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1. Uvod

Pro udrzeni konkurenceschopnosti spole¢nosti se vV soucasné dob¢ stava stale nutnéjsi
nejen vyrabét produkty v kvalité pozadované zdkaznikem, ale i vyrabét za co nejnizsich
nakladd. Toho Ize dosahnout pomoci nastroji Lean managementu, do ¢estiny ptekladané jako
Stihla vyroba. Pomoci néstroji §tihlé vyroby lze omezit ndklady spojené s vyrobou jako je
zbyte¢ny pohyb, nadprodukce, transport, cekani atd.

Tato prace se zabyva predevSim ndstrojem 5S, ktery se zabyva spravnou organizaci
pracovisté. S jeho pomoci 1ze uzptisobit pracovisté tak, aby se zamezilo zbyénému plytvani
casem zpisobené¢ho nevhodnym uspotradanim pracovnich pomtcek a naradi nebo napt. jejich
nadbytecnosti.

Cilem préace je popsat zavedeni metody 5S na zvoleném pracovisti ve spolecnosti
Steelcase, Inc v Ostrové u Stiibra. Spole¢nost Steelcase, Inc je celosvétové znama firma s
portfoliem obsahujicim vSe co se vztahuje k vybaveni kancelafi, od vyroby stoli, zidli, ptes
ulozné prostory, az po vybaveni interaktivnimi tabulemi a planovacim systémem pro celou
spole¢nost. V zavodé¢ Ostrov u Stiibra se v soucasné dob& vyrabi kancelaiské skiing,
Vv nésledujicich mésicich ptibyde vyroba nékolika typt kontejnert.

Obsah prace je rozdélen do péti ¢asti. V prvni Casti bude ptedstavena spolecnost
Steelcase s jejim portfoliem a zavod v Ostrové u Stiibra a také metoda 5S jako jeden
z nastroju §tihlé vyroby. Druha cast nazvana Analyza souCasného stavu popisuje proces
vyhodnoceni vybraného pracovisté z pohledu metody 5S. Navrh feSeni je tieti Casti této prace
a popisuje postup navrhovani a implementace tohoto navrhu do vyroby. Ctvrta &ast je
zhodnocenim nové navrhovaného feSeni a jeho dopadu na vyrobni proces a samotné
pracovniky spolecnosti. V zavéru je pak struéné shrnuto jaky je ptinos aplikace této metody
pro firmu Steelcase a jeji pracovniky.
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1.1 Predstaveni spolecnosti Steelcase

Spolec¢nost Steelcase, Inc je nejvétsim celosvétovym vyrobcem kancelarského nabytku,
ktery v roce 2012 oslavil 100 let své existence. Steelcase vyrobni zdvody a dealefi jsou dnes
jiz v 80 zemich celého svéta a zaméstnava pies 11 000 zaméstnanci. Hlavni centrum je
v Grand Rapids, Michigan, kde spole¢nost vznikla pod jménem The Metal Office Furniture
Co.

Ve svych pocatcich se zabyvala vyrobou kancelafského vybaveni, jako jsou stoly,
trezory, ale 1 odpadkové koSe, vyrobené z ocelového plechu a tedy odolné proti pozarim. To
bylo v dob¢ naprosté samoziejmosti koufeni na pracovistich velice dulezitou a pokrokovou
mySlenkou. Pokrokové bylo i zpracovani téchto produktl a spolecnost si nechala zplsob
zpracovani plechtl patentovat. Diky témto faktim se produkty staly velice zddanymi a v roce
1915 spolecnost ziskala prvni vladni zakazku na vybaveni prvniho mrakodrapu v Bostonu.

Béhem Sedesatych a sedmdesatych let spole¢nost expadovala do Asie a Evropy, jeji
portfolio uz tou dobou obsahovalo vSe pro kompletni vybaveni kancelati. V téchto letech
naptiklad vybavila 44 poschodi Sears Tower (dnes Willis Tower) v Chicago, Illinois s vice
nez 40 000 kusy nabytku. Roku 1954 se spole¢nost oficialné pfejmenovala na Steelcase, Inc.

Steelcase, Inc zacal blizce spolupracovat s architekty a interiérovymi designery uz
béhem osmdesatych let a tim si spolecnost zajistila pfedni misto mezi vyrobci nabytku, nejen
svym inovativnim pfistupem, ale i celkovym feSenim kancelafskych prostort, které
zahrnovalo kromé stoli, Zidli a GloZnych prostori 1 oddélujici komponenty mezi jednotlivymi
pracovisti a jejich celkovou organizaci.

Potieba tymové prace a spoluprace s lidmi z riznych zemi svéta se stavala potiebnou
pro mnoho firem a pfiméla Steelcase, Inc spolupracovat naptiklad se spolecnosti Motorola,
Inc na bezdratovych techlogiich pro vybaveni kancelafi nebo s firmou IBM na novém designu
kancelafi s nejnovéjSimi technologiemi zvané ,,Smart Office*.

Dnes tedy Steelcase, Inc nabizi nejen nabytek pro kancelate, ale i jejich celkovy
design se vSemi ergonomickymi a technickymi prvky. To zahrnuje kancelaiska pracovni
mista, spolecné prostory pro meetingy, pracovni hovory, odpocinkova mista a mista pro
neformalni schiizky nebo tfeba vybaveni recepci a ¢ekaren.

Obrazek 1-1 Vyvojové centrum Steelcase, Grand Rapids
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1.1.1. Portfolio spolec¢nosti

Produkty spole¢nosti Steelcase, Inc Ize rozdélit do Sesti hlavnich produktovych fad:

e Mista ksezeni (Seating) - Sem patii mnoho typt kancelarskych zidli, od
nejjednodussich az po ergonomické zidle pro pracovniky, ktefi travi vétSinu své
pracovni doby na jednom pracovnim misté, dale zidle pro hosty, které nejsou ureny
pro dlouhé sezeni, ale maji spiSe reprezentativni vzhled, ale také kiesla a pohovky do
uvitacich prostor nebo odpocinkovych prostor.

e Pracovni stoly a stoly (Desk + Tables) — Do této fady vyrobki spada velké mnozstvi
pracovnich stoli at’ uz pro jednotlivce s riznymi moznostmi polohovani nebo
stolii pro meetingové mistnosti. Také stoly a stolky klavicim a kieslim
zminénym vyse.

o UloZné prostory (Storage) — Tvoii velmi obsahlou skupinu a spadaji sem skiiné a
skiinky z rizného materialu, velmi rtiznorodych velikosti a designu podle jejich
ucelu. I ulozné prostory na potadace a kontejnery pro osobni véci patii do této
skupiny.

e Déleni prostoru (Space division) — Tyto produkty slouzi pro oddé¢leni prostort
Vv kancelarich typu ,,Open Office* a jsou predevSim z textilnich materidlt, ale i
jinych, opét podle jejich hlavni funkce. To muze byt od vizudlniho odd¢€leni
pracovist’ az po zasténu tlumici hluk.

e Technologie (Technology) — Planovaci systémy pro celou spole¢nost, vybaveni pro
telekonference a vybaveni pro bezdratové sdileni a prezentaci dat jsou dnes
samoziejmosti pro kazdou mezindrodni firmu, a proto maji své misto i mezi
nabizenymi produkty spole¢nosti.

e Prislusenstvi (Accesories) — Aby vybaveni kancelafe bylo kompletni, nesmi chybét
osvétleni, opora pro pocitacové prislusenstvi, tabule, vedeni kabeld atd. — vétSinou
se jedna o nakupované dily a ptisluSenstvi.

%

Obrazek 1-2 Ptiklady vybaveni prostortl Steelcase produkty
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1.1.2. Ostrov u Stiibra

Obrazek 1-3 Zavod v Ostrové u Stiibra

Zavod v Ostrové u Stiibra ge vV souCasn¢ dob¢ nejnoveéjSim zavodem spolecnosti.
Vyrobni hala mé rozlohu 28 000 m®, pfedpokladany pocet vyrobenych kusii za den je 1200
s celkovym poctem 300 zaméstnanct. Prvni produkt opustil zavod v zati 2014. Produkce je
sem postupné presouvana z némeckého Durlangenu po tzv.vinach. Kazda vina obsahuje jednu
produktovou fadu.

Doposud do Stiibra bylo piesunuto pét vin, tedy pét produktovych fad:

Police (Open shelves)

Roletové dvete (Tambour door)

Posuvné dvete (Sliding door)

Dvefe s panty (Hinged door)

Flexbox — modularni (stavebnicovy) nabytek

Vsechny vySe zminéné produktové fady jsou soucasti velké skupiny jménem Share-it, jedna
se o skiin€ v riznych barvach a dekorech lamina, poptipad¢ dyhy.

Dale se planuje ptesun dalSich produktii:
e Implicit — kontejnery

e Partito — odd¢leni pracovist’ v kancelafich

Kazdy novy produkt vyrabény zde samoziejmé vyzaduje nové vybaveni nejen strojni, ale i
fadu pracovist montdznich. V moji praci se zaméfuji na pracovisté pro posledni vinu, ktera
byla do Stiibra presunuta —Flexbox. Protoze v§echna pracovisté pro tuto vinu jsou nova nebo
nove piesunuta, je po jejich uvedeni do provozu nutné zaméfit se i na jejich optimalizaci.
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1.2 Metoda 5S

Jak uZ bylo zminéno v vodu, metoda 5S je nastrojem Stihlé vyroby (Lean
Production). Lean production je v podstaté zptisob vyroby zaméfeny na uspokojeni potieb
zakaznika za co nejvétsi efektivity prace s omezenim plytvani, optimalniho toku materialu a
za co nejvetsi flexibility. Mezi néstroje Stihlé vyroby patii mnoho metod jako napt. Kaizen
(soustavné zlepSovani), JIT a Kanban (fizeni zasob a ptedchazeni jejich nadbyte¢nosti), nebo
Poka Yoke a Six Sigma (standardizace a zamezovani chybovosti) a také metoda 5S.

Metoda 5S by méla byt jako prvni mezi metodami pii zavadéni Stihlé vyroby ve
spole¢nosti. Je procesem pro optimalizaci pracovisté a jeho neustalého zlepsovani, do kterého
jsou zapojeni piimo pracovnici. Za pomoci této metody se zamezi zbyteCnému plytvani Casem
pii hledani materidlu a nastrojii, zbytecnému pohybu pii nevhodném usporadani pracovnich
pomtcek, chybovosti zptisobené pouzitim nevhodné pomucky ¢i materialu.

Nézev 58 je odvozen z prvnich péti pismen zakladnich krokt této metody:

Seiri - Rozdél

Seiton - Setfid’

Seiso - Udrzuj poradek
Seiketsu — Zdokumentuj
Shitsuke- Dodrzuj

Neékdy se také uvadi anglicky ekvivalent:

Sort

Set in order
Shine
Standardize
Sustain

Seiri

Prvnim krokem je rozdéleni materidlu na potfebny a nepotiebny. Cilem je zbavit se
véci, které na pracovisti nejsou potieba. Uvolnime tak pracovni plochy a tloZzné prostory,
pracovisté bude piehledné;si.

Obvykle se pracovnici podili na prvnim kroku oznafenim nepotiebnych véci
cervenymi §titky a po vyhodnoceni se skute¢né nadbytecné véci z pracovisté odstrani. Dale se
véci ohodnoti podle jejich frekvence pouzivani. Pomicky a material pouZivany denné by mé¢l
byt pfimo na pracovisti (pracovni ploSe), materidl pouzivany piiblizné¢ jednou tydné
Vv blizkosti pracovisté, véci pouzivané jednou mésicné€ na daném misté v zavodg.

11
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Seiton

Dalsim krokem je uspofadani zbylych véci na pracovisti s ohledem na jejich pouziti a
zasady ergonomie. Snazime se zamezit zbytecnym pohybim a vSechny pomicky mit na
snadno pristupnych mistech, kde je pracovnik bez problémi najde.

Pracovni pomucky se pak sefadi podle Cetnosti a poradi jejich potieby v prubéhu
pracovniho procesu. Nejvice pouzivané pomuicky musi mit pracovnik nejblize, pracovni
nastroje a pomticky, které se pouzivaji najednou, ulozime spolecné. Spolecné do jedné oblasti
(oznacené ptipadné i shodnou barvou) mizeme skladovat piipravky a pomdcky pro jeden typ
vyrobku (produktové fady). Toto uspofaddani musi zohlediiovat ergonomii pracovisté a tudiz
téz$1 a objemnéjsi véci neumistujeme vysoko, casto pouzivany materidl ma pracovnik
Vv trovni loktl apod.

Zminéné barevné oznaceni se tyka i odd€leni prostorii pro skladovani rtiznych typa
materialu (hotové dily, neshodné dily, dily ke zpracovani), prostort pro pracovisté, pro chtizi
a pro odpad, vétSinou znacenych paskou nebo natérem piimo na podlaze.

Seiso

Krok Seiso znamena nejen dikladné vyciSténi pracovisté, ale 1 jeho soustavné
udrzovani. Po wuvedeni pracovist¢ do vyborného stavu, musi byt nastaven proces
kazdodenniho uklidu, za ktery jsou odpovédni sami pracovnici. Nejlépe k tomu slouzi Mapa
ukolt 5S nebo Plan 58S, kde je pfesné uvedeno, kdo a kdy je zodpovédny za jaky ukol. Tento
uklid by nemél byt ¢asové narocny, je idedlni vyhradit poslednich nékolik minut na konci
kazdé smény.

Vysledkem je pracovisté, kde dochazi k méné neshoddm zplsobenych necistym
prostiedim a nastroji, s vEétsi bezpecnosti — je vidét napt. nebezpecny Unik kapalin, lepsi stav
zafizeni a nastroju a predevsim zlepseni stavu prostiedi pro zaméstnance.

Seiketsu

Standardizovat a zdokumentovat procesy 5S je stejné nutné jako vSechny piedchozi
kroky. Nesta¢i pracoviste¢ uklidit, ale neustdle se zasazovat o kontinualni zlepSovani a
udrZovani pireslych kroki.

Idedlni je proto vytvofeni navodek piimo s pracovniky z daného tuseku, ze kterych
bude jasné patrné, jak ma pracovisté vypadat a jak ma pracovnik postupovat pii plnéni
jednotlivych ukolt. Samotné standardy musi byt srozumitelné, nejlépe s pouzitim obrazka a
snadno pochopitelné pro kazdého, 1 kdyz na pracovisti pfimo nepracuje. I piesto se pracovnici
z daného tseku musi proskolit, abychom si byli jisti, Ze standardy mohou byt dodrZzovany a
kazdy jim rozumi.

Vysledkem by mél byt ndvod, pomoci né¢hoz zaruCime Cisté pracovisté, kde se
pracovnik citi dobfe a mlze pracovat efektivné;ji.

12



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Bakalarska prace, akad. rokv2015/ 16
Katedra technologie obrabéni Jarmila Sulistova

Shitsuke

Poslednim, ale zdaleka ne nejleh¢im krokem, je setrvani na stavu uklizeného a
organizovaného pracovisté. Vyzaduje to disciplinovanost a dodrzovani nastavenych procest.
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2. Analyza soucasného stavu

Pro lepsi pochopeni situace na dale vybraném pracovisti, je nize ve stru¢nosti popsana
vyrobni hala a jeji rozdéleni na jednotlivé ¢asti. Cela vyrobni hala je rozdélena na nékolik
samostatnych celkl v zavislosti na jejich ¢innosti:

Sklad

Ptijem, skladovani a vydej vSech nakupovanych dilt, polotovart a surového materialu
je hlavni néplni pracovnikli tohoto prostoru ohrani¢eného oranzovou barvou. Pfijem
samoziejm¢ zahrnuje vstupni kontrolu kvality a okamzité zafazeni na spravné misto. Pro
vyrobu a montazni linky je material pfipravovan jak farmou kanbanu, tak v sekvencich
V zavislosti na soucasné vyrobg¢.

Predvyroba

Zdaleka nejvétsi oblast celé vyrobni haly obsahuje v soucasné dobé 3 formatovaci
pily, frézka na profilovani zadnich paneld, 2 oboustranné ohraniovaci CNC centra, 8 CNC
center na vrtdni a frézovani, nckolik rucnich pil, ru¢ni jednostranny ohranovaci stroj,
praskovou lakovnu kovovych dilti a obrabéci centrum kovovych dila.

Montaz

Do oblasti montaze zahrnujeme n€kolik pracovist predmontaze, predevsim dvefi, a
kone¢né montaze celych produkta.

Expedice

V této oblasti jsou doCasné€ uloZeny vSechny hotové a zabalené produkty pfipravené na
transport k zakaznikovi ¢i dealerovi. Je oblasti nejmensi — vétSina produktl se v této oblasti
nezdrzi déle nez nékolik dni, obcas je to dokonce jen n€kolik hodin.
Kancelare a udrzba

V kancelafich sidli veSketi pracovnici od nakupu, planovani, CNC programatort,
inZenyrd, financi a HR oddéleni. VSichni tam k sob& maji blizko a jsou schopni fesit veskeré
problémy rychle a efektivné, zaroven maji vSichni rychly ptistup do vyrobni haly a mohou byt

na hale témé&f ihned, pokud je teba.

Udrzba je samostatny celek s kancelaii a skladem nahradnich dili a nafadi, sidli
nejblize k oblasti pfedvyroby a jsou tak schopni reagovat na potieby vyroby ihned.
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Celé rozdeleni zavodu ve Stiibie je vidét na obrazku dale.

Expedice

Oblast
montaze

Oblast
predvyroby

Lakovna

Obrazek 2-1 Layout zdvodu ve Sttibie

Tato prace se tyka oblasti vyroby, proto je dale zminéna organizace této oblasti. Kazda
¢ast vyroby ma jednoho manazera, ktery reportuje pfimo manazerovi zavodu. Manazer kazdé
oblasti ma k dispozici n€kolik zone leadert, kteti jsou zodpovédni za urcitou Cast oblasti,
napft. v predvyrobé ma jeden zone leader na starost vSechny stroje pro frézovani a vrtani, jiny
ma na starost oblast ohraflovani. V pfipadé montaznich linek ma kazdy zone leader na starost
jednu linku nebo jeji ¢ast v piipadé dlouhych montaznich linek. Povinnosti kazdého z nich je
sledovat soucasnou vyrobu i vyrobu nadchéazejici, kvalitu a mnozstvi potfebného materialu,
feSeni problémil s vyrobou a spoluprace se zone leadery z jinych oblasti tak, aby vyroba
probihala hladce. Pro tplnost je ddle uvedena organizacni struktura celého zavodu.
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Manazer zavodu

Manazeti Kvalita Engineering Materialovy Nakup EHS | Finance HR IT
vyroby & Lean management
a logistika
Udrzba

Pfijem materialu

Planovani vyroby

Expedice

Materialové planovani

Obrazek 2-2 Organizacni struktura spole¢nosti

2.1. Vybér pracovisté pro implementaci 5S

Zavod ve Stiibfe je pomé&rmné novy a stale se méni nejen kvili stdlému piesunu novych
produktovych fad, ale vyroba se stadle optimalizuje a méni se layout a uspotadani pracovist.
Spolec¢nost jako takova uZ ma mnoho zkuSenosti se Stihlou vyrobou a 5S, v ¢eském zavod¢ se
vSak teprve zavadi na kazdém pracovisti, které uz by nemeélo prochézet Zadnymi zasadnimi
zménami.

Pro tuto bakalafskou praci bylo vybrano pracovisté¢ montaze produktové fady Flexbox,
protoze bylo jedno z té€ch, kde se jest¢ 5S neimplementovalo a potiebovalo zasah nejvic ze
vSech. UZ na prvni pohled bylo zfejmé, ze se zde nachazi mnoho materidlu bez vyuziti, dalsi
materidl nema své dané misto a celkove je pracovisté velmi neusporadané.

Na této montazni lince pracuji 4 operatofi, je montazni linkou nejmensi a vyradbi se tu
jedina produktova fada. A to hlavné vzhledem ke své specifické naroc¢nosti na prub¢h lisovani
sloZzeného vyrobku a materialu, ktery je béZné pouZivany jen pro tento jediny typ skiinék.
Uspotfadani linky je vidét nize na pfilozeném obrazku.
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Obrazek 2- f’ﬁvo&ni stav linky Flexbox

Vstupni material na tuto linku pfichazi ze tfi sméru: laminové desky pro korpus
skiin€k ptichazi ve vozikach z oblasti predvyroby smérem k prvnimu pracovnikovi. V téchto
vozikach rozdélenych do jednotlivych slotd, jsou desky rozdéleny v sekvencich podle
produkta — jeden slot jeden produkt. Laminové desky pro zada Flexboxl jsou zavazeny
k pracovnikovi blize u lisu a tito dva pracovnici cely korpus skiin¢ spole¢né slozi. Prvni
pracovnik zkontroluje kvalitu kazdé desky a ptfidd komponenty montované pied lisovanim.
Druhy pracovnik, jak napovidd zavazeni materudlu, zaklada zadni panel a nanasi lepidlo.
Sktin pak posune do lisu a po uplynuti doby lisovani tieti pracovnik témét hotovy vyrobek
posune z lisu na své pracovisté a doda do skiiné dalsi nakupované dily, zejména pojezdy pro
Supliky, plastové krytky, protizavazi a dals$i material. Posledni pracovnik Cisti a nasazuje jiz
pfedmontované dvete a poté skiifiku zabali. PfedmontaZz dveti je tedy treti a posledni misto
kam pfichdzi vstupni materidl z lamina. Zbyly materidl na pracovisti je dodavam formou
kanbanu s vyjimkou specialni vyroby, kdy piipadné komponenty jsou na linku doruceny
v sekvencich v zavislosti na dni montaze.

. S

 r———
- omponenty pro Korpus Jlb‘l
r 3

T ST 77— <

s [ =

Leim|

| R . , ‘o
~3 Komponenty montované po y Baleni Hotové vyrobky

lisovani a montaz dvefi

TN <

Piedmontaz
dvefi

'Ot

Obrazek 2-4 Uspotadani linky Flexbox
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Produkty vyrabéné na této lince nejsou tak rozmanité jako zbytek produktovych fad,
které jsou do Stiibra jiz transferovany. V podstaté existuji jen dvé Sitky skiinék — 400 mm a
800 mm, dvé vysky — 200 mm a 400 mm, hloubka skiinék je vzdy 400 mm. Divodem je
samotnd podstata produktu, totiz jednd se o modularni typ nabytku. Pomoci kombinovani
ruznych typl a barev skiin€k si zdkaznik vytvaii unikatni stavebnici, kterou miize snadno
meénit, dokupovat a presunovat.

Jednotlivé skiiné mohou byt bud’ oteviené, nékteré maji vyklapéci dvirka a jiné maji
jeden nebo dva Supliky. Rizné kombinace téchto skiinék tak umoznuji vytvofit prostor
Vv kancelafich nebo podobnych prostorech pro odkladani a skladovani rozmanitych typt
pomiicek a zaroven si zakaznik navrhuje vzhled prostoru podle svych potieb a piani. Piiklady
skiin€k jsou piilozeny nize.

Obrazek 2-5 Ptiklady produktu Flexbox

Tyto produkty se skladaji z n€kolika laminovych desek pro télo a dvefe ¢i celo
Supliku. Do kazdé desky tvofici korpus se ptfed lisovanim montuje plastovy dil, ktery
umoziuje spojovani skiinék dohromady, aby tak vytvotily pevnou sténu. Tyto komponenty
funguji jednoduSe tak, Ze se do nich z vnittku skiin€ vlozi mince, tlakem se vnitiek
komponentu spoji s komponentem v dalsi skiini a oto¢i se s ni. Tim se komponenty spoji a
vytvoii se spoj. Zaroven se do pudy vkladaji madla, pro snadnou manipulaci se skiifikami,
také se vkladaji pfed lisem. Poslednim komponentem, ktery se montuje pied lisem jsou
kolejnice pro vyklapéci dvere.

Po lise se do skiiné montuji pojezdy pro Supliky, v piipad¢ dvou Supliki i protizavazi,
aby nehrozilo nebezpeci pfevrhnuti skiiné.

Madla a jiné dily do dvefi jsou pfedmontovany a dvefe jsou dodavany jako celek, jen
se do skiin¢ nasadi.
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2.2. Zhodnoceni stavu pracovisté

Na celém projektu se podilelo a stale podili krom mé a inzenyrky, kterd je zodpovédna
za zminénou montdzni linku, také zone-leader dané oblasti a predev§im samotni
pracovnici linky. Veskeré zmény jsou diskutovany se vSemi zminénymi lidmi, mnoho
napadd také prichdzi od samotnych pracovnikli. Velkou podporu dostavdme i od
samotného plant manazera, ktery kazdy den navstévuje linku a sleduje pokroky na lince,
pfispiva cennymi radami a népady.

Kazda zména, kterou je nutno provést, je okamzité zanesena do tabulky spolu
s popisem a zodpovédnou osobou za jeji vykonani. Ukoly, které mohou splnit sami
pracovnici nebo zone-leader, dostava na zodpovédnost sam zone-leader. U ptipadu, kde je
ttreba komunikace s jinymi oddé€lenimi, jako je udrzba nebo materidlovy management
nebo je tfeba ndkup novych pomicek ¢i vybaveni, je zodpovédnost pripsana oddéleni
inzenyringu.

Prvnim krokem v implementaci 5S je vyhodnoceni potiebnosti materialu a pracovnich
pomticek na pracovisti, odstranéni véci, které na pracovisté nepatii s ohledem na jejich
pouziti. Tento krok zvany Seiri v nastroji 5S vyzaduje znalost produktu i procesu
montaze, proto do né&j byl zapojen zone leader i veskery personal na pracovisti. S jejich
pomoci byla definovana potiebnost jednotlivych poloZzek v regalech a odkladacich
plochéch.

Protoze potfebného materidlu a naradi neni na této lince mnoho, bylo mozné
identifikovat nepotfebny material velmi rychle a to téméf béhem jednoho dne. Nebylo
tedy v tomto piipadé nutné material a pomucky jakkoli oznaovat a vyhodnocovat jejich
potiebnost na pracovisti po dny ¢i tydny.

Prvnim krokem bylo vyhodnoceni potiebnosti materialu v regalech. Spole¢né se zone-
leaderem a operatory bylo snadné identifikovat veSkery material, ktery v regalech neni
nutné skladovat. Jednalo se o material, ktery se na pracoviSti nepouzivd nebo byl jiz
nahrazen jinym, a pfesto na pracovisti byly pfitomny oba. Nachazely se zde 1 véci, které
nejsou vyrobnim materialem, jako jsou lahve s prostfedky pro ¢iSté€ni a jiné drobné nacini.
Mimo jiné byly v regéle odloZzeny mys a klavesnice, které¢ se pouZivaji velmi ztidka. Zde
stoji za uvazeni nahradit je bezdratovou technologii a pfesunout je do skiiné zone-leadera.

Pod regalem u pracovisté po lise, kde se montuji pojezdy pro Supliky a zav€sné ramy,
se nachazely dvé¢ palety téchto pojezdl. S ohledem na mnozstvi skfini s témito pojezdy je
cela paleta kazdého pojezdu zbytecné velké mnozstvi. Navic je nutna pfedmontaz s dalSim
plastovym komponentem, aby pojezd byl kompletni. Vzhledem k pozici palet, operator na
tomto pracovisti mél urcité mnozstvi pojezdil 1 v regdle, aby nemusel linku obchézet
pokazdé, kdyZ je ho tieba. Material byl tedy na dvou mistech a operator navic ztracel ¢as
predmontazi dvou ¢asti pojezdii. Tento bod byl tedy také zanesen do tabulky ukolt a bylo
nutné najit lepsi fesent.
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Dalsi plochy pod stoly vyzadovaly také napravu. V jedné polici se nachazely Cistice a
rizné druhy naradi spolu s osobnimi vécmi operatord. Aby bylo mozné definovat nejlepsi
pozici vSech potfebnych véci, bylo nutné pfemistit vSechny osobni véci do skiiné k tomu
uréené a nepouzivané nafadi a pomicky odstranit. Pak aZz bude mozné hledat vhodné
misto pro vse, co je na pracovisti nutné.

Posledni bod, pokud jde o odklizeni nepotiebnych véci, se tykal prazdnych plastovych
beden, které se pouzivaly na odpad, hlavné na piebytecné suché lepidlo ze skiin¢k. Kromé
estetick¢ho hlediska i z hlediska praktického, bylo vhodné najit lepsi feSeni v podobé
odpadkového kose, ktery nebude zbytecné velky a nebude tak piekdzet a zabirat misto.

Vsechny tikoly z tabulky byly po dokonéeni prohlidky rozdéleny podle jejich povahy
mezi inZzenyry, zone-leadery a operatory. Tabulka byla k dispozici na pracovisti a pokrok
kontrolovan kazdym dnem. Ptiklad n€kolika bodi je vidét na ¢asti této tabulky nize.

. L. Zodpovédna osoba
Popis stavu Soucasny stav ,
za napravu

Celé palety materialu na pojezdy, zjistit

1 moznost predmontaze jiz ve skladu, ENG
zbytecné velké mnozstvi, neoznaceny
materidl
NepouZivany materidl v druhém regdlu,

2 v ey P . ENG/ZL
Cistice a naradiv regdlu

3 Cistici prostfedy neoznacené, mezi nimi 2L
rézné pracovni pomucky a osobnivéci

Obrazek 2-4 Ptiklad tabulky pro rozdéleni ukolt
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Dalsim krokem v implementaci 5S zvanym Seiton je uspofadani pracovisté s ohledem
na ergonomii, ¢etnost pouziti a také vyznacCeni materidlu a pomuicek na pracovisti. |
v tomto kroku byl postup stejny jako v ptedchozim — ve spolupraci s operatory linky i
jejich zone leaderem bylo hledano nejlepsi feseni spole¢né s inzenyry a ukoly byly si
rozdéleny podle jejich povahy.

Nejdiive jsme se soustfedili na ergonomické hledisko a nalezli jsme nékolik véci,
které bylo nutné zménit. Po uvolnéni mista v regalech bylo nutné se zamétit na vhodné
pozice pro zbyly material. Boxy v regalech se do€asné preuspotadal a byl tak ponechdn po
ur¢itou dobu, aby bylo jasné, jestli je tento stav vyhovujici. Nékterému materialu chybélo
oznaceni a tak bylo oddéleni materidlového managementu pozédano o népravu.

Dal$im bodem v tomto kroku bylo pracovisté, kam jsou zavazeny zadni panely pro
kompletaci korpusu skiin¢k. Panely jsou na tomto pracovisti pomoci paletového voziku
zvednuty do ptijatelné vysky, ale neni zde misto pro pistoli na opravy. Ta je vétSinou
odlozena pfimo na panelech, to znesnadniuje praci s panely a hrozi jejich poskozeni. Je
tedy nutné najit lepsi feSeni v podob& nového stolu nebo vhodnéjsiho mista pro pistoli.

Obrazek 2-5 Pavodni stav umisténi zad

Pracovisté po lise také vyzadovalo zlepSeni. Je zde vyuzivan stlateny vzduch pro
rychlé odstranéni necistot z vnittku vyrobki. Hadice s pfivodem vzduchu je odloZena na
zemi, coz je nevhodné nejen z hlediska bezpec¢nosti, ale i z praktického hlediska, kdy
brani v tklidu. Z pohledu ergonomie bylo tfeba najit feSeni pro polohu pistole stlaceného
vzduchu. Operatoii si ji odkladali na paletu s materidlem nebo na pomucky pro Cisténi,
tedy se museli ohybat do nevhodné vysky s kazdym kabinetem. Stav je vidét na obrazku
nize.
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be

Obrazek 2-6 Piivodni stav piivod vzduchu

Pracovisté hned vedle ¢isténi, tedy nasazovani dveii, bylo také feSeno ergonomicky
nevhodné. Vozik s pfedmontovanymi dvefmi byl umistén tak, Ze pro kazdé dvete si
pracovnik musel dojit, pokud zrovna na pfedmontazi né¢kdo nebyl a dvefe mu nepodal.
Tak jako tak, jednd se o ztratu ¢asu bud’ pracovnika na montdZzi ¢i pfedmontazi. Bylo
nutné vytvofit navrh jak tomuto zabranit.

Posledni bod tykajici se ergonomie a uspotradani pracovisté se tykal stolu pro skiing,
které je nutné opravit, nebo jiZ jsou po opravé a je tieba urcita doba schnuti lepidel nebo
voskl predtim, nez se budou moci dokoncit a zabalit. Stil, ktery na lince slouzil jako
odkladaci a tomuto Gcelu by vyhovoval, byl moc vysoky vzhledem ke zbytku linky a jeho
povrch nebyl jiz vyhovujici a hrozilo by poskozeni povrchu skiinék. Ukolem tedy bylo
modifikovat tento stl na vyhovujici a umoznit tim plynulost linky pfi nutnosti oprav.
Tento a predchozi bod jsou dobie viditelné na obrazkach pod timto textem.

Obrazek 2-7 Umisténi dvefti a stal pro opravy - pivodni stav
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Zbytek bodl pro zlepSeni se tykal vyznaceni pozic pro materidl a pomiicky. Bud’ nebyly
pozice oznacCeny vibec, nebo nedostatecné. Posledni bod v seznamu tkoli byl spiSe pro
udrzbu — svétlo na prvnim pracovisti linky, kde je nutna vstupni kontrola kvality, mélo rozbity
kryt a vypinac¢ se nachazel GpIné mimo pracovisté. I kdyz se svétlo zapne na zacatku smény a
na konci vypne a neztraci se tedy tolik casu, pro pracovniky je ur¢it¢ mnohem vic vyhovujici
mit vypina¢ po ruce.

Po definovani hlavnich bodi, které je nutné na pracovisti zlepsit, se na napravach zacalo

pracovat. Vysledky téchto ndpravnych krokl jsou popsany a znazornény v dalsi kapitole
Névrh feSeni.
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3. Navrh reSeni
Regaly

Jak jiz bylo zminéno, prvnim krokem bylo odstranéni vSeho pfebytecného materidlu na
pracovisti. Tento prvni krok v metodé 5S byl proveden ve spolupraci se vSemi operatory a
zaroven pomoci seznamu materialu, které¢ se do této fady produktl pozivaji. Vse, co bylo
navic nebo nahrazeno jinym materidlem bylo z pracovisté odstranéno.

Dalsim krokem je usporadani materialu s ohledem na ergonomii a pouziti. Po odstranéni
veskerych boxt s nepotfebnymi komponenty, Cisticimi prostfedky a dal§Simi vécmi, které do
regalu nepatfi, se uvolnilo mnoho mista. Také se nahradila klavesnice a mys za bezdratové a
oboji bylo uloZeno do skiin¢ zone-leadera, ktery je jediny opravnén s nimi zachazet. Material
v boxech byl v regalech uspofadan tak, aby dily pouzivané najednou lezely vedle sebe, jako
napf. pojezdy a Srouby.

Po uspofadani zbylého materidlu se Gpln€ uvolnila hodni police v regale po lise. Byl
obracen sklon police tak, aby se svazovala smérem od pracovisté a mohla tak byt vyuzita jako
police ,,vratnd* pro prazdné boxy. To je velkou vyhodou zejména proto, Ze dosud se takovato
police nachazela jen u regalu pred lisem a operatofi kazdy prazdny box i z druhého regalu
odnaseli tam. USetii se jim tedy né&jaky Cas a nepletou se jeden druhému do cesty kvuli
vraceni boxil z opa¢nych konci linky.

Kdyz byl material zafazen na nejvhodnéjsi misto, pozice byla ihned oznacena. Chybéjici
oznaceni bylo doddno oddélenim materidlového managementu. Tak byly splnény prvni tfi
kroky z implementace 5S. Vysledek je vidét nize na regalu za lisem.

Obrazek 3-1 Regal po lise plivodni a nynéjsi stav
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Stejné tak se postupovalo i s dalsimi body na seznamu. Dal§im bodem byl material pro
pojezdy v bednach uloZzenych na paletach pod regalem. Vzhledem K jejich mnozstvi, které
se na pracoviSti za den spotiebuje, bylo domluveno s odd€lenim materidlového
managementu vhodnéjsi zdsobovani tohoto materidlu. Misto zavdzeni pojezdl v bednéch
je nyni dorucovan na linku v boxech pro kanban. To bylo mozné hlavné kviili uvolnénému
mistu po nadbyte¢ném materialu.

Do regalu tedy ptibyly dva boxy — jeden pro levy a jeden pro pravy pojezd. Navic
vzhledem ke kapacité pracovnikti skladu bylo mozné obdrzet pojezdy zcela pifemontované
s plastovym komponentem. Pracovnici na lince uz nemusi ztracet c¢as s jejich
kompletovanim vzdy, kdyz ho potiebuji. Vysledkem tedy je nahrazeni dvou velkych palet
advou boxl spojezdy a dalSich dvou boxu s plastovymi brzdami jen dvéma boxy
S hotovymi levymi a pravymi pojezdy, které je mozné rovnou namontovat do skiin¢k.

cv v

nad stolem a fadné oznaceny jak boxy, tak jejich pozice v regale. Pro lepsi ndzornost jsou
prilozeny obrazky palet, dvou boxi s plivodné¢ nesmontovanymi pojezdy a na poslednim
obrazku vpravo jiz hotové pojezdy, fddné¢ oznafené a umisténé v zelenych boxech jasné
znacicich, Ze se jedna o Smontovany material.

Ehdm—— PRy |\
T

Obrazek 3-2 Pojezdy ptivodni a napravné feseni

Prostory pod stoly

Prostory pod stoly také vyZzadovaly ndpravu. Skiiii pod pracovnimi stoly vyuZivana
predevsim pro prostfedky na CiSténi obsahovala celou fadu véci, které na pracovisté nepatii.
Jednalo se o osobni véci a mensi nafadi. O zlepSeni stavu byli pozadani zone-leader a samotni
operatofi. Byla uklizena, osobni véci a nafadi odstranéno.

Navic byla skiiii opatiena dvirky jako zbytek skiin€¢k pro osobni véci. Pracovisté nyni
vypadd mnohem lépe a opatieni dvitky omezi odkladani véci, které tam nepatii. Protoze
vétsina téchto pripravki je vyuzivana ztidka a jediny, kterym se Cisti kazda skiii, ma operator
po dobu smény na svém pracovnim stole, Otevirani dvifek skiiné tedy nikoho nezdrzuje.
Pokud je to nutné, dviika jsou vyklapéci a mohou byt otevieny po celou sménu, ale po
opusténi pracovisteé je prostor uklizen a vzhledové mnohem vice ptijatelny.
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Obrazek 3-3 Prostor pod stoly pied a po uklidu

V téchto prostorach se nachazely 1 bedny, do kterych operatofi vyhazovaly odpad
z linky, pfedevsim zaschlé lepidlo odstranéné z vyrobkli po lisovani. Protoze bedny zabiraly
mnoho mista, byly zbytecné velké a vzhledové nepfijatelné, byly odstranény.

Na misto beden byly objednany koSe dostacujici velikosti. O oznaceni pozice pro tyto
kose byli pozadani samotni operatofi a to po tom, co sami zjisti, kde jim nejvice vyhovuji.
Na obrazku je vidét pouze nahrazeni beden koSem, pozice v dobé dokonCovani prace jesté
nebyla oznacena.

Obrazek 3-4 Nahrazeni beden odpadkovymi kosi

Pracovi$té nasazovani zad

V této ¢asti bylo hlavnim tikolem nalezeni lepSiho feSeni pro umisténi zadnich panelll pro
pracovisté tésné pied lisem. Aby manipulace s panely byla pro operatory co nejvhodnéjsi,
bylo nutné najit takovy stil, ktery by mél shodnou vysku se stoly pro montaz. Navic rozmery
musely byt dostacujici pro nejvetsi rozmér paneltt pro produktovou fadu Flexbox. Tyto
rozmeéry jsou 800 mm x 400 mm.

Spolu s témito panely se na stiil umisti i pistole pro lepidlo, aby se neodkladala na panely

a nehrozilo jejich poSkozeni, a tak se stil musel témto pozadavkiim ptizpasobit. Jak vypada
soucasny stav lze vidét na obrazku pod textem.
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Obrazek 3-5 Sthl pro zadni panely

Y Wew

Pracovisté ¢isténi

Bod tykajici se ptivodu vzduchu byl feSen za pomoci tdrzby. Hadice, ktera lezela na
zemi, je nyni upevnéna zespodu stolu. Tato hadice tak uz neni rizikem pro vznik trazu a
nepiekazi pti uklidu.

Po diskuzi s pracovniky linky a testovani se nasla také nejvhodnéjsi pozice pro odkladani
pistole pro ¢isténi. Nejvhodnéjsim mistem by byla pfimo hrana stolu, u kterého se skiin¢ Cisti.
Proto byla pistole opatiena krouzkem, na stil byl pfidan hacek, tak aby neptekazel, a tim se
umoznilo pistoli zavésit do vysky mnohem pfijatelnéjsi. Velmi znatelné se zlepsila ergonomie
tohoto pracovisté, operdtor se s kazdou skifini nemusi ohybat pro pistoli. Zaroven pistole
neleZi na zadném materialu a pfedchazi se tak zbytecné manipulaci a mé jasné¢ dané misto. Jak
vysledek vypada je vidét nize.

e |

Obrazek 3-6 Uprava ptivodu vzduchu
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Pracovis$té nasazovani dveri

Nejvice znatelna zména z hlediska Setfeni Casu byla provedena u pracovisté na konci
linky, kde se nasazuji dvefe. Jak jiz bylo zminéno, operator ze svého mista ke dveiim nemél
pfimy pfistup. Dvefe se montuji hned u linky, V podstaté¢ hned z druhé strany stolu, kde se
dvefe nasazuji. Zde se odkladaly do voziku, ktery se vSak na linku nezavézel z divodu
nedostatku mista. Vozik tak stal na jednom misté, kam operator z linky nedosahl, coz bylo
Casové velmi ztratové. Vozik se upravil tak, aby se nemohl pohybovat a jeho vySka byla
upravena do stejné pozice jako still montaze. Vozik se pak otocil o 90°a ptiloZen az ke stolu.

Takto byl vozik ponechan po n¢jakou dobu, aby se ovéfil pfinos tohoto feSeni.
Vysledkem je moznost dvete ziskat jen vyjmutim ze slotu a neni dale tfeba pro né chodit. Po
kratkém testovacim obdobi pracovnici linky souhlasili s timto navrhem a byl navrzen stil,
ktery bude mozné vymeénit za vozik. Stil bude upraven tak, aby doléhal tésné k hran¢ stolu
montdze atak se ani vySkov€é mensi pracovnici nebudou muset pro dvefe natahovat. Na
obrazku pod timto textem je vidét toto nové usporadani.

Obrazek 3-7 Dvefte pro Flexboxy

Misto pro opravy

Po hledani vhodného mista pro skiiné, kde je nutna oprava, bylo rozhodnuto modifikovat
stiil, ktery se nachédzel pfimo na lince a slouZil jako odkladaci. Jeho vysSka vSak byla
nevhodna, skiinky by pracovnik musel zvedat piili§ do vysky. Navic vrchni deska stolu byla
znacn¢ opotfebovana a mohla by povrch vyrobkill poskodit.

Modifikace stolu zacala deskou, ta byla vyménéna za novou, vzhledové i prakticky
odpovidajici. Nohy stolu byly poté zkraceny tak, aby deska byla ve stejné vysce jako zbytek
linky. Stil se poté umistil hned za pracoviste po lisu, kde se slepené skiinky nejcastéji
vytazuji pro nutnost oprav.
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Operator nyni po nalezeni defektu na vyrobku miize skiifi jen posunout ze stolu pro
montaz na stil pro opravy. Po opraveni produktu nebo uplynuti doby schnuti lepidel ¢i vosku
se pak skiiil jen pfitdhne zpét na linku, namontuje se zbytek komponenti, ocisti se a zabali.
Toto feseni tak prispelo k plynulosti linky a také se zabranilo pfenaSeni celych vyrobki nebo
jejich zvedani.

Barevné znaceni

Po preusporadéani linky z pohledu ergonomie, bylo na ¢ase oznacit pozice zminénych
materialii nebo pracovnich pomticek a vybaveni. Standardem co se tyka barevného znaeni na
podlaze, ma spolecnost Steelcase jiz své standardy, které byly pouzity i na tomto pracovisti a
kolem néj. Standardizované barvy pro pasky nebo natéry jsou:

e Oranzova - material pro vyrobu

e Zelena - chodniky

e Cerna - nevyrobni material (pomucky pro ¢isténi, naradi, ...)
e Modra - odpad

e Cervena - dily NOK

. - dily k posouzeni

Podle tohoto standardu byly oznaceny pozice, které doposud barevné oznacCeny nebyly.
Né&které oznaceni mély, ale chybél popis. V téchto pifipadech byl dodan popis materidlu ¢i
pracovnich pomucek.

Pozice kazdé véci, kterd je na lince tfeba, je tedy jasné definovano a usnadni se tim tuklid
celého pracoviste. Na nasledujicich obrazcich jsou ptiklady oznaceni pozic a popist.
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e - e, p e
Obrazek 3-9 Oznaceni pozic a popisy

Barevné odliSeni a znaCeni se vyuZiva i v piipadé boxid. Jak uz jsem naznacila,
material se do kanbanu dodéva v modrych boxech, pfedmontovany v zelenych. Protoze se na
lince nenachazi zadné velké naradi, jen drobné pomicky jako Skrabky a leStici houbicky,
odkladali si pracovnici toto vybaveni do prazdnych boxl pro kanban. Stejn¢ tak privodky,
které¢ se na lince uchovavaji cely tyden. Tyto boxy, standardné¢ modré nebo zelené, byly
nahrazeny zlutymi. Je tak na prvni pohled viditelné, které boxy obsahuji vyrobni material a
operatoii snadno poznaji, kam si odlozili své pracovni nacini.

Posledni bod v této fazi ohledné svétla byl vyfeSen za pomoci tdrzby. Nyni je svétlo
opraveno a vypina¢ je pfimo na pracovisti. Operator se tedy nemusi vzdalovat z pracoviste,
kdyz svétlo potiebuje vypnout ¢i zapnout.

Tyto dva posledni body jsou na obrazkach nize. Tabulky se vSemi tkoly s popisem,
zodpoveédnou osobou za zlepSeni a jejich naprava jsou soucasti priloh této prace.
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Po dokonceni vSech bodii stanovenych na zacatku, bylo nutné zajistit, aby tento stav byl
trvaly a zajistil se tak prostor pro dalsi vylepSovani misto navratu k ptivodnimu stavu. Bylo
proto uc¢inéno neckolik krok pro zajisténi poifadku na této lince. V prvni fad¢é byly
vypracovany tzv. 5S karty, které se na mnoha pracovistich v zdvod¢ nachézi. Je zde nékolik
krokt, jejichz dodrzovanim se zaruci poradek pro dalsi sménu. Kazd4 karta je opatfena
hlavickou s ndzvem dne v tydnu. Karty se mezi sebou mirné lisi, n€které tukony pro uklid neni
nutné d¢lat denné a zaroven je vhodné, aby samotny uklid trval jen 5 — 10 minut na konci
smény. Ptiklady dvou karet jsou uvedeny nize.

Stieda Patek
1) Uklid' vsechny pomticky do Zlutych 1) Uklid’ vSechny pomiicky do Zlutych
boxt boxt
2) Uklid’ pracovni plochy a setfi z nich 2) Uklid’ pracovni plochy a setfi z nich
necistoty necistoty
3) Pomoci vysavace uklid podlahu pod 3) Odstran naschlé lepidlo z nadob pro
svym pracovistém jeho skladovani

4) Ujisti se, Ze jsou vSechny véci na svém 4) Ujisti se, Ze jsou vSechny véci na svém
oznaceném misté oznaceném misté

5) Vypni svétlo 5) Vypni svétlo

Obrazek 3-11 Priklady karet 5S

Karty jsou umistény pfimo na nasténce u pracoviste, takZe je maji pracovnici pfimo po
ruce. Zaroven byl bod o 5S zapracovan do pracovnich postupti pro kazdé pracovisté. Pracovni
postupy jsou ve spole¢nosti Steelcase rozdéleny na cyklické a necyklické. Cyklické jsou
pracovni postupy pro ¢innost samotné vyroby a necyklické pro ¢innosti provadéné za urcitych
podminek nebo ziidka. Pro el dodrZzovani 5S bylo tedy zvoleno zminit tento bod do
necyklického pracovniho postupu s frekvenci ,,na konci kazdé smény*.
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4. Zhodnoceni

Pfinosem implementace této metody je bezpochyby kromé zlepSeni bezpecnosti,
ergonomie a estetické stranky, také Gspora Casu a prostoru. Ze vSech zminénych ptinost je
uspora Casu jedind, ktera se da vyjadrit piimo jako uspora finan¢ni. Ta je samoziejmé zavisla
na poctu a typu vyrobenych produkti na této lince. Aby tato analyza byla co nejvice
objektivni, jsou zde pouzity pruimérné hodnoty poctu a typu vyrobenych produktd za jeden
cely rok. I ptfesto se tyto hodnoty mohou kazdy rok znatelné ménit v zavislosti na ziskanych
projektech. Obzvlasté¢ u produktd jako je Flexbox, ktery se jen velmi ziidka vyrabi pro
zékaznika v malém mnoZstvi.

Pro tuto analyzu jsou pouzity hodnoty z roku 2014, byly totiz pouzity pro planovani
presunu tohoto produktu.

Na grafu nize je vidét podil této produktové fady na celkovém prodeji vSech produkt
spole¢nosti Steelcase, Inc.

Objem vyroby produktt

CScape; 0,9%

Technik
HD; 2,2% Container;
Flexbox; 9,1% 5.;8@%’4%

;

MOby; 3,3% m DTS

W QRS

B RGS

W Regal
mSTS

m Container
® Moby

M Flexbox
W HD

M CScape
RGS; 1,9%
Regal; 6,7% W Technik Container

Slide

Graf 4-1 Podil jednotlivych vyrobki na prodeji
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Z celkového objemu vyroby produktt, které se transferovaly do zavodu ve Sttibie, Cini
produkt Flexbox pfiblizné¢ 9,1% objemu celkové vyroby. To je piiblizn¢ 28 150 kus
téchto vyrobka rocné, pticemz do tohoto celkového poctu jsou zahrnuty vSechny typy
téchto skfini.

Aby bylo mozné vyhodnotit uspory co nejvice presn€, je nutné znat i mnoZzstvi
jednotlivych typt téchto produktli. Piedevsim se to tyka Flexboxt s dveimi, Supliky, do
kterych se montuji pojezdy, a pak celkovy pocet vSech skiini, kde se pocita s isporou
v dasledku zlepSeni pozice pistole pro cCisténi. Objem vyroby vsSech téchto typl jsou
uvedeny v tabulce nize.

Typ skiiné Pocet kusl

Skfiné s dvefmi/Celem Supliku 23400
Skfiné s jednim Suplikem 2230
Skfiné se dvema Supliky 1060

Tabulka 4-2 Pocty kust jednotlivych typt produktu Flexbox

Po vyhledani poctu jednotlivych typt skiin€k, je mozné piikrocit k samotnému
pfepocitani Gispor ¢asovych na usporu finan¢ni. K tomu je nutné dodat cenu za hodinu prace
operatora na této lince — to Cini ptiblizné 8,8 EUR/hod. Po zméfeni Casi pied a po
implementaci 5S na lince byla sestavena tabulka s vy¢islenim uspor.

Pro produkty s dvefmi a cely Suplikii byl pocitan stejny Cas, pfestoZze mohou byt Cela
Supliku na jedné skiini dva. Dlivodem byl fakt, ze v ptipad¢é dvou Suplikl operator pro cela
nechodil zvlast, ale odnésel obé Cela najednou. V tomto piipadé se tak pocitd pro kazdou
skiin s dvefmi ¢i Supliky jen jedna cesta k voziku.

Mnozstvi pojezdu diive nutnych smontovat na lince zavisi na poctu suplika ve skfini — pro
jeden Suplik dva pojezdy a pro dva Supliky pojezdy ¢étyfi. Neni tu pocitano s pojezdy, které se
mohou uz v prubéhu montaZze znicit a je nutné je nahradit jinymi. Toto ¢islo nedosahuje podle
zkuSenosti operatorli a zone-leadera vysokych hodnot, takze by nijak vyrazné neovlivnilo
celkovy vysledek.
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Uspora &asu zptisobena snadn&jsim uchopenim pistole byla definovana zméfenim &asu pro
stav pfed umisténim pistole pfimo na sttl a po této tpraveé. Nejedna se o velky Casovy rozdil,
ale vzhledem K nutnosti Cistit kazdy vyrobek, je s timto ¢asovym rozdilem pocitano také
Vv tabulce uspor.

Posledni ¢asovy rozdil zpisobeny snadnéjSim vyfazenim produktu z linky uvazuje 10%
vSech vyrobkl, které je nutné v pribé¢hu montaze z néjakého divodu uplné nebo docasné
vyfadit. Toto pomérné vysoké procento je zptisobeno predevsim nutnosti velmi Casto ocistit
lepidlo po lise a to az po zaschnuti. Tyto produkty je proto vyhodné jen odsunout a po
zaschnuti jen piitdhnutim vratit na linku.

Vsechny zminéné Casy byly zaneseny do tabulky spolu s pfibliznym poctem produkta,
kterych se uspora tyka. Tato dvé ¢isla byla vyndsobena, aby byl ziejmy celkovy Cas usetieny
za rok. Poté bylo toto Cislo vyndsobeno jiz zminénou hodnotou hodiny prace operatora na této
lince. VSechna tato ¢isla byla sectena a celkové uspory z téchto krokt byly vycisleny.

Puvodni ¢as|Soucasny| Rozdil Pocet | Celkové | Uspora
Cinnost [s] €as [s] [s] [ks] [s] [EUR]
Pfredmontaz pojezdu 4 0 4 8700 34800 104,4
Dvere / ¢elo nalinku 10 1 9 23400 | 210600 631,8
Uchopeni pistole ¢isténi 3 1 2 28150 56300 168,9
Vyrazeni skfiné pro opravu 12 2 10 2815 28150 84,45
Celkem 989,55

Tabulka 4-3 Celkova tispora po implementaci

Jak je vidét, celkova uspora je témét 1000 EUR ro¢né po implementaci metody 5S na
tomto pracovisti. Celkové budou uspory jesté vyssi, protoZze budou plynout ne jen z vyse
zminénych bod, ale 1 dalSich, které nelze tak snadno zméfit.

Naptiklad uz jen snizenim poctu materialu v regalech se stalo pracovisté prehlednéjsi a

usetii se tedy néjaky cas jinak straveny hleddnim a neptehlednosti v odlozenych vécech
Vv téchto regalech.
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Dalsi tispory mohou plynout i ze snizeni poctu poskozenych dilii vinou odkladani pistole
na panely. Zde je také mozné sledovat uSetfeny Cas diky eliminaci potfeby manipulovat
S pistoli, ktera lezela na panelech.
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5.Zavér

Provedena implementace metody 5S byla tedy shleddna pifinosem. Vypocitana tspora
jasné ukazuje, ze po implementaci na dalSich linkédch, kde je objem vyroby mnohem vétsi a
nachazi se tam i vice materialu, bude Gspora finan¢ni a ¢asova mnohem vice viditelna. Pokud
by tedy tato metoda byla implementovéana na vsech pracovistich, spole¢nost je schopna usetfit
ro¢né nekolik tisic ¢i desetitisic bez velkych investic.

Dalsim a nemén¢ dualezitym piinosem je samoziejmé zlepSeni pracovnich podminek pro
pracovniky na dané lince. Z provedenych zmén je vidét, ze se zlepSila nejen ergonomie na
daném pracovisti, ale i bezpecnost a také esteticka stranka pracovisté. Pro operatory je tak
prostiedi, ve kterém pracuji, mnohem pftijatelnéjsi a pijemné;jsi.

Zaverem této prace tedy je, ze zavedenim metody 5S se zlepSily pracovni podminky pro

zameéstnance, zredukovaly se naklady spojené s plytvanim, pracovisté se zpiehlednilo a to za
ne velkych investic.
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7. P¥ilohy

Seznam priloh:
Ptiloha ¢. 1 — Kompletni seznam tikold pro napravu 1

Priloha ¢. 2 — Kompletni seznam ukola pro napravu 2
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Ptiloha ¢.1: Kompletni seznam tkoli pro napravu 1

Zodpovédna osoba

. Stav po napravé
za napravu

Pivodnistav

Celé palety materidlu na pojezdy, zjistit
zbyteéné velké mnoZstvi, neoznaceny
materidl

V regélu pred lisem se nachazi
nevyuZzivany materidl

ENG/ZL

Nepouzivany material v druhém regalu,
CistiCe a naradiv regalu

ENG/ZL

Cistici prostfedy neoznacené, mezi nimi
rizné pracovni pomucky a osobnivéci

Klavesnice i mys odstranény
viz.obrazek u bodu 3

Klavesnice pouzivana maximalné

ENG
jednou za sménu - moznost bezdratové?

Na pracovisti jsou prazdné boxy od
6 materidlu vyuzivany jako odpadkové
kose

ENG
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Plvodni stav

Materidl pro zada skfini je na paletovém voziku spole¢né s pistolina lepidlo
pro opravy

Zodpovédna osoba
pro ndpravu

Stav po tpravé

Hadice k pfivodu vzduchu je vedena po zemi

21

Pistole odloZena na téméf na zemi

Pozice voziku pro dvefe v pozici daleko od pracovi3té montaze dvefido
skfiné

Stll pro opravy ma nevyhovujici kvalitu povrchu

4.1

Stadl pro opravy je zbyteéné vysoky

Neoznaceny materidl

Neoznacené nebo nedodrzované pozice pro vysavac, popelnici...

Neoznacené pozice pro nafadi, nevyrobni material ve stejnych boxech jako
kanbanovy material

Nadoby na lepidlo a ¢istidla neoznaéené

Rozbité sklo u zafivky pro kontrolu kvality lamina, vypina¢ ipIné mimo
pracovisté

ZL/ENG
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