdy rozebiral tydenni vyvoj jednotlivych ukazateld a dosazené vysledky.

Tabulka 13 - Vyvoj hodnot jednotlivych ukazatelli v Case (interni zdroje)

Tyden 7 | Tyden 8 [ Tyden 9 [ Tyden 10] Tyden 11] Tyden 12] Tyden 13 Tyden 14] Tyden 15[ Tyden 16
ychozi| Cilovy
Aktivita Ukazatel Jednotka e Y Aktualni stav
stav | stav
Rizeni OEE Dorst % 48% | 65% | 50,1% | 51,6% | 53,1% | 549% | 56,7% | 586% | 60,0% | 61,6% | 633% | 65%
vykonnosti | OEE Osterwalder % 4% | 65% | 50,8% | 525% | 53,9% | 558% | 57,2% | 588% | 60.2% | 61,9% | 636% | 65%
pracovisté Prestasy hodiny/mésic | 463 0 4102 | 3629 | 321,7 | 2768 | 2279 [ 1851 | 1362 92,2 46,3 0
ZvySovani | Pofet operdtori Sména 1 5 10 5 6 6 7 7 8 8 9 10 10
flexibility, schopny Sména 2 5 10 5 6 6 7 7 8 8 9 9 10
znalostia | obsluhovat aba Sména 3 5 10 5 5 6 6 7 7 8 8 8 9
dovednosti typy listi Sména 4 5 10 5 6 6 7 7 8 8 5 9 10
Spolehlivost % 858% | 95% | 86,8% | 879% | 89,0% | 897% | 906% | 91,9% | 923% | 93.2% | 942% | 95%
_ | Potet operatorli lidé 44 40 43 43 43 2 42 42 41 41 40 40
Planovani Prab&#ng dob
rubezna coba dny 46 | 4 45 45 4,4 4,4 43 43 42 42 4 4
wyroby
P =
erizovavi cas Minuty 40 | 35 | 391 | 387 | 384 | 375 | 375 370 | 365 36,0 351 35
5 - Dorst
Sefizovaci =
Gasya | Serizovacitas Minuty 45 | 35 a4 43 a2 a1 39 39 38 37 36 35
kvalita Osterwalder
Nastavovaci kusy ks/zakdzka 10 2 9,8 9,5 9,4 9,1 9 88 8,6 8,4 8 8

Projektovy tym tak vidé€l, ze jim zvolené metody, pfistupy a ukazatele pro zlepSeni procesu

lisovani byly adekvatni a napomahaly k dosazeni cilti, coz dokladoval pozitivni trend jejich

vyvoje. Usuzovat lze také z toho, Ze v pribchu implementacni faze projektu nedoslo k jejich

uprave ¢i zmeéng.
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6.3.13 Hodnotici otazky
M4 kaZdy subprojekt zvolenou metodu, ktera bude vyuZita v ramci jeho realizace?

Ano, ve vyse zobrazeném pichledu metod, pfistupti a ukazateli je vzdy popsano, ke kterému

subprojektu nalezi a jak mtize pomoci k dosazeni cile.

Ma projektovy tym k dispozici dostatek kvalifikovanych moderatori pro moderované

workshopy?

Ne, vS§echny moderované workshopy, které byly realizovany, vedl pouze priimyslovy inZe-

nyr.
Maji zvolené metody pro zlepSovani prinos ve vztahu k ciliim projektu?

Ano, projektovy tym si ovéfil fungovani, protoze pribézné vysledky jednotlivych aktivit

ukézaly svym vyvojem, Ze napomahaji splnéni cili projektu.
Maji pracovnici moZnost aktivné se podilet na zlepSovani vyrobniho procesu lisovani?

Ano, maji. VSichni pracovnici mohou podat zlepSovaci navrhy v rdmeci firemniho zlepSova-
ciho programu Life.

Existuje motivace pro vSechny pracovniky, aby aktivné prispivali ke zlepSovani vyrob-
niho procesu na pracovisti?

Ano, pokud pracovnik poda navrh, ktery je realizovan, nasledné obdrzi odménu dle vlastniho
vybéru, jak popisuje motivacni systém programu Life.

Je zajiSténa udrZzitelnost implementovanych opatieni formou standardizace?

Ano, projektovy tym kladl diiraz na to, aby kazdé opatient, které bylo implementovano mélo
podobu standardu a zajistila se tak udrzitelnost nastavenych zmén. Jako piiklad uved'me

novy standard pro sefizeni stroje, novy standard pro tymovou tabuli pracovisté, novy stan-

dard pro planovani vyroby na pracovisti.

Jsou vybrané metody vizualizovany na pracovisti tak, aby s nimi priSel pracovnik do

kontaktu pri kaZdodenni ¢innosti?

Ne, vizualizace metod na pracovisti chybi.
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Je naplnéno alesponi 80 % vSech stanovenych cili projektu, kdyZ ubéhlo 80 % ¢asu

urceného pro implementaci?

Ne, v ptipad€ poctu operatorit schopnych obsluhovat oba typy stroji, se na tfeti smén¢ ne-

podafilo zaskolit jejich potfebné mnozstvi pro splnéni stanoveného cile.
Vyhodnoceni otazek:
Ano: 5

Ne: 3

6.4 Prinos zlepSovani vyrobnich procesi pro spole¢nost

Pokud budou cile projektu vychazet z globalnich cilti spolecnosti, respektive z hlavnich cilt
pro vyrobni jednotku a zaroven budou 1 naplnény, pak ptinos provedenych zlepSovacich ak-
tivit bude prospesny pro spolecnost jako celek. Dllezita je také informovanost managementu
spole¢nosti o pribézném plnéni cilti projektu, coz bylo dosazeno alespon ¢aste¢nou ucasti
zastupc managementu spolecnosti na pravidelnych poradach projektového tymu a ma-
nagement mél tak moZnost na zakladé takto ziskanych informaci nékteré cile poupravit ¢i

doplnit.

Udr#itelnest pldnavanych
virobnich ndklad bez materidlu

Obrazek 38 - Vyrobni cile podniku (interni zdroje)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

Globalni cile projektu byly definovany managementem spolecnosti. Lze tedy predpokladat,
ze vychazi z cili podniku. Nasledujici obrazek zobrazuje aktualni cile pro vyrobni jednotku
spolecnosti. Jsou rozdé€leny do péti zakladnich kategorii: ekologie a BOZP, kvalita, vyroba,

naklady, nové vyrobky a nové technologie.

Zvyseni ukazatele celkové efektivity strojniho zafizeni napomize k naplnéni nejen zvySeni

spolehlivosti vyroby a snizeni pribézné doby, ale také ke snizeni nakladl na vyrobeny kus.

SniZeni piescCasii se projevi v ukazateli nakladl na kus, zejména ve mzdovych nakladech,

které¢ firmé vznikaji pravé z divodu proplaceni prescast.

Dosazenim snizeni sefizovacich ¢asi na lisech dojde také ke snizeni celkového nakladu na
kus, jelikoz kazda minuta sefizovaciho ¢asu je v korunach ohodnocena dle ptislusného stroj-

niho tarifu a je pro vyrobu nédkladem.

Kvalita je jednou z hlavnich kategorii cilti vyroby, a proto zaméfeni se na snizovani zmet-
kovitosti na lisovné pomtize dosdhnout nejen vyssi vytéznosti vyroby, ale také mize pozi-
tivn¢ ovlivnit naklady na nekvalitu za usSetfeny materidl a praci, kterd je vynakladana na

produkci zmetk.

Zvyseni spolehlivosti plnéni vyrobnich terminti na lisovné bude mit pozitivni vliv na celkovy
ukazatel spolehlivosti vyroby, jez je také jednim z hlavnich vyrobnich cilli. Dale pak ptispéje

ke sniZzeni pribézné doby vyroby.

Snizenim poctu operatorii na kazdé smeéné o jednoho pracovnika dojde k poklesu mzdovych
nakladi, které firma musi vynalozit, coZ se odrazi v celkovych nékladech na jeden vyrobeny

kus.

Zvyseni flexibility operatorii hraje diileZitou roli zejména v situaci, kdy na sméné jeden nebo
vice operatorti chybi. Naptiklad z divodu nemoci. Mohou se tak vzajemné zastoupit a za-
mezit vypadku vyroby na vSech strojich pracovisté. Kdyby tomu tak nebylo, mohlo by to
negativné ovlivnit nejen spolehlivost, ale i pribéZznou dobu vyroby, jeZ patii mezi hlavni

vyrobni cile.

SniZeni prubézné doby vyroby na pracovisti lisovny pomize k naplnéni jednoho z hlavnich

vyrobnich cill, kterym je celkova pribézna doba vyroby vyménitelné biitové desticky.
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6.4.1 Hodnotici otazky
Utastni se pravidelné management spole¢nosti schiizek projektového tymu?

Ne, vyrobni feditel, ktery by mél byt hlavnim sponzorem projektu, se ucastni porad projek-

tového tymu nepravidelné.
Jsou cile projektu v souladu vyrobnimi podnikovymi cili?

Ano, cile projektu mohou ptimo ovlivnit celkové vyrobni cile podniku a mohou ptispét k je-

jich dosazeni.

Byly konkrétni cile projektu transformace, stanovené projektovym tymem, odsouhla-

seny managementem spole¢nosti?

Ano, management spoleCnosti nejprve stanovil obecné cile projektu, které projektovy tym

nasledné konkretizoval a nechal je odsouhlasit managementem spolecnosti.

Jsou vizualizovany hlavni cile vyroby na pracovisti tak, aby s nimi prisSel pracovnik do

kontaktu pri kaZzdodenni ¢innosti?
Ano, hlavni vyrobni cile jsou vizualizovany pfimo u vstupu na pracoviste.

Jsou vizualizovany projektové cile na pracovisti tak, aby s nimi priSel pracovnik do

kontaktu pri kaZdodenni ¢innosti?

Ne, vizualizace projektovych cili na pracovisti zcela chybi.

Jsou pracovnici informovani o aktualnim stavu plnéni cili projektu?
Ne, pracovniktim tyto informace nikdo neposkytuje.

MiiZe management vyuZit vysledky projektu pri stanovovani cilii pro dalsi planované

projekty?

Ano, je mozné¢ vyuzit vysledkl pti stanovovani cili pro dalsi zlepSovaci projekty, jelikoz je

v planu realizovat transformaci vyroby i1 na dalSich vyrobnich uzlech spole¢nosti.
Vyhodnoceni otazek:
Ano: 4

Ne: 3
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6.5 Shrnuti analyzy

Pti hodnoceni souc¢asného stavu zlepSovani procesu ve spole¢nosti Pramet Tools, s. 1. 0. jsem
hodnotil projekt transformace vyroby na lisovné. Tento projekt byl vybran hlavné z davodu
toho, Ze spolecnost chce uplatnit metodiku, pomoci které je projekt uskuteciiovan na praco-

visti lisovny i na svych dalSich vyrobnich uzlech a jedna se tak o pilotni projekt.

Pted samotnym hodnocenim jsem pfipravil metodiku pro hodnoceni projektu. Nejprve jsem
projekt rozd¢lil do Ctyt Casti, které jsem popsal. Nasledn€ jsem pro hodnoceni kazdé ¢asti
vytvofil seznam otdzek, jejichz zodpovézeni by mélo spolecnosti nastinit, jestli je projekt
zlepsovani vyrobniho procesu dobfe fizen a jestli neni zapotiebi ucinit nékteré zmeény tak,
aby bylo dosazeno vyssi efektivity pti dalSich zlepSovacich projektech. Zvoleny byly otazky
uzaviené, takze pti hodnoceni byly odpovédi na né€ ,,ano* nebo ,,ne*. V nékterych ptipadech
i po kladném zodpovézeni, tedy jsou splnény predpoklady, Ze spolecnost postupuje spravng,
je vSak mozné ucinit ur¢ité navrhy na zlepSeni. Z hlediska hodnoceni byly tyto otazky zahr-
nuty do kategorie ,,ano®. Nasledn¢€ po zodpovézeni vSech otazek jsem provedl jejich grafické

vyhodnoceni.

Projektové fizeni
100%

——— Aktudlni stav
80% 7104

% Idealni stav

%

%
Pfinos zlepsovani /
0,

vyrobnich procesu pro 57% 6 38% Vzdélani
spoleénost \

63%

Pouzité metody a
ukazatele pro zlepSovani
vyrobniho procesu

Obrazek 39 - Shrnuti analyzy (vlastni zpracovani)
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Graf je rozdé€leny na Ctyfi ¢asti, podle hodnocenych ¢asti projektu, a to na:
e Projektové fizeni
e Vzdélavani
e Pouzité¢ metody a ukazatele pro zlepSovani vyrobniho procesu
e Ptinos zlepSovani vyrobnich procest pro spolec¢nost

U kazdé z hodnocenych ¢asti je vidét procentudlni vyhodnoceni kazdé z kategorii. Maxi-
malni dosazitelné hodnoceni je 100 %. Tam, kde tohoto hodnoceni neni dosazeno, se otevira

pro spolecnost prostor, pro zlepseni souc¢asného stavu.

6.5.1 Projektové Fizeni

Hodnocena oblast projektového fizeni dosahla vysledku 71 %. U této ¢asti pozitivné hodno-
tim, Ze je dobfe popsan proces, jasné definovan ¢asovy plan a kontrolni milniky projektu,
stanoven multiprofesni projektovy tym a cile projektu. Projekt byl rozdélen na 4 subprojekty,
kde kazdy z nich m¢l sviij realiza¢ni tym a dochézelo také k pravidelnému vyhodnocovani
ukolll v ramci nich. Komunikace projektu byla zajisténa pomoci podnikového casopisu a

také na pravidelnych mési¢nich poradach se v§emi pracovniky.

Jako negativni hodnotim to, Ze zcela chybi definice rizik projektu, nejsou jasné strukturo-
vané ukoly, terminy plnéni a odpovédnosti za n€¢ v ramci subprojektd. Chybe¢l kryci list pro-
jektu, ktery by zobrazoval souhrnné informace popisujici jeho realizaci a dale také evidence

dochazky ¢lent projektového tymu.

6.5.2 Vzdélavani

Oblast vzdélavani dosahla vysledného hodnoceni 38 %. Pozitivnim vystupem bylo, Ze pra-
covnici jsou vzdélavani v oblasti zlepSovan procest, diky ¢emu se také aktivné zapojili na
odhalovani plytvani pfi moderovanych workshopech a také, v porovnani s lonskym rokem,

vzrostl pocet zlepSovacich navrhil od pracovnik.

Problémovou oblasti je, Ze pracovnici pii Skoleni, které se tykalo projektu transformace ne-
dostali informaci, z jakého diivodu je viibec tento projekt realizovan a nemaji volny pfistup

k pouzitym Skolicim materialim. Neexistuje pro né ani moznost $koleni ohodnotit a podat
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tak skoliteli zp&tnou vazbu. Skoleni nebylo planovano na zakladé skuteénych potieb pracov-
nikt, kdy se nevychazelo z kvalifikaénich matic, protoze neexistovaly nebo z konkrétniho

planu skoleni pro jednotlivé pracovniky.

6.5.3 Pouzité metody a ukazatele pro zlepSovani vyrobniho procesu

Pti hodnoceni oblasti aplikovanych metod, pfistupti a sledovanych ukazatelti bylo dosazeno
vysledku 63 %. Pozitivné hodnotim to, Ze existuje moznost aktivniho zapojeni vSech pra-
covnikli pomoci firemniho zlepSovaciho programu a také systému motivace pro n¢. Dobré
je, ze si projektovy tym ovéfil, ze jim zvolené metody, pfistupy a sledované ukazatele pfi-
spivaji k dosazeni cilti vSech subprojekti. Dulezita je také snaha o udrzitelnost implemento-

vanych opatieni formou standardizace.

Za negativni mliizeme povazovat to, ze projektovy tym se sice snazi vyuzivat moderovaného
workshopu, ale ty moderuje pouze primyslovy inZenyr, u n¢hoz chybi zastupitelnost. Na
pracovisti chybi vizualizace vybranych pouzitych metod, tak aby s nimi pracovnici mohli
prijit do kontaktu pii své kazdodenni praci. Pii hodnoceni pribéznych vysledki subrojekti
na pravidelnych tydennich schiizka, postrddam detailné;jsi pohled, zejména moznost porov-
nani tydennich vysledkt s cilem, ktery mél byt v daném tydnu dosazen, aby mohl tym v pfi-

pade jejich nesouladu neprodlené ucinit napravna opatieni.

6.5.4 Prinos zlepSovani vyrobnich procesi pro spole¢nost

Posledni hodnocenou oblasti byl ptinos zlepSovani vyrobnich procest pro spolecnost, ktery
doséhl vysledku 57 %. Kladn¢ v této ¢asti hodnotim, Ze cile projektu jsou v souladu s vy-
robnimi podnikovymi cili a mohou je ptimo ovlivnit a pfispét k jejich dosaZeni. Management
také mlze vyuzit vysledkl projektu pii planovani obdobnych aktivit 1 na dalSich vyrobnich

uzlech spolecnosti. Dobra je 1 vizualizace hlavnich vyrobnich cilii na pracovisti.

Vizualizace cild projektu jiZ vSak na pracovisti chybi a pracovnici nejsou informovani o
aktudlnim stavu plnéni cild. Pfi hodnoceni toho, zda byly splnény jednotlivé cile stanovené
pro kazdy tyden jsem zjistil, Ze v jednom ukazateli tomu tak nebylo. Negativné také piisobi,
ze hlavni sponzor projektu, kterym je vyrobni feditel, se schlizek projektového tymu ucastni

nepravidelné.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

7 DOPORUCENI PRO ZEFEKTIVNENI ZLEPSOVANI

Po odpovédeéni si na stanovené hodnotici otazky a vyhodnoceni analyzy jsem dospél k tomu,
Ze existuje prostor pro implementaci napravnych opateni, které zefektivni projektové fizeni
v ramci zlepSovani vyrobnich procest ve spolecnosti. Jelikoz byl projekt transformace prv-
nim a pilotnim projektem takovéhoto charakteru a planuje se jeho uplatnéni na obdobném
principu 1 na dalSich pracovistich, mohla by aplikace navrzenych doporuceni zvysit efekti-

vitu pfi realizaci transformace na dalSich vyrobnich uzlech.

Své doporuceni, opirajici se o vysledky analyzy jsem rozdélil do Ctyt ¢asti tak, jak byl cely
projekt popsén, realizovan a mnou hodnocen. U kazdého z doporuceni je popsan jeho piinos

a nezbytné aspekty, které je tfeba splnit, aby opatieni mohla fungovat v praxi.

7.1 Projektové rizeni

V casti projektového fizeni byl prvnim z nedostatkii chybéjici kryci list projektu transfor-
mace vyroby na lisovné, ktery by souhrnné popisoval dany projekt a poskytoval strukturo-
vany piehled a informace o ném. Mohl by slouzit jako jednoduchy zptisob vizualizace pro-
jektu naptiklad na pracovisti nebo pii prezentaci projektu, respektive jeho predstaveni ma-

nagementu spolecnosti nebo i1 pracovniklim na pravidelnych poradach s nimi.

Jako jeden z nejzasadnéjSich nedostatkili vidim chybéjici definice rizik, ktera mohou nastat
pted projektem, v ramci n¢j nebo 1 po skonceni projektu a negativné jej ovlivnit. Tato rizika
st musi projektovy tym pfti dalSich projektech stanovit jiZ na samotném pocatku, ve fazi pla-
novani projektu. Prikladem mize byt, ze projektovy tym si sice dal za cil zaucit operatory
na vSech sménéch tak, aby uméli obsluhovat oba typy listi, ale opomnél zcela moznost dlou-
hodobého onemocnéni nebo odchod operatora ze spolecnosti do jiného zaméstnani, coz se
stalo 1 béhem realizace projektu, a na jedné¢ smén¢ tak nebyl tento cil naplnén. Samotné
definovani rizik vSak nestac¢i. Bylo by vhodné vyhodnotit pravdépodobnost, Ze mohou rizika
nastat, jejich mozné dopady na projekt, potazmo jeho cile. Nasledné pak stanovit i mozné

rizikové scénafe pro piipad, Ze definovana rizika nastanou.
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Chyby v
odhadu
pracnosti
nedost'atecna Nerealistické
zastupitelnost ,
e cile
¢lend tymQ
Mozna rizika
projektu
transformace
Nedostatecné
multiprofesni Prekroceni
tym, planované
nedostatek doby realizace
odbornikd

Nizka podpora
managementu

Obrazek 40 - Piiklady moZnych rizik projektu transformace

pracovisté lisovny (vlastni zpracovani)

DalSim z nedostatki byla absence hlubsiho fizeni jednotlivych aktivit u subprojektt. Kazdy
ze subrojektd sice mel svého vedouciho a fesitelsky tym, ale pfi zadavani jednotlivych ukolu
chybélo pfifazeni odpovédnosti konkrétni osobé a termin plnéni. VSe bylo fe€eno pouze
ustni formou a zcela chybél zapis. Na dalsi schiizce se pak stalo, Ze nékteré z ukol nebyly
splnény, protoZe nikdo za n€ nebyl zodpovédny a dochdzelo k rozepiim, ¢i to byl tkol. Stejné
se stavalo 1 pfi plnéni terminu, kdy se n¢které ukoly zbytecné protahovaly. To uzce souvisi
s absenci evidence dochazky jednotlivych ¢lent hlavniho tymu a fesitelskych tymi subpro-
jektd. Zaroven doporucuji u probéhlych aktivit zndzornit, jak byly plnény. Pfi zpétném hod-
noceni zapojeni jednotlivych ¢lend tymu a jejich pfistupu to miize slouZit jako dileZity uka-
zatel. Jednoduchym opatienim by bylo doplnit do formuléfe, ktery je pouzivan pro tymové
schlizky k jednotlivym tkoltim vzdy odpovédnost, termin jeho splnéni a do zahlavi pak do-
plnit kolonku pro evidenci G€asti jednotlivych ¢lent tymu. U kol z minulého tydne ptipojit
kolonku, jestli byl ukol splnén nebo ne. Stejné tak je dobré vyplitovat i datum, kdy se schtizka
uskutecnila, zejména u jednotlivych subprojektii, coz usnadni projektovému tymu piehled a
orientaci o prubézném stavu jednotlivych aktivit. Dale doporucuji vytvorit metodiku po-

stupu, ktera by popisovala, jak eskalovat problémy naptiklad v tom ptipad¢, ze k nékterym
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rozhodnutim nebudou ¢lenové tymu kompetentni a bude tieba je fesit na vyssi hierarchické
tirovni spoleénosti. Resenim by bylo vyhradit si na pravidelnych schiizkach &as, ktery by byl
vénovan pozadavkiim na management spolecnosti a pfednesen ¢leny jeho zastuptim, kteii se

schuzek ucastni.

SNIZOVANIi SERIZOVACICH CASU + NASTAVOVACI KUSY

Datum schuzky:
Ugastnici schiizky:
Klicové ukazatele

*  Sbér dat pro porovnani mini a velka pec ) SefizovaviZas Dorst
Zodpovida: Termin: Spinéno: _ c“:
. * CA 120 - vyhazovani jednoho ks po gisténi Sefizovaci asy £ o
gAkit_“é'ty (zkouska — vypnuti) Dorst E;‘ 20 — —
EVESH Zodpovida: Termin: Splnéno: oo
*  Zkouzka novych gumigek BT e Ty e Ty e
Zodpovidad: Termin: Splnéno: __mm
* Testovani nové transakce pro kontrolu LN L,  CefizovaciZasOsterwalder
Zodpovida: Termin: Splnéno: a0
Sefizovaci casy £ B
Osterwalder o = =
* Standard ohledné méfeni adaptoru -
Zodpovida: Termin: s ® N woom
Planované Sbér dat pro porovnani mini a velkd pec =
. Zodpovida: Termin: astavovaci kusy
aktivity L , .
10. tyden . TestO\{ar‘u noveé transakcg pro kontrolu LN i
Zodpovidd: Termin: Nastavovaci Heas
« Uprava norem po instalaci softwaru — kusy g;i S — -
workshop se sefizovaci (2 smény) £ -
+  Zodpovida: Termin: 2. . . . . . . )
e

Obrazek 41 - Navrh optimalizovaného formuléfe pro schlizky hlavniho a feSitel-

skych tymt (vlastni zpracovani)

7.2 Vzdélavani

Cast vzdélavani dosahla nejhorsiho vysledku ze viech étyfech hodnocenych oblasti, a proto
zde vidim velky prostor pro zlepsSeni soucasného stavu. Pracovnici s odpovidajicimi zna-
lostmi jsou pro spolecnost a pro splnéni projektu kli¢ovi. Pravé oni projekt realizuji a je to
jeden z hlavnich zdroja celého procesu zlepsovani. Obecné miizeme hodnotit pozitivné, ze

firma se snazi pracovniky vzdélavat v oblasti zlepSovani procesi a §tihlé vyroby.

Vhodné zvolené bylo konkretizované Skoleni, které se piimo tykalo realizovaného projektu.
Doporucuji vSak pro piisté do tohoto Skoleni zatadit vysvétleni €astniklim, pro¢ bude pro-
jekt realizovan, jaké jsou od néj ocekavani a jak samotni pracovnici mohou pfispét k jeho
uspesné realizaci.

Skolici materialy pro projekt byly detailné zpracovany a dosahovaly vysoké urovné. Zde
doporucuji je zpiistupnit nejen pro potieby ¢lenli projektového tymu, ale 1 operdtoriim na

pracovisti. U¢inéno tak mlze byt v elektronické formé nebo umisténim nékolika papirovych
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vytiskll pfimo na pracovisti tak, aby byly dostupné v piipad€ néjaké nejasnosti s uzitim urcité

metody ¢i vysvétlenim sledovanych ukazateld.

Zaroven pfti zjiStovani potfeb na zvySovani znalosti jednotlivych pracovnikl a zajisténi je-
jich rozvoje, doporucuji vychazet z kvalifikacnich matic, které byly v rdmci projektu vytvo-
feny a provadet vzdy rocni zhodnoceni znalostniho posunu jednotlivych operatort, tak aby
vedouci pracovnici méli zpétnou vazbu, a na dalsi obdobi definovat konkrétni plan poza-

davku pro operatory, véetné konkrétnich Skoleni, které by méli pracovnici absolvovat.

Po vytvoteni pozadavkil na vzdélavani a rozvoj pracovnikli, doporucuji pied samotnym za-
hajenim vzdélavacich aktivit vytvotit plan zaskolovani pro pracovniky, ktery by mél odrazet
potiebu Skoleného z kvalifika¢ni matice, tedy oblast vzdélavani. Plan by m¢l obsahovat také
Skolitele, stanoveny cil pro pracovnika, tedy ocekévany vystup z tohoto Skoleni a nasledn¢ i
jednotlivé Cinnosti na tydenni bazi, které povedou k naplnéni stanovenych cilii v oblasti

vzdélavani pracovniki.

Tabulka 14 — Navrh planu zaskolovani (vlastni zpracovani)

Tyden

Skolitel Skoleny il 7 8 9 | v [ u [ » 3 [ 1 [ 5] 1
Gronych Jar. Kadlecova P. Flexibilita pro Dorst Workshop | Obecné seznameni Mechanické a programové nastaven( stroje Samostatné nastavovani s dozorem
Gronych Jar. Odlozil M. Flexibilita pro Dorst Workshop | Obecné seznameni Mechanické a programové nastaveni stroje Samostatné nastavovani s dozorem
Gronych Jar. Jilkovd V. Flexibilita pro Dorst Workshop | Obecné sezndmeni Mechanické a programové nastaven/ stroje Samostatné nastavovani s dozorem
Gronych Jar. Durchanek R. Flexibilita pro Dorst Workshop | Obecné seznameni Mechanické a programové nastaveni stroje Samostatné nastavovani s dozorem
Dolezel P. Soldan M. Flexibilita pro Osterwalder Workshop | Obecné sezndmeni Mechanické a programové nastaveni stroje Samostatné nastavovani s dozerem
Dolezel P. Spitka M. Flexibilita pro Osterwalder Workshop | Obecné seznameni Mechanické a programové nastaveni stroje Samostatné nastavovani s dozorem
Dolezel P. Malaska P. Flexibilita pro Osterwalder Workshop | Obecné seznameni Mechanické a programové nastaveni stroje Samostatné nastavovani s dozorem
Dolezel P. Kaspar T. Flexibilita pro Osterwalder Workshop | Obecné seznameni Mechanické a programové nastaveni stroje Samostatné nastavovani s dozerem

Za podstatné povazuji dat moznost ucastnikiim Skoleni vyjadrit se k jeho obsahu, zda bylo
jimi pochopeno a splnilo tak sviij uéel. Skolitelim a tviircim $koleni to pfinese zp&tnou
vazbu nejen o obsahu $koleni, ale také o jejich projevu a celkové kvalité Skoleni. Ziskali by
moznost, pii piipravach dal§iho Skoleni, upravit jeho obsah a sviij projev tak, aby bylo po-
chopeno vSemi ucastniky. Realizace je mozna pomoci jednoduchého dotazniku, ktery by
ucastnici Skoleni, vZdy na jeho zavér, vyplnili. Nasledné by probéhlo jeho vyhodnoceni a

mohla se navrhnout nédpravna opatieni pro zlepSeni.

7.3 Pouzité metody a ukazatele pro zlepSovani vyrobniho procesu

Dalsi oblasti, ktera byla hodnocena, bylo pouziti vybranych metod, pfistupti a ukazateld,
které projektovy tym zvolil pfi realizaci. Celkové mohu hodnotit volbu jako dobrou snad az

na vizualizaci a pocet kvalifikovanych moderatora pro workshopy.
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Casto vyuzivanou metodou byl pfi realizaci projektu moderovany workshop. Zjistil jsem
vSak, ze jedinym moderatorem byl pouze pramyslovy inzenyr, ktery moderoval vSechny
probéhlé workshopy. Celkem v pribéhu realizace bylo provedeno osm téchto workshopti.
Jejich realizace od pfipravy, az po vyhodnoceni je pfili§ ¢asoveé naro¢na na to, aby ji obsta-
raval pouze prumyslovy inzenyr, ktery byl i vedoucim celého projektu a také jednoho ze
subprojektt. To zpiisobilo, ze nékteré jeho ukoly nebyly splnény v terminu. Ve spolecnosti
chybi dostatek kvalifikovanych moderatort, jako jedno z doporuceni vidim vychovu a kou-
¢ovani novych. Primyslovy inzenyr by pii dalSich projektech mohl vytipovat vzdy jednoho
az dva lidi, které by angazoval prave do této ulohy a poskytl jim podporu a zaskoleni jako

jejich mentor v této oblasti.

Postradal jsem také vizualizaci jednotlivych pouzivanych metod pfimo na pracovisti, aby
m¢eli vSichni pracovnici moznost pfijit s nimi do styku na kazdodenni bazi a v ptipadé nejas-
nosti meli pii sobé metodiku, ktera jim pomuze k pochopeni. Vizualizace mlize mit rizné
formy, naptiklad pomoci plakatti na pracovisti, které by danou metodu nebo ukazatel popi-
sovaly. JelikoZ je ve spolec¢nosti i marketingové oddélent, jehoz soucasti jsou i grafici, mohlo

by zpracovani materialii probéhnout v rdmci internich zdroji.

Vyhodnocovani aktualniho stavu, na pravidelnych tydennich schiizkach, probihalo pomoci
karty vysledkt projektu. Projektovy tym mél moznost vidét, kde se prave s vysledky jednot-
livych subprojekti nachazi v ramei jednotlivych tydnii. Tento aktudlni stav mohl porovnavat
s celkovym cilem jednotlivého subrojektu, ale chybéla zde moZnost porovnani s dil¢im ci-
lem, ktery m¢l byt v daném tydnu dosazen. Neni tak mozné pfesné porovnat, zda projekt
v daném Case dosahuje pozadovanych vysledkl. Navrhoval bych zde do karty vysledki pro-
jektu doplnit 1 pozadovany cil pro jednotlivé tydny u vSech sledovanych ukazateld. Projek-
tovy tym by mé¢l moznost rychlejsi reakce, prakticky ihned, nastane-li néjakad odchylka od
pozadovaného stavu, a ne aZ na koci projektu, coZ mize negativn€ ovlivnit dosazené vy-

sledky nebo prodlouzit pldnovanou dobu pro realizaci projektu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 86

Tabulka 15 - Navrh karty vysledkl projektu (vlastni zpracovani)

Tyden 7 Tyden 8 Tyden 9
ychozi [ Cilowy Aktualni Aktudlni Aktudlni
Aktivita Ukazatel Jednotka | VYehozi| Clowy | cil cil
stav stav stav stav stav
Rizenf OEE Dorst % 48% 65% 49,7% 51,4% 53,1%
vykonnosti  |OEE Osterwalder, % 49% 65% 50,6% 52,2% 53,8%
pracovisté Prestasy hodiny/mésic| 463 0 416,7 370,4 324,1
Zvysovani s
ﬂwls'\.lr'anl Pocet operdtort b = 10 > 6 6
exibility, schopny Sména 2 5 10 5 6 6
znalosti a
dovednosti obsluhovat oba Sména 3 5 10 5 5 6
list
pracovnikd typy list Sména 4 5 10 5 6 6
Spolehlivost % 85,8% 95% 86,7% 87.6% 88,6%
i . , |Pocetoperdtorl lidé 44 40 43 43 43
PAnowdnf Pribéina doba
i dny 4,6 4 4,5 4,5 4,4
vyroby
Sefi e
eHZOVATLEas | Minuty 40 35 | 395 39 38,5
Dorst
Sefi , Sefi e
. E[IZD\FHF:I efizovaci tas Minuty - - ” 43 2
tasy a kvalita | Osterwalder
MNast i
BSTAVOVACL | sjzakdzka | 10 8 9,8 9,6 9,4
kusy
Tyden 10 Tyden 11 Tyden 12 Tyden 13 Tyden 14 Tyden 15 Tyden 16
il Aktudlni il Aktualni il Aktudlni il Aktudélni Gil Aktudlni il Aktudélni cil Aktudlni
stav stav stav stav stav stav stav
54,8% 56,5% 58,2% 59,9% 61,6% 63,3% 65%
55,4% 57% 58,6% 60,2% 61,8% 63,4% 65%
277,8 231,5 185,2 138,9 82,6 46,3 0
7 7 8 8 9 9 10
7 7 8 8 9 9 10
6 7 7 8 8 9 10
7 7 8 8 9 9 10
89,5% 80,4% 91,3% 92,3% 93,1% 94,1% 95%
42 42 42 41 41 40 40
4,4 43 43 4,2 42 4,1 4
38,0 37,5 37 36,5 36 35,5 35
41 40 39 38 37 36 35
9,2 9 8,8 8,6 84 8,2 8

7.4 Prinos zlepSovani vyrobnich proces pro spole¢nost

Pti hodnoceni pfinosu zlepSovani vyrobnich procesii pro spolecnost jsem se zaméfil zejména
na to, jak mohl projekt transformace vyroby na lisovné pfimo ovlivnit podnikové cile. Na-
vaznost projektovych cilli na podnikové existovala a byly odsouhlaseny management.

Kladné také hodnotim vizualizaci podnikovych cili, které se nachazeji pfimo na pracovisti.

Moje prvni doporuceni v této oblasti se tyka lepsi kontroly plnéni cilli v priibéhu implemen-

tace, jejichz nedosazeni mtize negativné ovlivnit planované vysledky podniku. Presveédcit se
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0 tom ndzorn¢ mizeme v piripad¢ neplnéni cile poctu operatoru na treti sméné¢, kteti by byli
schopni obsluhovat oba typy stroji. Tym sledoval, jestli se blizi k vyslednému cili, ale pro
zptesnéni a zrychleni jeho reakce by mél mit celkovy cil rozdéleny naptiklad do jednotlivych
tydnii, v ramci implementacni faze. Ziskal by tak detailnéjsi nastroj, porovnavajici skutecny

a planovany stav plnéni cilil v rdmci projektu.

Na pracovisti lisovny sice najdeme cile podniku, ale cile projektu nebyly nijak vizualizo-
vany. Pracovnikiim chybi moZnost tyto cile porovnat a pochopit tak, ze diky aktivnimu pfi-
stupu a ucasti na tomto projektu mohou piispét k dosazeni cilti podniku. Pro detailn&jsi zob-
razeni a pochopeni, navrhuji propojit jednotlivé projektové a podnikové cilové pomoci KPI

stromu a ten na pracovisti vizualizovat.

Zaroven je nutné poskytovat operatoriim na pracovisti zpétnou vazbu, aby védéli o aktual-
nim stavu projektu. Provedeni doporucuji na tydenni bazi, vzdy nasledujici den po schiizce
projektového tymu k hodnoceni pribézného stavu. Sezndmeni operatort s aktualnimi vy-
sledky projektu mize ucinit urceny ¢len projektového tymu na ranni tymové schiizce, kde
se probiraji vyrobni a organiza¢ni zaleZitosti, vZdy za Gi€asti vSech operatorti pracovisté. Od-
poveédnou osobou miiZze byt mistr, ktery tuto schiizku vede a zarovei je i ¢lenem projekto-

vého tymu.

Podpora projektu ze strany managementu spolecnosti je velmi dilezitd a néktery z jeho
¢lenti, by mél byt jeho sponzorem. Z této funkce vSak vyplyva i urcitd aktivita, osobni zaujeti
a zapojeni se do projektu. Doporu¢enim pro management, zejména sponzora projektu, kte-
rym byl vyrobni feditel, je ti€astnit se pravidelné schiizek projektového tymu, pokud obdrzi
pozvanku, a piifazovat jim vys§i prioritu. Ugast miize velmi pozitivné ovlivnit zejména mo-
tivaci jednotlivych ¢lent, ktefi vidi projeveny zajem o jejich praci. To muze ptsobit jako
pozitivni stimul pro jejich aktivitu, pfistup a osobni zaujeti. Pfitomnost sponzora, respektive
managementu spole¢nosti je dulezitd i pro pfipad, Ze je nutné ucinit rozhodnuti, ke kterému

neni projektovy tym kompetentni.
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Tabulka 16 - Doporuceni pro zefektivnéni zlepSovani (vlastni zpracovani)

Nedostatek

Moiny dusledek

Reseni

Chybéjici kryci list projektu

Absence souhrnného popisu pro-
jektu, ktery je moZno vyuzit pfi
jeho prezentaci

Vytvoreni kryciho listu pro-
jektu

Chybéjici definice rizik

SniZena schopnost neprodlené re-

Popsani rizik

§ akce na neocekavané udalosti
fq:) Chybéjici terminy feSeni ak- | MoZné nesplnéni aktivit v poZzado- | Pfifazeni odpovédnosti
3 tivit u subprojektd a odpo- | vaném terminu, poZadovanou konkrétni osobé a termin
% védnosti, chybéjici zapisy osobou plnéni, tvorba zapisa,
I ze schiizek véetné evidence dochazky
o a kontroly pInéni tkolG
Nedostatecné vysvétleni Nepochopeni projektu a jeho vy- Zahrnuti vysvétleni dlivodu
dlvodu realizace projektu znamu pro spolecnost realizace projektu v rdmci
skoleni
Nedostupnost Skolicich ma- | NemozZnost vyhledani potfebnych | Sdileni v elektronické
terialQ informaci v pribéhu realizace jed- | formé, pfipadné v tisténé
notlivych aktivit na pracovisti
Nedostatecné podklady pti | Nespravné stanoveni a vybér sko- | Vyuziti kvalifikacnich matic
. uréovani potreb pro rozvoj | leni pro rozvoj pracovniki a sestaveni planu skoleni
S pracovnik( pro pracovniky
:‘;‘: Chybéjici zpétna vazba Mozné nepochopeni obsahu sko- Vytvoreni formulare pro
o Ucastnikl skoleni leni pracovniky moZnost poskytnuti zpétné
= vazby
Nedostatecny pocet kvalifi- | MozZné prodlouZeni projektu pfi Zaskoleni dalSich modera-
:g kovanych moderatort absenci moderatoru tord workshopu z fad za-
3 workshop( Nemoznost paralelni realizace méstnancl
H7)

Pouzité metody a ukazatele pro zlep

workshopu

Chybéjici vizualizace pouZzi-
vanych metod na pracovisti

MozZnost nepochopeni a nesprav-
ného pouziti metody

Vizualizace na pracovisti,
napfiklad formou plakat(

Chybéjici moznost porov-
nani s dil¢im cilem

Nemoznost porovnani soucasného
stavu s tim, kde by se praveé pro-
jekt mél nachazet, moznost pro-

Stanoveni dil¢ich cild, na-
pfiklad na tydenni bazi, a
jejich vyhodnocovani

2 dlouzZeni doby realizace projektu v rdmci pravidelnych
§ schiizek projektového tym
s Chybéjici vizualizace cild Nedostate¢na informovanost pra- | Pravidelné informace o
§ projektu a jeho pribéznych | covnikll o aktualnim stavu pro- stavu projektu na tymo-
S vysledkl na pracovisti jektu vych schlizkach operatort
\g na pracovisti a jejich vizua-
> lizace
" o3 Nepravidelna ucast spon- MiUZe negativné ovlivnit aktivitu a | Pravidelna Ucast sponzora
- U
§ Y _| zora projektu na pravidel- pristup ¢lenl projektového tymu, projektu na schlizkach pro-
9 g_ § nych schiizkach projekto- v pfipadé potreby jeho rozhodnuti | jektového tymu
§' <3 vého tymu muze prodlouZit délku trvani pro-
N = B .
@ £ 2 jektu
£ 2o
£ %
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8 NAKLADOVA A RIZIKOVA ANALYZA NAVRHOVANYCH
DOPORUCENI

Nasledujici zhodnoceni jednotlivych navrhovanych opatieni, je zalozeno na mém odhadu,
ktery jsem ziskal z dostupnych informaci a také na expertnim odhadu vedouciho hodnoce-

ného projektu.

Z hlediska rizikovosti realizace navrhovanych doporuceni mizeme konstatovat, ze projekt
je realizovan pouze intern¢ a neni tak zavisly na zadnych externich zdrojich a vlivech, které

by jej mohly negativné ovliviiovat.

8.1 Kvalitativni pfinosy navrhovanych doporudceni

Kvalitativni ptinosy neni mozné kvantifikovat, ale zcela nepochybné maji dopad na kvalitu
vysledku projektu. Mohou ptfedevsim zefektivnit a zptehlednit samotné fizeni projekti, které
se vénuji zlepSovani vyrobniho procesu ve spolecnosti a vysledkem jejich realizace by
mohlo byt zkraceni doby celého projektu. Mezi doporuceni, kterd maji vliv na kvalitativni

aspekty jsou:

e Vytvoteni kryciho listu projektu

e Popsani rizik

e Piifazeni odpové&dnosti konkrétni osobé a termin plnéni, tvorba zapisti, véetné evi-
dence dochazky a kontroly plnéni ukoli

e Zahrnuti vysvétleni ditvodll v rdmei Skoleni

e Sdileni Skolicich materiala

e Tvorba planu Skoleni pro pracovniky na zékladé¢ kvalifikaénich matic

e Ziskavani zpétné vazby od pracovnikt

e Vizualizace pouzivanych metod, pfistupti a ukazatelii

e Stanovovani dil¢ich cili na tydenni bazi a jejich pravidelné vyhodnocovani

e Vizualizace priibézného stavu projektu a zajisténi informovanosti pracovnikil

e Pravidelna ucast sponzora na schiizkach projektového tymu

8.2 Kbvantitativni prinosy navrhovanych doporuceni

Jelikoz projekty obdobného charakteru jsou planovany i na dalSich pracovistich a ocekavané
finan¢ni pfinosy dle vedeni spole¢nosti jsou odhadovany na ¢astku 3.000.000 K¢ z kazdého

projektu, znamenalo by zkraceni doby trvani projektu moznost realizovani vice projekti
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v prabéhu kalendarniho roku, a tudiz i vétsi finan¢ni ptinos pro spolecnost. V ptipadé, ze by
se realizovala mnou navrhovana opatieni, je mozné, dle expertniho odhadu vedouciho pro-
jektu, zkratit celkovou dobu realizace o jeden tyden. Pokud dojede k zaskoleni dalSiho mo-
deratora, ktery bude schopen nezavisle provadét moderovany workshop, je pak mozno pro-
jekty realizovat i paralelné. Dle odhadu primyslového inZenyra je potiebny casovy rozsah
pro zaskoleni dal§iho moderatora pro workshopy ptiblizné 20 hodin. Vynasobime-li tento
¢as primérnymi naklady na jednu hodinu technicko-hospodaiského pracovnika, které ¢inni
ve spolecnosti 354 K¢, jsou vysledné naklady 14.160 K¢ (20 Cas Skolitele + 20 hodin cas

Skoleného).

Stav pfed Realizovdno 3,0625 projekti

Stav po - Realizovdno 6,53 projektl

] 10 20 30 40 49
Potet pracovnich tydnu

Obrazek 42 - Piinos implementace navrhti na dobu realizace projektu (vlastni zpracovani)

Spolecnost planuje pro kalendaini rok vzdy celkem 49 pracovnich tydnd, a to z ditvodu ce-
loz&dvodni dovolené. V soucasném stavu by bylo mozZné realizovat 3,0625 projekti za kalen-
daini rok, kde délka trvani projektu je 16 tydni. Pokud vyndsobime predpokladany financni
prinos z jednoho projektu s poctem moznych realizovatelnych projekt za kalendarni rok,

tak po uspesné realizaci projektovych feseni, 1ze ocekavat piinosy ve vysi 9.187.500 K¢.

Po realizaci mnou navrZenych opatieni miize délka projektu dosahovat 15 tydni a tudiz,
v ptipad¢ splnéni podminky zaskoleni druhého moderatora, kdy bude mozné realizovat dva
projekty paralelné, mize firma realizovat 6,53 projektl za kalendaini rok. Na zaklad¢ od-
hadu vedeni spolecnosti a jeho rozhodnuti nebylo doporuceno realizovat vice nez dva pro-
jekty paralelné tak, aby byly zachovany vSechny pozadavky na dostupnost zdroju. Pti vyuziti
stejného postupu, jako pii kalkulaci finan¢nich ptinosti v soucasném stavu, celkovy ptinos
pro firmu dosdhne, po odecteni nakladii na zaskoleni druhého moderatora workshopu,

19.575.840 K¢.
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ZAVER

Cilem bakalatské prace byla analyza soucasného stavu zlepSovani vyrobniho procesu ve
spolecnosti Pramet Tools, s. 1. 0., ktera vyrabi vymeénitelné biitové desticky ze slinutych
karbidl a z vysledku zjisténych pfi analyze definovat navrhy a doporucenti, které povedou k
zefektivnéni tohoto procesu. Pro tuto analyzu byl zvolen projekt transformace vyroby, ktery
si klade za cil, na zéklad¢ vyuziti metod, ptistupii a principt neustalého zlepSovani, zefek-
tivnit vyrobni proces lisovani. Tento projekt vyuziva nejen metody z projektového fizeni,
ale také se pfi jeho realizaci Cerpalo znacnou mérou i z oboru primyslového inzenyrstvi.
Tento obor ma ve spolec¢nosti dlouholetou tradici a jeho samotné pocatky mtiizeme spatfit jiz
na konci 90. let 20. stoleti, kdy spole¢nost ptimo spolupracovala s jednémi z nejvétsich pri-
kopnikl primyslového inzenyrstvi v ¢eskych podnicich, pany Ivanem Masinem, Milanem
Vytlacilem a jejich Institutem pramyslového inzenyrstvi. Od této doby urazila spolecnost
velky kus cesty a mizeme fici, Ze prumyslové inZenyrstvi se stalo nedilnou soucasti jeji
podnikové kultury. Potvrzuje to i fakt, Ze zde najdeme i oddé€leni primyslového inzenyrstvi,

které se neustalym zlepSovanim vyrobniho procesu zabyva.

I ptes vysokou troven projektového fizeni a uziti primyslového inzenyrstvi ve vyrobé, byla
nalezena nékterd ,,uzkd mista® v ramci zlepSovani procest. Za klicové naptiklad povazuji
absenci rizik, kterd se mohou k témto projektiim vztahovat a jejich definice je nezbytné di-
lezita. Dulezitym prvek je i sledovani pribézného stavu vyvoje projektu pomoci kryciho
listu, pfipadné 1 jednotlivych subprojekti a vyhodnocovat jednotlivé tikoly na pravidelnych
schiizkach projektového tymu. Dulezitym faktorem, na kterém také zavisi celkova uspés-
nost, a dosazeni cilil jsou lidské zdroje. Podcenit nemlizeme motivaci vSech pracovniki tak,
abychom z jejich strany mohli o¢ekavat proaktivni piistup. Zaroven musi byt kladem diraz
1 na vzdélani pracovniki v oblasti, ve které chceme zlepSovat tak, aby vSichni, kteti se budou
projektu ucastnit, méli nejen dostate€né znalosti praktické, ale také 1 teoretické. Zaroven je
dilezita informovanost pracovniki o stavu projektu a jeho vizualizace. Kazdy projekt, ktery
bude realizovan, musi mit také svého sponzora ze strany managementu spolecnosti, ktery
musi projektovému tymu zajistit dostate¢nou podporu. Pii volbé jednotlivych metod, pii-
stupt a ukazatelt, které budou vyuzity, musi byt bran v potaz, jestli jejich piinos bude v sou-

ladu se stanovenymi cili.
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Jelikoz vedeni spolec¢nosti planuje projekt transformace i na dalSich vyrobnich pracovistich,
mohou navrhy definované v této bakalarské praci pomoci k dal$imu zvySeni jejich efektiv-

nosti a ptispét k dosazeni podnikovych cilt.

Po prezentaci mé bakalaiské prace ve spolecnosti mohu konstatovat, ze byla pfijata s pocho-
penim a zastupci spolecnosti si jsou plné¢ védomi, ze v této oblasti stale existuje prostor pro

zlepseni, a ze mnou navrhovand opatieni mohou byt v praxi vyuzitelna.
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SEZNAM PRILOH

PI Seznam hodnoticich otazek



PRILOHA P I: SEZNAM HODNOTICICH OTAZEK

Projektové rizeni

1. Je popsan proces, na ktery se projekt zaméiuje?

2. Je definovan casovy plan a kontrolni milniky projektu?

3. Je definovan kryeci list projektu?

4. Je definovan popis jednotlivych etap projektu, jasny obsah zaméieni?

5. Ma projekt svij projektovy tym a urceného vedouciho?

6. Je projektovy tym multiprofesni?

7. Je projekt komunikovan ve spole¢nosti?

8. Jsou stanoveny cile projektu?

9. Jsou cile projektu SM.A.R.T.?

10. Jsou definovana rizika projektu?

11. Jsou stanoveny jednotlivé subprojekty sméfujici k naplnéni cila?

12. Jsou u jednotlivych definovanych subprojekti jasné strukturované ukoly, terminy a od-
povednosti za n¢?

13. Dochazelo k pravidelnému vyhodnocovani ukoli v ramci subprojekti?

14. Byla evidovana ucast jednotlivych ¢lent projektového tymu na pravidelnych poradach?

Vzdélavani

1. Jsou pracovnici vzdélavani v oblasti zlepSovani procesti?

2. Vazrostl po skoleni pocet zlepSovacich navrhti od operatorti?

3. Odhaluji pracovnici po absolvovaném Skoleni plytvani ve vyrobé?

4. VEdi pracovnici, z jakého diivodu je projekt realizovan?

5. Jsou pouzivané skolici materidly o projektu transformace dostupné pro vSechny pracov-
niky?

6. Je vytvoten plan Skoleni pro jednotlivé pracovniky?

7. Jsou pro vzdélavani vyuzivany kvalifikaéni matice pracovnika?



8.

Maji pracovnici moznost vyjadfit se k obsahu Skoleni a podat tak na néj zpétnou vazbu?

Pouzité metody a ukazatele pro zlepSovani vyrobniho procesu

1.

2.

Ma kazdy subprojekt zvolenou metodu, ktera bude vyuzita v rdmci jeho realizace?

Ma projektovy tym k dispozici dostatek kvalifikovanych moderatorti pro moderované

workshopy?
Maji zvolené metody pro zlepSovani ptinos ve vztahu k cilim projektu?
Maji pracovnici moznost aktivné se podilet na zlepSovani vyrobniho procesu lisovani?

Existuje motivace pro vSechny pracovniky, aby aktivné pfispivali ke zlepSovani vyrob-

niho procesu na pracovisti?
Je zajiSténa udrzitelnost implementovanych opatieni formou standardizace?

Jsou vybrané metody vizualizovany na pracovisti tak, aby s nimi pfiSel pracovnik do

kontaktu pti kazdodenni ¢innosti?

Je naplnéno alespon 80 % vsech stanovenych cilti projektu, kdyz ubéhlo 80 % Casu ur-

¢eného pro implementaci?

Piinos zlepSovani vyrobnich procesi pro spoleénost

1.

2.

Ucastni se pravidelné management spolenosti schiizek projektového tymu?
Jsou cile projektu v souladu vyrobnimi podnikovymi cili?

Byly konkrétni cile projektu transformace, stanovené projektovym tymem, odsouhlaseny

managementem spolecnosti?

Jsou vizualizovany hlavni cile vyroby na pracovisti tak, aby s nimi pfiSel pracovnik do

kontaktu pti kazdodenni ¢innosti?

Jsou vizualizovany projektové cile na pracovisti tak, aby s nimi ptiSel pracovnik do kon-

taktu pfi kazdodenni ¢innosti?
Jsou pracovnici informovani o aktudlnim stavu plnéni cili projektu?

Muze management vyuzit vysledky projektu pii stanovovani cilti pro dalsi planované

projekty?



