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Abstrakt

Predlozena bakalafskéd prace je zaméfena na problematiku optimalizace podnikovych
procesti. Bakalatska prace je rozdélena na dvé casti, teoretickou a praktickou. Teoreticka
cast obsahuje popis a srovnani funkéniho a procesniho pristupu k fizeni organizace.
Dale jsou vysvétleny pfistupy vybranych filozofii ($tihlé vyroby, Six Sigma a Lean Six
Sigma) souvisejicich s fizenim spolecnosti a jejich metody, které se vyuzivaji pro
optimalizaci procest a byly pouzity pfi feSeni navrhu optimalizace vybraného podnikového
procesu, ktery je popsdn v praktické casti. Praktickd cast obsahuje pifipadovou studii,
ktera byla zpracovana ve spole¢nosti Rohde & Schwarz, Vimperk. V ptipadové studii jsou
popsany zakladni informace o zminéné spole¢nosti, vybrany podnikovy proces, jeho

zhodnoceni, navrh optimalizace a zhodnoceni mozného piinosu daného névrhu.

Kli¢ova slova

Procesni fizeni, proces, funkéni fizeni, §tihla vyroba, Six Sigma, Lean Six Sigma, 5S,

Kaizen, 5 pro¢, Kanban, optimalizace procesti
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Abstract

Submitted bachelor thesis is focused on business process optimization. Bachelor thesis
is divided into two parts, theoretical and practical. Theoretical part consists of description
and comparison of functional management and business process management. It further
describes approaches of chosen methodologies (Lean Manufacturing, Six Sigma and Lean
Six Sigma) and their methods which are used for optimization of chosen business process.
Practical part of bachelor thesis consists of case study, which is processed in Rohde &
Schwarz, Vimperk. Case study deals with basic informations about mentioned company,
chosen business process, its evaluation, optimization proposal and evaluation of possible

benefits of chosen process.

Key words

Business Process Management, business process, functional management, Lean
Manufacturing, Six Sigma, Lean Six Sigma, 5S, Kaizen 5 whys, Kanban, process

optimization
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Uvod

Prvni ¢ast predlozené bakalaiské prace je teoretickd, kde jsou popsany pfistupy k fizeni
spole€nosti, je popsan funkéni a procesni pfistup a jejich porovnani. Nasledné dochazi
k seznameni s filozofiemi procesniho fizeni a nastroji vyuzivanymi pro optimalizace
vyrobnich procesti. V praktické ¢asti je zpracovana ptipadova studie. Tato studie je
vypracovavand ve spolecnosti Rohde & Schwarz a zabyva se optimalizaci linky stiihani
kabelt, ktera se nachazi na oddéleni kabelové vyroby. Pro fizeni podnikt je velice dilezité
pochopeni vSech skutecnosti, které umoziuji plynuly chod a konkurenceschopnost

spole¢nosti.

Funk¢ni piistup je do urcité miry omezeny co se zvysovani efektivity tyce, to je ditvod,
pro¢ neni v dnesni dobé moc vyuzivanym. Tento piistup rozd€luje celou organizaci na dil¢i
jednotky a nesleduje vysledky organizace jako celku, tudiz neni vyhovujici, protoze omezuje
konkurenceschopnost. Procesni fizeni je v souasné dobé povazovano za nejefektivnéjsi
pfistup k fizeni. Tento pfistup k fizeni pohlizi na organizaci jako na soubor
standardizovanych procest, které jsou neustdle monitorovadny a optimalizovany, ¢imz
dochazi ke zvySovani efektivity a produktivity. Tyto procesy je nutné mit pfesné¢ zmapované,
aby mohlo dochézet ke kontinudlnimu zlepSovani. Pro uspésné prosazovani procesniho

fizeni je velice dilezita duslednost.

Pii vyuzivani procesniho pfistupu k fizeni doslo ke vzniku filozofii, pro které jsou
stanoveny kroky, které mize organizace nasledovat. Tyto filozofie vznikaly v Japonsku,
kde Toyota ptivedla na svét Stihlou vyrobu. Six Sigma byla zaznamenéana a prosazovana
ve spolecnosti Motorola. Tyto filozofie se vyrazné prekryvaji, klade se diiraz na zvySovani
efektivity, zvySeni objemu vyroby a snizovani plytvéani, tudiz vétsi vydélecnosti. Nicméné
u §tihlé vyroby se klade nejvétsi diiraz na snizeni plytvani a u Six Sigma hlavné na vysokou
kvalitu findlniho produktu. Vzhledem k ptekryvani se téchto dvou filozofii a jejich cilt
ve spolecnostech diky tomu dochézelo k jejich kombinaci a hranice mezi Lean a Six Sigma
zacala splyvat, diky tomu v poslednich letech vznikla Lean Six Sigma, ktera je obé spojila

v jednu filozofii.

10
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Pro uspéSnou optimalizaci procesii je nutné porozuméni nastrojii vyuzivanych
k optimalizaci procesii. V této praci jsou popsany nastroje, které jsou vhodné pro vyuziti
v praktické Casti prace. Patii mezi n¢ 5S, Kaizen, 5x pro¢ a Kanban. 5S se zabyvéa organizaci
pracovisté tak, aby se na ném mohl pracovnik dobfe orientovat, tim nebudou vznikat casové
prodlevy pfii ptipadném hledani spravného nastroje. Pfi této organizaci se celé pracoviste
vyttidi, zjisti se, co je potfebné, a dale se vSem potiebnym polozkam ur¢i umisténi.
Dulezitym krokem je neustalé udrzovani poradku na pracovisti. 5x proc pii feSeni problémi
umoziuje zjisténi kotfenové pfi€iny, tato pfi¢ina se zjisti tak, ze se pti zkoumani problému
ptame ,,pro¢”, dokud se nedobereme zminéné kofenové pfiCiny. Kaizen je princip
ve spolecnosti, ktery podporuje neustalé vylepSovani probihajicich procest, vzdy je nutné
pocitat s tim, Ze ve spole¢nosti nikdy neni nic perfektni a vzdy je prostor pro zlepSeni.
Kanban kontroluje kapacitu pracovnikti tak, aby nedochazelo k napldnovani ukont,

které neni mozné splnit.

V praktické Casti predlozené prace se nachazi ptipadova studie, ve které se nachézi
zakladni seznameni se spole¢nosti Rohde & Schwarz. Napli prace na oddéleni kabelové
vyroby a na optimalizované stfedisku. Sezndmeni s vybranym procesem na lince DYDX -
zelena, kterd je zaméfena na stiih vicezilovych kabelt, lanek, dratd a buzirek. Stanovend cili

optimalizace procesu, navrh optimalizace a jeho mozné ptinosy pro spolecnost.

11
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Seznam symboll a zkratek
DPMO ... Defects per Million Opportunities

JIT ... Just in Time
WIP ... Work in Progress
LEAN ... Lean Management

SAP ... Systeme, Anwendungen, Produkte in der Datenverarbeitung
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1 Popis funkéniho a procesniho fizeni podniku

Pristup k fizeni podniku se béhem let ménil, dochazelo k tomu z divodu
konkurenceschopnosti spolecnosti. Naptiklad v tovarndch Henryho Forda se prosazoval
funkéni pristup k fizeni, ktery byl zalozen na rozdéleni prace na dil¢i funkéni jednotky,
které jsou ur€ovany podle odbornosti. Tento pfistup je pfi zvySovani efektivity limitovany,
vzhledem k tomu, Ze ji Ize zvySovat pouze prostiednictvim optimalizace dil¢ich pracovist.
Timto zptisobem zvySovani efektivity nedochdzi k dostate¢nému zvySeni objemu vyroby
a snizeni nakladd, tudiz nedochdzi k vysoké vydéle¢nosti a spole¢nost neni dostate¢né

konkurenceschopna.

Pozdé¢ji zacalo byt vyuzivano procesni fizeni podniku, kde se na celou organizaci pohlizi
jako na soubor standardizovanych procesii. Pro dosazeni nejvyssi mozné efektivity se tyto
procesy neustadle monitoruji a optimalizuji. Diky tomuto pfistupu je spolecnost schopna

flexibiln¢ reagovat na pozadavky ze strany zédkaznika.
1.1 Funkéni fizeni podniku

Funkéni tizeni bylo poprvé popsano v knize O piivodu a bohatstvi narodd, kterou napsal
v roce 1776 Adam Smith, popsal a definoval v ni tuto filozofii. Tato filozofie fizeni
organizace spo¢ivd v rozdéleni prace na jednoduché tkony, které je mozné vykondvat
nekvalifikovanymi pracovniky. Timto pfistupem fizeni pfistupoval Henry Ford ke svym
tovarnam. V jeho tovarnach doslo ke skloubeni funkéniho piistupu a vyuzivani modernich
stroju, diky kterym mohl jeden pracovnik vykondvat praci, kterou by jinak musela vykondvat
skupina pracovnikd. Nasledné doslo k vyuzivani pasové vyroby ve Fordovych podnicich,

coz zvysilo efektivitu, tudiz zvysilo produkei. [3],[8]

Ve funk¢nim fizeni je charakteristicka délba prace do dil¢ich funkénich jednotek, ty jsou
sdruzeny dle odbornosti. Je tak ¢lenéna struktura celé organizace, kterd je zalozena praveé
na dil¢ich jednotkdch. Ve funkénim fizeni se sleduji vysledky dil¢ich pracovist,
aniz by se sledovaly vysledky organizace jako celku. Pro tento typ pfistupu dochazi ke

zvySovani efektivity organizace tak, ze se zvySuje vykonnost dil¢ich pracovist. [3],[6],[7]

13
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Ptechod z funkéniho pfistupu neni jednoduchy vzhledem k tomu, ze je ve struktufe
pfitomno mnoho pracovnich mist, kterd nevytvateji zddnou ptidanou hodnotu. Tato mista
jsou vytvotena z divodu délby prace na jednoduché Cinnosti, které potiebuji odborné
pracovniky, ktefi dané cinnosti kontroluji, pfipadné fidi. Motivace pracovniki neni
jednoducha, protoze kazdy pracovnik je zaméfeny na své dané pracovisté, tudiz nevidi
organizaci jako celek. Dale neni podporovéna tymova spoluprace a dochazi k omezeni

komunikace napti¢ dil¢imi funkénimi jednotkami.[3],[6]

Problémy pfi ptechodu z funkéniho fizeni organizace:[§]
* Cinnosti, které jsou funkénim fizenim zachovavany a jejich zruseni by narusilo chod

organizace.
* Zastaralé dokumentace, které nebudou vyhovovat jinym pfistuptim k fizeni.

* Nepiesné informace o procesu, tudiz slozit¢ odhaleni mist pro optimalizaci.
1.2 Procesni fizeni podniku

Ptistup procesniho fizeni podniku se dostdval do povédomi organizaci na zacatku 20.
stoleti. Organizace v té dob¢ zacaly premyslet o standardizovani procest, aby 1épe zvladaly
masovou produkci. Nejvice zacalo byt procesni fizeni vyuzivano v 80. letech 20. stoleti.
Procesni fizeni hodné propagoval Edward Deming kvili mnoha vyhodam, které pfinasi.
Tento typ fizeni se zacal hodné uplatiiovat v automotivu, nejzndméjsi je Toyota, kde ptisel
na svét Toyota Production System. Pfiznivce si procesni fizeni ziskalo v mnoha odvétvich

pramyslu, nejen ve vyrobé. Miizeme se s nim setkat ptfi vyvoji softwaru nebo dokonce

v oblasti sluzeb. [1], [3]

Je jednim z nejefektivnéjSich ptistupl k fizeni organizace, kde je na celou organizaci
pohlizeno jako na soubor standardizovanych procesti, kterymi je dosaZeno stanoveného cile.
Pro dosazeni nejvyssi efektivity je nutné procesy neustdle monitorovat a optimalizovat.
Charakteristikou procesniho fizeni je flexibilita na pozadavky ze strany zékaznika.
Diky procestim je usnadnén ptfechod vyroby z pozadavki jednoho zdkaznika k pozadavkiim
jiného, tim je umoznéno meénit mnozstvi a typy produktl bez snizovani efektivity
¢i hospodarnosti. Aby bylo procesni fizeni UspeS$né, je velice dilezitd dislednost

a prosazovani procesniho ptistupu naptic celou organizaci. [1],[3],[5]

14
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Postup pro implementaci procesi je: [3]

» zdokumentovani procest,
* zhodnoceni vykonnosti procesi,

* zlepSovani procesi.
1.2.1 Definice procesu

Proces je definovan jako série ¢innosti, které jsou zaméteny na vytvareni hodnot tak,
Ze jsou vstupy méneéné na vystupy, které mohou byt dale vyuzivané jako vstupy pro dalsi
procesy. Proces musi byt pfesné¢ definovan, aby bylo mozné jej spravné¢ monitorovat,
vyhodnocovat a pfipadné vylepSovat. VSechny Cinnosti ve spolecnosti jsou povazovany

za procesy, od nakupu materialu po feseni zadkaznickych stiznosti. [2],[4]

Vstup Vystup

Obr. 1: Proces [2]

1.2.2 Mapovani procesu

Aby bylo mozné proces monitorovat a hodnotit je nutné ho pochopit. K tomu slouzi

mapovani procest, diky kterému je mozné ziskat podrobnou predstavu o jeho pribéhu. [2]
* Procesni mapa
Jednou moznosti mapovani je procesni mapa. Je slozena z po sobé jdoucich
¢innosti, které tvofi cely proces. Pro vytvofeni procesni mapy je nutné poznat
a porozumét jednotlivé kroky mapovaného procesu.
+  Spagetovy diagram
Spagetovy diagram mapuje pohyb po pracoviiti a je diky nému mozné

vyhodnoceni zbytecnych krokt, které musi zaméstnanec pfi vykonu procesu

ujit.

15
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1.2.3 Principy procesniho fizeni

Zakladem pro uspésné provedeni procesniho fizeni je znat vSechny probihajici procesy.
Organizace si musi uvédomovat a nadefinovat tyto procesy jako soubor ¢innosti a pro kazdy
proces si nadefinovat jejich vstupy a vystupy. Déle je nutné konkrétné nadefinovat styl,

jakym dochézi k preméné vstupt na vystupy a jak jsou vyuzivany zdroje. [1],[3],[6]

Procesy musi byt neustdle monitorovany, aby mohlo dochézet ke zlepseni. Tomu slouzi
pfedem definované parametry, které si organizace sama stanovi. Tyto parametry jsou
sledovany pfi kontrole vykonnosti a efektivnosti. Jsou sledovany napiiklad vykonnostnimi
charakteristikami, na jejichz zédkladé se navrhuji a provadéji ptipadné zmény, ¢imz je cely

proces optimalizovan.[3]

4 I
Navrh ﬂ
\\ )f
Optimalizace Provedeni
)( \\
T— Monitorovani
o J

Obr. 2: Zivotni cyklus procesniho Fizeni [5]

Pro spravnou funk¢nost procesniho fizeni je dulezité:[3]

* Eliminace zbyteénych cinnosti, doplnéni chybégjicich a vylepSeni neefektivnich
¢innosti.

* Vykonavani prace v pfirozeném sledu.

* Misto vykonu prace je to nejvyhodnéjsi bez ohledu na hranice funkénich utvart nebo
podnikii.

16
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* Priace je =zajiStovand samostatnymi tymy, které disponuji dostateCnymi
pravomocemi, a tim je jejich motivace piimo zavisla na vysledku.

* Motivace neni zavisla na Cinnosti, ale na vysledku.

* Osobni odpovédnost za dany proces.

+ Kazdy proces ma nadefinovdno nékolik variant, které jsou podminény typem
pozadavku, vstupem, vystupem, dostupnosti zdroji nebo trhem.

» Samostatnost danych tymi, v tymu dochdzi k tizeni, kontrole a organizaci procesu.

* Pracovni tymy jsou sestaveny tak, aby se mohly flexibiln€ adaptovat na nové
pozadavky.

» Existence sdilenych databazi pro vSechny znalosti a informace.
1.2.4 Vyhody Procesniho fizeni

Procesni fizeni vnasi do organizace vyssi vykonnost a snizuje potieby zdroju. V rtiznych
oblastech podniku dosdhneme riznych pfinost. V oblasti fizeni organizace se ptipravi pida
pro trvalé monitorovani dosahovanych cilii. Zde nebyva problém odhalit plnéni ¢i neplnéni
danych cilt a flexibilitu na zmény ze strany zdkaznika. Pro oblast personélnich zdrojt je
snadné&jsi pfesné vymezit pracovni pozice. Pro logistiku vzniknou pravidla pro fizeni

materidlovych tokt, odhali se Gzkd mista v procesech a je mozné provadét analyzy

a simulace, které povedou k dalsi optimalizaci procesii. [1],[3]

Vyhody procesniho fizeni:[1]

» Poskytuje pfesnou a vSeobecnou vizi organizace a spojitost riznych skupin
Vv organizaci.

* Popisy pracovnich postupt jsou sjednocené.

* Dokumentace s veSkerymi informacemi a znalostmi souvisejicimi s realizaci
procesu.

» Sdileni informaci souvisejicich s procesy napfi¢ celou organizaci.
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* Organizace se stava flexibilngjsi.

» Kazdy proces ma na starost jednotlivec, ktery je za n¢j zodpovédny.

* Povzbuzuje spolupraci.

* Optimalizuje vyuziti zdrojt, ¢imz snizuje néklady.

* ZvySovani kvality sluzeb a vyrobk.

*  Vyuzivani modernich technologii.

» Slabé stranky jsou rychle odhaleny a eliminovany, ¢imz se snizuji rizika.

1.3 Rozdily mezi funkénim a procesnim fizenim
Tabulka 1: Srovnani funkcniho a procesniho pristupu [3]

Funkéni pristup

Procesni pristup

Nizka flexibilita na pozadavky
zakaznika

Vysoka flexibilita na
pozadavky zakaznika

Pracovnici jsou orientovani
pouze lokalné

Prostfednictvim procest
dochazi ke globalni orientaci
na celou spole¢nost

Definice zodpovédnosti za
vysledek je problematicka

Procesy urcuji zodpovédnost
za vysledek

Nesdilené informace

Sdilené informace

Sdruzeni ¢innosti dle odbornosti

Sdruzeni ¢innosti do procest

Pracovnici se neti¢astni fe$eni
problému

K feseni probléma dochdzi na
vSech trovnich spole¢nosti

Problematické stanoveni
nakladu na danou ¢innost

Jasné stanoveni nakladt pro
danou ¢innost

Nepodnécovani tymové
spoluprace

Podpora tymové spoluprace
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2 Filozofie fizeni organizaci

Mezi nejvyznamnéjsi filozofie fizeni organizaci patifi $tihld vyroba a Six Sigma.
Tyto filozofie kladou daraz na zvySeni efektivity, snizovani plytvani a zvySeni produkce.
Diky tomu se tyto filozofie vyrazné prekryvaji a organizace nevyuzivaji pouze jednu z nich.
Vzhledem k této skutecnosti casem doslo k vytvoreni Lean Six Sigma, ktera vznikla

z kombinace §tihlé vyroby (Lean Manufacturing) a Six Sigma.
2.1 Stihla vyroba

Princip $tihlé vyroby je zalozen na snaze zvySeni objemu vyroby za soucasného
snizovani plytvani. Ke zvySovani objemu vyroby musi dochézet tak, aby nedoslo ke snizeni
kvality. Tyto kroky vedou ke zvySeni vydélecnosti organizace. Neni uplné¢ mozné presné
definovat §tihlou vyrobu vzhledem k tomu, Ze se mize definice ménit na zéklad¢ riznych
parametrt a zavisi hodn¢ na perspektivé. Navic si vétSina organizaci upravuje definice tak,
aby je prizpusobila na procesy specifické pro jejich ¢innosti. Tato metodika neni nejlepsi
volba pro vSechny spolecnosti, nicméné se prokazala jako efektivni ptistup pro vétSinu
organizaci, které jsou zaloZzeny na vyrob€. Prikopnikem $tihl¢é vyroby je Toyota,

ktera identifikovala bézné plytvani ve vyrob¢ a snizila naklady. [9],[10]

Redukovéani plytvani je jednim ze zakladl této metodiky, nicméné identifikovat plytvani
v organizaci neni jednoduchy ukol, hlavné u procest, které se zdaji byt naprosto funkéni.
Je mnoho oblasti, ve kterych se plytvani naléza, ale jsou urcité oblasti, které se prokazaly

jako ty nejvyraznéj$i.[9],[11]

Vyrazné plytvani se vétSinou objevuje u pohybu nedokonceného produktu po vyrobni
lince, cilem je zkratit vzdalenosti, které jsou potfeba k dokonceni daného produktu.
Dale znatelné plytvani nalezneme u neefektivniho vyuziti vyrobniho prostoru, dochazi
k tomu pfi hromadéni nedokoncené¢ho produktu na jednom misté nebo pii hromadéni
vyrobkd, které jsou pfipraveny na zabaleni pro odeslani nebo na vybaleni pii dodavce
materidlu. Neopomenutelnd je nepfizplisobena pracovni stanice pracovnika, kdy je
pracovnik nucen pii vykonu prace k presunu z divodu shromazd’ovani materidlu nebo
nastrojl, eliminaci tohoto problému dojde ke zkraceni prostoju pii vyrobé, k lepSimu vyuziti
pracovnikova ¢asu a vzniknou tim efektivnéjsi pracovni postupy. Nadprodukce je vyraznym

problémem.
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Pii vyrobé vétstho mnozstvi vyrobkl, nez je potiteba, dochazi ke zvysSeni naklada.
Pti zredukovani nadprodukce dojde k presunu prostredkii, jako je napiiklad material,
a tim se zvysi efektivita. Pfi vzniku urcitych defektd na vyrobcich samoziejmé dochézi k
dalsimu plytvani, tyto chyby se daji eliminovat opravami poruSenych vyrobku a kontrolami
procesti. Pfi opravé defekti se uSetii hodiny prace, materidl a cas straveny jejich

opravou.[9],[10],[11]

Lean vyroba hodn¢ zavisi na vedeni, které neustale zlepSuje procesy a hleda oblasti
pro vylepSeni. Vzdy je nutné myslet tak, Ze nic neni perfektni a vzdy existuje prostor
pro zlepSeni. Nicméné tento pfistup nezavisi pouze na vedeni, ale vyzaduje tymovou

spolupréci napfic celou organizaci.[9]
2.2 Six Sigma

Six Sigma se v urcitych principech velmi vyrazné prekryva se stihlou vyrobou. Stejné
jako u $tihlé vyroby je kladen diiraz na efektivitu, zvySeni produkce a snizeni plytvani,
je, ze u §tihlé vyroby je kladen velky diraz na tymovou spolupréci, ale Six Sigma spoléha
na statistické analyzy. S timto pfistupem se miizeme setkat napiiklad u firmy Motorola.

[91.[13]

Pro vSechny procesy je velmi dilezitd duslednost. Je nutné identifikovat jakékoli
rozdilnosti v produkci a nasledné je redukovat, to vede ke zvyseni predvidatelnosti v kazdé
fazi produkce, tudiz k jednodussimu feseni problémi. Aby byly tyto rozdilnosti rozpoznané,
je nutné znat cely vyrobni proces a zdokumentovat v§echny jeho aspekty. Nasledné je mozné
pfesn¢ urcit slabiny a problematicka mista v produkci eliminovat za vyuziti ovéfenych

matematickych modeld. [9],[14]

Vyhodnocovani a posuzovani zjisténych dat spolu s objevovanim nedostatkl
ve vyrobnich procesech je ukolem managementu. Principy, které jsou aplikovany
v managementu, jsou zakladem pro opravu vadnych vystupid a nahrazovani chatrnych

procesti efektivnim feSenim, které mtize byt nasledné replikovano podle potieby.[9]
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Pro efektivni funkénost vyrobniho procesu je izolovan jeden konkrétni proces, naptiklad
je sledovan jeden konkrétni stroj spolu se souvisejicimi pracemi. Tim se vyhodnoti ptesna
maximalni kapacita dané¢ho stroje, za jak dlouho je strojem vyroben jeden vyrobek.
Timto parametrem je nasledné mozné nastavit vykonnostni standardy a vyuzivat je
pro kontrolu kvality. Diky tomuto parametru je mozné urovat ptesny moment, kdy dojde
k nadvyrobé. Nadvyroba se uruje i za vyuziti méfitka vykonu procesu nazvaného DPMO
z anglického Defects per Million Opportunities. Pfi méteni DPMO je 3,4 optimalni hodnota,
ktera znamena, ze proces je efektivni a funguje. Pii poklesu DPMO pod 3,4 dochazi
ve spole¢nosti k nadvyrobé¢ a nartst signalizuje, Ze vyrobni proces nefunguje efektivné a je

prostor pro zlepSeni. [9],[15]
2.3 Lean Six Sigma

Stihla vyroba (Lean Manufacturing) a Six Sigma maji rozdilné nastroje a vyhody, diky
tomu dochazelo ve spole¢nostech k jejich kombinaci, az doslo ke splynuti téchto dvou metod
a vznikla Lean Six Sigma. Je to vysoce efektivni metoda, ktera se spoléha na tymovou
spolupréaci, kterd se snazi o zvyseni vykonnosti tim, Ze systematicky redukuje rozdilnosti

a eliminuje plytvani. [19] Diky tomu je vyuzivana velkym mnozstvim spolecnosti.

Pro spravné implementovani Lean Six Sigma je dilezité pochopeni obou pfiistupt,
jak stihlé vyroby, tak Six Sigma. Lean Six Sigma poskytuje systematicky pfistup tak,

aby dochézelo k co nejjednodussimu fesSeni problémi a k co nejvyssi efektivité. [17]

Pro rozdéleni riiznych roli ve spolecnosti je vyuzivano terminu ,,belts” v ¢estiné pasek,
tento pojem je prevzaty z karate. Definované role jsou nasledujici: [16]
* Yellow belt - chape zaklady Lean Six Sigma, nalezené problémy v procesu hlasi

zelenému nebo cernému pasku.
* Orange belt - umi vyuzivat zakladni principy, dovede tidit malé vylepSovaci projekty.
* Green belt - za¢ind a spravuje projekty, vyborné chépe principy Lean Six Sigma.

» Black belt - zodpovidad se pfimo vysSimu Cernému pasku, ma vybornou znalost

principt Lean Six Sigma, vede projekty riznych projektovych tymd.

» Master black belt - pracuje s vedenim tak, aby identifikoval problémy v projektech

a vylepSoval je; je zodpoveédny za implementaci Lean Six Sigma v organizaci.
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3 Metody a nastroje pro optimalizaci procesu

Pii optimalizaci procesii je vyuzivano pfedem definovanych nastrojii. Spolecnost
si musi uvédomit, v jakém rozsahu a co konkrétné bude optimalizovéno a na zaklad¢ toho
nasledné vybrat konkrétni nastroje, pfipadné¢ kombinaci téchto néstrojii. VSechny tyto
nastroje maji spolecné, ze po jejich implementaci dochéazi k neustdlému monitorovani a dalsi

optimalizaci vSech procest.

3.1 Metoda 5S

Bez vyuzivani metody 5S se mlze v ramci procest spolecnosti nahromadit mnoho ztrat,
které by se mohly v kratkém ¢asovém horizontu zdat jako zanedbatelné. Tyto ztraty mohou
skryvat dal$i problémy, které se mohou stavat pracovniky pfijimanou Casti procesu. [24]
Pii podniknuti 5S krokt muze dojit k identifikaci a eliminaci téchto ztrat na jakémkoliv

pracovisti. [22]

Obr. 3: 5S diagram [24]
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efektivnéjSim. Na takovémto pracovisti neni ztrdcen Cas hledanim spravného néstroje,
¢imz je pracovnikovi umoznéno vyuzivat svij cas efektivnéji. Vizudlni aspekt této metody
neni zanedbatelny, protoze na uklizeném pracovisti je jednodussi spatfit cokoliv, co neni
na svém misté¢ a je zrovna potfeba. Dokonce dochédzi ke zvySeni bezpecnosti, protoze
na uklizeném pracovisti je jednodussi odhalit jakékoliv bezpecnostni riziko vzhledem
k tomu, Ze na Cisté podlaze jsou na prvni pohled vidét jakékoliv skvrny, jako je naptiklad

kapalina unikajici ze stroje, ¢imz dojde k zamezeni uklouznuti. [20],[22]
3.1.1 Seiri (sort)

Prvni krok implementace metody 5S je seiri, znamend to oddéleni potiebnych
a nepotiebnych véci. [23] Tento krok mé za ukol eliminovat nepofadek a zhodnotit,
jaky pfedmét patii na pracovisté a jaky ne. [21] VSechny polozky na pracovisti od zasob
po nastroje jsou posouzeny a roztiidény. Polozky, které jsou kazdy den vyuzivané, by mély
byt oznaceny. Pokud neni polozka vyuzivand kazdy den, musi byt urceno, jak Casto je
vyuzivand. Pokud je to polozka, ktera je na pracovisti ve vétsim mnozstvi, musi se urcit kolik
ji zGstane na pracovisti a zbytek se umisti na sklad. Nevyuzivané polozky by mély byt

odstranény z pracoviste nebo ze skladu. [22]
3.1.2 Seiton (straighten)

Vsem polozkam, které po vyttidéni zlistanou na pracovisti, musi byt pfifazené misto.
Je nutné se zamyslet nad plytvanim a pokusit se ho eliminovat. Pfi vykonu prace mize
dochazet k nadbytecnému pohybu pracovnika, z toho divodu je pfi organizaci polozek
dilezité se zamyslet nad tim, jak Casto je dana polozka vyuZzivana a podle toho zvolit jeji
umisténi. Casto vyuzivané polozky by mély byt umistény v bezprostiedni vzdalenosti
od pracovnika. Jednou z moznosti je vytvotfeni odklddaciho mista, kde je kazda pozice
popsana a urcend pro jeden konkrétni nastroj. Spravné uzplsobené pracovi§t€¢ umozni

pracovnikovi pracovat rychleji. [21],[22]
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3.1.3 Seiso (shine)

Tento krok se zabyva uklizenim a vyc¢isténim pracovisté a jeho vybavenim. VSechno
vybaveni musi byt ¢isté, jinak by mohlo dochazet k rozdilnostem ve vyrobé, ptipadné
ke zniceni daného vybaveni. Tomu je nutné predchazet, protoze takovéto problémy vedou
ke ztraté ¢asu, tudiz nedochézi k vytvareni ptfidané hodnoty. Znecisténé pracovisté muze

ptispét k bezpecnostnim problémim a zvySovat riziko zranéni. [22],[25]

Diky udrzovani pracovisté v Cistoté se zvysi pravdépodobnost odhaleni jakychkoliv
problémi, jako jsou poruSené kabely nebo Spinavé senzory. [22] Déle je nutné naplanovat
pravidelnou udrzbu vybaveni a stroji. Tyto tkony by nemély byt vykonavany pouze
uklidovymi a udrzbovymi pracovniky, ale i operatory daného pracovisté. Ti by méli své

pracovisté uklizet na konci kazdé smény. [25]

3.1.4 Seiketsu (standradize)

vvvvvv

kroki je pracovist¢ spravné uzpusobené pro praci, nicméné bez urCeni standardi,
podle kterych bude takto udrZzované napoiad, se mize znova vratit do znecisténého

a neusporadaného stavu. [25]

Je nutné vytvofit instrukce, kontrolni seznamy a dal$i dokumentaci. Bez téchto podklada
maji pracovnici tendenci d€lat véci po svém, a to vede neporadku a plytvani. Je nutné
vytvofit rozvrhy, podle kterych bude vykondvana pravidelnd udrzba a pravidelny uklid.
Pro lepsi orientaci pracovnikli miize byt piinosné vyuzivani fotografii uklizeného pracoviste,

které slouzi pracovnikiim jako podklad. [22]

3.1.5 Shitsuke (sustain)

vvvvvv

je vytvoren systém auditu, ktery bude na dodrzovani zavedenych pravidel dohlizet tim, Ze je
bude pravidelné kontrolovat. Aby z toho mohla spolec¢nost tézit, je nutné vstipeni téchto
principti napfic celou organizaci, kterd na 5S musi nahlizet jako rutinu, ne jako jednorazovy

tikon. [22]
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3.2 Kaizen

Termin Kaizen poukazuje na neustalé a priabézné zlepSovani. Neni to ani tak konkrétni
nastroj pro vylepSovani, ale spiSe jakasi idea, kterd ve spolecnosti predpokladd, ze nikdy
neni nic perfektni a vzdy je prostor pro vylepSeni. Kaizen bylo poprvé predstaveno Toyotou
v 80. letech 20. stoleti, poté bylo pfijato mnoha spole¢nostmi po celém svété. Napoméaha

neustalému zlepSovani a tim dochazi ke zvySovani kvality a vydélecnosti. [27],[28]

Je to statisticky kontrolni proces, ktery zvysSuje kvalitu v kazdé ¢asti spolecnosti.
Zaméstnanci jsou podporovani ve vymysleni a navrhovéani vylepSeni, kterd mohou pomoci
béznym problémim tak, aby se neopakovaly. Tim, ze se témto problémim zabrani hned
na zacatku a neni mozné, aby pierostly ve vétsi vyzvy, a umoziuje to pribézné zlepSovani.

[26],[27]

Identifikace
problému nebo

prileZitosti

Standardizace ,
Analyza

procesu i
problému

Sledovani Vyvoj

vysledku optimalniho
reSeni
Zavedeni

FeSeni

Obr. 4: Kaizen cyklus [29]
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3.2.1 Zavadéni ve spolec¢nosti

Kaizen zaciné s nalezenim existujiciho problému, pfipadné ptileZzitosti pro optimalizaci.
Kdyz je tento problém identifikovan, spole¢nost urci pracovnika, ktery cely problém popise
a do hloubky pochopi, pro¢ k problému dochazi. Poté navrhne feSeni, které je nejprve
zavedeno v malém méftitku. Poté se toto feSeni jesté upravi, standardizuje se a je aplikované

na celou spolecnost. [29]
3.2.2 Vyhody

Mimo ocividné zlepSovani procestt Kaizen podporuje tymovou spolupraci. Tymy
ptebiraji zodpovédnost za svou praci a jsou vedeny k vymysleni a zavadéni optimalizaci tak,
ze dochazi k vylepsSenti jejich vlastni prace. VétSina zaméstnanct chee byt uspésna a pysna

na odvedenou praci, to jim Kaizen umozni a zaroven z toho muze tézit cela spole¢nost. [29]

Kaizen zahrnuje vSechny zaméstnance do optimaliza¢niho procesu a nespoléhd se na
velké zmeény, které jsou provadéné najednou, ale na mensi zmény, které probihaji priabézné

a napomahaji k vylepSovani standarda a vylepSovani procesu. [26]
3.3 Metoda 5x proé

Tato metoda je povazovana za jednu z nejefektivnéjSich metod hledani kotenové
pfi¢iny. SpiSe nez hledani moznych feSeni pro takovyto problém je metoda 5x proc
pouzivana ve snaze vytvoreni protiopatfeni. Tato protiopatieni tvoii soubor Cinnosti,
které hledaji moznosti, jak pfedejit danému problému, zatimco feSeni téchto problémui
se pouze vyporadava s jejich ptiznaky. Zacala byt vyuzivana ve spole¢nosti Toyota, kde je

vyuzivéana dodnes. [30],[31]
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3.3.1 Postup

Pro vyuziti metody 5xpro¢ je dany postup, podle kterého je doporucené postupovat.

Vytvoreni tymu

Je idedlni tym slozit ze zaméstnanct z riznych oddéleni za piredpokladu, ze kazdy z nich
je sezndmeny s danym procesem. Pfi vytvoteni takového tymu lidi je mozné ziskat mnoho
pohledi na problém, to umozni sbér dostate¢ného mnozstvi informaci, které umozni ud¢lat
rozhodnuti. [30]

Definovani problému

Tym zaméstnancti prodiskutuje dany problém a definuje rozsah, ktery bude sledovan.

Tento krok je dulezity, protoze sledovani Sirokého rozsahu je ¢asoveé narocné [30],[31]

Ptat se ,,proc¢?«

Vedouci tymu vede konverzaci a zepta se na prvni pro¢, vedouci by m¢l udrzovat tym
soustfedény na problematice. Odpovédi Clentt tymu by mély byt strucné a zalozené
na faktech. [30],[32]

Opakovat otazku ,,proc¢?*

Vsechny odpovédi z predchoziho kroku musi byt znova zkoumany dal§im dotdzdnim
se pro¢. Muize se stat, Ze se kofenova pficina objevi diive nebo pozd€ji nez pii patém proc.
[32]

VyreSeni kofenové priciny

Po identifikaci kotenové pti¢iny dochdzi k uskute¢néni napravnych opatieni. [30]
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Sledovani uskute¢nénych opati‘eni

Zjistovani, jak efektivni jsou dand opatfeni v eliminaci, pfipadné minimalizace

priméarniho problému. Pokud opatieni nejsou efektivni, je dobré cely proces opakovat. [32]

ProcC?
»| Proc?

»| Proc?

ProcC?

Korenova pFl’(”:inaJ

Obr. 5: Pribéh 5x pro¢

3.4 Kanban

Zpocatku to byl planovaci systém pro Stihlou vyrobu, ktery vznikl ve spole¢nosti
Toyota. Toyota nejdiive predstavila JIT pfistup. Tento pfistup je zalozen na poptavce
od zakaznika. [34] Tato metoda cili na neustalé vylepSovani, flexibilitu ve spravé tloh

a vylepseni pracovniho postupu. [33]

Kanban ve vyrob¢ spravuje inventaf za pomoci dostupnych zdrojii. Ve vyrobé je tento
postup nazyvan JIT. Ve vyvoji softwaru se metoda Kanban také uplatiiuje, tento koncept

zaruci, Ze mnozstvi pozadované prace je stejné jako kapacita pracovniki. [33]
S touto metodou se zac¢ind pomoci Kanban planovaci tabule, kde jsou tfi jednoduché

sloupecky, tyto sloupce zaznamenavaji etapu tikolu. Ukoly jsou mezi témito sloupci vétsinou

pfesouvany ze sloupct s planovanymi ukoly do sloupcti s hotovymi tkoly. [35]
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Tyto sloupce jsou znaceny:[33]

« ukoly, na kterych se pracuje,
* ukoly, které se budou d¢€lat v budoucnu,

* tukoly, které jsou hotové.
3.4.1 Postup

Implementace kanbanu je uskuteciovana nésledujicimi kroky.

Vizualizaci pracovniho postupu

vvvvvv

o produkt po findlni produkt. Poté, co je pochopen pracovni postup, je mozné vytvaret

upravy, které vedou ke zlepseni.[34]

Omezeni mnoZstvi rozdélané prace

Je dulezité si uvédomit své kapacity a ptiméfené upravit mnozstvi WIP. Nesmi dojit
k tomu, ze je napldnovano vice prace, nez je tym schopny splnit. Pokud ve spolec¢nosti
neexistuji zddné kapacity WIP, Kanban neni ve spole¢nosti funk¢ni. [33],[34]

Efektivni Fizeni pracovniho postupu

Vytvoteni plynulého pracovniho postupu umozni efektivni vyuziti Casu zaméstnanct

a nebudou vznikat zddné prostoje ve vyrobe. [34]

Piesna specifikace celého procesu

Bez ptesného pochopeni procesu neni mozné nic vylepsSovat, proto je nutna specifikace

procesu, aby bylo mozné stanovit cil. [33],[34]
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Zaznamenavani zpétné vazby
Vytvoteni efektivniho systému pro zpétnou vazbu od klienta, kterd je nasledné

vyuzivana pro kontrolu udrzovani kvality prace. Tyto zpétné vazby se mohou zaznamenavat

na Kanban planovaci tabuli. [33]
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4 Pripadova studie

V této kapitole je zpracovana ptipadova studie, kterd byla ve spolecnosti Rohde &
Schwarz Vimperk. V kapitole se nejprve nachazi zakladni informace o dané spole¢nosti,
nasleduje popis vychoziho stavu a vybraného procesu, ktery bylo nutné optimalizovat.
Dale jsou definovany cile, kterych chtéla spole¢nost dosahnout, popis pritbéhu optimalizace

procesu a na zaveér zhodnoceni implementovaného feSeni.
4.1 Predstaveni spoleénosti

Spolec¢nosti Rohde & Schwarz je mezinarodni spole¢nost, kterd se zabyva vyrobou
a navrhem v odvétvi elektronickych testovacich a méficich zafizeni, informacnich
technologii a radiové komunikace. Zalozena byla pfed vice nez 85 lety Dr. Hermannem
Schwarzem a Dr. Lotharem Rohdem. Tato spole¢nost dosahuje vysokych obrati a vytvotila
rozsahlou sit’ servist po celém svété, ve vice nez 70 zemich svéta se sidlem v némeckém
Mnichové. Celosvétoveé zaméstnava pies 12000 zaméstnancli a dosahuje ro¢niho obratu
2,58 miliardy EUR. Centra spolecnosti, kterd se snazi realizovat pozadavky mistnich
zékaznikd, se nachazi ve Spojenych statech americkych, Jizni Koreji, Ciné, Dansku, Francii

a Velké Britanii. [36]

Obr. 6: Zavod Rohde & Schwarz, Vimperk, prevzato z [36]
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V Ceské republice Rohde & Schwarz plisobi skoro 40 let. Vyznamnym milnikem se stal
rok 1995, kde v Praze samotny zakladatel celé spolecnosti vytvofil prvni nezavislou dcetinou
spolec¢nost pro stfedni a vychodni Evropu. Tato pobocka poskytuje zadkaznikim nejenom

produkty, ale i servisni feseni pro pfistroje, v€etné jejich kalibrovani. [36]

Vyrobni zdvod ve Vimperku byl zalozen v roce 2001 a stal se prvnim podnikem
vzniklym mimo Némecko. Tento zavod zaméstnadva kolem 800 zaméstnanci a vyrdbi
podstatnou ¢ast produktového portfolia celé¢ firmy. Do tohoto portfolia pfispivaji

osciloskopy, signalnimi generatory, spektralnimi analyzatory a dal$imi produkty. [36]
4.2 Popis vychoziho stavu

V dobé vypracovani predlozené bakalaiské prace dochazelo ve spolecnosti Rohde &
Schwarz k optimalizaci ¢asti oddéleni kabelové vyroby. Posledni optimalizace pro jednu
cast tohoto odd¢leni probéhla v roce 2018, tato optimalizace se vénovala stiediskim 3VKH
a 3VKD. V roce 2020 bylo rozhodnuto zoptimalizovat druhou ¢ast, kde vyrobni linky
a sklady byly naposledy pfizptisobovany zakdzkam a pozadavkim pted 9 lety,

tudiz nevyhovovaly nynéjsim pozadavkim.

Tabulka 2: Strediska na oddeéleni kabelové vyroby

Stiredisko | Pocet linek | Napli vyroby

3VKH 9| Suco kabely, kovové kabely
3VKD

[a—

Koaxiélni kabely

Vyroba lanek, vicezilovych kabeld,

3VKK 7 plochych kabelt, civek a traf

3VK+3VKS

Support

Uvedena piipadova studie bakalaiské prace byla zpracovana v ramci oddéleni 3VKK
a tykéa se optimalizace procesu zelené linky, kterd se pouziva pro stithani kabeld. Zelend
linka je prvni ¢asti procesu kabelové vyroby a jsou na ni pfipravovany materialy pro dalsi

linky na 3VKK - DYDX.
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Na zvolené lince pracuji Ctyfi pracovnici, ktefi maji pfifazenou urcitou ¢ast vyroby.
Dva pracovnici se pohybuji v ¢asti stithani lanek a kabeli a zaroven pokryvaji zakazky,
které jsou zpracovavany na znacicim laseru. DalSi pracovnik se zabyva stithanim
vicezilovych kabeli a posledni pracovnik je logistik, ktery se stard o pfipravu materialu
pro subdodavatele, ptipadné o preskladnéni materialu do vyrobnich zdvodi v Némecku.
Tato linka je prvni ¢ast celé kabelové vyroby a pfipravuje material pro vstupni body dalSich

linek.

Tabulka 3: Prehled linek na oddeleni 3VKK - DYDX

3VKK - DYDX | Napli prace

Zelena Stiih

Razova Speciélni vyroba (nova vyroba, letecké zakazky)
Modra Lanka

Cerna Lanka, lankové sady

Oranzova Ploché¢ kabely

Cervena Vicezilové kabely

Witr Civky, trafa

Vyréabéno je na ni pres 2000 typt kabell se zastoupenim:

e Lanka- 1171

Vicezilové kabely - 418

Ovalné kabely - 52

Ploché¢ kabely - 153

Stitky - 10

Samostatné buzirky - 39

4.2.1 Popis procesu

Proces zacina tim, ze pracovnik pfevezme zakazku, kterd je umisténd v zakladaci
zakdzek. Jsou tam umistény dokumentace k zakdzkdm roziazené podle termini a
nasledujiciho vstupniho bodu. V zakazce se nachazi zdkladni informace ohledn¢ zpracovani
(pracovni postup) a kusovnik, ve kterém je uvedeno mnozstvi a typ kabelu, lanka, dratku

nebo buzirky.
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Nejprve jsou ze zakdzky zpracovavany vicezilové kabely. Kabel je vlozen do zafizeni
zvaném PreFeeder, ktery slouzi k regulaci napnuti lanka pii vlozeni do Megastripu,
pfi vysSim napnuti lanka by mohlo dojit k chyb¢ a kabel by nemél pozadovanou délku.
Pro Megastrip je pracovnikem vybran pozadovany ndstavec, do kterého je kabel vlozen.
Ve stroji jsou naprogramované parametry pro stfihdni kabelu. PfisluSnym pracovnikem
je vybran vhodny parametr a pomoci stroje je ustfizen prvni kus kabelu, ktery musi byt
nasledné pracovnikem pfeméfen a zkontrolovan pomoci mikroskopu. Pokud tento kus
odpovidd pozadovanym parametrim, jsou nastiithané dalsi zbylé kabely. Tyto kabely
jsou svazany pomoci svazovaciho stroje a umistény do rakovky (transportni bedynka),
ve které se dana zakazka kompletuje. Pokud se v zakdzce nachazi pozadavek na buzirky,
jsou nastithdny buzirky pomoci stroji Helermann Tyto TT4030, ktery buzirky popise,
nebo na stroji WDT FSG-80, kterym jsou buzirky pouze nastiihany. Pokud se v zakdzce
nachdzi pozadavek pro lanka a kabely, pracovnik ptenese rakovku ke stolu,
kde se zpracovavaji. Pokud je zakazka timto dokoncend, pracovnikem je nactena do systému
pomoci cteciho zatfizeni jako hotova, systém nasledné vygeneruje etiketu k oznaceni
zakazky, tato etiketa je umisténa na rakovku a je pracovnikem odnesena na vstupni bod

dalsiho pracoviste.

Dal$im pracovnim krokem je nastfihani lanek, kabelli a buzirek. Pracovnik umisti
Spulku s materidlem do konkrétniho stroje, na kterém je pracovnikem nastaveno mnozstvi
dané kusovnikem. Spulky s materialem jsou umistény podél pracovnich stolil. Po ustiizeni
prvniho kusu je provedena opticka kontrola za pomoci mikroskopu, ptipadné je provedena
korekce nastaveni pfistroje. K témto tkoniim jsou vyuzivany 2 stiihaci stroje. Vyuziti
konkrétniho stroje zavisi na tloust'’ce lanka a délce lanka. Jedna se o stroje Powerstrip 9300
(AWG 28,26 + draty) a Powerstrip 9500 (AWG 24->10). AWG znaci moznou tloustku
sttthaného lanka, ¢im nizsi AWG, tim silngj$i lanko. Po nastiihani je Spulka uklizena
a je vyuzit dalsi typ kabelu nebo lanka, dokud nejsou zpracovany vSechny pozadavky
z kusovniku. Jakmile je zakazka kompletné¢ zpracovana, je pracovnikem nactena do systému
jako dokoncend, systém vygeneruje etiketu k oznaceni zakazky a zakazka je umisténa

na vstupni bod nasledujiciho pracoviste.

Na pracovisti se nachazi dva znacici laserové stroje. Tyto stroje vyuzivaji laseru ke
znaceni plochych kabelli nebo vytvareni §titkii pro znaceni kabel. Jsou obsluhovany

pracovnikem, ktery nastavi v softwaru pozadovany text a velikost, umisti do komory
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s laserem samolepici folii nebo plochy kabel a spusti program. Nakonec z komory vyjme

oznaceny kabel nebo Stitek a odnese ho na vstupni bod dalSiho pracoviste.

4.2.1.1 Stroje vyuzivané k procesu
* Liftec

o Laserova stanice, kterd na ploché kabely vytvoii znaceni nebo vytvofi Stitky,
které jsou vyuzivany ve vyrob¢ pro znaceni dalSich kabelt. Je obsluhovana

pracovnikem, ktery za pomoci softwaru zada pozadované hodnoty.

* FOBA Vario S15/Sonder

o Laserova stanice, ktera ma obdobn¢ funkce jako Liftec.

* Hellermann Tyton TT4030
o Stroj, ktery popisuje a stfiha buzirky.

« WDT FSG-80

o Stroj, ktery stiiha buzirky bez moznosti znaceni buzirek.

* Schleuniger PreFeeder 4000
o Stroj, ktery je vyuzivany pred Megastrip 9600, napoméha s ptizpiisobenim
napnuti kabelu, aby nedochazelo k chybé. K chybé by mohlo dojit pti
nerovnomérném napéti kabelu, pfi zvySeni napnuti nedojde ke spravnému

ustfizeni a kabel bude kratsi.

» Mikroskop

o Vyuzivany pro optickou kontrolu vicezilovych kabell, lanek a dratka.

* Schleuniger Megastrip 9600
o Stroj, ktery umoznuje kabel nejen ustfihnout na pozadovanou délku, ale i

odizolovat jeho konec.

* Schleuniger TM66

o Stroj vyuzivany ke svazovani kabelll pro lepsi manipulaci.

* Schleuniger CableCoiler 2000
o Odvijeci stroj na kabely.

* Schleuniger PreFeeder 1000
o Na lince se nachazi dva takovéto stroje, ty jsou vyuzivany obdobné¢ jako

Schleuniger PreFeeder 4000, ale pro stroje EcoStrip 9300 a EcoStrip 9500.
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Schleuniger EcoStrip 9300
o Tento stroj stitha lanka a draty, je nastavovan pracovnikem ru¢né. Vyuzivan

je spiSe pro kratsi kabely.

Schleuniger EcoStrip 9500
o Stroj je nastavovany ptes software, je vyuzivany pro delsi kabely a lanka,

které miizou dosahovat délky az 50 m.

Schleuniger OC3950

o Stiiha buzirky a ploché kabely, je nastavovan pracovnikem ru¢né.

* Tiskéarna na popisky TT4400
o Vytvati popisky na buzirkach.

Tiskarny etiket
o Tiskne etikety pro hotové zakazky.

4.2.2 Procesni mapa

V ramci piipadové studie byla téz zpracovana procesni mapa vyse popsané¢ho procesu,
ktera byla vytvotfena pomoci on-line nastroje BPMN.IO. Uvedené schématické znadzornéni
ma slouzit pro lepsi pfedstavu, jak po sobé nasleduji jednotlivé c¢innosti v procesu.
Na obr. 7 je znazornéna pouze ¢ast celého procesu, presnéji jak probihd piijem zakazky,
stithani vicezilovych kabeli a stiihani lanek. Celd procesni mapa je soucésti ptiloh

bakalatské prace.

Obr. 7: Cést procesni mapy

36



Navrh optimalizace podnikového procesu Katefina Samcova 2021

4.3 Definice cilt

Cilem optimalizace bylo zredukovani skladového mista u vyrobni linky. Zkraceni doby,
kdy nedochézelo k vytvareni pfidané hodnoty a s tim spojenou redukci pohybu po pracovisti

pfi vykonu procesu. Zrychleni vyroby a zvyseni celkové efektivity celého pracoviste.

Ukolem bylo také, aby vysledna optimalizace procesu korespondovala se standardnimi

procesy spole¢nosti a firemni kultury.
4.4 Pouzité nastroje a priabéh optimalizace

Tato podkapitola pojednavd o nastrojich vyuzivanych k mapovani pracovisté
a naslednym pribéhem implementace feSeni. Pro mapovani pracovisté bylo vyuZzito
Spagetového diagramu a pro zjisSténi kofenové pficiny byla vyuzita metoda 5x pro¢. Dale je

popsan prubeh optimalizace.
4.41 Spagetovy diagram

V prubéhu mapovani procesu pomoci §pagetového diagramu bylo zfejmé, ze pracovnik
pfi vykonu jedné zakadzky ztraci Cas chiizi z jednoho mista na druhé. Tento problém
je nejmarkantnéjS$i pii zpracovani zakdzek na vicezilové kabely, kde jsou sklady
s materidlem rozmistény daleko od pracovisté. Tudiz je nutné snizit vzdalenosti mezi

pracovi§tém a sklady. Spagetovy diagram je soudasti piiloh bakalaiské prace.
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4.4.2 Vyuziti metody 5x pro¢

Pro stanoveni kotfenové pficiny problému, kde pracovnik chodi v pritbé¢hu zakazky velké

vzdalenosti, byl vyuzit nastroj 5x proc.

[ Pracovnik pfi vykonu prace nachodi hodné krokd ]

[ Pro(‘f‘) [ Material je umistén daleko od pracovisté j

L[ Proé’) [ Sklad materiélu neni v blizkosti pracovisté ]

v V blizkosti pracovisté neni misto na
PrOC? [ umisténi skladu ]

soucasné zakazky

v Je nutna optimalizace rozlozeni
PrOC? celého pracovisté

Obr. 8: Viyuziti nastroje 5x pro¢

v Prostor neni uzplisoben pozadavkim na
ProcC? [ ]

4.4.3 Priabéh optimalizace

Nejdiive probihalo mapovani pracovisté, umisténi vSech vyuzivanych stroji a skladi.
Pro sklady bylo zmapovano mnozstvi a typy vyuzivanych materidlii. Z téchto informaci byl
vytvofen layout celého pracovisté. Tento layout pozd&ji slouzil pro zakreslovani

Spagetového diagramu, kde byl sledovan pohyb pracovnikli po pracovisti.

Ze systémi zavodu (SAP) byly ze statistik vyuziti materidlu vytvotreny tabulky, které
ukazuji mnozstvi typti kabeltl, lanek, buzirek a dratki. Tyto statistiky obsahovaly informace

za roky 2019 a 2020, spotfebu a mnozstvi zakdzek daného typu materidlu.

Pro kazdy typ materidlu byla zvolena podminka, dle které bude materidl ponechan
v malém skladu u linky nebo piesunut do velkého skladu. Tato podminka byla zalozena
na frekventovanosti vyuzivani danych polozek. Polozky byly umistovany dle dostupné
kapacity skladovych regalti. U zadné polozky nebylo mozné tplné odstranéni ze skladi. Aby
mohlo dojit k iplnému odstranéni ze skladt,, nesmél by dany material byt vyuzivany vice

nez pét let.
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Po zdokumentovani a zhodnoceni procesu doslo k navrhu piestavby pracoviste,
kde se bral v potaz pohyb pracovnikii po lince spolu s vyuzivanim materialii v kazdém dil¢im
procesu. Pfi rozmistovani materidlu do skladu doSlo k rozhodnuti, Ze se material bude
umist'ovat dle vyuzivanosti. Nejcasteji vyuzivany material byl umistovan do skladi u linek.
Pro sklad lanek, buZzirek a dratti se objem materidlu nezmeénil. Pro sklad vicezilovych kabelt
doslo ke snizeni plochy, kterou zabiral, vzhledem k tomu, ze pted optimalizaci se na ném

nachazely prazdné Spule a prazdna mista.
4.5 Zhodnoceni

Ve spolecnosti doslo k prestavbé pracovisté na konci kvétna 2021, tudiz neni mozné
k dnesnimu dni vyhodnotit dlouhodoby ptinos pro spole¢nost. Nicméné€ z nyni dostupnych
informaci je jasné, ze doSlo ke snizeni ptebytecného pohybu zaméstnancii po vyrobé
v oblasti stfthani vicezilovych kabelli, ¢imz doslo ke snizeni ¢asovych ztrat, které by mélo
vést ke zvySeni efektivity pracovisté. Diky piestavbé daného pracovisté navic doslo

ke zmenSeni vyuZzivané plochy, z ptivodnich 126,5 m?na 94,5 m>.

Pred piestavbou linky byla jiz aplikovana metoda 5S, na kterou je ve spole¢nosti kladen
velky daraz. Ta i po prestavbé zlistala zachovana. Z hlediska dal§iho udrzeni a rozsifovani
metody je nezbytné nadale vykonavat kontrolni audity. Pro dalSi rozvoj je vhodné,
aby pracovnici byli pfimo pfitomni pii auditech na svém pracovisti a byli pfitomni
(provadeéli) audity 1 na jinych pracovistich tak, aby dochazelo ke zvySovani standardu

pracoviste.
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Zaver

Cilem této bakalaiské prace bylo sezndmeni se s moznymi piistupy k fizeni spolecnosti,
filozofiemi procesniho fizeni a ddle moznymi metodami a nastroji, které jsou pouzivany
k optimalizaci procest. A na zdklad¢ popsanych teoretickych poznatkii provést navrh
optimalizace procesu ve vybrané spolecnosti. Pro spolupraci byla oslovena spole¢nost

Rohde & Schwarz, Vimperk.

V teoretické Casti se nachdzi tfi kapitoly, tyto kapitoly umoziuji zakladni pochopeni
v oblastech pfistupu fizeni spole¢nosti, filozofii procesniho fizeni a dale nastroji a metodami
vyuzivanymi k optimalizaci. V prvni kapitole se nachazi popis procesniho a funkéniho
pfistupu k fizeni spolecnosti. Jejich historie, vyuziti, charakteristika znaky a jejich
porovnani, ze kterého je mozné posoudit, jaky pfistup by mohl byt pro urcitou spole¢nost

pfinosny.

Druhé kapitola prace je zamétena na pochopeni filozofii procesniho fizeni. Témito
filozofiemi je $tihla vyroba, Six Sigma a Lean Six Sigma. Tyto filozofie vznikaly ptevazné
v Japonsku a poukazuji na dulezitost ndsledovani urcitych principi, aby spole¢nosti mohly
byt konkurenceschopné. Po pochopeni téchto metod je mozné do spole¢nosti aplikovat jejich
mySlenky a tim umoznovat vyssi vydéle¢nost spolecnosti. Z této kapitoly je patrné,
ze se spolecnost nemusi limitovat pouze na jednu z téchto filozofii, ale z jejich principt
a nastroju si vytvofit jakousi svou vlastni filozofii. Na tuto kapitolu pfimo navazuje kapitola
obsahujici néstroje a metody vyuzivané pro optimalizace procesii, konkrétné byly popsany
predevsim nastroje a metody, které byly pouzity pfi zpracovani praktické casti bakalarskeé
prace. Pfi ndsledovani zminénych metod a nastrojii je mozné dosdhnout optimalizace daného

procesu.

Ve ctvrté kapitole se nachazi ptipadova studie. V dob¢ vypracovavani predlozené prace
dochazelo ve spolecnosti Rohde & Schwarz, Vimperk k optimalizaci oddéleni kabelové
vyroby, kde bylo mozné piipadovou studii vypracovat. V této ¢asti je dale popsan vychozi
stav vybraného procesu a procesni mapa, ktery byla vytvofena pomoci on-line ndstroje
BPMN.IO a slouzi pro lepsi znazornéni jednotlivych ¢innosti daného procesu. Zvoleny
proces je zaméfen na c¢innosti, které jsou spjaté se stithanim kabeld, dratkt, lanek

a buzirek na lince stfihani. Linka stfihani je prvni ¢asti procesu kabelové vyroby. Tudiz
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jakékoliv nestandardni stavy by mohly ovlivnit celou kabelovou vyrobu.
Dale tato kapitola pojednava o tom, jaké byly stanoveny cile optimalizace daného procesu,
kterych chtéla spolecnost dosdhnout. Poté nasleduje popis pouzitych nastrojii a postupu
implementace vybraného feseni, kde je vysvétleno, jaké kroky byly podniknuty k dosazeni
stanovenych cili. V ramci optimalizace procesu byla pouzita metoda 5x proc,
ktery je popsana v teoretické Casti, a to za icelem zjisténi kofenové pficiny problému daného

procesu.

Dané feSeni by mélo pfi procesu usetfit Cas, pii kterém nedochézi k vytvareni pfidané
hodnoty a zvysit tak efektivitu daného pracovisté. Navic diky této optimalizaci doslo
ke zmenSeni vyuZivané plochy ze 126,5 m?*na 94,5 m?. Misto uspofené v ramci projektu
pfestavby pracovisté by bylo mozné vyuzit k rozsifeni vyroby o nové projekty, ptipadné

k pofizeni stroje, ktery by mohl pomoci s efektivitou prace.
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Pfiloha C — Cast Il. proceni mapy

stiinani buzirek < W

Ne

Vybér $pulky
buzirky

Stiihat a popsat

)

Stroj TT4400

——
Umisténi do

Nastaveni stroje Strih
rakovky

Znaceni laserem X

Ne

Zakazka pro
subdodavatele X

Ano

)
Schleuniger
0C3950
Stiihat
Ne — J
X < Kontrola
- zakazky I‘
Vsechny polozky
V potadku
Vybér programu Viozeni do Znateni Kontrola Umisténi do
komory rakovky
Ne
X )
Ustfizeni kabelu Svazani

PR

Odpis kroku v
zakazce

~——————

——

Etiketa

Vstupni bod
nasledujiciho
pracovists

Vsechny polozky



Katefina Samcova 2021

-

v
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Priloha E — Priklad tabulky spotieby kabelu

Pocet . Pocet o
Kabel Regal | Sloupec | Rada zal?a’:ek Sp:;;t;ba zal?a’:ek Sp:;rlegba spotF::allkiiTm/ZO
r.20 r.19

Kabel 1 MS Leva 2B 23 33,012 9 44,61 77,63
Kabel 2 MS Leva 3A 23 33,01 9 44,61 77,63
Kabel 3 MS Leva 3A 19 66,55 21 73,20 139,74 ‘
Kabel 4 MS Leva 5B 60 536,83 52 546,46 1083,29
Kabel 5 MS Leva 2A 1 3,00 8 57,23 60,23
Kabel 6 MS Prava 1C 53 630,75 65 800,72 1431,47
Kabel 7 MS Prava 7C 25 133,61 55 297,68 431,29
Kabel 8 MS Prava 3D 16 67,19 28 133,14 200,33
Kabel 9 MS Prava 3D 2 120,00 10| 2063,94 2183,94
Kabel 10 MS Leva 5C 36 69,60 9 27,65 97,25
Kabel 11 MS Leva 7C 22 349,56 18 451,00 800,56
Kabel 12 MS Leva 2B 38 104,89 39 167,64 272,53
Kabel 13 MS Prava 7A 29 270,78 16 177,90 448,68
Kabel 14 MS Prava 5C 10 76,24 14 37,01 113,25
Kabel 15 MS Prava 1B 9 209,02 9 166,00 375,02
Kabel 16 MS Prava 4B 6 44,22 5 30,79 75,00
Kabel 17 MS Leva 6B 8 18,79 4 20,49 39,28
Kabel 18 MS Leva 4B 13 230,87 13 154,00 384,87
Kabel 19 MS Prava 2B 20 401,28 21 316,00 717,28
Kabel 20 MS Prava 3C 43 [ 1074,11 36 957,65 2031,76
Kabel 21 MS Leva 7D 33 221,26 16 115,37 336,62
Kabel 22 MS Prava 5D 2 4,61 2 7,69 12,30
Kabel 23 MS Leva 7B 10 78,28 9 67,18 145,46
Kabel 24 MS Prava 6A 0 0,00 1 2,01 2,01
Kabel 25 MS Prava 6C 9 45,25 19 130,42 175,67
Kabel 26 MS Prava 4A 31 375,47 25 202,00 577,47
Kabel 27 MS Leva 1B 100 ( 2137,21 20 976,33 3113,54 ‘
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Priloha F — Priklad tabulky spotreby buzirek

r.20 2020 119 2019 zakazek GJ19/20
Buzirka 1 1730 3115,63 1455 2973,25 3185 ‘
Buzirka 2 1202 961,10 1146 1264,49 2348 ‘
Buzirka 3 895 737,55 905 765,62 1800 ‘
Buzirka 4 841 1980,19 881 2384,49 1722 ‘
Buzirka 5 903 547,60 745 640,41 1648 ‘
Buzirka 6 846 741,37 752 981,68 1598 ‘
Buzirka 7 679 1012,24 767 979,91 1446
Buzirka 8 499 976,77 641 1848,59 1140 ‘
Buzirka 9 476 481,78 488 630,89 964
Buzirka 10 499 209,14 394 208,90 893 ‘
Buzirka 11 327 392,53 407 412,12 734 ‘
Buzirka 12 312 351,33 240 277,55 552 ‘
Buzirka 13 283 178,95 262 157,13 545 ‘
Buzirka 14 258 176,63 285 217,85 543 ‘
Buzirka 15 238 4616,17 284 4711,17 522 ‘
Buzirka 16 291 176,62 223 163,01 514 ‘
Buzirka 17 204 159,91 262 207,33 466 ‘
Buzirka 18 226 328,53 232 308,10 458 ‘
Buzirka 19 182 2085,33 263 3155,95 445 ‘
Buzirka 20 194 391,62 187 420,04 381
Buzirka 21 138 78,56 118 73,38 256 ‘
Buzirka 22 122 1115,83 130 1523,10 252
Buzirka 23 127 87,75 107 78,68 234 ‘
Buzirka 24 101 500,84 93 367,02 194
Buzirka 25 106 267,58 87 218,96 193 ‘
Buzirka 26 112 681,67 75 491,07 187 ‘
Buzirka 27 71 92,53 115 181,19 186 ‘
Buzirka 28 95 63,60 89 84,45 184 ‘
Buzirka 29 75 99,03 78 94,70 153 ‘
Buzirka 30 55 315,32 74 260,18 129 ‘
Buzirka 31 44 166,44 61 224 .44 105 ‘
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Priloha G — Priklad tabulky spotreby lanek

r.20 2020 r19 2019 spotieba GJ19/20
Lanko 1 1508 | 23940,50 1340 | 28898,26 52838,76
Lanko 2 1267 | 25276,95 1198 | 31512,64 56789,58
Lanko 3 1061 5914,81 1280 | 7405,00 13319,81
Lanko 4 917 | 16238,26 914 | 21050,76 37289,01
Lanko 5 628 3621,76 611 5548,36 9170,12
Lanko 6 614 3155,20 574 | 2549,10 5704,30
Lanko 7 559 4429,32 575 | 4194,27 8623,60
Lanko 8 641 1936,06 485 1543,99 3480,05 ‘
Lanko 9 578 2455,00 531 1937,72 4392,72
Lanko 10 443 1718,22 489 | 3092,55 4810,77
Lanko 11 448 4641,08 468 | 4992,61 9633,69
Lanko 12 438 649,50 468 632,95 1282,45 ‘
Lanko 13 413 1759,04 354 1936,76 3695,80
Lanko 14 414 2346,99 311 1439,13 3786,12
Lanko 15 354 1703,07 302 1482,05 3185,12
Lanko 16 292 2267,88 321 2701,34 4969,22
Lanko 17 343 1226,91 266 877,00 2103,91
Lanko 18 304 871,20 291 862,69 1733,90
Lanko 19 242 1995,85 319 | 3010,55 5006,40
Lanko 20 250 852,67 266 1464,95 2317,62
Lanko 21 234 222411 261 4105,65 6329,76
Lanko 22 229 2001,98 258 ( 2111,08 4113,06
Lanko 23 273 112,37 207 217,65 330,02
Lanko 24 212 2012,49 258 1936,89 3949,38
Lanko 25 190 455,98 275 1186,52 1642,50
Lanko 26 202 406,04 259 549,27 955,31
Lanko 27 204 890,71 202 1197,55 2088,25 ‘
Lanko 28 224 538,71 179 530,32 1069,03
Lanko 29 218 1339,30 177 998,08 2337,39
Lanko 30 179 702,30 200 1059,28 1761,58
Lanko 31 158 800,24 211 1255,31 2055,56
Lanko 32 184 336,72 182 355,47 692,19
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Priloha H — Navrh nového layoutu
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