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Abstrakt

Diplomova prace pojednava o problematice jedné z metod stihlé vyroby, a to 5S.
Teoreticka cast je vénovana zakladni charakteristice §tihl¢ vyroby, vyuziti dil¢ich piliia
Gemba Kaizen, jakozto systému postupného zlepSovani na vyrobnich pracovistich, ktery
V sob¢ inkorporuje pravé metodu 5S. V neposledni fadé se teorie zabyva podstatou shop
floor managementu, jenz zajistuje integraci filozofie Leanu napfi¢ celym podnikem.
Praktickou ¢&asti je implementace metody 5S ve vyrobnim zavodé Busch VYROBA CZ,
s.r.o. v Liberci. V ramci praktické casti byla provedena analyza stavu pied zavedenim,
nasledovala samotna implementace, po niz bylo ptistoupeno k analyze stavu vyplynuvsiho
ze zavadéni. Ob¢ analyzy byly nasledné porovnany a na jejich zaklad¢ doslo k vyjadieni
ekonomické vyhodnosti a piinost nefinanéniho charakteru, jenz aplikace metody 5S
podniku piinesla. Cile v podobé zavedeni metody 5S bylo dosazeno, uspéSnou
implementaci doSlo ziroven ke standardizaci a nasledné flexibilité celého stfediska.
Z ekonomického hlediska se zavedeni vyplatilo, nebot’ piineslo uspory, které vyrazné

prevysily vstupni investované prostiedky.

Klic¢ova slova

5S, Busch VYROBA CZ, s.r.o., Gemba, Kaizen, Lean manufacturing, Muda, shop floor

management, standardizace.



Abstract

The diploma thesis deals with the problematic of one of many Lean manufacturing
methods, namely 5S. The theoretical part describes the basic characteristic of Lean
manufacturing, the usage of Gemba Kaizen pillars, which represent a system of continuous
improvement in the manufacturing workplace and covers into itself the 5S method. Last
but not least the theoretical part deals with the essence of shop floor management which
ensures the integration of the Lean philosophy across the whole company. The practical
part represents the implementation of the 5S method in plant Busch VYROBA CZ, s.r.o.
in Liberec. Within the framework of practical part, an analysis of the situation before the
implementation was performed, after that followed the implementation and afterwards the
analysis after the implementation was performed. Both the analysis were compared and on
their basis there were expressed the economical contribution and non-financial benefits,
which brought the application of the 5S method to the company. The goal, which was
to implement the 5S method was reached, the successful implementation has led to the
achievement of standardization and resultant flexibility of the whole unit. Economically,
the implementation has paid off because it has brought savings which have considerably

exceeded the invested funds.

Key words

5S, Busch VYROBA CZ, s.r.o., Gemba, Kaizen, Lean Manufacturing, Muda, Shop Floor

Management, Standardization.
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>

“Progress cannot be generated when we are satisfied with existing situations.’

Taiichi Ohno



Uvod

Soucasna dynamicka doba predstavuje pro podniky jakéhokoliv zaméteni velkou vyzvu.
Svétové trhy neustale expanduji, globalizace je jednim z atributi dneS$ni doby a byt
flexibilni a konkurenceschopny na celosvétové bazi nebylo nikdy tak dulezité jako prave
dnes. Na podniky je vytvafen natlak v podobé nutnosti snizovani nakladi, rychlého
dodavani produktii a sluzeb a poskytovani nejvyssi jakosti produkce. Tato tfi zakladni
hlediska spolu s flexibilitou a schopnosti nabidnout néco navic a pfedcit tak konkurenci,
jsou piedpoklady nejen pro udrZeni a roz§ifovani okruhu zakaznikt, ale poskytuji prostor
pro vygenerovani konkuren¢nich vyhod, na jejichz zakladé miize byt podnik o krok napted
oproti ostatnim.

V minulém stoleti doSlo k vyznamné zméné tykajici se vyroby. Zatimco majoritni ¢asti
20. stoleti vévodil vyrobni systém amerického primyslnika Henryho Forda zalozeny na
masoveé produkci uniformniho vyrobku, pasové vyrobé a silné delbé prace, po druhé
svétové valce se zacal v Japonsku rodit ,,novy” na vyssi Groven usazeny vyrobni systém,
jehoz prvky jsou uz nékolik dekad let aplikovany v fadach firem, a to zdaleka nejen
vyrobnich. Potencial a moznosti, které v sobé skryva, totiz fascinuji cely svét. Produkéni
systém Toyoty, jenz z ¢asti vychazi z prvka Fordova vyrobniho systému, zdokonaluje je
a stavi na vyznamu ¢lovéka jakozto zakladnim ¢lanku podniku, generujicim aspéch a zisk,
je dnes nejznaméjSim fungujicim systémem vyznacujicim se vysokou efektivnosti a jeho
Stihlé metody zaloZené na eliminaci nezadouciho plytvani nachazeji vyuziti v riznych
oblastech.

Vyrobni zavod Busch VYROBA CZ, s.r.o., ¢len némecké skupiny Busch Vacuum
Pumps and Systems, si je védom jakym zptusobem je zapotiebi zaméfit Svou pozornost
a snazeni za ucelem udrzeni si konkurenceschopné pozice. Moznosti a vysledky, jichz lze
kvalitni aplikaci metod S§tihlé vyroby dosdhnout, ptfedstavuji smér, jimz chce podnik
orientovat své jednani a rozvoj. Ztohoto divodu pfistoupilo vedeni k pfijeti filozofie
Stihlosti a ndslednému zavadéni dil¢ich metod, piedstavujici postupné kricky k cili, jimz je
dosazeni Lean excellence do roku 2020.

Cilem diplomové prace je zavedeni jedné z metod Stihlé¢ vyroby, konkrétné 5S, a to na
stiedisku Repas Blower Check ve vy$e zminéné spole¢nosti. Ptinos piedkladané prace
bude spocivat v ptispéni k vétsi standardizaci a flexibilité stiediska a eliminaci
nezadouciho plytvani. Dalsi pfinos predkladané prace bude reprezentovan vyhodnocenim

vykonnosti pracovnikil, jichz se implementace metody 5S bude tykat, kdy pijde
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0 zanalyzovani, jaky vliv na produktivitu dotCenych operatori zavedeni této metodiky
bude mit.

Diplomova prace svym rozsahem pln¢ pokryva zkoumanou problematiku, a to jednak
na teoretické roviné v ramci niz byla nastudovéana patfi¢na literatura propojena nasledovné
S poznatky autorky a dale i pak ve stati praktické. Prakticka ¢ast obsahuje mimo vlastni
implementaci i analyzu pfed a po zavedeni 5S, jez jsou nasledné¢ porovnany a je

ptistoupeno k vyhodnoceni z hlediska jednak ekonomického a za druhé nefinanéniho.
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1 Lean manufacturing

Popularita Lean manufacturing byla a je nejvice ovlivnéna Uspéchem notoricky
znamého japonského automobilového podniku Toyota, jehoz vyrobni systém, Toyota
Production System (TPS), ma pevné zaklady pravé v prvcich stihlé vyroby.

Ackoliv by se mohlo zdat, ze pojem Lean manufacturing pochazi z Japonska, neni tomu
tak, termin ma americky pivod a byl poprvé pouzit v devadesatych letech 20. stoleti
doktorem Womackem a jeho tymem pii cestach, vramci nichz studoval a poznaval
vyrobni metody vyuzivané V podnicich po celém svété. Termin byl vyuzit ve spojitosti
s Toyotou, u niz konstatoval, ze se jedna o celosvétové nejefektivnéjSi automobilovou
spole¢nost. (Gemba Academy, 2009, online)

Termin Lean manufacturing v sobé zahrnuje slovo §tihly a podstatou §tihlé vyroby ¢i
Stihlého smysleni je vytvareni vétsi hodnoty pii vyuziti mensiho mnozstvi lidského tsili,
¢asu, mista ¢i vybaveni. Mizeme tedy fici, ze Lean je obecné filozofii zdokonalovani, a to
prostiednictvim eliminace plytvani (Womack a Jones, 2003, s. 15), pfi¢emz zdokonalovani
probiha formou drobnych a neustalych zlepseni, takzvanych Kaizend.

Eliminace plytvani je skute¢né jednou z podstat Leanu, ovsem nékteré firmy mohou byt
az prili§ zaslepeny orientaci na odstrafiovani Muda (japonsky ekvivalent pro plytvani)
a prehlizeji neméné podstatny prvek, diky némuz mtize cely systém Leanu viibec spravné
fungovat a tim je spoluprace a respekt vii¢i zaméstnanciim, a to bez ohledu na to, zda se
jedna o pracovnika Vv kancelafi, nebo operatora na montazni lince (Gemba Academy, 2009,
online). Firma muze usilovat o zlepSovani procesi, ale pokud neda prostor pracovnikiim,
nevyjadii jim Uctu, nebo je postavi pied hotovou véc, nemuze dojit uspéchu. Lidé jsou
motorem podniku a uspéch podniku lezi v jejich rukou a je jen na firmé, jaky k tomuto
stanovisku zaujme postoj (Dubova, 2015, s. 28-29). Uvédoméni si vyznamu lidi a jejich
cténi je prioritou V praveé jiz zminéné Toyoté€, v niZ jsou lidé vnimani nejen jako pracovni
sila, ale rovnéz jako zdroj informaci, zkuSenosti, moudrosti, investuje do nich, nasloucha

jim a zajima se o jejich nazory (Bauer, 2012, s. 142-143).

1.1 Toyota Production System

TPS se stal vzorem pro nemalé¢ mnozstvi firem po celém svéteé. Jeho pocatky a vyvoj
sahaji do druhé poloviny 20. stoleti a brzy se jeho prvky dostavaly i do Spojenych statd,

kde byl vSak prvné formaln& pfedstaven az vroce 1984 v ramci vytvofeni joint venture
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podniku NUMMI, jakozto kooperace mezi japonskou Toyotou a americkym General
Motors (Shah a Ward, 2007, s. 786).

Jelikoz TPS predstavuje vyrobni systém, je nasnad¢ definovat si, co si pod timto
souslovim vibec piedstavit. Uplné jednoduse si mizeme vyrobni systém piedstavit jako
cestu, jakou jsou vstupy transformovany na vystupy. Pavelka (2014, s. 5) vyuziva spise nez
vyrobni systém souslovi produkéni systém, nebot’ vse, co se déje béhem transformace
(procesy, postupy a specifikované parametry) ma vliv na produkci primarniho vystupu
systému, kterym je pridana hodnota.

Podstata vyrobniho respektive produkéniho systému, diky némuz Toyota dosahla

provozni excelence a vybudovala si silné postaveni na trhu, je zalozena na tzv. TPS domu.

nejlepsi kvalita — nizké naklady — kratké |hGty dodani — bezpecnost — vysoka moralka

Just-in-Time lidé a tymova prace Jidoka
vybér 4 spravné rozhodovani
= spravna véc cile 4 trénink = zviditeln&ni problému
= spravné misto = automaticky STOP
= spravné mnozstvi = Andon
= spravny ¢as = oddéleni prace stroje a
operatora
= Takt time = vyvarovani se problému
= plynuly tok il St g = kontrola kvality v proces!
= Pull system eliminace plytvani = fedeni kofenové pficiny
= integrovana logistika Genchi-Genbutsu <+ vidét plytvani problému (5xProg)
5xPro& <+ feseni problém

eskalovana vyroba (heijunka)
stabilni a standardizovany proces
vizualni management
Toyota Way Philosophy

Obrazek 1 Dim Toyota Production System
Zdroj: API —akademie produktivity a inovaci, 2017, online

Ackoliv je TPS myln¢ vniman jako souhrn metod, jedna se spiSe o filozofii a zptisob
mysleni, ktery aby pfinesl zadané efekty, musi bezpodminecné prostoupit celou firmou
a jeji kulturou a musi byt uznavan. Je patrné, ze cely dim zahrnuje fadu nejen metod (5S,
SMED, poka-yoke aj.), ale i zasad a smérti, a proto je hned na za¢atku nutné zdtraznit, ze
uspéch celého tohoto systému lezi v integraci celého systému, nebot’ vSechny casti se
urcitou meérou podili na celku a na kone¢ném uspéchu jako takovém.

Liker (2007, s. 29) prvky domu rozdéluje do ¢ty skupin, v angliéting 4P:
People & Partners, Philosophy, Process, Problem solving a kazdy ztéchto prvka hraje
nezastupitelnou roli v celém TPS:

e Jsou to lidé, kdo tvofi hodnotu, ziji podnikovou filozofii, a jejichZ potencial je

zapotiebi rozvijet pro zajisténi blaha a uspésnosti podniku.
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e Filozofie je voditkem a zaroven smyslem, umoziuje 1épe chapat kroky, které
podnikdme kuptedu k cilim a bereme ji jako svou alma mater a nastroj pro
strategické rozhodovani.

e Vramci procesii je nutné se orientovat na odstrailovani ztrat, a to za pomoci
dil¢ich kroki, jako je neustaly procesni tok, princip tahu, stopnuti procesu
dojde-li k problémtim, standardizovani jakoZto ptedstupeni pro trvalé zlepSovani,
kontroly na vizualni bazi.

e Redeni problémil, o nichZ je zapotiebi se presvédéit na vlastni o&i a navitivit
misto vyskytu, z problémt se nalezité ponaucit a vyuzit je do budoucna pro dalsi

zlepSovani — Kaizen.

Problémem ve vétSiné firem je ale skutecnost, Ze se mnohé omezuji jen na praci
s procesy a zavadéni dil¢ich metod, takové firmy jsou ovSem piedurceny k tomu, ze
jakékoliv zlepSeni v ramci procesu stejné nebude mit valného trvani, nebot’ pro podporu
neustalého zlepSovani v podniku neni pfipravena zivna puda v jakékoliv forme& podpory,
od manazerti poc¢inaje po operatory konce (Liker, 2007, s. 36).
nejkrat$i doby dodani zakaznikovi, nejvyssi bezpecnosti a silné moralky, téchto pét oblasti
tvofi pomyslnou stiechou celého TPS, ktera stoji na dvou pilifich: just-in-time (JIT)
jakoZto systém dodavani komponent, které jsou zapotiebi, na misto, kde jsou potieba a ve
chvili, kdy jsou zadany, ¢imz dochazi k maximalni redukci pojistnych zasob a Jidoka
spocivajici v kontrolach, jez zajisti, ze defektni kus neni vpustén na dals$i pracovisté.
(Liker, 2007, s. 60-61) Pravé kontrolni systém je néco, ¢im se Toyota, firma proslula svou
kvalitou, odliSuje od fady firem, ac¢koliv produkty prochazeji finalnimi inspekcemi, gros
spoc¢iva v kontrolach na stanovistich, kde jsou vSichni pracovnici zaroven i kontrolery, na
néZ je spoléhano a je jim poskytovana plna duvéra (Toyota Forklift, 2016, online). Proto
také lidé a tymova prace spolu s odstraiovanim Muda (plytvani) stoji ve stiedu celého
domu.

Zaklady na nichz pak cely TPS dim stoji, tvofi vedle filozofie, vizualni management,
stabilita a standardizace procesi a heijunka, jakozto princip vyrovnané vyroby, jehoz
podstatou je vyroba pouze toho, co je objedndno a v mnozstvi, které je zddano, a to za

ucelem minimalizace zasob (Liker, 2007, s. 60-61).
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1.2 Kaizen

Slovo Kaizen byva Casto, ale Spatné, pfirovnavano a ztotoznovano s filozofii Leanu, jak
uz bylo zminéno, jadro Leanu spoc¢iva v odstranovani smérem k eliminaci plytvani. Kdezto
Kaizen, slovo japonského pivodu s vyznamem drobnych zmén, ve své podstaté
predstavuje postupné a neustalé zlepsovani. Muzeme tedy fici, ze Kaizen je jednim
z nastroju Leanu, nikoliv, ze by se tyto dva vyrazy rovnaly (Ortiz, 2010, s. 50). Otec celého
pojmu Kaizen, Masaki Imai (1986, s. 29) jej definoval jako “ongoing improvement
involving everyone-top management, managers and workers ™.

Stejné tak, jako Lean, ¢i TPS, i1 Kaizen je zaloZen na spolupraci a angazovanosti vSech
zaméstnancu firem. ZlepSovani, jeZ napomahaji dosahovat podnikovych cilii, by se méla
zapocinat pravé na pracovistich, a to samoziejmé za podpory ostatnich vrstev ve firmé.
Nez ale k né¢jakému zlepSovani procest a véci miuzeme ptistoupit, je nutné pracovat na
vzajemnych vztazich a uvédomit si, ze pokud chceme néco zdokonalit, musime zacit
u sebe. Praveé vnitini nespokojenost se soucasnym stavem je hnacim motorem a podstatou
filozofie Kaizen a z tohoto dtivodu ji lze aplikovat ve vSech oblastech naSeho Zivota a neni
tak zapotiebi se omezovat jen na primyslové podniky.

Ackoliv se miize zdat, ze mald zlepSeni maji jen drobné efekty, z dlouhodobého
hlediska vsak Kaizen piinasi velkolepé vysledky. V popiedi stoji pfesvédceni o nikdy
nekoncicim zlepSovani. Filozofie malych postupnych zmén stoji Casto v opozici vici
strategii inovaci a reengineeringu pfijimanou a uplatiovanou fadou zapadnich firem,

respektive managementem téchto spole¢nosti. Tabulka 1 porovnava oba pfistupy.

! V Ceském prekladu lze definici Kaizen dle Imaie (1986, s. 29) prelozit jako: , neustdlé zlepSovani, jehoz se ucastni top

management, manazeri | pracovnici®.
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Tabulka 1 Porovnani: Kaizen vs. reengineering

KAIZEN REENGINEERING
Mala zména Velka zména
Mén¢ dramatické, nenapadné Dramatické, pouta pozornost
Mnoho drobnych akeci Jednorazova akce
Nizka investice Vysoka investice
Duraz kladen na lidi a tymovou praci Individualismus
Zlepsovani soucasného Vytvoreni nového
Jednoznacné a jasné vysledky Problematické vysledky
Vyplaci se z dlouhodobého hlediska Stfednédobé hledisko
Nizké riziko Vysoké riziko
K aplikaci staci zdravy rozum Narocna aplikace
K udrzovani je potieba vyssi usili K udrzovani je potieba mensi usili
Je mozné se vratit do piedchoziho stavu Do predchoziho stavu je obtizné az nemozné
se vratit (vysoké naklady)
Mozné vyuzit vrychle i pomalu rostoucich | Mozné vyuzit pouze v rychle rostoucich
ekonomikach ekonomikach

Zdroje: Imai, 2005, s. 19-20; Sutevski, 2015, online; Narashiman, 2013, online

1.3 Benefity a prekazky filozofie Lean

Kli¢ovou zélezitosti v Leanu je hodnota, Lean totiZ neni jen o odstraiiovani plytvani, ale
i 0 zvySovani kvality, stabilizaci procesu, to vSe za Gcasti kazdého ¢lanku v podniku, bez
stabilnich a kvalitnich procesii nelze nikdy plné¢ dosdhnout toho, kviili cemu se podniky
rozhodnou vydat se $tihlym smérem (Gemba Academy, 2009, online).

Benefity, jez lze pfijetim a aplikaci §tihlé filozofie dosahnout, jsou dvojiho charakteru,
avSak vzijemné se dopliuji a ovliviiuji se. Prvni skupina ptedstavuje piinosy pro
zakazniky. Bezpochyby nejvyznamnéjsi je zvySeni kvality poskytovanych produktl ¢i
sluzeb pro zékazniky a rovnéz zkraceni doby mezi odesldnim objednavky a pfijetim
hotového vyrobku respektive sluzby, Melton (2005, s. 672) uvadi, Ze se muze jednat
0 snizeni i 0 cca 25 %. Ob¢ tyto zalezitosti se odrazi ve spokojenosti a loajalité zakaznika
vi€i podniku. Co se tyka podnikovych benefitli, spravna aplikace metod Leanu sméfuje
obecné k maximalizaci hodnoty a minimalizaci plytvani. Jedna se 0 eliminaci zasob, dle
Meltona (2005, s. 672) muze dojit ke snizeni az 0 30 %, dale o eliminaci aktivit

neptidavajicich hodnotu, snizovani potfebného pracovniho prostoru a mnozstvi lidské
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pribéznych dob, tedy doby, po kterou je produkt ,i¢astnikem* procesu. Dle Womacka
a Jonese (2003, s. 295) Ize dokonce aplikaci Leanu (metodami, ale pfedev$im smyslenim)
dramaticky zvysit produktivitu, a to az étyfikrat! Vedle kvantifikovatelnych benefitt lze
identifikovat i ty, jez nelze piimo vy¢islit, a to vzhledem k nefinanénimu charakteru. Jedna
se predev§im o dokonalé porozuméni procesim, zvySeni moralky pracovnikl, zvySeni
motivace a flexibility, ztotoznéni se s organizaci a jejimi cili, na nichz bude mit zajem
kazdy aktivné participovat. Dilezité je zdlraznit, Ze tyto benefity se urc¢ité neprojevi ihned
po implementaci metod, ale az postupem cCasu. Lze tedy konstatovat, Ze benefity jsou
dlouhodobé udrzitelné jen v ptipadé, ze je Lean prostoupen celou firmou a tvofi
integrovany celek.

Na druhou stranu i filozofie Leanu s sebou nese jista rizika. Klicovym aspektem, s nimz
se pii aplikaci Leanu miZzeme setkat, je v ¢lovéku zakotenény odpor ke zménam. VSechno
nové a nezndmé povazuje ¢lovék od jakZiva za nebezpecné a dava prednost jistoté, kterou
ma s fungujicim systémem, byt s nim neni pIlné spokojen a ztotoznén. Skepse a obavy
pramenici z potencialniho neuspéchu, mylné piesvédceni o tom, ze Stihlé metody jsou uz
davno praktikovany, jen nyni dostaly nové oznaceni a jedna se tedy o moderni vystielek,
jsou bariérou, s niz se musi podnik vyporadat. (Melton, 2005, s. 663-664) Dulezité tedy je,
aby v prvni fadé¢ zménil styl uvazovani top management, pokud chce skute¢né uspét
a nebrat Lean jen jako trend a omezovat se pouze na duchaprazdné zavadéni metod. Poté
co piijme filozofii za svou, vznika prostor pro presvédceni o dilezitosti a uzite¢nosti
a vyvolani potfeby zmény u niz8ich urovni v podniku. Uspét v tomto ohledu muze byt

¢asoveé narocné, ale rozhodné se podniku v ramci dlouhodobého horizontu vyplati.
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2 Gemba Kaizen

Gemba je japonskym slovem, rozhodné vyuzivanym nejen v japonskych firmach
anikoli jen ve vyrobnich podnicich. Pravé ve vyrobnich podnicich je jako Gemba
oznacovano misto, kde vznika pridand hodnota, respektive ta slozka, za kterou je zadkaznik
ochoten zaplatit. Timto mistem jsou tedy vétSinou vyrobni pracoviste.

Diive panovalo, a bohuzel i dnes v mnohych piedev§im zapadnich firmach panuje
presvédceni, Ze Gemba je zdrojem problémul, mistem, kde vzdy vznika problém a manazefti
se navstévé Gemba vyhybaji. Postupem ¢asu ale prichdzeji na to, jaky potencial v Gemba
lezi. Jsou to pravé pracoviste, kterd jsou zdrojem informaci, kterd generuji firmé nejen
finan¢ni prostfedky, diky nimz muzZe prosperovat. Nezbytnosti je tedy interakce mezi
managementem a pracovisti, nebot’ management sice stanovi cile, ale jejich dosazeni lezi
v rukou pracovnikli v Gemba, toto uvédoméni dava vystat otazce, jak spravné fidit Gemba.
Co je nutné podniknout, jak s lidmi v Gemba jednat, aby bylo Gemba mistem, které se
neustale vyviji, zdokonaluje a posouva tak firmu ke stanovenym cilim, ba je i piekracuje,
tedy kde funguje Gemba Kaizen. (Imai, 2005, s. 29-34)

Vzdy existuje prostor pro zlepSovani, coz predstavuje vyzvu v ramci dosahovani co
produkt zakaznikovi. Cinnosti, které vedou k naplnéni ondch tii cilti, zobrazuje takzvany
Gemba dim, z n¢hoz je patrné, Ze plnéni vySe uvedenych tii cili vyzaduje koordinaci
mnoha prvku z riznych oblasti, aby vSe perfektné fungovalo a dokonale do sebe zapadalo.
Nicméné si mizeme vSimnout, ze pieci jen tfi oblasti domu Gemba maji vysadnéjsi
postaveni, nez zbylé Cinnosti respektive oblasti. Jsou jimi standardizace, odstranéni Muda
a 5S, vnimané jako metody zajiStujici organizované pracovisté a pilife, o néz se cely dim
Gemba opira. Dulezité je poznamenat, ze jednotlivé pilite nefunguji samostatné, ale
navzajem se ovliviiuji, dopliiuji a i Sostatnimi areami v domu tvoii jeden velky
integrovany celek. V nasledujicim textu budou pfedstaveny pravé tyto tii nosné sloupy

domu Gemba.
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Rizeni

zisku
Rizeni . .
vality a Rizeni Rizeni
bezpeénosti | nakladn logistiky
prace
P}'éce ; Informace Zarizeni PI'O‘l“kt;“a
zamestmancu materialy
Standardizace

5S (Spravné hospodareni)

Odstranéni muda

Tymova prace Posileni pracovni moralky Sebedisciplina
Viditelny management Krouzky kontroly kvality Zlepsovaci navrhy

Obrazek 2 Dim Gemba
Zdroj: Imai, 2005, s. 35

2.1 Eliminace Muda

Muda predstavuje japonsky ekvivalent pro plytvani a vyuziva se ptfedevSim ve spojeni
s Kaizen. At tak, ¢i onak, je nasnad¢ si ptibliZit, co si vlastné pod pojmem plytvani, které
je ve firmach casto sklofiovanym slovem, pfedstavit. V rdmci vyrobnich a i jinych procest
probiha tada Cinnosti, které lze klasifikovat do dvou skupin. Jednak se jedna o Cinnosti,
které pridavaji vyrobku hodnotu (VA = value-added), slozku, kterou je zdkaznik ochoten
platit. Z logiky véci pak vyplyva skute¢nost, ze druhou skupinou jsou c¢innosti, které
nijakym zptsobem z pohledu zakaznika hodnotu produkci nepiidavaji (NVA = non-value
added), a je zcela evidentni, Ze za tyto ¢innosti zakaznik rozhodné nehodla platit, a tim tyto
¢innosti podnik ochuzuji o mozny zisk. Pravé tato kategorie ¢innosti je bézn¢ oznaCovana
jako plytvani. Porozhlédneme-li se vSude okolo sebe, nejen v podnicich, zjistime, Ze
plytvani je vSude a neni se tedy ¢emu divit, ze v popiedi zajma firem v dneSni dob¢ stoji
usili a snaha tyto Cinnosti minimalizovat, zamérné nebylo pouZito slovo odstranit, je
nemozné Muda zcela vymytit, v procesech vzdy byla, je a vyskytovat se bude. Z tohoto
duvodu je nutné a vhodné se po vzoru TPS alespon pro zajisténi eliminace Muda, na co
Casti procest, ale peclivé analyzovat kteroukoliv ¢innost ¢i ¢ast procesu a piedevsim je
nezbytné, aby se do identifikace a eliminace NVA zapojili vSichni zaméstnanci (Bauer,
2012, s. 28). Skvélym nastrojem hojné¢ vyuzivanym pro identifikovani plytvani je
sledovani ¢i mapovani hodnotového toku (VSM = value stream mapping), tedy souhrnu

vSech aktivit, jimiZ prochdzi material a komponenty, a na jehoZ konci je dorucen hotovy
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vyrobek. Diky analyze value stream lze identifikované aktivity roztfidit do tfi zdkladnich
skupin, a to VA, NVA vramci vyrobniho procesu a uzitych technologii nevyhnutelné
a v neposledni fadé Cisté NVA, jez je nutné odstranit. (Womack a Jones, 2003, s. 19-20)
Zatimco druhou skupinou jsou aktivity, s nimiz miizeme omezené operovat, tieti skupina
aktivit je tou, na kterou je nezbytné se zamétit. Pro ucelenou predstavu, Bauer (2012, s. 26)
uvadi, ze se podil VA pohybuje zhruba v setinich maximalné jednotkach procent
a podivame-li se na firmu Toyota, je udavana jako podil téchto ¢innosti hodnota 5 %! Je
tedy zcela jednoznacné, Ze v kazdé firmé€ existuje obrovsky prostor pro zlepSovani, jehoz
cilem je eliminace nebo alesponi minimalizace plytvani, a to prostfednictvim hledani
problémt a odhalovani jejich pticin.

Jak uz bylo napsano vySe, plytvanim jsou rtizné ¢innosti, v zasad€ je mozné je rozttidit
do nekolika kategorii. Puvodni déleni Taiichiho Ohna zahrnovalo sedm typt plytvani,

které vSak Liker (2007, s. 55-56), Womack a Jones (2003, s. 15) ¢i dalsi rozsitili o osmy
typ.

2.1.1 Nadvyroba

Jak uz ze samotného nazvu vyplyva, plytvanim je vyroba vétsiho mnozstvi vyrobkd,
nez je planovano, resp. nez kolik pozaduje zdkaznik a tim poruseni principu JIT. K tomuto
jednani dochazi z obavy pfed moznymi poruchami strojii, neovlivnitelnych udalosti aj.
ze nadprodukce nemuize byt problémem, opak je pravdou, jelikoz se jednd o kotfenovou
pii¢inu ostatnich plytvani (Liker, 2007, s. 56). Produkty vyrobené nad ramec planu jsou
zbyteCné transportovany, zabiraji zbytecné misto, na jejich vyrobu bylo vynaloZeno
zbytecné lidské tusili aj. Dusledky nadvyroby se tak posléze projevi v nakladech podniku,
a to administrativnich, transportnich a fad¢ dalSich.

Pfi¢inami nadvyroby mohou byt chybné planovani, vyroba do zdsoby, pokud dojde
k poruse, nebo kupiikladu dlouhé pietypovani. U¢innymi metodami, jak témto problémim
pfedchézet jsou v ptipade pretypovani vyuziti metody SMED, v rdmci planovani rozhodné
vyuziti systému pull a ptedejiti poruch prosttednictvim Total productivity maintenance
(dale jen TPM). (API — akademie produktivity a inovaci, 2017, online)

2.1.2 Nadbytecné pohyby
Zbyte¢né pohyby pracovnikll zahrnuji fadu Ccinnosti, jako je hledani pottebnych
prostiedkd, ptipravkli a naradi nutnych pro vyrobu, s tim spjaté chozeni, jelikoZ nejsou

dané komponenty umistény pfi pracovisti, zbytecné manipulace s vyrobky i rozpracovanou
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vyrobou aj. v disledku chybéjici standardizace ¢i zbyteéné popochdzeni po pracovisti,
jehoz pticinou je nevhodné definovany layout. Nasledkem tohoto plytvani je prodluzujici
se doba prace s ¢imz souvisi rist ndkladi. Vyznamnym zastfeSujicim prostfedkem pro

eliminaci tohoto typu plytvani je metoda 5SS, které je vénovana dalsi podkapitola.

2.1.3 Cekani

Plytvani, jehoz nasledkem je ne¢innost pracovnikii, zpisobena ¢ekanim na lidi, naradi,
material, kontrolu, informace, predchozi operaci na lince, stroj aj. v disledku toho, Ze vyse
uvedené objekty nejsou k dispozici ve chvili, kdy jsou pozadovany. Cekani zptisobuje
ztratu Casu, ktery bezpochyby piedstavuje velice cennou komoditu. Dal§imi nasledky jsou
kuptikladu prodlouZeni doby dodavek, plytvani lidskym kapitadlem a samoziejmé ndsledné
rostouci naklady. Zptsobt, jak fesit ¢ekani, je cela fada, a to od komunikace, pies uréeni

priorit aZ po vybalancovani operaci na linkach atd.

2.1.4 Nadmérné zasoby

Nadbytecné zasoby, at” uz se jedna o material, suroviny, nahradni dily, soucastky,
rozpracovanou vyrobu aj., zpusobuji zabirdni skladového prostoru, ktery by mohl byt
vyuzit daleko efektivnéji, a tedy celkové se opét negativné odrazi v ndkladech podniku.
Pfi¢inami nadzasob mutze byt jednak Spatné planovani nebo jak uvadi Imai (2005, s. 81)
utkvéla predstava manazerii o tom, zZe je nutné mit v podniku dostatek zasob pro situace
typu ,,Co kdyby...?*. Takovéto uvazovani ovsem opét podrazi filozofii JIT, vysoké zasoby
zaroven odvadi pozornost od moznych problémd, které se mohou zacit kumulovat, kdezto

nizké zasoby dévaji moznost v€as zaznamenat problém, jenz se vyskytl a fesit jej.

2.1.5 Defekty

Nasledkem zanedbani pravidelnych kontrol a udrzby muze dojit k tomu, Ze se diive
nebo pozdé¢ji ve vyrobé za¢nou objevovat defekty, vady a rizna poskozeni, pozadavky na
pfepracovani vedouci ke zpomaleni ¢i dokonce piferusSeni vyrobniho procesu. Ztratou jsou
zde pak nejen ndklady vynalozené na vyrobu defektniho produktu, ale rovnéz naklady,
které¢ budou muset byt vynaloZeny na likvidaci ¢i opravu vyrobku a Vv neposledni fad¢
nespokojenost ¢i dokonce nedlivéra zdkaznikii jakozto reakce na dodavku nekvalitni
produkce, coz mizZe vazné ovlivnit povest podniku a tim i jeho konkurenceschopnost.
Vedle pravidelnych kontrol a udrzby, které mohou zamezit vzniku defektl, je vhodné
Vv ptipadé, Ze se jedna o defekt v disledku lidské chyby, vyuzit metody poka-yoke jakozto

nastroje zamezujiciho vzniku chyby.
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2.1.6 Nadbytecné usili

Nadprace predstavuje zbyteéné vynakladané usili pracovnikil, at’ uz se jednd o hledani
vhodnych komponent pro praci, probirdni se materidly a nafadim, natahovani a ohybani se,
totozné Cinnosti vykondvané vicekrat, provadéni neadekvatnich postupt a ukont, které
maji v dobré vite ptispet kvalité¢ produktu, ale ve vysledku jsou zcela zbyte¢né, protoze je
zakaznik nevyzaduje. Tak jako u zbyte¢nych pohybu, tak i zde se plytvani projevuje
hlavné ve zbyte¢né utopeném case a nadsledné v nakladech. I zde jako preventivni opatieni
muze pomoci metoda 5S a pfedevsim pak dodrzovani pozadavkil zakaznikl a vyrabét jen

to, co najde poptavku a v kvalité, jez je pozadovana.

2.1.7 Nadbyte¢na doprava

Doprava je samoziejmé dilezitou slozkou, Casto se ale stava, ze je napiiklad material
transportovan v ramci podniku mezi pracovisti zcela zbytecné, pfevazi se z mista na misto,
nebo na misto, kde neni zapotiebi, kde zbyteéné lezi ladem aj. Nadbyte¢na doprava se zde
neomezuje jen na pohyby materiald, ale rovnéz i na zbyteCny transport informaci, lidi,
produkti, stroji a zatizeni, nejen v ramci podniku, ale 1 mimo néj, které opét neptidavaji
z4ddnou hodnotu. Skutecnost, ze 1 zde je plytvano ¢asem a Gsilim je zcela evidentni, navic
vSak pfi zbyteCném transportu muze dojit k riznym nehoddm, defektim a jinym

nezadanym problémtm.

2.1.8 Nevyuzity potencial

Osmym dodateénym typem plytvani je nevyuziti lidského potencidlu. Clovék jako
lidska bytost je bohatstvim a zdkladnim kamenem kazdé spolecnosti, na némz podnik
buduje svou konkurenceschopnost. Schopni a proSkoleni zaméstnanci, kterym nechybi
motivace, jsou schopni produkovat kvalitni vyrobky ¢i sluzby, které uspokoji nejen
zakladni potieby zékazniki, ale ptidaji 1 ur€itou hodnotu, diky niz se zdkaznici budou
Kk firm¢ stale vracet, doporucovat ji, je konkuren¢ni vyhodou, o niz kazda firma usiluje,
nebot’ ji zajistuje silnou konkurenceschopnou pozici na trhu (Hinkova, 2015, s. 26-27).
Vyse uvedeny text je idedlni situaci, bohuZel se dnes stava, Ze v podnicich pracuji na
ruznych pracoviStich pracovnici, jejichz znalosti a schopnosti neodpovidaji profilu
pracovnika, ktery by mél pracoviSté obsluhovat, to znamena, Ze ¢innost na pracovisti
vykonava ¢clovek, ktery by se svymi schopnostmi byl 1épe a efektivnéji vyuZitelny na jiném
pracovnim misté a pfispél by tak k rozvoji firmy daleko vice. Dullezitou roli zde hraje
komunikace, nutnost ptat se na potieby pracovniki, aby bylo dosaZzeno optimalniho vyuziti

lidského potencialu.
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2.1.9 Dalsi typy plytvani

Je zcela evidentni, ze jednotlivé typy plytvani se prolinaji, dopliuji a navzajem se
ovliviiyji. Spole¢nym jmenovatelem vsech typt plytvani je ¢as, jeho mrhani, neefektivni
vyuziti, které vyustuje ve zbytecné naklady, které musi podnik vynakladat, coz se
samoziejm¢ odrazi v jeho profitabilité. V soucasnosti se rozhodn¢ neomezujeme jen na
téchto 8 typa plytvani, doba se dynamicky vyviji a diskutuji se i dal§i mozné typy, jez
mohou byt odnozemi pivodnich plytvani, nebo jsou definovana zcela nova.

Jako devaty typ plytvani je uvadéno napiiklad nadmérné vyuzivani zdroji. Co si pod
timto typem piedstavit? Jedna se 0 nadbyte¢né vyuzivani jednak energii, jako je voda ¢i
elektfina (zbytecné rozsvicena svétla aj.), ale naptiklad 1 nadbyte¢ny tisk a kopirovani
¢i nadmérna komunikace prostfednictvim emailti, pti niz se nasledkem tvofeni zbyte¢nych
kopii snizuje kapacita datovych ulozist. Jako feSeni posledné zminéného bodu je
navrhovano vyuzivani socialnich siti jako je Twitter ¢i LinkedIn ¢i jinych komunikaénich
platforem (Viber, WhatsApp, Messenger aj.). (Tupan, 2010, online)

Déle napiiklad konzultacni spole¢nost Development Dimensions International rozumi
devatym typem plytvani neefektivni spolupraci a komunikaci, kdy je pfesvédcena o tom,
ze jakékoliv interakce mezi zaméstnanci ve firmé, nehledé¢ na manaZery, ¢i operatory, ¢i
zda se jedna o formalni (meetingy) ¢i neformalni (hovory na chodbach, emaily) zalezitosti
jsou potencialnim zdrojem plytvani a zaroven udéava, ze pokud tyto interakce nejsou
efektivni, disledkem je pak znasobeni negativniho efektu vySe uvedenych osmi typi
plytvani. Preventivnim opatienim se zde jevi standardizace interakci, kterd zabrani jejich

piilisné variabilité. (Lonegan, 2014, online)

2.1.10 3M

V ramci plytvani jde ruku v ruce s Muda jesté tzv. Mura a Muri, souhrnné oznacovano
jako 3M. Stejné jako v pfipadé Muda, jsou i tato dveé slova japonského pivodu a casto
predstavuji kofenovou pfi¢inu Muda, jejich dopady jsou tak zavaznéj$i nez cela Muda.
(Lean Manufacturing Tools, 2017, online)

Mura reprezentuje nerovnomérnost ¢i nepravidelnost, vznika jako vysledek situace, kdy
je stejna ¢innost vykonavana nékolika pracovniky a kazdému trva jinak dlouho a je nutné
uzplsobit praci dle nejslabsiho ¢lanku. Muri piedstavuje vycerpavajici praci, neomezujici
se jen na pracovniky, ale napfiklad i na stroje. Vyskytuje-li se u pracovnika vysoka

chybovost, prace mu trva nezvykle dlouho oproti jinym pracovnikiim, jsou tyto skutecnosti
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indikatory nadmérného zatizeni pracovnika, které by mély byt feSeny dikladnéjSim

proskolenim ¢i eliminaci pracovniho ukolu z napIn¢ operatora. (Imai, 2005, s. 87)

2.2 5S

Druhym pilitem Gemba Kaizen je metoda spravného hospodafeni — 5S. V Kkapitole se
nejprve zaméfime na predstaveni metody, ndsledné¢ na zpisob jejiho zavadéni na
pracovistich a v neposledni fad¢ jsou shrnuty benefity a rizika plynouci z jejiho aplikovani.

Metoda 5S je japonského puvodl a tvofi zaklad $tihlé vyroby, jeji pocatky sahaji do
poloviny minulého stoleti a nejen z piredchoziho textu je evidentni, ze za prikopnika jeji
aplikace je povazovana pravé automobilka Toyota (Scheid, 2013, online).

5S je jednoduchou, praktickou a univerzdlni metodou piinaSejici mnohd pozitiva
a benefity, jejiz podstatou je eliminace plytvani a vizualizace prostfedi prostfednictvim
zorganizovani pracovisté. Jeji jednoduchost spociva v tom, ze nevyzaduje zadné specidlni
znalosti €i techniky, technologie ¢i terminologie, ale pro jeji UispéSné zavedeni postaci
selsky rozum a zdravé uvazovani. Své vyuziti ovSem nenachdzi pouze ve vyrobnich
podnicich pfimo na pracovistich, 5S je velmi cCasto aplikovana v administrative,
kancelatrich a obecné v nevyrobnich oblastech jako je vzdélavani, zdravotnictvi a mnoho
dalSich, a to bez ohledu na velikost, mizeme tak sméle fici, Ze muze byt zavedena
prakticky kdekoliv, tfeba i doma u pracovniho stolu aj. Nezanedbatelnou ptednosti této
metody je rovnéZ nizka naroc¢nost z hlediska vydani, jedna se totiz o dosti efektivni postup
nevyzadujici pro realizaci zna¢né finan¢ni prostiedky (Nguyen, 2015 s. 294).

Podstatou 5S je pét japonskych slov, respektive kroku, diky nimz je mozné tuto metodu
zavést v provozu: seiri, seiton, seiso, seiketsu a shitsuke. V soucasné dobé se ale miizeme
setkat s riiznymi obménami a ekvivalenty, napf. 5S v anglicky mluvicich zemich (sort, set
in order, shine, standardize, sustain), 5U v Ceské republice: utfidit, uspotadat, udrzovat
poradek, urcit pravidla, upeviiovat a zlepSovat (Bauer, 2012, s. 32), ¢i 5A v zemich
hovoticich némecky aj. At tak, ¢i onak, podstatou metody vzdy ziistava to, co reprezentuje

puvodni japonska verze. Podivejme se nyni na vyznam jednotlivych slov.

2.2.1 Seiri

Cilem prvniho kroku je zajiSténi, aby se na pracoviSti nachdzelo jen to, co je nutné,
v mnozstvi, které je potfebné a ve chvili, kdy je to nezbytné, coZz mimo jiné plné
koresponduje s filozofii JIT (Hirano, 2009, s. 26). Seiri piedstavuje roztiidéni polozek na

pracovisti do dvou standardnich skupin, a to na nezbytné¢ a zbytecné. Nezbytné jsou ty
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pomiicky, jez jsou pracovniky pouzivany k vykonu prace, a to s jistou periodicitou, na
zaklad¢ které bude rozhodnuto o tom, zda pomticka na pracovisti zlstane (je vyuzivana
denng), bude pobliz pracovisté (vyuzivana tydn¢), ¢i bude ulozena do skladu, ponévadz je
jeji vyuzivani minimalni (Bauer, 2012, s. 33). Vse ostatni je zbyte¢né a na pracovisti nema
co délat, jednd se naptiklad o osobni véci pracovnikl, rozbité, zastaralé prostiedky,
zbytecnosti aj. Nékdy miize dojit k detailnéjSimu rozde€leni pracovnich pomtcek, a to do tii
skupin, kde mimo dvou vySe zminénych uvazujeme jesté¢ jednu, a to polozky k vraceni.
Jedna se predevsim o komponenty, které se na pracovisti nachazi, ale primarné¢ maji své
misto na jiném pracovisti, nebo se jedna o predmét, ktery patii zakaznikovi, dodavateli aj.
a m¢l by byt v blizké dob¢ navracen (Sayer a Williams, 2007, s. 152-153).

Velmi ¢astym problémem v této fazi je rozhodnuti se o tom, zda dany pfedmét potiebny
je, €1 nikoliv, a to nejen pro samotného hodnotitele, ale 1 operatory pfimo pracujici na
misté, jez je pfedmétem implementace prvniho kroku 5S. Nezfidka kdy totiz dochazi ke
sporim, kdy jsou operatofi pfesvédceni o nutnosti daného predmétu, ale ve skutecnosti se
jedna jen o psychologicky efekt, kdy mysli, jak se lidové¢ tikd, na zadni vratka. Pravé tyto
obtize miize pomoci vyfesit tzv. metoda Cervenych visacek resp. Stitkli. V praxi se mizeme

setkat i s jinou barvou visacek, napft. zlutou (viz Obrazek 3), zalezi na uvazeni.

€. karty:
Kiasifikace
1. Vstupni material 6. Prazdné palety
2. Rozpracovana 7. Stroje, zafizeni,
vyroba manipulatory
3. Hotové vyrobky 8. Vybaveni
4. Pripravky, pracoviité
naradi, méridla { s
5. Pomocny mat.
(lepidlo...) 0 e

|| Nazevpolozky

|| Mnozstvi:

Obrizek 3 Vzor 7luté kartiéky uZivané v kroku seiri
Zdroj: APl — Akademie produktivity a inovaci, s.r.o., 2017, online

Podstata jeji aplikace je prostd, predméty, jejichZz potifebnosti si nejsme jisti, jsou
oznaceny ¢ervenou kartickou obsahujici informaci o tom, o jaky pfedmét se jednd, v jakém
mnozstvi se na pracovisti nachdzi, zda se jedna o naradi, formu, zasobu, ptipravek a dalsi
dle vlastniho uvézeni dualezité informace. U takto oznaCenych poloZzek se ptame na tfi
otazky:

e Je tento pfedmét potiebny?
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e Pokud ano, musi byt umistén na tomto misté?

e Pokud je potiebny, je nezbytny v tomto mnozstvi?

Predméty oznacené Cervenymi visaCkami jsou zpravidla umistovany do ¢ervenych zon,
sleduje se u nich po urcitou dobu (napt. 30 dni) Cetnost jejich vyuziti a nasledné¢ dochazi
k vyhodnoceni, jakym zpiisobem s oznacenym piedmétem nalozit. V zasadé muze dojit ke
dvéma moznostem, bud’ bude pfedmét ponechan, zda na pracovisti ¢i ve skladu zavisi na
cetnosti vyuziti, nebo bude odstranén, ¢imz mizeme rozumét fyzické odstranéni, prodej,
vraceni ¢i zapajceni. (Hirano, 2009, s. 28-34)

Aplikaci prvniho kroku metody dochazi k vyraznému procisténi pracovniho prostoru, je
nahle prehledné&jsi, je tu vice prostoru, coz piispiva k flexibilité pracoviste a je tedy mozné

se piesunout k druhému z péti krokd - seiton.

2.2.2 Seiton

Podstatou druhého kroku 5S jsou dveé zakladni faze, a to nalezeni vhodného mista pro
polozky, jez byly v prvnim kroku vyhodnoceny jako nezbytné pro vykon prace, na toto
misto je uloZit a patfi¢nd identifikace mista. Pfi rozhodovani o vhodnych mistech je nutné
brat v potaz fadu zalezitosti. V prvé fad¢€ to jsou Cetnosti vyuzivani, tj. polozky pouzivané
denné¢ by tedy mély byt na dosah rukou, nédfadi uzivané jednou do tydne by mélo byt
dostupné v ramci pracovisté. Priklad dosahli na komponenty dle nafizeni vlady (Natizeni
vlady ¢. 361/2007 Sb., 2017, s. 5524) zobrazuje nasledujici Obrazek 4, kde:

e 7zona A zahrnuje Casté (20 — 40 krat behem smény trvajici 8 hodin) a pfesné
pohyby,

e do zony B jsou zafazeny pohyby obou piredlokti, pfi manipulaci s predméty
a nastroji bez nutnosti zmény zakladni pracovni polohy — mirné ptfedklanéni, pohyb
do stran,

e zo6na C je charakterizovdna méné Castymi a pomalejSimi pohyby, kdy je nutné

otacet trupem.

27



80 cm
60

: A I —1— - N
1/ 11l Ao /171N
. \n (O ][]/ \
ol ey

c (NN

. j"\\/)-//

Obrazek 4 Dosahy hornich kon¢etin ve svislé roviné pii praci vsedé i ve stoje
Zdroj: Natizeni vlady ¢. 361/2007 Sb., 2017, s. 5224

Prosttedky pouZivané spolecné by mély byt idealn€¢ u sebe, a pokud se na pracovisti
nachazi n¢kolik komponent, které by se daly zkombinovat, jevi se jako vhodné dané
prostiedky sjednotit a vytvofit multifunkéni néstroj, coZ je ovSem mozné za piedpokladu,
pokud to umoziuje technicka povaha piipravka (Hirano, 2009, s. 43-44).

Neméné dilezitym hlediskem pti zajiSténi Zadouciho uspofadani véci na pracovisti je
respektovani zdsad ergonomie a hygieny prace. Prosttedky by mély byt uspofadany tak,
aby pracovnik pfi praci vyuzival ob¢ ruce naraz, nemusel nijak kroutit koncetinami, aby
dosahl pfedmétu, zbyte¢né se neohybal, minimaln¢ pohyboval télem, mél idedln¢ casto
pouzivané komponenty na dosah a Vv urovni pasu, nevyzvedaval tézké komponenty do
vysky aj.

Uzitecnym nastrojem zjednodusujicim nalezeni vhodného uspotfadéni na pracovisti je
tzv. 5S mapa, ktera se vyhotovuje jednak ,ptfed“ (pavodni uspotradani) a ,,poté* (nové
uspofadani). Mapa se tvoii zptisobem, kdy jsou zachyceny pro praci potfebné komponenty
a sleduje se poradi jejich vyuzivani, na zakladé¢ néhoz se pak sestavuje mapa nova
nabizejici vhodnéjsi uspoiadani pracovisté. (Hirano, 2009, s. 48-49)

Druhou fazi navazujici na rozhodnuti o vhodném umisténi je potfeba vizualizace mist
uloZeni, a to pro jednoduchost a prehlednost, diky niz je pracovnikovi vzdy jasné, kam
dana véc patii. Zplsobu, jak vizualizovat mista ulozeni, je fada, at’ uz se jedna o nakresy
obrysii dil¢ich ptipravkld prostfednictvim fixy, vymezeni prostoru pomoci barevnych
lepicich pasek, natért (podlahy) nebo naptiklad 0 ostitkovani komponent, materialt (dvoji
— stejné na kastlicich i na misté na polici, kde se kastlik nachazi), ale i stroji aj. V piipadé
znaceni podlah, jeZ je dllezité nejen pro jednotliva pracovisté, ale pro podnik jako celek,
se vyuziva fada barevnych variant (Creative Safety Supply, 2017, s. 10):

e 7lutd — chodby a dopravni trasy, vychody, pracovni burika,
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e Dbila — vyroba, stojany, stroje, voziky, lavice a dalsi zafizeni,

e (Cervena — oblast s odpadem ¢i defektem, Cervena zona (viz Stitkovani Cervenymi
kartami),

e oOranzova — materialova ¢i vyrobkova kontrola,

e Zelena — material a vyroba = hotové zbozi,

e modra — material a vyroba = surovy material,

e (ernd — rozpracovany materidl a vyroba

e cCernd a Zlutd — oblast predstavujici fyzickda a zdravotni rizika pro pracovniky,

e Cervena a bila — oblasti, u nichZ je nutné zachovani ¢istoty z diivodu bezpecnosti,

e (Cernd a bila — oblasti, jez musi zistat Cisté z provoznich divodu.

Vizualizace je nesmirn¢ dilezitou zélezitosti, protoze diky ni by mél byt schopen
kdokoliv (tedy nikoliv jen operator v soucasné dobé obsluhujici pracovisté) dany predmét
¢1 material najit a posléze navratit na své misto, jedna se tedy o nezbytny piedpoklad pro
zavedeni jisté flexibility pracovisté. S vizualizaci samoziejmé¢ souvisi mimo jiné
i definovani minimalnich a maximalnich zasob ptipravku, polotovari ¢i materiald, jakozto
prevence plytvani jednak ve smyslu cekani, kdy neni k dispozici dany material a na néj
navazujici prodlevy v pracovnim procesu a za druhé nadbyte¢né zasoby, které v danou
chvili neptidévaji viibec Zzddnou hodnotu.

Kazda polozka by tedy méla mit své jednozna¢né misto, svou adresu, kam bude vzdy
ukladéana, pricemz toto misto musi spliovat pozadavky spocivajici ve vyuziti minimalniho
usili a Casu k naleznuti praveé potifebné véci, tedy bez plytvani spocivajiciho ve zbytecném
a zdlouhavém zdrZovani a hledani.

Aby tento krok probéhl uspésné, upozoriiuje Bauer (2012, s. 35) na jednu duleZitou
skutecnost, totiz vyslechnuti a konzultace s pracovniky, jichz se budou zmény tykat.
Nestaci totiz provadét zmény z pouhého sledovani, nybrz brat vpotaz i navrhy
a ptipominky operatorti, protoze to jsou oni, kdo na pracovisti pracuji a zaroven se citi
ucastni a novy potradek pfijmou za svlij snaze, nez kdyby jim byly celé zmény nalinkovany

a byli postaveni pted hotovou véc.

2.2.3 Seiso
V potadi tfeti krok metody 5S predstavuje uklid a kontrolu, které nesmi byt
podcenovany. Na zneciSt€éném pracovisti je jen otazkou cCasu, kdy dojde k néjakému

zranéni operatora nebo poruse stroje, ktera se miZe stupiiovat a jejim disledkem bude
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produkce zmetkd a nekvalitni produkce, a pokud se na tyto skuteCnosti s predstihem
nebude reagovat, mohou se drobné poruchy nakumulovat a nakonec vyustit v ochromeni
vyrobniho ¢i montazniho procesu. Nasledkem dodavek produktti s pochybnou kvalitou pak
muize byt posSramoceni povésti podniku, ztrata divéryhodnosti ze strany zédkaznikll vici
firmé, coz pro podnik pfedstavuje velkou hrozbu v dneSnim neustale se ménicim svéte, kdy
jsou kladeny vysoké pozadavky nejen ze strany zakazniktli, kterym musi podnik vyhovét,
ma-li obstat na poli konkurence.

Postup, jakym lze efektivné zavést uklid a lesk na pracovisti, zahrnuje né¢kolik krok,
jez je zapotiebi fadné definovat a provést. Efektivni pomiickou je vypracovani planu
uklidu a kontroly, ze kterého bude automaticky vSem jasné, co, jak, kdy a jak Casto maji
délat. Ugelem tklidu neni stravit nad kazdodennim tuklidem naptiklad hodinu, plan je
piinosem v tom smyslu, ze dava pracovnikovi ucelenou informaci o tklidu, jak postupovat,
tak aby mu béZny, ale intenzivni tklid zabral i pouhych 5 minut.

V prvé tadé je tedy nutné identifikovat objekty Cisténi, jedna se zde nejen o pracovni
plochu jako takovou, ale 1 o vyuZivana zafizeni, stroje, formy, pfipravky, suroviny,
rozpracovanou vyrobu, ale v neposledni fad¢€ rovnéz prostory, jako jsou podlahy, zdi, okna,
dverte, police, regaly, sloupy, kouty, stropy aj. Poté, co mame definovano, co je predmétem
tklidu a kontroly, pristupujeme k uréeni zodpovédnosti za dany uklid. Uklid pracovisté
spada do povinnosti kazdého pracovnika, ktery na daném pracovisti vykonava produktivni
¢innost, priCemz kazdy z pracovnikii by mél mit pfifazenou svou oblast, za jejiz Cistotu
a kontrolu bude mit odpovédnost. Rad tiklidu doplni samoziejmé informace o tom, kdy
a s jakou pravidelnosti se ma dany uklid ¢i kontrola provadét a jaky cas je zapotiebi dané
¢innosti vénovat. Posledni, ale neméné dulezitou skutecnosti je definovani, jaky zpisobem
bude uklid a kontrola provadéna, resp. jaké prosttedky, nastroje maji pracovnici vyuzivat,
aby byl napInén cely krok uklidu. Samoziejmé i zde plati, ze ¢istici komponenty by mély
byt lehce a rychle dostupné a mély by mit na pracovisti své jasné oznacené misto.

Nejen uklid ale i1 kontrola hraje vyznamnou roli v tomto pilifi, nebot’ kontroly na
pravidelné bazi umoziuji odhalit vdzné problémy uz v zdrodku a nedaji ptileZitost k tomu,
aby se rozrustaly a v budoucnu zptsobily obtizné feSitelné potize. Je to pravé operator,
ktery se dostava do kazdodenniho styku se zafizenim a stroji na pracovisti a obvykle je
i prvnim, kdo si néjakych abnormalit vSimne, pfiCemz k jejich odhaleni nepotiebuje
disponovat sloZitymi znalostmi, ale vystaci si se zdkladnimi lidskymi smysly. Pohmatem
milZe zjistit, zda se stroj neptehiivd, vizualn€ zkontroluje, zda ze stroje neodkapava olej ¢i

jiné tekutiny, sluchem mulZe zaznamenat skutecnost, Ze stroj vykazuje podivné zvuky,

30



¢ichem muze poznat, ze se napiiklad néco ptepaluje aj. Proto je dulezité, aby bézna
kontrola lezela v rukou pravé operatort. V zavislosti na tom, o jaky defekt se jedna, mtize
pracovnik bud’ zavadu odstranit saim, nebo pokud nemd na feSeni obtizi dostate¢nou
kapacitu, je na misté¢ kontaktovat osobu, jejiz kompetenci je odstranovani slozitéjSich
zavad, tedy pracovnika Udrzby, jenz zajisti, aby byl nejen defekt, ale i jeho pfiCina
odstranéna a stroj mohl i naddle normaln¢ fungovat.

Uklid a kontrola predstavuji vyznamny pilii v celé metodé 5S, ktery by se mél stat
rutinni zélezitosti, nebot’ je zcela jasné, Ze na Cistém a uklizeném pracovisti se kazdému
je motivovanéjsi a vykazuje vyssi produktivitu. Uklizené pracovisté disponuje komponenty
a stroji ve vyteCném stavu a pfipravenymi k okamzitému pouziti, ptipadné defekty,
abnormality a problémy je mozné skv€le vypozorovat a okamzité zasahnout za tcelem

jejich odstranéni. (Sayer a Williams, 2007, s. 153)

2.2.4 Seiketsu
Ctvrty krok — seiketsu — je vramci metody 5S prvnim zastieSujicim pilitem, jenz
zabezpecCuje, aby byly pfedchozi tii kroky dodrzovany a nedochazelo k vychylkam.
Seiketsu predstavuje standardizaci a stanovuje pravidla, jejichZ respektovani je nezbytné
pro funk¢nost celé metody. KliCovou roli zde hraje pojem standard.
Standardem zde rozumime jasné stanovené pravidlo, jez se ma dodrzovat a musi
vyhovovat nékolika podminkam (Bejckova, 2016, s. 29):
e musi byt konkrétni a vécny, tj. odpovidajici realité podlozeny daty a fakty nikoli
zvyky a domnénkami;
e je nezbytné jeho respektovani, pravidla, jez nikdo nedodrzuje, jsou bezpfedmétna
a zbyteCna;
e i pro tvorbu standardi je nezbytné zhotoveni standardu, aby byla zajiSténa
jednotnost vSech standardll v podniku vyuzivanych a vSechny tedy byly pracovniky

pfijimény za své a uznavany.

Standard dava jasnou informaci o tom, co, kdy, kde, jak a pro¢ je zapotiebi délat, je to
jakysi navod, diky némuz se pracovnik miize rychle orientovat a odhalit odchylky. U¢elem
standardu je tedy pracovnikovi uleh¢it praci a nikoli praci ptidélavat.

Co se tyka formy standardu, mély by byt strucné a vystizné, spise nez salo dlouhé texty,

které nikdo nechce Cist, by mély obsahovat par kratkych vét ¢i hesel, idedlné tucné
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a velkymi pismeny a samoziejm¢ musi byt doplnény o fotografie jakoZto zpisob
vizualizace.

Dulezitou skutecnosti, kterou je pfi tvorbé standardu nutné brat v uvahu, je skutecnost,
ze na jejich tvorbé se nepodili jen osoba, ktera dané pracovisté analyzuje a zavadi dilci
kroky 58S, ale pfedev§im by na jejich vytvareni méli participovat pracovnici obsluhujici
pracovisté, pro n¢z je standard vyvijen, musi byt uvazovany jejich potteby, napady
a poznatky. Vytvoreny standard pracovisté, ale i naptiklad uklidu, ktery vychazi z planu
uklidu, musi nasledné schvalit a podepsat opravnéna osoba.

Uspé&sna standardizace vyzaduje naplnéni zabezpeéeni funkénosti a prolnuti dvou rovin.
Prvni z nich je zautomatizovani provadéni predchozich tfi S, coz v prvé tfadé vyzaduje
srozuméni vSech zucastnénych (tj. pracovnikl) se svymi odpoveédnostmi tak, aby jim
rozuméli, brali je za své a respektovali je. Dale je nutné, aby bylo zajiSténo, ze budou
zasady prvnich 3S inkorporovany do béznych ¢innosti pracovnikil, stanou se automatickou
zélezitosti, nad kterou nepotiebuji operatofi premyslet a okamzit€ je bez rozmysleni
aplikuji. K Gplnému naplnéni prvni roviny standardizace je pottebné realizovat pravidelné
kontroly, jak jsou pfedchozi tii pilite dodrzovany, kdy se naptiklad v tydné provadénych
evaluacich hodnoti uroven tfidéni, nastaveni potadku a uklidu. Pokud je naplnéna prvni
oblast standardizace je mozné voln¢ prejit k roviné¢ druhé, kterd na prvni navazuje, je ji
zavedeni prevence jakozto soucast dokonalé standardizace. Dokonala standardizace v sobé
inkorporuje zdokonaleni systému tfidéni, rovnéni a tklidu, v ramci nichz jsou aplikovana
I preventivni opatieni. Tato opatieni zabranuiji:

e shromazd'ovani zbyte¢nych predmétti — pokud se na pracovisté z vnéjsku dostavaji
cizi nepottebné predméty, je nezbytné polozit si otazku proc se tak déje, hledat
pricinu a tu pak fesit;

e uklddani pfedmétl na nespravnd mista — naptiklad odkladani vrtacky stale na rizna
mista se mize zamezit jejimu zavéSeni, kdy po svém pouziti se sama vrati na
prislusné misto;

e odstraiiovani stidle se vyskytujicich neCistot — na podlaze se neustile vyskytuji

mastné fleky, je tedy nezbytné zjistit kofenovou pficinu toho, pro¢ se tak dgje.

(Hirano, 2009, s. 71-83)

K definovani takovychto preventivnich opatteni je vhodné vyuZzivat napiiklad metodu

wrwe

problému a tu eliminovat.
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Cilem pfedposledniho kroku metody 5S je tedy vytvofeni preventivnich opatieni
a zabezpeceni, aby se z prvnich 3S stal provazany a celistvy systém, nepfetrzity proces,
respektovany pracovniky, ktery zabrani navratu do pivodniho nezadaného stavu a bude

pracovnikiim slouzit jako opérny a pomocny bod.

2.2.5 Shitsuke

Podstatou posledniho patého shrnujiciho kroku je v prvé fadé zachovani, udrzeni nové
zavedeného stavu, tedy zabezpeceni, aby se vybudovany systém nerozpadl jako domek
Z karet a druhou podstatnou charakteristikou je zajiSténi neustalého nikdy nekonciciho
zlepSovani tohoto stavu. Muzeme konstatovat, ze Uspéch pravé posledni faze 5S je
rozhodujici, co se tyka uspésnosti aplikace celé metody. Hlavni roli zde totiz hraje jednak
sebedisciplina pracovnikili, ktefi musi chdpat smysl celé metody, ztotoznit se s touto
filozofii a nebrat ji jako nutné zlo (coz se v realu Casto stava, a to zejména v dusledku
Spatného pochopeni, nebo komunikace celé¢ metody smérem od managementu) a zaroven
podpora ze strany managementu, kterd zaujima klicové postaveni. Jen si predstavme, jak
demotivujici by pro pracovniky bylo, kdyby méli zajem podilet se aktivné na zlepSovani,
ale ze strany vedeni by se jim nedostavalo viibec zadné podpory. Jedna se tedy o jakousi
formu vzajemné kooperace, kde je zdkladem naladéni se na stejnou vinu, pokud ma cela
kampan 5S skonéit ispéchem.

Zachovani stavu a sledovani, jakym zplisobem se tento stav vyviji 1ze snadno sledovat
pomoci fady nastroji. Zakladem je provadéni pravidelnych kontrol a 5S auditl, pii nichz
se vyhodnocuji jednotlivé kroky, porovnavaji se s predeslymi vysledky, na zéklad¢ nichz
jsou pak definovana patiiéna opatfeni. Uroven jednotlivych S lze pak evaluovat nékolika
zpusoby, napf. vlastnim hodnoceni, vyuzitim odborného poradce, hodnocenim nadfizené¢ho
pracovnika, jejich kombinaci ¢i vyhlasovani riznych soutézi mezi dil¢imi pracovisti (Imai,
2005, s. 76). Dalsimi uzite¢tnymi metodami, které mohou pomoci utuzit vztah mezi
pracovniky a metodou 5S, mohou byt rizné plakaty, slogany, tahaky, nasténky, vyvésky,
brozurky, ¢lanek ve firemnich novindch o dosazenych vysledcich a uspéSich, exkurze,
workshopy, seminaie a dalsi (Hirano, 2009, s. 95-96).

Dtlezitou soucasti tohoto kroku, jak jiz bylo feceno, je usilovani a neustalé zlepSovani,
hledani podnétii pro trvalé zdokonalovani, tedy Kaizen, a to zejména ze strany samotnych
pracovniki, coZ je znakem zajmu a aktivniho podileni se na tvorb€ a utuZzovani nové lepsi
kultury podniku, coZ je ve skute¢nosti to, na cem de facto celd metoda 58S stoji. ZlepSovani

se se musi stat rutinni zalezitosti, mélo by byt v zdjmu kazdého, uvazovano nad nim
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a provadéno kdykoli, kdekoli a tykat by se mélo ¢ehokoli. Jediné tak se mize zakofenit
v podniku a pripravit tak pudu pro aplikaci dal§ich pokrocilejsich metod stihlé vyroby

a dovést tak firmu na vyssi Groven a oteviit ji nové moznosti.

2.2.6 Sesté ,,S“ aneb bezpe&nost prace

Ackoliv uz ze samotného ndzvu metody vyplyva, ze zahrnuje pét kroku, je dnes v fadé
zemi a firmach pfijimano presvédceni, ze metoda 5S funguje rovnéz jako jednoduchy
zpusob, jakym lze vyhovét pozadavkim orientovanych na oblast ochrany a bezpe¢nosti na
pracovisti. Bezpecnost prace neodmyslitelné patii k nezbytnym ptedpokladim tspésné
produkce, spokojenosti pracovnikli a dosahovani podnikovych cili celkové. Z tohoto
divodu se dnes miZeme setkat stim, Ze je zakladni verze metody 5S rozSifena jesté
0 jedno, Seste, ,,S“, jimz je pravé bezpeCnost prace. Nekteré podniky tak pouZzivaji misto

kampané 5S oznaceni ,,6S° nebo ,,5S + bezpec¢nost®. (Zelinski, 2005, s. 12)

2.2.7 Benefity

Ackoliv se Vv ptipad€ 5S jedna o jednoduchou metodu, u které se leckdy mtize zdat, ze
nemiize prinést vyrazny efekt a jeji vyznam muize byt podcetiovan, opak je pravdou, nebot’
vysledky jeji implementace jsou neobycejné, z odborné literatury a z realizovanych
projekti vyplyva, ze zavedenim 5S Ize docilit vyssi efektivity, produktivity a to ve formé
(Bejckova, 2016, s. 29-30):

e snizeni stavu zasob az o 80 %,
e zkraceni doby operaci na montdzich az o 30 %,
e zredukovani potiebného prostoru pro praci az o 20 — 40 %,

e zvySeni kvality az o 10 — 20 %.

Metoda 5S podporuje fadu zlepSeni, ktera mohou nabyvat jak kvantitativniho (Gspory
finan¢ni, prostoru, osob aj.), tak kvalitativniho charakteru a ve vysledku diky
synergickému efektu umozni dosdhnout pravé vyse v odrazkach uvedenych hodnot. Mezi
tato dil¢i zlepSeni miizeme zahrnout identifikaci a eliminaci vSech osmi typt plytvani jako
pfedevSim cekani, nadbytecné Cinnosti (hledani), nadbyte¢né zasoby aj. Uklizené, Cisté
a organizované pracovisté je bezpeCnym pracovistém a je tedy vyrazné sniZena
pravdépodobnost, Ze dojde k pracovnimu trazu. Dobie vizualizované pracovisté napomaha
v€asnému odhaleni nejen zmetkdi a vad, ¢i nerovnovahy na pracoviStich linky, ale
i drobnych funkénich problémi, tak aby nepierostly do rozméri, jez by mohly pracovisté

¢i cely podnik ochromit. Neméné dilezitym benefitem je bezpochyby pfispéni k vetsi

34



flexibilité pracovisté. Signifikantnim pifinosem je zaroven i vybudovani sebediscipliny
pracovniki, zvyseni motivace k préaci a tim padem zvyseni pracovniho vykonu, jelikoz na
prijemném pracovisti se hned Iépe pracuje, coz je podstatné zvlasteé, uvazime-li skutecnost,
Ze na pracovisti pracovnici travi tfetinu svého Zivota.

Ustiedni zalezitosti se jevi pochopeni uZite¢nosti metody ze strany managementu, jehoZ
ulohou je toto poznani pfedat i pracovnikiim formou Skoleni a workshopi, tak aby se
ztotoznili s myslenkou 5S a ziskali pocit, ze jsou dilezitou soucasti podniku, mohou se
podilet na jeho Uspéchu, maji odpovédnost za to, jak se mu dafi, nebot produktivita
a kvalita se odrazi v profitabilité¢ podniku. Teprve po tomto prozieni se miiZze management
pustit do aplikace pokrocilejSich metod stihlé vyroby a pracovat tak na neustalém nikdy
nekoncicim zlepSovani ve form¢ Kaizen (Kaizen Institute, 2017, online).

Z vySe uvedeného vyplyva skuteCnost, ze 5S je ucelenym a jednotnym systémem
kompatibilnim s Demingovym PDCA cyklem, nebot’ faze ,plan® zastupuje proskoleni
vSech zaméstnanct, nasledujici faze predstavuje samotnou aplikaci metody, kontrolni faze
spoc¢iva ve vyhodnocovani tispéSnosti zavedeni metody a posledni zasttesujici ,,act faze
vybizi k opakovani celého procesu, jehoz vysledkem je dosahovéni postupnych zlepSeni

(Mazlan et al., 2014, s. 2-3).

2.2.8 Problémy a rizika

Je ziejmé, Ze spravnou aplikaci metody muze podnik dosahnout vyznamnych uspéchu
a zlepSeni, at’ uz se jedna o produktivitu, bezpeCnost, uspory a dal$i oblasti. Proces
zavadéni ale mize skryvat rizna uskali, s nimiz se podniky musi potykat. Pfedpoklad pro
uspésné zavedeni 5S predstavuje dokonalé povédomi vSech zaméstnanci v podniku o tom,
co metoda obnasi, co je jejim ucelem, jak funguje, vSichni ve firmé bez vyjimek s ni musi
byt obeznameni, ztotoznéni a musi rozumét jejimu smyslu. Podstatné je rovnéz i prekonani
odporu ke zméndm, kterym je zatizena nemald Cast populace. Nutnosti je i jednotné
pochopeni celé metody, nebot’ situace, kdy v podniku koluje roztiisténa predstava o celé
metodé, je nejlepsi cestou, jak neuspét. Dulezitou podminkou pro funkénost a U€innost
metody, je spolupréce, a to spoluprace oboustrannd, zde ve smyslu jednak mezi pracovniky
Vramci Gemba a vedoucimi pracovniky, ale zadruhé i mezi témito dvéma skupinami.
Vedeni musi pracovniky podporovat pfi jejich angazovani se ve zlepSovani, dilezité jsou
zejména pravidelné ndvstévy na pracovistich za ucelem vyslechnuti pracovniki a lepsiho
porozuméni problémd, jez je suzuji. Zaroven pracovnici musi respektovat smér, kterym se

podnik vydava a pochopit, ze 5S neni ukolem navic ¢i né€im, co praci pridava, ale jedna se
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0 filozofii, ktera praci Setfi, je nutné, aby v 5S vidéli pfinos nejen pro podnik jako celek,
ale i pro sebe sama. V tomto ohledu je klicové, aby Slo vedeni pracovnikiim vzorem. Jak
uz bylo zminéno na zacatku této kapitoly, 5S je velice univerzalni metodou, kterd se
neomezuje pouze na vyrobni pracovisté, ale i na administrativu, kancelafe v riznych
odvétvich, je tedy vhodné a zadouci, aby management pied tim, nez se rozhodne aplikovat
potadek na Gemba, tak ucinil i ve vlastnich kancelafich.

Nezanedbatelnym faktorem ovliviiujicim Gspé$nost fungovani metody 5S v podniku je
podnikova kultura. Pro Gspé$né zavadéni jakékoliv metody S$tihlé vyroby, 1 kdyZ se na
zacatku jedna o 5S, jakoZto zaklad celé filozofie Leanu, je nezbytné, aby pro tyto zmény
byla v podniku ptipravena zivna ptda, jeZ je produktem podnikové kultury. V podniku,
jehoZ kultura jakékoliv zlepSovani chape jako nutné zlo, neni mozné ocekdvat, Ze by
metoda zakofenila a ptindsela firmé kyzené benefity, podporovala ji v rozkveétu a pomahala
Jji budovat silnou pozici na trhu.

Uspéchu metody miizeme dosahnout porozuménim, k demu skute¢nd 5S slouzi, nabizi
se vSak pro lepsi pochopeni i vymezeni toho, co 5S neni, a pravé to miZe pomoci
dokonalejSimu porozuméni celé této filozofie. Podstatou 5S rozhodné neni provadeéni
uklidu, nejedna se o Zadnou jednorazovou akci, ktera by se provadéla jen pro to, Ze zrovna
n¢koho napadlo ozvlastnit pracovni proces. 5S rovn€z neni zplisob, jakym jsou pracovnici
vinéni za vyskytlé defekty, nejedna se o prostfedek, jimz jsou pracovnici nuceni vykondvat
svou praci, a v prvni fad¢ se jednoznacné nejedna o metodu, jejiz podstatou je donutit

operatory pracovat tvrdéji a rychleji. (Mazlan et al., 2014, s. 2)

2.3 Standardizace

V piedchozim textu byly piedstaveny prvni dva pilife strategie zvané Gemba Kaizen,
ktera je zakladnim kamenem jakéhokoliv zlepSovani procesit v podnicich. Posledni ale
neméné dilezitou slozkou Gemba domu, na niz se nabaluji posléze dal§i praktiky, je
standardizace. Standardy se netykaji jen procesi, ¢innosti, metod, procedur, méfeni ¢i
prace, standardem jsou i urcitd firemni pravidla, politiky, chovani a konvence viibec, na
kterych stavi podnikova kultura. Ac¢koliv jsou pomérné ¢asto standardy podcenovany, hraji
velice diilezitou roli, nebot’ predstavuji pfedpoklad pro hledani a nasledné aplikovani
zlepSovani. Absence standard totiZ znamena, Ze nemiZeme dostatecné a spravn€ pochopit
soucasné problémy, kterym podnik mize celit, nemame nic, podle ¢eho bychom mohli

srovnavat, na zéklad¢ ¢eho bychom mohly provadét méteni aj.
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Vyznam standardi Kosturiak (2010, s. 205) shrnul do téchto oblasti:
e snizovani odchylek,
e zvySeni bezpecnosti,
e zjednoduSeni komunikacnich procest,
e vizualizace obtizi a problémi a usnadnéni reakce na né¢,
e pomicka pro vzdélavani,
e posileni pracovni moralky,

e jasné definovani pracovnich postupd.

Spojime-li pak vSechny tyto benefity resp. moznosti vyuziti standardi, dojdeme
k vysledku, Ze standardizace ma stejné jako v piipad¢ eliminace plytvani a zavedeni 5S
sviij, a to nemaly, podil na dosahovani vyssi kvality produktli pfi souasném sniZzovani
naklad a ¢asu vynaloZzeného na jeho produkci a tedy dobu od podani pozadavku

zakaznika az po kone¢né dodani.

2.3.1 Jak zacit pri zavadéni standardizace?

Pokud v podniku nefunguje kultura standardi, nebo je jejich rozsifeni na minimalni
urovni, nabizi se otazka, jak vibec standardy do podniku zavést. Zatimco v ptipadée
zdokonalovani je vhodné vyuzivat cyklus PDCA, v piipadé zavadéni standarda je u¢innym
nastrojem jeho variace, a to SDCA cyklus. Pocatecni pismena SDCA oznacuji nazev dil¢i
faze cyklu, jednd se o standardizovani (standard), provadéni (do), kontrolovani (check)
a jednani (act). Prvni krok tedy spociva ve vytvoreni standardu, ten se muze tykat
V podstaté cehokoli, co méa tendenci se opakovat. Podstatou zalezitosti v ramci tohoto
kroku je skute¢nost, ze standard by mél byt vytvafen s tim, kdo se jim v budoucnu bude
fidit, nebot” dané osobé musi vyhovovat, jen tak lze totiz dosahnout toho, aby byly
standardy dodrzovany a ptinesly zddané vysledky. V nasledujicim kroku jsou standardy
vyuzivdny vredlu prostfednictvim tréninkli a cvieni. Tteti faze sleduje, jaké jsou
vysledky, zda jsou standardy vyhovujici a kde jsou mozna zlepSeni. Posledni fazi je
jedndni, a to ve smyslu uprav puvodniho standardu do podoby, kterd bude vyhovujici.
Posledni f4zi se rozhodné nekonci, SDCA je cyklem, tedy nikdy nekoncicim procesem.
Jakmile v podniku jiz standardy funguji na zadouci Grovni, odkryva se prostor pro jejich
zlepSovani a pravé tehdy se ke slovu dostava PDCA cyklus, ktery se soustfedi na nalézani
a aplikaci novych zlepSeni stavajicich standardt. Prvni faze (plan) v podstaté spociva

naplanovani aplikace zlepSeni, které je posléze opét podrobeno testovani a nasledné
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kontrole, na zakladé¢ niz je zlepSeni upraveno a standardizovdno, ndsledn¢ muze cely

cyklus zapocit znovu, nebot’ novy standard se stal vychodiskem pro dalsi zlepSeni.

2.3.2 Zasady

V ramci standardizovani je zapotiebi vzit na zfetel nékolik skutec¢nosti. Standardy mayji
pomahat lidem délat svou praci efektivnéji, proto je nezbytné, aby byly orientovany na
zefektiviiovani lidské prace a nikoli na optimalizaci respektive standardizaci stroji. Lépe
feceno, standardizace procesu by se neméla podfizovat standardizaci stroji. Dalsi zdsadou,
ktera by méla byt pfijata sob¢ vlastni a byla jiz vySe zminéna, je usilovat o standardizaci
veSkerych procestli, které vykazuji znamky opakovatelnosti, a to nehledé na naro¢nost
procest. Standardizovana respektive udrzovana ve standardnim stavu by méla byt
I zatizeni (pocitace, stroje), materialy aj., nebot’ to jsou komponenty, které jsou vyuzivany
vV procesech tyto procesy a jejich efektivitu ovliviiuji. Standardy musi byt viditelné
a snadno dostupné, je tak v podstat¢ mozné okamzit¢ identifikovat odchylky, které by
mohly pozdé&ji zpusobit rizné obtize. Posledni zasada se da shrnout do jednoho slova —
Kaizen, nebot’ je dualezité aktivné se podilet na hledani novych ptileZitosti a zlepSeni
stavajicich standardi, coZz ostatné koresponduje sjiz vySe zminénymi cykly.

(Sayer a Williams, 2007, s. 170-171)
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3 Shop Floor Management

Zavéadéni metod S$tihlé vyroby je povazovano v dnesni dobé za trend a lze s jejich
zavadénim sledovat jisty boom. Firmy jako notoricky zndma Toyota jsou diikazem toho, ze
podnik prvky Leanu aplikuje, ale kyZené vysledky se nedostavi, ba se podniku piestane
datit aplné. Pro¢ tomu tak ale je? Tato otdzka miize mnohé manazery potrapit, ptaji se, co
délaji Spatné€, vzdyt’ dostupnych navoda, jak Lean zavadét je nepifeberné mnoZstvi, existuje
fada dostupné literatury, elektronickych zdrojl, specialisté, jejichz tkolem a poslanim je
pomoci firmam. Jako jedna z kliCovych pficin je Casto identifikovana chybéjici integrace,
podnik totiz ¢asto zavadi dil¢i metody oddélené, aniz by je propojil a vytvofil integrovany
celek, byt’ se pravé jedna o predpoklad tspéchu. Tam, kde neni zajiSténa integrace, je jen
otazkou ¢asu, kdy dojde k rozpadu. Uz samotny Lean je filozofii, chce-li tedy podnik zacit
fungovat ,,nové“, musi zacit ,,nové“ myslet, inkorporovat filozofii Leanu do podnikové
kultury tak, aby prostoupila v§emi trovnémi v podniku a vSichni se s ni ztotoznili a byla
v ramci podniku vytvofena jakasi koheze, jen pak lze totiz odbourat odpor vici Leanu
a skutecnost, ze je vniman jako ukol navic. PIn¢ integrovany celek zaroven oproti
roztfisténému systému umoznuje dosahnout vyssi udrzitelnosti, a je to pravé udrzitelnost,
co je pifedpokladem pro uspéch i do budoucna.

Piistupem pomoci néhoz lze soudrznosti a integrace dosahnout je shop floor
management. Neziidka kdy panuje ve firmach piesvédéeni o tom, ze Lean jsou jen metody,
které se aplikuji na procesy. Ob¢ tyto polozky jsou samoziejmé dulezité, nicméné
podstatnéjsi a dilezitéjsi slozkou pro Lean je chovani, Myska (2016, s. 6) uvadi, ze prvni
dvé jmenované slozky jsou dulezité z 20 %, chovani pak dokonce z 60 %, a to ve smyslu
motivace, ochoty délat néco navic, orientovani pozornosti na zdkaznika, pochlzek mezi
pracovisti, tzv. Gemba walk, komunikace s pracovniky v ramci téchto aktivit a diskutovani
problémii p¥imo na mistech, kde vznikaji, tedy v Gemba. Casto se Vv souvislosti s timto
terminem pouziva fraze ,,Go to Gemba®, kterd symbolizuje skuteCnost, Ze Lean nelze
provadeét ,,z kancelare®.

Shop floor management do sebe inkorporuje fadu prvki, které lze klasifikovat do tii
zakladnich pilifd, jimiZ jsou strukturované schiizky, standardizace prace a jiz vySe zminéné

Gemba walks a s nimi spjaty kouéink.
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3.1 Strukturované schiizky

Smyslem tohoto pilife je provadéni pravidelnych rychlych schiizek na denni bazi, a to
na vSech urovnich fizeni ve spoleCnosti, a to samoziejmé¢ za predpokladu eskalace
e operatofi s predakem,
e ptedak s mistrem,
e mistr a vedoucim oddéleni,

e vedouci oddéleni s feditelem podniku.

Ackoliv je obcCas obtizné zajistit schizku, a to pfedevSsim na vyssSich urovnich, je
pfedpoklad zajisténi dennich a pravidelnych schizek nezbytnym pifedpokladem, jehoZz
dodrzovani piinese do budoucna benefity. Schiizky se konaji za ucelem hodnoceni
zasadnich ukazateli a metrik piimo ¢i nepfimo korespondujicich s cili spole¢nosti, feseni
dil¢ich problémt a jejich pficin, diskutovani a identifikovani ¢innosti nezbytnych pro
dosaZeni stanovenych cili a zaroven jednoznacné piifazeni odpoveédnosti za jejich splnéni.

Sledované metriky lze roztiidit do péti hlavnich skupin (Osorio a Klimp, 2017, s. 31):

e Dbezpecnost,

o kvalita,

e dodavky,

e produktivita,

e naklady.

Signifikantni zalezitosti zde je vizualizace, tabule ¢i nasténky obsahuji veskeré dulezité
vysledky, hodnoty a akce, jez by mély byt zietelné, jasné, jednoznaéné oznacené a snadno
interpretovatelné. Vhodnym nastrojem je vyuzivani i barevnych oznaceni (semafory)
k okamzitému vytvofeni si obrazku o situaci. Zakladem schiizek je samoziejmé ptiprava,
jen tak mohou probihat schuizky bez vétsich problému plynoucich z neinformovanosti. Co
je nesmirné dilezité u téchto schiizek, je skuteCnost, Ze by mély byt vedeny piimo ve
vyrob¢, V misté, které je stfedem podniku a vestoje, ¢imZ se zabezpeci, Ze budou mit
schiizky rychly spad a nedojde ke zbyte¢nym prutahiim. (MySka, 2017, s. 6) Na konci
kazdé schiizky je potieba zajistit i zpétnou vazbu, diky niZ se d4 pracovat na vylepSenich
schlizek, aby probihaly efektivnéji. Obrazek 5 zobrazuje, jakym zpisobem by mohly dané
nasténky s daty vypadat.
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Obriazek 5 Nasténka s daty v ramci shop floor managementu
Zdroj: SVI — Stihla vyroba a inovace, 2013, online

3.2 Standardizace prace

Jak uz bylo zminéno dfive, standardizace jistym zpltisobem napomaha vyhnout se
vyraznym odchylkdm od pland, a to nejen ve vyrobé, ale de facto v jakékoliv oblasti
bézného zivota a zaroven prispét k jisté flexibilité a efektivité jednani.

S efektivitou souvisi zptsob, jakym lidé pfistupuji k feSeni ukold. Je rozSifenou
praktikou delit ukoly dle jejich dulezitosti a naléhavosti, ovSem riizni se uz zptsob, jakym
je pristupovano k jednotlivym kategoriim. Ackoliv se vétSina soustfedi na feSeni problému
spjatych s kvadranty I, Il a IV, jak zobrazuje Obrazek 6 a kvadrant II je Casto
zanedbavan, spociva kouzlo efektivnosti pravé v onom druhém kvadrantu. Jisté, je dulezité
resit problémy, které tzv. ,hofi“, ale mnohem efektivnéjsi je jim pfedchazet, na coz je
orientovan pravé druhy kvadrant, zahrnujici v sobé takové aktivity, jimiz je pfiprava,
prevence, planovani, rozvijeni vztahti aj. Jak toto souvisi se standardizaci? Jednoduse,
nebot’ vytvoreni navyku zalozeného na ptehodnoceni uvazovani nad piistupem K tkolim,
které nas obklopuji, se jednoznacné odrazi nejen na produktivité prace, ale pravé i sic
nepiimo na eliminaci odchylek od pland, a rovnéZ na flexibilité, pokud toto uvazovani,

pfijmou za své vSechny zucastnéné osoby.
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dulezité a dulezité a
naléhavé NEnaléhavé

Il. V.

NEdulezité a NEdulezité a
naléhavé NEnaléhavé

Obrazek 6 Déleni tukoli dle naléhavosti a dileZitosti
Zdroj: autorka

Nejen piistup k feSeni ukold by meél byt standardizovan, podstatné jsou rovnéz
i samotné c¢innosti vedoucich, zpusoby, jakymi postupuji. Ve své podstaté takovéto
standardy nazyvané jako leadership standardized work (LSW) napomahaji a podporuji
standardizovanou praci operatorti. K t¢inné kontrole jejich dodrzovani se vyuzivaji audity,
v ramci nichZz se schazi vedouci pracovnik se zaméstnancem a diskutuji se vysledky,

problémy, nejasnosti a potencialni vylepSeni. (Myska, 2016, s. 59-62)

3.3 Gemba walk a kouéink

K nalezeni pfi¢iny problému a jeho feSeni je tedy nejlep$i moznosti, jit pfimo na Gemba
a ptat se vyuzitim metody ,,5x pro¢?*, vidét misto s problémem na vlastni o¢i a nefesit jej
z kancelafe za pomoci posbiranych dat a &isel. Gemba walk spociva v pravidelnych
pochtizkach po pracovistich, a to nejen v ptipadech, kdy uz se problém objevil, ale rovnéz
slouzi 1 jako preventivni opatieni, jehoz podstatou je zpovidani pracovniki, co je trapi, kde
vidi problémy, ale i jakéd feSeni by napomohla k Gspéchu. Gemba walk jsou efektivnim
zpusobem komunikace, jak Ize nejen piedavat, ale i ziskavat informace.

S Gemba walk je uzce spjaty koucink, ackoliv by se mohlo zprvu zdat, Ze je vhodny
spiSe pro manazery, opak je pravdou, svou roli hraje i u pracovniki na nejniz$i arovni
vramci podniku. Nadiizeny pracovnik by mél byt pro operatora nejen autoritou, ale
i mentorem, vyslechnout ho ucit ho, jakym zpisobem miZze vyuzivat schopnosti sob¢
vlastni pro zdokonaleni vykonu, jaky je jeho potencial, v ¢em lezi jeho hodnoty a priority,
umét ho navést k problému, ktery zaznamenal, neZ ho jen stroze oznamit a kou¢ovanim ho

navést k feSeni situace. (Myska, 2017, s. 7)
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4 Predstaveni spoleCnosti

Skupina Busch Vacuum Pumps and Systems, jejiz souéasti je i Busch VYROBA CZ,
S.r.0. je prednim vyrobcem, kompresord, vyvév a dmychadel na svété. Zalozena byla
vroce 1963 doktorem Karlem Buschem a po celou dobu své existence je jeji vedeni
Vv rukou rodiny Busch. Soucasti skupiny je 60 dcefinych spole¢nosti pisobicich ve vice nez
40 zemich po celém svété. Sidlem spolecnosti je némecké mésto Maulburg. Pro skupinu
Busch pracuje celosvétoveé vice nez 3 000 zaméstnancu. V Maulburgu se nachazi zaroven
vyrobni zavod, stejné tak jako v Ceské republice, Koreji, Svycarsku, USA a Velké Britanii.

Zavody vyuzivaji stroje, vybaveni 1 technologie nejmodernéjSiho charakteru. (Vakuové

pumpy a systémy, 2017, online)

| Vacuum Pumps and Systems
Obrazek 7 Logo skupiny Busch
Zdroj: Vakuové pumpy a systémy, 2017, online

4.1 Busch Value System

Skupina Busch disponuje vlastnim hodnotovym systémem, jedna se o Busch Value

System, ktery je v nasledujicim textu predstaven.

4.1.1 Vize spolecnosti
., Vyrobni zavody skupiny Busch usiluji o to byt nejdivéryhodnéjsim partnerem
wytvarejicim nejvyssi hodnoty pro zakazniky a urcuji smeér na trhu vakuovych technologii

a technologit pro stlaceny vzduch. “ (interni materialy Busch VYROBA CZ, s.1.0.)

4.1.2 Cile
Cilem, ktery spole¢nost sleduje, je dosdhnout nejvy$si hodnoty vyrobku porozuménim
zakaznickych potieb, ¢ehoz chtéji dosahnout za pomoci (interni materialy Busch
VYROBA CZ, s.1.0.):
e dosahovani nejlepsi kvality,
e rychlého uvadéni novych vyrobki na trh,
e schopnosti rychle a ptesné dodat vyrobek zdkaznikovi,

e vysoké konkurenceschopnosti ve vyrobé i ndkupu.
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4.1.3 Zakladni principy a nastroje dosahovani
Mezi zékladni principy, kterymi se skupina Busch fidi, patfi (interni materialy Busch

VYROBA CZ, 5.1.0.):

e mysleni v duchu §tihlé vyroby,

e necustalé zlepSovani,

e standardizovat (a synchronizovat),

e strukturované feSeni problémil,

e podpora inovaci,

e vyroba a dodavky na cas,

e sdileni osvéd¢enych postup,

e adaptace na takt zdkaznika,

e vyuZiti synergii — sou¢innosti.

Nastroji dosahovani téchto principt jsou (interni materialy Busch VYROBA CZ, s.r.0.):
e flexibilni vyroba,
e QFD — dim kvality,
e KPI urcovani a sledovani klicovych vysledkaii,
e Vizualni fizeni,
e milkrun,
e one piece flow,
e kanban,
e Vyvoj pro lepsi montaz vyrobku,
e simultanni engineering,
® porovnavani,
e 5S,
e statistické fizeni procest,
e poka-yoke,
e A3 reporty,
e SMED,
e tahova (pull) vyroba,
e FMEA — vznik vad a jejich pfi¢iny,

e value stream mapping.
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Zaklady pro dosahovani tdchto principti jsou (interni materidly Busch VYROBA CZ,

S.r.0.):

objektivni informace,

ucici se organizace,

tymovy duch,

vysoka kvalifikace a kompetence,
Motivovani a zapojeni zaméstnanct,
rozhodovani na zaklad¢ nazori z procest,
vytvareni respektu a divery,

disciplinovanost a daslednost.

4.2 Produktové portfolio

~~~~~

druhy vyvév (napf. spirdlové, Sroubové, zubové, difuzni aj.) €1 dmychadel, stadou

doplikovych funkci. Kvalita produkti piekonadva naroky normy DIN EN ISO 9001

a celkové spolecnost disponuje mnozstvim certifikath podstatnych pro uspokojeni Sirokého

spektra pozadavki zdkaznikt. (Vakuové pumpy a systémy, 2017, online)

Produkty skupiny Busch nachazeji Siroké uplatnéni v riznych oblastech bézného Zivota,

od zdravotnictvi, pfes potravinaifstvi a farmaceuticky a chemicky primysl az po

dfevozpracujici priimysl ¢i elektrickou energii (Vakuové pumpy a systémy, 2017, online):

baleni — vakuové obaly, tvarovani plastovych obalii,

odplynovani a odvzdusnovani béhem vyroby napoji a potravin,

pneumaticka doprava sypkého materialu, jako je pisek, prach, prasek aj.

vysouseni v ramci vakuového vysouseni a mrazeni potravin, ¢iSténi odpadnich
vod aj.,

destilace v oblasti farmaceutického a chemického prumyslu,

kaleni, tepelné zuslecht'ovani,

laminovani solarnich panelti, tvarovani za tepla,

vakuové odstranovani tekutého odpadu a odpadu pti zpracovani potravin,

vyuziti vakua pii pokovovani ¢i potahovani,

provzdusnovani biofiltrti, iprava vod v ramci chovatelstvi ryb aj.
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Obrazek 8 Vybér vyrobki z produktového portfolia skupiny Busch
Zdroj: Vakuové pumpy a systémy, 2017, online

Vedle Siroké Skaly produktl nabizi skupina Busch celou fadu sluzeb poskytovanych
zakaznikiim, mezi néz se fadi vedle instalacniho a zaru¢niho servisu i1 poradenstvi, Skoleni,
dekontaminace vyvév a dmychadel, renovace produktii ¢i dalsi. To vSe s dirazem na

individualni pfistup k ptanim zakaznik (Vakuové pumpy a systémy, 2017, online).

4.3 Vyrobni zavod v Liberci

V Ceské republice piisobi jednak prodejni spoleénost, a to v Brné a déle jeden z Sesti

vyrobnich zdvodli skupiny Busch. Busch plisobi v Liberci jiz od roku 2005, nicméné

46



z kapacitnich divodt doslo k vystavbé nového vyrobniho zdvodu a pfesunu spolecnosti
z prumyslové zény Jih do primyslové zoény Sever. Slavnostniho ceremonialu
probéhnuvsiho v dubnu roku 2015, pfi némz byl polozen zakladni kamen, se vedle
zakladatele skupiny Busch pana doktora Karla Busche, feditele ¢eského vyrobniho zavodu
pana inzenyra Michaela Dostalka, zucastnil i rektor Technické univerzity v Liberci pan
profesor Zden¢k Kus, jelikoZ jednim s cili do budoucna je navazani spoluprace mezi

spole¢nosti Busch a libereckou univerzitou. (Liberecky kraj, 2017, online)

Obriazek 9 Budova Busch VYROBA CZ, s.r.o. V liberecké primyslové zoné Sever
Zdroj: Vakuové pumpy a systémy, 2017, online

4.3.1 Zakladni informace

o Nazev Busch VYROBA CZ, s.r.0.

e ICO 269 79 012

e Sidlo Svarovska 620, Liberec XI-Riizodol I, 460 01 Liberec
e Den zapisu 17. 8. 2005

e Pravni forma Spole¢nost s ru¢enim omezenym

e Predmét podnikani Vyroba stroji a zafizeni pro vSeobecné ucely
e Zakladni kapital 510 000 K¢
e Jednatelé Sami Busch,
Ing. Michael Dostalek (Obchodni rejstiik firem, 2017, online)

4.3.2 Organizaéni struktura

Generalnim feditelem libereckého zavodu a zaroven i jednim z jednateld je Ing. Michael
Dostalek, jemuz je podiizeno deset tsekd, V jejichz Cele stoji manazer (interni materialy
Busch VYROBA CZ, s.r.0.):

e Mmanazer obchodu,

e Mmanazer ndkupu,

e projektovy manaZer,
e manazer kvality,
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e produktovy manazer,
e Mmanazer vyroby,

e manazer §tihlé vyroby,
e R & D manazer

e finan¢ni kontroler,

e personalni manazer.

Kazdému z téchto manazert jsou podtizeny dalSi osoby odpovédné za urcitou oblast.

Organizacni struktura je k nahlédnuti v ptilohach prace.

4.3.3 Vize

Libereckd pobocka ptedstavuje svou vizi v nasledujicich bodech (interni materidly
Busch VYROBA CZ, s.r.0.):

e Dbyt divéryhodnym partnerem pro naSe zakazniky, soustiedit se na kvalitu, on time
delivery (dale jen OTD), schopnost pohotové reagovat na pozadavky a technické
znalosti;

e Dbyt nejlepS$im v montaznich procesech, materialovych tocich a dodavkach, co se
nakladu a efektivity tyka;

e byt vzorem lokalné i v ramci skupiny Busch v oblasti implementace Lean nastroji;

e Dbyt spole¢nosti s hrdymi zaméstnanci.

4.3.4 Lean Road Map a people management

Liberecky vyrobni zavod svij plan, jak dosdhnout Lean excelence, pfedstavil v roce
2016 a obsahuje 4 respektive 3 milniky. Prvnim a druhym z nich je rok 2017. Rok 2017 je
pro podnik vyzvou v oblasti tréninku a ptijeti Leanu jako filozofie ¢i kultury, kdy se chce
podnik zamétit na poradani Kaizen leadership tréninkt, Lean her a podpofit tak neustaly
rozvoj zaméstnancl jakozto zakladni kamen fungovani podniku. Zaroven chce ptistoupit
Kk systematickému pfistupu k feSeni problému, vyuziti PDCA cyklu pro fizeni akci, A3
reportl ). Rok 2017 je zaroven rokem implementace zakladnich metod jako je napiiklad
pravé 5S, TPM a dalsi véetné integrujiciho prvku, jimz je shop floor management. Tietim
meznikem je rok 2018, v ramci n€¢hoz by mély byt v zavodé zavadény pokrocilejsi metody
stihlé vyroby (TQC = total quality control, TQM =total quality management)
a zdokonalovany dalsi prvky jako je JIT, one piece flow ¢i $tihla administrativa.
Samoziejmosti by rovnéz mélo byt zautomatizovani filozofie nepfetrzitého zlepSovani.

Cilem je pak dosazeni Lean excelence v roce 2020, kde signifikantni roli vedle zavadéni
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Stihlych metod vyroby, hraje i vybudovani podniku, v némz se bude kazdy zaméstnanec
citit ptijemné, nikoli vystresovang, kde je problém bran jako potencial pro zlepseni a nikdo
neni obvinovan a kde si je kazdy védom svych odpovédnosti a pravidel, jez je nutné
dodrzovat, ztotoziiuje se s podnikovou vizi, misi aV ¢em spociva jeho piinos. (interni

materialy Busch VYROBA CZ, s.1.0.)

4.3.5 Divody implementace 5S
Duvody zavedeni metody 5S na stfedisku repase byly diskutovany s feditelem

libereckého zdvodu a s manaZerem kvality. Vedle odstranéni plytvani, které ma vliv na
produktivitu, byla primarnim divodem flexibilita a standardizace stfediska. Ob¢ pracovisté
a 1 stfedisko jako celek bylo zahlceno nepotfebnymi komponentami, coz vedlo ke snizené
orientaci a jednoznacnosti, ktera je kliCova v ptipad€, pokud na pracovisté ptijde kdokoli,
kdo pracovisté nezna, respektive na ném dosud nebyl, ptikladem mtize byt zau¢eni nového
operatora. Dilezity je vV tomto ohledu jisty a zietelny systém respektive standard, tak aby
se mohl novy pracovnik rychle a hladce adaptovat a zbytecné se pii praci nezdrzoval

¢innostmi, které nepiidavaji hodnotu.
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5 Cinnost stiediska

Pfedmétem implementace metody 5S jakoZzto jednoho z nastroji §tihlé vyroby bylo
repasovaci sttedisko Repas Blower Check, situované v jizni ¢asti vyrobni haly. Pfedmétem
¢innosti stiediska je kontrola a ptipadnd oprava dodédvanych dmychadel, tzv. blowerti. Na
stiedisku je zaveden jednosménny provoz, od 6:30 do 15:00 (ranni sména), a to od pondéli
do patku a pracuji zde dva operatofi, ktefi rimcové vykonavaji totoZznou praci.

Vyroba a montaz bloweri je spole¢nosti Busch VYROBA CZ, s.r.0. na zakladé
poptavky zakaznikti objednavana u taiwanské firmy Longtech Machinery Industry Co.,
Ltd., profesionalni firmy vyrabéjici vakuova a provzdusinovaci dmychadla, vakuové pumpy
¢i diskové difuzéry. Blowery jsou dodavany v Sesti rtiznych variantach, respektive
velikostech: mala (kratka: WT 0100 a delsi: WT 0150 varianta), stiedni (kratka: WT 0280
a delsi: WT 0390 varianta) a velka (kratka: WT 0600 a delsi: WT 0730 varianta).

Obrazek 10 Blower - varianta WT 0730
Zdroj: autorka

Tyto dodavané blowery jsou na stiedisku repase podrobeny kontrole potvrzujici splnéni
vSech pozadavki, v ptipad¢ zjisténi nedostatkii jsou tyto rozebrany, respektive repasovany,
a dohledava se pricina zjisténych nedostatk. Po odstranéni ptipadnych zavad je blower
oznaten modie oramovanou visackou s popiskem ,,REPASE OK*“ (viz Obrazek 11)
a podroben zkousce Vv testovné. Pokud blower projde testem, je oznacen S$titkem ,,TEST
OK* se zelenym okrajem a je pfipraven k odbéru zékaznikovi, dle pfani zakaznika mize
byt blower jesté¢ poniklovan v lakovné. V piipadé, Ze se b&hem testu zjisti zdvada na
produktu, je oznaden Eervené oramovanym stitkem ,,NESHODNY DIiL“ a putuje zpét na

sttedisko repase a proces se opakuje do té doby, nez jsou vSechny zdvady odstranény.
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Obrazek 11 Oznaceni vysledku repase
Zdroj: autorka

Vzhledem k mnozstvi dodavanych typti a mozZnosti celé fady vad a jejich kombinaci,
které se mohou na produktu vyskytnout, se jedna o dost atypicky proces prichodu bloweru
stiediskem, respektive pracovistém.

Stiediskem projde v ramci jedné smény v priméru 6 blowerd, jejich pocet je odvisly od
skutecnosti, zda se na produktu zdvada vyskytuje ¢i nikoli, v pfipad€, ze ano, tak pak na
typu ptipadnych zavad. Pramérny pocet vadnych kus je vSak zapotiebi brat s jistou
rezervou, jelikoz je tato skutecnost odvisla od dodavky k dodéavce. Dle slov operatora se
muze stat, ze je vadny pouze jeden kus z 50 dodanych, nebo kazdy desaty, ¢i dokonce

kazdy druhy blower, zmetkovitost je tedy pomérné obtizné predikovatelnou zélezitosti.
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6 Jak stredisko vypada

Stiedisko repase zahrnuje dvé pracovisté (viz Obrazek 12), na kazdém z nich, pracuje
jeden operator. Z duvodu zachovani anonymity obou pracovnikti budou v nasledujicim
textu tito oznacovani jako ,,pracovnik 1* (pracuje na pracovisti 1) a ,,pracovnik 2 (pracuje
na pracovisti 2). Napli prace obou pracovnikli se nijak neli§i, oba jsou schopni
zkontrolovat jakykoliv typ a opravit jakoukoli zédvadu. Zaroven do kompetenci obou
pracovnikti spadé i obsluha testovaci kabiny, ktera se nachazi na samém konci haly v jeji
severni ¢asti. Do testovaci mistnosti je blower pfepravovan na paletovém voziku, a to ptes

celou vyrobni halu.

Obrazek 12 Pohled na pracovisté 1 (vlevo) a pracovisté 2 (vpravo)
Zdroj: autorka

Ob¢ pracovisté jsou vybavena métaky, pneumatickym utahovakem, vzduchovou pistoli,
nafadim a ptipravky od kladiv, kli¢t, pilnikd, Sroubovakl, mérek ptes silikonové pény,
odmastovaci a stahovaci pfipravky az po inbusy a dal$i drobné nacini. Prvni pracoviste je
vybaveno svérdkem, druhé pak ruénim lisem, ob¢ tato zafizeni jsou operdtory vyuZzivana,
ato dle potieb respektive konkrétni zavady na bloweru. Stredisko disponuje boxem na
¢isté pracovni hadry na ¢i§téni, mycim stolem uréenym k odmasténi komponent, popelnici
na smé&sny odpad, koutkem s pocitacem, skiifikou se zasobami méfaki a odmastovacich
piipravkil, nasténkou s planem vyroby a kapsami na tiidéni zakazek. V neposledni fadé se
na pracovisti nachazi maly sklad, ktery obsahuje veSkeré komponenty, které mohou byt
pouzity pti odstrafiovani zavad na produktech, jedna se napiiklad o loziska, podlozky,
tésnéni, rozstiikovaci talife, olejové a magnetové zatky, zajiStovaci podlozky ¢i olejova
oka. Cetnost vyuziti jednotlivych komponent ze skladu nelze exaktné uréit, nebot’ jak uz
bylo uvedeno dfive, proces prichodu produktu pracovistém je velice atypicky, jelikoz neni
nikdy jednoznacné a jasné, kdy bude ta ktera soucCastka ¢i komponenta uZita, jednou

z mnoha skutec¢nosti, jez ovliviiuji, které¢ budou vyuzity, jsou designové zmény blowert.
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Obrazek 13 zobrazuje layout stfediska pfed zavedenim metody 5S, tento je rovnéz ve

zvétseném formatu soucasti priloh.

Skiin s PG

Myci stil

Hydrantova| | Regal Regal veky - minisklad

skii maly
Zidle

( Pracovigté 1 Pracoviété 2 )

Pojizdny Kanystr
stil Popenice| | naclej

Obrazek 13 Layout stirediska PRED implementaci 5S
Zdroj: autorka

Box s
Eistymi
hadry

fqouin uelg
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[/ Analyza soucasného stavu

Celé sttedisko bylo podrobeno dikladné vizudlni kontrole a auditu 5S, ve kterém
stitedisko obdrzelo celkem 33 bodi ze 100 moznych, coz je velice nizka hodnota.
Vysledky 5S auditu byly prokonzultovany s mistrem, manazerem kvality i feditelem
podniku a jsou k nahlédnuti na nasledujicim grafu. Po diskuzi s managementem byl cilovy
pocet bodi z auditu stanoven na minimalné 80 bodd, pficemz z kazdého ,,S* minimalné 16
bodd.

Formuldt 5S audit obsahuje logicky 5 hodnocenych oblasti (pro kazdé ,,S* jednu),
u nichz kazda obsahuje jesté¢ 4 podoblasti, které lze hodnotit na stupnici od 0 do 4 bodu,
kde:

e (0= vilbec

o | =témef viibec

e 2 = (asteCné

e 3 =téméf zcela

e 4=7zcela

Vysledek 5S auditu PRED implementaci 5S
1S

= PRED implementaci 5S
—— Minimdlni hranice
—— Maximum

Graf 1 Vysledek 5S auditu PRED implementaci 5S
Zdroj: autorka

Jak je patrné z vysledki, nejslab$im ¢lankem je standardizace, na niz se chce podnik
pfedevSim zaméfit. Formulat s kompletnimi vysledky auditu pfed zavedenim 5S je soucasti
ptiloh prace (viz P¥iloha 13).

Skutecnosti, kterd byla pfi prvnim pfichodu na stfedisko k nepfehlédnuti, bylo chybé&jici

oznaceni stfediska repase, a to na rozdil od ostatnich stfedisek, u kterych bylo jiz z dalky
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ziejmé, jak se jmenuji. Jediné znaCeni bylo uvedeno na papirové cedulce umisténé na

bo¢ni strané skladu, viz Obrazek 14.

BLOWER
Bn =

Obrazek 14 Umisténi ll&’lZV;l stirediska
Zdroj: autorka

Ke sttedisku ptislusi vizualizovana c¢ast podlah pro umisténi repasovanych blowera
I t&ch, které na repasi teprve ¢ekaji. Zasadnim problémem je zde vyskladnovani, jelikoZ je
denné vyskladnéno daleko vice blowerti, nez je mozné na sttedisku repasovat, produkty se
tu tak hromadi, misto ubyva a kdyz uz neni zddné volné misto v urcené ploSe, jsou blowery
a prislusné soucasti na paletach umistovany nahodile mimo oznacené plochy ¢i do beden,
které jsou v blizkosti pracovisté, tyto vSak nemaji na stfedisku co dé€lat, viz Obrazek 15,
vyskladiovani zbyte¢né velkého mnozstvi blowert zapticinuje to, Zze pracovnici musi ujit

mnohem delsi vzdalenost s vozikem a blowerem, aby nasli vhodny prostor na umisténi.

Obrazek 15 Nahodilé odkladani blowert a jejich komponent
Zdroj: autorka

Dale stfedisko postrada jasnou vizualizaci podlah, coZ je dilezité zvlasté u predmétd,

S nimiZ se miZe manipulovat, zde se jednd o myci stlll, box na ¢isté hadry, nebo popelnici.
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7.1 Nezbytné nacini

Ptimo na kazdém pracovisti je vétSina nacini a naradi potfebnd k praci, ackoliv je
ponckud obtiznéjsi urcit, co potiebné je a co neni, coz je dano pravé atypicnosti celého
procesu. | tak bylo mozné komponenty roz¢lenit na Castéji pouzivané a méné vyuzivané.
Néktera nacini, jako naptiklad vrtacka ¢i velké utahovaci klice jsou k dispozici jen na
jednom z pracovist, takze si je pracovnici navzajem puajcuji. Tésné u pracovisté 1 je
piistaven stolek na koleckach, ktery zde nema trvalé misto, protoze ani na stiedisko
nepatii. Operator si jej sem piivezl na odklad kbeliku na ptebytek vypusSténého
hydraulického oleje (viz Obrazek 16), ktery vSak béhem sledované doby nebyl ani jednou
pouzit, stolek byl vyuzivan jen jako odkladaci misto pro praveé nepouzivané nastroje. Navic
tento stolek zhorsuje ptistup k mérakiim umisténym na boku pracovisté (viz Obrazek 17),
které operator pii své Cinnosti ptilezitostné vyuzivd, musi tedy nejprve vozik odsunout,

odlozit na vozik a pak vozik zasunout zpét, aby nepiekazel v pricchodu strediskem.

Obrazek 16 Nadbytecny vozik u pracovisté 1
Zdroj: autorka

\ 3

Obrazek 17 Zhorsena dostupnost méiraki na pracovisti 1
Zdroj: autorka
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7.2 Zasoby

Co se tyka materidlovych zasob na pracovisti, tak ty zde prakticky nevznikaji, jelikoz se
zde nachazi jen nacini pro kontrolu a opravu blowerl, soucastky jsou dostupné az
Z mistniho skladu.

V ramci stiediska byla identifikovana fada nadmérnych zasob, jednalo se naptiklad
0 nadbytek silikonové tésnici hmoty, kdy ve skiini pod PC bylo nalezeno 13 tub tohoto
produktu, mnozstvi ochrannych rukavic, mikrometri, velké zasoby zavitd, pro které si na
stiedisko dle slov operatora dochazi i udrzbat. Dalsi problémovou oblasti je minisklad, ve
kterém u nékterych polozek dochazi k dopliovani, které ale neodpovida jejich spotiebe,
vr$i se tu pak tedy a hrozi jejich par z regalu. Zaroven se na pracovistich objevovalo
nékolik duplicitnich pomiicek (napf. ochranné bryle, odmastovaci prostfedky aj.), viz

nasledujici obrazky.

Obrazek 18 Nadyteéné zasoby
Zdroj: autorka

Jako o zdsobach mizeme vSak hovoftit i1 o oleji, ktery se z blowerli vypousti na zacatku
repase. Olej vytéka do plastové nadobky umisténé na zemi, kterd je podloZena hadrem, aby
nedoslo ke zneciSténi pracovniho prostoru a pifipadnému zranéni kvili uklouznuti. Po
repasi je olej zpétné nalit do bloweru. V piipadé, kdy zakaznik pozaduje poniklovani, je
olej z bloweru po testovani opét vypustén a po poniklovani se naleje zpét, v mezidobi je
skladovan na stiedisku repase. Ve sledovaném obdobi ovSem byla vétSina blowerl urcena
k poniklovani, tudiz se na pracovisti hromadily vé&tsi zasoby oleje, které tu zbyteéné

zabiraly moZny pracovni prostor.
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Obrazek 19 Nadbyte¢né zasoby oleje z bloweri
Zdroj: autorka

Se zasobami souvisi rovnéz zpisob zasobovani stfediska, materidl je dopravovan
povétenym pracovnikem, ktery dopliluje zasoby dle ru¢nich poznamek na papite. Dle slov
jednoho z operatorti jsou zasoby dopliiovany zvlastnim zpusobem, kdy se ne ziidkakdy
stane, ze je dodan material, ktery viibec nebyl pozadovan a vznika tak nadzasoba a naopak,

kdy pozadovany material neni k dispozici, a kastliky ve skladu zeji prazdnotou.

Obrazek 20 Chybéjici material
Zdroj: autorka

V ramci prace pouzivaji operatoii rovnéZ Cistici hadry. Dle slov obou pracovnikl se
pohybuje primérny pocet pouzitych hadrii za sménu okolo 10 kusil, opét se vSak jednd
0 primérnou hodnotu, mnozstvi zalezi na poc¢tu repasovanych blowert a znec¢isténi. Hadry

jsou uloZeny ve velkém plastovém boxu.
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Obrazek 21 Box na ¢isté hadry
Zdroj: autorka

7.3 Osobni a nepoti‘ebné véci

Na pracovisti respektive pracovni ploSe by se nemély nachazet véci nepotiebné pro
vykon prace a osobni véci zaméstnancii, které maji své vyhrazené misto jednak v Satné
a jednak v jednom z Suplikti pfimo na pracovisti. Oba pracovnici, ackoliv je v podniku
k dispozici $atna, zde mé¢li zavéseny bundy a tasky, u jednoho z pracovnikl se na pracovni

plose vyskytovaly listeCky s osobnimi poznamkami, situaci zobrazuji obrazky.

Obrazek 22 Osobni véci na pracovistich
Zdroj: autorka

Co se tyka nepotiebnych predmétii na pracovistich, tak se zde naslo nékolik nedostatkii.
V policich pod stolem je uloZeno nékolik kartonovych desek, které zde nemaji zadné
upotiebeni. Po dotdzani operatora, k ¢emu zde dané desky jsou, odpovédél, Ze si za nimi
jesté donedavna uschovaval varnou konvici. Dale se na pracovisti objevily napiiklad
prazdné pet lahve od napoji, prazdny kelimek od kavy, voln€ lezici papirky s osobnimi

poznamkami, n€kolik kastliki s komponenty, které jsou na pracovisti dle operatorli jen
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»pro jistotu“ a vSak vredlu vyuziti nemaji, fada riznych hadrii nebo koleckova zidle
pristavena volné¢ u PC, kterd vSak na stfedisko vibec nepatii, radio umisténé pod
pracovnim pultem, lihové fixy umisténé mezi pracovnimi komponentami na polic¢ce, lepici
pasky v prostoru lisu, prazdné kartonové krabice a dalsi, fotodokumentace je soucasti
ptiloh (viz P¥iloha 3).

Urc¢ité nedostatky byly rovnéz identifikovany v zasuvkach stolu s pocitacem, v nichZ se
nachazi fada ledabyle uloZenych potieb, z nichz nemalo je nepotiebnych, dale se pak

Vv policich skiin¢ pod PC nachazely znaéné nepiehledné umisténé pomicky.

Obrazek 23 Neporadek v zasuvkach a policich ve skFini pod PC
Zdroj: autorka

7.4 Usporadani pracovist’ a strediska

Pokud se zaméfime na oblast celkové vizualizace pracovist’ a stiediska jako celku, je
zde rovnéz fada nedostatkll. Podlaha stfediska neni viibec vizualizovana, nejsou zde
oznaceni umisténi boxu na Cisté hadry, pojizdné nasténky ¢i myciho stolu, ktery je dle slov
operatorti neustale pfemist'ovan, nema tedy své stalé misto. Pracovisté maji i svou pracovni
sténu, na které je zavéSeno mnozstvi rizné¢ho nafadi, které je v té ¢i oné mife vyuzivano,
odmastovaci prostfedek, zalisovany dokument zobrazujici vizualizaci pracovni stény,
policka s lihovymi fixy a dalSi. Zatimco na pracovisti 1 bylo mozné konstatovat, Ze zde
maji pomicky Vv ramci mezi své jasné misto, v ptipadé druhého pracovisté toto neplatilo,
naptiklad na jeden hacek bylo naraz zavéSeno vice pomicek, napiiklad pilka, lepici paska

a kartac aj.
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Obrazek 24 Pomiicky naskladané na sobé
Zdroj: autorka

Na pracovni ploSe se nachazi fada komponent a nafadi, které své misto nemaji a jsou
zde na volno ulozeny, jako naptiklad nardzeCe na loziska, mérky, Cistici prostiedky atd.,

Viz obrazky.

Obrazek 25 Na volno poloZené pomiicky
Zdroj: autorka

Na pracovisti se nachazi n¢kolik chemikalii uzivanych pro odmastovani a oc¢iStovani,
jako naptiklad lih, aceton, montaZzni silové Cisti¢e aj. N&které z téchto tekutin bohuzel
nejsou oznaceny jak nazvem, tak ani informaci, jak by se s nimi mélo zachazet (Obrazek
26), mize tak dojit k riznym zdménam, poZiti chemikalie (pfip. otrava), €i vyuziti
nespravného prostiedku. Na pracovisti 2 bylo dokonce nalezeno inékolik plechovek
odmastovacich prostredki, které jiz byly ovSem prazdné a na pracovisti tak zabiraly

zbyte¢n¢ prostor.

61



Obrazek 26 Neoznacené tekutiny na pracovisti
Zdroj: autorka

7.5 Pracovnici

Na sttedisku pracuji dva operatofti, jeden jiz 8 let, druhy 8 mésict. Oba byli velice mili
a vstiicni, veskeré nejasnosti a problémy byli schopni objasnit ¢i vysvétlit a zodpovedéli
veskeré pokladané otazky. Co se tykd moralky, ta trochu pokulhdvala. V prvni sledovany
den pracovnik pfimo na pracovisti v pracovni dobu snidal a druhy pracovnik si béhem
smény dvakrat v dobé piestavky odeSel ven z haly na cigaretu, nicméné misto standardnich
5 minut byl pry¢ 15 minut, nejednalo se o sporadickou zaleZitost, jelikoz takto si

»prodluzoval“ prestavku béhem celé¢ho sledovaného obdobi.

7.6 Ergonomie a hygiena prace

Z hlediska ergonomie byly identifikovany také jisté nedostatky. Pti odpousténi oleje
Z bloweru se musi operator ohybat a umistit nddobku na olej na zem, stejn€ tak musi ucinit,

kdyz nadobku ze zem¢ zveda, viz Obrazek 27.

-

Obrazek 27 Kyblik na olej umistény na fmdlaze
Zdroj: autorka

Jelikoz operatofi na stfedisku manipuluji s blowery, jejichz hmotnost dosahuje
u nékterych typt témét pul tuny, je k manipulaci s nimi vyuzivan portalovy most. Stejné
tak by mél operator manipulovat i s dil¢imi komponenty, béhem sledované doby ale doslo
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k tomu, ze operator zvedal ze zem¢& kryt bloweru a nesl si ho na pracovni plochu, pfi¢emz
vaha takovéhoto krytu je 30 i vice kilogrami, coz predstavuje zna¢nou zatéz, zvlasté kdyz
je predmét zvedan ze zemé.

Vzhledem k tomu, Ze operatofi stoji vétSinu smény na jednom misté, je rovnéz dulezité,
na jaké podlozce stoji. V pozorovaném obdobi doslo k obméné podlozek, ptivodni dle slov
operatorid nevyhovujici a nepohodIné¢ podlozky byly nahrazeny novymi s mékéim

doslapem, jsou tedy pro pracovniky pohodingjsi (viz Obrazek 28).

Obrazek 28 Stara (vlevo) a nova (vpravo) podlozka
Zdroj: autorka

Pracovisté jsou dobie osvétlena a jsou na nich k dispozici sluchatka a ochranné bryle,
které vSak pracovnici nepouzivaji, pficemz se odvoldvaji na skuteCnost, ze uz si na

pracovni podminky zvykli. Na pracovistich, resp. stfedisku neni hlu¢nost po vétSinu ¢asu

cey o ve

7.7 Cistota a tklid

Co se tyka Cistoty pracovniho prostoru, byly zjiStény urcité nedostatky. Pracovni stoly

jsou pomérné znecistény vrstvou prachu, drobnymi odiezky apod., stejné tak v regalech

stol a ¢4ste¢né i na zemi.

Obrizek 29 Necistoty na pracovisti
Zdroj: autorka
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Za bézny uklid pracovist jsou odpovédni operatoti a probiha pravideln€ na konci kazdé
smény, kdy je setfena pracovni plocha, nac¢ini je ulozeno bud’ na své vyhrazené misto, nebo
ke krajim pracovni plochy a podlaha je zametena kostétem. Co se tykd umisténi
prostfedkd uzivanych k uklidu, tak ty nemaji své oznacené misto. Zatimco lopatka
s kostatkem je v ptihradce na zemi pfi pracovisti, velké kosté je volné umisténo v rohu

stiediska vedle koutku s PC, postrada tedy jakékoliv jasné umisténi.

]

Obrazek 30 Pomiicky na uklid
Zdroj: autorka

Vedle standardniho tklidu provadéného po kazdé sméné, probiha kazdy patek jesté
velky uklid, dle slov operatort se ale o nic vic nelisi od bézného tklidu, pfi tomto uklidu se
navic vymetou necistoty zpod gumové podlozky, na které operator pifi praci béhem smény
stoji. Na uklid celé haly, zejména na vytirani je najata externi spole¢nost.

Zarovenn u myciho stolu chybi jakdkoli specifikace, jak se ma opecCovavat. Zasadni
skute¢nosti u tohoto zafizeni je 1 to, Ze nesmi byt vypojeno z elektiiny, nebot’ zde musi byt
udrzovéna stala teplota, aby nedoslo ke zkazeni napln€é. Toto upozornéni je sice pfimo
U stolu, nicméné¢ schované ve Skvirce mezi stolem a PC koutkem, takze za normalnich
okolnosti neni viditelné. Ptitom nasledky piipadného nechténého vypojeni maji vliv na

funk¢nost zatizeni a tim i na plynulost prace na stiedisku.
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Obraizek 31 Nezretelné umisténé oznaceni tykajici se zachdzeni s mycim stolem
Zdroj: autorka

7.8 Nakladani s odpadem

Na stfedisku se nachazi jedna popelnice na odpad, do které jsou umistovany odiezky

tésnéni z blower(, obaly ¢i jiné odpadky, tato vSak postrada jakékoliv oznaceni.

Obrazek 32 Neoznacena popelnice
Zdroj: autorka

Vadné kusy pii opravach blowert jsou vkladany do kovové piepravky umisténé v dolni
polici pracovisté, tato bedna vSak postradd opét ndlezité oznaceni, navic se vedle ni
vyskytuje druhd kovova piepravka, do které jsou umistovany jiné potiebné komponenty,

jez nejsou urceny k likvidaci, snadno tak mize dojit k zaméné obou piepravek.
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Obrazek 33 Neoznadené pi‘epravky
Zdroj: autorka

Vedle téchto prepravek se dale nachazi zelena plastova prepravka oznacena popiskem
»NEREZ“, do niz jsou vkladany olejem naséklé hadry, jednad se tedy opét o matouci

oznacent.

Obrazek 34 Matouci oznaceni pirepravky
Zdroj: autorka

7.9 Dokumentace a standardizace

Ptimo na pracovistich chybi jakékoliv dokumentace spjatd s organizaci prace. Pracovni
postupy jsou umistény Vramci stfediska, a to v deskdch zavéSenych na hacku police
regalu, ktery slouzi jako strediskovy sklad. Absenci postupli pfimo na pracovisti operatofi
fesi odepnutim postupu piislusné varianty bloweru a umisténim na pracovisti, nebot’ pokud
by byly umistény pfimo na pracovistich, piekazely by jim pfi praci. Vyjmuté pracovni
postupy jsou ovSem na Vvolno pokladany na pracovni plose, kde mohou piekazet, viz

Obrazek 35.
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Obrazek 35 Volné lezici pracovni postup
Zdroj: autorka

Pouze na jednom z pracovist’ je pfipevnéna fotografie pracovniho prostoru, ovSem bez
jakéhokoli oznaeni (viz Obrazek 36), nejsou zde ani na pracovisti ani na stfedisku
standardy pracovist, plan ¢i standard uklidu, zaroven zde chybi layout samotného

sttediska. Pracovisté jako takova tedy postradaji znamky jakékoliv standardizace.

5S TYR repas

Obrizek 36 Néznak standardu na pracovisti 1
Zdroj: autorka

Neptitomnost dokumentace tykajici se 5S je logickd, a to vzhledem k tomu, Ze zde tato
metoda nebyla doposud aplikovana. Nicménég, dle slov operatora z pracovisté 1, probéhlo
zhruba pied rokem hrubé obeznameni o metodé 5S, v praxi ale zavedena evidentné nebyla.
Navic druhy pracovnik, ktery je v podniku zaméstnan kratsi dobu o metod¢ nevi viibec nic.
Spolu s pracovnimi postupy jsou zde v ramci stiediska k dispozici i manual s instrukcemi
repase, postupy montaze pii odhaleni vady, tabulky s méticimi a sefizovacimi hodnotami
a dotahovacimi momenty, kusovniky aj. Nedostatkem je neaktudlnost u né&kterych
dokument, déle to, Ze jsou dokumenty na volno v Sanonu, hrozi tedy ztrata, poskozeni
nebo smichani listin, navic se zde vyskytuje i n€kolik duplicit téchto dokumentl (viz

Obrizek 37).
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Obrazek 37 Duplicity dokumenti
Zdroj: autorka

Na horni polici stiediskového skladu se nachazi v deskdch dokumentace tykajici se
myciho stolu. Na stfedisku se rovnéz nachazi plan vyroby, na némz jsou umistény: plan
vstupni kontroly (vzdy pro sudy a lichy tyden), prioritni plan vyroby, Cekajici zakazky,
ttidéné dle typu do jednotlivych kastliki, nékteré z nich jsou vSak neoznaceny, nebo jsou
oznaceny, ale jsou v nich umistény jiné dokumenty (viz Obrazek 38). V zahlavi tabule, na
niz je umistén plan, se nachdzeji fotografie pracovnikd, ovSem beze jména, ta jsou

umisténa pfimo na pracovistich.

Obrazek 38 Plan vyroby s dokumenty
Zdroj: autorka

Na stiedisku repase jsou kontrolovany jednak blowery, které jsou dale montovany do
vakuovych pump a jednak blowery, které jdou po repasi a testovani rovnou k zakaznikovi.
Pravé k posledné¢ jmenovanym je piikladan manudl. Tyto manudly jsou ve zbytecné
velkém mnoZstvi, nez kolik jich je primérné potieba, uloZeny na polici regélu sousediciho

vedle skladu (viz Obrazek 39).
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Obrazek 39 Zbyte¢né zasoby manuala
Zdroj: autorka

7.10Zaznam vysledkii kontroly a testovani

Jakmile projde blower jak stfediskem repase, tak testovanim, jsou tidaje o prob&hlych
¢innostech zaneseny do podnikového systému v PC, které se nachazi rovnéz na stiedisku.
Do systému jsou zanaSena data o typu, velikosti a sériovém cisle vyrobku, kdo zaznam
zadal, kdy byl produkt pfijat, zda proSel jen kontrolou, nebo byl blower iopraven,
specifikace vyskytnutych zavad aj.

Obrazek 40 Systém pro zaznam z testovani
Zdroj: autorka
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8 Analyza prace PRED implementaci 5S

V ramci analyzy prace bylo vytvofeno nckolik vystupl, na nichz stavi celd zde
predkladana analyza. Jednalo se v prvé fadé 0 Spagetovy diagram, ndméry vzdalenosti
mezi jednotlivymi objekty na pracovisti vychdzejici ze Spagetového diagramu
a zaznamenavani cCetnosti absolvovani dil¢ich vzdélenosti vcetné cCasové naroc¢nosti
a vV neposledni fad¢ provedeni snimku pracovniho dne. Vystupy této kapitoly budou

nasledné vyuZity v porovnani se stavem po implementaci metody 5S.

8.1 Spagetové diagramy, naméry vzdalenosti, Cetnost tras

Spagetové diagramy se vytvaieji za Gi¢elem vizualizace pohybt pracovnikii béhem
smény, coz umoziuje identifikovat mozné zbytecné pohyby, upozornit na nevhodné
uspofadani pracovisté aj. Nasledujici dva obrazky (viz Obrazek 41) vyobrazuji Spagetové
diagramy obou operatort, tyto jsou zaroven ve zvétSeném meétitku k nahlédnuti v ptilohach
prace. Zkratky P1 a P2 oznacuji pracovniky, tj. P1 je pracovnik, P2 je pracovnik 2.

V obou ptipadech byla vizualizace pohybli pracovniki v radmci stiediska monitorovana
po dobu celé smény, proto se zde prace omezuje na zjednoduseny model Spagetového
diagramu, kdy je na obrazku patrné, jakymi vS§emi trasami se pracovnici pohybovali, avSak
vzdy jsou tyto zaznamenany z divodu piehlednosti pouze jednou, pro predstavu o Cetnosti
dil¢ich tras jsou tyto barevné odliSeny a v legend¢ jsou uvedena potiebnd data pro ujasnéni
situace. Dil¢i Cetnosti jsou nasledné k dispozici v tabulce, ktera nasleduje po diagramech.
V ramci vSech tras bylo provedeno 20 namért, ze kterych byl nasledné vypocitan priomér,

a to jak v poctu kroku, tak i délce ¢asu, hodnoty byly nasledné zaokrouhleny na celé kroky
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Obrizek 41 Spagetovy diagram: P1 (vlevo) a P2 (vpravo) PRED implementaci 58
Zdroj: autorka
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Porovname-li oba diagramy, je pfi prvnim pohledu jasné, ze vzdalenosti, které musi ujit
pracovnik 1, jsou delSi nez ty, jez ke stejnym objektim musi urazit pracovnik 2, coz je
zfejmé vezmeme-li v potaz jednak usporadani uzivanych komponent v ramci stiediska a za
druhé skutecnost, ze pracovnik je umistén ,na kraji“ stfediska. Trasy s nejvysS§imi
cetnostmi jsou oznaceny cervenou barvou, mizeme tedy pozorovat, ze v pripadé obou
pracovnikil patfi mezi nejéetnéjsi trasy pohyby v rdmci pracovisté, jedna se o drobné kroky
a ukroky k pfedmétiim v ramci pracoviste.

U pracovnika 1 je jak z obrazku na strané 70 této prace tak i z tabulky na nasledujici
stran¢ patrné, Zze mezi nejcetnéjsi trasy patii navic 1 chlize na vedlejsi pracovisté, ktera je
v grafu odliSena dvéma riiznymi barvami — modrou a ¢ervenou, zatimco modra zachycuje
situaci, kdy pracovnik si jde pro potiebné nacini, jez se nachazi na pracovisti 2, cervena
barva zachycuje situaci, kdy si pracovnik 1 piiSel bud’ ,,prohodit par slov s kolegou*, nebo
mu Sel pomoci s n&jakym tkonem. Trasa na vedlejSi pracovisté je také jednou
Z nejcetnéjSich u pracovnika 2, zde je nutné poznamenat, Zze se vzdy jednalo jen o vzeti

nacini, nikoli rozhovor aj., proto je vyobrazena jen jedna trasa (Cervend).
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Tabulka 2 Délky tras, ¢asova niro¢nost, Eetnost/sména (P1, P2): PRED implementaci 5S

Trasa Prac?vm'k 1 Prac?vm'k 2
Kroky Cas Sména Kroky Cas Sména

Pracovni stil — PC 16+16 28s X 6+6 13s 5x
Pracovni stiill — plan vyroby 14+14 29s 11x 5+5 10s 6X
Pracovni stil — boxs hadry 14+14 28s 12x 4+4 10s 12x
Pracovni stlil — myci stdl 10+10 19s 2X 5+5 10s 6x
Pracovni stil — gufero 6+6 11s ax 10+10 23s ax
Pracovnistil — paleta*® 21+21 36s Oxe* T+7 13s TXE**
Pracovni stiill — popelnice 8+8 15s 15x 7+7 13s ¢
Pracovni stiil — vedlejsi pracovisté (klic) 9+9 16s 12x 9+9 17s 13x
Pracovni stlil — ovlada¢ mostu 10+10 19s 9x 9+9 17s X
Pracovni st — lis 10+10 18s 1x 6+6 11s 0x
Pracovni sttl — kosteé 17+17 31s 1x 6+6 11s 1x
Pracovni stiil — sefizovac 242 4s 1x 12+12 18s 0x
Pracovni stiil — Cistic bily 5+5 8s 1x - - -
Pracovni stil — sparomérky 242 3s 5x 242 3s 5x
Obejiti bloweru 4+4 4s - 4+4 4s -
Pracovnis stil — méfaky 9+9 22s 1x 3+3 5s 2X
Pracovni stlil — karticky "Repase OK" aj. 6+6 10s 3x 12+12 22s 3x
Pracovni stiill — lopatka 7+7 13s 1x 4+4 10s 1x
Pracovni stil — pracovni standard 949 18s 2X 6+6 14s 3x
LEGENDA.:
* kazda dalSitada palet: 2+2 krokd, 3 s
** 2x 2. fada - 23+23 krokt (39 s), *** 2x 2. tada - 9+9 krokt (16 s)

2x 3. fada - 25+25 krokt1 (42 s), 1x 3. fada - 11+11 krok1 (19 s)

3x 4. fada - 27+27 krokt (45 s), 2x 4. fada - 13+13 krokl (22 s)

2x 5. fada - 29+29 kroku (48 s). 2x 5. fada - 15+15 krokt1 (25 s)

Zdroj: autorka

Vyse zobrazena tabulka podava jednak informaci o poctu kroki ujitych v ramci dil¢ich
tras, ato v poctu tam izpét (napi. 5+5). VEtSina tras je zaznamenana i ve Spagetovych
diagramech, nezaznamenanymi trasami jsou: ponk — lis, ponk — setizova¢, ponk — Cisti¢
bily, ponk — mérky, obejiti bloweru. Diivodem nezaznamenani v diagramu je skutecnost,
7e tyto predméty se nachazeji pfimo na daném pracovisti a jsou tedy v diagramech
U kazdého pracovnika zastoupeny dvéma trasami (nalevo a napravo od pracovnika) — tyto
trasy jsou v diagramech znaceny Cervené, tedy trasy s nejvy$$imi Cetnostmi. Dale Tabulka
2 zachycuje informaci o dob¢ projiti celé trasy (tj. tam i zpét) a v neposledni fadé kolikrat
byla dand trasa v ramci smény ujita. Je mozné si vSimnout, Ze u pracovnika 2 nejsou
vyplnény hodnoty u trasy ,ponk — Cisti€ bily*, je to ddno skutecnosti, Ze tato trasa

u pracovnika 2 neexistuje. Hodnoty nejsou rovnéz ve sloupcich ,,Sména* u trasy ,,Obejiti
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bloweru“, tato informace je zde bezpiedmétnd, trasa byla méfena zejména z divodu
zjisténi Casové ndrocnosti pro potieby nasledné optimalizace a uspofaddani pracovniho
prostoru.

Legenda pod tabulkou podava informaci o vzdalenostni a ¢asové narocnosti tras od
pracovniho prostoru k jednotlivym fadam palet, kdy chiize ke kazdé dalsi fad¢ palet zabere

navic 2+2 krokd, resp. 3 sekundy.

8.2 Snimky pracovniho dne

Za ucelem zmapovani, jakym cCinnostem se pracovnici béhem smény vénuji a jak
dlouho tyto trvaji, byly vytvofeny 2 snimky pracovniho dne, pro kazdého pracovnika
jeden. Oba pracovnici byli sledovani po dobu trvani celé smeny, tj. od 6:30 do 15:00, tedy
8 a ptl hodiny. Snimky byly pofizeny na zakladé¢ dikladného sledovani pracovniki
a méfeni trvani dil¢ich ¢innosti. Vystupem jsou pro kazdého pracovnika dva grafy, kde
prvni zachycuje ¢innosti, kterym se béhem smény vénoval a druhy zachycuje, jaka cast
Z téchto ¢innosti ptfiddvala hodnotu (tzv. VA aktivity) a jaka cast byla tvofena ¢innostmi,
které hodnotu neptidavaji (NVA aktivity).

Grafy na strance 74 zobrazuji aktivity, jimz se pracovnici béhem smény vénovali. Za
ucelem zjednodusSeni byly nékteré piibuzné aktivity agregovany do jedné skupiny, kterd je
vystihuje. V zasadé bylo rozliSeno nasledujicich 8 ¢innosti:

e kontrola zahrnuje vlastni proces kontroly a pfipadnych oprav blowert,

e vlastni CiSténi bloweru a jeho komponent spocivajici v odstranéni necistot
a celkového odmasténi,

e manipulace — jedna se o piesuny bloweru pomoci portalového mostu (otaceni
blowerti, pifesun z palet na pracovni stil ¢i naopak) a paletového voziku, coz
souvisi s V textu jiz zminénou skutecnosti, Ze blowery jsou vyskladilovany pomérné
nahodile a v nadmérném mnozstvi oproti mnozstvi, které mize realné pies sménu
repasi projit, disledkem je pak zbytecnd manipulace a umistovani bloweru na
jakakoli volna mista, a to i mimo vymezenou oblast),

e mimo pracovisté — pracovnik nebyl pfitomny na pracovisti ani v ramei stfediska,
zejména se jednd o situaci, kdy pracovnik odvazi blowery do testovaci mistnosti
apak je privazi, ¢i situaci, kdy je pracovnik povolan k feSeni problému, ktery

nespadé do naplné jeho prace,
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e dokumentace — pracovnik se vénoval administrativé spjaté se zanesenim udajl
0 kontrole a testovani blowert, a to jednak do formulait a jednak do pocitace, aj.,

e plytvani zahrnuje napiiklad rozhovory pracovnikid, dobu strdvenou nad ramec
prestavek a dalSich Cinnosti, jez vykazuji charakteristiky osmi resp. deviti druhti
plytvani,

e vlastni uklid pracovisté na konci smény,

e prestavka zahrnuje 2x pétiminutové prestavky (jedna dopoledne a jedna

odpoledne) a 1x pulhodinovou (obédovou) pauzu.

Co se tyka samotného zacatku smény, oba pracovnici ve sledované obdobi dorazili na
pracovisté zavcas, jesté pred zacatkem smény, aby se od pul sedmé mohli zacit vénovat
svym standardnim cCinnostem spjatym s kontrolou a opravou bloweri. Naopak konec
smény byl v obou ptipadech vénovan uklidu pracovniho stolu, zarovnani vSeho uzitého

nacini, ulozeni mastnych hadrt a byla zametena podlaha.

Snimek pracovniho dne PRED [%] - pracovnik 1 Snimek pracovniho dne PRED [%] - pracovnik 2
S0 7.7% o 7,7%
21% Kontrola 2.6% Kontrola
6.6% N )
Cisténi Cisténi
. 14.5% .
6,5% = Manipulace = Manipulace
= Mimo pracovisté ® Mimo pracovisté
7,6% 53.2% ¥ Dokumentace 6.1% 53.0% m Dokumentace
Pyl}"tvéni 2.4% prl)'ywém'
8.8% = Uklid u Uklid
o 7.2% L
Piestivka Piestavka
7.4% 6.5%

Graf 2 Snimek pracovniho dne: P1(vlevo) a P2 (vpravo) PRED implementaci 5S
Zdroj: autorka

Podivame-li se na pribéh smény a srovname-li oba snimky pracovniho dne, je mozné
konstatovat, Ze se oba pracovnici (P1, P2) jednotlivym ¢innostem vénuji téméf stejné
dlouhou dobu. Nejvétsi podil v obou piipadech spada na kontrolu a ptipadné opravy
blowerl (53,2 % — pracovnik 1, 53,0 % — pracovnik 2). Odli$nosti, kterych si mizeme
povsimnout, jsou jednak podil ¢asu straveny mimo pracovisté a zadruhé pak podil plytvani.

Plytvani bylo klasifikovano do nékolika skupin, jednalo se o:

e rozhovory — se spolupracovniky, mistrem, manazerem vyroby aj.,

e hledani pomicek, ptipravki aj.,

e zbytecné pohyby — prochazeni se po stredisku, na druhé pracovisté pro pomicky
aj.

e c¢as nad ramec prestavek — ta Cast prestavek, které presahuje standardni délku

prestavek (2x kratké po 5 minutach, 1x 30 ti minutova na obéd),
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e c¢ekani napf. na ovlada¢ portadlového mostu pfi vyuzivani jinym pracovnikem,
¢ekani na kolegu, nez dokon¢i opravu, se kterou si pracovnik nevi rady aj.,

e ostatni — napf. telefonovani a;.

Podivejme se tedy na oblast plytvani, zde je patrné, Ze podil plytvani (Sedé vysece, Viz
Graf 2) je vyssi u pracovnika 2. Pfi¢emz markantni rozdil ve struktuie je v ¢ase vydaném
nad ramec standardnich piestavek (viz Graf 3). Oba pracovnici maji béhem smény narok
na jednu pilhodinovou pauzu na obéd a pak na dvé malé piestavky v trvani 5 minut,
zatimco poledni pfestavka je obéma pracovniky v rdmci moznosti dodrzovana, problém
nastava u malych prestavek, a to pravé u druhého pracovnika, ktery si nejen béhem dne,
kdy byl sledovan, ale iV jinych dnech, kdy probihala analyza, odeSel na pauzu a vratil se
az po 15 minutach (nékdy i déle), a to jak dopoledne, tak odpoledne. Cas nad ramec

piestavek piedstavuje témét polovinu ¢asu ozna¢eného jako plytvani (viz Graf 3)!

Struktura plytvani PRED [%0] - pracovnik 1 Struktura plytvani PRED [%0] - pracovnik 2

15% 5% 3%

14%

20%

6%

10%

16%

u Rozhovory

= Hleddni
Zbyte¢né pohyby
Cas nad ramec prestavek
Cekani

Ostatni

45%

22%

11%

u Rozhovory

m Hledani
Zbyteené pohyby
Cas nad rémec piestavek
Cekani

Ostatni

33%

Graf 3 Struktura plytvani PRED implementaci 5S [%]: P1 (vlevo) a P2 (vpravo)
Zdroj: autorka

Druhou odli$nosti byl podil doby stravené mimo pracovisté, jenz je u pracovnika 1 (P1)
0 5,2 procentnich bodu (téméf 40 minut z celé smény) vyssi neZ u pracovnika 2 (P2), kde
doba mimo pracovisté Cinila 12,5 minut. Dle pozorovani se neziidka stava, ze prave
pracovnik 1 je povolan k feSeni technického problému na jiném pracovisti, jenz nijakym
zpusobem nekoresponduje s jeho pracovni ndplni. Sam pracovnik si moznou pfiinu
odiivodiiuje skutecnosti, ze v podniku pracuje jiz fadu let a znd velmi dobie zdejsi procesy
a diky tomu je tak vyuzivan k feSeni problémi, se kterymi si nevi rady naptiklad
pracovnici pracujici zde vyrazné kratsi dobu.

Nasledujici dva grafy jsou jistym shrnutim tykajicim se zhodnoceni podilu aktivit
ptidavajicich resp. neptidavajicich hodnotu, tedy aktivit, za které zédkaznik skutecné plati
a které platit nehodla. Mezi ¢innosti pfidavajici hodnotu byla zapoc¢itana vlastni kontrola
a ¢isténi blowert, zbylé ¢innosti vyjma prestavek jsou ¢innostmi neptidavajicimi hodnotu.

Z grafu je patrné, Ze u obou pracovniki €inil podil VA aktivit mezi 60 a 70 %, konkrétné
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66 % u pracovnika 1 (P1) a 64 % u pracovnika 2 (P2). Uz ke vzhledem vyse uvedenym
skute¢nostem je evidentni, ze zde existuje prostor pro snizovani NVA aktivit, jakoZzto

predstupen efektivniho vyuzivani kapacit.

VA /NVA ¢&innosti PRED [%] - pracovnik 1 VA /NVA ¢&innosti PRED [%] - pracovnik 2

EVA
aNVA

EVA
ENVA

Graf 4 Podil VA a NVA ¢innosti PRED implementaci 5S: P1 (vlevo) a P2 (vpravo)
Zdroj: autorka
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9 Implementace 5S

Pfed samotnou implementaci bylo provedeno né€kolik krokli. Na zakladé analyzy
soucCasného stavu na pracovistich byl vypracovan navrh zmén a plan implementace metody
5S. Navrh vcetné vystupii z analyzy soucasného stavu byl podrobné diskutovan na schizce
s generalnim feditelem liberecké pobocky a manazerem kvality, nasledné byl ze strany
podniku pfijat a byl stanoven termin vlastni implementace metody 5S na stfedisku Repas

Blower Check.

9.1 Zahajeni implementace

Zacatek implementace 5S byl stanoven datem 10. tnora 2017, kdy byla béhem
vybranych dni pferuSena repase na pracovistich tak, aby mohli byt do jednotlivych kroki
metody 5S zaclenéni 1 pracovnici jakozto kliCovi tcastnici. Pfed samotnou implementaci
bylo provedeno proskoleni pracovnikil orientované na rdmcové seznameni o §tihlé vyrobé
s dlirazem na metodu 58S, jeji princip a benefity, které mlze pii spravném a UspéSném
zavedeni pFinést nejen podniku, ale i samotnym pracovnikiim. Skoleni se zi¢astnili vedle
pracovnikii repase igeneralni fteditel liberecké pobocky, manazer kvality, vyrobni
inspektor a technolog. Management, coz se piedpokladalo, povédomi o metodé 5S ma,
jeden z pracovnikii byl jiz v minulosti o principu 5S spiSe okrajové obeznamen a pro
druhého pracovnika byla metoda dosud nezndma. Po Skoleni byl zrealizovan workshop, na
némz si pracovnici prakticky vyzkouseli jednotlivé kroky metody, pfesnéji feceno prvni tii

kroky. Workshopu se ucastnili jak pracovnici, tak vyrobni inspektor a technolog.

9.2 Prubéh implementace

V ramci prvniho kroku byly za spoluprace pracovnik identifikovany veskeré predméty,
které se na pracovistich respektive stiedisku vyskytovaly a nasledné byly do zdznamovych
archll zaznamenavany informace o téchto polozkach, konkrétné se jednalo o:

e nazev poloZky,

e klasifikace poloZky:
o zasoby — materialy, polotovary, suroviny,
o vybaveni — ndstroje, nafadi, ptipravky, formy, stroje,
o prostory — skiiné, stoly, regaly, police,

o kancelafské potieby — psaci potieby,
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o ostatni — neklasifikovatelné polozky vzhledem k pfedchozim kategoriim,
napft. osobni véci, prazdné plastové lahve a;.,
e mnozstvi dané polozky,
e soucasné umisténi dané polozky, tedy kde se v rdmci layoutu nachazi,
e vyuzitelnost — bud’ ano, nebo ne; za predpokladu, ze ano, tak na jaké bazi, tj. denni,
tydenni, mési¢ni vyuziti ¢i jiné (z divodu atypie prace na pracovistich),

e prostor pro poznamky, které by v ramci implementace mohly hrat roli.

Celé¢ sttedisko bylo rozdéleno do nékolika oblasti, v nichZ byly poloZky klasifikovany,
jednalo se o: pracovisté 1, pracovisté 2, stiediskovy sklad, PC koutek se skiini a ostatni

zbylé prostory stfediska. Vysledky této analyzy shrnuje néasledujici tabulka:

Tabulka 3 Analyza poloZek na stfedisku

SETRENA OBLAST
Pracovi§té 1 Pracovi§té 2 Sklad PC koutek Ostatni Celkem za sti‘edisko
Polorky Pocet Podil Pocet Podil Pocet Podil Pocet Podil Pocet Podil Pocet Podil
153 23% 155 24% 94 14% 157 24% 94 14% 653 100%
zasoby 3 2% 5 3% 86 91% 38 24% 23 24% 155 24%
o |vybaveni 122 80% 131 85% 1 1% 34 22% 31 33% 319 49%
:CQ prostory 1 1% 0 0% 0 0% 0 0% 4 4% 5 1%
N kancelafské potieby 3 2% 1 1% 0 0% 27 17% 7 % 38 6%
ostatni 24 16% 18 12% 7 % 58 37% 29 31% 136 21%
Vyuzitelnost Pocet Podil Pocet Podil Pocet Podil Pocet Podil Pocet Podil Podet Podil
denni 23 15% 29 19% 3 3% 14 9% 12 13% 81 12%
o |tydenni 68 44% 67 43% 24 26% 22 14% 31 33% 212 32%
§ mésicni 7 5% 0 0% 27 29% 41 26% 15 16% 90 14%
N jina 7 5% 0 0% 31 33% 34 22% 19 20% 91 14%
neni 48 31% 59 38% 9 10% 46 29% 17 18% 179 27%
Polozky, které ziistanou 91 59% 96 62% 85 90% 77 49% 58 62% 407 62%

Zdroj: autorka

Z vySe uvedené tabulky je patrné, ze celkem bylo v ramci stfediska identifikovano 653
polozek, piicemz je nutné podotknout, zZe jako pouze 1 polozka byla chapana i krabicka
plna totoznych Sroubkii. Nejvétsi podil polozek na celé stiedisko méla obé pracovisté a PC
koutek (23 %, 24 % a 24 %). V ramci obou pracovist mélo nejvétsi zastoupeni logicky
vybaveni (80 % a 85 %), stejn€ tak tomu bylo 1 v kategorii ,,Ostatni* (33 %). Sklad byl
z vice neZ 90 % tvofen polozkami z kategorie zasoby zahrnujici rovnéz material.

Podivame-li se na vyuzitelnost komponent, byl zjisStovan pocet vyuzitelnosti na denni,
tydenni, mésicni a jiné bazi a pocet nevyuzitelnych polozek. Z téchto dat byl nasledné
odvozen pocet polozek, které v dané oblasti zlistanou, pficemz u kazdé oblasti byl vyuzit
rozdilny ptistup:

e piimo na pracovisti 1 zlstaly poloZky vyuzivané denn€ nebo tydné, ostatni byly

bud’ odstranény, nebo piesunuty na vhodné;jsi misto,
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e pracovisté 2 — viz pracovisté 1,

e na sklad¢ zlstaly polozky s vyuzitelnosti jak denni, tydenni, tak i mési¢ni a jinou,

e Vv PC koutku zGstaly pfedméty vyuzivané denné, tydné a mesicné (véetné mésicné
vyuzivanych polozek na obou pracovistich), ostatni byly odstranény, nebo
prelozeny na sklad aj.,

e Ostatni prostory — viz PC koutek.

Z tabulky na strané¢ 78 je také mozné vycist, Ze nejvétsi podil polozek, které v dané
oblasti ziistanou, je na sklad¢. V ptipadé obou pracovist’ byl podil polozek, které ziistanou
piimo na pracovisti zredukovan na cca 60 %. Podivame-li se na podil polozek, které byly
Z celého stiediska odstranény, vidime, Ze se jedna témeét o 40 % (62 % zlstane).

Nasledujici text popisuje implementaci prvnich tii krokli 5S v rdmci jednotlivych vysSe
a v tabulce uvedenych oblasti. Ctvrta a pata faze je pak jednotna pro celé stiedisko.

Fotografie pfed a po implementaci 5S v hlavni textové Casti pochazeji z pracovisté 1,

fotografie z pracovisté 2 jsou soucasti piiloh diplomové prace.

9.2.1 Postup na pracovistich

Pro polozky, které byly klasifikovany jako nevyuzitelné a urcené k okamzitému
odstranéni, byla pfistavena paleta, na niz byly tyto odkladany. Jednalo se jednak o 0sobni
véci (prazdné plastové lahve od ndpoji, papirové pozndmky), zastaralé, nepouzitelné ¢i
rozbité naradi, pripravky, formy, néstroje a suroviny, kartonové a igelitové obaly, prazdné
nadoby od Cisticich pfipravkl a dalsi. Osobni véci jako bundy ¢i tasky operatorti, nebo
radio byly ulozeny tam, kam patfi, tedy do $atny. Polozky, které jsou nutné pro praci a jsou
vyuzivané na denni ¢i tydenni bazi, zistaly na pracovisti a nadale se pracovalo na jejich
optimalnim umisténi. Dal$i paleta byla ur¢ena pro polozky, které sice vyuzitelné jsou, ale
neni zapotfebi, aby byly umistény bud’ na jednotlivych pracovistich ¢i stfediskovém
skladu, zde se jednalo zejména o Cistici pfipravky, silikonové tésnici hmoty, brusné
kartace, vrtacky, métici nastroje a dalsi ptipravky, nastroje ¢i material. U téchto polozek se

nadale hledalo vhodné umisténi v rdmci stfediska, proto byly odkladany izolované.
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Obrizek 42 Pracoviité 1 PRED implementaci 58
Zdroj: autorka

Obrazek 43 Pracovisté 1 PO implementaci 5S
Zdroj: autorka

Prostor pod pracovnim stolem byl znacné procistén a zlstalo zde jen nékolik
nezbytnych prostfedkii a nastroji, pfepravka na Spinavé hadry a piepravka na odpad.

Oznaceni P1 (viz Obrazek 44) zastupuje pracovisté 1.

Obrazek 44 Prostor pod prac. stolem (P1): PRED (vlevo), PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka

Druhy krok opét vyzadoval silnou interakci s pracovniky, nebot’ rozmisténi pracovnich
prostiedkt je realizovano tak, aby vyhovovalo ptedev§im jim. PoloZka po poloZce zbylych

na pracovisti byla s operatory diskutovana a nésledné byla s ptihlédnutim na zasady
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bezpecnosti a ergonomie prace, vysledkii Cetnosti vyuziti vyplynulé¢ s prvniho kroku
implementace a pozorovani v ramci analyzy stavu pted zavedenim definovana mista ur¢eni
pro kazdou polozku. Pracovnici si po umisténi predméti vyzkouseli, zda jim umisténi
vyhovuje a pokud se nasla néjaka obtiz, byla hned pfezkoumana a feSena tak, aby
pracovnikovi nepusobila obtize aj. Vzhledem k vySce obou pracovnikii byly komponenty
na pracovni sténé¢ umistovany spiSe nize a sdruzovany tak, aby byly ty, jez vyuziva
soucasné pii sobé. Pracovni prostor je téméf zcela prazdny, volné lezici nastroje, Cistici
spreje, sparomérky a dalSi dfive na pracovnim stole umisténé prostiedky dostaly nova
umisténi. Na pracovni ploSe u kraju zlstal vyhranény prostor pro narazece, jelikoz se jedna
o pomérné t€zka nacini, kterd vS§ak musi zlstat po ruce.

Soucasti druhého kroku neni jen nalezeni optimalniho mista pro vyuzivané
komponenty, ale také jejich adresovani, aby bylo pracovisté¢ dokonale vizualizovano. Za
timto ucelem byla nalezité oStitkovana mista na pracovni stén€, na nichz je mozné potieby

pro praci naleznout. U vybranych pracovnich polozek bylo rovnéz vyuZzito znaceni pomoci

barevné pasky, naptiklad pravé u vyuzivanych nardzect na pracovni plose.

Obrazek 45 Vizualizace na pracovisti 1: PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka

Denné vyuzivané sparomérky diive ledabyle ulozené v plechové nadobé€, znichz
nékteré ani nebyly oznaleny, byly nové ostitkovany a pro lepsi manipulaci s nimi
aredukovani Casu stravenim hledani pravé potfebné tlouStky byly tyto vyskladany na
pracovni zed’ dle tloustky, kde jsou uchyceny pomoci magnetické pasky. Oznaceni P1 (viz

Obrazek 46) zastupuje pracovisté 1.
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Obrizek 46 Sparomérky (P1): PRED (vlevo) a PO (uprostied, vpravo) implementaci 58
Zdroj: autorka

Zaroven byly viditeln¢ oznaceny nadoby, v nichz se nachazely Cistici ptipravky, které
doposud nebyly nijak rozliseny a neobsahovaly ani informaci o negativnim vlivu na lidské
zdravi ¢i ptirodu. Napiiklad ldhev od acetonu byla oznaCena nejen Stitkem s nazvem
tekutiny, ale byla doplnéna i o znacky podévajici informaci o tom, Ze se jedna o hoflavou

a drazdivou latku.

Obrazek 47 Neoznacena (vlevo) a oznacena (vpravo) lahev s tekutinou
Zdroj: autorka

Ttetim krokem v potadi byl uklid pracovist, byla setfena pracovni plocha, v€etné polic,
svéraku, lisu, rovnéz byly vycCiStény kovové nadoby na Cisté / zne€isténé hadry, zametena

a vyttena podlaha pfi pracovistich. Déle prob&hla kontrola funk¢nosti vSech piipravki,

o 24

problémy.
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Obrazek 48 Necistoty na pracovisti 1 (vlevo) a uklizené pracovisté 1 (vpravo)
Zdroj: autorka

V ramci ergonomie a bezpecnosti prace, byl pracovni stiil u obou pracovnikii vybaven
vysuvnou ohrani¢enou plo§inou, na niz je mozné umistit kyblicek, do né¢hoz vytéka ole;j.
Nyni se pracovnik nemusi pro kyblik ohybat az k zemi a navic nehrozi nechténé zakopnuti
nebo prevrzeni kybliku s olejem (viz Obrazek 27), které by zapticinilo zbyte¢né znecisténi
podlahy a nasledkem toho by mohlo byt mozné uklouznuti a tedy nezadané zranéni

pracovnika. PloSina byla zhotovena z vyfazeného nezuzitkovaného materidlu, jednalo se

0 dérovany kus plechu, ktery byl ohranic¢en svatenymi jekly.

Obrazek 49 Vysuvna ohranicena ploSina pro kyblik s olejem na pracovisti 1
Zdroj: autorka

9.2.2 Postup na stiediskovém skladu

V ramci stfediskového skladu bylo diskutovano vyuziti v§ech komponent, které se zde
vyskytovaly. Byly odstranény prazdné krabicky, zbytecny obalovy materidl a s praci
nesouvisejici pfedméty. Co se tykd pracovnich komponent, zlstala jich na stfedisku

naprosta vétsina, coZ je dano jiz n€kolikrat zminénou atypicnosti prace celé repase.
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Obrizek 50 Zbyteény obalovy material PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 55
Zdroj: autorka

V ramci identifikace Cetnosti vyuzivani dil¢ich prostfedkii ve skladu, bylo vybrano
né¢kolik polozek vyuzivanych Castéji nez vSechny ostatni, tyto byly nasledné¢ umistény
zhruba uprostied celého regéalu (skladu) a to tak, aby k nim operatofi méli co nejsnazsi
pristup, tj. nemuseli se zbyte¢né ohybat, €1 natahovat. Dale byly krabicky uspotadany tak,
aby funkcéné souvisejici komponenty byly umistény pii sobé a nikoli nahodile ve skladu,
jakoz tomu bylo pfed zavedenim 5S. Druhy krok v sobé rovnéz zahrnoval urovnani
a ostitkovani jednotlivych krabicek a zaroven 1 mist jejich umisténi, pro snadné navraceni

komponent.

.

—
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Obrazek 51 Polozky na skladu PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka

V ramci tfetitho kroku byly odstranény piebyte¢né obalové materidly, setfeny police
a z krabicek a polic odstranény fixem napsana oznaceni, ktera byla bud’ nahrazena stitkem,

nebo zlstala neoznacena, jelikoz zde neni umistén zadny predmét.
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Obrazek 52 Fixem popsany regal (vlevo) a ociStény regal (vpravo)
Zdroj: autorka

9.2.3 Postup u PC koutku

PC koutek se sklada ze zaviraci skiin€¢ se dvéma policemi a dvéma zasuvkami. Na vrchu
této skiin¢ stoji pocitacova sestava (desktopova skiin, monitor, kldvesnice, my$ vcetné
podlozky), kalendatr. Tyto polozky byly vyhodnoceny jako potiebné, proto zde vSechny
zustavaji. Predméty v zasuvkach skiiné byly dukladné piebrany a tada znich byla
vyftazena, jako napiiklad vypsané tuzky, popsané papirky, plastové obaly a krabicky,

Sroubky, vi¢ko od ¢isticiho prostiedku, papirové kapesniky a dalsi zbytecné drobnosti.

_il\‘f 3

Obrizek 53 PC koutek PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka

Obrazek 54 Zasuvka skiiné pod PC PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka
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Stejnou Cistkou prosly i pfedméty umisténé v policich pod zasuvkami, v téch byly
objeveny dvé staré a nefunkcni vrtacky, nékolik brusnych kartacd, z nichz fada jiz
nepouzitelnych, métici zafizeni a sady, nadmérné zasoby silikonové tésnici hmoty nebo tii

krabice starych jiz nepouzitelnych Sroubil a $pon a dalsi, viz Obrazek 55.

Obrizek 55 Sk¥iii pod PC PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka

Po odstranéni nepotiebnych komponent byly nezbytné uloZeny na vymezené misto
a byly k nim pfidany i komponenty, které byly vyhodnoceny jako potiebné, ale zfidkakdy
vyuzivané nastroje a piipravky identifikované na jednotlivych pracovistich. Stejné tak
tomu bylo uc¢inéno 1 v ptipad¢ zadsuvek. Veskeré véci, které ve skiini €1 zasuvkach zlstaly
véetné jejich umisténi, byly samoziejmé ostitkovany, ¢i oznaCeny zlutou paskou, aby bylo
na prvni pohled jasné, kam ta ktera véc patii.

I zde na PC koutku doslo k uklidu, kdy byla setfena plocha, na niz stoji pocitac, ktery
byl rovnéZ zbaven vrstvy prachu. Dale byly vy¢istény a setieny jednotlivé zasuvky a police
skiing. Zaroven byl pfekontrolovan stav a funkénost vrtacek a nastroji, které jsou v této

sktini ulozeny.

9.2.4 Postup u ostatnich prostor

Ostatnimi prostorami se rozumi zbylé plochy, které nebyly soucasti pfedeslych oblasti.
Jednalo se o: myci stll, nasténku S planem vyroby, box s ¢istymi hadry, myci stil,
pojizdny stil, popelnice, uklizeci potieby, regal pii stfediskovém skladu, zdi a podlahu.

Zbytecnymi ptfedméty, které byly z této oblasti odstranény, byla v prvé fad€¢ koleckova
zidle, nebot’ zde neméla zaddné opodstatnéni a navic sem byla piivezena z vedlej$iho
pracovisté a jaksi se na ni zapomnélo. Polozkou, ktera ze stiediska byla piesunuta na sklad,
byl pojizdny stil, pfistaveny vedle pracovisté 1, ktery zde navzdory naléhani pracovnika 1,

nemél Zzadné opodstatnéni a jen zhorSoval pfistup k méfdkiim umisténym na boku
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pracovniho stolu. Co se tyka boxu na Cisté hadry, zGstal na stejném misté a pro oba
pracovniky se nijak systém odebirdani hadri nezménil. Pracovnikim bylo pouze
doporuceno, aby pokud je to mozné, vyuzivali intenzivnéjSim zptisobem jednotlivé hadry,
aby pro né nemuseli chodit pfili§ Casto, samoziejm¢ pii zachovani pozadavkl Cistoty
blowerd.

V ramci prvniho kroku doSlo jesté k piebrani polozek umisténych v regalu
nachazejiciho se vedle stfediskového skladu a odstranéni nevyuzitelnych polozek, jako
byly zbyte¢né papirové poznamky, nefunkéni ptipravky aj. Zaroven doslo ke zredukovani

mnozstvi manuali k blowertm.

Obrazek 56 Zluty regil PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 58
Zdroj: autorka

V druhém kroku bylo opét jasné definovano misto predmétii v rdmci vybrané oblasti.
Jednalo se zejména o oznaceni podlah barevnymi paskami, které jednoznacné podavaji
informaci o tom, kde se ma dany pfedmét své misto, jednalo se o myci stil, popelnici,
nasténku, tabuli s planem vyroby, kanystr na odlévany olej a box na uklizeci prostedky.

Dale byl stitkem oznacen myci stlll, popelnice na smiSeny odpad a kanystr.

87



Obrazek 57 Neoznacdena (vlevo) a oznacena (vpravo) popelnice
Zdroj: autorka

Podstatnou vizualni informaci, o niz byl doplnén myci stil, byl $titek s informaci
0 vyvarovani se vypojeni myciho stolu, ktery se nyni nachazi pfimo na mycim stole a nelze
jej prehlédnout oproti situaci pted zavedenim tohoto opatieni, kdy zminéna informace byla
napsana na papite, ktery byl schovan ve Skvirce mezi stolem a skiini s PC a za normalnich

okolnosti si ho tedy nebylo mozné v§imnout.

"MYCI STUL

EVYPINAT

Obrazek 58 Sdéleni na mycim stole
Zdroj: autorka

Tak jako u pifedeslych oblasti, tak i zde byl v ramci tietiho kroku proveden tklid,
spoCivajici v setfeni polic regalu, zameteni a vytfeni podlahy, ocisténi myciho stolu

a popelnice.
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Obrizek 59 Podlaha PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka

9.2.5 Standardizace

V ramci 4. kroku zavedeni metody 5S doslo ke kompletnimu piezkumu dostupnych
materiald na stfedisku, byly dle potfeby aktualizovany pracovni postupy, data
0 utahovacich momentech, odstranény duplikaty dokumentti. Vyrazné¢ byl zredukovan
pocet prikladanych manuali k individudlnim zakazkam.

Co se tyka pracovnich postupil, funguje nyni systém, ze si pracovnik ptislusny postup,
pokud ho potiebuje, uchyti na pracovni sténu magnetem, a kdyz ho potiebuje vymenit,
nebo vratit, odnese ho. Jednd se o rozhodné lepsi feSeni, nez pred zavedenim 5S, kdy se
pracovni postupy valely ledabyle na pracovnim stole, kde akorat piekazely pti praci.

Zasadni pro tento krok bylo vytvofeni standardi, jichz bylo vypracovano nékolik.
Jednalo se o:

e standard pracovisté 1,
e standard pracoviste 2,
e standard sttediska jako celku,
e standard PC koutku a

e standard uklidu.

Na obrazku je zobrazen standard celého stiediska, zbyvajici standardy jsou k dispozici

k nahlédnuti v ptilohach diplomové prace.
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Obrazek 60 Standard stirediska
Zdroj: autorka

Vsechny standardy maji jednotnou formu, nechybi logo spole¢nosti, nazev standardu,
stiedisko, jehoz se standard tyka, datum vypracovani a prostor pro podpis osoby
schvalujici standardy. Pii tvorbé standardi byl kladen daraz na jednoduchost
a jednoznacnost, v piipad¢ standardu stfediska byl vychodiskem layout stfediska, kde bylo
nasledné¢ jednotlivym polozkam pftifazeno ¢islo a obrazek s ndzvem polozky, jelikoz
vizualni informaci je vstiebat jednodussi, nez jen pouhy text. V piipadé malého regalu
s polici vedle skladu byla jesté pfipsana informace o tom, jaké polozky se zde nachazeji,
nebot’ jejich vycet nebyl nijak obsahly, jako je tomu naptiklad u obou pracovist, u nichz
byl ztohoto duvodu vytvofen samostatny standard. Dil¢i standardy pracovist jsou

umistény hned nad pracovni plochou, Vv piipad¢ standardu PC koutku u PC.

-
n P

mt%'y

Obrazek 61 Umisténi standardi: PC koutek (vlevo) a pracovisté 1 (vpravo)
Zdroj: autorka

Na stejné bazi byly tedy vypracovany standardy pracovist, standard PC koutku
a uklidovy standard, ktery byl navic doplnén o tabulku nesouci v sob€ informaci
0 pfedmétech uklidu, jakymi prostiedky ma byt dany predmét ociStén, co je k uklidu

zapotiebi, kdo je za Cistotu pfedmétu odpoveédny a jak dlouho tento tklid trva.
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Dalsi podstatnou novinkou bylo vytvofeni nésténky stfediska, kterd je umisténa vedle
tabule splanem vyroby. Obsah nasténky byl diskutovan s vyrobnim manazerem
a manazerem kvality. Stézejni informaci, kterou nasténka podava je nazev stiediska, nebot
pfed zavedenim 5S nikde na stfedisku nebylo toto stfedisko oznaceno. Néasténka dale
obsahuje:

e layout stiediska,

e jména a fotografie pracovniki zodpovédnych za jednotliva pracovisté,

e materialy tykajici se 5S — jednak jsou zde ve zkratce popsany dil¢i kroky 5S a pro¢
by mély byt dodrzovany a déle je tu i formulaf s vysledky posledniho 5S auditu
zobrazujici bodovd ohodnoceni jednotlivych krokli a mezikrokli a nasledné
i grafické zobrazeni vysledkti v paprskovém grafu znazoriujicim barevné
odliSenou dosazenou uroven krokil v soucasnosti, minimalni a maximalni bodové

ohodnoceni.

Dil¢i soucasti nasténky jsou k nahlédnuti v pfilohach préce.

ZODPOVADNI PRACO NICH

Obrazek 62 Dokumenty umisténé na nasténce
Zdroj: autorka

Nasledujici Obrazek 63 zobrazuje vysledek auditu na stfedisku provedeného pied
zavedenim 5S. Zbyvajici vySe uvedené dokumenty, vcetné zvétSené kopie vysledki 5S

auditu jsou soucasti pfiloh prace.
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Stredisko: REPAS BLOWER CHECK
Datum: 6.3, 2017

Obrizek 63 Vysledky 5S auditu PRED implementaci 58
Zdroj: autorka
9.2.6 Udrzovani

Kli¢ovou aktivitou pro udrzovani pracovist’ a celého stiediska ve stavu po zavedeni 5S
je provadéni kontrolnich 5S auditt. Ackoliv ma firma k dispozici formulaf pro 5S audit,
bude k auditim z divodu vyssi vypovidaci schopnosti vyuzivan vyrobnim manaZerem
diskutovany a schvaleny formulaf vytvoieny autorkou prace. Audity budou prvni mésic po
implementaci provadény na tydenni bazi ve stanoveny den a dobu. Posléze budou
provadény jednou az dvakrat mési¢né, a to zcela ndhodné, aby bylo zamezeno zamérnému
ovliviiovani vysledkt ze strany pracovnik.

Spolecnost dale uvazuje o zavedeni 5S na dalSich pracovistich a nésledné vyuziti
riznych soutézi v rdmcei pracovist’ o nejlépe hospodartici sttedisko resp. pracovisté, kdy by
bylo vzdy nejlepsi stfedisko resp. pracovisté¢ ohodnoceno bud vécnou, nebo finanéni

odménou.
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10Analyza prace PO implementaci 5S

Pokud je smyslem metody 5S zajistit hladky pribéh prace, minimalizovat ¢as hledani
potifebnych komponent, omezit zbytecné pohyby a cinnosti, pak bylo nasnad¢ provést
analyzu prace také po zavedeni metody 5S za ucelem porovnani stavu pied a po
implementaci a vymezeni dtsledki plynoucich z integrace 5S na stfedisko repase. Typy
vystupl ziskané po zavedeni jsou totozné s vystupy z analyzy prace pied implementact,
jedna se tedy o:

e Spagetovy diagram,

e namery vzdalenosti mezi objekty v ramci stfediska a naméry Cetnosti absolvovani

jednotlivych vzdalenosti zahrnujici 1 ¢asovou naro¢nost,

e snimek pracovniho dne.

Pro ilustraci je zde vlozen i layout, ktery koresponduje se situaci po zavedeni 5S. Ke
zménam, k nimZz do$lo v porovnani s pivodnim layoutem, patii: zajiSténi jednotného
prostoru pro uklidové potieby (pii pracovisti 2), osamostatnéni lisu, odstranéni zidle

a pojizdného stolku a navic piibyla nasténka umisténa hned vedle planu vyroby.

Obrazek 64 Layout stiediska PO implementaci 5S
Zdroj: autorka

10.1Spagetové diagramy, naméry vzdalenosti, etnosti tras

Spagetové diagramy byly vytvafeny stejnym zptisobem, jako tomu bylo v kapitole 8.1.
Podstatnych skute¢nosti, kterych si miizeme v§imnout u obou $pagetovych diagramd, je to,
ze v obou piipadech zmizela trasa od pracovisté pro kosté, které bylo pfed zavedenim
ulozeno vedle PC koutku (pravy horni roh layoutu), jelikoZ nyni je uloZeno s ostatnimi
pomickami k tklidu na jednotném misté, které je na diagramu vyobrazeno obdélnickem

snazvem Uklid. Déale si miizeme povSimnout, ze se vyrazné eliminoval pocet chlize
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Z jednoho pracovisté na druhé, a to z divodu doplnéni potiebnych ptipravkii na oboje
pracovisté, tak aby casto vyuzivana nacini, byla na obou pracovistich. Je dulezité
podotknout, Zze zadné naradi se nemuselo dokupovat, ale bylo doplnéno ze ,,zasob®, které
se vyskytovaly pfimo na stfedisku, nebo ve skladu. Omezeni navstév pracovisté 2
pracovnikem 1, ktery si ¢asto s kolegou Sel prohodit par slov, bylo omezeno navic na
zaklad€¢ rozhovoru o neefektivnosti tohoto jednani viici vykonavani prace. ZvétSeniny

diagramu jsou soucasti ptiloh.

FALLTY NA SLOWIRY 1/ FALETY WA BLOWERY ] ~
LEGENDA: 1-2krit Eeaoir Besawit Weoazes =100 vice kit

LEGENDA: spzimit Eessidr Meseiois Wes1zimi  ([Wls13 avice kit

Obrazek 65 Spagetovy diagram: P1 (vlevo) a P2 (vpravo) PO implementaci 53
Zdroj: autorka

Z obou diagramt zmizela také jedna ze dvou tras k miniskladu, nebot” doslo seskupeni
nejc¢astéji vyuzivanych pomucek ze skladu tak, aby byly jednoduse k dispozici a nebyly na
miniskladu umistény rozttisténg.

Nejlépe zmény v Cetnostech absolvovani dilcich vzdalenosti zachycuje nasledujici
tabulka, kde ke zjisténi ¢asovych narocnosti bylo piistoupeno stejnym zpusobem jako
v analyze pied zavedenim 5S. Pro moZnost srovnani obsahuje tabulka udaje z analyzy
provedené v 8. kapitole prace. Barevné (svétle Cervend) jsou v tabulce pak podbarvena ta
data, ktera byla ovlivnéna zavedenim 5S, a kterd budou také jednim z podkladii pro

vypocet ekonomickych tspor.
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Tabulka 4 Délky tras, Casova naro¢nost, Cetnost/sména (P1, P2): PO implementaci

Pracownik 1 Pracownik 2
Trasa PRED zavedenim 58 PO zavedeni 5 PRED zavedenim 58 PO zavedeni 5S
Kroky Cas Sména Kroky Cas Sména Kroky Cas Sména Kroky Cas Sména

Pracovni stil — PC 16+16 28s 7X 16+15 285 6X 6+6 13s 5x 6+6 13s 5X
Pracovni stul — plan vyroby 14+14 29s 11x 14+14 29s 9x 5+5 10s 6x 5+5 10s 9x
Pracovni stil — boxs hadry 14+14 28s 12x 14+14 28s BX 4+4 10s 12x 4+4 10s 8x
Pracovni stiil — myci sttl 10+10 19s 2X 10+10 19s 2X 5+5 10s 6x 5+5 10s X
Pracovni stil — gufero 6+6 11s 4x 6+6 11s 6X 10+10 23s 4x 9+9 20s 4%
Pracovni stil — paleta* 21+21 36s Ox** 21+21 36s Fo Vet 7+7 13s Tk FH* 7+7 13s e datataad
Pracovni stil — popelnice 8+8 15s 15x 6+6 12s 16X 7+7 13s 9X 7+7 13s 10x
Pracovni stul — vedlejsi pracovisté (klic) 9+9 16s 12x 9+9 16s 3x 9+9 17s 13x 949 17s 2X
Pracovni stil — ovlada¢ mostu 10+10 19s 9x 9+9 18s BX 9+9 17s x 9+9 17s X
Pracovni stil — lis 10+10 18s 1x 9+9 17s 1x 6+6 11s 0x 6+6 11s 1x
Pracovni stul — kos§té 17+17 31s 1x o o o 6+6 11s 1x o o o
Pracovni stil — sefizovad 2+2 4s Ix 2+2 4s 0x 12+12 18s 0x 12+12 18s 0x
Pracovni stil — ¢isti€ bily 5+5 8s 1x 5+5 8s 1x - - - - - N
Pracovni stil — sparomérky 2+2 3s 5x 1+1 2s 7X 2+2 3s 5x 1+1 2s 5X
Obejiti bloweru 4+4 4s - 4+4 4s - 4+4 4s - 4+4 4s -
Pracovni stil — méfaky 9+9 22s 1x 6+6 13s 3x 3+3 5s 2X 3+3 5s 1x
Pracovni stil — karticky OK 6+6 10s 3x 6+6 8s X 12+12 22s 3x 12+12 14s 5X
Pracovni stil — lopatka 7+7 13s 1x 7+7 13s 1x 444 10s 1x 4+4 10s 1x
Pracovni still — pracovni standard 9+9 18s 2X 9+9 18s 1x 6+6 14s 3x 6+6 14s 2X
Pracovni stiil — nasténka - - - 12+12 23s 2X - - - 6+6 12s 1X
LEGENDA:
* kazda dalsitada palet: 242 krokd, 3 s
** 2x 2. fada - 23+23 krokd (39 s), **% 3x 2. fada - 23+23 krokd (39 s), **k* Dx 2. fada - 949 krokt (16 s) *dkdk 3y 2. fada - 23423 kroki (39 s),

2x 3. fada - 25+25 krokd (42 s), 3x3. fada - 25+25 krokii (42 s), 1x 3. fada - 11+11 kroku (19 s) 2x 3. fada - 25+25 krokd (42 s),

3x4. fada - 27+27 kroku (45 s), 2x 4. fada - 27427 kroku (45 s). 2x4. fada - 13+13 kroka (22 s) 2x4. fada - 27+27 kroku (45 s).

2x 5. fada - 29+29 krokti (48 s). 2x 5. fada - 15+15 kroki (25 s)

Zdroj: autorka
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Z udaju, které poskytuje Tabulka 4, je patrné, jak se vlivem zavedeni 5S zménily délky
tras nebo jejich cetnost béhem smény. NejvyraznéjSimi zménami bylo omezeni poctu tras
Z jednoho pracovisté na druhé, a to v ptipadé obou operatorti. Dalsi pomérné vyznamnou
usporou krokd je snizeni Cetnosti chiize k boxu s hadry, a to u obou pracovnikd. Dale je
mozné pozorovat zmeény tykajici se tras od pracovisteé k paletam s blowery, kdy dochazelo
ve sledovaném obdobi k ucelnéjsimu a efektivnéjSimu ukladani blowerd, z divodu vétsiho
volného prostoru (viz sloupce 1 a 3 oproti sloupciim 2 a 4 pod tabulkou). Situace ohledné
problematického vyskladiiovani byla feSena s kompetentnimi osobami, nelze vSak
jednoznacné fici, ze by diskuze nad timto problémem méla vliv na nyngjsi lepsi moznosti

ukladani repasovanych blowerd, jelikoz se mohlo jednat jen o nahodu.

10.2Snimky pracovniho dne

Snimky pracovniho dne u obou pracovniki vznikly opét na zdklad¢ sledovani a méfeni
vramci celé smény od 6:30 do 15:00. Poslouzi k porovnani struktur ¢innosti v ramci
smény pied zavedenim a po zavedeni 5S, jehoz implementace méla vést k omezeni
plytvani na pracovistich, resp. celém stfedisku a ve svém dusledku tedy ptispét ke zvyseni
poméru VA aktivit oproti NVA aktivitam.

Stejné jako v kapitole 8, i zde bylo pracovano s 8 ¢innostmi:

e Kkontrola,

e CiSténi,

e manipulace,

® Mmimo pracoviste,

e dokumentace,

e 1klid,

e prestavka,

e plytvani — stejné jako v analyze pfed implementaci, i zde bylo klasifikovano do

n¢kolika skupin.

Oba pracovnici ve sledovaném obdobi dorazili na sménu v predstihu a zacali se od ptl
sedmé vénovat své praci. Vysledky sledovani shrnuji nésledujici dva grafy, jez budou
nasledné komentovany. Pro porovnani jsou znovu vlozeny grafy s vysledky z analyzy pted
zavedenim 5S vzdy za kazdého pracovnika, kde P1 piedstavuje pracovnika 1 a P2

pracovnika 2.
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Snimek pracovniho dne PRED [%] - pracovnik 1 Snimek pracovniho dne PO [%] - pracovnik 1
2.1% e Kontrola 3.6’.};;‘7% Kontrola
6,6%
Cisteni Cisteni
6.5% \ ® Manipulace = Manipulace
B Mimo pracovisté ® Mimo pracoviité
7.6% 53.2% B Dokumentace ® Dokumentace
Plytvani 60,5% PI§ tvani
8.8% = Uklid 3.8% = Uklid
Prestavka Piestavka
7.4%

Graf 5 Snimek pracovniho dne P1: PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka

Porovname-li vySe zobrazené grafy, mizeme vidét, ze doslo ke zvySeni podilu obou
ginnosti tvotici pfidanou hodnotu, tedy Kontrola a Cisténi. V ptipadé prvni ¢innosti doglo
k nartstu o 7,3 procentnich bodi, u druhé o 1,4 procentniho bodu. Narist podilu téchto
¢innosti vykompenzoval pokles témet u vSech zbyvajicich Cinnosti, nicméné klicovou
¢innosti, jejiz podil se sniZil je plytvani, které ma za kol metoda 5S sniZovat, doslo zde

k poklesu o 3,6 procentnich bodd, jak se struktura plytvani zménila zobrazuje nasledujici

graf.
Struktura plytvani PRED a PO [min] - pracovnik 1
12
10
8
6 y
Struktura plytvani PRED
4 Struktura plytvani PO
2 4
O T T T B T N T 1
Rozhovory Hledani Zbyte¢né Casnad  Cekani Ostatni
pohyby ramec
prestavek

Graf 6 Struktura plytvani u pracovnika 2 PRED a PO implementaci 5S
Zdroj: autorka

Z grafu vySe je patrné, ze doSlo k poklesu trvani dilcich plytvani téméf u vSech
kategorii, vyjimkou je pouze Cekdni a Cas nad ramec prestdvek. Nartst u téchto skupin je
ale témét zanedbatelny. Nejvétsi pokles byl zaznamenan u zbytecnych pohybt a hledéni,
jejichz doba se zkratila téméf 5 krat (u zbyteénych pohybu z 11,5 na 2,5 minuty)
a u hledani dokonce vice nez 5 krat (5,5 minut na 1 minutu). K témto poklesim doslo diky

uceln€jSimu ulozeni pouzivanych polozek a eliminaci zbyte¢nych tras, kterymi pracovnik
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chodil dfive, véetné Castych chiizi na vedlej$i pracovisté. Podstatny je rovnéz pokles
v kategorii Rozhovory, kdy doslo predevsim k omezeni konverzaci se spolupracovnikem
netykajici se prace.

Vysledky porovnani zavrsuji nasledujici dva grafy s podily VA a NVA aktivit. Jelikoz
se zvysil podil obou ¢innosti, které pridavaji hodnotu, je ziejmé, ze se zvysil podil VA
aktiv vi¢i NV A aktivitam, v ptipadé pracovnika 1 (P1) se jednalo o nartst o 9 procentnich
bodu (z 66 % a 75 %).

VA / NVA &innosti PRED [%0] - pracovnik 1

EVA

VA / NVA ¢innosti PO [%0] - pracovnik 1

m VA
ENVA

Graf 7 Podil VA a NVA ¢innosti u P1: PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 58
Zdroj: autorka

Podivejme se nyni na pracovnika 2 (P2). Stejné jako v piedeslém piipadé, i zde mizeme
pozorovat vzrast podilu VA cCinnosti oproti podilu NVA Cinnosti, konkrétné¢ se jedna
0 vzrist o 8,8 procentnich bodi kontrolni &innosti a o 1,7 procetniho bodu u Cisténi. Podil

veétSiny ostatnich ¢innosti zstava vice méné totozny se stavem pied impelementaci.

Snimek pracovniho dne PRED [%0] - pracovnik 2 Snimek pracovniho dne PO [%] - pracovnik 2

7.7% 1.7%
1.5%
Kontrola 5.0% Kontrola

Cisteni Cisténi

14.5% 6.0%

= Manipulace 200 = Manipulace
2.0%

® Mimo pracovisté mMimo pracovisté

6.1% 53,0% # Dokumentace 7.8% mDokumentace

5 40 Plytvani 61.8% Plytvini
4%
= Uklid 8.2% mUklid
7.2%

Prestivka Prestavka

2.6%

6.5%

Graf 8 Snimek pracovniho dne P2: PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka

Za zminku ale rozhodné stoji markantni pokles podilu v plytvani, a to o téméf 10
procentnich bodi (z 14,5 % na 5,0 %). Podivame-li se blize na slozky plytvani, je
evidentni, Ze u vSech byl zaznamenan pokles. Jako klicovy je zde vnimam pokles Casu,
ktery pracovnik tradvi nad ramec svych piestavek, nebot’ s nim byla tato skutecnost
diskutovana. Podobné jako u pracovnika 1, doslo i u druhého operatora k poklesu Casu,
ktery travi hledanim potiebnych ptipravki, materiali aj. a zbyte¢nymi pohyby. Divody

poklesu nejsou jiné, nez jak tomu je u pracovnika 1.

98



Struktura plytvani PRED a PO [min] - pracovnik 2

40
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Struktura plytvani PRED
Struktura plytvani PO

Rozhovory Hledani Zbytetné Casnad  Cekani  Ostatni
pohyby ramec
prestavek

Graf 9 Struktura plytvani u pracovnika 2 PRED a PO implementaci 5S
Zdroj: autorka

Diky skute¢nostem uvedenym vyse je zcela ziejmé, Ze doslo k rastu podilu VA aktivit
(Kontrola a Cisténi) viigi NVA aktivitam, coz deklaruji nasledujici dva grafy (pokles NVA
0 12 procentnich bodt).

VA / NVA &innosti PRED [%] - pracovnik 2 VA / NVA ¢&innosti PO [%] - pracovnik 2

VA
ENVA

EVA
mNVA

Graf 10 Podil VA a NVA &innosti u P2: PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S
Zdroj: autorka

Na zavér smény byl samoziejmé proveden bézny uklid, jehoz €asovy limit byl dle
standardu mirné piekrocen, coz ale neni vyraznym problémem, vezmeme-li v uvahu
narocnost piijimani nové zavedenych opatteni, kterd budou jisté brzy piijata a pracovniky

zautomatizovana.
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11Vyhodnoceni implementace

Implementace 5S je zakladnim kamenem pro piijeti nového sméru, kterym se chce
podnik ubirat, tedy pifijmout za své prvky §tihlé vyroby. Ucelem metody 5S je
zorganizovani pracovisté, které prispéje k tvorbé bezpecnéjsiho, piijemnéjsiho,
prehlednéjsitho pracovniho prostiedi a v neposledni fadé ke sniZzeni plytvani. Plytvani
jakozto Cinnosti, které neptidavaji zddnou hodnotu, jsou pro podnik nakladem, eliminaci
plytvani se tedy snaZzi tyto naklady pokratit, proto je zde na misté, podivat se na vysledky
aplikace 5S a zhodnotit jeji ekonomicky piinos pro podnik. Nez se vSak dostaneme

K benefitim ekonomického i neekonomického charakteru, podivejme se na vysledky

provedenych auditt.

11.1Audity

Podivejme se nejprve na vysledek auditu provedeného po implementaci metody (Graf
11). Porovname-li vysledek se situaci pied zavedenim (Graf 1), mizeme si v§imnout, ze
doslo samoziejmé K rapidnimu zlepSeni. JelikoZ se analyzovala situace ihned po zavedeni,
orientoval se audit jen na prvni ¢tyfi S, §lo tedy o takzvany 4S audit. Paté ,,S“ nebylo
mozné hodnotit, a to zdivodu, Ze hodnoti udrzovani, to vSak po bezprostiedni

implementaci hodnotit nelze.

Vysledek tzv. 4S auditu PO implementaci 5S
1S
20
= PO implementaci 5S = maximum
4S 2S o
—— Minimalni troven
3S

Graf 11 Vysledek tzv. 4S auditu PO implementaci 5S
Zdroj: autorka

Ve vS8ech c¢tyrech kategoriich bylo dosaZzeno plného poctu bodi, tedy 4x 20 bodu, coz

bylo také cilem — dostat pracoviSté respektive stiedisko do idedlni podoby, kterd by se
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m¢éla udrzovat. Je patrné, Ze bezprostiedné po implementaci 5S se tedy bodové ohodnoceni

rovnalo maximalnimu moznému poctu bodu, kterého Ize dosdhnout.

Zajimavejsi ovSem bude podivat se na vysledky auditu napiiklad po 14 od

implementace. V tomto auditu ziskalo stfedisko 93 ze 100 moZnych bodi, coz lze

hodnotit pozitivné, jednak se stfedisko drzi pomérné vysoko nad zddanym minimem

(80 bodit) a zaroven celkové bodové hodnoceni za dil¢i ,,S“, nekleslo pod minimalni

hranici (16 bodu).

Prvni ,,S* bylo ohodnoceno 19 body, 1 bod byl strhnut za to, Ze se na jednom
Z pracovist’ objevily osobni véci pracovnika.

Druhé ,,S* bylo ohodnoceno 18 body, 1 bod byl strhnut za zpiehazené potieby
VvV jedné ze zasuvek, druhy bod za to, ze si pracovnik 1 opét dovezl pojizdny
stolek, ¢imz se znovu ztizil ptistup k métakiim na boku pracovniho stolu.

Tteti ,,S* bylo ohodnoceno 19 body, 1 bod byl strhnut za znecisténou podlahu
pod pracovnim stolem.

Ctvrté ,,.5“ bylo ohodnoceno 19 body, 1 bod byl strhnut z kritéria ,,Pfedchozi 3S
jsou naplné€na“, nebot’ pln¢ (na 100 %) naplnéna nejsou.

Paté ,.S“ bylo ohodnoceno 18 body, 1 bod byl strzen za dodrzovani 58S, jelikoz
zcela dodrzovano neni (byt se jednd o drobnosti), druhy bod byl pak strzen
v dasledku netcasti za pracovisté povéteného pracovnika, ktery bohuzel v den

auditu nebyl v podniku.

Vysledek 1‘SSS auditu PO 14 dnech od implementace 5S

= PO 14 dnech od implementace 5S
—— Minimalni hranice
—— Maximum

Graf 12 Vysledek 5S auditu PO 14 dnech od implementace 5S
Zdroj: autorka
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11.2Ekonomické prinosy

Repase je stfediskem s atypickou cinnosti, nebylo se tak mozné z davodu
nepravidelnosti zamétit na snizovani casu vlastni repase, aby mohly byt nasledné vycisleny
casové a z nich plynouci ekonomické uspory zavedeni 5S. Po konzultaci s manazerem
kvality byl ujednan zpisob, prostiednictvim kterého bude mozné uspory plynouci
z implementace kvantifikovat. Identifikace uspor vychazi z tfi oblasti:

e zkraceni ¢i eliminace tras v ramci stiediska a jejich Cetnosti,

e sniZeni vybranych plytvani v ramci pracovniho procesu,

e Uspora prostor.

Nasledujici vypoCty a data vychdzeji z provedenych zmén na pracoviStich resp.

sttedisku a ptisluSnych namérti a sledovani prace.

11.2.1 ZKkraceni tras a sniZeni jejich ¢etnosti

Pifi wvycisleni uspor ztéto oblasti se vySlo zndméri tras vramci stfediska
a zaznamenavani cCetnosti jejich absolvovani jednotlivymi pracovniky v ramci celé
osmihodinové smény. Tento postup byl aplikovan, jak pfed zavedenim, tak samoziejmé
ipo ném. V ramci 5S doSlo k n€kolika zménam, které zapiiCinily, ze nékteré trasy byly
zkraceny nebo dokonce eliminovany, nebo se snizila jejich cetnost. Vychodiskem pro
vypocet byla Tabulka 4, v niz jsou ¢ervené podbarveny ty trasy, na néz mélo zavedeni 5S
vliv a které se tedy projevi v Gspoie pohybt, ¢asu a tedy nakladt. Pii vypoctech uspor byly
pouzity praimérné hodnoty namétené pied a po implementaci. Tabulky s dil¢imi hodnotami
a postupy vypocti jsou soucasti priloh prace.

Uspora byla pocitana na roéni bazi, proto se nasobila celkovym piedpokladanym
poctem smeén za rok, pfiCemz byl vyuzit rok 2018 a pocet smén byl stanoven na 220, pii
respektovani nasledujicich dat:

e pocet dni v roce =365 dni,

e pocet vikendovych dni = 104 dni,

e zakonna dovolena = 25 dni,

e statni svatky ptipadajici na v§edni dny = 11 dni,

e nemocenskad = 5 dni.

Trasy, u nichZ doslo ke zméndm a podilely se tak na uspote ¢asu u pracovnika 1 jsou

nasledujici:
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pracovni stil — box s hadry: trasa byla pracovnikem absolvovana s vyrazn¢ nizsi
cetnosti, pravdépodobné v disledku intenzivnéjSiho vyuzivani ¢isticich hadrt,
pracovni stul — popelnice: doslo ke zkraceni trasy a tedy i Casu potifebného
K jejimu absolvovani, a to z divodu, Ze byl odstranén pojizdny stolek, ktery na
pracovisti nemél co délat,

pracovni stul — vedlej$i pracovisté: doslo ke snizeni Cetnosti absolvovani dané
trasy, zejména diky umisténi potfebnych pomticek na ob¢ pracovisté tak, aby si
neustale pracovnici nemuseli chodit vypuajéit danou komponentu na vedlejsi
pracovisté a jednak zdivodu omezeni ,navs§tév“ a rozhovori s druhym
pracovnikem,

pracovni stiil — ovlada¢ portalového mostu: doslo ke zkraceni trasy, a to opét
vlivem odstranéni pojizdného stolku,

pracovni stil — lis: dano skutecnosti v pfedchozim bod¢ plus navic tim, Ze byl lis
usazen na samostatny stolek stojici vedle pracovisté 2,

pracovni stil — kosté: doslo ke zkraceni trasy, nebot’ pifed zavedenim se kosté
nachazelo na odli$ném miste, nez ostatni pomuicky pro uklid, po implementaci bylo
umisténo k ostatnim prostfedktim, které jsou umistény pti pracovisti 2,

pracovni stil — sparomérky: volné¢ ulozené sparomérky, které byly dfive
umistény na nerezovém tacku spolu s ostatnimi pfipravky umisténém na stole byly
nové oznaceny a umistény pomoci magnetické pasky pfimo na pracovni sténé,
snizil se tak ¢as pro nalezeni vhodné a potiebné tloustky,

pracovni stil — méiaky: diky odstranéni stolku s kole¢ky doslo k usnadnéni
pristupu k méraktim, které jsou umistény z boku pracovniho stolu pracovnika 1,
pracovni stil — karticky ,,Repase OK* aj.: dosSlo ke snizeni ¢asu pii vybéru
vhodné karticky oznaeni repase, kdy dfive byly vSechny ledabyle umistény

V jedné ptihradce, zatimco nyni, jsou oddé€leny.

U pracovnika 2 se jednalo o nasledujici trasy:

pracovni stil — box s hadry: viz popis u pracovnika 1

pracovni stil — gufero: vramci pfemisténi vybranych polozek na skladu byly
Casto vyuzivané komponenty umistény pospolu, mezi né pattilo 1 gufero, které pred
tim bylo nevhodné uloZeno,

pracovni stiil — vedlejsi pracovisté: viz popis u pracovnika 1

pracovni stil — Kosté: viz popis u pracovnika 1
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e pracovni stiill — sparomérky: viz popis u pracovnika 1

e pracovni stil — karti¢ky ,,Repase OK* aj.: viz popis u pracovnika 1

U pracovnika 1 doslo ke zménam v deviti, v pfipadé druhého pracovnika v Sesti trasach,
Z nichz byly uspory kvantifikovany. U pracovnika 1 byla ro¢ni ¢asova uspora vycislena na
témef 17 hodin, v penézich pak konkrétné na 5 005 K¢, u pracovnika 2 ro¢ni ¢asova uspora
dosahla hodnoty témét 11 hodin a v penézich pak 3 180,83 K¢, celkoveé pak 8 185, 83 K¢

ro¢né.

11.2.2 SniZeni vybranych plytvani
Pti kvantifikaci Gspor v této oblasti tvofil vychodisko snimek pracovniho dne, pfesné
feCeno porovnani struktur plytvani pied a po implementaci. V ramci tvorby snimku, bylo
pod Kkategorii Plytvdani v¢lenéno 6 Cinnosti, pficemz do vypoctu uspor byly zahrnuty jen
vybrané z nich:
e rozhovory — bude zahrnuto, nebot mela na zkraceni vliv bezpochyby diskuze
S pracovniky,
e hledani — bude zahrnuto, jelikoZ jednim z ucelii 5S je praveé sniZzeni ¢asu hledani,
e zbyteéné pohyby — nebude zahrnuto, a to z toho divodu, Ze jsou jiz uvazovany
Vv predchozi podkapitole,
e Cas nad ramec prestivek — bude zahrnuto, nebot’ vliv na zkraceni méla jisté
diskuze s pracovnikem,
e Cekani — nebude zahrnuto, jelikoz se jedna o Cinnosti, u kterych nelze fici, zda je

snizeni jejich ¢asu disledkem implementace 5S,

ostatni — nebude zahrnuto, viz zdivodnéni u pifedchoziho bodu.

Nasledujici tabulka podava informaci o usporach v této oblasti za jednotlivé ¢innosti
U obou pracovnikii. Celkové je mozné si v§Simnout, Ze z této oblasti plyne celkova ro¢ni

uspora ve vysi 47 850 K¢ (9 900 K¢ a 37 950 K¢).

Tabulka 5 Uspora plynouci z redukce plytvani u pracovnika 1
Cinnost Cas PRED ] &as PO Is] Casova ilspora Pocet smén v Rotni tispora [s] Rocni tispora | N na pracownika | Ro¢ni l{spora
na 1 sménu [s] roce [hod] [K&/hod] [K&]
Rozhovory 390 180 210 220 46 200 12,83 300,00 3 850,00
Hledani 300 60 240 220 52 800 14,67 300,00 4 400,00
Cas nad ramec prestivek 300 210 90 220 19 800 5,50 300,00 1650,00
Celkem 990 450 540 = 118 800 33,00 = 9 900,00

Zdroj: autorka
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Tabulka 6 Uspora plynouci z redukce plytvani u pracovnika 2
Cinnost Cas PRED [s] Cas PO [s] Casoviispora | Pofetsminy | oo tspora [s] Rotni dspora | N na pracowika | Ro€ni 'ivsmm
na 1 sménu [s] roce [hod] [K&/hod] [Ke]
Rozhovory 630 300 330 220 72 600 20,17 300,00 6 050,00
Hledani 480 90 390 220 85 800 23,83 300,00 7 150,00
Cas nad ramec piestavek 2040 690 1350 220 297 000 82,50 300,00 24 750,00
Celkem 3150 1080 2070 455 400 126,50 = 37 950,00

Zdroj: autorka

Dil¢i hodnoty, z nichz se vychazelo, jsou soucasti ptiloh prace. Nutnou poznamkou
Vv této oblasti je skutecnost, ze aCkoliv je v této oblasti potencial pro velkou ¢asovou
a nasledné 1 penézni Gsporu, je nutné podotknout, Ze zejména dodrzovani standardni delky
prestavek, a to predev§im u pracovnika 2 zalezi na jeho moralce a jak ktéto vyzve

ptistoupi.

11.2.3 Uspory prostor

Tteti oblasti Gspor je uvolnéni blokovaného prostoru, a to blokovaného ve smyslu
obsazenim nepotfebnymi a nefunk&nimi pomiickami & materialt aj. Naklady na 1 m? &ini
100 K¢ za mésic. Ze stiediska byla odstranéna nebo piemisténa na vhodnéjsi misto fada
predméti, jednalo se o tyto 3 hlavni polozky:

e koleckova zidle, ktera sem byla ptivezena z jiného pracovisté, zde vSak postradala
zcela smysl a zbyte¢né zabirala volné misto,

e pojizdny stolek umistény pii pracovisti 1 byl odvezen na potitebn€jsi pracoviste,
kde nasel své vyuziti, zde akorat blokoval cestu k mérakiim umisténym na boku
pracovniho stolu a nemél tu zadny specidlni vyznam,

e zbyte¢né Ci nefunkéni nafadi, ptipravky, krabiCky s nepoticbnymi materialy aj.

nachazejici se predevsim v policich pod pracovnimi stoly, ve skiini pod PC a dalsi.

Tabulka podava informaci o plose zabirané danymi komponentami a nasledné vypocet
uspory plochy odstranénim nebo piesunem polozky na vhodngj$i a ucelngjsi misto

a nasledné usporu nakladi na prostory podniku, zde se jedna o ¢astku 2 154 K¢ rocné.

Tabulka 7 Uspora plynouci z uvolnéni prostor

) - . Néklady za 1 m2 / | Naklady za 1 m2 / | Rotni N na plochu
Piedmét Sifka [m] Délka [m] Plocha [m2] mésic K] rok [Ki] predmetu [KE]
Zidle 065 050 033 100,00 1200,00 390,00
stil 050 070 035 100,00 1200,00 420,00
Nifadi, materidl, ostatni 080 140 112 100,00 1200,00 1344,00
Celkem 1,80 - - 2 154,00
Zdroj: autorka
V ptipadé polozky , Naradi, material, ostatni“ byl proveden odhad, vychazejici

Z mnozstvi a velikosti predméta.
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Tabulka 8 Celkova ro¢ni aspora [K¢]

Celkova roéni uspora [K¢]
Oblast Ro¢ni tspora [K¢]
Pohyby 8185,83
Plytvani 47 850,00
Prostory 2154,00
Celkem 58 189,83

Zdroj: autorka

Po uvazovani vsech ti hledisek a secteni vSech dil¢ich hodnot, dojdeme k celkové ro¢ni

uspote ve vysi 58 189,83 K¢.

11.2.4 Naklady na implementaci

Pi1 vycislovani Uspor je nezbytné podivat se 1 na druhou stranku, kterou jsou zde
naklady spjaté s celou implementaci na stfedisku. Financni naro¢nost zavedeni 5S byla
zjistovana ze dvou uhld, kde prvni z nich zohlednoval praci a ¢as autorky vénovany
implementaci odménény honoraifem a druhy pohled honoradf nezohlednuje. Autorka
provedla veskeré Cinnosti spjaté s implementaci bez naroku na odménu, a to zejména
z toho divodu, ze se jednd o projekt diplomové prace a je vniman jako prakticka

zkuSenost.

Tabulka 9 Naklady na implementaci 5S - odména za praci autorky JE uvaZzovina

Piedmét Jednotka |, CTM3Z | Nporsei | Naklady (K]
jednotku [K¢]
Magnetickd samolepici paska (7mx 19 mm) m 35,00 2 70,00
Podlahova paska (Zluta, 33m x 55mm) m 5,00 17 85,00
Kompatibilni paska pro DYMO (bila, 7m x 12mm) m 40,00 14 560,00
Kompatibilni paska pro DYMO (Zluta, 7m x 12mm) m 40,00 7 280,00
Laminovaci folie ks 2,00 10 20,00
Papir kancelarsky ks 0,20 15 3,00
Cernobily tisk ks 3,00 5 15,00
Barevny tisk ks 10,00 10 100,00
Plosina na kyblik s olejem (prace, energie, material) ks 400,00 2 800,00
Utast pracovniki hod 300,00 16 4 800,00
Prace autorky hod 500,00 80 40 000,00
Celkem naklady - - - 46 733,00

Zdroj: autorka

Tabulka zobrazuje néklady na celou implementaci vcetné ndkladi na praci autorky,
uvazovana je zde ¢astka 500 K¢ jakoZto celkové ndklady na 1 hodinu prace. Celkovy pocet
odpracovanych hodin je sumou hodin stravenych pfipravou a provedeni analyz, Skoleni

pracovnikd, vlastni implementace, zhotoveni standardi aj. Ceny rezijniho materidlu jsou
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stanoveny na zaklad¢ bézné dohledatelnych dat a dat z podniku. Celkové nédklady pii

uvazovani odmény za praci autorky jsou vycisleny na 46 733 K¢.

Tabulka 10 Naklady na implementaci 58 - odména za praci autorky NENI uvazovina

5 5 Cenaza v e a .
Piedmét Jednotka jednotku [K] Mnozstvi | Naklady [K¢]

Magneticka samolepici paska (7mx 19 mm) m 35,00 2 70,00
Podlahové paska (Zluta, 33m x 55mm) m 5,00 17 85,00
m
m

Kompatibilni paska pro DYMO (bild, 7m x 12mm) 40,00 14 560,00

Kompatibilni paska pro DYMO (Zlutd, 7m x 12mm) 40,00 7 280,00
Laminovaci folie ks 2,00 10 20,00
Papir kancelafsky ks 0,20 15 3,00
Cernobily tisk ks 3,00 5 15,00
Barevny tisk ks 10,00 10 100,00
PloSina na kyblik s olejem (prace, energie, material) ks 400,00 2 800,00
Utast pracovniki hod 300,00 16 4 800,00
Prace autorky hod 0,00 80 0 000,00
Celkem naklady - - - 6 733,00

Zdroj: autorka

Pfi neuvazovani ndklada na praci autorky vychazeji celkové ndklady na implementaci

5S vyrazné nizsi, z tabulky je mozné sledovat, ze se jedna o ¢astku 6 733 K¢.

11.2.5 Doba navratnosti

Na zakladé skutecnosti, Zze v ramci zavedeni byly vycisleny, jak uspofené prostiedky,
tak naklady, je zdhodno kvantifikovat, kdy se podniku vrati investované prostiedky do
projektu. Ukazatelem pro snadné a jednozna¢né demonstrovani vyhodnosti a navratnosti
projektu je doba navratnosti, zde vyuzita v nediskontované forme¢, nebot vzhledem
k nakladim a uvazované ro¢ni tspofe uvazujeme horizont jednoho roku. Doba navratnosti
byla vypocitana pro oba piipady, a to kdy je autorka honorovana a v ptipad¢, Ze neni.

K jejimu vypoctu byl uzit vzorec ddvajici do poméru pocatecni investici viici rocni uspofte:

pocatecni investice

rocni aspora

Celkova roc¢ni Uspora jak uz bylo vySe napsano, Cini 58 189, 83 K¢&, pocatecni investice

je rovna 46 733 K¢, respektive 6 733 K¢.
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Tabulka 11 Doba navratnosti

UvaZzovani prace autorky |NEuvaZovani prace autorky
Celkové naklady 46 733,00 6 733,00
Ro¢ni uspora 58 189,83 58 189,83
Doba navratnos ti 0,80 0,12
Doba navratnosti (dny) 293,14 42,23
Doba navratnosti (mésice) 9,77 1,41

Zdroj: autorka

Z tabulky je patrné, Ze v obou ptipadech je ndvratnost investovanych prostredkl kratsi,
nez jeden rok, coz svéd¢i o vyhodnosti projektu. Samoziejmé je evidentni, ze v pripadé¢,
kdy autorka nebude honorovana za projekt implementace, vrati se vynalozené prostfedky
pomérné rychle, pfiblizné jiz po jednom mésici a dvou tydnech. Je nutné zduraznit, Ze
uspor mize podnik dosahovat i v dalSich letech, v jaké vysi ovSem zdvisi nejen na

faktorech spjatych s pracovnim procesem, ale i na tom, jak bude metoda 5S respektovana.

11.3Neekonomické prinosy

rwr

Z ptedchoziho textu je evidentni, ze 5S piinasi uspory ekonomického charakteru,
nejednd se ovSem o jediné benefity, které ze zavadéni této metody Stihlé vyroby plynou,
identifikovat miizeme pfinosy i na neeckonomické bazi, jez je obtiznéjsi kvantifikovat,
jelikoz v sobé odrazeji spise kvalitativni hledisko.

Metodika 5S do sebe inkorporuje nejen organizaci pracovniho prostoru, ale rovnéz
i prvky bezpe¢nosti a prevence. Vysledkem zavedeni 5S na stfedisku repase jsou dvé
uspofadana a uklizena, vizualizovana pracovisté, na nichz se nachazeji pouze pomucky,
které pracovnici k vykonu své prace skute¢né potiebuji, navzdory skute¢nosti, Ze pracovni
proces na stfedisku je dost atypicky a bylo pomérné slozité kategorizovat predméty, coz se
ovSem nakonec podafilo. VSechny polozky maji své jednoznatné misto urceni, coz
sttedisku repase. Flexibilni pracovis§té umoziiuje rychle se zorientovat na daném misté
i osobg, ktera na pracovisti nikdy nebyla, coz pomaha pravé v situacich, kdy se naptiklad
na pracovisti zaucuji novi pracovnici. Shodou okolnosti se par dni po implementaci na
jednom ze dvou pracovist’ repase zacal zauCovat novy pracovnik. Kazdé zacatky v nové
praci jsou naro¢néjsi, nicméné orientace nového pracovnika na zcela novém pracovisti byla
usnadnéna praveé diky fadné vizualizaci.

Pracovisté a stejné tak i celé stiedisko bylo fadné uklizeno a vy¢isténo, byly odstranény

zbytecné predméty (zidle, pojizdny stil) a pracovisté byla vybavena vysuvnymi
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ohrani¢enymi ploSinami na kybliky s olejem, coz ptispelo ke statutu bezpecného prostredi,
nebot’ nehrozi naptiklad zakopnuti o nepotfebné predméty nebo nebezpeci uklouznuti.
Standardy pracovist, stiediska i tklidu slouzi jako jasné voditko, dle néhoz se mohou
pracovnici snadno orientovat, svou roli sehrava i nasténka umisténa na sttedisku, nebot’
podava nejdilezitéjsi informace o stiedisku a to nejen pro pracovniky na stiedisku, ale pro

kohokoliv, kdo stfedisko navstivi a miize si tak udé€lat jasnou pfedstavu o misté, na némz

se praveé vyskytl.
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Zavér

V teoretické casti diplomové prace byl predstaven zaklad filozofie §tihlé vyroby.
Stézejni Casti teoretické staté bylo uvedeni do ptistupu Gemba Kaizen, kde jeden z pilift
predstavuje metoda 5S, jez je de facto hlavnim predmétem predkladané prace.
V neposledni fadé je pozornost vénovana shop floor managementu jakozto integrujicimu
prvku v ramci $tihlého podniku.

Cilem diplomové prace bylo zavedeni metody 5S ve vyrobnim zavodé spole¢nosti
Busch VYROBA CZ, s.1.0., a to konkrétné na sttedisku Repas Blower Check. Na stiedisku
pracuji dva operatofi a probihaji zde repase dmychadel, pficemz repase se vyznacuji
znacnou atypii.

Samotné implementaci ptredchazelo zanalyzovani souCasného stavu. V 5S auditu
Vv ramci provedené analyzy bylo dosazeno 33 bodi ze 100 moZnych, coz poukdzalo na
velice nizkou uroven. V ramci diskuze s managementem byla stanovena minimalni
bodova hranice, a to 80 bodu, pficemz minimalné 16 bodt Vv kazdé z péti hodnocenych
oblasti. Vedle auditu a zhodnoceni dle vizualni kontroly sttediska doslo rovnéz k analyze
prace, pii niz byly vytvofeny Spagetové diagramy, snimky pracovniho dne zahrnujici
strukturu plytvani a ndmery tras, jez byly pracovniky v rdmci stfediska absolvovany vcetné
jejich Cetnosti absolvovani béhem smény.

Predstupném nasledné implementace bylo Skoleni pracovnikli ohledné principt Stihlé
vyroby a postupu a vyznamu metody 5S. Implementace 5S probihala formou workshopu
s pracovniky. V ramci prvniho kroku byly s pracovniky probrany veskeré polozky
nachazejici se na stfedisku a diskutovana jejich vyuzitelnost. Z celkového poctu 653
identifikovanych poloZek jich na konec na stiedisku ztstaly zhruba dvé tietiny. Pro
pfedméty zhstanuvsi bylo ve spolupraci s pracovniky ve druhém kroku hledano vhodné
umisténi, doslo k jejich oznafeni a vizualizaci prostoru jejich umisténi. Ve tretim kroku
byla pifekontrolovana funkénost zafizeni a proveden kompletni uklid vSech prostor
stiediska. Ctvrty krok spodival ve vytvofeni standardii pracovist, stiediska, PC koutku
a uklidu, doslo k zaktualizovani pottebnych na pracovisti dostupnych dokumentli. Paty
krok zahrnoval vytvofeni nasténky obsahujici zakladni informace o stfedisku, tahak 5S
poskytujici rychly ptehled o metod¢, aktualni layout pracovisté¢ a vysledky posledniho
prob&hlého auditu 5S. Vramci patého kroku jsou zaroven navrhovana, piijimana

a nasledn¢ aplikovana zlepSeni podavana ze strany pracovnikd.
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Po vlastni implementaci bylo v prvé fad¢ provedeno zhodnoceni stavu po zavedeni, kdy
bylo zjisténo plné napInéni prvnich ¢tyi ,,S* metody 5S, coz bylo jednim z ptedpokladi,
dostat stiedisko do idedlniho stavu, jenz by se mél udrzovat. Nasledovala analyza prace,
jejiz vystupy byly stejného typu jako v analyze pied implementaci.

Ctvrtou fazi bylo porovnani jednak vysledkd analyz prace a zadruhé vysledku auditu
pred zavedenim S vysledkem auditu provedeného po 14 dnech od ukonceni implementace.
Co se tyka vysledkil auditu 5S, sttedisko obdrzelo 93 ze 100 moZnych bodi, coz lze
hodnotit jako velice slusné skére. Z porovnani analyz prace PRED a PO implementaci 5S
vyplynulo, Ze doslo ke zvySeni podilu aktivit pridavajicich hodnotu vici tém, jez
hodnotu neptidavaji, a to o 9 procentnich bodi u prvniho pracovnika (z 66 % na 75 %)
a dokonce o 12 procentnich bodti u druhého pracovnika (z 64 % na 76 %). K této
skuteCnosti doSlo ptfedevSim na zékladé sniZeni podilu c¢innosti, oznacenych jako
plytvani, kde doslo k poklesu o 3,6 procentniho bodu u prvniho pracovnika (z 6,6 %
na 3 %) a o 9,5 procentniho bodu u druhého pracovnika (z 14,5 % na 9 %). Dale
doslo ke zkraceni vybranych tras absolvovanych pracovniky a snizeni Cetnosti nékterych
Z tras.

Posledni krok spocival ve vyjadieni nejen ekonomické vyhodnosti, Gspor a nefinan¢nich
benefitt plynoucich z aplikace 5S na stiedisku, ale rovnéz ve vy¢isleni finanéni naro¢nosti
celé aplikace a zhodnoceni navratnosti implementace.

Uspory byly pocitany v ramci 3 oblasti. Jednak se jednalo o wspory prostor (zbaveni
sttediska nepotifebnych a nefunkcnich prostiedkll), zde doslo k tispote ve vySi 2 154 K¢
rocné. Dale tspory plynouci ze zKkraceni ¢i eliminace tras na stiedisku a sniZeni
¢etnosti U vybranych tras, kde doslo k ro¢ni tispore ve vysi 8 186 K¢. Treti oblasti, byla
uspora zalozena na smniZeni vybranych druha plytvani vramci pracovniho procesu,
pfi¢emZ zde se jednalo o nejvyssi Gsporu, a to 47 850 K¢ roéné. Celkova rocni uspora
v ramci stfediska Repas Blower Check byla tedy vyc¢islena na hodnotu 58 190 K¢.

Finanéni naro¢nost byla uvazovana ze dvou pohledi, prvni znich uvazoval
ohodnoceni prace autorky, druhy s odménénim prace autorky nepocital. V prvnim piipadé
pocatecni naklady zahrnujici vedle prace autorky potiebny rezijni material a ndklady na
uvolnéné pracovniky dosahly hodnoty 46 733 K¢, nediskontovana doba navratnosti pti
uvazovani ro¢ni uspory 58 190 K¢ vysla necelych 10 mésicii. Ve druhém ptipadé, kdy
naklady byly totozné jako v prvnim ptipad€, jen neuvazovaly odménu za praci autorky,
byla finan¢ni naro¢nost vycislena na 6 733 K¢ a nediskontovana doba navratnosti pocitana

stejnym zpusobem jako v prvnim piipadé, vysla cca 1,5 mésice. Je patrné, ze v obou
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pripadech je projekt vyhodny, a to navic, pokud si uvédomime, ze uspor lze dosahovat
I v dal8ich letech.

Co se tyka benefitd kvalitativniho charakteru, doSlo ve spolupraci s pracovniky
a zohlednénim jejich potieb protfidénim polozek, uspotadanim, zorganizovanim,
vizualizaci stiediska, vytvorenim nasténky se vSemi dulezitymi informacemi na jednom
misté a standardi ke snazsi orientaci a celkové standardizaci, z ¢ehoz plyne i zajiSténi
flexibility, coz bylo hlavnim pozadavkem. Stfedisko bylo uklizeno, pracovni zafizeni
prokontrolovana, coz predstavovalo jisté preventivni opatieni pred pripadnymi
problémy. Zaroven bylo ptispéno ke zvySeni bezpecnosti na pracovisti, a to naptiklad
diky instalaci vysuvnych ploSin na kybliky s olejem vypousténého z blowertl, takze
nehrozi ptipadné zakopnuti a zranéni se pi1 moZzném sklouznuti se.

Diky vyse zminénym benefitim plynoucim ze zavedeni 5S se ze stiediska repase stalo
prijemné pracovni prostiedi, ackoliv byly zpoc¢atku zmény na pracovistich 1 v ramci
celého stfediska pro pracovniky pomérné krusné, a to vzhledem k jejich nedivére ve
zmény. Celkové Ize tedy implementaci metody 5S hodnotit jako uspéSnou, a to
i navzdory naroc¢nosti spocivajici v atypie celého stfediska, respektive pracovniho
procesu. Operatofi jsou s pracovisti spokojeni adokonce se aktivné podileji na
moznych budoucich zlepSenich.

ZvySe uveden¢ho vyplyva, ze se podarilo dosahnout cile diplomové prace
spocivajiciho v zavedeni metody 5S na vybraném stiedisku ve spole¢nosti Busch
VYROBA CZ, s.r.0. a zaroveii miizeme konstatovat, ze bylo dosaZeno i p¥inost prace

pro podnik, jimiz bylo zajisténi standardizace a flexibility stiediska Repas Blower Check.
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Piiloha 2 Layout stiediska PO implementaci 5S
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Priloha 3 Nepotiebné véci na pracovistich

Zdroj: autorka
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Piiloha 4 Pracovi§té 2 PRED a PO implementaci 58

Pracoml plocha PRID (rlevo) a PO (vpravo) implementaci 58

goREnuUED B meE B o

A

Zdroj: autorka
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Priloha 5 Zodpovédni pracovnici

ZODPOVEDNI PRACOVNICI

Pracovnik 1 - pracoviste 1 Pracovnik 2 - pracoviste 2

Stredisko: REPAS BLOWER CHECK
Datum: 6.3.2017

Zdroj: autorka

Poznamka: Origindl dokumentu ,, Zodpovédni pracovnici“ umistény na nasténce stfediska
obsahuje konkrétni jména 1 fotografie pracovnikii, zde v praci jsou z divodu zachovani
anonymity uzita obecna oznaceni ,,pracovnik 1¢ a ,pracovnik 2“ a nejsou zobrazeny

fotografie pracovniki.
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Priloha 7 Standard pracovisté 2

3[ew Axeaoqnolg g

as0ziy e 3ypojd
Aqesoquors 6T

[EAYDS
LTI0T'e"9 ‘wmEq

MOIHD YIMOTE SV4IY -0sIpans

IUWAWRIN0AP
Aqaeadud
beaoyeis 91

321 A0u3WoW
‘fqasmoreds
‘Aydato B[y 7

Znu 1ezay £

il
snqur-§ 01 P

_ asoynry Ajaeadud esoyes £1 _

_ 00 3USIARZ § _

_ BMEL TT _

B0 IS
PACTOMITIS ¥

¢ 1LSIAOQIDVUd AU4VANV.LS

Zdroj: autorka

129



Priloha 8 Standard strediska
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Priloha 9 Standard PC koutku

2
STANDARD PC KOUTKU

1
PC skifi
Monitor
Kldvesnice
My s podloZkou

2a - méfiky a nastroje
o Méficisady (2x)
* Brusny kimen
*  Sadaimbust

o Rezad
o Ruénivystruinik

2b - kanceldiské potfeby

e Dérovatka

o Sedivatka

o lzolepa (2 ks - zka,
Sirokd)

e Zvyrazhovade (6 ks -
ruzné harvy)

e  Propisovad tuzka (1ks)

*  Obylejna tuzka (1 ks)

e Kartitky ,Neshodny dil*

2c¢ - horni regal
Cistici piipravek (3 ks)
Silikonova hmota (5 ks - rizné druhy)
Lepidla (3 ks - rizné druhy)

e Stahoviky Speedy Sleeve (3 ks - rizné druhy)
¢  Brusné kartice (3 ks~ rizné druhy )

e Opravné sady zavitd (3 ks - rizné druhy)

* Tabulka k opravnym sadam

2d - dolni regal
e Spojovaci materidl (2 krabice - rizné druhy)
*  Vradkyabrusky (2 vrtadky + 1 bruska)

* Stahovad pripravky (4 ks - rizné druhy)

Stiedisko: REPAS BLOWER CHECK
Datum:  6.3.2017
Schvalil:

Zdroj: autorka
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Priloha 10 Standard uklidu

STANDARD UKLIDU

2

4 Cisti¢,
odmadtoval

| 5 Box s @stym| hadry |

STANDARD UKLIDU
Cco JAK KDO
(piredmét (pouzité KDY JAK CASTO (odpovédna TRVANI
Gklidu) pFipravky) osoba)
zamést, setit
pracovni plocha | maly smetacek, | nakonc smény 1x za sménu pracovnik 1 3 min
Pl lopatka, hadiik
podlaha pii P1 ko§:grl"(f;z:tka na konci smény 1x za sménu pracovnik 1 3 min
zamést, setrit
pracovni plocha | maly smetacek, | na konci smény 1x za sménu pracovnik 2 3 min
P2 lopatka, hadiik
podlaha pii P2 zamést na konci smény 1x za sménu pracovnik 2 3 min
kosté, lopatka
myci stil h:(tiff’:k, na konci smény 1xzamésic pr:ovnﬂ[(k'lz/ 10 min
odmastovaé Iy
Legenda:

P1 ... pracovisté 1
P2 ... pracovisté 2

Stiedisko: REPAS BLOWER CHECK

Datum: 6.3.2017
Schvilil:

Zdroj: autorka

Poznamka: Sloupec ,, KDO (odpovédna

osoba) “ obsahuje v originalnim standardu

umisténém na stiedisku konkrétni jména pracovniki, v praci jsou tito oznaceni obecnymi

nazvy ,,pracovnik 1“a ,pracovnik 2% a to z ditvodu zachovani anonymity.
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Piiloha 11 5S dobrého hospodareni - rychly pirehled

obecn

5 S dobrého hospodareni ©

1.S: Vytiid'!
Na pracovisti se nachdzeji jen polozky, které jsou vyuZivany pro prdci.
Nepaotiebné polozky vyhod.

2.S: Usporadej!
KaZdd poloZka na pracovisti md své jasné vymezené misto. Je moZné

okamZité poznat, co na pracovisti chybi.

3. S: Uklid’' a kontroluj!
Provadeéj pravidelny tklid pracovisté a kontroluj zarizeni, aby se predeslo
problémiim.

4. S: Standardizuj!

Na stredisku je k dispozici jednotnd dokumentace, standardy pracovist
a tklidu jsou jasné a srozumitelné,

5.S: Udrzuj!
Respektovdni kroku 58 a vytvoreni zvyku z jejich dodrZovdni. Pravidelné
audity, komunikace problémii a jejich reseni,

PROC 5S?

¢ Minimalizace ¢asu hleddani pomiicek - vse potFebné je na dosah.
e Bezpeclnost prdace a prevence,

® Bezpecné a Cisté pracovisté je prijemné pracovni prostiedi, ©

Zdroj: autorka
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Priloha 12 Formular pro 5S audit

||

[ L K

i

e

55 AUDIT

AUDITOVANE PRACOVISTE:

DATUM AUDITT:

AUTIT PEOVEDLI:

KATEGORIE

KRITERIA

v
(=
[
-

Foatridéni:
potietna z
nepotisbnes

15

1. Nz pracovisti jsou viachna zaflzen 3 nafind potiebna pro praci

1 Na przcovisti nejsou nadbvtaing zisoby polotovarn, materizlD zj

Osobnd vaci 2 véci nepotizbne pro praci jsou mimo pracovistd

Na stiadisku j2 pouss nesbytna 2 akudin dokumentacs

| e | las

Na stiadisku jsou k dispozici potisbns pracovi postupy

15 - cellkem:

hodi

Rad: uspofadani
pracovists

25

L. Pracovni plochs jo dobde vimuslizovina (vie ma sve jaand uréens misto)

-| 2 Przcoviité jzko calek j= dobde vizuslizovane (podlzhy, stény 2

Zzfizend, nafadi, komponenty 2 nabviek jsou jzsnd conzdeny.

DPotizbns homponanty 2 n2fadi jsou snadno dostupns

| e | s

Czsty nz pracoviit jaow volns 2 ber piekadek

25 - cellem:

ot

Foradek: fistotz
pracovists

35

1. Podlznz pracovidtd j2 fists bez nefistot 2 souizstsk

2 Pracovnd zafizen, nafadi 2 prostfedioy jsou v perEltnim technicken stavu

=

3. Pracovnd prostor j2 suchy 2 bez nefistot 2 prachu

4 Viachny Cistict 2 pklidows prostiedioy jsou k dispozici pfi pracovistich

5. Tklid pracovist probiha dennd

Plzn oklidy pracoviitd j= viditzlnd wmistin nz sthedisin

35 - celliem: o
1. Pradchozt 33 jsou naplnsnz
Standardizace: |1 Viichni pracovnici si jsou védomi svich odpovédnost z= pracovisti
48 pravidlaa |3 Stenderd precoviftd je viditelnd umistén pimo na pracovit
navyky 4 Diokumenty 38 (vvsledior zudite 2j) jsou viditelnd umistiny nz stfedizin

45 - celkem:

hodi

1. Vichni pracovnici jsou prodkoleni nz 53

[CELEEM:

Zachovani: |2 Drzcovnici jednotlive ketemoric 55 dodriji
&S | vdritslnosta (3 Auditje provadin pravidalnd 2 0fzsind s ho phsluing vedouc]
kontrolz 4. Pracovmici s2 angziujl v hledind modnost na zlepdeni
5. Navrhy 2 zlepdend 7 pradchoziho zudite byla zplikovanz
55 - celkem: bodi

7100 bodt)

LEGENDA:

(]
[l
"

h

0 =viber 1 = te=mdF viber zteind 3 = temdt ool

4=zczlz

Zdroj: autorka
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Piiloha 13 Vysledky 5S auditu PRED implementaci 58

i
- .-

o

-

35S AUDIT

AUDITOVANE STREDISKO: FREPAS ELOWER CHECE

DATUMAUDITT: E122018

AUDIT FROVEDLI: Eriztvn: Kostslencovz

KATEGORIE KRITERIA _BODE

=3
[
™

1. Mz pracovisti jsou viechns zafizend 2 nafind potfsbns pro prac

[,

Roatiidéni: |2 Nz precoviti nsjsou nzdbytafns aoby polotoverh, meterizld zj

15 potfebnéz |3 Osobnd vici 2 vici nepotichns pro praci jzou mimo pracovidts X

nepotfehng |4 Nz przcoviiti jz pouzs nerbyvind 2 skhusind dofoumentzce X

3. Mz stfedizlu jsou k dispozici potisbns pracovnd postuoy, X

15 - celkem: 10 bodi

il

1. Dracovnd plochs je dobfe vizuelizovans {vie me sve jzand urfens misto)

Bt umpoiadand 2 PE-_:m'i_;'.té__ia‘-:q-:eli—:_ied»:nb:'rax'i_;'ualizm'.i:.a{p:ullar. gk 2} X
25 ]:ﬂ":"\'-']::-\':?;t'k' 3. Zafizeni. nafzdi, komponenty 2 nabyisk jsou jzand cznsteny X
a © |4 Potisbns komponenty 2 nafzdd jsou snadno dostupns X
5. ety na pracoviit jsou volns 2 bes piekabek X

25 - cellem: T bodi

1. Podlzha pracoviits je fists bez nefistol 2 soudsstsk
Poradel: fiztot _2‘ Pracovnd Zafizen, nafadi 3 prostiedioy jsou v pereltnim technickem st

e

38 peacovidts | Pracovnd prostor je suchy 2 bez nafistot 2 prachu X
- T |4 Vischny Sistici 2 uklidovs proctisdloy jsow k dispozici pfi pracovistich

B

5. Uklid pracoviif probiha dennd X

35 - celkiem: 11 bodit

1. D¥edchozi 38 jsou nzplndne X

B

Standardizace: (1 Viichni pracorvnici s jsou vidomi svvch odpovidnost z2 pracovist

485 pravidlaa |3 Stendard pracovists jz viditelnd umistén pfimo na pracovisti

navyky 4. Dodmmenty 53 (vvsledior zudite 2. jsow viditslns uvmistiny na stadizin

EHEH R

5. Dlan uididu pracoviitd je viditelnd vnistin nz stfedisin

45 - celkiem: 2 bodu

1. VEichni pracovnici jsou prodioleni na 58 X

Zachovant: (1 Pracownic jednotlive kategorie 55 dodemji i

88 | uvditelnostz (3 Awdit = provadin pravidsalnd 2 téestnd 5= ho pHsludng vedoucl X

kontrolz 4 Dracovnici s2 znzzujl v hledand mofnosh na zlepdent X
5. Mavrhy 3 zlepden = predchoziho sudits bylz aplikovana X

S5 - celkem: E] heod
[CELKEM. 23 /100 bodn

3 =témi 2ozl d=zcelz

[}
B
b
[

LEGENDA: 0=vibec 1 = t2mst vidber 2

Zdroj: autorka
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Piiloha 14 Vysledky 5S auditu PO 14 dnech od implementace 5S

35S AUDIT

AUDITOVANE STREDISKD: REPASELOWER CHECE
DATUM AUDITU:  20.3.2017
AUTAIT FROVEDLI: Eristynz Kostelencova

KATEGORIE KRITERIA _BODY

1. Mz pracoviiti jsou vischns zefizend 3 nafind potiehnd pro praci
Roctridént: |2 Nz pracoviiti nejsou nzdbvtaing zisoby polotovern, meterizlh zj
15 potfebne= |3 Ozobni vici 2 vici nepothsbns pro praci jsou mimo przcovidtd X
nzpotizbnd |4 Ma precoviti j= pouss nezbying = shtudlnd dolmmentace X
5. Mz sthedisiu jsou k dispozici potiebng pracovnd postupy. X
15 - celkem: 18 i
1. Pracovnd plochs je dobfe vizuslizovina {vis o2 v jzsnd urfens misto)

o
B

e

Biad: uenoisdin 1 Pracoviits jzko celsk je dobfe vimuelizovano (podlzhy, sténv 2j.) X
25 Pﬂiiﬁi | 3. Esfizeni, nafadi. bomponenty 2 nébyvisk jsou jzené oonsdeny X
4 Dotiebns komponenty 2 nafadi jsou snadno dostupns X
5. Casty na pracovisti jsou volns 2 bez pielatel X
25 - celkem: 18 bodi
1 Dodlzhs pracovists je fistz ber nefistol 2 soudastek X
Pofadek: & 1 Dracovnd zafizent, nafadi 2 prostiedly jsou v perltnim tachnicksm st

btz - -
SS przzoviits 3. Pracovmd prostor je suchy a bez nadistot 2 prachu
2Covistd

4. Viachny fistict 2 klidove prostiedior jsou k dispozici pfi pracovistich
5. Thelid pracovisf probihs dennd
35 - celkem: 19
1. Pradchozt 32 jaou naplnéna
Standardirace: |2 Viichni pracovnici si jsou vadomi svvch odpovadnost] z2 pracovist
485 pravidlaz |3 Stendard pracovidtd je viditslnd umiztin pfimo 12 pracovidti

navyky 4. Doloementy 53 (vvsladior zudite 2j.) jsou viditelnd nmiztény na stfedizin
5. Dlzn wiclidy pracovistd jz viditelnd neniztén nz stadizsin
45 - celkem: 19
1. Viichni pracownici jsou prodkoleni nz 53
Zachovani: |1 Dracovnici jednotlive katesoriz 53 dodrujt
8 | vdritslnostz |3 Audit j= provadin pravidalnd s Béestal s2 ho pHsluing vedoucl

CEFIEIEIES

o
B

B

=3
&
=) =2 P Pl P e

]

kontrolz 4. Pracovnici 52 zngaiuji v hledénd moznost na zlepdeni X
5. Mavehy a zlepend z predchoziho suditu bylz zplikovine X

55 - celkem: 18 bodi
CELEEM: 23 /100 bodi

LEGENDA: 0= vibec 1 = temmsy vidher 1 = GEsteins 3 = et zoela 4 =zc2lz

Zdroj: autorka
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Piiloha 19 Uspory (vychodiskem jsou pohyby): pracovnik 1

Trasa Prul::l;l::éc:l:nost Can Vt?ausslfx[):]a na Caslo:::n::lll)lo{sz} na Pocet smén vroce [ Ro¢ni ispora [s] [Ro¢ni uspora [hod] N nal:)(:':;?lo(\;;lka/ Ro¢ni uspora [K¢]
Pracovnistil - PC 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stll - pldn vyroby 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni sttil — boxs hadry 9,0 - 84 220 18 480 513 300,00 1540,00
Pracovni stil— mycistil 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stlil - gufero 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stll - paleta* 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stiil— popelnice 15,5 3 47 220 10 230 2,84 300,00 852,50
Pracovni stul — vedlej§i pracovisté (klic) 75 o 72 220 15 840 4,40 300,00 1 320,00
Pracovni stlil — ovlada¢ mostu 75 1 220 1650 0,46 300,00 137,50
Pracovni stll— lis 1,0 1 220 220 0,06 300,00 18,33
Pracovni stll — koSté 1,0 31 31 220 6820 1,89 300,00 568,33
Pracovni stil — sefizovad 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stil — &isti¢ bily 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stil — sparomérky 6,0 1 6 220 1320 0,37 300,00 110,00
Obejiti bloweru 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stll — métaky 2,0 9 18 220 3960 1,10 300,00 330,00
Pracovni stil — karticky "Repase OK" aj. 35 2 7 220 1540 0,43 300,00 128,33
Pracovni stil — lopatka 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stiil — pracovni standard 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stiil — nasténka 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Celkem - - 4673 - 60 060 16,68 - 5 005,00

Zdroj: autorka
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Piiloha 20 Zpisob vypoctu uspor (vychodisko: pohyby)

Pfi vypoctu uspor, kdy byly vychodiskem pohyby, byly vyuzity dva odlisné zpusoby,

a to vzhledem k charakteru zmén v pohybech a ¢etnostech.

Prvni skupinou (fialové podbarvenou) jsou ty trasy, u nichz byla zaznamenana pouze

zména Cetnosti, nikoli snizeni Casu. Ilustrujme si vypocet uspory na konkrétni trase, napf.

., Pracovni still —box s hadry*, u pracovnika 1 (P¥iloha 19):

1)

2)

3)

4)

5)

Primérnd Cetnost za sménu byla spocitdna jako prosty pramér ¢etnosti tras pred
apo implementaci, vyjdeme tedy z dat vtabulce na strané¢ 95 této prace,
vypoctem (12 + 6) / 2 dostaneme hodnotu 9.

Casovou Usporu na jednu trasu poéitat nemiizeme, nebot’ nedoslo ke zkraceni
trasy, proto je fadek vypInén znaménkem ,,-*.

Casova tspora na 1 sménu byla vypoéitana jako souéin ¢asové naroénosti na
jednu trasu a rozdilu Cetnosti trasy pred implementaci a prostého priméru
Cetnosti pied a po implementaci: 28 s * {12 - [(12 + 6) / 2]}, dostaneme 84 s.
Dale je Casova uspora za sménu v [S] vynasobena poctem smén, dostaneme
¢asovou usporu ve vtefindch za rok, tj. 18 480 s.

Hodnotu ze c¢tvrtého kroku pievedeme na hodiny a vynasobime celkovymi

naklady na 1 hodinu prace 1 pracovnika, dostaneme usporu ve vysi 1 540 K¢.

Druhou skupinou (zluté podbarvenou) jsou trasy, u nichz se zménila nejen cetnost, ale

zaroven doSlo ke snizeni ¢asové narocnosti dané trasy. Ilustrujme si vypocet napiiklad na

trase ,, Pracovni still — popelnice “, u pracovnika 1 (P¥iloha 19):

1)

2)

3)

4)

vypocet primérné cetnosti za sménu je totozny jako V prvnim piipad¢, dostaneme
tedy hodnotu 15,5;

Casova uspora = rozdil mezi ¢asovou naro¢nosti trasy pted a po zavedeni 58S, t;.
3s;

Casova uspora na 1 sménu se rovna souctu hodnot ziskanych z podbodu 1) a 2),
tedy 15,5 * 3 a dostaneme hodnotu 47,

nasledujici postup je jiz totozny s body 4) a 5) v ptedchozim ptipadé (,.fialové®

trasy), dostaneme nakonec ro¢ni isporu ve vysi 852,50 K¢.

Stejnymi dvéma zpiisoby byly pocitany Uspory u pracovnika 2, kde byly vychodiskem
pohyby (Priloha 21).
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Piiloha 21 Uspory (vychodiskem jsou pohyby): pracovnik 2

Trasa Prm::l;l::;:l:mﬁ Can ‘t)aral;slfx[):; na Casloz?n;;};o;‘:; na Pocet smén vroce [ Ro¢ni ispora [s] |Roc¢ni uspora [hod] N nal?;‘;cﬂogglka/ Ro¢ni uspora [K¢]
Pracovni stil — PC 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stil — plan vyroby 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stul — boxs hadry 10,0 - 20 220 4400 1,22 300,00 366,67
Pracovni still — myci stil 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stil — gufero 4,0 3 12 220 2640 0,73 300,00 220,00
Pracovni still — paleta* 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stlil — popelnice 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stul — vedlejsi pracovisté (klic) 75 - 94 220 20570 571 300,00 171417
Pracovni stil — ovlada¢ mostu 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovnistul - lis 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stil — ko§té 1,0 11 11 220 2420 0,67 300,00 201,67
Pracovni stil — sefizovad 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni still — &isti¢ bily 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stil — sparomérky 50 1 5 220 1100 0,31 300,00 91,67
Obejiti bloweru 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni still — méfaky 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stil — karticky "Repase OK" aj. 40 8 32 220 7040 1,96 300,00 586,67
Pracovni stil — lopatka 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stiil — pracovni standard 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Pracovni stil — ndsténka 0,0 0 0 220 0 0,00 300,00 0,00
Celkem - - 174 - 38170 10,60 - 3180,83

Zdroj: autorka

143




Priloha 22 Analyza prace: pracovnik 1

Snimek pracovniho dne PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S: pracovnik 1

Snimek pracovniho dne PRED [%0] - pracovnik 1 Snimek pracovniho dne PO [%] - pracovnik 1
1% 7,7% 6.99’ 7. 7%
1% °
6.6% Ifontrola 3.0% If_onu'ola
Cisténi 6.5% Cisténi
6.5% u Manipulace ® Manipulace
5.4%
® Mimo pracovisté B Mimo pracovisté
7.6% 53.2% B Dokumentace 6.8% B Dokumentace
Plytvani 60.5% Plytvani
8.8% = Uklid 8.8% mUklid
Piestavka Piestdvka
7.4%

Zdroj: autorka

Podil &innosti (ne)piidavajicich hodnotu PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S: pracovnik 1

VA /NVA ¢innosti PRED [%0] - pracovnik 1 VA / NVA ¢innosti PO [%] - pracovnik 1

m VA
BNVA

Zdroj: autorka
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Zdroj: autorka

Zdroj: autorka

Vystup ze snimku pracovniho dne PRED implementaci 5S: pracovnik 1

VA NAVZAN
Kontrola Cisténi Manipulace [Mimo pracovi§t§ Dokumentace Plytvéani Uklid Prestavka
276,5 38,5 46 39,5 34 34,5 11 40
53,2% 7,4% 8,8% 7,6% 6,5% 6,6% 2,1% 7,7%

Vystup ze snimku pracovniho dne PO implementaci 5S: pracovnik 1

VA NVA
Kontrola Cisténi Manipulace |Mimo pracovi§t§ Dokumentace Plytvani Uklid Pi‘estavka
314,5 455 355 28 34 15,5 7 40
60,5% 8,8% 6,8% 5,4% 6,5% 3,0% 1,3% 7,7%

Struktura plytvani PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S: pracovnik 1

10%

Struktura plytvani PRED [%6] - pracovnik 1 Struktura plytvani PO [%] - pracovnik 1

15% 20% 10%
(]

19%

6% m Rozhovory mRozhovory
m Hledani = Hledani
Zbyteéné pohyby 26% 6% Zbytecné pohyby
Cas nad ramec prestavek Cas nad ramec prestivek
16% - -
Cekédni Cekani
Ostatni 16% Ostatni
33% 23%

Zdroj: autorka

145




Struktura plytvani PRED (riizova) a PO (modra) implementaci 5S: pracovnik 1

Struktura plytvani PRED a PO [min] - pracovnik 1

10
8
61 Struktura plytvini PRED
4 Struktura plytvani PO
i I — — .
0 : .

Rozhovory

Hledédni Zbytecné pohyby Cas nad ramec
prestévek

Cekani

Ostatni

Zdroj: autorka

Struktura plytvani PRED a PO implementaci: pracovnik 1

(tabulka poskytujici vychozi data pro vypocet iispory)

Plytvini StavPRED (min) | StavPRED (%)| StavPO (min) StavPO (%) | potaz fispor
345 100% 155 100%
Rozhovory 6,5 19% 3 19% bude
Hledani 5 14% 1 6% bude
Zbyte&né pohyby 105 30% 25 16% nebude
Cas nad ramec prestavek 5 14% 35 23% bude
Cekani 25 7% 4 26% nebude
Ostatni 5 14% 15 10% nebude

Zdroj: autorka

Vypocet uspory plynouci ze sniZeni plytvani: pracovnik 1

Cinnost Gas PRED Is] &as PO Is] Casova ?s pora [ Pocetsménv Roéni tispora [s] Rotni ispora | N na pracownika| Ro¢ni u's pora
na 1 sménu [s] roce [hod] [K&/hod] [K&]
Rozhovory 390 180 210 220 46 200 12,83 300,00 3850,00
Hledani 300 60 240 220 52 800 14,67 300,00 4 400,00
Cas nad ramec prestavek 300 210 90 220 19800 5,50 300,00 1650,00
Celkem 990 450 540 - 118 800 33,00 - 9 900,00

Zdroj: autorka
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Priloha 23 Analyza prace: pracovnik 2

Snimek pracovniho dne PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S: pracovnik 2

Snimek pracovniho dne PRED [%] - pracovnik 2 Snimek pracovniho dne PO [%0] - pracovnik 2

7.7% 7.7%
2,6% 1.5%

Kontrola 5,0% Kontrola

Cisteni Cisteni

14.5% . 6.0% ,

B Manipulace 2 0% ® Manipulace
N 0

B Mimo pracovisté B Mimo pracovisté

6.1% 53.0% B Dokumentace 7.8% B Dokumentace

2 49 Plytvani 61,8% Plytvani
* o - -
m Uklid 8.2% m Uklid
7,2%
e Piestivka Piestavka

6.5%

Zdroj: autorka

Podil &innosti (ne)piidavajicich hodnotu PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S: pracovnik 2

VA / NVA ¢innosti PRED [%0] - pracovnik 2 VA / NVA ¢€innosti PO [%] - pracovnik 2

BVA
ENVA

Zdroj: autorka
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Vystup ze snimku pracovniho dne PRED implementaci 5S: pracovnik 2

Kontrola Cisténi Manipulace mo pracovistd Dokumentace Plytvini Uklid Piestivka
275,5 34 37,5 12,5 315 75,5 13,5 40
53,0% 6,5% 72% 2,4% 6,1% 14,5% 2,6% 7,7%

Zdroj: autorka

Vystup ze snimku pracovniho dne PO implementaci 5S: pracovnik 2

VA [NAVZAN
Kontrola Cisténi Manipulace [Mimo pracovi§td Dokumentace Plytvani Uklid Piestavka
3215 42,5 40,5 10,5 31 26 8 40
61,8% 8,2% 7,8% 2,0% 6,0% 5,0% 1,5% 7,7%

Zdroj: autorka

Struktura plytvani PRED (vlevo) a PO (vpravo) implementaci 5S: pracovnik 2

Struktura plytvani PRED [%] - pracovnik 2 Struktura plytvani PO [%]- pracovnik 2
3% 8%
5% 0 °
° 14% 19%
10%
® Rozhovory ® Rozhovory
11% = Hledéni = Hledéni
0,
Zbyteéné pohyby 6% Zbyteéné pohyby
Cas nad ramec piestivek Cas nad ramec pfestivek
45% Cekdni 13% Cekani
2204 Ostatni Ostatni

44%

Zdroj: autorka
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Struktura plytvani PRED (riiZova) a PO (modr4) implementaci 5S: pracovnik 2

Struktura plytvani PRED a PO [min] - pracovnik 2

Rozhovory

Hledani

Zbyteéné

pohyby

Cas nad ramec Cekani
piestavek

Ostatni

Struktura plytvani PRED
Struktura plytvani PO

Zdroj: autorka

Struktura plytvani PRED a PO implementaci: pracovnik 2

(tabulka poskytujici vychozi data pro vypocet tispory)

Stav PRED (min)| StavPRED (%) | Stav PRED (min) | Stav PRED (%)
Plytvani V potaz us por
75,5 100% 26 100%
Rozhovory 10,5 14% 5 19% bude
Hledani 8 11% 15 6% bude
Zbyte¢né pohyby 16,5 22% 35 13% nebude
Cas nad ramec piestavek 34 45% 115 44% bude
Cekéani 4 5% 25 10% nebude
Ostatni 25 3% 2 8% nebude

Zdroj: autorka

Vypocet uspory plynouci ze sniZeni plytvani: pracovnik 2

Cinnost Cas PRED [s] Cas PO [s] Casovi ispora | Potetsmény Rocni tispora [s] Roéni ispora | N na pracovnika | Rotni l’tsmm
na 1 sménu [s] roce [hod] [K&/hod] [K¢]
Rozhovory 630 300 330 220 72 600 20,17 300,00 6 050,00
Hledani 480 90 390 220 85800 23,83 300,00 7150,00
Cas nad ramec piestavek 2040 690 1350 220 297 000 82,50 300,00 24 750,00
Celkem 3150 1080 2070 455 400 126,50 37950,00

Zdroj: autorka
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Priloha 24 Organizacni struktura Busch VYROBA CZ, s.r.o.
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Evidence vypijcek

Prohlaseni:

Déavam svoleni k ptijcovani této diplomové prace. Uzivatel potvrzuje svym podpisem, Ze

bude tuto préci fadn€ citovat v seznamu pouzité literatury.

Kristyna Kostelencova

V Prazedne .................ooenill. POAPIS: cevii e

Jméno Katedra / pracovisté Datum Podpis




