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1. Definice problému a predstaveni spole¢nosti

V dnesni dobé¢ je velice obtizné pro firmy ziskat zdkaznika. Konkurence na trhu je silné a
poptavka klesa diky vlivu financni krize, kterd u nas na trhu stale panuje. Firmy neustale
hledaji nové zptisoby, jak ziskat a udrzet zdkaznika. ReSeni by se mohlo zdat zpo&atku velmi
jednoduché a to nabidnout kvalitnéj$i a levné&jsi produkty a sluzby nez konkurence. Bohuzel
toto feSeni neni tak jednoduse dosazitelné. Naskytne se nam zde otazka: Jak dosdhnout kvality
a nezvysit piitom naklady a tim nezvysit cenu svého produktu nebo sluzby?

V davnych dobach bylo samoziejmosti vyrabét kvalitni produkty. Osobni kontakt se
zakaznikem byl nutnosti. Vyrobce ani nepomyslel na to, ze produkuje nekvalitni vyrobek.
Platilo zde pravidlo ,,nas zakaznik, nas pan®.

V 19. stoleti se zasadné zménily hospodaiské sektory diky primyslové revoluci. Ve
vyrobnim procesu se pteslo od ruéni vyroby v manufakturadch k hromadné vyrobé v tovarnach
za pomoci nove objevenych stroji na paru. Priimyslova revoluce umoznila zaméstnat i méné
zkuSené dé€lniky. Jednotlivi dé€lnici se ucastnili pouze na ¢asti vysledného vyrobku a tim
ztratili kontakt se zakaznikem. To vSe podnitilo vznik statistické kontroly kvality a tedy vznik
nastroju fizeni kvality. Jiz na zac¢atku 20. stoleti vznikaji prvni metody statistické kontroly. Po
druhé svétové valce se dafi zavadét statickou regulaci vyrobniho procesu v Japonsku, diky
prof. W.E.Demingovi. Japonsti ekonomové zavadi fizeni procesu do vSech oblasti a ¢innosti
organizace. A stavaji se tak vzorem pro cely svét.

Snaha o dokumentaci systémi jakosti vyustila v roce 1987, kdy Mezinarodni organizace
pro normy ISO uvefejnila sadu norem ISO fady 9000. Podle téchto norem si mohou
organizace vytvaret své systémy jakosti. Tato norma prosla nékolika inovacemi. Strukturu
norem ISO lIze chéapat pouze jako zacatek cesty k dokonalé jakosti. ZkuSenosti z praxe
ukazuji, ze presné dodrzovani pozadavkt norem ISO nedokaze zarucit plnou spokojenost a
loajalitu zaméstnanct, ani dobré ekonomické vysledky.

Ve svété, i v Ceské Republice je neséetné organizaci, které vlastni certifikovany systém
jakosti podle norem ISO, ale i pfesto se pohybuji na hranici svého pteziti. Proto firmy musi
hledat nové zpusoby, jak se branit proti konkurenci.

Jako jedno z moznych feSeni se nabizi v podob& nastroju fizeni jakosti. VétSina nastroji
vznikla v Japonsku v 50 a 60 letech 20. stoleti. Tyto nastroje jsou upfednostiiovany z divodu
jejich jednoduchosti. Nejveétsi vyuziti maji pfi linkové vyrobé, kde snadno koriguji
zmetkovitost, pfipadné chybovost strojii i zaméstnanci. Mnoho zahrani¢nich firem jiz

nastroje fizeni kvality vyuziva.
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I ptesto, ze spolecnost HOB CerTec (piivodni ndzev spole¢nosti) byla zpocatku ¢astecné
zahrani¢éni firmou se sidlem v Ceské Republice, nebyl zde zaveden zadny nastroj fizeni
jakosti, ktery by zefektivnil chod spolec¢nosti.

V roce 2012 se zménou majitele pfichdzi do spolecnosti 1 nové zkusenosti. Cilem nového
majitele je snizit ndklady a zvysit kvalitu, aby se spolec¢nost stala vice konkurence schopna. Je

tedy zapotiebi najit néjaky zptisob, jak tohoto docilit.
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1.1. Cile prace

Tato bakalaiska prace si dava za cil vytvofit ve firm¢ diamorph hob certec s.r.o. takové
prostiedi, které napomulze k rozvoji zlepSovacich ¢innosti. Zména struktury organizace na
pracovisti by méla zpiijemnit praci, zefektivnit pracovni ¢innosti, zvysit bezpecnost pii praci,
odstranit frustraci z pracovisté, ktera je zpusobena neustalym hledanim véci. Na uplny
zaCatek rozvoje zlepSovacich cinnosti byla vybrana metoda 5S, kterd se zaméfuje na
jednoduchost, uspotfadanost a upravenost pracovniho prostiedi. Cilem této bakalaiské prace je
vytvofit vzorové pracovisté ve vyrobnim tseku, na kterém bude aplikovana metoda 5S. Toto

pracoviste by se poté mélo stat vzorem pro aplikaci metody 5S na ostatni pracovisté vyroby.
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1.2. O spole¢nosti
Firma HOB CerTec (puvodni nazev spolecnosti) je Cesko-némecka spole¢nost zaloZzena
roku 1995 Heinzem Pohlmannem a Keramikou Horni Biiza jako nejmodernéj$i vyrobce

keramickych valeckl. Spole¢nost byla zalozena na zakladé némeckého managementu a

némeckého know-how, némeckych strojii a surovych materialt. |:||E|T||:|f_|3|-| .

Firma sidli 60 km od némeckych hranic blizko Plzné, hob certec

ve mésté Horni Bfiza. Celosvétova spolecnost HOB L4 . Potand
CerTec je jediny vyrobce, ktery miize nabidnout ' |
kompletni sortiment valeCkovych materialti a vzort pro

nejlepsi feSeni vyroby keramickych vyrobkii.

Perfektni chod a dlouhodob4 Zivotnost fidicich

Austria Slovakia

adaptéri je docilena pfesnym brousenim valeckda.
Obr. 1.2.1 Poloha spole¢nosti [4]

HOB CerTec poskytuje jedine¢nou 100 %

zaruku kvality, diky automatické kontrole

L T ~> A
LN T ﬁ‘fi'm‘ri?"n "
iy —

vSech valeckl laserem a také peceti kvality na
kazdém vyrobku. Firma se mutze pochlubit
certifikditem ISO 9001 a celkovym firemnim
systémem fizeni kvality, ktery je zaloZeny na

némecko - japonské filosofii kvality nulové vady.

Obr. 1.2.2 Sidlo spole¢nosti [4]

Spolec¢nost poskytuje zakaznikiim poradensky servis, ktery radi zakaznikiim, jak spravné
pouzivat valecky. HOB CerTec je piedni dodavatel pecnich vyrobki, které jsou dodavany do
Italie, gpanélska, Turecka a Némecka.

Od roku 1995 se spole¢nost zacala velmi dynamicky rozvijet. Ziskala velky podil na trhu
s dlazdicemi. A proto z 95% vyvazi do vice nez 30 zemi. V roce 1996 HOB CerTec
predstavil svétu nejdelsi valecky a to o délce 5 metr. Vznik tohoto rozméru byl podnicen
roz§ifenim priméru pecnich valeckil. Svétové nejvetsi valecek (0 200 x 5200 mm) pro
budouci pecni design ptedstavila firma v roce 1999, jako mezinarodni milnik v keramickém
pramyslu.

Keramika Horni Bfiza byla roku 2004 prodana rakouské firmé Lassersberger a.s., véetné
podilu ve firmé¢ HOB CerTec s.r.o. Vlastniky firmy tedy byly firma Lassersberger a.s. a Heinz

Polmann.
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V témze roce spolecnost zacala vyrabét novy valeCek Hyperroll. O dva roky pozdéji
predstavuji na trhu dal$i dva inovativni typy valeck Correctorrolls a Superringrolls. V roce
CerTec vystoupila s novym svétovym rekordem, a to s valeCkem o délce 6 metrt. V roce
2011 se provadéji prvni testy s novym materidlem Dense.

Rok 2012 se stava velmi dillezitym pro spole¢nost. Firma HOB CerTec se stava soucasti
Svédské pokroc€ilé materialové skupiny diamorph a méni své jméno na diamorph hob certec.
Na vystavé Tecnargilla 2012, ktera se konala v Riminy v Italii, spole¢nost diamorph hob
certec uspésné vystavila a predstavila jako jediny vyrobce valecktli, nové vyvinuty inovativni

HyperrollDenseNano. [4]

Schéma toku vyrobni technologie

1. cast vyrobniho tseku: / \
Sitovani
Vazeni

Lisovani pocny

Prejimka surovin a

vstupni kontrola

Odlezeni
Lisovani
- v
2. cast vyrobniho useku: Sugeni h
Manipulace
Paleni
- J

m

Méreni a fezani

3. ¢&ast vyrobniho tseku: ezisklad polotovard

Vystupni kontrola Brouseni
Expedi¢ni sklad a G | FréZOVANI
nakladka Baleni

\_ v
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2. Nastroj 5S

2.1. Historie metody 5S

Metoda 58S byla zformovana jako soucéast Toyota Production System. Ten tvoii uceleny
systém metod k zlepSeni postaveni firmy na trhu. Hlavni zaméfeni je na efektivnost vyroby a
kvalitu vyrobkl. Neni to jen zalezitosti jedné spolecnosti Toyota, ale je to vlastné logické
vyusténi snahy celého Japonska o obnoveni hospodaistvi po 2. svétové valce. Z Japonska se

metoda postupné dostala do USA i Evropy.
2.2. Princip metody 5S

5S je metodika, jejimZ cilem je zlep$it v organizaci pracovni prostiedi a tim 1 kvalitu.

Ptistup je zaloZeny na zvySeni samostatnosti zaméstnanci, na tymové praci a vedeni lidi.

Metoda 58S je pojmenovand podle 5-ti japonskych a také anglickych slov zac¢inajicich na
S. Taslova jsou:
Seiri = téidéni (Sort)
Seiton = nastaveni pofadku, uspofadani (Set in order)
Seiso = Cistota, lesk (Shine)
Seikutsu = standardizace (Standardize)

Shitsuke = standardizace, zachovani (Sustain)

[1]

Vychdzi ze zakladniho principu minimalizace Usili (pfesunu nastrojii, pohybech
pracovnika, atd.) pfi pracovnich ¢innostech na pracovisti. Cilem 5S je sniZit chyby a ztraty

diky:

e Spatnému ndstroji

e hledani spravného materialu

e zbyte¢nému ptfenddvani materidlu z ruky do ruky
e kompletaci rozhdzenych podkladi

e apod.

Minimalizujeme pracovni Cas, pracovni chyby a tedy naklady na dany pracovni proces. [2]

12
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2.3. Postup aplikace
Jednotliva japonska slova popisuji jednotlivé kroky implementace této metody.

2.3.1. Tridéni

Tiidéni znamend, Ze zpracovist¢ odstranime vSechny predméty, které nejsou
V soucasnych vyrobnich operacich zapotiebi. Ttidéni znamend, Ze vyhodime pouze predméty,
u kterych jsme si jisti, ze je nikdy nebudeme potiebovat. Cilem je tedy odd¢lit potiebné a
nepotiebné véci. Nejprve se kontroluje pracovni proces, podle kterého se pracuje. Na
pracovisté se pfipravi jenom véci nutné pro provedeni dané prace (napi. material, pomticky,
navodky). Pokud tfidime, ponechdme pouze holé nezbytnosti. Ve ostatni se uklidi.

Strategie oznacovani Cervenymi VisaCkami je jednoducha metoda pro identifikaci
nepotiebnych pfedmétii, pro ohodnoceni jejich uzite¢nosti. Oznacovani ¢ervenymi visackami
znamena zaveéSovani Cervenych visacek na pfedméty, které musi byt vyhodnoceny jako
potfebné, ¢i nepotiebné. Oznac¢ime béhem 24 hodin za Ucasti celého tymu veskeré véci v
oblasti akce. Pozornost vénujeme vSem mistim pracovisté (podlahy, police, skiing, stoly,
schody, stény, atd....). Pozornost vénujeme také vSem soucastem pracovisté (material a dilce,
formy, méfici a testovaci zafizeni, ndhradni dily, dokumenty, potfadace, poznamky atd...).
Ptame se, zda je kazda z véci potfebna a pokud ano, zda v tomto mnozstvi a zda musi byt
ulozena na ptivodnim misté. Pokud nezname frekvenci pouziti, zaznamename nasledné¢ na
stitek datum pouziti. Vyradime nésledné ty predméty, které nikdo v pribéhu 8 dni nepouzil.

Rozhodneme, kam s nepotfebnymi/nadbytenymi a malo vyuZivanymi vécmi.
Piebytecné véci presuneme na spravné misto. Pokud jsme na pochybach, vyhazujeme.
Zaznamename, co na pracovisté patii a provéfime to v chodu procesu.

Zavedeni toho pilife vytvarti pracovni prostiedi, kde Cas, penize, energie a dalsi zdroje
mohou byt vyuZzivany co nejefektivnéji. Idedlni je 1 jednou mési¢né zkontrolovat dodrzovéani

této zasady.

13
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Frekvence pouZiti véci Akce
Zastarala / nepotiebna Odstranit
Malo pouzivana (1x ro¢ng) Uskladnit mimo zavod
Pouzivana 1x mési¢né Ulozit na vhodném misté v zavode
Pouzivana 1x tydné Ulozit v oblasti
Pouzivana kazdy den Ulozeni na pracovisti

Tabulka 2.3.1.1 RozliSeni potfebnych a nepotiebnych predméti

2.3.2. Nastaveni poradku

Smyslem tohoto slova je umistit potfebné a uzivané véci tak, aby mohly byt jednoduse
a rychle pouzity a oznacit je tak, aby je mohl kdokoliv nalézt a ulozit, tzn., ze byste méli blize
umistit ¢astéji pouzivané véci. Nastaveni poradku je dulezité, protoZze odstraiiuje mnohé druhy

plytvani ve vyrobé i administrativnich ¢innostech.

Zasady skladovani piipravki, nastroji a forem pro odstranéni plytvani
e Umistit ¢asto pfedméty na pracovisti podle jejich ¢etnosti pouziti
- umistit ¢asto pouzivané predméty blizko mista pouziti

- uskladnit zfidka pouzivané pfedméty mimo misto pouziti

Umistit pfedméty spole¢né, pokud se spole¢né pouzivaji a uskladnit je podle potadi

jejich pouziti

e Navrhnout uspofadani nastroju ,,just let go* tzn. zavéSeni nastroji na navijak tak, aby
se nastroje automaticky po pouZziti vracely do spravné skladovaci pozice

e Rozsitit skladovaci prostory, aby se tam umisténé polozky daly jednoduse vyjmout a
vratit

e Odstranit pestrost potfebnych ptipravki, nastrojli a forem vytvotfenim pouze nékolika
ptipravki, nastroji a forem s vice funkcemi

e Uskladnit nastroje podle funkce nebo produktu

- spolecné¢ skladovat néstroje s podobnymi funkcemi

- spolecné¢ skladovat néstroje pouzivané pro stejny produkt

14
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Umisténim soucastek, zafizeni, strojii a nastrojii v nejlepSich moznych umisténich
muzeme minimalizovat plytvani pohybem. Proces odstranéni plytvani pohybem zahrnuje

odstranéni zbytecného pohybu z operaci.

Mapa 5S
Mapa 5S je néstrojem, ktery muze byt pouzit k vyhodnoceni soucasnych umisténi

soucastek, ptipravkl, nastrojli, zafizeni a strojii a k rozhodnuti nejlepSich umisténi téchto
predméti.
Strategie Stitku

Strategie Stitku vyuziva stitkt k identifikaci co, kam a kolik.

e Ukazatelé umisténi znazorfiujici, kam pfedméty patii

e Ukazatelé pfedmétl znazornujici, které konkrétni predméty do téch mist patii

e Ukazatelé mnozstvi znazornujici, kolik z téchto pfedmétli tam patii

Stitky jsou ¢asto pouZivany k identifikaci
e Nazvu pracovnich oblasti
e Umisténi zasob
e Umisténi néstrojii
e Standardnich procedur
e Stroju
Strategie natéru
Strategie natéru je metoda pro identifikaci umisténi na podlahach a chodbach. PouZziva se

k vytvoteni dé¢licich ¢ar, které oddéluji oblasti pro chiizi v tovarné€ od pracovnich oblasti.

ZNAMENI CEST,
OHRANICENI LINEK (ZLUTA)

. HOTOVE VYROBKY
(ZELENA)

. MATERIAL, ROZPRACOVANA
VYROBA (MODRA)

NASTROJE, PRIPRAVKY

e Zasoby vprocesu by mély byt spravné
rozmistény kvili nejlepSimu vyrobnimu toku

e Podlahy by mély byt vyrovnany nebo opraveny,
pted poloZenim oddé€lujicich car

e Chodby by mély byt dostatecné Siroké

e Oddélujici ary by mély byt 5-10 cm Siroké (ORANZOVA)
. DPAD, RECYKLACE,
e Barvy natéru by mély byt standardizovany a (Z)METKY (CSRVENA%

mély by zafit
yoy Obr. 2.3.2.1 Strategie natéru [5]
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Strategie barevného kédovani
Barevné kodovani mize byt vyuzito k jasnému znazornéni ucelu pouziti soucastek,

nastrojl, pripravka a forem.

Strategie hranice
Hranice je dobrym zplsobem, jak
znazornit uskladnéni pfipravkt a nastroji.

Jednoduse znamena nakresleni obryst pfipravki a

nastroju na jejich skutecnych mistech uskladnéni.

Obr. 2.3.2.2 Strategie hranice [5]

2.3.3. Lesk

Vyznam tohoto slova je ziejmy — jde o udrzovani Cistoty na pracovisti a v jeho okoli.
Vsechny nastroje 1 materidl maji své ur€ené misto. Na néj se maji vracet po jejich pouZiti.
Pracovni misto je také nezbytné udrzovat v Cistoté, uklizené. I odpad mé své misto a to neni
pod rukama pracovnika. Rovnéz i mista pro ulozeni neshodnych vyrobkil i odpadu musi byt
blizko, aby se zkratil ¢as neproduktivni manipulace.

Hlavnim bodem tohoto kroku je pravidelné udrZzovani potfaddku na pracovisti tak, aby
nastroje, zafizeni a piipravky byly kdykoliv pfipraveny na pouziti. Dilezité je chapani tohoto
bodu jako normalniho pracovniho kroku, ktery je ucinén na konci smény. Pifi uklidu
pracovisté je nezbytné, abychom provedli také prohlidku stroji, zafizeni a kontrolu
pracovnich podminek. Z toho diivodu uklid znamena také kontrolu.

Cile lesku:
e Skladové polozky — suroviny, soucastky atd.
e Zafizeni — stroje, néstroje, metidla, dopravni prostfedky atd.
e Prostor — chodby, zdi, okna, police atd.
Nastroje:
e Mapa ukolil 5S - uvadi vSechny oblasti lesku a zodpovédnost za jejich uklid
e Plén 5S — podrobné uvadi, kdo je zodpovédny za uklid kterych oblasti, ve které¢ dny a
Vv kterych ¢astech
Cistota pracovi§té je zodpovédnosti kazdého, kdo tam pracuje. Vhodné je stanovit

odpové&dnost konkrétnich pracovniki za uklid — v rozd€lovani prace bud'me spravedlivi.

16



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Bakalarska prace, akad. rok 2013/14
Katedra technologie obrabéni Kristyna Sol¢anska

Metody lesku:
e Vybér cill a nastrojii — definovat co bude uklizeno a jaké nastroje pouzity
e Provadéni lesku v 5 minutich - Uklid by mél byt provadén denné a nemél by
vyzadovat hodn¢ Casu
e Vytvofeni standarda pro procedury lesku
Procedury lesku:
e Ujistit se, Ze vymeteme $pinu ze spar v podlaze, z koutt a okoli
e Utiit prach a Spinu ze zdi, oken a dvefi
e Dikladné uklidit Spinu, odpad, olej, prach, rez, Spony atd.

e Pouzit Cistici prosttedky, pokud zameteni nestaci

Cistota se také poji s moralkou zameéstnanct a jejich uvédoménim si zlepSeni.

2.3.4. Standardizace

Standardizace je vysledek, ktery existuje, kdyZ jsou prvni tfi pilife — tfidéni, nastaveni
poradku a lesk tadné zachovany. Standardizace tedy znamenad neustilé a opakované
zlepSovani organizace prace, usporadani pracovisté a Cistoty na pracovisti. Jde i o upravenost
pracovnikd (vhodny pracovni odév, obuv, atd.) a jejich hygienu (napf. na pracovistich vyroby
zdravotnickych prostredki).

Zakladnim cilem pilife standardizace je zabranit pfekazkam v prvnich tfech pilifich,
Z jejich zavedeni ulinit denni zvyk a zajistit, Ze vSechny tii pilife jsou udrZzovany v plné
zavedeném stavu. Pfijméte Cistotu jako dualezity parametr kazdodenni kontroly svéfeného
useku a to vSemi pracovniky.

Vedeni spole¢nosti musi zajistit, aby vSichni pracovnici podilejici se v procesu prace
byli proskoleni na prvni 3 kroky nastroje 5S zminéné vySe. Kazdy zaméstnanec by je mél
znat téméef nazpamét'. Pokud mame zachovat piedchozi tfi pilite, musi kazdy presné védet, za
co je zodpovédny a kdy, kde a jak to provést. Pracovnik musi znat svou roli v pracovnim
postupu, védét co a jak ma pouzivat.

Dal$im cilem je zlepSit 1 pracovni prostfedi, aby bylo moZné pracovat rychle, kvalitné
a efektivné. Jde o tzv. vizudlni management. Vytvoite podminky, aby kazda abnormalita byla

thned viditelna.
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Vizuilni management je zaloZen na principech:
e Vse, co je pro nas dulezité, co nas \ l

Zivi, musi byt vidét!!

e Zrakové vniméani je pro cloveka
nejmohutnéjSim informacnim
kanalem

e Kazdy zadouci stav musi byt
zviditelnén tak, aby jej bezpecné
rozeznala i osoba neznald Obr. 2.3.4.1 Ptiklad vizudlniho managementu [5]

e Prostiedky zrakového vniméni lze nejlépe sdilet informace a zapojit do zvySovani
produktivity v§echny pracovniky firmy

o Kazdy zadouci stav musi byt zviditelnén tak, aby jej bezpecné rozeznala i osoba

neznala

Vysledkem zavedeni vizudlniho managementu: ptehledné a §tihlé hmoty a informacni
toky, snadné a levné udrzovani a rozvijeni standardl, sdilené informace a produktivni

procesy.

Pro vyhodnoceni u¢innosti udrZzovani hodnotitel boduje uroven tfidéni, nataveni
poradku a lesk na $kale od 1 do 5. Pouziva k tomu kontrolni seznamy, které jsou tvofeny pro
konkrétni pracovisté nebo vyrobni procesy.

Kdyz se stejné problémy vyskytuji znovu a znovu, musi se zavést prevence proti témto
vyskytim. Mame 3 druhy prevence:

1. Preventivni tfidéni znamena, ze na misto ¢ekdni na nahromadéni nepotiebnych
pfedméth hledame zplsoby pro zabranéni jejich hromadéni. Dokonalého tfidéni
dosédhneme, ze zabranime vstupu nepotiebnych predmétt na pracoviste.

2. Preventivni nastaveni pofadku znamena zabranovat selhani procedur. Pro dosazeni
preventivniho nastaveni pofadku musime zabranit neuc¢innosti, kterd prameni
Z nedostatku fadného fizeni pohybu.

3. Preventivni procedury lesku jednoduse brani zaspinéni véci. Abychom minimalizovali
vynaloZzenou energii na uklizeni, je kli¢ové hledat zdroj znegisténi. Cim blize se

dostanete ke zdroji zne€isténi, tim 1épe budete schopni procedury standardizovat.
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2.3.5. Zachovani

Zachovani znamena vytvofeni navyku zfadného udrzovani procedur. Zavedeni
prvnich ¢tyt pilifa by mélo vytvofit piijemnéjsi prostiedi, uspokojivéjsi praci a jednodussi
komunikaci se spolupracovniky. M¢lo by také zefektivnit a zkvalitnit praci.

Zavedeni 5. pilite se 1iSi od ostatnich pilifd tim, ze vysledky nejsou viditelné¢ a
nemohou byt zméfeny. Bez ohledu na to, jak dobfe jsou zavedeny prvni Ctyfi pilife, systém 5S
nebude fungovat dlouho bez zdvazku vici jeho zachovani. Zachovani je pti dodrzovani zasad
5S velmi dilezity.

Vedouci pracovnici musi pti zachovani péti pilifd sehrat vyznamnou roli a to
vytvarenim podminek poméhajicich zachovavat ¢innosti 5S. ManaZeti neustile a nelinavné
prosazuji principy 5S a hodnoti 1 podle nich pracovniky. Pouzivaji se kontroly, nahodné
navstévy managementu ve vyrob¢ apod.

Dokonce, i kdyZz je zménén cely proces, vSechny piedchazejici kroky musi byt
propojeny a aktualizovany. Jde o to, rychle a znovu mit pfipravené pracovisté¢ podle novych
pozadavki na proces nebo produkt.

Vsichni zaméstnanci by méli byt sezndmeni s firemnimi pravidly a se zdsadami 5S.
Opakovani je matka moudrosti a jisté prospéje Skoleni po Case zopakovat. Cilem je vytvotit
vhodné navyky pracovniki jiz od jejich néstupu na pracovisté. Firma je prehlednd, prihledna
a efektivnéjsi.

Nastroje a techniky:
e Slogany 5S — komunikuji témata kampané 5 pilifa
e Plakaty 5S — zndzornuji slogany 5S nebo popisy ¢innosti 5S
e Fotografie a ptiklady 5S — zn4zorfuji ¢innosti pied a po zavadéni 5S
e Bulletiny 5S — podnikové noviny se zaméfenim na 5S
e Mapy 5S — shromazd’'ovani zlepSovacich navrhi
e Ptirucky 5S — obsahuje definice a popisy 5 pilitt
e Prohlidky oddéleni 5S — modelova oblast
e Meésice 5S — mésice, kdy se uskuteciiuji seminéie, exkurze zaméefené na 5S

[5]
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3. Vstupni analyza

Vyroba ve spolecnosti zahrnuje areal, ktery obsahuje 4 budovy. Ve vyrobni hale je
soustfedéna vétSina celkové vyrobni technologie a dale jsou v patie umistény kancelie
vedeni spolecnosti a obchodu. Hlavni skladovaci hala obsahuje pfevdzné sklady surovin,
polotovart, balicich materiald, sklad ndhradnich dilti a obchodnich exponati, expedi¢ni sklad.
V budové Saten a technického zafizeni se soustied’uje firemni archiv, dale pak Satny dé€lniku,
kancelaf a ptirucni sklad mechanika. V pfizemi je umisténa mald ¢ast vyrobni technologie -
bruska, orovnavaci bruska a tzv. smirkova bruska. Vedlejsi skladovaci hala je vyuZzivana jako
skladovaci plocha pro suroviny. Do aredlu vyroby je tfeba zahrnout i komunikace a plochy
mezi halami, vjezd a parkovisté¢ osobnich automobilti, ptipadné odkladaci plochy pro pfijem

surovin, nakladku, sklad vratnych beden a vyfazenych beden, misto pro odfezky a odpady.

Wy

. HOB CerTec -

Vedlejsi |:

skladova = =
hala EEEE=

L_[Ogoo

Skladova
hala

=

EEE=E=E=====1

Obr. 3.1 Areal spole¢nosti [4]
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Sortiment

Jak bylo jiz zminéno spolecnost diamorph hob certec vyrabi keramické valecky do
peci. V dosavadnim katalogu spolecnosti se nachazi 8 druht valeckd. Jednotlivé druhy
valecku se 1i$i pouze surovinou a opracovanim. Kapacita vyroby je 400 000 kust valeckt za

rok. Katalog vyrobkt naleznete v piiloze €. 1.

= | W e T

OB CerTee | i EHE

Obr. 3.2 Ukazka vyrobkii spole¢nosti diamorph hob certec [4]

Organizace vyroby

Vyrobni usek je fizen vedoucim vyroby, ktery schvaluje veskeré pracovni pokyny.
Denni ¢innosti, V jednotlivych ¢astech a pracovistich vyrobniho tseku, vedou v souladu
S tydennim planem, ptedaci. Udrzuji si trvaly prehled o aktudlnim stavu pracovist,
zamg&stnancich, stavu zafizeni, pomucek, nastroji a ostatnich aspektech s vlivem na denni
¢innost. Tuto Cinnost také kontroluji. Vcas informuji nadfizené o moznych problémech a
nedostatcich. Dohlizi také na dodrzovani pracovni kdzn¢, BOZP, zajistuji postupy k udrzeni

poradku na pracoviStich, provadi stanovené evidence a kontroly vyroby. Technologicky

postup vyroby valecku je popsan v kapitole 1.2.

Obr. 3.3 Vyrobni hala [4]
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Stroje a zarizeni

Spolecnost disponuje 20 stroji, které se vyuzivaji pti vyrob¢ keramickych valeckt. Ve
vyrobni hale se nachdzi 17 stroju. Z toho 3 stroje na pfipravu surovin, 2 lisy, 4 susarny, 1 pec,
3 frézky, 2 brusky, 1 fezaci stroj a 2 pily. Ve vyrobni hale se také nachazi pracovisté urcené
k baleni hotovych vyrobkt. V budové Saten a strojniho zafizeni se nachazi zbylé 3 stroje —
smirkova bruska, orovnavaci bruska, bruska.
Udriba strojniho za¥izeni

Stroje a zafizeni jsou ve vyrobé kontrolovany mechanikem spole¢nosti zpravidla pti
dennich obchtzkach vyrobou nebo podle potieby. Pribézné je beh a funkce stroje
kontrolovan také aktualni obsluhou. Ptipadné poznatky, nehrozi-li nebezpeci z prodleni, jsou
mechanikovi pfeddvany prostfednictvim zdznamu o strojich. Pro zachovani uzitné hodnoty
strojil a zafizeni je mechanikem pldnovan preventivni servis a udrzba tak, aby si stroje
uchovaly pfi vyrobé valeckl potiebné technologické, bezpecnostni, ekonomické a hygienické
parametry. Také je zpracovan piipadny postup vymeény opotiebovanych dild a jejich
specifikace, specifikace naplni atd. a to pokud vyménu nebo doplnéni provadéji zaméstnanci
spole¢nosti. Planovani oprav s dopadem na prodejni/vyrobni kapacitu je vedeno s ohledem na
minimalizaci kolize. S vhodnym piedstihem planuje zejména servis pro vice soubéznych,
nebo déle trvajicich oprav.
Lidské zdroje

Ve vyrobnim useku pracuje celkem 31 zaméstnanct. Z toho vedouci vyrobniho useku,
3 ptedaci vyroby a 27 operatorli. Zaméstnanci pracuji na tfisménny provoz vcéetné vikendu.
V jedné sméné pii plném zapojeni vSech strojii a zafizeni mimo vedoucich pracovnikl pracuje
az 15 zaméstnanci. Rannich smén se ucastni vedeni spolecnosti a vedouci pracovnicCi. Viz
organiza¢ni schéma kap. 4. 2
Kvalita

Rizeni kvality pro vyrobni Usek spodiva zejména ve stanoveni pozadovanych
technologickych parametri vyrobnich procest a jejich pribézné kontrole. Pro kontrolu kvality
jsou z vyrobnich procesti a o vyrobcich sbirany data, které manazer kvality prib&zné
vyhodnocuje a stanovuje pficiny odchylek a vad a pfipadné koriguje predepsané
technologické parametry. Pro hleddni zavislosti je vyuZivédna statistickd analyza. Vyznamné

vady jsou mési¢n€ vyhodnocovany a dale stanoveny pficiny nekvality.
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Pii obchiizce vyrobni haly byla provedena fotodokumentace, ktera zachycuje nékteré
hrubé nedostatky v periodické udrzbé strojii a organizaci vyroby viz ptiloha ¢.2.
Analyza byla vénovana celému vyrobnimu tseku, ale pro nasledné feseni bylo vybrano

jedno pracovisté, které bude nasledné slouzit jako vzor pro ostatni pracovisté vyroby.
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4. Navrh reSeni

Nejdulezitejsi casti spolecnosti je vyrobni usek, z tohoto divodu se zde v prvni tadé
provedla aplikace metody 5S. Jelikoz podnik vyrabi vyrobky, jejichz vyroba vyzaduje stale
stejné stroje a nastroje, je mozné vytvofit vzorové pracovisté, od kterého se bude odvijet

aplikace metody 5S na dal$i pracovisté.

4.1 Plan zavadéni

Poté, co bylo rozhodnuto o zavedeni nastroje fizeni kvality a také byl vybran vhodny
nastroj, v nasem piipadé nastroj 5S, bylo povazovano za vhodné stanovit cil naseho pocinani.
Plan zavadéni je dulezitym pocatecnim krokem kazdého procesu. Plan jasné¢ definuje cil
procesu, a jak se bude postupovat pii dosahovéani tohoto cile. Casovy odstup jednotlivych
krokli planu nemohl byt pfedem uréen. Casova naro¢nost nékterych zakazek nedovoluje se
zabyvat jinymi ¢innostmi na pracovistich. Z tohoto diivodu nebyly jasné stanoveny mezni
terminy provedeni jednotlivych krokii pldnu. Na obrazku €. 4.1.1 jsou vidét jednotlivé kroky

planu zavadéni. Uvodni analyza byla jiz popsana v kapitole 3.
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PLAN ZAVADENI NASTROJE 5S VE
SPOLECNOSTI DIAMORPH HOB CERTEC s.r.0.

1. Uvodnianalyza
2. Tvorba odpovédnosti
3. Skolenf
4. Aplikace metody 55 - Tridéni
- Nastaveni pofadku
- Lesk
- Standardizace
- Uchovani
5. Start auditd
6. Zavedenido hodnoceni

Obr. 4.1.1 Plan zavadéni
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4.2 Tvorba odpovédnosti

Zavedeni metody 5S ve vyrobni hale bylo vyhradni prioritou z toho divodu, Ze se zde
odehrava prevazna cast vyrobniho procesu. Vyrobni hala se rozdéluje na 3 vyrobni useky:
piiprava surovin a lisovani, suseni a paleni, opracovani. Tyto Gseky se dale d€li na jednotliva
pracoviste se stroji a jejich prisluSenstvim.

Odpovédnost za jednotlivé vyrobni useky se rozdé€lila mezi 3 predaky, ktefi se dale
zodpovidaji vedoucimu vyroby. Vedouci vyroby nese odpovédnost za celou vyrobu. Piedéci
si urCili pracovniky ze svého useku vyroby, ktefi ponesou odpovédnost za jednotliva
pracovisté, tzn. odpovédnost za stroje a prisluSenstvi k témto strojim. Odpovédnost za

pracovisté znamend dodrzovani standardi neboli dodrzovani prvnich tfech krokti metody 5S.
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Obr. 4.2.1 Plan vyrobni haly s vyzna¢enymi vyrobnimi tseky
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4.3 Skoleni

Poté, co byly uréeny zodpovédné osoby, bylo na fadé skoleni viech pracovnikd. Skolici
prezentace mély vysvétlit postupy pii aplikaci této metody a také meély priblizit vSem
zaméstnancim podstatu metody 5S.

Jako prvni ze vSech zaméstnancti byli proskoleni vedouci pracovnici tzn. mechanik,
vedouci vyroby a manaZer kvality. Skoleni obsahovalo 5 prezentaci tykajicich se zakladd
metody 58S, standardl a jejich vytvareni, ztrat a zlepSovani, zédkladnich znalosti o s§tihlé firme
a Vneposledni fadé¢ o vizudlnim managementu. Kazdému z vedoucich pracovniku byla
piid€lena papirova forma prezentace, kam si mohl popiipadé délat poznamky. Prezentace
Vv této formé Castecné slouzily pro vedouci pracovniky jako literatura pti zavadéni metody 5S.
Tito vedouci pracovnici méli za tikol dale proskolit svoje podiizené a motivovat je.

Zéakladem skoleni bylo oslovit pracovnika tak, aby tuto metodu chapal jako svoji
béZnou pracovni Cinnost. Cilem bylo, aby cinnosti spojené s metodou 5S si pracovnik
zautomatizoval jako sviij pracovni ritudl. NejlepSim piikladem jak tyto ¢innosti pracovnikiim
piiblizit, je ukazat, Ze i oni, aniz by o tom v&dé€li, maji tento systém doma zavedeny. A na

tomto principu byly stavény skolici prezentace.

Jednatel - Feditel Jednatel — rFeditel
Marketing a - — Technika a
prodej Sekretariat a ekonomika
| nakup

Prodej I. Prodej Il. Prodej lll.

Ekonomika a
personalistika

J ! |

Vedouci vyrobniho

Mechanik Vedouci Gseku

useku kontrola a kvalita
h
Pfiprava Suseni a Cpracovani LaboratoF a
surovin a paleni kontrola
lisovani

Obr. 4.3.1 Organizacni schéma spolecnosti
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4.4 Vybér vzorového pracovisté

Jako vzorové pracovisté bylo vybrano pracovisté Frézka, které se nachazi ve vyrobg¢.
Toto pracovisté se konkrétn¢ nachdzi v useku opracovani. Ve vyrobni hale se nachdzi dvé
takovéto pracovisté. Tyto pracovisté se nachazeji vedle sebe a lisi se od sebe pouze velikosti
stroje. Obé pracovisté maji spolecnou skiifn, nastroje a udrzbu.

V tseku vyroby, ve kterém se nachazi toto pracovisté, pracuje celkem 9 zaméstnanct.
Tito zaméstnanci se stiidaji ve tiisménném provozu. Zadny z tdchto pracovniki nema urden
trvale stroj, na kterém vzdy pracuje.

Toto pracovisté zahrnuje skiin a stroj a je vyuzivano pii vyrobé kazdého kusu. Proto se
stalo toto pracovisté idealnim vzorem, kde se mohl jednoduse zavést a zachovat standard.
Pracovisté Frézka bylo vybrano také z toho diivodu, ze na vétSin€ pracovist’ vyroby se nachazi
pouze jeden stroj a maximalné dvé skiiné a Zadné jiné specialni piipravky, které by
vyzadovaly zvla$tni pozornost. Znalosti a dovednosti ziskané na tomto pracovisti poslouzi

jako navod pro standardizaci dalSich pracovist’ vyroby.

Frézka
2

Cismac

Roz.

Obr. 4.4.1 Poloha pracovisté Frézka v tiseku opracovani
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4.5 Aplikace nastroje 5S

Jiz byla provedena uvodni analyza, byly vytvofeny odpovédnosti za jednotliva
pracovisté a tseky vyroby. Zaméstnanci byli sezndmeni a proskoleni v oblasti metodiky 5S a
V posledni fad¢, pted samotnou aplikaci metody, bylo vybrano vhodné pracoviste, které se
stane vzorem pro ostatni pracovist¢ vyroby. Samotnad aplikace metody 5S na vzorové
pracovisté tedy mohla zacit.

45.1. Tridéni

Pro vzorové pracovisté Frézka byli urCeni zodpovédni pracovnici, kteti byli fadné
proskoleni v jednotlivych krocich metody 5S. Tito pracovnici pak zah4jili aplikaci metody 58S.
Prvnim krokem aplikace je tfidéni. Tiidéni znamend, Ze odstranite vSechny nepotiebné
predméty, které se nevztahuji k tomuto pracovisti nebo se delsi dobu nepouzivaji.

Ttidéni se zcastnili pracovnici, ktefi na tomto pracovisti nejcastéji pracuji a vedouci
useku, ve kterém se toto pracovisté nachazi.

Rozttidovani potfebnych a nepotiebnych predméti by se mélo provadét pomoci
cervenych varovnych visacek, které doporucuje literatura zaméfena na metodiku 5S. Na tomto
pracovisti se pracuje s men$im mnozstvim nastroju, které se pouzivaji na vSechny vyrabéné
produkty a skiin s pracovnimi pomuckami. Pro tento piipad se tedy rozhodlo rozttid'ovani
predméti ponechat na pracovnicich useku opracovani a jejich vedoucim, ktefi sami nejlépe
veédi, co potiebuji ke svému pracovnimu vykonu.

Na provedeni prvniho bodu metody 5S byla vybranym pracovnikiim stanovena
tydenni lhita, kterd je postacujici pro vykonani tohoto kroku. Po uplynuti zadané lhity méli
tito pracovnici vysvétlit, pro¢ ponechané predméty zlstaly na pracovisti. Dale méli objasnit,
co provedli s ostatnimi vytfidénymi ptedméty, zda tyto pfedméty umistili do jiného prostoru a
do kterého prostoru nebo zda je zcela vy¢lenili z vyrobniho procesu.

Pti nésledné kontrole pracovisté vedouci tseku opracovani dostatecné vysvétlil, pro¢
ponechané predméty zlstaly na pracovisti. Také vysvétlil, jaké divody mél k pfemisténi
ostatnich predmétii do jiného prostoru nebo z jakého diivodu byly ostatni predméty vyclenény
zZ vyrobniho procesu.

Diky témto postacujicim informacim o procesu tfidéni byl povaZovan tento krok za

ukonceny.
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Obr. 4.5.1.1 Skiin na pracovisti Frézka pted zahajenim aplikace metody 5S

4.5.2. Nastaveni poradku

V ptedchozim kroku byly roztfidény vSechny potiebné véci od téch nepotiebnych,
které de¢laly pracovisté nepiehledné. DalSim krokem bylo ponechané potfebné predméty
uspofadat a nastavit jim potfadek. Nastaveni potadku se tykalo skiing, ktera se nachdzi na
pracovisti. Ve skiini bylo zapotiebi uspofadat frézovaci nastroje, nafadi na sefizeni stroje,
kalibracni pomtcky, métici pomticky, mazaci lisy, pomtcky na udrzbu stroje a dokumentaci k
pracovisti.

Nastaveni pofadku predméti ve skiini dostali na starost pracovnici, ktefi nejcastéji
pracuji na frézce, a tudiz presn¢ védi, které pracovni pomicky jsou nejvice pouzivané.
Uspotadani predmétt ve skiini se provadélo podle zakladnich pravidel. Tedy nejpouzivané;jsi

pracovni pomiicky jako frézovaci pomucky, métici pomucky, kalibra¢ni pomicky, naradi na
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sefizeni stroje a dokumentace byly umistény na polickdch v urovni lokti a ramen a ty méné
pouzivané pomtcky na udrzbu v dolnich polickach skiing. Pti usporadani méticich pomticek
byly zkontrolovany jejich kalibra¢ni znamky.

Soucasti tohoto bodu aplikace bylo ohrani¢it mista uloZeni uspotfadanych pfedmétii na
jednotlivych polickach ve skiini a kazdou tuto poli¢ku s pfedméty oznacit Stitkem s nazvy
danych pracovnich pomicek, které se na ni nachazi.

Jelikoz se na pracovisti nachazi jedna skiin, bylo provedeni tohoto kroku snadné a
rychlé. Pracovnici dostali na splnéni tikolu jednodenni lhiitu. Za tuto dobu museli pracovnici
umistit pfedméty do poli¢ek skiin¢ podle uréenych pravidel, vyhranit misto ve skfini pro
kazdou pracovni pomucku a viditelné oznacit jejich misto ulozeni.

Nasledna kontrola obsahovala dodrzeni zékladnich pravidel o umistovani predméti
Z hlediska cetnosti pouziti. Dale pak kontrolu ohraniceni a oznaeni pfedmétli ulozenych ve

skiini. Kone¢né usporadani skiiné je vidét na obrazku ¢. 4.5.2.1

Frézovaci néstroje a dokumentace

Pomicky na sefizeni stroje

—

Uklidové pomiicky a mazaci lisy

Obr. 4.5.2.1 Skiin na pracovisti Frézka po zavedeni 2. kroku aplikace metody 5S
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45.3. Lesk

Lesk znamena vycistit pracovisté od vSech neéistot. Uklid je velmi &asto
zanedbavanou ¢innosti. Vyvolava dojem, ze neni dilezity pii vyrobnim procesu, ale opak je
pravdou. Jelikoz uklizené a Cisté pracovisté je bezpecnéjSim mistem pro praci a zmiriiuje
pocity frustrace.

Pro tento bod aplikace byli ur¢eni dva pracovnici useku opracovani. Jejich ukolem
bylo vycistit celé pracovisté od vSech necistot. To znamenalo zameteni podlahy, otfeni stroje
od prachu a jinych necistot, utfeni prachu z poli¢ek ve skiini. Dale také ocisténi pracovnich
pomiicek od oleji a dalSich necistot.

Pro udrzeni Cistoty na pracovisti byl vytvofen list s nazvem Kontrola uklidu viz
priloha ¢. 3, ktery pracovniky frézky upozornuje, Ze po skonceni prace na frézce maji
povinnost plnit tikony vztahujici se k periodické tdrzbé stroje a celkové Cistoté pracoviste.
Tento list podporuje zaznam o provedeni udrzby viz piiloha ¢. 4, kde pracovnici
zaznamenavaji provedené uUkony udrzby tim, Ze napiSi své jméno a datum provedeni
k pfislusné kolonce. Aby byla spravné provadéna periodicka tdrzba, byl vytvofen za timto
ucelem Predpis pro uklid pracovisté Frézka, ktery pomoci fotografii jednotlivych ukona
ukazuje spravnost provadeni periodické tdrzby viz ptiloha €. 5.

Poté, co pracovnici provedli tklid pracovisté, byl stanoven dvou tydenni zkuSebni
provoz. Béhem tohoto provozu méli pracovnici Useku opracovani za ukol vryt si ukony
periodické udrzby do pravidelnych pracovnich Cinnosti a brat tyto Cinnosti jako soucast
kazdodenniho pracovniho ritualu.

Pii nasledné obhlidce bylo zkontrolovano dodrZovani Cistoty pracovisté a také se
nahlédlo do kontrolnich listi, zda si pracovnici pravidelnou udrzbu pracovisté vstipili do
svych kaZzdodennich pracovnich ¢innosti.

Dodrzovani periodické tdrzby je nahodné kontrolovano bud’, vedoucim daného tiseku

nebo osobou zodpovédnou za toto pracoviste.
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Obr. 4.5.3.1 VyvéSena periodické tdrzba a piedpis pro tidrzbu pracovisté Frézka

45.4. Standardizace

Jiz byly zavedeny tii kroky z celkové aplikace metody 5S a nasledné bylo zapotiebi
tyto kroky standardizovat neboli vse sjednotit do jednoho kroku.

Standardy byly vytvofeny pomoci fotografii. Fotografie jasné stanovuji, jak ma
vypadat pracovisté po ukonceni prace. Tyto standardy byly umistény na jasné viditelna mista
pracovisté. Standard byl vytvoren pro skiin a celé pracoviste.

Na skfiii s pracovnimi pomtickami, oznacenou c¢islem 1, byl umistén standard, ktery
ukazuje, jaké predméty jsou umistény ve skiini a jak jsou tyto predméty usporadany. Takze
pfi otevieni skiin€ se ithned pozna, jestli néjaky pfedmét chybi. Tento standard také fika, kdo
je zodpovédny za dodrzovani tii krokli metody 5S v pfipadé této skiing. Dale byl vytvoren

standard pro celé pracovisté. Tento standard ndm ukazuje, ze se v prostoru pracovisté¢ nesmi
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nachazet cizi predméty a jak ma toto pracovisté vypadat po ukonceni prace. I na tomto

standardu nalezneme zodpovédnou osobu za dodrzovani tfi krokdl metody 5S na pracovisti.

Obr. 4.5.4.1 Standard pracovisté Frézka Obr. 4.5.4.2 Standard skiin¢ Frézka

4.5.5. Uchovani

Uchovani je poslednim a dtlezitym krokem k tomu, aby se podnik nevratil ke starym
navykim. K zachovani novych zvyklosti bylo vyuzito vizudlniho managementu. Standardy
byly umistény na jasn€ viditelnych mistech pracovisté tak, aby pfipominaly pracovnikim
metodu 58 a jeji dodrZzovani.

Po dohodé¢ s vedenim byl vytvoren systém odmén. Tento systém odmén byl rozdélen
do kategorii podle ucasti. Odmény jsou ud€lovany za dodrzovani metody 5S v ramci svého
pracoviste.

Pro kontrolu dodrzovéni krokli metody 5S se vyuziva ndhodnych kontrol vedeni.
Jelikoz se na pracovisti frézky stiida n€kolik pracovnikd, je dodrzovani metody 5S postupné

rozsifovano do podvédomi dalSich pracovnikd.
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Obr. 4.5.5.1 Viditeln¢ vyvésené standardy pracovisté Frézka
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4.6. Audit vzorového pracovisté

Na vzorovém pracovisti byly zavedeny vSechny kroky néstroje 5S. Nasledné bylo toto
pracovisté ponechdno v bézném pracovnim procesu. Byla ur€ena mésicni lhita, po kterou
bylo pracovisté soucasti bézného pracovniho procesu. Tato doba byla stanovena pro zjisténi
nedostatkli na vzorovém pracovisti.

Po uplynuti této lhity a ndsledném internim auditu se mélo zjistit, jak byla zavedena
metoda 5S a zda jsou dodrzovany ¢innosti spojené s metodou 5S. Pro audit vzorového
pracovisté byly vytvofeny auditni otazky. Pro kazdy krok metody 5S byly sestaveny otazky a
ty poté rozdéleny do 5 - ti okruhti podle jednotlivych kroki. Celkem bylo vytvofeno 28
otazek.

Stupnice hodnoceni byla zvolena od 1 do 5. Pro kazdou otazku byl stanoven jiny
stupeit hodnoceni, kdy pracovisté splituje kritéria dané otazkou.

Audit vzorového pracovisté byl proveden vedoucim kvality, aby nebyly ovlivnény
vysledky stfetem zajmi.

Vysledky auditu byly nasledné vyvéseny k nahlidnuti na nasténce umisténé ve vyrobni
hale. Kompletni auditni formulaf je vidén v ptiloze €. 6.

Stupnice hodnoceni:
1= excelentni

2= velmi dobry
3=dobry

4= dostatecny

5= nedostate¢ny

Obr. 4.6 Zvetejnéné vysledky auditu na nasténce ve vyrobni hale
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5. Zhodnoceni

Audit, ktery probéhl na pracovisti Frézka, zhodnotil Groven zavedeni metody 5S. Na
obrazku €. 5.1 je vidét, Ze pracovisté nevyhovélo pouze ve dvou ptipadech. V prvnim piipadé
to bylo jiz v prvnim kroku tfidéni, kdy aktudlni pracovnik frézky ponechal svou lahev s vodou
na pracovni plose. To znamena, Ze pracovnik nema zautomatizované cinnosti spojené
s metodou 5S. To mlze mit n€kolik pficin, bud’ byl nedostatecné proskolen, nebo odmita tyto
¢innosti pfijmout za své. Ve druhém pfipad€ se nedostatecné oznacila mista pro defektni
vyrobky. Ve zbylych ptipadech pracovisté uspélo a z tohoto ditvodu bylo celkové hodnoceni

vyhovujici. To v podstaté znamenalo, ze toto pracovisté bude dostate¢nym vzorem.

Obr. 5.1 Vysledek auditu

Metoda 5S mé své ptinosy, které plynou z jejiho zavedeni. Rozdélim tyto pifinosy na
hmotné a nehmotné. Nehmotné piinosy se vztahuji k pocitim pracovnikii. Diky zavedeni
metody 5S se odstranily nékteré prekazky. Piedevsim se zptijemnila prace na pracovisti, diky

odstranéni hledani pfedmétii. Déle se usnadnila komunikace mezi pracovniky, ktefi se stiidaji
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po sménach a také se usnadnilo zjisStovani poruch na stroji, diky standardizaci udrzby.
Dutlezitym faktorem pro pracovniky je bezpecnost, kterd se diky pravidelnému uklidu zvysila.

Hmotné pfinosy je vycisleni uspor nékladl, které pfineslo zavedeni metody 5S. Tyto
naklady vznikaly diky plytvani ¢asu. Plytvani ¢asu je spojené s hledanim véci a tieba také s
nadbyteCnym pohybem. Plytvani ¢asu takovym zplisobem je bohuzel tézko zméfitelné,
muzeme ho pouze odhadnout. V naSem piipadé se plytvani ¢asem na pracovisti Frézka
odhadovalo na 10 az 15 minut. Po zavedeni metody 5S se tato doba zkratila na 5 minut.
Nasledujici tabulka €. 5.1 vyhodnocuje Gsporu ¢asu pii udrzbé stroje a uklidu pracovisté. Tato
tabulka zachycuje ¢innosti udrzby, které se provadéji na pracovisti Frézka, spolu s dobou
trvani jednotlivych tkont pted a po aplikaci metody 5S. V tabulce je vidét, Ze se nékteré Casy
udrzby nezménily. Tyto Casy se nezménily z toho divodu, Ze nebyly ovlivnény plytvanim

Casu. Zbylé Casy se zkratily diky provedené standardizaci pracoviste.

Periodicka udrzba Frézka 1

Cas pred Cas po
Cislo Cinnost aplikaci 5S | aplikaci 5S Cetnost
ukonu [min] [min]
1. Kontrola mnozstvi kapaliny ) 5 1x sména
2. Vymeéna vaku odstiedivky 10 10 2x tydné
4. 4x promazani ¢epu Celisti 5 4 Ix mésicné
6. Vycisténi a proplachnuti stroje, 20 16 vzdy po
otfeni krytd hadrem ukonceni prace
8. Promazéani posuvového Sroubu 10 10 1x tydné
10. Ocisténi ﬁltruv Vchlazenl 5 5 Ix MESIENS
rozvadéce
Kontrola mnozstvi oleje a y o
11. doplnéni 5 5 vzdy pii poklesu
12. Ocisteni stroje a pracoviste 15 11 V%dy’po ,
ukonceni prace
Celkem vynaloZeny ¢as na udrzbu 75 66

Tabulka 5.1 Periodicka udrzba Frézka 1
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Tabulka ¢. 5.2 pfepocitava usetfeny Cas udrzby na uSetfené¢ naklady vynalozené na
udrzbu. Z tabulky je vidét, ze Gspora ndkladl za rok neni na pracovisti Frézka vysoka a jak uz
bylo zminéno z toho divodu, ze toto pracovisté nebylo pfili§ ovlivnéno plytvanim casu. Po
zavedeni metody 5S na zbyld pracovist€é vyroby a provedenim zmény toku materialu by se

celkova uspora ndkladi na udrzbu vSech pracovist méla vySplhat k desitkdm tisic korun za

rok.
USetirené naklady na udrzbu - pracovisSté Frézka
Usetfeny Cas celkové udrzby [min] 9
Primérnd mzda pracovnika za 1 min.[K¢] 4
Celkem uSetiené naklady na udrzbu [K¢] 36
Celkem uSetfené naklady za tyden [K¢] 32
Celkem usetifené naklady za mésic [K¢] 132
Celkem uSetfené naklady za rok [K¢] 1584

Tabulka 5.2 Usetfené naklady na udrzbu na pracovisti Frézka
Naésledujici fotografie zachycuji vizualni zménu pracovisté, kterd se udala po zavedeni
metody 5S.
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Obr. 5.2 Fotografie zachycujici pracovisté Frézka pted a po aplikaci metody 5S
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6. Zavér

Cilem této prace bylo vytvorit ve spole¢nosti diamorph hob certec, s.r.0. takové prostiedi,
které by napomohlo pii rozvoji zlepSovacich ¢innosti. Pro tento cil byl vybran jeden z nastroji
fizeni jakosti a to nastroj 5S. Tento nastroj mél zefektivnit pracovni Cinnosti, odstranit
frustraci a zpfijemnit praci na pracoviSti. Zavedeni metody 5S bylo demonstrovano na
vybraném vzorovém pracovisti. Nabyté znalosti a dovednosti z tohoto pracovisté by se mély
dale aplikovat na ostatni pracovisté vyroby.

Pro zacatek zlepSovacich ¢innosti je metoda 5S vhodnou volbou. Jelikoz se metoda 5S
zaméfuje na zameéstnance, za uUspéSnym zavedenim této metody stoji pravé jejich
zainteresovanost. Z mého hlediska bylo nejdilezitéjsim pocate¢nim krokem $koleni. Skoleni
ptiblizilo metodu 5S jako nedilnou soucédst bézného zivota. Na ptikladech z domdacnosti
zaméstnanci zjistili, Ze tuto metodu nechténé dodrzuji ve svych domdcnostech tim, Ze napft.
vraceji Cisté nadobi na stdle stejné misto nebo, ze jednou tydné uklidi cely byt. Bohuzel,
n¢ktefi jedinci stale odmitaji pfijmout metodu 5S do svého pracovniho ritualu stejné jako do
béZzného chodu domacnosti. Z tohoto ditvodu je dilezitd motivace predev§im finanénimi
odménami. Po ur¢ité dobé plnéni povinnosti spojenych s metodou 5S tito jedinci zjisti, ze
metodu 5S maji vrytou do svého podvédomi.

I kdyZ metoda 5S je vhodna pro vSechny typy vyroby, nejlépe se uplatiiuje v hromadné a
sériové vyrob€. Samotné zavedeni vSech krokli metody 5S na vzorové pracovisté ve
spole¢nosti diamorph hob certec s.r.o. se muselo pfizpisobit typu vyroby a sortimentu.
Vyroba neni naro¢nd na komponenty, a tudiz nebylo zapotiebi nckterych doporucenych
technik a nastroju, jako jsou napt. ¢ervené Stitky pfi zavadéni jednotlivych krokd, které jsou
uvadény v literatufe. Na vzorovém pracoviSti se nachdzel stroj a skiifi s pracovnimi
pomuckami. Pracovnici ur€eni na vykonani jednotlivych krokii provedli zadané ukoly podle
ocekavani a tak se nevyskytly zddné dodatecné upravy, které by zbytecné zdrzovaly samotnou
aplikaci. Po zavedeni standardi se zlepSila prehlednost pracovisté a tim se odstranilo plytvani
casem, vzniklé hledanim pfedmétl. Vytvorené standardy pro udrzbu zkratily ¢asy udrzby
stroje a celého pracovisté.

Jelikoz na pracovisti Frézka nepracuje pouze jeden zaméstnanec, ale stfidaji se na stroji
vSichni zaméstnanci useku opracovani, bylo umoZnéno prostfednictvim vytvofenych
standardll na tomto pracovisti podvédomé rozsSifovani metody 5S na ostatni pracovisté vyroby

pfed samotnym zavedenim.
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Piiloha €. 1 — Struény popis vyrobki spole¢nosti diamorph hob certec
Spole¢nost diamorph hob certec vyrabi celou fadu keramickych valci, které jsou

pouzivany vyrobci keramiky a dlazdic. Spole¢nost vyvinula specidlni produkty, které

vyhovuji kazdému typu pece. V dosavadnim katalogu spolecnosti se nachazi 8 druhi valecku.

Vyrobky:

Specialroll

Pro ptedehtivaci a chladici zony, pro leh¢i obklady a dlazby v nejvytizenéjsich oblastech.

Superroll

Tézké obklady a dlazby zejména ze zuly ve vytizenych oblastech.

Superroll H

Pro velmi dlouhé valce a velmi tézké obklady a dlazby, zvIasté velkych a silnych Zulovych

dlazdic.

Hyperroll

HYPERROLL je vykonny valecek urceny pro velmi narocné pracovni podminky jako

extrémni chemické zatizeni, vysoké teploty a zatizeni

HyperrolING

Tento valeCek je perfektné odolny vuc¢i teplotnim Sokiim a také vysoce odolny proti

chemickym z4sahlim. Byl navrhnut pro snadnéjsi ¢iSténi valecki

Superringroll

Superringroll zlepSuje kvalitu vyroby dlazdic vytvofenim rovnomérného chlazeni v rychlo

chladici zoné.

R [l

Obr. 8.1.1 Superringroll
Correctorroll

Oboustranny kuZzelovy valec s primérem slabSim nebo siln€jSim o 3 mm. Pfinasi obloukovy

ob¢h ve spravné linii pred vypalovaci zonou.

HO8 CerTee

Obr. 8.1.2 Correctorroll
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HyperrollDenseNano

Velmi velkd vyhoda HyperrollDenseNano je jeho nulova porovitost a témét zadné ohybani

pod nejvyssim zatizenim a také odolnost proti chemikaliim.

ROLLERBEST SUNEDTO EACH AREAGEYOURKILEN

T T LT T TapE G AR R TR
---------------------------------------------- ‘Sup ERROLL(H)SUPERHINGROLL
“—SPECIALﬂOl,t—CORRECTORRQtL rl!f*'"‘ ROLE P—gg:mngﬁ-——_snmtm::w

0000

000000000000000 @ 0000000 L COECOCOLIIINI1 7 00000000000000000000
400 rollers 40- 60 rollers 400 rollers g’ ’°g°"° o 300 rollers
T EEEE] ] ‘ 1 ]

300° - 5

Preheating zone Firing zone Fast cooling zone Cooling zone
50° - 1000° 1000° - 1250° 1000° - 800° 750° - 50°

Obr. 8. 1. 3 Odpovidajici diamorph hob certec typ valce a primérny pocet valeckt pouzivanych pro
prislusné zony v procesu vyroby dlazdic

[4]
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Priloha €. 2 — Fotografie ze vstupni analyzy

Obr. 8.2.1 Zjisténé nedostatky pfi provedeni vstupni analyzy
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Priloha ¢. 3 — Kontrola uklidu
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Priloha ¢. 4 — Zaznam o provedeni udrzby
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Priloha €. 5 — Predpis pro uklid pracovisté Frézka

diamorpgh
hob cereec

Predpis pro uklid pracovisté Frézka 1,2

3. Promazame Cepy celisti (4x maznice olej Logtime PD 00)

50



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Bakalarska prace, akad. rok 2013/14
Katedra technologie obrabéni Kristyna Sol¢anska

diamorph
hob certEec

4. Vycistime a proplachneme stroj chladici kapalinou a otfeme kryty hadrem

5. Posuvovy Sroub promazame tukem LV 2-3

6. Vycistime filtr chlazeni rozvadéce

7. Doplnime olej Logtime PD 00 pri poklesu mnozstvi pod spodni rysku
zasobniku

8. Zameteme podlahu kostétem a sklidime naradi do urcené skfiné po kazdé
sméné

9. Zaznamenejte uklid do zaznamového listu
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Priloha ¢. 6 — Auditni formular

damorpn (@) 58 Audit

hob certec

ey s . . Hodnoceni
Auditni otazka (vyroba) [ 3 3 2 1
MNedostatecne | Dostatedns Dobfe Walmi dobie Excelenini

Krok 1 Utfidit

1.\ prostonu pracovisie se nesmi nachazet zadne nastroje, kisre
nejsou potfeba k pfimému pracovnimu vykaonu.

2. Osobni predméty (lahve s vodou, kabaty, rukavice, apod.) jsou
ulcZeny mimo aktivni pracovni plochu.

3.\ prostoru pracovisté se nesmi nachazet Zadne defektni wyroblky.

4. Jsou dokumenty a materialy, jeZ nejsou zasadné potieba pro wykon
Yeracovni Ginnosti cdstranény z viebecné pracowvni plochy?

5. \/ prostoru pracovigté se nesmi nachazet zastaralé nebo pokozend
nasirgje.

5. Na pracovni plofe se nesmi nachdzet 23dné staré hadry ani Sistici

Jprostredky.
Krok 2 Mastaveni poiradku
7. Jsou wEechny nastroje potfebné k pracvnimu ukonu viditeiné
oznaceny?

2. Maji vEechny nastroje jasné aznadeni a definované misto uloZeni,
nachazeji se wiechny nastroje na svem definovanem mistsj,sou
wSechny nastroje pouZivané k pracovnimu vitkonu uloZeny dohromady?

0. Jsou vEechny dokumntey (névodky, ziznamove listy, plany Gdriby)
ulcZeny a lehce pristupny na pracovist?

10 Jsou viechny mista pro defekini vyrobky a odpad jasné cznateny a
ohranideny?

Krok 3 Lesk
11. Na pracovisti se nenachdzi cizi predméty. Pracovists je Gisté od
Jprachu, tekutin a jinych nedisiol

12. Jsow viechny nasirgje a mista jejich ulofeni ofistény od prachu,
maziv a jimych nedistot?

13. Machazi se na pracovisti rozpisy periodicke OdrZby a jejich
zaznamaové listy?

14. Jsou mista pro zapisovani a ukl3dani dokumentt Gisté?

15. Mame k dispozici vSechny potfebné distici prostredky a jsou Fadné
oznateny a uladeny?

18..Jsou proruchy zafizeni snadno rozpoznatelne?

Krok 4 Standartizace

17. Jsou nédvodky pro Udrébu v psané (obrazove ) formé umistény na
Yeracovidti a je podle nich vykondvina Gdriba?

18. Ma kafdé pracoifté urtenou zodpovédnou osobu, kterd zodpovida
za dodrZovani 557

19. Je tfidéni, nastaven poradku a lesk zaclenén do pravidelmych
Yeracovnich Sinnosti?

20. Dovedow pracovnic vysvétlit preni i kroky 557

21. Provadi se néjaka preventivni opatfeni proti hromadéni
nepotiebnych véci, zadpinéni véoi a Spatnému ukladani véci?

Strana 01/02
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Krok 5 Zachovani

22, Jsou jiE zawedens opatfeni jasné cenadeny a zkontrolovany?

23. Dovede vedouci pracovnik vysvatiit prod je 55 dileZité a cose za
nim skryva?

24. Jsou zodpovédne osoby | za dane oblasti 55 jasné canadeny?

25 Motivuj i vedousi pracovnici swé podiizené k zachovani 557

28. Jsou akéni plany jasné zviditelngny a pravideiné aktualizovany?

27. Jsou visledky tohoto auditu viditelng umistény k nahlednuti?

23, Jsou zavedeny néjake nastroje nebo techniky k zachowani 537
(fotografie, slogany, plakaty, bulletiny)

Prumér hodnoceni celkem:
MIN. Nutné k udéleni bonusu:

Eéznam nalezenych hrubych neshod
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