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Uvod

Neustalé zlepSovani podnikovych procest by mélo byt v dnesni dobé neodmyslitelnou
soucasti kazdého podniku, avSak v mnoha piipadech se stdva opomijenou zalezitosti.
Neni proto divu, Ze se nékterym podnikiim pfili§ nedafi a zlistavaji s vyvojem pozadu.
Vytvoteni planu vedouci k optimalizaci pracovist’ 1ze povazovat za prvni krok vedouci
k aspéchu, ktery je zakoncen realizaci tohoto planu. Proto bude autorka v diplomové
praci veénovat nejveétSi pozornost realizaci plantt a nastini jednotlivé postupy

pro zavedeni metod ke zlepSeni procesti ve vybraném podniku.

Aplikace metod pro zlepSeni vybranych podnikovych procest bude v této praci
realizovana ve spolecnosti Intersoft-Automation s.r.o. se sidlem v Plzni. Spole¢nost
na trhu piasobi jiz 24 let. Od pocatku svého ptsobeni, kdy se vénovala pouze vyrobé
rozvadéci nizkého napéti a poprodejnimu servisu, ub&hla uz fada let. Dnes se jedna
0 vysoce prosperujici spolecnost, ktera ke své hlavni ¢innosti ptitadila také projektovani
a vyvoj softwaru. Mezi zdkazniky spolecnosti patii pfedevSim némecké firmy, kam
sméfuje 76 % vyrobenych zakdzek. V soucasné dobé spolecnost zaméstnava
58 pracovnikli a jejich pocet se stale zvysuje, pfedevSsim ve vyrobni oblasti. Diky
bohatym zkuSenostem, dobré povésti a kvalitnim vyrobkim firma ziskava velké
mnozstvi zakazek, ze kterych si miZe vybirat. Spolec¢nost se také snazi budovat dobré

vztahy s odbérateli, at’ uz se jedna o dlouhodobé ¢i nové zakazniky.

Cilem této prace bude analyza soucasného stavu podnikovych procesti a nasledna
optimalizace administrativnich a vyrobnich pracovist za pomoci metod 5S a Kaizen.
Analyza soucasného stavu procest je zakladnim kamenem pro vytvofeni pland, které se
dale promitnou v realizaci nového uspofadani pracovist a vytvofeni novych postupt
pro vyrobu. Metoda 5S bude aplikovana na uspoifadani pracovist’ vedouci nakupniho
odd¢leni a vedouciho projekti, dile na organizaci Stitkti v oddé€leni piipravy vyroby
a také bude pomoci ni vytvofena nova uprava pro dilenské voziky. Metoda Kaizen se
uplatni u definovani postupii pro vyrobu malych a velkych zakazek. Prace bude
zakoncena ekonomickou analyzou ndkladi a dojde k uvedeni dopadl realizovanych

zmén na celou spole¢nost.



Podminkou pro vznik této prace bylo sjednani dohody s vedenim spole¢nosti o zavedeni
metody 5S a Kaizen s cilem optimalizovat uréend pracovisté a procesy spolecnosti.
Autorka prace se proto zameéfila na uspotfadani jednotlivych pracovist’ a standardizaci
procest. Pro vytvofeni postupl k realizaci zlepSovani je nezbytné mit teoreticky

podklad, ktery zajistuje spravny prabeh aplikace jednotlivych metod.

V diplomové praci se propoji teoreticka ¢ast s ¢asti praktickou. Pro teoretickou cést
bude vyuzita literatura zaméfend na vyznam metod 5S a Kaizen a také na obecné
postupy, které vedou k jejich realizaci. Praktické poznatky budou Cerpany na zakladé

realizovanych zlepseni provedenych autorkou ve zminéné spolecnosti.
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V uvodni ¢asti prace se autorka zaméfi na predstaveni zékladni charakteristiky
spole¢nosti véetné jeji historie, poslani, vize a organizacni struktury. Dale bude uvedena
zakladni terminologie, ktera bude uplatnéna pii aplikaci metod pro zlepSeni
podnikovych procest. V dalsi kapitole dojde k vytvotfeni analyzy soucasného stavu,
ktera bude ptedlohou pro optimalizaci procest. Centralni ¢ast prace bude vénovéana
jednotlivym postupiim vedoucim ke zlepSeni za pouziti metodik 5S a Kaizen. Divodem
pro optimalizaci pracovist je odstranéni riznych forem plytvani vyskytujici se
V jednotlivych procesech podniku asnaha o0 udrzovani Ccistoty v celé spolecnosti.
Zavéreéna kapitola bude vénovana vycisleni nakladi na zavedeni jednotlivych metod
a predstaveni piinost, které budou mit vliv na spole¢nost ve formé nefinan¢nich

benefitt.



1 Charakteristika spole¢nosti

Prvni ¢ast této kapitoly je vénovana piedstaveni spole¢nosti Intersoft-Automation s.r.o.,
ve které bude prace zpracovana vcetné jeji historie, dale je zde uvedena vize a poslani
spole¢nosti a v neposledni fad¢ nastinéna jeji organizacni struktura. Charakteristika

spolecnosti je prevzata z bakalaiské prace autorky.
1.1 Predstaveni spoleCnosti

,»opolecnost Intersoft-Automation s.r.o. je soukroma firma, ktera zahajila svoji ¢innost
2. 9. 1993, zapisem do obchodniho rejstiiku vedeného u Krajského obchodniho soudu
Vv Plzni. Firma na pocatku své existence zaméstnavala pét zaméstnanct. Zakladni
myslenkou byly sluzby v oblasti primyslové automatizace (sluzby od A do Z, projekt,
software, vyroba, instalace, uvedeni do provozu a nésledny servis). Po zrozeni firmy
byly prvni zakazky typu dodavky zbozi. Postupem casu se zvysSoval pocet zakaznikii
a také pocet a rozsah zakazek. Naslednym riistem vyroby jiz dosavadni prostory a pocet
zaméstnanct nestacil. Spole¢nost se tedy rozhodla nechat si v Plzni postavit novou
a veétsi budovu, prizpiisobenou vyrob¢. K premisténi do novych prostor v primyslové
z6n¢ Borska pole, Teslova 4 doslo v roce 2002. Firma zacala zpracovavat objemnéjsi
a vetsi pocet zakazek. Hlavni produkei byla a je vyroba rozvadéct dopliovana
projektovanim a vyvojem software. K pfemisténi spolecnosti doSlo jest¢ jednou
v bieznu 2013, a to z Borskych poli do arealu spoleénosti Skoda, ktery se nachazi
rovnéz v Plzni. Divodem tohoto piesunu byla nedostate¢na kapacita skladu, vzhledem

K rustu poétu zakazniku, a tudiz zakazek.* [8, str. 22]

»Dnes funguje spolecnost na trhu jiz ptes 20 let. Za tuto dobu ziskala spole¢nost mnoho
zkuSenosti, nejen v souvislosti s vyrobou, ale i instalacemi a uvadénim do provozu.
Sbiranim zkuSenosti se vyvijel a zdokonalil interni provoz firmy, zvlasté¢ v oblasti

kvality a efektivity v poskytovani sluzeb.“ [8, str. 22]

V soucasné dob& zaméstnava 58 pracovnikil v nasledujicim slozeni:

- manazer — 1 zamé&stnanec,
- persondlni odd¢€leni — 2 zaméstnanci,

- oddéleni vedoucich zakazek — 10 zameéstnancu,
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- oddéleni ndkupu — 3 zaméstnanci,

- vedouci reklamaci — 1 zaméstnanec,

- vedouci logistiky — 1 zaméstnanec,

- projektant — 1 zaméstnanec,

- sprava informacnich technologii — 1 zaméstnanec,
- sklad — 3 zaméstnanci,

- vyroba — 35 zaméstnancil.
Zdroj: Intersoft-Automation s.r.o., 2017

»Hlavni ¢innosti této spolecnosti je vyroba rozvadéch nizkého napéti, dale uvadeéni do
provozu a servis zatizeni, projektovani (CAD systém EPLAN Electric P8 a V.5.70) a ke
kompletnosti uspokojeni potieb zakaznika také tvorba software (Win CC, STEP7 pro
Simatic S7).“ [8, str. 23]

,Firma je schopna zakaznikim vyhovét téméf v plném rozsahu jejich pozadavku

tykajicich se rozméri, barveni, vnitini vybavy, provedeni apod. [8, str. 23]

»dpecializuje se predevSim na zahranicni trh, pfevazné tedy trh némecky. Déle
nasleduje Ceska republika a Svycarsko. Zakaznici firmy piisobi v oblasti strojirenstvi,
tézafstvi a automobilovém primyslu. Vytvofené rozvadéfe ¢i software ovladaji
kuptikladu tryskaci, obrabéci stroje, slévarenskd zatizeni, tavici pece, dale pak také

balici stroje, Cistirny odpadnich vod, atd.“ [8, str. 23]

Obrazek 1: Struktura zakazniki dle jejich sidla

1% 1% 1% Zakaznici IAP

m Némecko

= Ceska Republika
Svycarsko

= Lucembursko

m Velka Britanie

= Dansko
USA
Ostatni

Zdroj: Intersoft-Automation s.r.o., 2017
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»Mezi hlavni cile a vize spolecnosti patii zisk, prosperita a rust. Dale spokojenost
dosavadnich a novych zakazniki, ziskavani novych kontaktii a zdkaznikt, dlouhodobé

a vetsi projekty ¢i piipadna spoluprace na spoleénych projektech.* [8, str. 23]
1.2  Poslani

Firma se pfi své Cinnosti fidi nésledujicim posldnim: ,,NaSim poslanim je vyrabét
kvalitni rozvadéce nizkého napéti a poskytovat zdkaznikiim dal$i hodnoty ve formé

vyvoje, projektovani, montaze a uvadéni do provozu novych feseni automatizace.*
1.3 Vize

Vize firmy je dalsi dilezitou soucasti jeji strategie, proto se spolec¢nost fidi nasledujici
formulaci: ,,Chceme byt za kazdych okolnosti garantem vysoké urovné kvality
rozvadéCi nizkého napéti pro naSe zakazniky v souladu s pozadavky technickych
norem. Dale chceme zvysit efektivitu podnikovych procest s cilem rychlejsi reakce
na pozadavky zakaznikl. Neustalym zdokonalovanim a sbirdnim zkusenosti se budeme

snazit o rust zisku a trzeb.*

1.4  Organizacni struktura

Obrazek 2: Organizacni struktura spolecnosti Intersoft-Automation s.r.o.

Oddéleni 7

Majitelé
Vedeni firmy
Vykonny
feditel
Oddéleni 1 |
Komunikace 2edtion[2 Oddéleni 3 Oddleni4 Pedlieni Oddélen &
a persondl Markating Finance Realizace zakazek Keaiita x Vefgjnost
a obchod | kvalifikace
Per Finance Nékup Rezpr
Informac'r‘nl Projekty Uéetnictvi Vyroba Divize
technologie
Administrativa Logistika

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Organizacni struktura spolecnosti Intersoft-Automation s.r.o. je funkcionélni (funkéni).
Hlavni charakteristikou této struktury je ¢lenéni jednotlivych utvarii podniku dle jejich
podobnosti Ci ptibuznosti. Podnik je roz¢lenén do jednotlivych oddé€leni, které jsou dale
segmentovany do funkcnich utvari. Funk¢ni organizacni struktura se vyuziva u mensich
podnikli z divodu malého rozsahu vyroby ¢i omezeného sortimentu. Vyhodou této
struktury je jednotnost fizeni v jednotlivych oddélenich a vyuziti délby prace,

nevyhodou je koordinace jednotlivych utvard, jez je v této struktufe podminkou.
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2 Ziakladni terminologie zavedeni metod

pro zlepSeni podnikovych procesi

V této Casti prace bude prfiblizen pojem proces, co je potieba pro jeho spravné
fungovani a dale budou ptedstaveny metody zameétujici se na zlepSeni vybranych

podnikovych procest.
2.1  Definovani procesniho prostredi

Se slovem ,,proces® se ¢lovek v dnesni dobé setkava velmi Casto a n¢kdy se stava, Ze si
jeho vyskyt v bézné komunikaci ani neuvédomuje. Jeho vyznamu mnohdy neptiklada
velkou pozornost a bez duslednéjsiho zkoumani je tézké zjistit, v ¢em vlastné dany

proces spociva.

Dulezité je definovat co to vlastné proces je. Proces Ize formulovat jako sled logicky
souvisejicich Cinnosti, pii jejichz transformaci dochazi k vytvotfeni pozadovaného

vystupu, ktery piinasi hodnotu pro koncového uzivatele.

Spravné fungovani procesu neni snadné urcit bez systematické analyzy. V ptipadé
vzniku ng&jakého problému nemusi byt odhaleni skutecné pficiny jednoduché.
Opakované se vétSinou fesi diisledky problému a skutecnd pficina zistdva neodstranéna.
Ve svét¢ podnikani se proto pouzivaji rizné metody vedouci k Optimalizaci proces,

diky nimz lze proniknout hloubgji do jadra procesu. [7]
2.2 Kaizen

V nésledujici kapitole je pfedstaven vyznam a pivod slova kaizen. Daéle je zde
vymezena jeho podstata a piesna definice. V zavéru této kapitoly jsou uvedeny zakladni
pilite Kaizenu, tvorba zlepSovacich navrhu dle této metodiky a systém feSeni problému

pomoci této filozofie.
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2.2.1 Co je to Kaizen?

Kaizen je velmi dtlezity pojem japonského managementu, ktery znamené zdokonaleni.
Je to vlastné neustalé zlepSovani, do kterého je zapotiebi zapojit kazdého zaméstnance,
od vrcholovych manazerii az po fadové pracovniky. Dnes jde o nejfrekventovanéjsi
slovo uzivané v japonském jazyce. Neni to zadny systém natizeni, ale zptisob mysleni,
diky kterému se ma zitra dafit Iépe nez dnes. Podstatou Kaizenu je, Ze i délnici by méli
pfi praci pouzivat rozum stejné jako ruce. Lidé by méli byt motivovani k odhalovani
nedostatkii a raznych forem plytvani kolem sebe a hledat zptlisoby, jak by se dana

¢innost mohla vykondavat rychleji a 1épe.

Slovo kaizen je slozenina dvou japonskych slov: KAI — zména a ZEN — dobry. Obecné
lze fici, ze je to jakasi zména k néCemu lepSimu. Kaizen neni vhodny jen pro svét
podnikdni a jeho filozofie se pouziva také v osobnim ¢i socidlnim Zzivoté. V piipade
tohoto systému nejde o razantni kroky vedouci ke =zlepSeni, diraz je kladen
I nanejmensi detaily. Neni to zadné delegovani ukoli na pracovniky ze strany
managementu, ani planované porady, jejichz zamérem je vyvijet tlak na vymysleni stale
novych napadd na zlepSovéni. Je to dokonale propracovany systém, ktery se vyuziva

témef ve vSech vyspélych spolecnostech. [5]

,»Kaizen je neustalé zlepSovani procesu, ¢innosti, lidi a jejich spoluprace v podniku.
Zéakladem tohoto systému je kultura zlepSovani, nespokojenost se sou¢asnym stavem,
neustdlé hledani a odstranovani plytvani. Pohled na problémy jako na pftilezitosti.*

[5, str. 7]

Dle Roberta Maurera a jeho knihy Cesta Kaizen existuje Sest hlavnich zasad, které je
nezbytné dodrzovat pii zavadéni metody Kaizen v podnicich. Prvni zasadou je tazat se
pomoci malych otazek, témito otazkami se rozviji kreativita a dosahne se tak snadngji
pozadovaného cile. Druhou zasadou je v€novat svou pozornost pouze malym
myslenkam, vyuzivani malych myslenek slouzi k utvafeni novych socialnich
a psychickych dovednosti. Tteti zdsadou je podnikani malych krokd, podnik by m¢él
zacCit se zavadénim metody Kaizen zlehka, pomoci malych kroki dokaze spoleénost
prekonat piekazky, jejichz zvladnuti se ptivodné jevilo jako nerealné. Ctvrtou zdsadou

je feSeni problémi po menSich Castech, feSenim takovychto problémil se predchazi

14



vzniku jejich postupnému ristu. Patou zasadou je systém malych odmén, které nejsou
pro spolecnost pfili§ nakladné, ale vedou k vyraznému zvysSeni motivace pracovniki.
Posledni z4sadou je vSimat si malych detaili, diky této technice se firma posunuje

neustale kupiedu. [6]
2.2.2 Tri pilife Kaizenu

Kaizen lze rozdé€lit na tfi zakladni pilife. Prvni pilif se vénuje osobnimu kaizenu. Je to
systém zlepSovani sebe sama, poznavani se, ueni se né¢emu novému, poznavani lidi
kolem sebe ¢i uméni planovat a Fidit sviij volny ¢as. Ukolem druhého pilife je vzajemna
spoluprace atvorba divéry. Diky vzdjemné divére a kooperaci dochéazi k rychlejsi
identifikaci problémi a odstranovani jejich pficin. Tteti pilif se zabyva systémem fesSeni
problémi v podniku, ktery zacina zachycenim problému a jeho analyzou, dale dochazi
K tvorbé opatfeni pro jeho feSeni a je zakonCen systémem workshopt, jez zlepSuji

procesy s ohledem na strategické cile spole¢nosti. [5]
2.2.3 Tvorba zlepSovacich navrhu dle Kaizen

Kaizen je filozofii mysleni, ktera je zaméfena na procesy spolecnosti. Aby bylo
dosazeno pozadovanych vystupti, musi nejprve dojit ke zlepSeni procest, které vedou
k zadoucim vysledkiim. Kaizen je orientovan na pracovniky spolecnosti a jejich usili.
Spolecnosti se v soucasné dobé velmi snazi zapojovat pracovniky do systému
zlepSovacich navrht, aby byl plné vyuzit lidsky potencial. Podil zaméstnanct
na zlepSovani procest spolecnosti tvori nedilnou soucast nekterych firem a zlepSovaci
navrhy jsou casto dulezitym méftitkem pii hodnoceni efektivity jednotlivych oddéleni.
Pracovnici spolecnosti o¢ekavaji, Ze se o jejich ndpady bude vedeni spolecnosti zajimat
a bude jim pfikladat patficny vyznam pii jejich projednavani. Vyuziti napadi

pracovnikt vede ke zvySovani poétu zlepSovacich navrhi. [3]

U podavani navrhi na zlepSeni je velmi dilezity systém odménovani pracovnikil
pfichazejicich s novymi napady a vyplaceni odmén nejlep$im zaméstnanciim, jejichz
zasluhou doslo ve vysoké mife ke zlepSeni procesli spolecnosti. Spolecnost se snazi
zaméstnancim, ktefi pfichdzeji s novymi napady, davat najevo svilj z4djem a uznani.
Pti zavaddéni novych zlepSovacich navrhi dochazi ke zméné pracovnich standardd,

kterym se musi pracovnici na jednotlivych pracovistich, jeZ proSly zménou, podridit.
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Nicméné, diky tomu, Ze vylepSeni procesi vychazi z nadpadii pracovniki, je ochota

podridit se novym navykiim mnohem vyssi, nez u nafizeni shora. [3]

Mnoho spole¢nosti a lidi, ktefi v nich pracuji, maji sklon polevovat ve snaze néco
zlepsovat, pokud jiz doséhli vytycené¢ho cile. Japonska kultura, ze které vychazi
filozofie Kaizen vede spolecnosti k formovani dalSich cili vedouci k tispéchu, a tak je
zlepsovani jejich neustdlym procesem. Kaizen vnimaji jako neustalé zlepSovani
po malych krocich. Vyznam malych krokl je velmi podceniovan. Je v§eobecné zndmo,
ze malé kroky vyvolavaji maly odpor, velké zmény naopak velky. Kaizen se vyuziva
jako metoda ¢i postup ke zlepSeni. Pokud se vSak stane soucasti vSech odd¢leni, je poté

vnimana jako firemni filozofie. [2]
2.2.4 Systém reSeni problémii

Do systému Kaizen musi byt zapojen kazdy, fizen je vSak managementem spolecnosti.
V prvnim kroku definuje soucasny stav procesi, v druhém kroku je zachycen cilovy

stav a ve tfetim kroku jsou uvedeny akce vedouci k dosazeni cilového stavu.

Kaizen nelze implementovat jako metodu, kterd ma jasn¢ definované kroky. Kaizen jde

jen Zit.

Nékteré¢ firmy nemaji Zadny systém pro soustavné feSeni problémi, problémy se
hromadi ajejich seznam se stile zvétSuje. Dulezit¢é problémy se poté fesi
nesystematicky a mnohdy bez odstranéni skutec¢né pficiny. Nékde systémy zlepSovani
funguji na zakladé piirucek, kaizen expertll a koordinatorti, a spolecnostem chybi
oteviena komunikace, divéra a kooperace pii tvorbé feSeni vedouci k odstranéni
prekazek. Pti zlepSovani je dulezity systematicky vybér témat a nalezeni vhodné
metodiky K jejich feseni, dale neptfeskakovat z jednoho tématu na druhy, aniz by byl
predchozi problém vyfeSen a nevénovat se pouze vyrobnim procesiim. Firma neni celek
sloZzeny jen z vyrobnich procesti, a proto se Kaizen zaméfuje také na zlepSovani

administrativy, obchodu, logistiky a dalsich podnikovych procesi.

ZlepSovani procesti se Casto feSi pomoci odstranéni plytvani, redukce Casu sefizeni,
hledani optimalniho feSeni v oblasti ergonomie, taktovani linek, snizovani ¢asti obecné

apod. VétSina z uvedenych Cinnosti se d4 provozovat predevSim v oblasti vyroby.
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Pomoci nastroje 5S lze odstranovat nedostatky a zlepSovat procesy i vV nevyrobni sféfe.

[5]

2.3 Metoda 5S

Prvni Cast této kapitoly je zahajena seznamenim se S metodou 5S, piedstavenim
prostiedi, které je vhodné pro zavadéni metody a zplsoby vyuzivani této metody

V bézném zivoté lidi. V druhé ¢asti jsou prezentovany jednotlivé piliie 5S.
2.3.1 Vyznam 5S

Thomas Jackson ve své knize 5S for Healthcare ptedstavuje 5S jako postup vedouci
k vytvofeni pracovniho prostiedi, jez je jasné organizované bez pfitomnosti nepoiadku
a chaosu. Jedna se o jednotliva pracovisté, ktera zafi Cistotou a jsou usporadany tak,
aby ¢lovék mohl kdykoliv nalézt to, co hleda. Pfistup 5S je velmi jednoduchy
a univerzalni. Cinnosti spojené s metodou 5S poskytuji spole¢nosti zasadni podporu
pro uspé&snou implementaci dal$ich dulezitych zlepSeni v organizaci, napiiklad zavedeni
§tithlé vyroby. 5S poméha organizacim udrzovat dCisté a bezpecné podminky

na pracovisti. [4]

Dnes je metoda 5S pomérné znama4, existuji vSak podniky, kterym uniké jeji podstata
a vnimaji jeji vyznam jen jako uklid. Nepochopeni pfesného vyznamu muiZe souviset se
Spatnym vykladem. 58S je kofenem pro zavadéni pokrocilejSich metod jako je naptiklad
Kaizen. Zavedeni 5S ve spole¢nosti je zdkladem pro stabilizaci procest. Spravné
pochopeni jejiho vyznamu a dusledné provedend implementace této metody ma

za nasledek mnoho piinost pro celou spolecnost. [1]
2.3.2 Prostredi pro zavadéni 5S

Vyrobni spolecnosti jsou jako zivé organismy, které se neustale méni. Zékaznici

pozaduji stidle nové vyrobky, na trh vstupuji nové technologie a zvySuje se konkurence,

24

snazit piijit s né¢im novym a hledaji stale nové prostfedky vedouci k zajisténi uspéchu

V trZzni ekonomice.
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Za pomoci fadného zavedeni péti piliii 5S se firma mulze stat konkurenceschopnéjsi
V oblasti necenové konkurence. Ceny vyrobkd spolecnosti se dnes pohybuji témér

ve stejné cenové kategorii, a proto dochazi k rozvoji ostatnich P marketingového mixu.

Slovo ,,pilif*“ se uvadi jako metafora, jejimz cilem je vyjadfit podporu systému.
Pét piliit je tedy podporou pro systém zlepSovani ve spolecnosti. Vychdzi z japonskych
slov zacinajici pismenem S: Seiri (tfidéni), Seiton (nastaveni poradku), Seiso (lesk),

Seiketsu (standardizace) a Shitsuke (zachovani), tedy 5S.

Lidé Casto pouzivaji metodu 5S i ve svém soukromi, aniz by si to uvédomovali. Souvisi
to s udrZzovanim potfadku v jejich domacnosti, existenci odpadkovych kosi ¢i presné
stanovenych mist k uloZeni véci. Nastaveni potfadku v domécnosti slouzi také ke snizeni
urazil a zvysSeni bezpec¢nosti pii pohybu. Ne kazdy podnik vSak funguje jako domécnost,
a proto je nezbytné, aby i ve firmach dochdzelo k uspotfddani postupti a probihal tak
hladky tok ¢innosti. Plati totiz, ze uklizeny podnik vykazuje vyssi produktivitu, dochazi

k redukci nezadoucich defektd a zrychluji se terminy. [9]
2.3.3 Charakteristika péti pilira

V nasledujicich odstavcich budou ptedstaveny jednotlivé pilite metody 5S. Tyto pilite
jsou znazornény v potadi, v jakém by mélo dojit k feSeni konkrétniho problému pomoci
této metody. Bez usp&$ného dokonceni jednoho pilite nemize dojit k implementaci
druhého.

2.3.3.1 Prvni pilif: Seiri (tridéni)

Podstatou tfidéni je odstranéni vSech predmétd, které nemaji zadnou souvislost
S provadénymi operacemi, at’ uz se jednd o vyrobni ¢i administrativni ¢innost. Rozlisit,
co je pii vytvafeni dané cCinnosti zapotfebi, muze byt velmi obtizné. Pracovnici
shromazd'uji pfedméty z piedchozich zakazek s vidinou dal$iho pouziti v budoucnu

a dochézi tak k nahromadéni zasob, které vede k plytvani.
2.3.3.2 Druhy pilii: Seiton (nastaveni poradku)

Nastaveni pofadku je zédkladem pro organizaci materidlu ¢i nastrojii umoziujici jejich
snadné pouZiti. Dulezité je také oznacit jejich umisténi tak, aby bylo snadné je pti dalsi
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¢innosti nalézt. Nastaveni potfadku by se mélo vzdy provadét az po Cinnosti tfidéni.
Po odstranéni véci, kterych na pracovisti neni potieba, se mohou vytvofit mista jen pro
veéci, jez jsou pro dany ukon nezbytné a kazdad z téchto véci musi mit jasné vymezené

misto.
2.3.3.3 Treti piliF: Seiso (lesk)

Lesk obecné znamena udrzovani Cistoty na pracovisti. Tento pilif zahrnuje ¢isténi
stroji, zametani podlah, uklid pracovist¢ po skonceni pracovni doby apod.
Ve vyrobnich spole¢nostech je lesk zdkladnim kamenem pro produkci kvalitnich
vyrobkl. Nalezenim vhodnych prostfedkt k zamezeni hromadéni necistot na pracovisti
vede k Setfeni prace. Uklid a udrzba jsou Einnosti izce propojené, a proto by mél byt

lesk soudasti kazdodenniho Zivota.
2.3.3.4 Ctvrty pilii: Seiketsu (standardizace)

Ctvrtym pilifem je standardizace, ktera se od ostatnich piliiti velmi odlisuje. Uvedené
pilife jsou chapany jako aktivity, jez vytvarime. Nicméné standardizace je postup, ktery
se pouziva pro zachovani pilifu - tfidéni, nastaveni potadku a lesku. Standardizace se
tyka kazdého z predchozich tii piliih, nejvice je vSak spojovana s leskem. UdrZzovani

lesku a Cistoty na pracovisti vede k lepsim vysledklim spolecnosti.

2.3.3.5 Paty pilir: Shitsuke (zachovani)

a spravn¢ uvedené postupy. Zavedeni prvnich Ctyf pilifli zavisi na ochoté pracovnikl
spolecnosti. Pokud spolecnost motivuje pracovniky k dodrzovéani podminek, mohou byt
pilite zavedeny bez potiZzi, a na pracovisti by mélo dojit ke zkvalitnéni prace.
V nékterych podnicich je vénovano pfili§ mnoho Casu tfidéni a uklidu, kterych by se
mélo docilit velmi rychle. Bez pilife zachovani nelze pfedchozi pilife dlouhodobé

uchovat. [9]
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3 Analyza soucasného stavu

Nasledujici kapitola bude vénovana procesim spole¢nosti Intersoft-Automation s.r.o.,
které budou piedlohou k optimalizaci. Jsou zde také predstaveny zakladni oblasti,
v nichZ dochazi k plytvani, které je soucasti kazdé spolecnosti. Otazkou je jen v jakém

rozsahu.
3.1  Praktické priklady plytvani

V této ¢asti budou predstaveny jednotlivé druhy plytvani a k nim pfifazené praktické
priklady, na kterych bude vysvétlen aktualni stav danych problémii na pracovisti.

Plytvani se tyka jak vyrobnich, tak administrativnich ¢innosti.
3.1.1 Hlavni formy plytvani ve vyrobnich procesech

Jak jiz bylo uvedeno vyse, plytvani lze nalézt jak v procesech vyroby, logistiky, vyvoje
vyrobku, tak také v procesech tykajicich se administrativy. Ve vétsSiné spolecnosti se
manazeii zamétuji pouze na plytvani ve vyrob¢, ostatni oblasti podniku se fesi jen
okrajové. ZlepSovani je vSak neustaly proces, ktery je zapotiebi provadét v rdmcei celého
podniku. V nasledujicim vyc¢tu jsou uvedeny druhy plytvani, jez se vyskytuji

ve spolec¢nosti Intersoft-Automation s.r.o.
3.1.1.1 Nadbytecna prace

Tento problém je spojen s Cinnostmi, jeZ jsou provadény nad rdmec definované
specifikace. Mezi tyto Cinnosti patii pfedevS§im hledani nafadi a drobnych soucéstek
nutnych pro vyrobu rozvadéce. Kazdy Séfmontér spolecnosti pracuje u pridélen¢ho
pracovniho stolu, ktery slouZi pro mechanickou piipravu malych soucastek. Na zakladé¢
pozorovani bylo zjisténo, Ze vétSina $éfmontéri pouziva pii vyrobé odliSny systém
pro jejich piipravu. Pfevdzna cast téchto systémul je vSak nevyhovujici. Prikladem
nevyhovujiciho systému je nesystematické rozmisténi vSech pfijatych soucastek, které
jsou pifevzaty z oddéleni pfijmu materialu, po celém pracovnim stole. Na stole tedy Cas
od Casu vznikd nefizeny chaos doprovdzeny neustalym hledanim potfebného materidlu.

Disledkem této skutecnosti je prodluzovani doby vyroby.
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Pokud neni dany pracovnik schopen najit soucastku, kterou jiz ma dodanou, premisti
svou pozornost na oddé€leni pfijmu materialu. Informaci, zda prosel dany material pies
usek pfijmu materialu, zjisti Séfmontér v informacnim systému Vv prehledu dostupnosti,
jenz je prubézné aktualizovan a Séfmontér mize o jeho kopii kdykoliv pozadat.
V nékterych piipadech se vSak stava, ze je material jiz dodany, a ptresto ho $§éfmontér
nemuze nalézt. V tomto pfipad¢ se zaméstnanec useku piijmu materidlu snazi tento
materidl najit v okoli jeho pracovisté ¢i na pracovnim misté $éfmontéra. Mnohdy se
totiz stava, ze se puvodné hledané soucastka viibec neztratila. Pokud vSak material neni
nalezen, je mozné, Ze byl nedopatfenim pracovnic predan na jinou, nespravnou zakazku.

V této situaci je pochybeni na strané odd¢leni pfijmu materialu.

Pti vyrob¢ pouziva $éfmontér také vozik, ktery je uréen pro tschovu pracovniho néradi.
Rozmisténi pracovniho naradi ve voziku neni pfesné¢ stanoveno, a proto se naradi
vyskytuje Vv riznych situacich na odlisném misté. Tato situace je doprovazena
naslednym zjistovanim, kde se naradi v soucasné dob¢ vyskytuje. Naradi by mél mit
také kazdy pracovnik stejné. Stejny by mél byt i pocet naradi od kazdého druhu. Nékteti
pracovnici vSak toto nespliiuji a v jejich sbirce nafadi se vyskytuje i stejny druh
ve vétsim poctu. Vysledkem jsou preplnéné piihradky a obtiznéjsi manipulace

S naradim.
3.1.1.2 Zbytecny pohyb

Zbyte¢ny pohyb opét souvisi s problematikou hleddni, kterda byla nastinéna
v pfedchozim odstavci. Jedna se predev§im o piechod z vyroby do useku piijmu
materidlu. Soucasti tohoto druhu plytvani jsou také ptrechody pfes vyrobni halu, a to
do zamecnické dilny, kde probihaji manudlni Gpravy materialu a dale na pracovisté
programatora, kterému Séfmontér piedava technicky vykres pro dérovani jednotlivych
dili. Témto prechodim vsak nelze ptedejit a vyskytuji se v blizkém okoli pracovisté

Séfmontéra.
3.1.1.3 Zasoby

Problém zasob spociva v jeho kvantité. Dulezité je umét oddélit potiebné zasoby
od nepotiebnych, at’ uz se jedna o vyrobni dily ¢i o naradi. Kazdy pracovnik ve vyrobé
by mél mit jen zafizeni, které je kliCové pro splnéni jeho vyrobnich ukold. Nékteti

21



pracovnici skladuji material ze starSich zakazek pro pfipad jejich opétovného pouziti
v nové zakazce. Tento systém lze vyuzit, pokud se jednd o par dild. V ptipadé
hromadéni tohoto materialu je jeho opétovné pouziti t€éméef nemozné. Pottebné dily se
totiz ve shroméazdéném materidlu obtizné hledaji, pracovnik nékdy dokonce i zapomene,
ze ma dany dil uschovany. Problém nadbytku zdsob se vyskytuje i v pracovnich
vozicich na nafadi, kde se mnohdy objevuje vétsi pocet stejnych typt naradi.
Pro béznou préaci potiebuje pracovnik rizné druhy nafadi jednoho typu. Pokud
v n¢kterych piipadech potfebuje naptiklad dva stejné typy kli¢t, maze si druhy ptjcit
v zdmecnické diln¢, kde je sada klich k dispozici. Nepotiebnd zafizeni brani
kazdodennim vyrobnim c¢innostem. Existence nepotifebnych pfedmétt ztézuje névrh

nového rozmisténi pracoviste.
3.1.2 Hlavni formy plytvani v administrativé

V této kapitole budou uvedeny hlavni formy plytvani tykajici se administrativnich

procest vyskytujicich se ve spole¢nosti Intersoft-Automation s.r.o.
3.1.2.1 Zbyte¢ny pohyb na pracovistich

Tato problematika je spojena s pfenasenim rtiznych dokumentt, pofadact a zakladanim
podkladii k archivaci. Kazdy dokument by mél mit jasné¢ stanovené misto slouzici
k jeho ulozeni. Toto misto by se mélo vyskytovat co nejblize pracovisti, ve kterém se
s danym dokumentem pracuje nebo pracovalo, a tak slouzi jako podklad pro kontrolu.
V soucasné dobé se nékteré dokumenty nachdzeji daleko od pifibuzného pracovisté ¢i
dokonce nemaji Zadné stale misto. Nasledkem toho dochéazi k casovym prodlevam

Vv piipad¢ potieby kontroly a k hromadéni dokumentii na pracovnich stolech.
3.1.2.2 Zasoby

Zasoby jsou velkym problémem spolecnosti, jedna-li se o jejich nadbytek.
V administrativnim oddéleni jde o zasoby na stolech, v odpadkovych koSich
a Vv blizkém okoli pracovisté, dale se také jednd o polozky cekajici na vyfizeni. Potiz
prebytku zasob souvisi s tklidem pracovisté, které je spojeno s tfidénim dokumentt
ajejich naslednym ulozenim na uréené misto, Castym vynaSenim odpadkovych koSt
a Vv neposledni fadé¢ zametenim ¢i vytfenim okoli pracovisté. Je také zapotiebi urcit
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misto, kam ukladat & zapisovat polozky, jeZ je nutné vyiesit. Casto dochéazi k jejich
nahromadéni a Cas, ktery je nezbytny pro jejich vyfeSeni se obvykle vénuje hlavnim

¢innostem daného pracovnika, které jsou pro chod spolecnosti klicové.
3.1.2.3 Hledani

Hledani je poslednim vypozorovanym druhem plytvani vyskytujici se v procesech
tykajicich se administrativy. Pfi¢innou jeho vzniku je nepofadek na pracovisti
zpusobeny hromadénim papirti, pfebytkem nepotifebnych véci na pracovnich stolech
a Spatnym rozmisténim predméti na pracovisti. Kazdy dokument by m¢l mit ptifazené
své stale misto, a to bud’ v potadacich, které jsou pro tyto dokumenty urcené a vyskytuji
se pfimo na pracovnim stole nebo v blizkém okoli pracovisté. Aktualni stav rozmisténi

véci je tedy nevyhovujici.

Z predchoziho vyctu, jenz je vysledkem mapovani soucasného stavu vybranych procest
ve spolecnosti Intersoft-Automation s.r.o. jsou patrné zasadni nedostatky zpasobujici
plytvani atedy celkovou neefektivitu spolecnosti. Cilem této prace je odhalit tyto

nedostatky a nasledné se zaméfit na zlepSeni téchto procest.

Dnes je jiz téméft cely svét pohlcen otazkou zlepSovani a to nejen v oblasti obchodu.
ZlepSovat lze vSe. Dulezitym krokem vedoucim ke zlepSeni je ujasnit si, ¢eho chce
vlastn€ spolecnost potencidlnim zlepSenim dosdhnout a jak se stanoveny cil odliSuje
od vychoziho bodu souéasné situace. Bez podpory a vize vedeni spole¢nosti totiz neni
mozné dosdhnout poZzadovaného stavu. Velky vliv na pfipadné zmény maji také
zameéstnanci spole¢nosti. U vétSiny piipadi se jedna o neochotu piijmout cokoli nového,
jelikoz vSe zatim funguje. Diivodem této neochoty je strach z potencialnich novinek
a zasahovani do jejich vlastniho systému prace. Dulezita je zde také obava pracovnikl
z vykonavani nove stanovenych pravidel, které¢ budou striktné vyzadovany ¢i neochota

délat nékteré Cinnosti nad ramec svych pracovnich ¢innosti.

Pokud nékdo v minulosti nezlepSoval ¢i neinovoval, zlistaval pozadu. Dnes kdyz nékdo

nezlepsSuje a neinovuje, ten neexistuje.
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4 Aplikace metodik v praxi

Tato kapitola bude zasvécena optimalizaci jednotlivych pracovist’ spole¢nosti Intersoft-
Automation s.r.o. Kazda optimalizace bude feSena oddélené¢ a bude zde znazornén
pribéh jednotlivych zlepSeni. ZlepSovani bude provedeno za pouziti metodik 5S

a Kaizen.

4.1 Usporadani pracovisté vedouci nakupniho

oddéleni

Jak jiz nazev napovida, jedna se o oddéleni, jehoz souc¢asti jsou administrativni procesy.
U téchto procesti dochdzi casto k riznym formam plytvani. Z provedené analyzy
souCasného stavu je patrné, ze v tomto oddéleni jde o plytvani zplisobené zbyte¢nym
pohybem na pracovisti, nadmérnymi zasobami a hledanim. V nasledujicich odstavcich

bude piedstaven prib¢h zlepSovani pomoci metody 5S.
4.1.1 Postup implementace

Postup vedouci k optimalizaci pracovisté bude znazornén pomoci péti pilifl, tedy
metody 5S. Mezi tyto pilife patii tfidéni, nastaveni pofadku, lesk, standardizace
a zachovani. Predstaveni této metody je uvedeno jiz v tivodu této prace, nyni bude

predstaven konkrétni postup této metody a strucny prehled piliti.

Soucasti pracovist¢ vedouci ndkupniho oddéleni je pracovni stil, odklada¢
na dokumenty s péti zasuvkami, pojizdny vozik a odklada¢ na dokumenty s tiemi
zasuvkami. Postup vedouci ke zvySeni efektivity bude u kazdé €asti pracovisté totozny.

Odlisnost bude pouze u predméti, které jsou v ¢astech pracovisté riznorodé.
4.1.1.1 Tridéni

Tfidéni je nejduleZitéjSim pilitem metody 5S. Identifikovat polozky, které na dané
pracoviSté nepatii, je nékdy velmi obtizné, a proto se pro identifikaci t€chto pfedméti
vyuzivaji razné strategie. V tomto piipadé¢ jde o metodu oznaCovani cervenymi

visackami. Pro¢ zrovna Cervend barva? Cervena barva je velice vyrazna, jeji vyuZziti
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evokuje néjaky problém, ktery je potfeba vyftesit. Pii vyuziti metody 5S se u predmét
oznacenymi touto barvou bere v uvahu spousta faktord, jako jejich potfeba, mnozstvi
a vyznam na pracovisti, dale pak jejich umisténi, pokud nedojde k jejich odstranéni
z daného pracovisté. Proto je pfed samotnym zahajenim oznacovani cCervenymi

visackami nejprve nutné stanovit kritéria pro tento proces.

K posouzeni nezbytnosti pfedmétli na pracovisti existuje spousta kritérii. Tato kritéria
se odlisuji dle druhu pracovisté, napiiklad u vyrobniho a administrativniho odd¢leni se
tato méfitka znacné odliSuji. Pfi kazdé analyze pracovisté by si méla spolecnost zvolit

sva vlastni kritéria, ktera jsou vhodna pro konkrétni pracoviste.

Spolecnost si k posouzeni nezbytnosti predmétl na administrativnich pozicich zvolila
ti kritéria:

- UzZiteCnost

Uzite€nost predmeétu je spojena s konkrétni ¢innosti. Pokud se pfedmét vyuziva pro vice
¢innosti a je tedy pro dané pracovisté prospésny, mél by byt na tomto pracovisti

ponechan. Pokud tuto podminku nespliuje, musi byt z pracovisté odstranén.

- Cetnost pouziti

Pokud je splnéno kritérium uZite€nosti, pozornost je zaméfena na cetnost potieby
daného pfedmétu. V piipadé€, kdy se predmét nevyuziva piili§ Casto, je nutné jej umistit
v okoli pracovisté, aby nedochdzelo k hromadéni mén€ vyuzivanych predméth

na pracovisti.

- Mnozstvi pfedmétu

Poslednim kritériem je mnoZstvi, v jakém by se mél tento pfedmét na pracovisti
vyskytovat. Pokud toto mnozstvi piesahuje stanoveny pocet, musi byt nadbytek

z pracovisté odstranén a muze byt nasledné vyuzit na jiném pracovisti. [9]

Po definovani kritérii mohl byt zah4jen proces oznacovani. Konkrétné se tento zpisob
aplikoval pomoci rizovych §titkl, které se obecné pouzivaji pro rozliSeni a usporadani
stranek riznych dokumentii. Diky tomuto zpusobu byl tento krok aplikovan rychleji

abyla snadné&jsi také jeho pfiprava. Po nalepeni Stitki byl kazdy znich oznaCen
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zakladnimi informacemi. Kazdy stitek obsahoval nazev pfedmétu, mnozstvi vyskytujici

se na pracovisti, divod, pro¢ se vyskytuje v ¢ervené zon¢ a predbézné nové umisteéni.

Obrazek 3: Oznaceni predmétii riZovymi Stitky

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 4: Detailnéjsi pohled na pracovisté s riiZovymi Stitky

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Obrazek 5: Oznaceni pifedméti na pojizdném voziku rizovymi Stitky

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Po identifikaci potencidlné nepottebnych predmétii na daném pracovisti bylo zapotiebi
ponechat tento stav po uréitou dobu neménny. Po uplynuti stanovené doby bylo
zjistovano, zda se nékteré predmeéty vyskytujici se v ¢ervené zoné vyuzivaly ¢i nikoliv.
U predmétu, kdy se jejich situace nezménila, bylo potieba ucinit rozhodnuti, jak s nimi
nalozit. Nepotfebné a nevyuZzivané predméty byly z pracovisté odstranény a nasledné
byla provedena jejich recyklace. Polozky, pro které bylo nalezeno uplatnéni na jiném
pracovisti, se piesunuly a méné¢ vyuzivané predméty byly premistény na vzdalenéjsi
mista. Nalezeny vSak byly také polozky, jez se denné nepouzivaji, a presto musi byt
soucasti tohoto pracovisté. Tyto pfedméty byly bud’ ponechany na svém stavajicim
misté, popiipadé doslo k jejich premisténi na nov€ pridélené misto. Pfedméty osobniho
charakteru byly pfemistény do stolnich zasuvek. Polozky, u nichZ byla béhem doby,
po kterou byl tento stav ponechan v ne¢innosti, zjisténa manipulace, byly z Cervené

zOny odstranény.

Vyznam tvorby cervené zény spociva ve vymezeni polozek, jichZ na pracovisti je Ci
neni zapotiebi, poptipadé k definovani Cetnosti jejich pouzivani. Nékdy se tato zona
vyuziva jako prostiedek ke sledovani polozek, které maji na pracovisti mensi prostor

kuziti a pokud nedojde v jasné¢ vymezeném case k jejich potiebé, dojde k jejich

27



odstranéni. Po pemisténi pfedméti na nové pozice dojde Casto k efektivnimu rozvrzeni

predméttl a vzniku prazdnych mist, coz je znakem pokroku.

Velkym problémem, ktery je soucasti kazdého podniku, je hromadéni predméti, jez
neni pro spole¢nost nijak pifiznivé. Vedeni spolec¢nosti Intersoft-Automation s.r.o. vnima
tuto skuteCnost velmi negativné. Hromadéni pfedméti totiz neni vidét jen diky
dislednému zkouméni, ale byva casto pozorovano jiz pii samotném ptichodu
na pracovi$té a pusobi tak nepiiznivé na image podniku. Duvodd, které vedou
ke shromazd’'ovani véci, a které tak budi dojem nepofadku na pracovisti, je velké

mnozstvi.

Na zakladé pozorovani je do této oblasti zatazena:

- Tvorba nadbyte¢nych zasob

Nadbytecné zasoby jsou tvofeny pfedméty, které si zaméstnanec ponechéava pro piipad
potteby. Konkrétné se jedna o elektrotechnické soucastky, rizné druhy papirt a starych
dokumentii pro pripad dal§iho vyuziti. Vysledkem je vSak velka zmét predméti ¢i stohu

papirti, v nichZz zaméstnanec potiebnou véc hleda a nakonec si ji stejné obstara jinde.
- Véci k feSeni

Pod timto pojmem se skryvaji predméty, které nékdo odlozil na pozdé&ji. Jinymi slovy se
jedna o polozky cekajici na vyfizeni. Patfi sem napftiklad starSi soucastky, polozky,
které je nutné objednat, zbyly material poslany zdkaznikem apod. Nékdy se stava, ze
kvtli hromadéni nejsou tyto polozky viditelné a tudiz neni mozné je ani dofesit.
Na zaklad¢ toho pak dochazi k nepfijemnostem a zpozdénim, jez vede v mnoha

ptipadech ke vzniku potiZi.

- Nejasné umisténi

Nejasnd pozice urCitych predméti dava zaméstnancim prostor k vytvareni
nespecifickych stohtt a hromad, které jsou zndmkou nepofddku na pracovisti.
Pfifazenim vhodnych prostor k umisténi jednotlivych polozek by se mélo tomuto

problému prede;jit.

Prostori, jez vyzyvaji K hromadéni takovychto pfedmétd, je ve spole¢nosti nékolik.

Jedna se o mista, kterd nejsou v soucasnosti pfili§ vyuzivana ¢i nemaji uréen konkrétni
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cil. Jsou to napiiklad okraje pracovnich stold, nevyuzivané zasuvky stold, rohy
a zékouti pracovist’, okoli elektrickych pfistroji ¢i méné vyuzivané €asti skladu. Diky
novému rozvrzeni mist pro polozky s nejasnym ¢i neuréenym umisténim by mélo byt

postupné shromazd’ovani véci odstranéno. [9]
4.1.1.2 Nastaveni poradku

Ucelem nastaveni potadku je zorganizovani véci na pracovisti tak, aby byla zaji§téna
jejich prehlednost a byly tak lehce pouzitelné, kdykoliv je potieba. Nastaveni poradku je
druhym pilitfem metody 5S a muZze byt zahdjeno pouze v piipadé existence prvniho
pilife, tedy tfidéni. Cim vice pfedméti se vyskytuje v Gervené zoné pii tiidéni, tim ma
nastaveni pofadku pro spolecnost vétsi vyznam. Mnoha polozkdm je piidéleno nové
pracovni misto a dochazi tak k systematickému ukladani véci v okoli ptislusného
pracovisté. Pokud se v Cervené zoné vyskytuje malé mnozstvi polozek, je systém
nastaveni porddku méné efektivni a pracovist¢ se velmi podobad pivodnimu stavu.
Pii vyuzivani metody 5S je dlleZité nastavenim pofadku navazat na pilif tfidéni, a to
thned po ujasnéni, jaké polozky ndlezi skutecné do Cervené zény. Toto objasnéni trva

zpravidla dva tydny, po kterych nasleduje kontrola pracovisté. [9]

Pted zavadénim metody 5S je nutné okoli pracovist¢ fadné usporadat, aby zde mohla
byt vytvofena nova mista pro predméty, pro které je umisténi piimo na pracovisti
nevhodné ¢i méné vyhodné. Pokud ma spolecnost tuto oblast zajiSt€nou, bude postup
vedouci ke ¢tvrtému pilifi standardizace méné narocny. Uspotadani pracovisté ma také
velky dopad na druhy plytvani ve spolec¢nosti. Pofadek v mnohych ptipadech zamezuje
vzniku plytvani a jeho riznych forem. NejvétSi zastoupenou casti byva plytvani
v disledku hledani potiebného materialu ¢i zafizeni. Dale pak plytvani lidskou energii
¢1 pohybem, bez kter¢ho se hledani neobejde. Za pomoci pilife nastaveni potadku lze

tyto druhy plytvani zcela odstranit.

Cilem nastaveni potradku je standardizace. V této souvislosti se standardizaci rozumi
vymysleni zplsobu, jak vytvaret konkrétni pracovni operace. Pti standardizaci miize
obsluhovat dany stroj ¢i vykonavat jistou ¢innost kdokoliv. Standardizaci vSak nelze
vytvofit u jakékoli ¢innosti, vyuziva se predevSim u vyrobnich ¢i administrativnich

¢innosti. [9]
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Konkrétni postup nastaveni pofadku na pracovisti vedouci nakupniho odd¢leni probihal
ve dvou fazich. Prvni fazi bylo vybrat umisténi, které je pro danou polozku
nejvhodnéjsi. Pii volbé bylo klicové rozhodnout, zda se dany pfedmét ponecha piimo na
pracovisti ¢i je ptihodné€js$i umisténi v jeho okoli. Na rozvrzeni pracovnich mist ptisobily
dva zékladni faktory. Prvnim znich je Cetnost pouzivani piedmétu na pracovisti.
Predméty, které jsou na pracovisti nejvice vyuzivany, byly pfemistény na dosah ruky
pracovnice, ¢imz doslo k minimalizaci plytvani pohybem. Mén¢ pouzivané piredméty
tedy byly umistény mimo tento dosah, aby daly prostor pro nejvyuzivanéjsi polozky.
Druhym faktorem je usporadani polozek, jez se vyuzivaji spolecné. Byly naskladnény
za sebou tak, aby na sebe navazovaly pii vykonavani konkrétni ¢innosti. Dle téchto
faktorii byla pro pracovni predméty vybrdna umisténi, kterd nejvice vyhovuji potfebam

pracovisté i pracovnice. [9]

Konkrétni ptiklady pfedmétt zatazené do Cervené zony a jejich nové umisténi:

- Elektrotechnicka soucastka, kterd ma omezené dalsi vyuziti pii vyrobnim procesu —
presunuta do prostor skladu.

- Katalogy elektrotechnickych soucastek — zafazeny do knihovny katalogi, jez se
vyskytuje v tésné blizkosti pracoviste.

- Manudl pro objednani dopravy, specifické nazvy objednacich dili u méné
objednavanych polozek, cenovd nabidka dodavatelské firmy, interni telefonni
seznam, manual s vypoCty fezti potiebnych k vytvofeni objednavky, navod
na ovladani centrdly informacniho systému, seSit s poznadmkami z pravidelnych
firemnich porad, rAmcova smlouva a natizeni feditele, instrukce k ovladani zatizeni
Perforex, manudl pro tvorbu objednavek pies portal spolecnosti Phoenix, katalogovy
list, ceny dodavatelti pro lakovani, seznam odvozii vyrobkt, vzor CMR, stitky pro
objednani dopravy (PPL, GLS), pozarni smérnice — témto pfedmétim byla pridélena
nova pozice, a to ¢erna zasuvka odkladace vyskytujici se na pracovnim stole, jez je
urcena k uklddani manuald.

- Kniha trazl, podklady pro naklddani s chemickymi latkami, nezbytné¢ dokumenty
pro vykonadvani funkce zdravotnika, podklady nutné ke Ctvrtletnimu vykazovani
obalu a elektroodpadu pro firmu Retela a Ekonom, vyhlasky tykajici se manipulace
s odpadem — témto dokumentim byla ptidélena bila zasuvka odkladace umisténého

na pracovnim stole.
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- Staré¢ darkové poukazy, zbyly elektrotechnicky materidl poslany zakaznikem
spolecnosti, ktery spole¢nost nemuize vyuzit pro vyrobu jinych zakazek, zbyvajici
seznam pro kontrolu materidlu pouzity pii inventufe, staré, jiz nevyuzivané

poznamky — tyto pfedméty byly z pracovisté odstranény a nasledné zlikvidovany.

Mezi piedméty, u kterych dochazi ke kazdodenni manipulaci, a tudiz byly ponechany
na pracovnim stole, patii papiry na poznamky a psaci potfeby, razitko se jménem,

seSivacka, lepenka, telefon, monitor, mys, klavesnice, vizitky, kontakty.

Dalsi skupinou polozek, které nelze zaradit do Cervené zdny patii objednavky, u nichz
bylo nezbytné najit nové umisténi. Tvorba objednavek tvoti hlavni napli prace vedouci

nakupu a podklady pro jejich tvorbu byly pfemistény do ¢erveného odkladace.

Posledni analyzovanou skupinou jsou predméty, které maji status dennich ukoli.
Konkrétné se jedna o sacek s registracnim c¢islem elektrotechnické soucastky a listek
S objednacim ¢islem materidlu — tyto pfedméty se nové umistily do ¢erného odkladace,

ktery je situovany samostatné v levé ¢asti pracovniho stolu.

Obrazek 6: Nové rozmisténi véci na pracovnim stole

AR N

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Obrazek 7: Pojizdny vozik po nastaveni poradku

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Druhou fazi nastaveni potradku byla identifikace umisténi. Po rozhodnuti, které¢ misto je
pro dany pfedmét za danych okolnosti nejvyhodnéjsi, bylo potieba, aby pracovnice
védéla, kam dany predmét patii a toto umisténi tak standardizovat. VétSina predmétt
uchovanych pifimo na pracovisti ma pevné dané umisténi, naptiklad monitor, mys ¢i
klavesnice a neni tak zapotiebi tato mista néjak identifikovat. Dale byly na pracovisti
ponechany pifedméty vyuzivané opakované kazdy den, a to psaci potfeby, papiry
na poznamky, seSivacka, lepenka a telefon. Tyto pfedméty se bézné instaluji do zadni
¢asti stolu, a proto ani zde nebyla identifikace mista nutnd. Vé&tSina predméti
ponechanych na pracovisti je ve formé papirovych dokumentti. K udrzeni ptehlednosti
a utfidéni téchto dokumentt byly vyuzity rizné druhy odkladact, po urceni konkrétnich
pozic vsak bylo nutné tato mista identifikovat. K tomuto ucelu byly vytvoteny stitky,
jez souhrnné popisuji, jaké dokumenty patii do ptisluSné zasuvky potfadact umisténych

na pracovisti. Tyto Stitky byly vylepeny na piislusné zasuvky téchto potradacu. [9]
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Obrizek 8: Popisky odkladacu 1

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obriazek 9: Popisky odkladacu 2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Obrizek 10: Popisky odkladacii 3

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 11: Popisky odkladacia 4

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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41.1.3 Lesk

Po tfidéni a nastaveni potadku nasleduje tieti pilif, kterym je lesk. Podstatou a cilem
lesku je udrzet pracovisté v Cistote, bez Spiny a prachu a vytvofit tak piijemné prostredi
pro vykonavéni pracovnich &innosti. Uklid by nemél byt provozovan jen po uréité dobg,
jak je tomu v mnoha ptipadech, ale m¢l by byt soucasti kazdého pracovniho dne a stat
se tak nepsanym pravidlem spolecnosti. Diky Cistoté a nastaveni potadku jsou potifebné
nastroje kdykoliv pfipraveny k pouziti. Zavedeni lesku na pracovisti také piispiva ke

zvySovani bezpe€nosti prace a zlepsSeni pracovni kdzné zaméstnanci.

Necistota na pracovisti mize vyvolat fadu nepfedvidanych problémt. Mezi nejéastéjsi
patfi:
- vznik vadnych vyrobkl z divodu nedostate¢né udrzby stroje,

- zranéni zaméstnanct nasledkem padu po uklouznuti na necisté podlaze,

- S$patné osvétleni pracoviste, které vznika z necistot usazenych na oknech.

Nastaveni uklidu ve spolecnosti je tizce spojeno s kontrolou. Diky kazdodennimu tklidu

na pracovisti dochazi k pravidelné kontrole pracovisté a zlepSeni pracovnich podminek.

[9]

Zavedeni lesku na pracovisti vedouci nakupniho odd¢leni probihalo v n¢kolika krocich.
Prvnim krokem bylo stanovit konkrétni ¢asti pracovisté, na které je pii tklidu kladen
nejvetsi diraz. Mezi tyto ¢asti pafi pracovni plocha a prostor v okoli pracovisté.
Pracovni plocha je tvofena pracovnim stolem, monitorem vcetné jeho pfisluSenstvi
a predméty, jeZ jsou vyuzivany nékolikrat za den. Za prostory v okoli pracovisté je
povazovana podlaha, okna, police s katalogy elektrotechnickych materiald umisténé

za zady pracovnice, drobné police a odpadkovy kos.

Druhym krokem bylo urCit osoby, které budou za uklid pracovisté zodpovidat.
Pracovisté bylo rozdélené do dvou hlavnich oblasti uklidu. Tyto oblasti zahrnuji dvé
rozdilné osoby povétrené jejich uklidem. Péce o Cistotu pracovniho stolu a predméti,
které se na ném vyskytuji, je povinnosti vedouci nakupniho oddéleni. Uklid v okoli

pracovisté véetné vynaseni odpadkového kose je ukolem uklizecky v dané spolecnosti.
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Cilem tfetiho kroku bylo uréit postup uklidu. Oblast pracovni plochy zahrnuje
kazdodenni 1uklid. Jednd se o obycejné poklizeni nahromadénych dokumentii
za pracovni den ¢i dokumentl, se kterymi pracovnice V pracovni dobé manipulovala.
Poklizeni by se mélo provadét vzdy na konci pracovni doby a doba jeho trvani by se
m¢éla pohybovat kolem péti minut. Tato ¢innost by se méla postupem ¢asu a neustalym
opakovanim standardizovat. Bylo stanoveno, Ze se jedenkrat tydné provadi odstranéni
prachu z pracovni desky a monitoru pocitace. Podlaha se v okoli pracovisté vytira kazdy
den pied zahdjenim pracovni doby vedouci ndkupniho oddé€leni. Soucasti této denni
procedury je ivyneseni odpadkd. Utirani prachu bude probihat jednou tydné¢ a myti

oken kazdé tii mésice, jelikoz se okna nachézi v prizemi a v blizkosti hlavni cesty.

Po stanoveni kroki a jejich detailniho popisu, které lesku pfedchédzi, miize byt zahajen
samotny proces lesku. Lesk je provaddén za pomoci tklidovych néstroji, pro nézZ ma
spole¢nost vyhrazenou jednu mistnost. Jak jiz bylo diive zminéno, soucasti uklidu
pracovisté by méla byt ijeho kontrola, zda vse funguje tak, jak ma a nedochazi

k navratu do ptivodniho stavu.
4.1.1.4 Standardizace

Standardizace je Ctvrtym pilifem metody 5S. Tento pilif se oproti ostatnim pilifim
velmi odliSuje, jelikoz je diisledkem spravného fungovani ptredchozich pilifi. Jedna se
0 postup, jez je vytvofen za ucelem uchovani tfidéni, nastaveni potadku a lesku.
Standardizace je pro spole¢nost velmi dulezitd. Pti jeji absenci nemé zavadéni
ptedchozich pilitfi zadny smysl. Jen diky dodrzovani pravidel lze prostiedi spolec¢nosti
neustale zlepSovat a uchovavat v Cistoté. Podstatou standardizace je zlepSeni podminek
na pracovisti a snaha zamezit navratu do piivodniho nezadouciho stavu. Nepfitomnost
standardizace muze vyvolat navrat k pivodnim, nevyhovujicim podminkdm i pfes
skutecnost zavadeéni 5S, a to neusporddanost pracovisté po konci pracovni doby ¢i
hromadéni zasob jak ve vyrobé, tak v administrativé. Tyto problémy mohou zhorsit ¢i

zcela odstranit pfinosy ze zavedeni uvedenych pilitt. [9]

Standardizace rtiznych postupli a ¢innosti provadénych na pracovisti neni jednoduchou
zalezitosti. Zavisi na metodach zavadéni standardizace a na lidském kapitalu
spoleCnosti. Zaméstnanci maji  totiz vSeobecné odpor k jakymkoli zménam

a pozadavkiim, které maji vykondvat nad ramec jejich pracovnich cinnosti.
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Standardizaci lze tedy vytvofit jen postupnymi systematickymi kroky vedoucich
k udrzeni piedchozich pilifi. Kli¢em k uspéchu je vybudovat z nové vytvofenych
¢innosti, které jsou piinosem organizace, navyk. Standardizace byla ve spolecnosti
vytvofena za pomoci tfi krokd. Prvnim krokem bylo definovat osobu zodpovédnou
za konkrétni Cinnosti plynouci z5S. K tomuto ucelu byla vybrana osoba manazera
kvality spolecnosti, jehoz cilem bylo vytvofit pilif tfidéni a nastaveni pofadku u dalSich
administrativnich pracovist’ dle vytvofeného navodu a dohled nad cinnostmi s tim

souvisejici. Dale byl pak povétren kontrolou dodrzovani lesku v odd€leni nédkupu.

Druhym krokem vedouci k GspéSné standardizaci bylo zatazeni ¢innosti souvisejicich
s udrzenim 38, tedy tfidénim, nastavenim potfadku a leskem, do pravidelné provadénych
pracovnich ¢innosti. Pokud zamé&stnanci délaji tyto ¢innosti jen z donuceni ¢i z nutnosti,
kdyz se podminky zacinaji horsit, zrcadli to skutecnost, Ze cinnosti jeSté nejsou
zakofenény a netvoii souc¢ast béznych pracovnich operaci. Uklid pracovi§té by se mél
stat samozfejmosti a b&znou zvyklosti, jehoz ucelem je usnadiiovat zaméstnancim

realizaci pracovnich ¢innosti. [9]

Splnéni tohoto kroku bylo velmi obtizné a trvalo delSsi dobu, nez se dostavily
pozadované vysledky. Prvni mésic se muselo kazdy den dohlizet na pracovisté
zaméstnankyné, zda byl u¢inén néjaky pokrok v souvislosti se zavadénim 5S. Dilezitou
motivaci vtomto piipadé byly finance. Pokud byla vedouci ndkupu schopna uvést
pracovisté po konci své pracovni doby do potfadku, dostalo se ji mensi finan¢ni odmény
jako podé€kovani za jeji ochotu a snahu. V opa¢ném piipadé se jednalo o redukci
finan¢niho ohodnoceni. Po urcité¢ dobé se tklid pracovisté stal pro vedouci nakupniho

oddéleni denni zvyklosti. Tento krok byl uzce spojen s krokem ttetim.

Tteti krok predstavoval kontrolu udrzovani 3S. Provadéni kontroly uklidu pracoviste,
tedy dodrZovani tretiho pilife, bylo ur€eno jedenkrat za tyden. Vysledky kontrol byly
zaznamenavany do vytvotrené tabulky kontroly lesku a poté prezentovany na patecnich
pravidelnych poradéach s vedenim spolecnosti. Dle podkladi z provedenych kontrol se

situace fesila sniZzenim ¢i zvySenim finan¢niho ohodnoceni pracovnice.
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Tabulka 1: Tabulka kontroly lesku

Tabuka kontroly lesku Pracoviste: Typ kontroly
Autor:
C. Datum A B C Radna Mimot4dna
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.

A — pracoviste je uklizené

B — pracoviste je uklizené s drobnymi nedostatky
C — pracovisté neni uklizené

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Tato tabulka byla vytvofena pro pracovniky povéfené kontrolou riiznych pracovist
spolecnosti. V tomto ptipadé se jednalo o kontrolu pracovisté nakupu, kde byla pozice
kontrolora pracovisté svéfena manaZerovi kvality. Do tabulky byly vypisovany tydenni
kontroly pro konkrétni pracovisté. Tabulka byla konstruovana na dvanact kontrol,
to znamena, Ze po vyplnéni tvofila souhrn kontrol za tfi mésice. Pii hodnoceni rozsahu
uklidu na pracovisti se kontrolor rozhodoval mezi tfemi moZnostmi. Odpovéd
A znamena, ze je pracovisté uklizené a ptehledné a zaméstnanec na dané pozici uspésné
dodrzuje treti pilif, volba B znaci snahu o udrZeni potadku, ale jsou zde jasné projevy
neporadku a reakce C signalizuje nepoiadek na pracovisti a neochotu ¢i neschopnost

zaméstnance podilet se na zlepSovani.
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4.1.1.5 Zachovani

Poslednim pilifem metody 5S je zachovani. Cilem je zachovéani navykl vytvorenych
na zékladé¢ dodrzovani spravnych postupti. Bez zachovani vyhod plynoucich
Z dodrzovéani ¢innosti 5S mohou piedchozi pilife zcela zaniknout. Pokud je vSak motiv
vedouci k udrzeni ptedchozich pilifa vétsi nez motiv pro jejich nevytvoieni, 1ze jejich
zachovani pozadovat za néco ziejmého. Motivem zaméstnancti vedouci k udrzeni 5S
obvykle byva pékné a Cisté pracovni prostiedi, lepsi komunikace, snazsi a rychlejsi
vykonéavani ¢innosti, coz vede ke zvySovani efektivnosti pracovniki a také k vysSimu

finan¢nimu ohodnoceni.

Pro né¢které pracovniky jsou motivy vedouci k uchovani pifedchozich ctyt pilitt
bezvyznamné. Pro tyto zaméstnance je velky problém vymyslet vhodnou motivaci.
Zachovani je pro spole¢nost velmi dulezitym pilifem, a pokud neni dotazen do konce, je

zde riziko vzniku mnoha problémt.

Nékteré problémy, které se mohou objevit nezavedenim pilife zachovani:

- op¢tovné hromadéni predméta po dokonceni pilife tiidéni,

- nevraceni pfedmétl na pfesné urcend mista,

- vznik necistot na pracovisti vlivem nedostatecného tklidu,

- neporadek na pracovisti prodluzujici dobu trvani jednotlivych ¢innosti,

- vznik urazu prostiednictvim necistot na podlaze. [9]

Obrazek 12: Zachovani prvnich ¢tyr pilifa

Zdroj: Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, s. 90, 2009
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Zachovani se velmi odliSuje od ostatnich piliii, a tak bylo jeho zavedeni znaéné
obtizné. Udrzeni ostatnich pilifd nelze nijak méfit a vysledky jsou ztézi viditelné. Neni
piesné urceny postup, jak zachovani dosdhnout. Chovani pracovnikli by mélo smérovat
k tomuto pilifi, pokud jiz k nému usli tak dlouhou cestu prostiednictvim piedchozich
pilifd. Klicem spolecnosti k vyieSeni tohoto problému bylo vytvofit podminky, jez

povedou k dodrzovani pilite.

Vytvotené podminky za ucelem zachovani pilifi:

dostateCné informovani a vzdélavani pracovnikl, jehoz zdmérem je pochopeni,
pro€ se 5S zavadi a jaky pfinos spolecnost od této metody ocekava,

- poskytnuti delsiho ¢asového obdobi k zavedeni metody 58,

jasn¢ strukturovany harmonogram kdy a jaka ¢innost bude provadéna,
- podpora vedeni spolecnosti v podobé odmén a uznani zapojenym pracovnikiim,

- nadSeni a aktivni G¢ast manazerQ spolecnosti.

Pro zachovéani také existuje fada nastroji, které podporuji metodu 5S, a diky tomu, Ze ji
maji zaméstnanci stale ,,na ocich® nebude nikdy opomijena. Mezi tyto ndstroje patii
slogany, které podporuji jednotlivé pilife, dale plakaty, tapety a fotografie mist, kde
bylo jiz 5S zavedeno, dale mapy ¢i tubule s vysvétlivkami. Spolecnost si na zakladé
téchto nastroji vybrala motiva¢ni vinylovou tapetu na internetu a nasledné ji nechala

pro své potieby vytisknout. Tapeta je umisténa na zdi u vstupu do firmy.

Obrazek 13: Motivacni tapeta 5S
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Zdroj: Pinterest, 2017
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4.2  Usporadani pracovisté vedouciho projektu

Cinnosti, provadéné na pracovistich vedoucich projektl, jsou vztahovany
k administrativnim procesim spole¢nosti. Dle vytvoiené analyzy sou¢asného stavu se
zde objevuji dva druhy plytvani, hledani a hromadéni zasob ve formé papirovych stoht.

Pribéh lepsiho usporadani pracovisté bude vysvétlen dale prosttednictvim metody 5S.
4.2.1 Postup implementace

Pracovisté¢ vedouciho projekti je sloZzeno z pracovniho stolu ve tvaru pismene L,
¢ern¢ho a Zlutého odkladace na dokumenty se ¢tyfmi zdsuvkami a skiini s posuvnymi
dvefmi umisténé za zady pracovnika. Konkrétni postup metody 5S bude u tohoto
pracovisté zkraceny. Spousta obecnych véci a postupli, jez jsou nastinény
U optimalizace ptedchoziho pracovisté, plati i pro tento piipad. Pracovisté vedouci
nakupniho oddéleni a pracovisté vedouciho projektl jsou témét totozné, zdrojem jejich
podoby jsou Ccinnosti, které jsou tvofeny administrativnimi procesy a obdobnym

rozmisténim pracoviste.
4.2.1.1 Tridéni

Pro tfidéni pfedméth na pracovisti byla rovnéz pouzita metoda oznaCovani Cervenymi
visaCkami. Ttidéni pfedmétd, kterych na daném pracovisti neni zapotiebi, vSak nebylo
nijak snadné. Zaméstnanec totiz mimo funkce vedouciho projektti zastava také post
manazera kvality. Kvili rozséhlosti jeho pracovnich ukonl existuje celd fada rtiznych
dokumentt, zejména v oblasti kvality. Nekteré projekty, za které dany pracovnik
zodpovida, trvaji del$i ¢asové obdobi a v prubéhu téchto projekti dochazi k manipulaci
s jejich papirovymi podklady. Z toho diivodu neni mozné vétSinu véci piemistit do jiné
lokace aje nutné, aby byly tyto podklady ponechany na pracovnim stole pracovnika
abyly tak stile viditelné. Nicméné na pracovisti existuji také predméty, jejichz
pritomnost zde neni vitana. V pfedchozi kapitole bylo uvedeno, Ze si spole¢nost zvolila
tfi kritéria vedouci k posouzeni nezbytnosti pfedméti na administrativnich pozicich.
Mezi tato kritéria patii uziteCnost predmétu souvisejici s pracovnimi ¢innostmi, cetnost

pouziti a mnozstvi, ve kterém se dany pfedmét na pracovisti vyskytuje.
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Obrazek 14: Pracovisté pred zahajenim tfidéni 1

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 15: Pracovisté pred zahajenim tridéni 2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Obrazek 16: Pracovisté pred zahajenim tridéni 3

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Pot¢é mohl nastat samotny proces tfidéni. Aplikoval se pomoci rGzovych Stitki,
na kterych byl uveden nédzev predmétu, mnozstvi, divod zatazeni do cervené zony
a predbézné nové umisténi. Po dokonceni znaceni byl tento stav takto ponechan
bez dalSich zasahii po urcitou dobu. Po stanovené dobé bylo vySetiovano, zda doslo
K manipulaci pfedmétd umisténych v Cervené zéné. Pokud byly nékteré piedméty
Z ¢ervené zOny pouzivany, doSlo nésledné k jejich odstranéni. U ostatnich pfedmétd, se
kterymi nebylo v ramci klidové zény nijak zachdzeno, bylo nutné rozhodnout o jejich
dalSim vyuziti. Nepouzivané pfedméty byly z pracovisté pfesunuty na jiné oddéleni,
kde se pro né nalezne uplatnéni nebo byly z pracovniho stolu zcela odstranény.
Polozkam, se kterymi se manipuluje jen nékolikrat do roka, byla pfidélena nova
pracovni pozice v blizkosti pracovisté. VétSina predméth vSak ziistala na pracovnim
stole a doslo pouze k pozménéni jejich mist pro vétsi piehlednost a zlepseni celkového
dojmu pracovisté. Po aplikaci tfidéni bylo nutné nastavit na pracovisti poradek a najit

pro potiebné pfedméty nova mista.
4.2.1.2 Nastaveni porradku

Prvni casti nastaveni potfadku byla identifikace novych pracovnich mist v okoli
pracovisté pro mén¢ vyuzivané predméty, které byly zafazeny do Cervené zony, aby byl
vytvofen prostor pro polozky, jez zlstanou na pracovnim stole. Méné vyuzivané

pfedméty byly jiz zminény Vv kroku tfidéni.
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Méng vyuzivané pfedméty umisténé v Cervené zon¢ a jejich nové umisténi:

- Pisemné dokumenty, které jiz byly ptfevedeny do elektronické podoby, vzorky pro
navrh novych dokumentaci, staré poznamky a manudly, tiskové formulafe z doby
implementace nového informacniho systému, stara vano¢ni piani, kopie certifikata,
hodnoceni zakaznikli v papirové podob¢, staré poznamky k inovaci ucetnich
operaci, staré dokumenty, jejichz skladovani jiz neni nutné, dokumenty, jejichz doba
skladovéani ptresahla dva mésice od odeslani vyrobku cilovému zakaznikovi — tyto
polozky byly z pracovisté odstranény a prob¢hla jejich likvidace.

- Star$i katalogy s objednacimi Cisly materialli, technické piirucky, zeleny Sanon
obsahujici informace k ISO normam — pfedméty byly uloZzeny do skiin€ umisténé za
zady pracovnika.

- Katalogy, které mohou byt vyuzity dal$imi pracovniky daného oddéleni —

ptesunuty do spole¢né knihovny katalogg.

Po odstranéni nepotifebnych véci mimo hlavni pracovisté vedouciho projektl bylo
potieba vybrat novd umisténi pro ponechané predméty. Pro lepsi orientaci novych
umisténi bude pracovni stil rozdélen na dvé ¢asti. Prvni ¢ast se vyskytuje piimo pred
pracovnikem a tvoii tak pracovni plochu zaméstnance a druha ¢ast stolu se nachéazi po
jeho levici. Prvni ¢ast obsahuje monitor s mySi a kldvesnici, telefon, psaci potieby,
kalendar a sluchéatka pro komunikaci se zdkaznikem. Déle byl v této ¢asti ponechin
modry Sanon, ktery slouzi k uloZeni dokumentace pro tvorbu kalkulace. V této Casti je
umistén Cerny odkladac¢ se Ctyfmi zasuvkami. Kazdd zasuvka ma piesné vymezené
polozky, jez je do téchto mist mozné ukladat. Druhd ¢ast stolu obsahuje vice pfedméti
a zaméstnanec je potfebuje mit neustale k dispozici. Patii sem Zluty odklada¢ s presné
urenymi polozkami, které sem lze umistit, dale Cisté papiry pro tvorbu pozndmek,
katalogy pro denni potiebu pracovnika, poznamky k dlouhodobym projektim, které se
neustdle vyuZzivaji a pfipravené dokumenty na jedndni. Dale jsou zde archivovany

zkuSebni protokoly nepovedenych rozvadécu.
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Obrazek 17: Nové usporadana pracovni plocha

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 18: Nové usporadana leva ¢ast pracovisté
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Druhym krokem nastaveni pofadku bylo oznacit nova umisténi pro zlepSeni orientace
pracovnika na nov€ uspofadaném pracovisSti a umoznit tak podklad pro standardizaci
novych mist. Témét vSechny poloZky na pracovisti jsou tvofeny papirovymi dokumenty
a pro lepsi prehlednost a utfidéni byly zafazeny do piislusnych zasuvek potradaci. Tyto

potadace se opatiily bilymi Stitky oznacujici obsah dokumentt jednotlivych zasuvek.
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Obrazek 19: Oznaceni poradace bilymi Stitky 1

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 20: Oznaceni porradace bilymi Stitky 2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

4.2.1.3 Lesk

Pro docileni spravného lesku na pracovisti vedouciho projekti bylo zapotiebi stanovit
konkrétni postup. Nejprve byly pfesné vymezeny jednotlivé ¢asti pracovisté, které musi
byt neustdle udrzovany v Cistot€. Mezi tyto Casti patii pracovni prostor pracovnika
a jeho blizké okoli. Pracovni prostor je tvofen pracovnim stolem, monitorem pocitace
ajeho pfislusenstvim a dvéma odkladac¢i na dilezité¢ firemni dokumenty. Do okoli

pracovisté lze zaradit podlahu, okna, odpadkovy ko§ a skiiit s posuvnymi dvermi
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umisténé za zady pracovnika. Po definovani rozsahu pracovisté a jeho ¢asti bylo nutné
urcit osobu, kterd bude za klid na pracovisti zodpovidat. Pro vymezené ¢asti pracoviste
byly stanoveny dvé osoby povérené uklidem pracovniho mista. Odpovédnost
za udrzovani Cistoty na pracovnim stole véetné predmétli, které jsou na ném umisténé,
ma vedouci projekti. Uklid v okoli pracovisté je povinnosti firemni uklizetky. Posledni
casti lesku bylo stanovit casovy plan tklidu. U pracovni plochy je vyzadovan
kazdodenni uklid po ukonceni pracovni doby. Zde se jednd o drobné poklizeni
pracovisté za ucelem piipravy pracovisté na dalsi pracovni den. Déle bylo stanoveno, ze
se jedenkrat tydné€ odstrani prach z pracovni plochy. Vytirani podlahy a vynaseni
odpadkovych kosu se provadi kazdy den ptfed zahajenim pracovni doby vedouciho
projekti. Casovy harmonogram pro odstranéni prachu ze skiiné byl uréen kazdy tyden
a pro myti oken kazdé tfi mésice. Lesk na pracovisti je vytvafen pomoci tklidovych

prostiedkd, které ma spolecnost skladované v ur¢ené mistnosti.
4.2.1.4 Standardizace

Vytvofit standardizaci jednotlivych ¢innosti podporujici pracovni vykon pracovnikli
neni pro spole¢nost lehkou zalezitosti. Jen diky neustalému opakovani ¢innosti muize
byt vytvofen navyk, ktery lze za pomoci kontroly dovést az ke standardizaci.
Aby spolecnost docilila standardizace, musela vytvofit jednotny postup. Nejprve bylo
nutné zavést prvni dva pilite metody 5S u dalSich administrativnich pracovist. Timto
ukolem byl povéfen manazer kvality spolecnosti. Do jeho povinnosti byla zatazena
I kontrola lesku na vSech administrativnich pracovistich. Pro dohled nad udrzovanim
Cistoty pracovi$té manazera kvality byl zvolen zastupce manazera kvality v jeho
pracovnich zalezitostech. Pravidelné provadéni ¢innosti, jeZ souviseji se zavadénim 3S
je zékladem pro standardizaci. Pokud se objevi v Casovém harmonogramu ¢innosti
n¢jaka odchylka, zna¢i to skute¢nost, Ze navyk nebyl zcela vytvofen, a proto je
standardizace velmi zdlouhavym procesem. Dosazeni potiebnych vysledku trvalo delsi
dobu, motivem Kk jejich dosazeni byla pro vedouciho projekti vyssi finanéni odmeéna.
V piipadé vzniku odchylek od daného planu doslo k redukei platu. Kontrola dodrzovani
lesku byla ur¢ena jednou za tyden. Pro zaznamenévani vysledkl kontrol byla vytvofena
tabulka kontroly lesku, kterd je pfedstavena u optimalizace pracovisté¢ vedouci
nakupniho oddé¢leni. Vysledky provedenych kontrol byly feSeny na pate¢nich poradach

spolecnosti. ReSenim bylo snizeni ¢i zvySeni finan¢niho ohodnoceni.
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4.2.1.5 Zachovani

Zachovani predstavuje udrzeni pilifa tfidéni, nastaveni potfadku, lesku, standardizace
a cinnosti vedouci k jejich dosazeni. Bez procesu zachovani se mohou predchozi pilife
rozpadnout a vynalozena prace pro jejich dosazeni pfijde na zmar. Pro dosazeni
celkového efektu 5S za pomoci péti pilifi vytvotila spole¢nost podminky, jejichz cilem
bylo dosazeni pilife zachovani. Mezi tyto podminky patfila dostate¢na informovanost
pracovnikii o metodé¢ 5S a ocekdvané piinosy pro spoleCnost, obétovani delSiho
casového obdobi pro bezproblémové zavedeni 5S, pfesny harmonogram cinnosti

spojenych s 5S a opora spolecnosti ve formé finan¢ni i nefinanéni motivace.

Po aplikaci metody 5S si spole¢nost vytvofila svllj systém pro ukladdni zdznami
z provedené analyzy, jehoz tcelem je sledovat aktudlni stav pracovisté. Dokumentace
vysledkl je pro spolecnost odrazovym mustkem umoznujici méfit zlepSeni a zjistit,
zda spole¢nost danym opatienim dosahla tspor. Zdokumentované vysledky byly
ulozeny do dokumentovych slozek ulozenych na serveru, ke kterym maji pfistup pouze

kompetentni pracovnici.

4.3 Definovani postupi vyroby malych a velkych

zakazek

Postup vyroby pro vyrobu zakézek neni ve spolecnosti zcela standardizovan, a tak
vétSina pracovnikll vyuziva pro vyrobu svij vlastni systém. K vyrobé zakazek se
vyuziva velké mnozstvi materidlu, a proto je nutné¢ zaméfit podstatnou Cast vyroby
na jeho ptipravu. Montdz rozvadéfe vyZzaduje precizni a peclivou praci, tudiZ je nutné
vyuzit kvalitni a zaroven uU€inny postup, ktery povede k efektivni piipravé vyroby
bez ptitomnosti plytvani. Pracovisté S$éfmontéra je slozeno z pracovniho stolu
a dilenského voziku s nafadim. Hlavni ¢ast postupu vyroby tvoii pifiprava materialu
na pracovnim stole pracovnika. K vytvofeni uceleného postupu piipravy materidlu bude
vyzadovan chronologicky sled jednotlivych ¢innosti, diky nimZ bude zamezeno plytvani
ve formé¢ pozdéjsiho hledani materidlu a nadbytecné prace. ZlepSovani procesi
spolecnosti a jejich inovace vede k lepsim vysledkim. Pro definovani postupu vyroby
firma vyuzila metodu Kaizen, kterd je zaméfena nejen na neustalé zlepSovani procest,

ale také na spokojenost lidi na pracovisti.
48



4.3.1 Postup vyroby pro malé zakazky

Tato kapitola je vénovana podrobnému postupu vyroby malych zakazek. Terminem
malé zakazky je oznacena vyroba rozvadéce, ktery obsahuje pouze jednu rozvadééovou
skiin. Nekteré zakazky jsou vSak velmi rozsdhlé a mohou obsahovat velké mnozstvi
rozvadéCovych skiini, tém se pracovné fika velké zakazky. Postup vyroby je zobrazen

z pohledu $éfmontéra zakazky.
4.3.1.1 Konkrétni kroky postupu

1) Pievzeti dokumentace a zakézkového listu oddélenim ptipravy vyroby

Vyroba malych zakazek je zahdjena pievzetim vyrobni dokumentace od vedouciho
vyroby pracovnikem odd¢leni ptipravy vyroby. Ke kazdé zakazce a jeji vytvorené
vyrobni dokumentaci je vystaven zakdzkovy list, kde jsou sepsany dulezité¢ body

pro vyrobu a zvlastnosti dané zakazky.
2) Pievzeti materialu pracovnikem piipravy vyroby

Po ziskani v§ech dokumentli nutnych pro vyrobu pracovnik ptipravy vyroby pievezme
material dle dostupnosti. Dostupny materidl je materidl, ktery byl na zakladé¢
objednavky spolecnosti pfijat odd€lenim piijem materidlu a dle vytvorené vydejky
predan na prtisluSnou zakazku. Odd¢leni pfipravy vyroby se zabyva piipravou
VKM materialu a mensich pfistroji a pfepravi si ho na své pracovisté. Rozmérngjsi

materidl je prozatim ponechdn v oddé€leni piijmu materidlu.
3) Ptiprava materialu oddélenim piipravy vyroby

Pracovnik piipravy vyroby dle vyrobni dokumentace a kusovniku vytvoii zluté popisky
pro ptresné oznaceni jednotlivych pfistroji. Dale postupné prochdzi dokumentaci,
do které zaznamenava, zda obdrzel spravné piistroje. Tyto pfistroje poté oznaci
vytvofenymi Stitky. Pokud byl pfistroj doddn v potadku, pracovnik oznaci pfistroj
v dokumentaci pieskrtnutim schematické znacky modrym zvyraziiovacem. Jestlize
pozadovany piistroj neni k dispozici, ale je objednan, vyznaéi se v dokumentaci
modrym puntikem. Ddéle piiprava zajistuje dle dokumentace pifipravu svorkovnic,
pron&z vyrobi popisky oznaCujici nazev svorkovnice a popisky pro oznaceni
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jednotlivych svorek. Nasledné podle svorkovnicového planu slozi svorkovnice dle
predepsaného poctu a spravného typu svorek. Mezi dal$i Cinnosti pfipravy vyroby patii
také vyroba gravirovanych Stitka, Stitki na kabely, bezpe¢nostni vystrahy, oznaceni
pro jednotlivé vodice, popisy fidicich systémti nebo také slozeni jednotlivych casti

ptistroju v jeden celek.
4) Ptiprava pracovisté séfmontérem

Ptiprava pracovisté je spojena s vybérem dostatecné velkého prostoru pro vyrobu
zakazky. V ptipadé malych zakazek pln¢ dostacuje jeden pracovni stlil na vyrobni hale.
U vétsich zakazek se vybér rozsifuje na jeden stil a polovinu dal$siho nebo az na tii
stoly dle rozsahu zakazky. Stoly jsou na vyrobni hale usporadany za sebou v tadé, a tak

zde nevznika z4dnd odlehlost a jednotliva pracovisté na sebe souvisle navazuji.

5) Pievzeti dokumentace a zakazkového listu spoleéné s pfipravenym materidlem

Séfmontérem zakazky

Jestlize je prace oddé€leni ptipravy vyroby dokoncena a $éfmontér nalezl vhodné
pracovisté, pfevezme od piipravy vyroby vyrobni dokumentaci vcetné zakdzkového

listu a pfipraveny material.
6) Prace s dokumentaci

Prace s dokumentaci pfedstavuje jeji rozdéleni na casti, které se tykaji Séfmontéra
anasledné barevné oznaceni téchto ¢asti. Pro konkrétni oznaceni se vyuZivaji presné

uréené barvy:

- Zelena

Zelen¢ se oznacuji oblasti, jez se Séfmontéra netykaji, a pii vyrobé se jimi tedy
nezabyva. Jedna se predevSim o periferie. Periferie jsou elektronickd zafizeni, ktera se
pfipojuji na vyrobeny rozvadec, jsou umisténé mimo rozvadé¢ a ptipojuji se k vyrobku
pfi instalaci u cilového zakaznika. Tato zafizeni si bud’ obstarava sam zakaznik, nebo se

vkladaji do ptibalu k vyrobku.
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- Modra

Modie jsou vyznaleny piistroje, kterymi se jiz n¢kdo zabyval. U malych rozvadéci jde

o ¢innosti vykonavané oddélenim piipravy vyroby.

- Zluta

Zlutd barva vymezuje periferie, jez $éfmontér vyrabi, a ptidavaji se do piibalu
kone¢ného vyrobku. Prikladem mohou byt pfechodové skiiiky, svételné sloupky,

tlacitka nouzového vypnuti, apod.

- QOranzova

Oranzovou barvu pouzivaji zkuSebni technici pfi provadéni testu elektrické funkénosti
rozvadéce. VyuZivaji ji pro oznaceni Casti zapojeni, které jiz byly vyzkouSeny. Test
elektrické funkénosti je provadén po dokonceni vyroby rozvadéce. Pokud je test
v poradku, zakazka se zabali a odesle zakaznikovi. Jestlize se objevi né¢jaké nedostatky,

rozvadéd se da séfmontérovi k odstranéni téchto nedostatku.

- Cervena

Cervené jsou oznacovany revidované stranky vyrobni dokumentace. Revidované
stranky obsahuji Upravy a zmény, které byly vytvofeny za ucelem spravné funkcnosti

rozvadéce.

K rychlejsi orientaci ve vyrobni dokumentaci se da docilit pomoci zilozek. Ugelem
téchto zalozek je barevné oddélit oznafené oblasti v dokumentaci. Zalozky jsou
vyrobeny z barevnych papiri dle barev, s nimiz se v dokumentaci pracuje. Tyto zalozky

také mohou obsahovat popis jednotlivych oblasti vyrobni dokumentace.
7) Prace s rozvadécem

Prace s rozvadécem predstavuje pfipravu skiiné. Nejprve je zapotiebi demontovat dvefe
rozvadéCe a vyjmout montazni desku, tyto €asti budou dale mechanicky upravovany
v zamecnické diln€. Poté se slozi podstavec a dojde k jeho montazi na rozvadé¢. Dale
Séfmontér provadi pospojeni skiiné vodi¢i nebo médénymi pasky. Béhem prace
s rozvadécem je zapotiebi, aby si $éfmontér promyslel provedeni dalSich krokd, jejichz

vykonéni by bylo pozdéji znemoznéno nékterymi dalSimi vyrobnimi postupy. Jedna se
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napiiklad 0 nainstalovani drzakd na bocnice rozvadéce pred instalaci pfipravené

montazni desky.
8) Piiprava montazni desky

Programator vytvoifi program pro dérovani montdzni desky podle dodané vyrobni
dokumentace. Dérovani je provadéno proto, aby mohly byt na desku namontovany
vSechny pristroje spolu s kabelovymi trasami. Pokud neexistuje nadhled na montézni
desku, $éfmontér ji spolu s programatorem podle zvyklosti dle konkrétniho zakaznika

rozkresli na ptedptipraveny formulaf a ten preda programatorovi ke zpracovani.
9) Prace zdmecnika

Zamecnické prace probihaji oddélen¢ v zamecnické diln€. Prace zadmecnika se déli
na praci na stroji Perforex a manudlni praci, kterou neni mozné vykondvat na stroji.
Pokud zdmecnik vyuzivd ke své praci stroj, vlozi materidl k dérovani do zafizeni
Perforex a spusti predpfipraveny program vytvoieny programatorem. Manudlni prace
zamecénik provadi pouze v ptipadé nestandardnich rozmért dérovanych dilt. Obrobeny
vyrobek zacisti, zalakuje fezy a pfenese do urceného stojanu pro obrobené montézni
desky, dvefte, stfechy ¢i boky. Pokud se jednd o malé rozvadécové skiing, zdmecnik je

uklada v blizkosti svého pracovisté na paletu.
10) Vlozeni montazni desky do rozvadéce

Upravena montdzni deska je dovybavena §éfmontérem v zamecnické dilné kabelovymi
kanaly anosnymi liStami, poptfipadé konstrukénimi prvky jako distance, sloupky,
uhlové podpéry, apod. Takto upravend montazni deska je vsazena do rozvadéce

a zafixovana proti posunu a prohnuti.
11) Instalace predpfipraveného materialu

Ptipraveny material oddélenim pfipravy vyroby je rozloZen z krabic na pracovnim stole
Séfmontéra dle stejnych druhti a ptibuznosti. Na pfipravenou montazni desku se zacnou
postupné osazovat pfistroje dle rozmisténi pfistroji (= ndhled na montazni desku)

uvedené ve vyrobni dokumentaci nebo dle podkladu vytvoreného §éfmontérem.
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12) Oznaceni mist pro chybéjici piistroje

Po namontovani vSech pfistrojii, které ma S$éfmontér k dispozici, si oznaci mista
na montazni desce, kde chybi zatim nedodané pfistroje. Po dodani pfistroji jsou tato

mista zaplnéna.
13) Osazeni svorkovnic

Ptipravené svorkovnice z oddéleni ptipravy vyroby S$éfmontér osazuje dle stejného
postupu jako pfistroje, to znamenda dle ndhledu na montdzni desku uvedeného

ve vyrobni dokumentaci.

r~ o7

14) Oznaceni pfistroji na montazni desce

Daéle dojde k oznaceni pfistroji na montazni desku. Oznaceni je provadéno na zakladé
vyrobni dokumentace, kdy se dané pojmenovani vylepi do rozvadéce pobliz ptislusného
pfistroje. Tato informace slouzi v momenté, kdy dochazi k opravé rozvadéce.
Poskozeny pfiistroj je zrozvadée vyjmut i se svym oznacenim, které mad umisténé
na sob&. Pfi montovani nového pfistroje by jiz bez oznaceni na montazni desce nebylo

jasné, kam pifesné€ dany piistroj umistit.
15) Ciselné oznadeni svorek dle vyrobni dokumentace

Vyrobené popisky na svorky, pievzaté z oddé€leni ptipravy vyroby, Séfmontér piipevni

na jednotlivé svorky dle svorkovnicového planu, jeZ je soucasti vyrobni dokumentace.
Timto krokem je dokoncena konstrukéni a pfistrojova ptiprava rozvadéce.
16) Dratovani rozvadéce

Dratovani rozvadéce je sloZeno z nékolika ¢asti:

- Pospojeni (uzemnéni) piistroji s KOovovymi ¢astmi a uzemnovacich svorek
- Dratovani silovych obvoda (230/400 V)

- Dratovani ovladaciho napéti (110/230 V)

- Dratovani ovladaciho napéti (24 V)

- Dratovani fidiciho napéti (24 V)

- Dratovani analogovych signalt
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- Dratovani datovych rozvodi
17) Uzavieni kabelovych kanali

Po dokonceni dratovani dojde k uzavieni kabelovych kanald, aby nedochazelo k pohybu
vodici.

18) Vyvazani viditelnych kabelovych svazki

Kabelové svazky, jez jsou natazeny mimo kabelové kandly je zapotiebi ochranit pred
moznym dotykem kovovych ¢asti pomoci svazkovaci spirdly. Kabelovym svazkim,

které nepottebuji ochranu pted dotykem, postaci pouze vyvazani pomoci stahovacich

pasku.
19) Zapojeni uzemnovaci listy ve spodni ¢asti rozvadéce

Pokud je ve vyrobni dokumentaci rozvadéce pozadavek na instalaci uzemnovaci listy, je
nejCastéji instalovana do spodni Césti rozvadéce pro snadné pfipojeni ze strany

zakaznika.
20) Namontovani bo¢nic rozvadéce

Pojmem bocnice rozvadéce se rozumi boc¢ni plechy rozvadéce. Rozvadéfove skiing jsou
standardn¢ objedndvany bez bocnic, z divodu mozného spojeni vice rozvadéovych
skiini vedle sebe. Bo¢nice jsou tak objednavany zvlast, a proto je nutna jejich instalace

pro uzavieni rozvadéce.
21) Osazeni dvefti

Pokud dvefe maji obsahovat ovladae, ventildtory nebo LCD displeje, musi dojit
K jejich namontovani na dvete a nasledné tyto pfistroje pfipojit na pfedem pfipravené

vedeni.

22) Kompletni vycisténi rozvadéce tlakovym vzduchem a vysavaem

23) Vyplnéni formuléfe vyrobniho testu kvality

Vyrobni test kvality shrnuje kompletni vyrobu rozvadéce a dulezité body pii vyrobe.

Séfmontér tyto body postupné kontroluje a vyplituje test kvality dle skuteénosti.
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24) Zkouseni rozvadéce zkuSebnim technikem na jeho pracovisti

Po dokonceni vyrobni casti je rozvadéc predan zkuSebnim technikiim ke zkouSeni
funkcnosti. ZkuSebni technik vypliiuje zkusSebni protokol a v piipadé zavad, které
nemohly byt odstranény béhem zkousSeni, dojde k jejich zaznamenani a Séfmontér je

povinen tyto zavady odstranit.

Pfi této Cinnosti dochédzi zaroven k uklidu pracovisté¢ Séfmontérem. Cilem uklidu je
vratit pracovisté do ptivodniho stavu jako pfi jeho pfevzeti, to znamend prazdny stil
a Cisty prostor okolo pracovisté. Vracenim pracovisté do pivodniho stavu je docileno
vyhozenim zbylého odpadu, vracenim nepouzitého kalkulovaného materialu zpét

na sklad a zalozenim vyrobni dokumentace.
25) Odstranéni zavad v rozvadéci

Pokud byly zjistény pii zkuSebni kontrole zévady, nésleduje jejich odstranéni
a opétovné prezkouseni zkuSebnim technikem. Po dokonceni zkuSebni kontroly je
povinnosti S$éfmontéra ulozit vzniklé protokoly ze zkusebni kontroly rozvadéce

do potadact zkuSebnich technik.
26) Premisténi rozvadéce

Po zkusebni kontrole je rozvadé¢ piemistén na urCené misto, kde dochazi k jeho
posledni vizualni kontrole, nafoceni a zabaleni. Soucasti zabaleni rozvadéce je 1 vloZeni

piibalu, pokud pro danou zakazku existuje.
27) Ukonceni zakazky

Pro kompletni dokonceni zakdzky je nutné piedat vedoucimu vyroby podepsany
zakazkovy list z oddé€leni pfijmu vyroby o pfedani zbylého materidlu ze zakazky, dale
od vedouciho projektu, ktery je povinen zkontrolovat fotodokumentaci rozvadéce
a zaroven potvrdit viceprace na zakéazce. Takto podepsany zakazkovy list je poté pfedan
k podpisu vedoucimu vyroby, jehoz ukolem je kontrola Cistoty na piidéleném

pracovisti. Timto je zakézka pro §éfmontéra ukoncena.
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4.3.2 Postup vyroby pro velké zakazky

Obsahem této kapitoly je vymezeni podrobného postupu vyroby velkych zakazek.
Velkymi zakdzkami je oznacena vyroba rozvadécl, jez obsahuji vice rozvadécovych
skiini. Jedna se o velmi rozsahlé zakazky s dlouhou dobou vyroby. Zasadni rozdil mezi
malymi a velkymi zakazkami je pfitomnost oddéleni pfipravy vyroby. Zatimco
u malych zakdzek se zabyva pripravou materidlu a pfistrojii oddéleni ptipravy vyroby,
u velkych zakazek je toto odde€leni z postupu vyroby vylouceno a ptiprava materidlu je
provadéna Séfmontérem zakazky. Pokud se jednd o rozsahlejsi zakazku, byvaji
zpravidla k $éfmontérovi ptidéleni pomocni montéti a $éfmontér poté mezi né rozdéluje
jednotlivé tukoly. Postup vyroby je stejné¢ jako u piedchoziho postupu zobrazen
Z pohledu séfmontéra zakazky. Z velké ¢asti jsou si oba postupy vyroby velmi podobné.
Existuje vSak spousta drobnych rozdilii, a proto je postup vyroby velkych zakdzek

uveden cely.
4.3.2.1 Konkrétni kroky postupu

1) Pievzeti dokumentace a zakdzkového listu §éfmontérem od vedouciho vyroby

Vyroba velkych zakizek zacind prevzetim vyrobni dokumentace S$éfmontérem
od vedouciho vyroby. Ke kazdé zakazce je také vytvoren zakazkovy list s dulezitymi
body tykajici se vyroby azvlaStnostmi dané =zakdzky. Tyto zvlaStnosti jsou

s S$éfmontérem podrobné probrany.
2) Piiprava pracovisté Séfmontérem

Ukolem $éfmontéra je vybrat dostateéné velké pracoviité pro vyrobu zadané zakazky.
U velkych zakazek je zapotfebi minimaln¢ jednoho pracovniho stolu. Dle rozsahlosti
konkrétni zak4dzky mulZe pracovi§t¢ obsahovat az tfi stoly, a to kvili poctu
rozvadéCovych skiini. Stoly jsou na vyrobni hale uspofadany za sebou, a tak vytvari

pracovisté jeden celek.
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3) Prace s dokumentaci

Prace s dokumentaci predstavuje jeji rozdéleni na Casti, které se tykaji $éfmontéra
anasledné barevné oznaceni téchto ¢asti. Pro konkrétni oznaCeni se vyuzivaji piesné

urcené barvy:

- Zelena

Zelené se oznacuji oblasti, které se Séfmontéra netykaji, a pii vyrobé se jimi tedy
nezabyva. Jedna se predevsim o periferie. Periferie jsou elektronickd zafizeni, ktera se
piipojuji na vyrobeny rozvadéec, jsou umisténé mimo rozvadé¢ a piipojuji se k vyrobku
pii instalaci u cilového zédkaznika. Tato zafizeni si bud’ obstarava sam zakaznik, nebo se

vkladaji do ptibalu k vyrobku.

- Zluta

Zlutd barva vymezuje periferie, které $éfmontér vyrabi, a piidavaji se do piibalu
kone¢ného vyrobku. Pfikladem mohou byt prechodové skiinky, svételné sloupky,

tlacitka nouzového vypnuti, apod.

- QOranzova

Oranzovou barvu pouZzivaji zkuSebni technici pfi provadéni testu elektrické funkcnosti
rozvadéCe. Vyuzivaji ji pro oznaceni Casti zapojeni, které jiz byly vyzkouSeny. Test
elektrické funk¢nosti je provadén po dokonceni vyroby rozvadéce. Pokud je test
v potadku, zakazka se zabali a odesle zakaznikovi. Pokud se objevi n&jaké nedostatky,

Séfmontér nasledné nedostatky odstrani.

- Cervena

Cervené jsou oznacovany revidované stranky vyrobni dokumentace. Revidované
stranky obsahuji upravy a zmény, jez byly vytvofeny za Ucelem spravné funkénosti

rozvadéce.

K rychlejsi orientaci ve vyrobni dokumentaci se da docilit pomoci zalozek. Ugelem
téchto zalozek je barevné oddélit oznacené oblasti v dokumentaci. Zalozky jsou
vyrobeny z barevnych papira dle barev, s nimiz se v dokumentaci pracuje. Tyto zalozky

také mohou obsahovat popis jednotlivych oblasti vyrobni dokumentace.
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4) Vytvoreni popiski

Po dokonceni prace s dokumentaci §é¢fmontér ptejde s vyrobni dokumentaci do oddéleni
ptipravy vyroby, kde si na pocita¢i vytvofi popisky pfistroju, svorek a svorkovnic dle

podkladt z vyrobni dokumentace. Stitky si poté vytiskne a odnese na své pracoviste.
5) Prevzeti materialu $¢fmontérem

Po ziskani vsech vyrobnich dokumentti, volbé vhodného pracovniho mista a pfipravy
dle vyrobni dokumentace Séfmontér prevezme materidl z oddéleni piijmu materialu dle
dostupnosti a pfeveze si ho na své pracovisté. Dostupnosti se rozumi seznam pfijatého
materialu na zaklad¢é objednavek spolecnosti, ktery byl vydan na piislusnou zakazku

Séfmontéra. Rozmérnéjsi materidl je protazim ponechan v oddéleni pfijmu materialu.
6) Ptiprava materialu

Po dovezeni veSkerého materialu k pracovnimu stolu, je nerozdéleny materidl ponechén
Vv pravé Casti stolu, kde je setazen dle stejného druhu ¢i ptibuznosti. Soucasti ptipravy je
nachystani nddob na odpad, tedy na papir, plast a smésny odpad. Doprostied pracovniho
stolu je poloZzena dokumentace. Z dokumentace je vyjmut kusovnik, ktery je pfiloZen
K pfipravovanému materialu. Na levou ¢ast pracovniho stolu jsou umistény vytvoiené

popisky pftistroji.

Dle vyrobni dokumentace a kusovniku, kdy $éfmontér zacina vzdy prvni strankou, je

nutno:

a) Vybalit pfistroje z jejich oball a tyto obaly nasledné rozttidit do pfipravenych nadob

na odpad, k tfidéni obalového materialu dochazi v priubéhu celé vyroby.

b) Zpracovat material, to znamena kontrolu a slozeni materialu, ptidani popiskd
a oznaceni pfistrojii jejich Cislem dle vyrobni dokumentace. Pokud byly poZadované
ptistroje dodany v potadku, Séfmontér preskrtne v dokumentaci u konkrétniho pfistroje
schematickou znacku modrym zvyraznovacem. V piipadé, Ze pfistroj zatim nedorazil,
ale je jiz objedndn, vyznaci se vedle pfistroje modry puntik. U malych rozvadéca jde
0 ¢innosti vykondvané oddé€lenim piipravy vyroby. V piipadé velkych zakéazek vSak

pfipravu materidlu a pfistroji vykondva sam Séfmontér. Tento postup zpracovani
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materialu je stdle opakovan, dokud $éfmontér nedojde ke konci dokumentace. Takto
zpracovany materidl je pfedan do levé ¢asti pracovniho stolu. Béhem ptebirdni zbozi se
muze stat, ze néktery piistroj neodpovidda dokumentaci, pak je zapotfebi porovnat
kalkulaci zakazky s objednanym materidlem, poptipad¢ dojde ke konzultaci s vedoucim

zakazky a chybé&jici material je doobjednan.

¢) Pokud na stole zbyva jesté n¢jaké volné misto, zacnou se do horni ¢asti stolu skladat

svorkovnice. Existuji tii postupy pro skladani svorkovnic:

Zde séfmontér pii skladani pracuje po celou dobu s vyrobni dokumentaci, kdy dochazi
K vypisovani jednotlivych svorkovnic a pocti svorek, které tyto svorkovnice obsahuji.

Na zékladé svych pozndmek a pozadavki pfipojeni za¢ne svorkovnice sestavovat.

U druhého postupu je jiz k dispozici svorkovnicovy plan, ale bez kusovniku svorek.

Tento postup je jednodussi, jelikoz je zde jiz néjaky podklad a staci svorky pouze

dimenzovat dle prufezu vodice.

Nejjednodussi postup je v piipade, ze vyrobni dokumentace obsahuje jak svorkovnicovy
plan, tak kusovnik svorek. Zde stai pracovat pouze s t¢émito dokumenty a sestavovat

svorky dle zadanych informaci.

Obrazek 21: Priprava materialu v grafické verzi
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Pro zvySeni piedstavivosti rozlozeni objekti na pracovnim stole $éfmontéra byl

vytvofen tento obrazek. V pravé ¢asti stolu je umistén nerozbaleny material. Doprostied
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stolu je déana vyrobni dokumentace, z niz je vyjmut kusovnik. V levé casti jsou také
pfipravené popisky pfistroju, které se vyuzivaji pfi zpracovani materidlu. Na zakladé¢
vyrobni dokumentace je poté rozbaleny material oznacen a pretfidén. V horni ¢asti stolu

jsou slozeny svorkovnice.
7) Prace s rozvadééem

Prace s rozvadéCem piedstavuje ptipravu skiin€. Nejprve je zapottebi demontovat dveie
rozvadéce a vyjmout montazni desku, tyto ¢asti budou dale mechanicky upravovany
v zamecnické diln€. Poté se slozi podstavec a dojde k jeho montazi na rozvadé¢. Dale
Séfmontér provadi pospojeni skiiné vodi¢i nebo médénymi pasky. Béhem prace
s rozvadéCem je tfeba, aby si $éfmontér promyslel provedeni dalSich kroku, jejichz
vykonani by bylo pozdé¢ji znemoZnéno nékterymi dalSimi vyrobnimi postupy. Jedna se
napfiklad 0 nainstalovani drzakii na bocnice rozvadéce pred instalaci pfipravené

montazni desky.
8) Ptiprava montazni desky

Programdtor vytvoii program pro dérovani montazni desky podle dodané vyrobni
dokumentace. Dérovani je provadéno proto, aby mohly byt na desku namontovany
vSechny pftistroje spolu s kabelovymi trasami. Pokud neexistuje ndhled na montazni
desku, $éfmontér ji spolu s programatorem podle zvyklosti dle konkrétniho zakaznika

rozkresli na pfedpfipraveny formulaf a ten pred4 programatorovi ke zpracovani.
9) Prace zamecnika

Zamecnické prace probihaji oddélen¢ v zadmecnické diln€. Prace zamecnika se déli
na praci na stroji Perforex a manualni praci, kterou neni mozné vykonavat na stroji.
Pokud zdmecénik vyuziva ke své praci stroj, vlozi material k dérovani do zafizeni
Perforex a spusti predpfipraveny program vytvoieny programatorem. Manualni prace
zamecnik provadi pouze v piipadé nestandardnich rozmérit dérovanych dilti. Obrobeny
vyrobek zacisti, zalakuje fezy a pfenese do urceného stojanu pro obrobené montazni
desky, dverte, stiechy ¢i boky. Pokud se jedna o malé rozvadécové skiin€, zamecnik je

uklada v blizkosti svého pracovisté na paletu.
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10) Vlozeni montézni desky do rozvadéce

Upravena montdzni deska je dovybavena $éfmontérem v zdmecnické dilné kabelovymi
kanaly anosnymi liStami, popfipadé¢ konstruk¢énimi prvky jako distance, sloupky,
uhlové podpéry, apod. Takto upravend montdzni deska je vsazena do rozvadéce

a zafixovéana proti posunu a prohnuti.
11) Instalace pfedpfipraven¢ho materialu

Pfipraveny materiadl je na pracovnim stole Séfmontéra roztfidén dle stejnych druhi
a ptribuznosti. Na pfipravenou montazni desku se za¢nou postupné osazovat piistroje dle
rozmisténi pfistroji (= nahled na montazni desku) uvedené ve vyrobni dokumentaci

nebo dle podkladu vytvotfeného §éfmontérem.
12) Oznaceni mist pro chybéjici pfistroje

Po namontovani vSech pfistrojii, které méa Séfmontér k dispozici, si oznac¢i mista
na montazni desce, kde chybi zatim nedodané pfistroje. Po dodani pfistroji jsou tato

mista zaplnéna.
13) Osazeni svorkovnic

Ptipravené svorkovnice S§éfmontér osazuje dle stejného postupu jako pfistroje,

to znamena dle ndhledu na montdzni desku uveden¢ho ve vyrobni dokumentaci.
14) Oznaceni ptistrojii na montazni desce

Dale dojde k oznaceni pfistrojii na montazni desku. Oznaceni je provadéno na zaklade
vyrobni dokumentace, kdy se dané pojmenovani vylepi do rozvadéce pobliZ ptislusného
pfistroje. Tato informace slouzi v momenté, kdy dochdzi k opravé rozvadéce.
Poskozeny pftistroj je zrozvadéfe vyjmut i se svym oznafenim, které ma umisténé
na sob¢. Pfi montovani nového pfistroje by jiz bez oznaceni na montdzni desce nebylo

jasné, kam ptesné dany piistroj umistit.
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15) Ciselné ozna&eni svorek dle vyrobni dokumentace

Vyrobené popisky na svorky Séfmontér pfipevni na jednotlivé svorky dle

svorkovnicového planu, ktery je soucasti vyrobni dokumentace.
Timto krokem je dokoncena konstruké¢ni a pristrojova piiprava rozvadéce.
16) Dratovani rozvadéce

Dratovani rozvadéce je slozeno z nékolika ¢asti:

- Pospojeni (uzemnéni) pfistroji s kovovymi ¢astmi a uzemnovacich svorek
- Drétovani silovych obvodl (230/400 V)

- Dratovani ovladaciho napéti (110/230 V)

- Dratovani ovladaciho napéti (24 V)

- Dratovani fidiciho napéti (24 V)

- Drétovéni analogovych signala

- Dratovani datovych rozvodi
17) Uzavieni kabelovych kanala

Po dokonceni dratovani dojde k uzavieni kabelovych kanald, aby nedochazelo k pohybu
vodici.

18) Vyvazani viditelnych kabelovych svazkl

Kabelové svazky, jez jsou natazeny mimo kabelové kanaly je zapotiebi ochranit pred
moznym dotykem kovovych ¢asti pomoci svazkovaci spirdly. U kabelovych svazki,

které nepottebuji ochranu pied dotykem, postaci pouze vyvazani pomoci stahovacich

pask.
19) Zapojeni uzemnovaci liSty ve spodni Casti rozvadéce

Pokud je ve vyrobni dokumentaci rozvadéce pozadavek na instalaci uzemnovaci listy, je
nejcastéji instalovana do spodni Casti rozvadéfe pro snadné piipojeni ze strany

zakaznika.
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20) Namontovani bo¢nic rozvadéce

Pojmem bocnice rozvadéce se rozumi bocni plechy rozvadéce. Rozvadéfové skiiné jsou
standardné objednavany bez bocnic, z divodu mozného spojeni vice rozvadécovych
skiini vedle sebe. Bocnice jsou tak objednavany zvlast’, a proto je nutna jejich instalace

pro uzavieni rozvadéce.
21) Osazeni dvefi

Pokud dvefe maji obsahovat ovladace, ventilatory nebo LCD displeje, musi dojit
k jejich namontovani na dvefe a nasledné tyto pfistroje pfipojit na piedem piipravené

vedeni.
22) Kompletni vycisténi rozvadéce tlakovych vzduchem a vysavacem
23) Vyplnéni formulafe vyrobniho testu kvality

Vyrobni test kvality shrnuje kompletni vyrobu rozvadéce a dulezité body pii vyrobe.

Séfmontér tyto body postupné kontroluje a vyplituje test kvality dle skute¢nosti.
24) Zkouseni rozvadéce zkuSebnim technikem na jeho pracovisti

Po dokonceni vyrobni Casti je rozvadé¢ predan zkuSebnim technikim ke zkouSeni
funkénosti. ZkuSebni technik vypliiuje zkuSebni protokol a v pifipadé zavad, které
nemohly byt odstranény béhem zkousSeni, dojde k jejich zaznamenani a Séfmontér je

povinen tyto zavady odstranit.

Pti této Cinnosti dochédzi zaroven k uklidu pracovisté Séfmontérem. Cilem tuklidu je
vratit pracovi$té do pilivodniho stavu jako pfi jeho prevzeti, to znamend prazdny stll
a cisty prostor okolo pracovisté. Vracenim pracovisté do piivodniho stavu je docileno
vyhozenim zbylého odpadu, vracenim nepouZit¢ho kalkulovaného materialu zpét

na sklad a zalozenim vyrobni dokumentace.
25) Odstranéni zavad v rozvadéci

Pokud byly zjistény pti zkuSebni kontrole zavady, nasleduje jejich odstranéni

a opétovné prezkousSeni zkuSebnim technikem. Po dokonceni zkuSebni kontroly je
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povinnosti S$éfmontéra ulozit vzniklé protokoly ze zkuSebni kontroly rozvadéce

do potadacti zkuSebnich technik.
26) Premisténi rozvadéce

Po zkuSebni kontrole je rozvadé¢ premistén na uréené misto, kde dochazi k jeho
posledni vizualni kontrole, nafoceni a zabaleni. Soucasti zabaleni rozvadéce je 1 vlozeni

ptibalu, pokud pro danou zakéazku existuje.
27) Ukonceni zakéazky

Pro kompletni dokonceni zakazky je nutné ptfedat vedoucimu vyroby podepsany
zakazkovy list z oddéleni pfijmu vyroby o piedani zbylého materidlu ze zakazky, dale
od vedouciho projektu, ktery je povinen zkontrolovat fotodokumentaci rozvadéce
a zaroven potvrdit viceprace na zakéazce. Takto podepsany zakazkovy list je poté predan
k podpisu vedoucimu vyroby, jehoz tkolem je kontrola ¢Cistoty na piidéleném

pracovisti. Timto je zakazka pro $éfmontéra ukoncena.

Ze sestaveného postupu vyroby vyplynuly také denni povinnosti $é¢fmontéri:

- PrubéZzné vraceni VKM materialu na sklad, ktery si $éfmontér sam vzal z volné
pfistupné ¢asti skladu béhem pracovni doby.

- Udrzovani pofadku na pracovnim stole (seskupeni stejnych véci dohromady,
udrZzovani mezer mezi vécmi, ponechani si volného pracovniho prostoru, fazeni
dilezitych dokumenti na zacatek vyrobni dokumentace, napiiklad emaily
od zakaznika, tfidéni obald do piipravenych nadob).

- Udrzovani potadku na pracovnim voziku.

- Prbézné uklizeni nafadi do pracovniho voziku.

- Vraceni vypujceného spoleéného naradi ihned po jeho pouziti, nejpozd&ji
po skonéeni pracovni doby.

- Zameteni pracovisté ke konci pracovni doby.
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4.4  Organizace Stitka v oddéleni pripravy vyroby

Aplikace metody 5S byla také vyuzita ve vyrobnim prostiedi, a to v odd€leni ptipravy
vyroby. Toto oddé€leni se zabyva piipravou materidlu pro vyrobu malych zakéazek
spole¢nosti a vyrobou gravirovanych a popisnych §titkt. Stitky tvoii nedilnou sou¢ast
vyroby a jsou jednou z nejzakladngjsich ¢asti vytvoreného rozvadége. Ukolem stitku je
identifikace riznych materialt, pfistroju ¢i svorek. Tato identifikace je pfinosem nejen
pro cilového zakaznika, ale je také uziteCna pii piipadnych opravach zatizeni.
Pfitomnost $titk zabranuje pfedevsim vzniku hledani ¢i nebezpe¢ného dotyku, k jehoz
zamezeni jsou vyuzivany vystrazné Stitky. VétSina Stitkti se ve spoleCnosti vyrabi,
nékteré Stitky si vSak firma objednava, jelikoz pro jejich vyrobu nemé dostate¢né
vybaveni. Objednavané oznacovaci §titky jsou od spole¢nosti Phoenix, slouzi pro popis
svorkovnic, riznych druhi piistroji a vodic¢a. Jejich vyhodou je snadné pridélani diky
zacvaknuti, tudiz je znaceni pomoci nich velmi rychlé a je odstranéna ¢innost spojena

s ptidélavanim Stitku.
441 Analyza problému

Oddéleni ptipravy vyroby ma pro svoji potfebu vytvoreny svij vlastni sklad
pro skladovani riznych $titkd, které spolecnost sama nevyrabi. Pro skladovani vyuziva
odd¢leni pripravy vyroby dva typy ruznych skladi. Prvnim z nich je staly sklad, kde se
kontroluje minimalni mnozstvi $titkdi, a pokud toto mnozstvi klesne pod minimalni
hranici, musi dojit k objednani zboZzi. Druhy typ skladu je volné pfistupny
zam&stnancim vyroby, ktetfi v pfipadé¢ vzniku potieby tohoto materidlu pii vyrobé
sméiuji pozornost na tento sklad. Soucéasti tohoto skladu jsou pouze Stitky
pro oznacovani svorek, jez jsou vyuzivany denné¢ a ve velkém poctu. Oddéleni ptipravy
vyroby vyhradi vzdy néjaky pocet materidlu ze stalého skladu a pfemisti ho do zoény

vvvvvv

inventury u stalého skladu a zaméstnanec oddéleni mé piehled o vydavanych Stitcich.

Potize viak vznikaji u skladu s volnym odbérem. Stitky jsou zde rozdéleny dle druh,
které se vyuzivaji pro oznaCovani svorek, a jednotlivé druhy $titki jsou rozdéleny

do krabicek. Tyto krabi¢ky jsou usporadany v fadé, kdy kazda fada skladu obsahuje
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jeden typ stitku. Sklad volného odbéru byl tedy v pocatcich zavadéni dvou skladu
dobrou volbou. Jelikoz je vSak tento sklad piistupny vSem, vyznacuje se také
nepotadkem. Zaméstnanci vyuzivaji pro vyrobu vice druht téchto Stitk?l, a tak odebiraji
ze skladu také vice druht krabi¢ek. Zaméstnanec pii vraceni téchto Stitkdi na své misto
vSak nekdy netusi, kde je jejich presné umisténi, a tak se stavd, ze krabicku umisti
jinam. Divodem nespravného umisténi Casto byva absence krabicky s danym typem
Stitkd. Umisténi jednotlivych druht Stitkl totiZ neni pfesné specifikovano a Stitky jsou
ve skladu tfidény dle nazvu $titki napsanych na jednotlivych krabi¢kach. Ve skladu tak
Casto vznikd chaos a zaméstnanci vyroby stravi hledanim spravného typu Stitku velmi
dlouhou dobu. Spolec¢nost se proto rozhodla pro nové usporadani tohoto skladu

za pomoci metody 5S.

Obrazek 22: Sklad s volnym odbérem

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Obrazek 23: Detailni pohled na sklad stitka

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Kazdy typ stitkti ur¢enych k volnému odbéru je vyuzivan ke znaeni riznych typt
svorek. Ve spole¢nosti nejsou vytvoifeny zadné poklady, které by mély pracovniky
informovat o tom, jaky Stitek je pouZivan pro urcity typ svorek. Zaméstnanci pracujici
ve spolecnosti jiz delsi dobu maji povédomi o tom, jaké $titky jsou vhodné K riznym
typtim svorek. Spolecnost se vSak v soucasné dobé rozrusta, s ¢imz souvisi piiliv nové
pracovni sily do vyrobniho oddéleni. Novi zaméstnanci tak Vv této oblasti ¢asto tapou,
a proto vyuZzivaji pro své dotazy znalosti pracovné starSich zaméstnancti, které témito

dotazy vyrusuji, coz vede k neefektivni praci.
4.4.2 ReSeni problému

Prvni ¢ast zlepSeni byla vénovana novému usporadani skladu s volnym odbérem Stitki.
Volny odbér stitkli zastal zaméstnancim stale k dispozici, doslo pouze ke zméné
vizualni ¢asti pracovisté. Kazdy typ Stitkti byl ponechan v fadovém uspotadani, jako
tomu bylo doposud. Jednotlivé druhy §titkti byly od sebe oddéleny barevnou paskou,
kterd je bézn€ vyuzivana ve vyrobnim procesu spolecnosti. Timto systémem se
separovaly jednotlivé stitky a pro kazdy typ tak vznikl sloupec, kam je mozné Stitky
ukladat ¢i vracet. Dal§im vylepSenim bylo vytvoieni popiskii pro konkrétni typy,
za ucelem zlepSeni orientace ve skladu. Kazdy druh byl opatfen pismenem dle regélu,
ve kterém jsou $titky umistény, dale pak ¢islem podle pofadi v regalu a nasledné zde byl

67



uveden aktualni nazev $titkt, ktery se vyuziva pii objednani a stary nazev, pod nimz Si
Stitek vybavuji dlouholeti pracovnici spole¢nosti. Timto postupem byl splnén druhy pilit
metody 5S, a tedy nastaveni pofadku na pracovisti. Diky tomuto kroku doslo

Kk odstranéni plytvani formou hledani.

Obriazek 24: Oddéleni jednotlivych typi Stitki

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 25: Vytvoreni popiski
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Druha ¢ast zlepSeni v oddéleni pfipravy vyroby byla zaméfena na standardizaci uzivani
jednotlivych typa Stitkti pro rizné druhy svorek. Svorky jsou dulezitym vyrobnim
materidlem spolecnosti a spoleCnost tento material objednava od raznych dodavatelt.
Od kazdého dodavatele jsou také odebirany jiné druhy svorek, a tak se ve spolecnosti
vyskytuji v hojném poctu. Na zaklad¢ této skuteCnosti bylo zapotiebi sestavit pisemny
podklad, jehoz cilem je orientace zaméstnanct pii volbé vhodnych $titkli pro znaceni
konkrétniho druhu svorek. Pro tyto potieby byla vytvofena tabulka, ve které jsou
jednotlivé typy Stitkh pfifazeny k riznym druhiim svorek, a také zda se jednotlivé stitky
vyuzivaji pro 0znaceni stfedu ¢i strany svorky. Nékteré Stitky jsou vyuzivany ke znaceni
velkého mnozstvi typli svorek a naopak. Prvni sloupec tabulky obsahuje regalova ¢isla
ve skladu volného odbéru, ve druhém sloupci je uveden objednaci nazev stitkd,
ve tietim sloupci je prezentovan stary nazev materialu, ¢tvrty sloupec urCuje vyrobce
svorek pro dany typ popiskl aposledni dva sloupce udavaji konkrétni typy svorek,
a zda se jedna o znaceni na stfed ¢i stranu svorky. Tabulka je pfedstavena v pfiloze A.
Pomoci této tabulky doslo ve spolecnosti ke standardizaci pouzivani jednotlivych typi

Stitkd, a tim byl dokoncen ¢tvrty pilif metody 5S.
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4.5 Nové usporadani dilenskych vozikii

Dilenské voziky jsou soucasti jednotlivych pracovist vyrobniho oddéleni. Pracovisté
kazdého sSéfmontéra je tvofeno pracovnim stolem ¢i stoly dle rozsahu zakazky
a dilenskym vozikem. Dilensky vozik obsahuje naradi, které montér vyuziva pro svoji
praci a také drobny instalacni materidl pro rychlejsi uchyceni montovanych dilt
do rozvadéce. Sklad drobného instalaéniho materialu se vyskytuje nedaleko vyrobnich
pracovist, kdyby vSak zaméstnanci museli chodit pro kazdy kus zvlast, dochazelo
by k velkym ¢asovym prodlevam ve vyrob¢. Umisténim drobného instala¢niho
materialu v dilenském voziku je odstranéno plytvani ve formé nadbyte¢ného pohybu
po vyrobni hale. V soucasné dobé neni obsah jednotlivych zasuvek dilenského voziku
nijak specifikovan. Kazdy montér mé tedy pro svou potiebu vytvoreny svilj vlastni
systétm umisténi jednotlivych véci ve voziku. Cilem spolecnosti je vymezit obsah
jednotlivych zasuvek a vytvorit tak jednotnou upravu pro vSechny dilenské voziky.
Pro vytvofeni nové upravy dilenskych vozikii byla aplikovana metoda 5S, konkrétné
druhy pilif - nastaveni pofadku. Ulelem nastaveni poiadku je uspoiadani véci tak,

aby je v piipad¢ potieby bylo mozné nalézt a snadno pouzit.
4.5.1 Priprava pro nové usporadani

Ptiprava nového uspofadani dilenského voziku byla rozdélena do tfi fazi. Prvni fazi byla
identifikace nafadi a drobného instalaéniho materialu v jednotlivych zasuvkach
dilenskych vozikl. Cilem této faze bylo odstranéni nadbyte¢ného materidlu a naradi.
Mezi zakladnim vybavenim pracovnikll byla nalezena spousta nadbyte¢ného materialu
pro piipad dalSiho pouziti v budoucnu. Problém nadbytku zésob se skryva v tom, Ze
postupnym hromadénim materidlu vznikne neporaddek a material, ktery mél byt piivodné
pouzit v ptipadé potieby, pracovnik v chaosu nemiize najit nebo dokonce zapomene, ze
ma materidl uschovany a nezbyva mu nic jiného nez si potfebny material opatfit
ve skladovych prostorech spolecnosti. V dilenském voziku byl nadbyte¢ny material

identifikovan a zafazen zpét do prostor skladu, odkud ptivodné pochézel.
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Obriazek 26: Ukazka zasuvky dilenskych voziki 1

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obriazek 27: Ukazka zasuvky dilenskych voziku 2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Obrazek 28: Ukazka zasuvky dilenskych voziku 3

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Kazdému pracovnikovi je také pfidéleno firemni néfadi, od kazdého typu naradi vSak
pouze jeden kus. Objednavani a dopliiovani potiebného nafadi zajistuje vedouci
vyroby. Néktefi pracovnici vSak tuto zdsadu porusuji a soucasti jejich dilenskych voziki
jsou stejné typy naradi, a to ve vétsim poctu nez je stanoveno. Pracovnici vyroby mohou
pozadat o nové naradi z divodu jeho ztraty ¢i zni¢eni. Néktefi zaméstnanci vSak dany
typ naradi, o ktery zadaji, maji stdle ve svém vlastnictvi, a tak se po obdrZeni nového
nafadi stanou vlastniky vét§tho mnozstvi nafadi stejného typu. Soucasti vyrobni haly
jsou mista, kterd jsou vymezena pro skladovani spole¢ného nafadi pro pracovniky
vyroby, v piipad¢ potieby stejného typu naradi si tedy pracovnik mize vypujéit naradi
ve firmou ur¢enych prostorech. Motivem pracovnikil pro ziskani nadbytecného nafadi je
tedy snaha o zvySeni komfortu. Dilensky vozik ma vsak limitovany pocet zasuvek,
a pokud se zde vyskytuje piebytek nevyuzivaného natfadi, dochazi k jeho preplnénosti
atim snizeni piehlednosti. Po dusledné kontrole aktualniho stavu nafadi bylo

nadbytec¢né natadi z dilenskych voziki odstranéno.

Po vymezeni zakladnich typl naradi, které budou v dilenskych vozicich ponechany,
pfisla na fadu druhé faze ptipravy vedouci ke vzniku nového usporadani. Ukolem této
faze bylo tfeba rozhodnout o rozmisténi jednotlivého naradi a instalacniho materialu
v zasuvkéch dilenskych vozikii. Nejprve bylo zapotfebi nastudovat rozlozeni naradi

u vice firemnich zaméstnanci. Kazdy pracovnik mé pro umisténi naradi svlij vlastni
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systém, a pokud se sStane, ze ma vétS§ina zaméstnancl tento systém podobny,
zameéstnanci si na novou organizaci véci lépe zvyknou a dochazi tak pozdéji ke
snadng&jsi standardizaci nového usporadani. Po diikkladném vypozorovani jednotlivych

systémt umistovani naradi bylo rozhodnuto o nésledujicim jednotném systému:

- 1. zasuvka — psaci potieby a zékladni nastroje usnadnujici vyrobu
- 2. zasuvka — Sroubovaky

- 3. zasuvka — klesté

- 4. zasuvka — zamec¢nické naradi

- 5. zasuvka — drobny instala¢ni material

Pti pozorovani dilenskych vozikt byl v§ak objeven zasadni problém. Pracovnici vyroby
totiz vyuzivaji pro vyrobni ¢innost rizné druhy dilenskych vozikii. Ve spolecnosti
existuji Ctyfi typy dilenskych voziki, jezZ se liSi nejen parametry, ale také pocty zasuvek.
Ptikladem je dilensky vozik, jehoz vyska zasuvek je podstatné vyssi nez u ostatnich
vozikl, pocet zasuvek ma vsak jen pét. Oproti tomu vyuziva spolecnost také voziky,
které maji sedm zasuvek, a jejich vySka se postupné navySuje s jejich poctem,
to znamend, Ze prvni zasuvka je nejnizsi a posledni nejvyssi. Zohlednénim skutecnosti
rozdilnych typi dilenskych vozikli byl proto jednotny systém nového usporadani
vytvofen jen pro pét zasuvek. Podrobny popis nafadi umisténého v jednotlivych

zasuvkach je uveden v ptiloze B.

Poté, co byly definovany zékladni poZadavky na vytvofeni jednotného systému utiidéni
nafadi a drobného instalacniho materidlu v dilenskych vozicich, nasledovala treti faze
piipravy vedouci ke zméng. Ttreti faze obsahovala rozméfeni jednotlivych zasuvek
pro vhodnou volbu tloZznych systému. Po vyméteni zasuvek a zohlednéni pevné daného
umisténi nafadi a drobného instalaéniho materidlu byly objednany ulozné systémy.
Pro prvni a patou zasuvku byly vybrany plastové pevné organizéry, které je mozné
vyuZzit pro organizaci drobného instalaéniho materialu, psacich potfeb a zakladnich
nastroji usnadniujici vyrobu. Do ostatnich zasuvek byla zakoupena pénova forma
na naradi, jejiz vyhodou je udrzeni nastrojii na misté a signalizace chyb¢jiciho naradi

pii jeho vyjmuti ze zasuvky.
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4.5.2 Implementace nového usporadani

Pro nastaveni poraddku v dilenskych vozicich bylo nejprve nutné navrhnout usporadani
naradi do zakoupenych pénovych forem. Po jejich rozméteni dle jednotlivych zasuvek
dilenskych vozikli bylo jednotlivé néfadi vyskladdno na piisluSnou pénovou formu,
nasledovalo obkresleni obrysti daného nafadi a vyfezani. Po vyfezani obrysl
jednotlivého naradi byly u kazdého nastroje vyfezdny uchytné body pro snadné
uchyceni néradi. Pénova forma je slozena ze dvou ¢asti, které se od sebe odliSuji
vyraznymi barvami. V tomto piipad¢ se jednalo 0 ¢ernou horni vrstvu a ervenou
spodni vrstvu. Do horni vrstvy byly vyfezany jednotlivé typy nafadi, po dokonceni
vyfezavani se tato vrstva nalepila na spodni a vznikly tak ¢ervené obrysy vyfezaného

nafadi.

Obrazek 29: Vyfezana pénova forma

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Nésledovala instalace pénovych forem do zasuvek dilenskych vozikt. Déle byly také
do zasuvek rozvrzeny plastové organizéry a naplnény drobnym instalaénim materialem
¢i zakladnimi nastroji pouzivanymi K usnadnéni vyroby. Na nasledujicich obrazcich je

zachyceno nové uspotadani dilenskych vozikt.
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Obrizek 30: Nové uspoiadany dilensky vozik

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 31: Nové uspoiradani 1. zasuvky

Rt T T T
=

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Obrizek 32: Nové uspoiadani 2. zasuvky

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 33: Nové usporadani 3. zasuvky

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Obrazek 34: Nové uspoiadani 4. zasuvky

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 35: Nové usporadani 5. zasuvky

e

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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5 Ekonomicka analyza nakladu

Tato kapitola je vénovana piredstaveni vynosii a nakladl spoleCnosti souvisejici
s aplikaci metodik na jednotlivych pracovistich. Budou zde vy¢isleny konkrétni naklady
na zavedeni metody 5S a Kaizen a dale nastinény piinosy pro spolecnost plynouci

ze zavedeni téchto metod.

5.1 VynaloZené naklady na zavedeni metod

Po aplikaci metody 5S a Kaizen byly vypocitany naklady na jejich zavedeni. Podkladem
pro vypocet nakladi byl zakoupeny material pro implementaci zlepSeni, vyroba Stitkt
a mzdova sazba zaméstnance, ktery vytvarel Stitky pro popis odkladach vyskytujicich se
na administrativnich pracovistich. Pro zvysSeni pfehlednosti byly vynalozené néklady

rozd€leny do tabulek, kde bude zvlast’ predstavena kazda optimalizace pracovist.

Nasledujici tabulka ptedstavuje néklady, jez byly vynalozeny na uspotadani pracovisté
vedouci ndkupniho oddé¢leni. Pro zajiSténi pofadku na pracovisti byl spolecnosti
zakoupen samolepici rizovy blocek, ktery slouzil jako ndhrada za cCervené visacky.
Metoda oznacovani ¢ervenymi visaCkami je elementarni metodou pii zavadéni prvniho
pilite 5S, tedy tfidéni. DalSimi naklady spole€nosti pii zlepSovani byla mzda
zamé&stnance vyrabé&jici samolepici Stitky pro popis odkladact a samotné vyroba Stitki.

Celkové naklady na uspotadani pracovisté vedouci ndkupniho oddéleni Cinily 157 K¢&.

Tabulka 2: Naklady na uspoiadani pracovisté vedouci nakupniho oddéleni

Niakladové polozky Niéklady celkem
Samolepici blocek rizovy - 95 K¢
Mzda zaméstnance 120 K¢/h * 0,5 h 60 K¢
Vyroba stitki 0,20 K¢/ks * 10 stitka 2 Ke
Niaklady celkem 157 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Dal$im zlepSenim, pii kterém byla opét vyuzita metoda 5S, bylo uspotfadani pracovisté
vedouciho projektt. Néklady, které¢ vedly k optimalizaci tohoto pracovisté, jsou témér
totozné jako v predchozim piipadé. Samolepici blo¢ek byl vyuzit zuspotadani
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pracovisté vedouci ndkupniho oddéleni, tudiz na tuto polozku firma vynalozila nulové
naklady. Jedinymi néklady byly plat zaméstnance povétené¢ho vyrobou stitkd pro popis
odkladact a vyroba stitkd. Celkova vysSe ndklada na usporadani tohoto pracovisté byla

62,20 K¢.

Tabulka 3: Naklady na usporadani pracovisté vedouciho projekti

Nakladové polozky Naklady celkem
Samolepici blo¢ek rizovy - 0 K¢
Mzda zaméstnance 120 Ké/h * 0,5 h 60 K¢
Vyroba stitkt 0,20 K¢&/ks * 11 stitka 2,20 K¢
Naklady celkem 62,20 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Pro organizaci §titkli v oddéleni pfipravy vyroby spole¢nost vynalozila své penézni
prostfedky na nakup modré izolacni pésky, jejimz ukolem bylo oddéleni jednotlivych
typi Stitkd ve skladu volného odbéru, na vyrobu Stitkli a nasledné na odménéni
pracovnika, ktery byl povéten jejich vyrobou. Souhrn nakladli na organizaci Stitkti ¢inil

90,80 K¢.

Tabulka 4: Naklady na organizaci $titki v oddéleni piipravy vyroby

Nakladové polozky Naklady celkem
Modré elektroizolaéni paska - 26 K¢
Mzda zaméstnance 120 K¢/h * 0,5 h 60 K¢
Vyroba stitkt 0,20 K¢&lks * 24 stitka 4,80 K¢
Niaklady celkem 90,80 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Nejveétsi ¢ast nakladd byla vyuzita pro nové usporadani dilenskych vozikd. Zde se
spole¢nost zaméfila na nakup Gloznych systémi. Ulozné systémy lze v tomto piipadé
rozdé€lit na nakup rtznych typl organizéri a pénovych forem na natfadi. Pro jeden
dilensky vozik byly vyuzity tfi typy organizérii pro uloZeni drobného instalacniho
materidlu a nastroji usnadiiujici vyrobu, dale byly zakoupeny tfi pénové formy
pro uspoiadani nafadi. Vyse nakladl na jeden dilensky vozik byla 3 271 K¢&. Spole¢nost
Vv soucasné dobé zaméstnava 35 zaméstnanci pracujicich v oblasti vyroby, kde kazdy
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montér vlastni sviij dilensky vozik. Jelikoz bylo nové usporadani zavedeno v celém

vyrobnim oddéleni, celkové ndklady na usporadani dilenskych vozik se vysSplhaly

do vyse 114 485 K¢.

Tabulka 5: Naklady na nové usporadani dilenskych voziki

Nikladové polozky Naklady na 1 vozik | Naklady celkem
Malé organizéry 22 K¢/ks * 20 ks 440 K¢ 15400 K¢
Stiedni organizéry 26 K¢&/ks * 11 ks 286 K¢ 10 010 K¢
Velky organizér - 199 K¢ 6 965 K¢
Pénova forma 782 K¢&/ks * 3 ks 2 346 K¢ 82 110 K¢
Niaklady celkem 3271 K¢ 114 485 K¢é

Zdroj: vlastni zpracovéni, 2017

Naésledujici tabulka pfedstavuje celkové ndklady, které byly vyuzity na aplikaci metod

5S a Kaizen na vybrana pracovisté spole¢nosti. Celkova vySe nakladt na optimalizaci

jednotlivych pracovist’ byla 114 795 K¢&. Spolec¢nost si také potidila motivacni tapetu

58S, kterou si nechala vytisknout a jeji cena byla 249 K¢. Celkové nédklady na zavedeni

metod byly tedy 115 044 K¢.

Tabulka 6: Celkové naklady na aplikaci metod

Oblasti zlepSovani Néklady na aplikaci metod
Usporadani pracovisté vedouci nakupniho oddé€leni 157 K¢
Uspotadani pracovisté vedouciho projektt 62,20 K¢
Organizace $titki v odd¢€leni pfipravy vyroby 90,80 K¢
Nové usporadani dilenskych vozikt 114 485 K¢
Motivacni tapeta 5S 249 K¢
Celkové naklady 115 044 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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5.2  Prinosy ze zavedeni metod

Vy¢isleni finan¢nich vynosi plynouci pro spolecnost Intersoft-Automation s.r.o.
ze zavedeni metod 5S a Kaizen je velmi naro¢né. Finan¢ni uspora nelze vycislit v rdmei
vyroby jednotlivych projektd, ale zavedené metody zvySuji produktivitu spolecnosti

jako celku.

Spole¢nost vnima piinosy vytvofenych zlepSeni na vybranych pracovistich ve formé
nefinan¢nich benefitl, kterych pro spolecnost plyne spousta. Mezi tyto nefinanc¢ni

benefity patii:

- uspora asu odstranénim pficin pro vznik plytvani,

- zvyseni kvality pracovnich tkont,

- vznik podkladi pro vyrobni postup,

- snizeni pracovnich irazli vV rdmci nového uspoiadani pfedmétl na pracovisti,

- zvySeni vykonnosti pracovniki,

- omezeni hlavnich forem plytvani (hleddni, nadbyte¢na prace, nadbyte¢né zasoby),
- zvySeni ptehlednosti na jednotlivych pracovistich,

- standardizace procest,

- pfijemné a Cisté pracovni prostredi

- azajisténi spokojenosti zaméstnanc.

Hlavnimi piinosy spole¢nosti, které vedeni firmy ocekavalo pifed zavedenim metod,
bylo €isté pracovni prostiedi a vytvoreni pofadku v dilenskych vozicich na vyrobni hale.
Vykonny feditel zajistuje pro spole¢nost nové zakazniky a soucasti jejich jednani je
také navstéva ze strany potencidlnich zakaznik ve vyrobnich prostorech spolec¢nosti.
Zajemcim o produkty spolecnosti je ptredstavena vyrobni hala spolu s vyrobnimi
postupy a chod celé spole¢nosti. Je tedy dban velky diraz na udrzovani Cistoty celé
spolecnosti, na jehoz zakladé firma zvolila konkrétni pracovisté, na nichz byly

aplikovany metody 5S a Kaizen.

Spole¢nost vyhradila na zavedeni metod na jednotlivych pracovistich pevny rozpocet
na 200 000 K¢ dle prizkumu vydaji na nakup potiebného materialu. Celkové naklady
po dokonceni zlepSovani byly vycisleny na 115 044 K¢. Rozpocet spolecnosti byl tedy

dodrzen s finanéni Gsporou 42 %.
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Z.avér

Piedlohou pro realizaci praktické ¢asti, jez byla zaméfena na aplikaci metod
pro zlepSeni vybranych podnikovych procest, se stala spole¢nost Intersoft-Automation
s.r.o. Spolecnost se zabyva vyrobou rozvadéci nizkého napéti dle konkrétnich
pozadavku zakaznika a rozhodla se také investovat do zlepSovani podnikovych procest
s vyuzitim metodik 5S a Kaizen. Duvodem tohoto rozhodnuti jsou cCasté navstévy
spolecnosti ze strany zdkaznikl, kterym je piedstavovan jak vyrobni postup

jednotlivych zakazek, tak chod jednotlivych oddé€leni spole¢nosti.

Firma zaméfila svou pozornost na optimalizaci pracovist’ administrativnich a vyrobnich
oddéleni. Ulelem optimalizace za pouziti metody 5S bylo uspofadani pracovists
vedouci nakupniho oddé€leni a vedouciho projektl, dale organizace Stitki v oddéleni
pripravy vyroby a nové usporadani dilenskych vozikii. Pomoci metody Kaizen byly
standardizovany vyrobni postupy pro vyrobu malych a velkych zakézek. NejvétSimi
vyhodami pro spolecnost plynouci z této optimalizace je odstranéni nékterych forem

plytvani a udrzovani Cistoty na pracovistich.

Cilem této prace byla analyza soucasného stavu podnikovych procest, na jejimz
zakladé¢ doslo k zavedeni metod pro zlepSeni na jednotlivéa pracovisté spolecnosti. Prace
je podloZena teorii a praktickymi zkuSenostmi, které byly Cerpany na zakladé zavedeni
téchto metod ve spole¢nosti autorkou této prace. Prace je roz¢lenéna do jednotlivych
kapitol, kde jsou aplikovany jednotlivé zésady, jez byly stanoveny pro vypracovani této
prace. Jednotlivé kapitoly na sebe plynule navazuji a je zde propojena teoreticka Cast

S ¢asti praktickou.

Prvni zasadou pro vypracovani byla charakteristika podnikatelského subjektu,
ve kterém byly aplikovany uvedené metody. Piedstaveni spolecnosti je uvedeno v prvni
kapitole této prace, kde je nastinéna historie spoleCnosti, dale jeji poslani, vize
a organizacni struktura. Druhou zdsadou bylo provedeni analyzy soucasného stavu.
Analyze souCasného stavu je veénovéna tfeti kapitola, kterd navazuje na teoreticky
zaklad této prace. Analyza byla zaméfena na odhaleni jednotlivych forem plytvani, jez
se ve spolecnosti vyskytuji a byly zde také nastinény konkrétni ptiklady zminéného

plytvani. Tieti stanovenou zasadou bylo zhodnoceni vysledkd analyzy a navrzeni
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potencidlnich zlepsSeni. Centralni ¢ast této prace je vénovana pravé ctvrté kapitole, kde
je uvedena aplikace metodik v praxi. Na zékladé poznatki z provedené analyzy jsou zde
zlepsovana pracovisté, u nichZz bylo odhaleno nejvice forem plytvani, a které byly
za pomoci zavedeni metod pro zlepseni odstranény. Posledni zédsadou bylo provedeni
ekonomické analyzy nakladi a dopadu navrhovanych zmén. Zpracovani této zasady je
uvedeno v posledni kapitole této prace. Jsou zde vyc€isleny naklady na zavedeni metod
na jednotlivych pracovistich, pro které meéla firma stanoveny rozpocet. Dopady
navrhovanych zmén jsou zde predstaveny ve formé¢ nefinanCnich pfinosa

pro spolecnost.

Aplikace metod 5S a Kaizen na jednotliva pracovisté¢ byla zahdjena v mésici fijnu
lofiského roku. Zavedeni bylo nejprve provedeno na administrativnich pracovistich.
Nové uspotadani dilenskych vozikl se uskute¢nilo jako posledni, a to v mésici lednu
tohoto roku, ac¢koliv ma tato zména pro spole¢nost nejvétsi vyznam. V tomto mésici ma
spole¢nost nejmén¢ zakazek, a tudiz nebyla ptili§ narusena vyrobni ¢innost spolecnosti.
Pti aplikaci metody 5S bylo splnéni prvnich tfi pilifi pomérné rychlé. Nejtézsi casti

byla standardizace procesi a uchovani piedchozich pilifu.

Uspé&snost zavedeni metod je proto hodnocena nejen z hlediska dodrzovéni jednotlivych
pilifi, ale predevSim také z hlediska dodrZeni stanoveného rozpoctu. Zachovavani
jednotlivych piliftd je v soucasné dobé na velmi dobré urovni, dal$i vyvoj zalezi

na vedeni spole€nosti. Stanoveny rozpocet byl dodrZen s vysokou finan¢ni Gsporou.
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Slovnik pojmu

Svorkovnice = souhrn svorek na spolecné izolacni desce, zpravidla zakrytych z divodu
ochrany pied dotykem a necistotami

Svorka = ¢ast elektrického piistroje urcena pro ptipojeni ptivodniho vodice

Pospojeni = elektrotechnicky vyraz pro spojeni vSech kovovych casti pro vyrovnani

potencialu

Potencial = ¢ast obvodu, kterd ma stejné napéti tekouci z jednoho vychoziho bodu

v obvodu

VKM material = drobny spotfebni materidl, VKM je némeckd zkratka pro

Kleinverbrauchsmaterial
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Priloha A Tabulka pro standardizaci uzivani Stitki (1. ¢ast)

SVORKY
Oznaceni Staré oznaceni | Urcen pro svorky Stfed svorky Strana svorky
D6 Uc-TM 4 ZB4 Phoenix ST 1,5
D7 UC-TM 5 ZB5 Phoenix ST 2,5 UT 25| UTTB2,5] UTN 2,5
D8 |UC-TM6 ZB6 Phoenix ST4 | STTB 4 UT4 | UTTB 4 | UTME(D) | UTN 4 | USST 4
D9 |UC-TMS8 ZB8 Phoenix ST6 | STME(D) 6 UT6 | UTME(D) 6 | UTN 6 | USST 6
D10 |[UC-TM 10 ZB10 Phoenix ST 10 UT 10 | USST 10
D11 |UC-TM 12 ZB12 Phoenix
E5 UC-TMF 4 ZBFM4 Phoenix ST1,5]|STTB1,5
E6 UC-TMF 5 ZBFM5 Phoenix ST2,5]|STTB2,5| ST2,5-3... | STIO
E7 UC-TMF 6 ZBFM6 Phoenix
E8 UC-TMF 8 ZBFM8 Phoenix
E9 UC-TMF 12 ZBFM12 Phoenix
SAK 10/16/35/95 | EK 10/16/35
D1 |UC1-TM5 Weidmiiller WDT | WDU(WPE) 1,5/2,5 | ZNT 2,5/10/16/35 | ZS12,5 | ZS1 6
WNT 2,5 | WTR 2,5
D2 |UCI-TM6 Weidmiiller
D3 UC1-TMF 4 Weidmiuiller

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017




N’ - - N r 1 4 r v 14 [e) & 4
Priloha A Tabulka pro standardizaci uzivani Stitki (2. ¢ast)
58522,55 :PZEI;L|42DLD 2,5 | ZMAK 2,5 AKZ1,5 | AKZ 2,5
! AK 10/1 EK 10/1
D4 |UCI1-TMF5 Weidmidiller ZDU (ZPE) 10 - ZDU (ZPE) 35 | ZEI 16 > 0/16/35/95 | 0/16/35
ZDU (ZPE) 2,5 | ZNT 2,5/10/16/35 WDK 2,5 | WDK 4 | WDT | WDU(WPE) 1,5/2,5
ZPV 1,5 | ZIALS WNT 2,5 | WTR 2,5 | WDU velké
D5 |UC1-TMF 6 Weidmdller
2002 | 2003 | 280 ] 290 | 780 | 869
I
E10 |UC2-TM 5 Wago 870 | 880
2004 | 2005 | 2006 | 281 | 727 |
E11 |UC2-TM 6 Wago 775 |
776 | 777 781
E3 [ UC-WMT (15x4) Paba 15 PAB popis vodi¢li | Vodice - délka popisku 15mm
E4 [ UC-WMT (23x4) Paba 23 PAB popis vodic | Vodice - délka popisku 23mm
E1l | UC-WMTBA (24X5)
D12 [ UCT-EM (15X10) ET200SP Popis Fidiciho systému ET200SP
E2 |UC-WMTBA (29X8) Kabely BRT
E12 [ UC-EM (20X9)

Zdroj:

vlastni zpracovani, 2017




Priloha B Podrobny popis naradi dilenskych voziku (1. ¢ast)

1. zasuvka

2. zasuvka

3. zasuvka

4. zasuvka

5. zasuvka

Psaci potieby
a zakladni nastroje

Sroubovaky

Klesté

Zamecnické naradi

Drobny instala¢ni material

Ziletkovy niiz

Sroubovék sikmy ST-BW

Nuzky

Kladivo

Nz na profinet

Sroubovak MIKRO 2 x 75

Klesté stipaci pianodrat 74 01 160

Dulcik

Nz na profibus

Sroubovak MIKRO 2.5 x 50

Klesté kombinované 03 01 180

Meétitko ocelové 500 mm

Nejcastéji pouzivané
velikosti Sroubti a jejich

prislusenstvi

Metr Sroubovak 3 196 | Klesté zapojovaci Sada zavitnikd

Etir;e gghogflfgsl Sroubovak 3,5 196 | Kleste Siko Cobra 87 51250 Ohrafiovat
Prozvanécka obvodua Sroubovak 4 196 | Klesté lisovaci na dutinky 0,25-4 Maly zahlubnik
Psaci potieby Sroubovak 5,5 196 | Klesté lisovaci na dutinky 6 - 16 Sada bitt Torx
Zapalovac Sroubovak 6 196 | Kleste oholovaci 0,6-6 Stripax Sada vrtaki  1-13
Barva Rittal Sroubovak 8 Klesté oholovaci 6 - 16 Stripax Sada bitil volnych
Barva na oznaceni momentu Sroubovak 10 Klesté lisovaci na izol. oka 1,5-6 KIi¢ stranovy 7

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017




Priloha B Podrobny popis naradi dilenskych voziku (2. ¢ast)

Papirova lepenka Sroubovék na pérové sv. SZF 0, 1,2 |Klesté na kabely 95 11 200 Kli¢ stranovy 8
ZkousSecka napéti KIli¢ nastrény 8 Stipacky na stinéni 7401200 Kli¢ stranovy 10
Kalkulacka Kli¢ nastrény 10 Nizky universalni F15 - HT Kli¢ stranovy 13 ra¢novy
Pinzeta 924442 Kli¢ nastrény 13 Kli¢ stranovy 13
Nuz na kabely AM25 Sroubovék PHO KIi¢ stranovy 17
Nuzky na papir Sroubovéak PH1 Sada Imbus  1,5-10
Sroubovék PH2 Gola sada - mal4 1/4" SN 01
Sroubovék PZ0
Sroubovék PZ1
Sroubovék PZ2
Drzak bitt

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017




Priloha C Ukazka svorky

Zdroj: Elima. http://www.elima.cz. [online]. © 2006 [cit. 2017-04-14]. Dostupné z
https://www.elima.cz/obchod/1608510000-zdu-2_5-svorka-weidmuller-p-31240.html



Priloha D Ukazka svorkovnice

Zdroj: Rotex. http://www.rotex.sk. [online]. © 2012 [cit. 2017-04-14]. Dostupné z
http://www.rotex.sk/docs/00-common/obrazky/spring-cage-connection-terminal-block-
474705.jpg
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Priloha E Ukazka rozvadéCe pro spoleCnost

Cyklop GmbH

Zdroj: Intersoft-Automation s.r.o., Plzen. http://www.intersoft-automation.cz. [online].
© 2016 [cit. 2017-04-14]. Dostupné z: http://www.intersoft-automation.cz/en/our-

products.html



Abstrakt

SIMANOVA, Monika. Aplikace metod pro zlepSeni vybranych podnikovych procesii.
Diplomova prace. Plzen: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 2017, s. 89

Klic¢ova slova: proces, postup, zavedeni, kaizen, 5S, usporadani, vyroba

Ptredlozena diplomova priace se zabyva aplikaci metod pro zlepSeni vybranych
podnikovych procesii ve spolecnosti Intersoft-Automation s.r.o. Hlavnim cilem této
prace je vytvoreni navrhll pro optimalizaci pracovist’ a jejich nasledna implementace
zapomoci metod 5S a Kaizen. Prvni ¢éast této prace je zaméfena na piedstaveni
spoleCnosti a uvedeni zakladni terminologie pro zavedeni metod pro zlepSeni. Druhou
¢ast prace tvoii analyza soucasného stavu, kde jsou piedstaveny jednotlivé formy
plytvani a aplikace metodik v praxi, ktera je vénovana jednotlivym postuptim vedoucim
ke zlepSovani. Mezi vystupy zavedenych metod patii nové usporadani administrativnich
pracovist, definovani postupii vyroby malych a velkych zakazek, organizace Stitkt
v oddéleni pfipravy vyroby a nové uspofadani dilenskych vozikii. V zavéru prace

je pfedstavena ekonomicka analyza nakladi a dopady zmén na spole¢nost.



Abstract

SIMANOVA, Monika. Application of Methods for the Improvement of selected
business Processes. Diploma thesis. Pilsen: University of West Bohemia in Pilsen:

Faculty of Economics, 2017, p. 89
Keywords: process, procedure, implementation, kaizen, 5S, organization, production

This diploma thesis deals with the application of methods for improvement of selected
business processes at Intersoft-Automation Ltd company. The main objective of this
thesis is development of proposals for the optimalization of workplaces and their
subsequent implementation with the help of 5S and Kaizen methods. The first part
of this thesis focuses on introducing the company and the basic terminology
for introducing methods for improvement. The second part of the thesis consists
of an analysis of the current state where the individual forms of waste are descibed and
presented is also the application of methodologies in practice, which is devoted to the
individual procedures leading to improvement. Among the outputs of the established
methods are the new organization of administrative workplaces, the definition
of procedures for the production of small and large orders, the organization of labels
in the production preparation department and the new arrangement of workshop carts.
At the end of the thesis an economic analysis of costs and impacts of the changes to the

company are presented.



