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Uvod

V dne$ni dob¢ se vétSina spolecnosti snazi o zavedeni jednotlivych néstroji Stihlé
vyroby, aby tim zlepsili své procesy a zaroven je optimalizovali pro co nejnizsi naklady.
Je dulezité vytvotit pro pracovniky takové pracovni podminky, ve kterych se pracovnici

budou citit dobte a budou odvadét svou praci na maximum.

Metoda 5S je jednim z nastroji Stihlé vyroby a je brana jako zéklad pro zavedeni
dal$ich nastroji. Spolecnost, kterda se rozhodne pro zavedeni této metody, ocekava
zlepseni pracovniho prostiedi, zvyseni kvality prace a vyrobkl, zlepSeni bezpecnosti na

pracovistich, a predevsim lepsi materidlovy tok.

Zminéna metoda s sebou piinaSi mnoho zmeén, na které mohou néktefi pracovnici
reagovat negativné. Proto je dulezité, aby samotné zavedeni bylo neustale konzultovano

se v§emi pracovniky, kterych se budou zmény tykat.

Cilem diplomové prace pivodné bylo zavedeni metody 5S na vybranych pracovistich
ve spoleénosti Skoda Machine Tool a.s. Jelikoz byl vsak projekt v priibéhu prace
pozastaven zdivodu rizika spojené¢ho snemoci COVID-19, bylo po konzultaci
s vedoucim prace rozhodnuto, Ze prace bude zamétena na piipravu budouciho zavedeni

metody 5S na vybranych pracovistich.

Diplomova prace je rozdélena na teoretickou ¢ast, ve které je obecné zminén koncept
Stihlé vyroby spolu s vyuZzivanymi nastroji a podrobné popsdna metoda 5S. Tato ¢ast se
zabyva charakteristikou metody 5SS, jeji historii, a také jejimi cili. Jedna z kapitol je
zaméfena na samotnou implementaci metody 5S. Na konci teoretické c¢asti jsou
zminény bézné druhy odporu vici zavadéné metod€ a jeji pfinosy, které s sebou do

spolecnosti tato metoda pifinasi.

Po teoretické Casti nasleduje prakticka cast, ve které je predstavena vybrana spolecnost
vcetné produktl, kterymi disponuje na trhu. Dale je zminén informacéni systém

spolecnosti a provedena SWOT analyza.

Nasleduje vymezeni projektu, ve kterém jsou vybrany jednotlivé pracovisté pro
zavedeni metody, je sestaven casovy harmonogram, vytvofen logicky rdmec a

provedena analyza rizik.



Hlavni ¢asti této prace je analyza soucasného stavu na ¢tyfech vybranych pracovistich,
na kterych ma byt metoda 5S zavedena. Zavér této Casti je vénovan celkovému

zhodnoceni analyzy soucasného stavu.
V posledni ¢asti prace jsou navrzeny mozné postupy pii zavadéni metody 5S pro Ctyfi
vybrana pracovisteé. Zarovei jsou u kazdého postupu uvedeny piinosy, které by s sebou

méla zavedena metoda pfinést. V neposledni tadé je také navrzeno, jak by mélo

probéhnout skoleni 5S a audit 5S.
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1 Stihla vyroba

Stihla vyroba neboli Lean management, se orientuje na ,,zeStihleni®. To znamena, ze se
snazi zamezit plytvani ¢asem, a také zdroji. Pfedpokladem je zbavovani se vseho, co

muze podnik zatézovat v jeho rozvoji.
Existuji dva piedpoklady stihlé vyroby:

e vyrabét jen tehdy, kdyz vznikne poptavka;

e maximalné zkratit tok hodnot od dodavatele az po spotiebitele.

Zacatek S$tihlé vyroby je spojovan s japonskou firmou Toyota. Zakladem uspéchu byla
pfedstava o napfimeni vyroby. To lze chapat jako snahu o co nejkratS$i spojeni
dodavatele, vyrobce a spotiebitele. Diisledkem toho mél byt vyrobni proces rychlejsi a
levngjsi.

Mezi charakteristické rysy s§tihlé vyroby patfi:

e orientace na zakaznika — individudlni feSeni pozadavkl zakaznika se snahou
uspokojeni prave jeho potieb;

e zrychleni dodavatelskych, vyrobnich a distribucnich cykli — vede ke zvySeni
rychlosti, pruznosti a pohotovosti vii¢i potfebdm a pozadavkim zakaznik;

e nejlepSi mozné zhodnoceni zdrojii, vysokd vyuZitelnost a vytiZenost ve vSech

castech fetézce od dodavatele aZ po spotiebitele. (Veber, 2006)

Stihla vyroba se pfedev§im snazi o eliminaci riznych druhi plytvani. Jde o nadvyrobu,
nadbyte¢nou praci, zbyteCny pohyb na pracovisti, tvofeni zasob, ¢ekani, opravovani
chyb, zbyte¢nou piepravu a v neposledni fadé¢ o nevyuzité schopnosti pracovniki.

(Kosturiak & Frolik, 2006)

Koncept §tihlé vyroby obsahuje mnoho nastroji, které se navzajem propojuji a diky nim
se podnik stava Stihlym. Tedy d¢€la jen ty Cinnosti, které piinaSeji hodnotu. Jde o tyto

nastroje:

e Just in Time a systém Kanban — dodani materidlu pravé vcas, kdy cilem je
minimalizace zdsob a plynulda vyroba. K tomu slouZi napiiklad Kanbanové
karty, pomoci kterych se pfesouvd potfebny pocet jednotek mezi dvéma
pracovisti.

e FIFO — fizeni zasob na bazi ,,First In, First Out®.
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e Kaizen — jde o soustavné zlepSovani diky pracovnikim z riznych oblasti
spolecnosti, kteii ptichdzeji s napady na zlepSeni.

e Six sigma a PDCA — snaha o neustalé zlepSovani procest ve spole¢nosti.

e Poka Yoke — princip zalozeny na snaze piedejit zbyte¢nym chybam.

e VSM a S§pagetovy diagram — mapovani hodnotovych tokii pomoci grafického
znazornéni.

e SMED - zkracovani ¢asti pfi zménach vyrobniho zafizeni.

e Metoda 5S. (Veber, 2006)

V nasledujici kapitole bude podrobné vysvétlen posledni zminény néstroj stihlé vyroby,

a to metoda 58, kterd je stéZejni pro zpracovani této diplomové prace.
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2 Charakteristika metody 5S

Metoda 5S je zaméiena na zlepSeni fungovani podniku a to tim, Ze se snazi eliminovat
plytvani. Je dbano na Ccistotu a standardizaci, kterd vede ke zlepSeni efektivity,

bezpecnosti a také ziskovosti podniku.

Tato metoda je jednim z prvnich nastrojli, jenz se uplatiiuje pii Stihlé vyrobé¢. Pravé
Stihla vyroba musi byt brana jako celistvy systém, ktery musi fungovat napfic celym
podnikem. Metoda 5S je prvotnim impulzem pro dal$i implementaci zlepSovacich

metod jako je Kaizen nebo jinych néstroju §tihlé vyroby. (Bauer, 2012)
George (2010) ve své knize uvadi tfi ucely metody 5S a to:

e Metoda 58S je zékladem pro neustala zlepSovani.

e Metoda 5S pomahd na prvni pohled rozliSit mezi normdlnim a neobvyklym
stavem.

e Metoda 58S je ptistupem ke zlepSeni pracovniho prostfedi za pomoci samotnych

zameéstnancu.

Princip zavedeni spoc¢iva v tom, Ze se pomoci metody 5S snazime dosahnout uklizené¢ho
a ptrehledného pracovisté, na kterém se jiz nebudou objevovat zaddné zbytecné a
nepotitebné predméty. Pracovisté by po =zavedeni mélo byt Ccisté, bezpecné,
vizualizované a pfedevSim standardizované. To by mélo vSe vést k tomu, Ze se na

daném pracovisti omezi plytvani. (5S, 6S, nebo dokonce 7S, 2012)

Jako cile metody 5S lze stanovit napiiklad zménu postojl, které maji pracovnici ke

svym pracovistim a strojim, zaujmuti zdkaznikli a budovani spolehlivého podniku.
Mezi dalsi cile metody 5S patii:

e definovani layoutu pracovisté (rozmisténi predméti),

e nastaveni pravidel na pracovisti (co, kde, kdo, jak, ...),

e zlepSeni Cistoty pracoviste,

e 7ajisténi bezpecnosti na pracovisti,

e zlepSeni pracovniho prostiedi,

e odstranéni vSech forem plytvani na pracovisti (hledani pfedmétt, c¢ekani, ...).

(58S, 6S, nebo dokonce 7S, 2012)
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2.1 Historie metody 5S

Pocatky metody 5S sahaji az do 16. stoleti, a to konkrétné v Benatkach pfi stavbé lodi.
Vyroba byla optimalizovana tak, Ze pracovnici byli schopni postavit lod” za n€kolik
hodin, misto dosud obvyklych n€kolika tydnt. Princip spocival v tom, ze femeslnici
méli vSechen materidl pfipraveny, rozdéleny a uspotfadany. Dale meéli pfipravené
veskeré pomucky, métidla a naradi bylo na uréenych mistech a pfi praci byl dodrzovan

pfesné stanoveny postup.

Metoda 5S vznikla jako soucast Toyota Production System. Zakladatelem je Taichi
Ono. Tento systém byl vymySlen po 2. svétové valce v disledku krize automobilky

Toyota, a mé¢l ji pomoci v boji o svou existenci na trhu.
V pozdé¢jsich letech se metoda dostala z Japonska do Evropy a USA. (Burieta, 2013)

Metoda 58S, jak ji dnes zname, neméla pivodné pét Cinnosti, ale dle Fabrizia (2006)
m¢éla jen Ctyfi:

1. Seiri (vytiidéni)

2. Seiton (uspotadani)

3. Seiso (vycisténi)

4. Seiketsu (standardizovat)
Pozdéji k plivodnim €innostem byla pfidana patad Cinnost, kterd se nazyvala Shitsuke
(dodrzovani, disciplina, zlepSovani). Proto dnes metody zndme jako 5S. (Fabrizio,

2006)

2.2 SEIRI - vytridit

Prvni krok spoc¢iva v tom, Ze je tfeba vSechny pfedméty na pracovisti rozdélit do dvou
skupin. Do jedné skupiny patii pfedméty nezbytné nutné pro praci na daném pracovisti
a do druhé skupiny patii predméty zbytec¢né, které je nutno odstranit. Odstranéni nemusi
znamenat vyhozeni, ale pokud se vyfadi naptiklad néjaky stroj, ktery jiZ neni pouZzivan,
tak se mize prodat za Gi€elem ziskani penéZnich prostredki na zrealizovani metody 5S.

(Masaaki, 2008)

Mezi zbyte¢né predméty patii predevSim ty, které neptidavaji hodnotu. Déale mezi né
Casto patii véci, které na pracovisti jsou uz del§i dobu, nepouZzivaji se, a pracovnici je

schraniuji pro piipad, Ze by se nékdy v budoucnu mohly vyuzit. V praxi to znamena, ze
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prave tyto predméty zabiraji misto a zmenSuji tim pracovni plochu. Pracovnici proto
musi byt sezndmeni s tim, jak prvni krok metody funguje, a nesmi jim byt lito zbavit se
nepotitebnych predméti. Je dalezité jim vysvétlit, ze predméty, které jsou odstranovany
a vytifidény, jim nebudou chybét. Dale musi védét, Ze tento krok pracovnici délaji

hlavné pro zlepSeni a zefektivnéni svého pracoviste.

Ttidéni na pracovisti je velice dulezité, jelikoz je tvofeno pracovni prostfedi, ve kterém

jsou zdroje (Cas, penize, energie) vyuzivany co nejefektivnéji.
Moznosti prubéhu prvni faze jsou nasledujici:

1) Vyttidéni polozek podle toho, které:
e musi byt na pracovisti (jsou nezbytn¢ nutné pro praci)
e mohou byt odstranéné,
e musi byt odstranéné (zbyte¢né predméty).
2) Vyttidéni polozek podle intenzity pouZzivani (klasifikace podle Pareta):
e A —polozky, které se pouzivaji denné
e B —polozky, které se pouzivaji tydné nebo méesi¢né

e C—polozky, které se pouzivaji vyjimecné (Burieta, 2013)

Tabulka ¢. 1: Kritéria pro tfidéni

Priorita Cetnost pouZiti Skladovani
Méné nez jednou za rok Odstranit

Nizka
Neékolikrat za rok Vzdaleny sklad
Jednou za 2 — 6 mésicti V dané diln¢

Sti‘edni Jednou za mésic Blizko mista pracovisté
Jednou za tyden V dohledu pracoviste
Jednou za den Na pracovisti

Vysoka
Nékolikrat za den Na stole

Zdroj. (Burieta, 2013), zpracovano autorem

Vysledkem prvniho kroku by mélo byt vice mista na pracovisti, vytiidéné predméty a

jejich prehlednost.
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V ptipadé Spatné implementace prvni faze metody 5S dochazi v podniku k nasledujicim

negativnim piipadiim:

e v podniku se ztraci ¢as hledanim predméta,

e tézko se pracuje z divodu postupného zapliiovani pracovist’,

e vznikaji ndklady s udrzovanim nepottebnych stroji a zasob,

¢ nadbyte¢né zasoby zakryvaji problémy ve vyrobe,

e skiin¢ a regaly na skladovani nepotfebnych predméth vytvareji mezi

zameéstnanci bariéry, které jim brani v komunikaci na pracovisti. (Hirano, 2009)

2.3 SEITON - usporadat

Druhy krok, seiton, znamené organizované uspotfadani vSech predmétl, které zbyly po
predchozim kroku na pracovisti. Nékdy muze byt tento krok nazyvan jako rovnani,
systematické organizovani nebo nastaveni pracovisté¢ do poradku. Princip tohoto kroku
spociva v tom, aby ndastroje a pfedméty na pracovisti byly umistény pravé tam, kde jsou
nejvice potfeba a kde jejich umisténi podporuje nejvétsi efektivitu pro préci. (Berk,
2010)

Kli¢em k uspéchu je, aby predméty na pracovisti byly umistény tak, Ze je pracovnici

Usporadani nesmi byt podceniovano, jelikoZ je tento krok velmi dileZitym milnikem pro
funkcnost celé metody 5S. Pokud jsou pfedméty neusporddané, mohou se zacit
vyskytovat nasledujici problémy:

e nevédomost o tom, kde se jednotlivé piedméty nachazeji,

e hledani predmétli (¢asova naro¢nost).
Pokud se stane, Ze krok nebyl proveden kvalitné a nékteré predméty jsou neusporadané,
je potieba:

e ud¢lat analyzu umisténi pfedméti,
e vytvofit layout pracovisté a do n€j zaznamenat umisténi jednotlivych polozek,
e vhodné vizualizovat v§e na pracovisti.
Umisténi kazdého pfedmétu v ramci dan¢ho pracovisté by mélo byt peclivé zvazeno,

aby se minimalizovaly rGzné druhy plytvani jako napiiklad plytvani hledanim,
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pohybem, nadbyte¢nymi zdsobami, defektnimi produkty, nebo nebezpecnymi

podminkami. (Hirano, 2009)

2.3.1 Vizualizace pracovisté

Rozmisténi predméth a celého pracovisté je tieba podpofit vizualizaci. Existuji dvé typy
vizualizace a to horizontalni, kterad je vétSinou tvofena pomoci barevného rozliseni a to

nasledovné:

e Zluta cara: statické objekty, vstupni paleta, vystupni paleta,
e modrd cara: statické misto pro mobilni objekty,
e Cervend cdra: neshodné vyrobky,

e bila ¢ara: hranice pracoviste. (5S, 6S, nebo dokonce 7S, 2012)

Tyto barvy vSak nejsou povinné, kazda firma si mize nadefinovat své. Avsak rozdé€leni

do skupin podle barev by mélo byt zachovano.

Druhou vizualizaci je vertikalni, ktera je tzv. dopliikem pro horizontalni vizualizaci.
Jednd se o vSechna oznaceni, kterd jsou na pracovisti. Konkrétné¢ jde o oznaceni
pracovisté, skiin¢k s naradim, regald, pracovniho stolu, mista pro voziky, kontejnerti na
odpad apod. Vystupem tohoto kroku ¢asto byva layout celého pracovisté. (5S, 6S, nebo
dokonce 78S, 2012)

Obrazek ¢. 1: Vizualizace na pracovisti

Zdroj: (Bejckova, 2016)
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2.4 SEISO - stale distit

Tteti krok metody 5S spociva v zachovéani uklizeného pracovisté. Piedevs§im je kladen
diiraz na pravidelné CiSténi pracovisté, za které je zodpovédny kazdy pracovnik, ktery
na daném pracovisti vykonavé praci. Cinnost ¢i§téni by neméla probihat ndhodng, ale
pravidelng za ucelem lepsi a efektivngjsi prace na pracoviiti. Casto je tato &innost
doprovazena tklidovym rozvrhem ¢i formulafem, na kterém je uvedeno, co se ma Cistit,
jak casto a kdo ma uklid provést. Nekdy se uvadi i kolonka pro podpis zaméstnance,
ktery se podepsanim zavazuje k tomu, ze tklid provedl. Prostfedky pro potieby k ¢iSténi

byvaji umistény v blizkosti pracoviste.

Obrazek ¢&. 2: Uklidovy rozvrh

IT oddéleni pro administrativni tkoly
Tvdenkond __ /_ /__

Ukol Pfidéleno komu  Po Ut St Ct Pa  Poznamky
IT doslé poZadavky Denné
Sefizované poditade Denné
Still se zdsobami Tydné
Opravy/Vymény Tydné
Skiih 5 véicmi pro vymény Tydné
Spotfebni material: Denné
Papir do tiskamy Denné
Toner do tiskdrmy Denné
Prazdna CD Denné
Diskety Denné
Kancelafsky nabytek Tydné-
Tabule s prioritami Denné
Archiv (inventaf) j|_ Denné

|

Zdroj: (Hirano, 2009)

Necisté pracovisté pfindsi podniku jen samé zapory. At uz se jedna o zvySeni poctu
nekvalitnich vyrobkd a zvySeni poruchovosti stroji. Dale diky témto negativiim
podniky ztraci davéru zakaznikli, proto by tomuto kroku podniky mély vénovat

dostate¢nou pozornost. (Bej¢kova, 2016)

Pokud se nalezne zptsob, jak predejit tomu, aby se na pracovisti hromadil prach, $pina a

odpad, bude to pro podnik a konkrétné€ pro zaméstnance usetieni prace. (Hirano, 2009)
Diilezité pro tento krok je vytvoreni podkladu, kde je urceno:

® co je tieba Cistit,
e jak Casto bude probihat ¢isténi,
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jak rozsahlé cisténi bude a kolik ¢asu zabere,
kdo bude provadét tuto Cinnost,

jaké prosttedky budou nutné. (Bejckova, 2016)

2.5 SEIKETSU - standardizovat

Standardizace znamend, ze se prvni tfi kroky metody 5S spoji a automatizuji na

kazdodenni bazi podniku. Cilem tohoto kroku je vytvofit standard pro kazdé pracoviste,

v némz bude jasné a srozumiteln€¢ popsano co, kdo, kdy a pro¢ ma delat. (Bejckova,

2016)

Pro podnik je tento krok velice dilezity. Pokud chce podnik naptiklad zvySovat

produktivitu prace, je dilezité, aby pracovnici souhlasili se zavedenymi standardy, a

aby se snazili je dodrzovat. Je dulezité si uvédomit, ze standardy maji vést k usnadnéni

prace predevsim pro samotné pracovniky, a pokud to pravé oni spravné pochopi, miize

metoda 5S v podniku fungovat.

Tipy pro standardizaci:

Prohlédnuti si jednotlivych cinnosti v prvnich tfech krocich (Vyttidéni,
Usporadani a Ci§téni) a za¢lenéni t&chto &innosti do kazdodenni pracovni rutiny.
Meélo by byt jasné vidét, kdy dany pfedmét neni na svém misté.

Pouziti rlznych vizualnich pomiicek a znacek, které pomohou pracovnikiim
udrZovat polozky tam, kde maji byt.

Naplanovani jednotlivych c¢innosti metody 5S tak, aby byly provadény
dostatecné Casto k udrZeni uklizeného, Cistého a bezpe¢ného prostiedi podniku.

Vytvoteni 5S procedury.

5S procedura:

Definuje, jak by mél byt kol nejlépe proveden a déle popisuje nejlepsi mozny
zpusob, jak ho vykonat.

Dokumentuje ¢innosti a pokyny pro tfidéni, uspofadani a ¢isténi.

Dokumentuje vSechny pracovni pomiicky (pfirucky pro uzivatele, referen¢ni

materialy). (George, 2010); (5S Methodology, 2017)
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Pokud neni standardizace spravné zavedena, miizou nastavat tyto problémy:

1) Podminky nastavené v jednotlivych krocich se vraci do ptvodniho
nevyhovujiciho stavu.

2) Nepotiebné soucastky a materidl z denni vyroby lezi na konci dne v okoli
vyrobniho zatizeni.

3) Mista urcend pro uskladnéni nastrojii se musi na konci kazdého dne uvadét do

potadku, jelikoz se béhem dne staly neuspofddanymi. (Hirano, 2009)

Dodrzovani pravé ctvrtého kroku metody 5S je pro podnik zisadnim ukolem. Je
dilezité, aby tento krok byl dodrzovan jak ze strany pracovnikii, tak ze strany

nadfizenych.

2.6 SHITSUKE - dodrzovat (zlepSovat)

Posledni krok, tedy ,,shitsuke®, je o tom, aby se zavedené standardy dodrzovaly, a
hlavn¢ aby se zlepSeny stav na pracovistich nevratil tam, kde se nachazel v dob¢ ptred

zavedenim metody.

Dodrzovani nastavenych standardi je mozné bez potieby né¢jaké kontroly (tak tomu je
napiiklad v Japonsku, kde pracovnici zdsady dodrzuji, aniz by je nékdo kontroloval),
nebo naopak s kontrolou, coz je pfedev§Sim v tuzemskych podminkach. Jako dalsi
kontrola, ktera je vhodnd pro vyuziti na pracovisti pro dodrZzovani, je kontrola mezi
sebou, kdy se pracovnici kontroluji navzajem (napf. mezi sménami). Jako podpora
kontrolnich aktivit je tzv. Kontrolni karta, ktera slouzi k podpisu pracovnika, ktery tim
potvrdi, Ze pracovisté pievzal a predal v obvyklém stavu. (5S, 6S, nebo dokonce 7S,

2012)

Cinnosti patého kroku neni jenom samotné dodrzovani ptedchozich kroka a udrzovani

soucasného stavu, ale je to 1 o zlepSovani soucasného stavu. (5S Methodology, 2017)
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3 Implementace metody 5S

Obrazek ¢. 3: Metoda 5S

¥ <o

- =Y/ =T

1. Seiri - Vytridit
E
® ¢

5. Shitsuke - UdrZet a zlepSovat

2. Seiton - Usporadat

Dre

3. Seiso - UdrZet pofadek

5S

4. Seiketsu - Standardizovat
Zdroj: (LEAN6SIGMA.CZ, 2018)

3.1 Implementace Seiri — Vytridit

KaZzdé pracovisté obsahuje mnoho poloZek. Ne vSechny poloZky jsou denné¢ potfebné, a
proto je ukolem tohoto kroku rozdélit polozky na nezbytné pro praci a zbytecné. Ty,
které jsou zbytecné je tfeba odstranit, aby nepiekazely pii praci. (ALTAXO, 2013)

Bejckova (2016) ve svém ¢lanku uvadi, ze pfi tfidéni polozek na pracovisti je dobré
vychézet z Paretovy klasifikace, kterd poloZzky rozdéluje do tfi skupin (denné
pouzivané, pouzivané tydné ¢i mésicné a pouzivané zcela vyjimecng). Na zakladé
tohoto rozdé€leni se musi polozky roztfidit, a to poté napovi, jaké polozky na pracovisti

byt musi, které mohou byt odstranény a které musi byt odstranény.

George (2010) zmifiuje zajimavou myslenku, Ze tfidéni neznamend odstranéni pouze
téch polozek, o kterych se vi, Ze se nepouzivaji. Je diilezité zkontrolovat vSechny

polozky pracovisté a rozhodnout se nad kaZzdou z nich.
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3.1.1 Hromadéni nepotiebnych predméti

Ve vétsiné podnika se Casto hromadi nepotiebné predméty na mistech, kde by nemély
byt. To znamena méné¢ mista pro predméty, které jsou dulezité a je tfeba je mit
uskladnéné a pripravené k pouziti.

Ptikladem nepottebnych predmétt jsou naptiklad:

e zastaralé nebo Spatn¢€ vyrobené ptipravky a formy;
e opotiebované nastroje;

e staré pouzité hadry;

e nefunkéni stroje a zafizeni,

e mnoho nadbyte¢ného materidlu (soucastky);

e staré plakaty, ozndmeni apod.

Mista, kde se tyto pfedméty Casto hromadi jsou napiiklad mistnosti nebo oblasti, které
nejsou predurceny pro zadny konkrétni cil, ddle jsou to rohy mistnosti, u vstupi ¢i
vychodl mistnosti, na mistech podél zdi jak uvnitf, tak ve venkovnich prostorech, pod

stoly a ve skfinich, ve spodnich ¢astech krabic ¢i piepravek apod. (Hirano, 2009)

3.1.2 Oznacovani polozek

Pti oznacovani nepottebnych polozek se mnoho autord shoduje, Ze je vhodné vyuzit
visacek (vétSinou se uvadi Cervena nebo zluta barva). Podle téchto visaek se bude poté
urCovat, zda na pracovisti dand polozka byt musi ¢i zda mé byt odstranéna. (ALTAXO,

2013); (George, 2010)
U polozek, které jsou oznaceny visackami, se fesi nasledujici otazky:

e Je tato polozka zapotiebi?
e Pokud je zapotiebi, je zapotiebi v daném mnoZstvi?

e Pokud je zapotiebi, je nutné umistnéni zde?
Po skonceni identifikovani polozek miize zacit vyhodnocovani jednotlivych poloZek.
Vypotadani miize byt nasledujici:

e Ponechani polozek pfesné tam, kde se nyni nachazi.

e (QOdstranéni polozZek.

e Piemisténi polozek.
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3.13

10.

Ponechani polozek urcitou dobu v ,Cervené zoné“, aby se zjistilo, zda jsou

potiebné. (Hirano, 2009), (QMprofi.cz, 2011)

Kroky pri oznacovani predmétii:

Zahajeni oznacovani prizkumem polozek nachazejicich se na podlaze pracovist'.
Pravé zde se cCasto nachazi rozbité dily, krabice apod. Navic pfedméty na
podlaze predstavuji ohrozeni bezpe¢nosti.

Prizkum schodii, koutii a mist vedle sloupti. To jsou obvykld mista, kde se
v podniku ¢asem nahromadi odpad a nepotiebné véci.

Pokud se objevi predméty, u kterych neni potieba feSit, zda by se mohly
v budoucnu hodit, mohou se ihned vyhodit.

Nasledujici prizkum by mél zahrnout piedevsim police, kde je naradi, soucastky
a rizné pfedméty. Obvykle kromé téchto potiebnych véci police obsahuji 1 ty
V dal$im kroku by mély byt zkontrolovany skladovaci plochy, jelikoz prave zde
se nejvice hromadi nepotiebné véci a tvori se neporadek.

Je také dulezité se podivat do zasuvek, ve kterych byvaji neaktualni, nepotfebné
nebo nevyuzivané predméty typu manudli, ¢asopist, knih apod.

Zkontrolovat by se meély nasténky, zda neobsahuji staré poznamky nebo
zbyte¢né informace.

Dtlezité je v€novat pozornost strojim. Je tfeba oznacit Stitkem prfedméty, které
by u stroje nemély byt a mohou vyvolat problémy napiiklad s bezpecnosti.
Jakmile je analyzovana oblast oznaCena, je vhodné se ujistit, Ze nebylo
zapomenuto na Zadnou nepotiebnou polozku.

Béhem ptedchozich krokli je doporufeno oznacené predméty odstranovat
z ptivodniho mista naptiklad do pfechodné skladovaci oblasti. Diky uvolnénému
prostoru se Casto ukazou dalS§i polozky, které je nutné oznacit pro budouci

rozhodnuti o ponechéni ¢i eliminaci.

Po dokonceni oznacovani polozek nasleduje jejich vyhodnoceni. Zpravidla na

vyhodnoceni byva tyden. V tomto tydnu se rozhodne, jestli se polozka bude pouzivat

alespoil obcas a kde se pripadné umisti. Existuji moZnosti jako ponechani polozky na

puvodnim pracovisti, pfesunuti na jiné pracovisté nebo uskladnéni napiiklad ve skladu.

Polozky, které jiz potieba nebudou, se mohou vyhodit ¢i prodat. (QMprofi.cz, 2011)
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3.2 Implementace Seiton — Usporadat

Zacatek druhého kroku zavisi na dokonceni kroku ptfedchazejiciho, to znamend, ze
pokud nebudou polozky vytfidény, nemize se zacit s uspofddanim. I sebelepsi
uspotadani polozek vSak nemusi znamenat zlepSeni, pokud se budou usporadavat kromé

polozek nezbytnych i polozky zbytecné.

Podle George (2010) je cilem tohoto kroku uspofadat vSechny potiebné polozky na
pracovisti tak, aby byly v souladu s fyzickym pracovnim tokem a zaroveil se daly

snadno najit a pouzit.

3.2.1 Zasady pro umisténi predméti

Déle zminéné zasady se zabyvaji hledanim nejlepsiho mozného umisténi pro jednotlivé
pfedméty a nastroje. Tyto polozky se od materiala a soucastek 1isi tim, ze musi byt po

kazdém jejich pouziti vraceny zpét na své misto.

e Umisténi predmétii podle Cetnosti pouzivani (umistit ¢asto pouzivané predméty
blize k mistu pouziti).

e Pro kazdy ptredmét by mélo byt vytvofeno misto, a zarovenn by mél predmét
obsahovat oznaceni mista, kam patii. Vytvofené misto pro pfedmét by také mélo
n¢jakym zptsobem znacit, jaky ptedmét tam patii.

e Navrzeni skladovacich prostor tak, aby pfedméty byly snadno vyjmutelné a
zaroven, aby se mohly snadno vratit nazpét. Piikladem jsou oteviené police pro
snadny pfistup k nastrojim.

e Snaha o odstranéni pfedméti z podlahy pro lepsi pohyb na pracovisti a snazsi

uklid. (QMprofi.cz, 2011)

3.2.2 Zasady ekonomie pohybu pro odstranéni plytvani

Hirano (2009) ve své knize uvadi, Ze ne vzdy zélezi pouze na spravném umisténi
pfedmétd. Je dilezité soustfedit se také na odstranéni plytvéani, které je zplsobeno
zbyte¢nymi pohyby pro dané predméty. Jde o plytvani Casem, energii, usilim, zkratka o

vSe, co je délano navic, nez je nezbytné pro provedeni dané ¢innosti.
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Ptiklady zésad zabyvajicich se odstranénim nebo pfipadnym snizenim pohybtl

operatoru:

1. Kazdy vykonavany pohyb zacit a ukoncit nardz obéma rukama, a zaroven tak,
aby se ruce pohybovaly najednou.

2. Obéma pazemi by se mélo pohybovat symetricky a zaroven v opacnych

smérech.

Minimalizovat pohyby téla.

Namisto svalt vyuzit gravitace.

Vyhybat se klikatym pohyblim a nahlym zméndm sméru.

Pohybovat se v podobném rytmu.

Pokud mozno pouzivat nohy k ovladani stroja.

Udrzovat potfebny material a nastroje v blizkosti a vptedu.

o ® N kW

Setadit predmeéty v poradi jejich pouzivani.
10. Stat ve spravné vysce pro vykon dané ¢innosti.

11. Pfedméty umistit tak, aby s nimi byla jednoduchd manipulace. (Hirano, 2009)

Obrézek €. 4: ZlepSeni na pracovisti

Pfed zlepsenim Po zlepseni
Vyrobek Vyrobek
Soucastky ﬁoutaslky
\ Poliéka
na soucastky
Policka (naklonéna)
na soucastky ]

Pracowvni stdl

Pracovni stul (dvoutfetinova redukce)
* Pracovni stll byl pfili5 Siroky. ® Pracowvni stdl byl zmen3en
® Policka na soucastky byla pfili§ daleko. (dvoutfetinove sniZeni Sifky).
® Soudastky byly rozprostfeny horizontélng, ® Soucastky byly umistény blize.
¢im2 byly obtizné viditelné a dosaZitelné. ® Soucastky byly rozmistény

na naklonéné roving, ¢imz byly
viditelnéjsi a snaze dosaZitelna.

Zdroj: (Hirano, 2009)
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3.2.3 MapasS

Mapa 5S slouzi k tomu, aby vyhodnotila soucasné umisténi soucastek, nastroji,
zafizeni, forem a stroji. Dale mapa 5S slouzi k rozhodnuti o jejich nejlepsSim mozném
umisténi.

George (2010) ve své knize uvadi postup pro vytvoreni mapy 5S, ve kterém se nejdiive
vytvoii mapa soucasného stavu a poté budouciho stavu. Na mapu budouciho stavu pak
lidé zainteresovani k danému pracovisti mohou lepit zlepsovaci napady pomoci ,,5S

Stitka). Diky témto napadiim by se mélo dojit k nejlepsimu moznému umisténi polozek.

Hirano (2009) uvadi vyuziti mapy 5S trochu jinym zptsobem. Stejné jako v prechozim
ptipadé je dilezité vytvofit mapu soucasného stavu, ve kterém je navic pomoci Sipek
zakreslen tok prace mezi objekty. Vysledkem je tzv. ,Spagetovy diagram®. Poté je
vytvofena nova mapa 5S, na které¢ by mélo byt lepsi rozvrzeni pracovniho prostoru. Od
této chvile se doporucuje experimentovat a zkouSet rtiznd rozvrzeni, dokud nebude
nalezeno to nejefektivnéj$i. Po vybéru nejlepsiho se piejde k zavedeni tohoto rozvrzeni

na daném pracovisti.

Rozdil mezi témito dvéma autory je v hledani nejlepsiho rozvrzeni. George (2010)
uptednostnuje spolupracovat pii tvorbé mapy budouciho stavu pracovisté s pracovniky
a Hirano (2009) doporucuje experimentovat a zkouSet riznd rozvrZzeni, dokud se

nenalezne to nejleps$i mozné.
S timto postupem jsou spojené dvé formy map 58S, a to:

e Mapa ,pfed“ se zaméfuje na umisténi pied vyhodnocenim a rozhodnutim o

novém (nejlep§im mozném) umisténi.

Obrazek €. 5: Mapa 58 starého rozvrzeni procesnich operaci

VYSTUP

aku | 1
Bruska Nakdicar] VSTUP

Tapaing

Sha Valec
osatfan -

Zdroj: (Hirano, 2009)
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e Mapa ,,po“ se zaméfuje na umisténi po vyhodnoceni a rozhodnuti o novém
(nejlep$im mozném) umisténi. Tato forma mapy byva Casto povéSend na daném

pracovisti, kde u¢inné znézorniuje novy standard umisténi.

Obrazek €. 6: Mapa 5S nového rozvrzeni procesnich operaci

U abad |
Bruska |
g | Tapeling
L. \;\\_\_ B -la _..'f\"._‘_\_ . ,"f/ nhlFin
| 3 4 |.‘
S 2 5N |
Bruska & A Cigténi
81 I\ ll.r’.
1 6 D —
[—\ :I |.__ [
Nakladac / N Odjehleni
L ] EES—
VSTUP VYSTUP

Zdroj: (Hirano, 2009)

3.2.4 Identifikace umisténi

V identifikaci umisténi jde ptredevSim o to, aby bylo jasné, co kam patii a kolik toho
patii do daného umisténi. K tomuto ucelu existuji nasledujici strategie:

a) Strategie StitkQ
V této strategii je vyuzivano Stitkl, které se pouzivaji k identifikaci co, kam a kolik mé
byt umisténo. Stitky se dle Hirana (2009) mohou ligit dle nasledujiciho:

e Stitky znazoriiujici, kam predméty patii.

e Stitky znazorfujici, které pfedméty do tdch mist patii.

o Stitky znazoriiujici, kolik pfesné predmétii se zde ma nachazet.
Dale lze stitky vyuZit k oznaceni umisténi zasob, ndzvii pracovnich oblasti, umisténi

stroji a potfebnych nastroji, standardnich procedur atd.

Veber (2006) uvadi kromé& klasickych identifikacnich S§titkli jeSt€¢ moZnost vyuziti

samolepicich S§titkii nebo etiketovacich kleSti. Tyto nastroje lze vyuzit naptiklad

vvvvvv

b) Strategie natéra

Tato strategie je pouzivana hlavné pro oznaceni umisténi na podlahdch a chodbéch.

Znaceni nejCastéji probihd formou natéru, proto se této metodé nazyva ,,Strategie
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natéru®. Dale lze vSak pouzit i lepici pasku, kterd se miize ustfihnout dle potiebné

velikosti. Pfi zméné rozvrzeni je vyhodou lepici pasky jeji snadné odstranéni.

Strategie natéru je vyuzivana prevazné k vytvoreni délicich Car. Ty slouzi k oddé€leni
oblasti pro volny pohyb od pracovnich oblasti. Déle slouzi napiiklad k umisténi vozika,
zndzornéni zpusobu otevirani dveti, zobrazeni sméru pohybu na pracovisti, oznaceni

mist pracovnich stolil a také k znazornéni nebezpecnych oblasti.

Barvy natéru ¢i lepici pasky by mély byt jasné viditelné a mély by byt standardizovany.
Ptikladem barevného standardu je zelena barva zobrazujici provozni oblasti, oranzova

barva charakterizujici chodby a Zlutd barva oznacujici oddélovaci ¢ary.
¢) Strategie hranice

Strategie hranice se pouzZiva k zndzornéni mista, na které maji byt uskladnény ptipravky
a nastroje. Znazornéni v tomto piipadé¢ znamend nakresleni obrysi jednotlivych
pfipravkti a nastroji na jejich skutecnych mistech. Poté obrys vraceného nastroje

dostatecné naznacuje, kam patfi.
d) Strategie barevného kodovani

Barevné kédovani se vyuziva k jasnému znazornéni ucelu pouziti soucéstek, nastroj,
pripravkll a forem. Pokud jsou naptiklad urcité soucéstky pfipraveny k vytvoreni
konkrétniho produktu, mohou byt barevné kdédovéany stejnou barvou. V nékterych
ptipadech mohou byt dokonce skladovany v misté, které je pro piehlednost také natiené

touto barvou. (Hirano, 2009)

Veber (2006) zminuje ,,semaforové™ znaceni. To se uziva k pfipadnému rozliSeni mezi
dobrymi a neshodnymi vyrobky. Dobré vyrobky maji barvu zelenou a neshodné barvu
cervenou. Treti vyuzivana barva je Zluta ¢i oranzova, ktera slouzi pro oznaceni vyrobki

odchylné jakosti.

3.3 Implementace Seiso — Stale Cistit

Poté, co probé&hlo tfidéni a nastaveni potfaddku je na fadé treti krok, a to dikladné
vy¢isténi pracovni plochy vcetné pouzivanych nastroji. V tomto kroku je cilem udrzeni
Cistého pracovisté, aby bylo v pfipad¢ potieby vzdy pfipraveno k uziti. Je dilezité
eliminovat vSechny druhy zneci$téni, najit zplsob, jak udrzet pracoviste

z dlouhodobého hlediska c¢isté, vykonavat cisténi jako formu kontroly samotnymi
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pracovniky, a hlavné brat ¢isténi jako celodenni préci (ihned po znecisténi se snazit o

jeho odstranéni). (Burieta, 2013)

3.3.1 Postup prizavadéni stalého CiSténi
1) Stanovit cile ¢isténi
Cile lze seskupit do tfi kategorii:

e Skladové polozky — zahrnuji soucastky, suroviny, dily vyrabéné v podniku,
nedokoncenou vyrobu, hotové produkty atd.;

e Zafizeni — zahrnuje stroje, nastroje, dopravni prostiedky, bézné nastroje,
polozky pracovist (stoly, zidle, skfing);

e Prostory — jednd se o podlahy, pracovni oblasti, okna, police, skiin¢, chodby,
stropy, zdi atd.

2) Stanovit ukoly ¢iSténi

Cistota pracovisté zavisi na pracovnicich, ktefi na daném pracovisti pracuji. Proto je
tieba vytvofit oblasti pro Cisténi a poté k nim ptifadit jednotlivce, ktefi za Cistotu v dané

oblasti (na daném pracovisti) ponesou zodpovédnost.

Pro ptehlednost a stanoveni pravidel ¢isténi jednotlivych oblasti 1ze vyuzit mapu ukol
58S, ve které budou oznaceny dané oblasti spolu s odpovédnou osobou za jeji uklid. Dale
je mozné vyuzit planu 5S, ktery podrobn¢ uvadi, kdo je zodpovédny za uklid
jednotlivych oblasti, ve které¢ dny a konkrétné za jaké casti dané oblasti. Tento plan by

mél byt vyvéSen na daném pracovisti.
3) Stanovit metody ¢isténi

Z dlouhodobého hlediska je dulezité, aby se vyclenil €as na ¢iSténi a aby se pro
pracovniky stalo €isténi pfirozenou soucasti pracovniho dne. Pfedevsim jde o kontrolu

ptred zacatkem smény, béhem prace a na konci smeény.

Stanoveni metod zahrnuje definici toho, co by mélo byt v jednotlivych oblastech
uklizeno a pomoci jakych nastrojii tak vykonano. Uklid by mél byt provadén denng, ale
nemél by byt Casoveé narocny. Je vSak dulezité, aby byl provadén efektivne. Déle je
tieba vytvofit standardy pro procedury c¢isténi. Pracovnici musi védét, co dodrZovat, aby

svlj ¢as vyuzivali efektivné.
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4) Stanovit rozmisténi nastrojt ¢isténi

Jedna se o nastaveni potfddku pro uklidové néstroje, které by mély byt umistény na
mistech dobte viditelnych.

5) Zahajit ¢isténi
V poslednim kroku se zac¢ina s Cisténim. Existuje mnoho namétii ¢i doporuceni ohledné
samotného ¢isténi:

e (Cistit odshora smérem doli.

e Vydistit dilezité polozky (kryty stroja, stoly apod.).

e Pecliveé odstranit $pinu, rez, olej, prach a dalsi necistoty.

e Uklidit vnitini prostory zasuvek a skfini.

e Eliminovat necistoty na podlaze a v uli€¢kach uréenych k pohybu. (QMprofi.cz,

2011)

3.3.2 Uklid/kontrola

Jakmile dojde k okamziku, kdy se z pravidelného denniho tklidu stane zvyk, miize se
zaCit s procedurou systematické kontroly, ktera se zacleni do procedur CciSténi.
Systematicka kontrola v sobé kromé& samotného c¢iSténi zahrnuje také prohlidky a
kontroly vybaveni (stroje, nastroje atd.). ZjednoduSené¢ tak lze fici, ze z ,,uklidu® se

stava ,,uklid/kontrola®. (Hirano, 2009)

3.4 Implementace Seiketsu — standardizovat

Implementace standardizace je cilem k tomu, aby se z ¢innosti tfidéni, uspofadani a
Cisténi vytvofil navyk.
Zavedeni tohoto ¢tvrtého kroku metody 5S mize mit nasledujici Ctyfti faze:

e Vytvofit smérnice pravidel podle predchozich 3S.

Smérnice by méla obsahovat podminky ¢i pravidla pro tfidéni, usporadani a stalé
¢iSténi. Podminky by mély obsahovat vSechny naleZitosti k plnéni pro kazdou z aktivit
3S. Ptikladem je aktivita odstraniovani odpadu, u které je nutné nastavit podminky typu

jak Casto odstraniovat odpad, kdo bude ¢innost provadét atd.
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e Dodrzovat nastavena pravidla.

vvvvvv

jsou standardy spravné nastaveny.
e Vizualizovat ¢i zviditelnit nastavend pravidla.

Vizualizace na pracoviSti poméha udrzovat nastavené standardy na vysoké Urovni, a
zaroven lze diky vizualizaci zjistit jakoukoliv odchylku. Ptikladem je umisténi lepicich

Stitkli na stroj pro upozornéni, jaky nastroj se ma pouzit pii vyuzivani tohoto stroje.
e Udrzovat a monitorovat vytvoreny standard.

V posledni fazi je nutné stanovit odpovédnost za udrzovéani a sledovani zavedenych
standardii. Jako efektivni nastroj je vyuzivan plan odpoveédnosti pracovisté, ktery by mél

byt umistén na viditelném misté. (George, 2010); (QMprofi.cz, 2011)
Hirano (2009) popisuje zavedeni standardizace pomoci nasledujicich krokt:
1) Urdit, kdo je zodpovédny za piedchozi ¢innosti (3S)

Je velmi diilezité, aby kazdy pracovnik véd¢l, za jaké ukoly je zodpovédny a kdy, kde a
jak tyto ukoly provést. Pokud pracovnici nebudou mit ptidélené jasné definované tikoly
prvnich 38S, tak je dost pravdépodobné, Ze zavedeni prvnich tfi krokd metody 5S nebude

dodrZzovano.

Pokyny ohledné dodrZovani prvnich 3S by méli zadany 1 lidem, kteti pfivazeji material
od dodavateld. Mista pro vyskladnéni tohoto materidlu by mélo byt jasné oznaceno a
mapa 5S by rovnéZ méla byt viditelna pro znazornéni mist, kde ma byt material od
daného dodavatele vylozen. K tomu mohou slouzit stitky uvedené u jednotlivych mist.
Timto by dodavatel¢é méli byt odpovédni z pohledu 3S za dodrZovani podminek na
mistech vykladky jim ur¢enych a tim by méli byt zapojeni do plné implantace 5S.
2) Zabranit, aby dochazelo k opétovnému zhorseni k piivodnimu stavu

Pokud to v podniku funguje tak, Ze lidé udrzuji prvni tfi pilife pouze tehdy, kdyz vidi,
jak se podminky téchto pilitt zhorSuji, tak zavedeni metody 5S zatim nefunguje, jak by
spravné melo. Proto je dilezité, aby lidé v podniku pfijali pravidelnou udrzbu za
pfirozenou ¢ast svych pracovnich povinnosti. Tato situace se potom nazyva ,,integrace

linie 5S*.
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K tomu, aby se pilife 5S staly soucasti kazdodennich pracovnich povinnosti, pfispivaji

dva pfistupy:
e Vizualni 5S

Hlavni myslenkou vizualizace 5S je, aby bylo na prvni pohled zifejmé urcit rozdil mezi
nenormalnim a normalnim stavem. To znamena, Ze v podniku jsou procesy

vizualizované a predstavuji, jak by se dany proces mél provést.
e 5S v péti minutach

Zasadou tohoto pristupu je, aby prace na péti pilifich byla kratka, efektivni, a hlavné
aby se stala navykem. Doba uvedena v pojmu ,,5S v péti minutach* je nezavazna, proto

skute¢na doba miize byt tfi minuty, ale i tieba sedm minut.
3) Kontrolovat, jak dobie funguje zavedeni piedchozich ¢innosti

Poté, co je pridélena prace na tfech pilifich a zdroven je zaclenéno udrzovani téchto
piliftt do kazdodennich pracovnich povinnosti je tfeba vyhodnotit, jak jsou prvni tii

pilife dodrzovany.

Pro vyhodnoceni Ize pouzit kontrolni seznam Grovné standardizace. V tomto kontrolnim

seznamu hodnotitel boduje urovei jednotlivych piliit na skéle od 1 do 5. (Hirano, 2009)

3.4.1 Prevence

Jestlize nastroje nebyly vraceny zpét na své misto, okamzité by se to mélo napravit.
V ptipadé€, Ze na podlaze bude olejova skvrna, méla by byt co nejrychleji odstranéna. Na
této bazi funguji zéklady standardizace, pokud se néco stane, ihned se to napravi. Tyto
¢innosti se stanou béznymi. Pokud se stejné problémy vyskytuji znovu a znovu, je tieba

prevést koncept Standardizace na vyssi Groven. Tato uroven se nazyva prevence.

S prevedenim na vyssi Groven je tieba se ptat otazkou ,,pro¢?*. Pro€ se (i ptes procedury
uspotadani) nevraci pfedméty na své misto? ProC se (i pfes procedury stalého cisténi)
jednotlivé pfedméty Ci stroje zaSpini? Pokud bude opakované pokladana otazka ,,proc¢*,
nalezne se zdroj problému a miize se tedy zlepsit. Tyto zlepSeni vedou k vytvofeni
dokonalé standardizace (dokonalé tiidéni, dokonalé nastaveni pofadku a dokonalé

¢isténi). (Hirano, 2009)
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3.5 Implementace Shitsuke — dodrZovat (zlepSovat)

Poslednim krokem v implementaci metody 5S je dodrzovani jiz zavedenych pilifa.

Zameétuje se hlavné na kontrolu dodrzovani pracovnikl a na trénink metody 5S. Dale je

tento krok zaméfen na udrzeni stabilizovaného pracovisté, rozvijeni sebediscipliny a

vizualizaci vysledkt. (Masin, 2005)

Zavedeni tohoto pilite se odliSuje od ptredchozich pilifi tim, ze vysledky nejsou

viditelné a nemohou byt tedy ani zméfeny. Pouze chovani lidi v podniku miize ukazovat

na jeho piitomnost. Mohou vSak byt vytvofeny podminky, které by podporovaly

zavedeni tohoto pilife. Tyto podminky jsou:

3.5.1

Uvédomeéni — vSichni musi védét, o ¢em je pét pilifa a jak dalezité je jejich
dodrzovani;

Cas — je nutné mit dostatek Gasu na zavadéni 5S, popiipadé si ho vytvofit;
Struktura — je dileZité mit strukturu pro to, jak a kdy se budou dané ¢innosti 5S
zavadeét;

Podpora — musi byt podpora od managementu (jde o uznéni, vedeni a zdroje);
Odmeéna a uznani — snaha musi byt ocenéna;

Uspokojeni a vzruSeni — zavedeni metody 5S musi byt pro celou spolecnost
véetné pracovnikli zdbavné a uspokojujici (to vede k rozvoji metody S5S).

(Hirano, 2009), (QMprofi.cz, 2011)

Role managementu

Vyznamnou roli pfi zajiStovani Uspéchu zavadéné metody 5S hraji supervisofi a

manazeti. Jsou to praveé oni, kdo vytvaii podminky, které pomahaji dodrZovat ¢innosti

58S. Jejich role zahrnuje:

Vzdélavani pracovnikl v oblasti zavedeni 5S.

Vytvateni tymu zabyvajicich se zavadénim 5S.

Uznéni a podporu.

Poskytovani zdrojti, které jsou potieba (natfadi, tabule apod.).
Vytvafeni odmeén za usili o 5S.

Jit ptikladem pracovnikiim.

33



3.5.2

Role pracovniki

Nejen management hraje dualezitou roli pfi zavadéni metody S5S, ale jsou to prave

pracovnici, na kterych zavadéna metoda stoji. Jejich role zahrnuje napiiklad vzdélavani

v oblasti 5S, nadSeni pro zavadéni metody, pomahat ostatnim pracovnikiim se vzdélavat

ohledné metody 5S, podpora a usili, vytvareni napada pro podporu a zavadéni metody.

(QMprofi.cz, 2011)

353

Nastroje a techniky pro dodrzovani 5S

Existuje mnoho nastrojii a technik, které miize podnik vyuzit pro dodrzovani na

pracovistich. Ptikladem jsou:

3.5.4

Slogany SS — zakladni ,,motta“ jednotlivych krokl 5S. V nejlepSim ptipade si je
tvofi sami zamé&stnanci, diky cemuz si jednotlivé slogany 1épe pamatuji a s tim si
osvoji jednotlivé kroky.

Plakaty 5S — jasné a vystizné plakaty, které¢ znazornuji bud'to slogany 5S nebo
popisy jednotlivych Cinnosti. Tyto plakaty jsou pro pracovniky inspiraci a
zaroven motivaci.

Fotografie a priklady SS — jak to vypadalo pfed zavedenim a jak to vypada po
zavedeni metody 5S. Pro pracovniky je to velmi dobry pftiklad pro to, aby si
uvédomovali, Ze pokud nebudou dodrZovat nastavené standardy, bude postupem
¢asu jejich pracovisté vypadat jako na fotografii pfed zavedenim metody.
Prohlidky oddéleni 5S — pokud je jiz v podniku na né¢jakém oddé€leni zavedena
metoda 5S, mize slouzit pro navstévu jinych oddéleni, které se jiz zavedenou
metodou inspiruji.

Piiru¢ky 5S — jednad se pfirucku, které by méla byt tak mala, aby se vesla
pracovnikiim do kapsy kombinézy. Ptirucka je vhodna jak pro pracovniky dilny,

tak pro management. (Hirano, 2009)

Zpisoby hodnoceni urovné 5S

Pro zjisténi toho, na jaké Urovni se zavedend metoda nachdzi, je dobré pracovisté

kontrolovat. Existuje pét zpisobii hodnoceni Grovné 5S:

vlastni hodnoceni;

hodnoceni externiho poradce;
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e hodnoceni mistra pracoviste;
e kombinace predchozich zplsobii;

e sout¢ze mezi pracovisti. (Bauer, 2012)

Kontrola v projektu zavedeni 5S je planovana pomoci hodnoceni, které bude provadét

mistr pracoviste.

3.6 Druhy odporu a chyby spojené se zavedenim 5S

Ve vétsin€ podnikll zavadéjicich metodu 5S se pravdépodobné vyskytuji rizné druhy
odporu. Je to disledkem toho, Ze pracovnici nemaji o metodé¢ a jejim ucelu zadné
znalosti, a zaroven nevi, co jim metoda miZe pfinést za vyhody. (Falkowski &

Kitowski, 2013)

Hirano (2009) ve své knize zmifuje rdzné druhy odporu. Jsou definovany formou

otazek, kterymi se pracovnici ptaji v zavislosti na neochotu délat néco nového.
Odpor ¢&. 1: Co je tak iZasného na tfidéni a nastaveni poradku?

Je aZ neuvéftitelné, jak je pro podnik pii zavadéni metody 5S dileZité tiidéni a nastaveni
pofadku. Pokud neni v podniku vSe protfidéné a usporadané, je implementace metody

5S vhodna a predevsim potiebna.
Odpor ¢. 2: Je diilezité uklizet, kdyzZ se to zase zaSpini?

Pracovnici pfijimaji neuklizené a mnohdy Spinavé pracovisté ,nezbytnym stavem®.
Maji tendenci si myslet, Ze uklizeni na pracovisti je zbytecné a ztraci se tim €as. Praveé
to je ale chyba. Je tfeba, aby si pracovnici uvédomili, jak Spinavé pracovisté ovliviiuje

kvalitu a efektivitu prace.
Odpor ¢&. 3: Podpori tfidéni a nastaveni poradku produkcei?

Pracovnici vy vyrobé si vétSinou mysli, Ze jejich tkolem je pouze vyrabét vyrobky, a ne
srovnavat a uklizet véci. Je to pochopitelné, pokud jejich prace v minulosti tyto ¢innosti
nezahrnovala. Proto je dulezit¢, aby si pracovnici zacali uvédomovat dulezZitost

jednotlivych ¢innosti metody 5S, které vedou k maximalizaci produkce.
Odpor ¢&. 4: Tridéni a nastaveni poradku je zavedené.
Pro mnoho pracovnikli spociva zavedeni metody 5S pouze v drobném pieskupeni

predmétii a jejich uhledného srovnani. Jakmile tyto ¢innosti vykonaji, tak ocekdvaji
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vysledky, které¢ nejsou. Musi jim byt vysvétleno, Ze ,,usporadanost™ je pouze zac¢atkem

toho, k cemu pét pilifd smétuje.
Odpor €. 5: Metodu 5S jsme délali pred lety.

V nékterych piipadech se lze setkat s komentafi pracovnikli, Ze jiz metodu nékdy
v minulosti zavad¢li. Ptaji se proto na otdzku, pro¢ by to méli délat znovu. M¢li by
veédét, ze zavedeni péti pilift je podplrnym prostiedkem pro provadéni vSech druhti

zlepseni.
Odpor ¢. 6: Neni ¢as na to se zabyvat ¢innostmi 5S

Casto se v podnicich stava, Ze pracovnici maji hodné prace a nezbyva jim tedy ¢as na
¢innosti typu tfidéni, nastaveni potradku a lesk. VétSinou jde o vyrobni priority, které
jsou naléhavé a ostatni Cinnosti musi pockat. V kratké dobé je odloZeni cCinnosti
ptijatelné, avSak v dlouhodob&j$im pojeti by pracovnici neméli Cinnosti pilifd 5S

zanedbavat z divodu negativnich nasledk.
Odpor €. 7: Proc€ se zabyvat zavadénim péti pilifa?

Je rozdil, pokud se zavadi metoda 5S v podniku, ktery néjakym zplsobem potiebuje
zlepSeni a v podniku, ktery funguje a je ziskovy. V ptipadé ziskového podniku totiz
muze vuvodnim stddiu zavadéni metody nastat situace, ze pracovnici budou na
ptipadné zmény reagovat negativné. Piikladem toho je rada pracovnikovi, Ze by dany
proces mohl provadét efektivnéji, a to pouze s jednou krabici soucéstek po ruce,
pfi¢emz reakce pracovnika je: ,,Ano, ale vZdy jsme to délali takhle, tak pro¢ bychom to
ted’ méli ménit.“ Tento druh odporu je tifeba ihned eliminovat. Nejlep§Sim zpisobem je
vysvétlit pracovnikiim didvody téchto zmén a jak jsou tyto zmény podstatné pro

zavedeni péti pilifa. (Hirano, 2009)

3.7 Prinosy zavedeni 5S

Metoda 5S se musi stat kazdodenni souc¢asti podniku. Je velmi diileZité, aby pracovnici
prekonali negativni postoj vi¢i zméndm a piijali 5S jesté piej jejim zavedenim. Aby se

tak stalo, je dalezité seznamit pracovniky s pfinosy, které¢ zavedena metoda pfinasi.
Pfinosy pro pracovniky:

o Cisté, pfijemné a bezpecné pracoviste.

e ZlepSeni v sebediscipling.
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e Odstranéni piekazek pro préci.
e V¢tsi piehlednost a ulehceni prace.

e ZlepSeni moralky a motivace k praci. (Masaaki, 2008)
Prinosy pro podnik:

Zavedeni metody 5S s sebou piinese spoustu vyhod i pro samotny podnik. Lze
jmenovat napiiklad zbaveni se nepotfebnych piredmétl v prostorach vyroby, snizeni
casového 1 materidlového plytvani. Nové usporadani diky zavedené metodé s sebou
piinese lepsi vykon, a to se odrazi ve vysledcich spolecnosti. Dalsi ptiklady piinost

zavedeni metody 5S jsou uvedeny v nasledujici tabulce. (Falkowski & Kitowski, 2013)

Tabulka €. 2: Pfinosy pro podnik spojené se zavedenim 5S

Oblast Popis prinosu

Kvalita vyrobku e Vyssi kvalita

e Zlepseni provadénych Cinnosti

Skladovani e Snizeni zasob ve skladu

e SniZeni zasob v procesu vyroby

Ekonomika e Niz8i provozni ndklady (sniZeni zasob
a plytvani ¢asem)
e Mén¢ odpadu na pracovistich

e Zmirnéni dopadu na Zivotni prostiedi

Bezpecnost prace e SniZeni poctu nehod na pracovisti

o V¢tsi bezpednost

Produktivita prace e SniZeni plytvani ¢asem
e Lepsi komunikace mezi pracovniky

e ZlepSeni organizace na pracovisti

Zdroj: (Falkowski & Kitowski, 2013), zpracovano autorem
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4 Charakteristika spoleCnosti

Obrazek €. 7: Logo spolecnosti

SMT

SINCE 1911

Zdroj: Interni dokumenty SMT, 2021

4.1 Profil spole¢nosti

Spole¢nost Skoda Machine Tool a. s. (v soucasné dobé€ jiz SMT a. s.) je ptedni svétovou
spoleCnosti zaméfujici se na vyrobu a montaz tézkych horizontalnich frézovacich a
vyvrtavacich stroja, tézkych soustruhli, otoénych stoll, specidlniho prislusSenstvi a

mnoha dalSich produkti.

Historie obrabécich strojii sahd az do roku 1911. Jeji vyrobky se postupné staly
symbolem vysoké technické urovné, spolehlivosti a dokonalého provedeni. Svymi

unikatnimi konstrukcemi se spole¢nost fadi mezi predni svétové vyrobce stroja.

Spole¢nost ma silny vyzkumny, vyvojovy a konstrukéné-technologicky potencial

tvir¢ich pracovnikll a udrzuje si naskok v technické Grovni svych vyrobk.

Tézké horizontalni vyvrtavacky HCW a leh¢i horizontélni frézky FCW jsou zékladni
vyrobni fadou spole¢nosti. Horizontkova pracovisté je mozné vybavit otocnymi stoly a
fadou riznych frézovacich a vyvrtavacich hlav. Tézké soustruhy SKODA zastupuje

fada SR.

Vice nez 90 % produkce je uréeno pro export. Mezi nejvyznamné;jsi teritoria pati Cina,
Rusko, Indie, Holandsko a dal§i zemé. Spolecnost také systematicky vytvorila
predpoklady pro neustalé zvySovani spolehlivosti a produktivity diive vyrobenych
stroji formou generdlnich oprav a modernizaci a nabizi provadéni téchto oprav a
modernizaci v rozsahu podle ptani zdkaznika. Technologické moznost jsou rozsifovany

dodavkami moderniho p¥islusenstvi. (Interni dokumenty SMT, 2021)

Spolecnost je drzitelem certifikatu systému kvality ISO 9001.
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V ramci $tihlé vyroby se spole¢nost snazi vyuzivat nastroj kanban a s tim spojeny just in
time. Spole¢nost se ve vyuzivani téchto néstrojii nachdzi v prvotni fazi zkouseni. Jelikoz
oddé€leni nakupu posila pozadavek dodavateli diive, nez je dany material potfebny ve
vyrob¢, vznikd kumulace materidlu ve skladu. Z tohoto divodu spolecnost hleda
moznost, jak nejefektivnéji pracovat se soucasnym skladovacim prostorem. Jak jiz bylo

zminéno, vS§e ohledn¢ $tihlé vyroby je na zacatku.

4.2 Produkty a sluzby

Produktové portfolio spoleénosti SMT je velice Siroké. Sklada se z horizontalnich
vyvrtavacek, univerzdlnich horizontdlnich soustruhid, otocnych a posuvnych stolid a

prisluSenstvi k t€émto zmiiovanym strojiim.

4.2.1 Horizontalni vyvrtavacky

Jedna se o hlavni produkt spole¢nosti. Z vice nez 4 000 prodanych strojii bylo vice nez
70 % prave horizontalnich vyvrtavacek. V soucasné dob¢ spolecnost nabizi dva typy

téchto stroja.

Tabulka €. 3: Typy horizontéalnich vyvrtavacek

Typ stroje Model

140

FCW 150

160

HCW 4

2000

3000

4000

Zdroj: Interni dokumenty SMT, 2021
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Obrazek €. 8: Celkové sestaveni stroje

Zdroj: Interni dokumenty SMT, 2021

Horizontalni vyvrtavacky typu FCW najdou uplatnéni v praSném pracovnim prostiedi
1 pfi obrabéni materiald jako litina ¢i specialni plastické hmoty. Jsou idedlnim feSenim
pro obrabéni slozitych tvarti obrobkil pro nejriznéjsi primyslové obory véetné dopravni

techniky ¢i lodniho, téZebniho i energetického primyslu.

Horizontalni vyvrtavacky typu HCW 1-4 jsou vysokomomentové plné hydrostatické
stroje. Ttistupiiova pievodovka umoznuje pfenos extrémné vysokého momentu na
vieteno nebo na nastroj pro hrubovaci operace spolecné s moznosti vysokych otacek pro
dokoncovaci operace. Tento systém umoznuje dosdhnout vynikajicich vysledkti béhem

obrabéciho procesu pifi odbéru obrovskych Spon, stejné tak jako pii velmi pfesném

wewvr

Horizontalni vyvrtavacky typu HCW 2000-4000 jsou vysokomomentové plné
hydrostatické stroje. Dvoustupiiova prevodovka vestavéna do pinoly umoziuje tomuto
typu stroje dosdhnout extrémnich vysuvl pinoly v ose Z a vietene v ose W spole¢né s
velmi vysokymi otackami. Tento moderni koncept nejnovéjsich vyvrtavaéek SKODA
umoznuje pouziti nejpokrocilejSich nastroji dostupnych na trhu. (Interni dokumenty

SMT, 2021)

4.2.2 Univerzalni horizontalni soustruhy

Mezi dalsi produkty spole¢nosti patii soustruhy typu SKODA SR 1-5. Sou¢asna fada
tézkych horizontalnich hrotovych soustruhii s oznaCenim SR je uréena pro efektivni a

pfesné obrabéni rotacnich obrobki.
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Obrazek ¢. 9: Univerzalni horizontalni soustruh

Zdroj: Interni dokumenty SMT, 2021

4.2.3 Otoc¢né a posuvné stoly

PIn¢ hydrostatické otocné a posuvné stoly pouziva vétSina zadkaznikl jako soucast stroje
(ptislusenstvi), které umoziuje rozSifeni moznosti ohledné typu komponentl, které
muze obrabét. SMT nabizi oto¢né a posuvné stoly typu TDV.

Obrazek ¢. 10: Stal TDV
| )

Zdroj: Interni dokumenty SMT, 2021
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4.2.4 PrisluSenstvi pro stroje

Nedilnou souésti portfolia vyrobkti SMT je strojni piislusenstvi, které rozsituje

moznosti stroje. Jde zejména o frézovaci a vyvrtavaci hlavy viz nize uvedena tabulka.

Tabulka €. 4: Typy piisluSenstvi pro stroje

Typ prislusenstvi Model
Ru¢ni jednoosa IFVW 2C
hlava IFVW 4C
Ruéni dvouosa hlava IFVW 3C
Prodlouzend ptima hlava IFVW 40
IFWV 101
Pravouhla hlava IFVW 102
IFVW 103
IFVW 206
Univerzalni 90° hlava
IFVW 207
UFK 600
CNC univerzalni hlava
UFK 1000
IWD 320
Standardni vyvrtavaci hlava
IWD 500

Zdroj: Interni dokumenty SMT, 2021

4.3 Podnikovy informacni systém

Ve spole¢nosti se vyuziva podnikovy informacéni systém SAP. Spole¢nost diky tomuto
systému za pomoci pocitace fidi a propojuje oblasti napti¢ celou spolecnosti. Jedna se o

nakup, planovani zasob, personalistiku, konstrukei atd.
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4.4 SWOT analyza

V této kapitole jsou uvedeny silné a slabé stranky spole¢nosti SMT, a dale jsou také
uvedeny piilezitosti a hrozby. Jednotlivé ¢asti SWOT analyzy byly prodiskutovany

formou brainstormingu se zaméstnanci firmy.

4.4.1 Silné stranky

e Osvédceny produkt;

e Znacka (dlouholeta tradice spolecnosti);

e Technické parametry;

e Vyroba na zakdzku (ptizptisobeni zakaznikiim);

e Reference vétSimi stroji.

4.4.2 Slabé stranky

e Vysoka cena produktt;

e Dlouhd a ndkladna externi montaz;
e Nejakost ve vyrobg;

e Financni stabilita;

e Mialo prvku stihlé vyroby;

e Zastarald pracovisté, Spatny stav na pracovistich.

4.4.3 Prilezitosti

e Univerzalnost pouZiti stroje pro klicova odvétvi strojirenstvi na vSech svétovych
trzich;

e Spoluprace s vyrobci a dodavateli pokro€ilych nastrojii a naradi;

e Moznost dovybaveni paletovym systémem, robotickym manipulatorem (pfechod
na vys$S$i stupent automatizace);

e Zavedeni standardnich dilt (snizeni ndkladl ndkupu vys$Simi nakupovanymi
objemy a vyuzitim paky nakupu);

e Zvysujici se poptavka po FCW strojich.
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4.4.4 Hrozby

e Konkuren¢ni ceny produkti;

e Vyvoj ménového kurzu;

e Nedostatek kvalifikovanych zaméstnancii;

e Pokles v odvétvich klasické energetiky a lodni vyroby;

e Omezeni vyvozu na rusky trh (evropské sankce, ptedpisy o zbozi dvojiho uziti,
zohlednéni parametru stroje pro dané teritorium — celni predpisy);

e COVID-19.

Na zéakladé provedené SWOT analyzy bylo s vedenim konzultovano, ktera slaba stranka
spole¢nosti by méla byt pro budoucnost eliminovana a co by bylo vhodné zlepsit. Bylo
rozhodnuto o eliminaci té slabé stranky, kterd na sebe nebude vézat pfili§ vysoké
naklady z diivodu Spatné finan¢ni stability spolecnosti. Proto by bylo vhodné zareagovat

na Spatny stav pracovist’ zavedenim néjakého néstroje stihlé vyroby.

Po riznych navrzich jednotlivych c¢lentt diskuze bylo rozhodnuto, Zze vybranym
nastrojem pro zlepSeni stavu na jednotlivych pracovistich bude metoda 58S, diky které

by se stav na pracovistich mél zlepsit.
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5 Vymezeni projektu

V této casti diplomové prace je predstavena predprojektova faze. V této fazi jsou
zahrnuty tyto ¢innosti: vybér pracovist’ pro analyzu, stanoveni ¢lent tymu zabyvajicich
se metodou 5S, vytvoreni ¢asového harmonogramu projektu, sestaveni logického ramce
projektu a v neposledni fad¢ také analyza moznych rizik, které mohou nastat v pribéhu

zavadéni metody 5S.

5.1 Vymezeni pracovist’

Po konzultaci se ¢leny zabyvajicimi se zavedenim metody 5S a mistry na jednotlivych

pracovistich bylo rozhodnuto, ze budou podrobné analyzovany nasledujici pracoviste:

e Pracovisté Vstupni technické kontroly

e Sklad materialu

e Pracovisté Brusky

e Pole FINAL (vyvazovacka, odkladaci regal, regdl na piipravky, pracovisté

uloZeni vietene a pracovisté s piipravky)

5.2 Clenové tymu

Vedouci projektu:

e Adam Slansky — je zodpoveédny za zavedeni metody 5S na danych pracovistich

.

SMT
Koordinator 5S:

e Alexandra Heller — je zodpovédna za predstaveni metody 5S vedeni spolecnosti
a zaroven pracovniklim, kterych se bude tato metoda tykat. Dale je zodpovédna
za tvorbu podkladt, jako je naptiklad ¢asovy harmonogram, analyzy souc¢asnych

stavil pracovist atd.
Projektovy tym:

e mistr pracovisté Vstupni technické kontroly,
e vedouci odd€leni Skladu,
e mistr pracovisté Brusky,

e mistr pro pole FINAL,
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e Lukas Urs, diplomant

Vedouci (mistfi) jednotlivych pracovist spliiuji formu konzultanti pii analyze
soucasnych stavii pracovist' a také pfi konzultaci navrhovanych zmén a ptipadnych

zlepSeni.

Diplomant se bude zabyvat poskytnutim informaci o charakteristice 5S pracovnikim,
bude se podilet na analyze pracovist a zaroven na vytvofeni navrhu zlepSeni
analyzovanych pracovist. Déle se bude zabyvat organizaci a kontrolou provadéni

jednotlivych fazi metody 5S na pracovistich.
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5.3 Casovy harmonogram

Pro ptehlednost byl vytvofen ¢asovy ramec projektu, ve kterém je vidét, kdy projekt
zacal, na kdy jsou planovany jednotlivé tkoly a kdy je pfedpokladan konec projektu.
Z duvodu pieruseni projektu po analyze pracovist je jeho znovu obnoveni planovano

zacatkem druhé poloviny roku 2021.

Obrazek &. 11: Casovy harmonogram projektu

Ukol Typ Od Do
Prezentace 01.092020 22092020
Pfiprava prezentace M 01.092020 18.092020
Prezentace managementu spolefnost M 21.09.2020 21.09.2020
Prezentace vedoucim pracovnikim M 22092020 22.092020
Analiza pracovisté 23.09.2020 05.03.2021
Prezentace pracovnikiim vybranych pracovist o metods 58 M 25092020 25.092020
Analyza pracoviité M 28092020 20.11.2020
Vvhodnoceni analyzy M 23112020 30.11.2020
Prezentace managementu spolefnost M 03.12.2020 03.12.2020

Piiprava prezentace pro pracovniky vybranych pracovist - ndvrh zlepSer M 04.12.2020 16.12.2020

Piiprava navrhu zlepieni M 17122020 05.03.2021

Implemeniace 58 12.072021 30.092021
Vytiidéni véci a rozhodnuti o jejich umisténi ¢i odstranéni 52 12.07.2021 06.08.2021
Upoiidani pracoviité dle plinu 52 09.08.2021 13.08.2021
Uklid a ¢isténi pracovisté 52 19.08.2021 31.08.2021
Realizace plinu 52 01.092021 24092021
Vytvoieni standardu pracovisté 82 27.09.2021 30.09.2021
Udrieni 58 01.10.2021 30.11.2021
Skoleni 58 M 01.10.2021 29102021
Kontrola pracovisté (provedeni auditu 55) M 01.112021 12112021
Vyhodnoceni provedeného auditu M 15112021 19112021
Provedeni potfebnych zdsahn dle visledkn auditu M 22112021 30.11.2021
Pylhodnoeceni implementace 58 01.122021 10.12.2021
Priprava prezentace M 01.122021 09122021
Prezentace pro management M 10122021 10122021

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021
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5.4 Logicky ramec

Tabulka €. 5: Logicky ramec projektu

Vytvoreni piijemného
pracovniho prostiedi

Stav pracovist pred a
po zavedeni 5S

pfed a po zavedeni 5S — SAP
Porovnani zaznamti BOZP
Fotografické zaznamy

LOGICKE OBJEKTIVNE ZDROJE
KROKY/HIEARCHI | OVERITELNE OVERITELNYCH PREDPOKLADY
ZACE CILU UKAZATELE UKAZATELU PROJEKTU
, . . | Ro¢ni vyhodnoceni
Zlepseni vysledki }g;ledky hospodafeni || oddtskych vysledki
- hospodaieni firmy amy- .. .. | Report hodin na zpracovani
U — . Uspora Casu pii vyrob¢ | . . 18
Zlepseni kvality, R jednotlivych dilt pted a po
¢ 2 Snizeni poctu neshod ]
bezpecnosti prace a oo zavedeni 5S — SAP
E . ., SniZeni poctu 9 (v :
tokl materialu P Pocty HJ (Hlaseni jakosti)
L pracovnich urazi

==

Zavedeni metody 5S
na jednotlivych
pracovistich v SMT

Kladné vystupy z
pravidelného
vyhodnocovani na
jednotlivych
pracovistich

Pravidelné vyhodnocovani
jednotlivych pracovist
(reporty).

Dokumentace spojena se
zavadénim metody 5S na
jednotlivych pracovistich.

58S se stane soucasti
kazdodenniho
pracovniho vykonu
ve firmé.

Skoleni.

Kontrola pracovist’.

Priprava zavedeni 5S

Byla provedena
analyza pro konkrétni

Dokumentace ptipravy na
zavedeni metody 5S.

Realizace zavedeni

V i i pracovisté. Y. ; ... | bude dle zasad 58S.
-| Analyza pracovist . . Vytvofena analyza pracovist’. ,
) (= Navrhy postupl pro e . | Zasady 5S budou na
Néavrh postupu . .y e Dokumentace navrhti postupti capr
S ix jednotliva pracovisté x pracovistich
zavadéni y pro pracoviste. ‘-
T vytvofeny. . fyx skutecné
Implementace 5S e .. . | Samotna pracovisté/fotografie y .
U . Pracoviste obsahujici oo uplatiiované,
Udrzeni 5S , . pracovist’. o1 Xy x
P . znamky zavedeni 5S. . . pribézné
Vyhodnoceni , Provedené audity 5S. . .
Y| . Vyhodnoceni o f monitorované a
zavedené metody Schtizka s vedenim .
provedeno a . hodnocené.
. spole¢nosti.
odprezentovano.

e = ==K P

Priprava podkladi na
zavedeni 5S
Prezentace
managementu a
pracovnikim
Provedeni analyzy
vybranych pracovist
Vyhodnoceni analyzy
Pfiprava navrhu
zlepSeni (vytvoreni a
prezentace)

Ttidéni

Usporadani
Vytvoreni planu
pracovisté

Uklid a isténi
Vytvoteni standarda
Skoleni 58

Audit 5S
Vyhodnoceni
implementace 5S a
prezentace vedeni

Realiza¢ni tym +
pracovnici

Vybaveni na zakladé
analyz (informacni
tabule, znaceni, nové
vybaveni)

Opravy a Upravy
pracovist’ dle novych
layoutt

Podpora vedeni

Viz ¢asovy harmonogram
¢innosti

Spoluprace s mistry
pracovist’.

Spravné provedené
a vyhodnocené
analyzy.

Schvaéleni navrhu na
zmeény véetné
nakladu.

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021
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Zakladem pro fizeni projektu je spravné si projekt nadefinovat. Proto byl vytvofen

logicky ramec (viz tabulka €. 5), ve kterém je stru¢né¢ a srozumitelné projekt popsan.

5.5 Analyza rizik

Pii ptipravé pro zavedeni metody 5S na pracovistich v SMT byla zpracovana analyza
rizik.

Byla vytvofena tabulka, do které byly b&hem brainstormingu se c¢leny projektu
zapisovana jednotliva rizika, ktera by mohla nastat. Poté byla jednotlivym rizikiim
piifazena pravdépodobnost nastani a zaroven urCen vliv na projekt. Prondsobenim

riziko pro projekt.

Jako nasledujici bylo dilezité urcit opatfeni, pomoci kterych by se jednotlivym rizikiim
mohlo pfedejit. Po tomto kroku byla rizikiim pfifazena pravdépodobnost nastani (po
pfijatém opatfeni) a zaroven urcen vliv na projekt. Pronasobenim obou kritérii vysel

rizikovy stupeil po piijatém opatieni.

Analyza rizik byla zpracovana dle metodiky, ktera se pouziva v SMT pro identifikaci

rizik na projektu.
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Tabulka ¢&. 6: Hodnotici tabulka rizik dle metodiky SMT

G I e Terree
.. Pravdépodobnost | (.. . . Rizikovy Ty Fecred vyskytu rizika po | . . vy Stup
Popis rizika ‘ qc Vliv rizika - Prijata opatreni . rizika po po zavedeni
vyskytu rizika stupen zavedeni . Do
v opatreni opatreni
opatreni
4 - . Vyznamné | NoSeni rouSek na pracovisti, o . Vyznamné
COVID-19 Pravdépodobné se 3231;1;11 16 | riziko |dodrzovani hygienickych 3V Sl\lfuiiif jzgﬁl 12 riziko
vyskytne y y (11-20) | opatieni. yskyt y Y (11-20)
Poskytnuti informaci o cilech
Neochota a prlnqsech vmetody 58S pro
racovnikll Vyznamné firmu i zaméstnance. Vyznamné
p 5 - Témét jisté se | 4 - Velmi . Spoluprace pracovnikli na 3 - MiZe se 4 - Velmi .
spolupracovat na skytne yznamny 20 riziko ysledné forme 58S, ab vyskytnout vyznamny 12 riziko
zménéch spojenych Vyskyt vyznamny (11-20) |Vysiedne! >, aby yskyt yznamny (11-20)
, pracovisté odpovidaly i
se zavedenim 5S y o oy
pozadavkiim prave
pracovnikd.
Pravidelné vyhodnocovani
VYznamné dodrzovani zésad 5S na
Nedodrzovani 5 - Témgt jiste se 3- 15 yriziko jednotlivych pracovistich. 3 - MiZe se 3- 9 Mirné riziko
metody vyskytne Vyznamny (11-20) Motivace pracovnikl k vyskytnout Vyznamny (4-10)
udrzovani potadku na
pracovistich.
Neochota n}vestovat ) 4 - ) 3. Vyngmne \iysvetlenl a 1nform0}/anost 0 2 - Vyskyt je 3. Mirmné riziko
do zavedeni metody | Pravdépodobné se Vznamny 12 riziko | pfinosech navrhovanych nepravdénodobny | Voznamns 6 (4-10)
5S vyskytne Y Y (11-20) |uprav diky zavedeni 5S. p p Y v Y
Nevhodna ., | Posouzeni a vyhodnoceni
. oy o Mirné - . , . p .
implementace na jiz 3 - MizZe se , i soucCasného stavu pracoviste 2 - Vyskyt je , Mimé riziko
. 2 - Drobny | 6 riziko L . 9 ., |2 -Drobny | 4
fungujicim vyskytnout (4-10) ve spolupraci s mistrem a nepravdépodobny (4-10)
pracovisti pracovniky pracoviste.

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021
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Mezi dvé nejzavaznéjsi rizika dle analyzy patii COVID-19 a neochota pracovniki

spolupracovat na zménach spojenych se zavedenim metody 5S.

Prvni z téchto rizik (COVID-19) je aktualni a ohrozuje nejen tuto spolecnost, ale cely
svét. Zavedeni metody 5S muze toto riziko v dneSni dobé velice ovlivnit, a to naptiklad
tim, Ze se cely projekt pozastavi z divodu omezeni $ifeni této nemoci mezi zaméstnanci
a také z divodu Setfeni penéz. Opatieni, ktera Ize proti tomuto riziku nastavit spociva
v dodrzovani hygienickych opatfeni, a pfedevSim v noSeni rouSek Ci respiratorti na

pracovisti.

Druhé nejzévaznéjsi riziko je dle analyzy neochota pracovnikli spolupracovat na
zménach spojenych se zavedenim metody 5S. Jelikoz je toto riziko zafazeno do stupné
pro vyznamna rizika (metodika SMT), je tedy na misté piijmout opatieni, diky kterym
se toto riziko mize zmirnit. Jednd se o poskytnuti informaci o cilech a pfinosech
metody 5S pro firmu, ale pfedevsim pro zaméstnance. Dale je dilezité, aby pracovnici
byli zahrnuti do vysledné formy 5S. To znamend, aby pracovisté odpovidala i
pozadavkim prave téch pracovniki, ktefi na téchto pracovistich budou pracovat dnes a

denné.

Tteti vazné riziko spoc¢iva v nedodrzovani metody 5S na pracovistich. Toto riziko je
také zafazeno mezi vyznamna rizika, a proto je tieba opét pfijmout opatieni na zmirnéni
rizika. Je naptiklad moZzné provadét pravidelné vyhodnocovéani ohledné dodrzovani
zasad 58S na jednotlivych pracovistich nebo se snazit motivovat pracovniky k udrzovani

potfadku pomoci riznych forem odménovani.

Ctvrté uvedené riziko, tedy neochota investovat do zavedeni metody z diivodu velké
pocate¢ni investice a dlouhé doby jeji navratnosti, spada také mezi vyznamna rizika.
Bé&hem analyz soucasnych stavii pracovist 1ze dojit k zavéru, ze nékterd pracovisté jsou
jiz zastarald natolik, ze je tfeba je zcela pfedé€lat. S tim souviseji naptiklad zmény
vyzadujici stavebni Gpravy ¢i ndkup nového vybaveni apod. Pti rozhodovani o tom, jak
velka zména by méla byt na pracovisti provedena, je tieba brat v ivahu skutecny piinos

58S, aby projekt neskoncil jen u pouhého uklidu pracoviste.
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6 Analyza soucasného stavu

Pro kvalitu zavadéného zlepSeni pomoci metody 5S je dulezité analyzovat pracovisté,

kterych se bude projekt tykat.

6.1 Pracovni moralka na pracoviStich

Pracovni moralka ve spolecnosti je celkové na dobré urovni, avSak i zde se najdou

jednotliva pracovisté, kde by bylo dobré moralku pozvednout.

Pracovnici na danych pracovistich jsou hodnoceni dle casovych norem. VétSina
pracovnikil ma zjisténo, ze si muze délat kratké pauzy nebo Ze nemusi vzdy spéchat,
aby svou praci stihli.

Zavedeni metody 5S nebude Uplné jednoduché, jelikoz se nejedna o sériovou vyrobu,

ale o vyrobu stroji na zakdzku. Navic vétSina pracovnikill je starSiho veku, a proto se

ocekavaji rizné druhy odporu k zavadéné metode¢.

6.2 Charakteristika souc¢asného stavu

Spole¢nost ma v planu metodu 5S zavést prozatim na ¢tyfech pracovistich. Diivodem je

soucasna situace a s ni spojeno Setieni financi.

Metoda 5S bude zatim zavadéna na pracovistich Vstupni technické kontroly, Skladu,
pracovisti Brusky a na pracovisti znaceného jako pole FINAL. Na téchto pracovistich

byla provedena analyza, ve které bylo zjistovano:

e zda je na pracovisti zavedeny pravidelny uklid,

e zda je na pracovisti zavedené a dodrZované néjaké uspotadani,
e zda na pracovisti nejsou nepotiebné predméty,

e zda je pracovisteé Cisté a probiha pravidelné ¢isténi,

e zda jsou cesty prlchozi a nic nepiekazi volnému pohybu,

e zda jsou nejpouzivangjsi predméty blizko vykonavané ¢innosti na pracovisti.
6.2.1 Pracovisté Vstupni technické kontroly

Pfi kontrole pracovisté Vstupni technické kontroly bylo na prvni pohled ziejmé, ze
misto, kde se nyni pracovisté¢ nachdzi je nevhodné, a to z nckolika divoda. Prvnim
divodem je, ze pracovisté je CasteCné oteviené shora. Problémem je tedy praSnost
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z ostatnich ¢asti haly vyroby. DalSim diivodem je nestala teplota, diky ¢emuz probiha
technicka kontrola veskerého materidlu za jinych podminek. To zpusobuje, Ze se Casto

material vraci zpét pro kontrolu z diivodu plivodni nekvalitni kontroly.

Déle na tomto pracovisti byly kontrolovany potiebné kalibry, které pracovnici potiebuji
ke své praci. Pro tyto kalibry musi pracovnik dojit do vydejny, ktera je daleko od

pracovisteé.

Na pracovisti se naopak nachdzeji zbytecnd zatizeni a drobné piedméty, které se jiz
dlouhou dobu nevyuzivaji a jen zabiraji misto, které by se dalo vyuzit naptiklad na
potiebné kalibry. Pfipadné by se uvolnéné misto mohlo vyuzit na popelnice, které jsou

nyni vedle tohoto pracovisté (za dvetmi).

Vizualizace na pracoviSti je na Spatné urovni, jelikoZ je oznafen pouze regél
s reklamacemi. Nad psacim stolem je nasténka, kterd plni funkci informaéni, avSak

mnoho riznych informaci je pfichyceno pomoci magnetd v okoli nasténky.

Obrazek €. 12: Pracovisté Vstupni technické kontroly

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021
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6.2.2 Pracovisté Skladu materialu

Po kontrole prvniho pracovisté nasledovala kontrola pracovisté¢ Skladu. Fungovani

skladu je na dobré urovni, ale vznika problém s nedostatkem mista na skladovani.

Regaly v hlavni ¢asti skladu jsou vysoké, avsak jsou vyuzivany ptiblizné do poloviny
jejich vysky. Je to z divodu chybéjici techniky, kterd by materidl do takové vysky

dopravila.

Regaly, ve kterych se nachazi material, jsou ve vétSin¢ piipadi neoznacené. Popisky se
vyskytuji na piepravkach ¢i boxech, a to pouze napsané fixou. V mnoha ptipadech jsou
vidét preskrtana Cisla materialu, kdy vedle pteskrtanych ¢isel jsou fixou opé€t napséna

nova, coz zpusobuje nepiehlednost.

Obrazek €. 13: Znaceni materialu v regalech

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Sklad je rozdélen v budové do nékolika poli. V kazdém =z téchto poli se nachazi
materidl, ktery neni zafazeny a je pouze na paletach pied regaly. To zplisobuje chaos pfi
hledani materidlu. Na zdkladé rozhovoru s pracovniky vysSlo najevo, ze ne vzdy je
nezafazeni materidlu zplsobeno jejich vinnou. Divodem je casto nedostatek

skladovaciho mista.
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Po konzultaci s vedoucim expedice a logistiky byl zjiStén nedostatecny stav personalu
ve skladech. Pracovnici museji odchazet napiiklad vylozit kamion, a tak ve skladu
najednou neni nikdo, kdo by mohl vydat potfebny material do vyroby, ¢imz vznika
¢ekani pracovnika z vyroby. Z tohoto diivodu se dvefe do skladu nezamykaji ani

v nepiitomnosti odpovédné osoby a do skladu se tedy miize dostat témé&i kdokoliv.

6.2.3 Pracovisté Brusky

Kontrola tohoto pracovisté prob¢hla da se fici rychle, jelikoZ toto pracovisté neni tak
obsahlé¢ jako predchozi. V prvni tadé¢ byl zjistén jeden velky nedostatek, a to
zabezpeceni pracovisté. Okolo celého pracovisté je povéSena neprihledna folie, ktera
sice plni funkci kryti, avSak z pohledu bezpecnosti by toto kryti mélo byt v podobé

silnéjSiho materidlu (naptiklad ochranné plexisklo).

Na pracovisti je dle informaci pracovnika Brusky provadén pravidelny uklid, avSak na
prvni pohled to pfi kontrole pracovisté zjevné nebylo. Usporadani predmétii také nebylo
idedlni, protoze predméty lezely voln€ pohozené na stolech, skiinkéach a okolo hlavniho

stroje.
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6.2.4 Pracovisté FINAL

Poslednim analyzovanym pracovistém bylo Pole FINAL. Pod timto ndzvem se skryva
celkem pét ¢asti, které byly analyzovany zvlast, i kdyz k sobé na pracovisti patii.

Jednotlivé ¢asti tohoto pole jsou nasledujici:
e Vyvazovacka

Pti vstupu na toto pracoviste je na prvni pohled vidét, ze chybi layout celého pracoviste,
na kterém by bylo viditelné, co se kde nachazi a jak je dané pracovisté rozvrzené. Toto
je zminéno z ditvodu, Ze na pracovisti se nachdzi mnoho predmétii a vybaveni, které tu
nemaji co délat. Dale chybi popisky u skiini a regdlti, podle kterych by bylo
jednoduché, a hlavné rychlé ur€it, kde se predméty nachazeji. Na celém pracovisti se
nachdzeji predméty, které nemaji popisek a jsou zde spise uskladnény, nez ze by byly
vyuzivané timto pracoviStém k praci. Na sténé pres okno visi vykresy, které potiebu;i
vlastni magnetickou tabuli, pfipadné stiil vybaveny zadni sténou pravé k uchyceni

vykrest.

Obrazek ¢. 15: Vykres povéseny pies okno

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Uprostied pracovisté se nachdzi vyvazovacka, kterd je dle planu spolecnosti pfipravena

k vyméné za novou (ndkup bude realizovan béhem roku 2021). Kromé soucasné
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vyvazovacky se uprostied nachazi také duté vieteno, které zde byt nemad. Je tu z divodu

pozastaveného projektu, kterého ma byt soucasti.

Co se vybaveni pracovisté tyce, je zde pracovni stll, na kterém je starsi (ale funkéni)
sveérak a dvé stolni vrtacky. Jedna z vrtacek je velmi stard, a pro praci se jiz nevyuziva.
Vedle stolu je stara bruska. O kousek dale stoji nizka skfinka na material. Tato skiitika
je zaprvé velmi stard, a za druhé byla obéti poruchy, kdy po zdi stékala voda z diivodu
prasklé trubky, takze jeji dievéné stény jsou dosti ponic¢ené. Ohledné regalu, ktery je na
tomto pracovisti a plni odkladaci ulohu pro material, je nutné, aby byl kompletné
vytiidén. Uvnitf regélu je nespocet rizného materialu, ktery je neoznaceny, a tim padem

vlastné nikdo presné¢ nevi, jaky druh materialu se v ném nachazi.

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

e Odkladaci regal pro material k likvidaci

Tento regal slouzi k odloZeni nepottebného ¢i poniceného materialu, ktery je dale urcen
k likvidaci. V regélu je zasunuto nékolik boxt, ve kterych je ulozeny vadny material.
Boxy jsou neuspotadané, a proto regal vypada nevzhledné. Po vizudlni strance by bylo

vhodné nad regal vytvofit popisek ,,K likvidaci, aby bylo jasné, co se zde nachazi.
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e Regal na pripravky

Tento regdl slouzi na uloZeni materialu, ktery bude vyuzit v budoucnu ke zpracovani.
Vizualizace na regélu je tvofena Ctyfmi popisky, které rozdéluji regal podle typu
vieteniku, pro ktery je dany material ureny. Popisky jednotlivého materidlu uvnitf
regalu ovSem chybi, a navic je materidl neuspotadany. Tim je mySleno hlavné to, Ze
ncktery materidl je voln€ polozeny v regélu, dalsi je v boxech a jiny v obycejnych
krabicich, které jsou rozméerove vEtsi nez samotny regal. Pod regalem se nachazi palety,

na kterych je také neoznaceny material.

Uklid tohoto regalu dle zaméstnancti neni pravidelné potiebny. Nicméné se v tomto
regalu nachéazi kousky starych krabic, které slouzily jako podloZeni pod material. Dale

jsou v regalu na policich skvrny, které jsou jiz delsi dobu zaschlé.

Obrazek ¢. 17: Regal na ptipravky

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Regal déale obsahuje nepotifebny material, ktery je v ném ulozeny z divodu, Ze by se

mohl, jak fikaji zaméstnanci firmy, nékdy v budoucnu hodit.

Pozitivnim faktem je, ze regal vcetné palet stoji dostatecné daleko od Zluté lajny

urcujici prichozi cestu, a neovliviiuje tedy svym umisténim pohyb mezi pracovisti.
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e Pracovisté uloZeni vietene

Pravidelny uklid na tomto pracovisti dle kontroly neni provadén a celkovy dojem
z uklidu na tomto pracovisti neni dobry. Pracovist¢ vypada, jako by se nepotfadek pouze

kumuloval bez jakéhokoliv tklidu.

Uspotadani jednotlivych pfedméti na tomto pracovisti také neni zavedené, neexistuje
tedy zadny systém, podle kterého by se pracovnici méli tidit pti odkladani pfedméth po

jejich pouziti. Pfedméty jsou chaoticky umisténé a pracovisté je velmi neptehledné.

Na pracovisti se nachazeji predméty, které jsou nepotiebné a pouze zabiraji misto, které
by se mohlo vyuzit pro lepsi Ucely. Také se zde objevuji stroje, které jsou jiz zcela
odepsané, a navic maji oznaceni ,,mimo provoz (tyto stroje jsou v rohu pracovisté a
zabiraji misto).

Obrazek €. 18: Stroj oznaceny popiskem ,,mimo provoz*
S TOTY: L 5 VR

| WY 4
M 0 ', " | LR :
| ; 1 | |

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Priichozi ulicky na pracovisti jsou na nékterych mistech velmi uzké, a proto je pohyb po
nich z¢4sti omezeny.
U vstupu do tohoto pracovisté chybi layout. Vykresy jsou pfichyceny na sténach, a to

konkrétné v mistech, kde jsou okna. Dale se na tomto pracovisti nachazi velky regal,

ktery je naplnény mnoha pfedméty a také riznym materialem. Regal je vSak zcela
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zakryty modrou plachtou, a proto krom¢ nékolika pracovnikl nikdo nevi, co se v daném
regalu presné skryva. Dle konzultace s mistrem pracovisté bylo zjisténo, ze pfedméty a
materidl vlastné ani nikdo nevyuziva. Z toho vyplyva, ze kdyby na pracovisti tento regal

nebyl, nikomu by vlastné nic nechybélo.
e Pripravky

Pracovisté obsahuje nékolik boxli na material, které jsou u jedné ze stén v fade
usporddany. Na téchto uzavienych boxech je vSak dal$i material v malych krabickéch,

které jsou neusporadané.

U dalsi ze stén Ize najit staré stroje. Jeden z téchto strojti se pouzival ke svafeni, a dnes
jiz nese popisek ,,mimo provoz“. O kus dale stoji vysoky regal obsahujici material.
Regal nedisponuje zadnymi popisky a material uvniti' je neuspotfaddany. Vedle tohoto
regalu stoji nova skiin s popisky na dvefich a uvnitt jsou jednotlivé police také popsany.
Tato skiin mulze slouzit jako pfedloha pro budouci vizualizaci skiini na ostatnich
pracovistich. Uprostfed pracovisté je kromé pracovniho stolu také mnoho palet
s materidlem. Tyto palety jsou neuspofadané a piekazeji pracovnikim v pohybu po
pracovisti.

Potiebné predmeéty na tomto pracovisti jsou k dispozici, av§ak ne vSechny jsou ihned po

ruce (to z diitvodu neuspotadanosti).

V dob¢ analyzy probihal ptevoz vietena z tohoto pracovisté na dalsi zpracovani. Pfevoz
vietena na dal§i pracovist€¢ probihal pomoci jefabu, ktery je v této Casti haly pouze
jeden. Pfevoz trval 7 minut a v této dob¢é pracovnici, kteti potiebovali jetab k pouZiti na

jinych pracovistich, museli ¢ekat.
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6.3 Zhodnoceni skuteCného stavu po analyze pracovist’

Z provedené analyzy lze vidét, v jakém stavu se jednotliva pracovisté nachazeji a jaké

problémy se na pracovistich vyskytuji.

Dale je zfejmé, ze na vétsSing pracovist neni provadén pravidelny uklid a uspotadanost

jednotlivych predméta, strojti a také materidlu je ve Spatném stavu.

Kazdy pracovnik si pod pojmem uklid pracovisté predstavuje néco jiného, a proto
jednotliva pracovist¢ vypadaji tak, jak vypadaji. Je dilezité, aby si pracovnici zvykli
provadet uklid pravidelné a hlavné peclivé. Mélo by se predejit tomu, ze nékdo uklid
provede poctivé a n€kdo naopak jen zlehka tzv. ,,aby se nefeklo®. Musi byt zavedeno,
aby byl pracovnik odpovédny za piedani uklizeného pracovisté¢ dalsi sméné. Pokud
pracovnik provadéjici pravidelny uklid pirebird pracovisté¢ po nckom, kdo uklid

pravidelné neprovadi, mé tendenci jej po n¢jakém Case také prestat provadét.

Zavedenim metody 5S by se vSe zminéné mélo zlepSit. Zaroven by se mélo zménit

mysleni pracovniki, a hlavné by se méla zménit podnikové kultura spole¢nosti.
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7 Priprava na realizaci projektu

Proc se tato kapitola nazyva ptiprava na realizaci projektu, a ne samotna realizace? To
ztoho divodu, zZe riziko spojené s nemoci COVID-19 nastalo a spolecnost, aby co
nejvice eliminovala §ifeni tohoto viru, pozastavila projekt zavadéni metody 5S na
vybranych pracovistich. Proto i po konzultaci s vedoucim prace bude v této kapitole
uveden postup, kterym by se mohla spole¢nost pii zavadéni 5S v budoucnu fidit. Dale
budou nastinény navrhy na zlepSeni (v ramci 5S) pro Etyfi vybrand pracovisté, moznosti

provedeni skoleni 5S a také zptisob provedeni auditu 5S.

7.1 Postup pri zavadéni metody 5S

Metodu 58S by dle provedené analyzy bylo vhodné zavadét na kazdém pracovisti zv1ast’,
jelikoz kazdé pracovisté je charakteristické né¢im jinym. Idedlni by bylo zavadét 5S
individudlné na kazdém pracoviSti a brat ho jako samostatny celek. Pokud by se
zavadéla metoda najednou na vSech pracoviStich, nemusela by byt jednotlivym
pracovistim vénovana dostatecnd pozornost a tim by ve vysledku zavedeni 5S nemuselo

byt tak efektivni.

Jednotlivé kroky, které se budou provadét na kazdém z pracovist, budou slouzit
k zavedeni metody 5S na jiz zminénych pracovistich. Zarovent vSak mohou slouzit

k zavedeni 5S na dalSich pracovistich spole¢nosti v budoucnu. Kroky budou nésledujici:
1) Poskytnuti informaci o metodé SS managementu a pracovnikiim

V prvni fad¢ je dulezité, aby vedouci pracovnici byli sezndmeni s metodou 5S a
spolupracovali pfi jejim zavadéni. MEli by byt informovéani o jednotlivych fazich
metody 5S spolu s postupem, dle kterého se bude zavadéni provadét. Dale je nutné, aby
védeli, co metoda 5S pfinese nejen firmé, ale i pracovnikiim a s jakym druhem odporu
pracovnikl se mohou setkat. VeSkeré tyto informace by méli znat mistfi jednotlivych
pracovist’ spolu s vedoucim vyroby. Management spole¢nosti by mél znat alespon

zakladni informace o zavadéné metodé.

Pokud se jedna o pracovniky, ti by se méli dozvédét zdkladni charakteristiku o metodé
5S a pfinosy, které ssebou metoda pfinese jak samotnym pracovnikiim, tak ale i
spolecnosti. Je dtlezité pracovniky dopfedu informovat o planovanych krocich

zavadéni, aby méli ¢as se na tyto zmény pfipravit. Nékteii pracovnici nemaji radi
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zmeény, a proto by nebylo dobré zavadét metodu bez jejich védomi, jelikoz by to pro né
mohlo byt nepfijemné a moznd i demotivujici. Dilezité je opakovat pracovnikiim

piinosy, které s sebou metoda pfinese.

2) Vytiidéni véci na pracovisti spolu s rozhodnutim o jejich umisténi ¢i

eliminaci

Na kazdém zanalyzovaném pracovisti by mélo prob&hnout tfidéni véci, aby vznikl
prostor a eliminovali se nepotfebné piedméty. Pokud pii tfidéni na daném pracovisti
bude zjisténo, ze je ncktery predmét nepotiebny, ale mohl by se vyuZzit na jiném
pracovisti, bude na toto pracovisté presunut. V ptipad¢€, ze predmét neni potifebny na
zadném pracovisti, mél by byt uplné odstranén (prodej, vyhozeni nebo vraceni
dodavateli). Predméty, které na pracovisti zdstanou, by mély byt rozmistény dle
intenzity pouzivani (nejvice pouzivané¢ — na dosah ruky, jednou za tyden — v dohledu,

jednou za mésic — blizko mista pouziti, nékolikrat za rok — vzdaleny sklad).
3) Vytvoreni planu pracovisté

Dulezitou ¢asti pfed samotnou implementaci metody je vytvofit plan pracovisté. Tento
krok by mél navazovat na analyzu pracovist. Pti tvorbé planu je nutné spolupracovat
s pracovniky, ktefi na implementovanych pracovistich budou pracovat. Jsou to prave
oni, kdo by m¢l fici svlij nazor a pohled na to, jak ma pracovist¢ vypadat. Oni védi
nejlépe, jak to na pracovisti funguje a jak by jim nejvice vyhovovalo rozmisténi
predméta.

4) Realizace vytvoreného plianu pracovisté

V tomto kroku se za¢ne s Gpravou daného pracovisté dle vytvoreného planu. Na upraveé
pracovisté by méli spolupracovat samotni pracovnici, aby mohli pfipadné zasahnout,
pokud by néco nebylo tak, jak se piivodné domluvili pii tvofeni planu. A dale je jejich
spoluprace dilezitd pro jejich lepsi pocit, Ze je s nimi pocitano, a Ze se uprava déla i

podle jejich pfani.
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5) UKlid a &isténi
Uklid a ¢i$téni na pracoviiti by mélo byt provadéno spolu s pracovniky, aby vidéli, jak
ma pracovist¢ vypadat. Podle tohoto uklidu a cisténi bude vytvofen standard, dle

kterého se budou zaméstnanci nasledné fidit. M¢l by byt nastaven pravidelny cyklus, ve

kterém by pracovnici m¢li uklid provadét.
6) Vytvoreni standardu

Pro dodrzovani toho, co bylo v pfedchozich krocich zavedeno, je dilezité vytvorit
standardy pro jednotliva pracovisté. Idealni je vytvorit fotografii pracovisté, podle které
by se m¢li pracovnici fidit a udrzovat pracovisté pravé ve stavu, jako je na fotografii.
Dale je vhodné do standardu pracoviste uvést, kdy se ma provadét uklid, co v§e ma byt

zahrnuto do uklidu, jaké pomicky k tomu potiebuji a kolik ¢asu maji tiklidu vénovat.
7) ZkuSebni doba dodrzZovani vytvoreného standardu

Pokud se mé dodrzovat vSe, co bylo zavedeno a standardizovano, je tieba to néjakym
zpisobem pravidelné kontrolovat. To 1ze provadét vytvorenim kontrolni karty, na které
bude uvedeno, zda je pracovisté¢ mezi sménami piredavano Cisté a uklizené. Zapis do této
karty budou provadét sami pracovnici, a to v dobé, kdy pfichazi na svou sménu.
Zkontroluji pracovisté, zda odpovida standardu a zda je uklizené. Pokud tomu tak je, na
kartu uvedou, Ze je vSe v potaddku a kartu podepisi. Podpis pracovnika znamend, ze
pracovisté bylo pfijato v pofadku. V piipadé, ze pracovnik kartu podepiSe a pracovisté

nebylo uklizené, je za to jiZ odpovédny on.
8) Kontrola pracovist’

Zékladni a pravidelnd kontrola na bazi kontrolni karty je zavedend, avSak tato kontrola
je pouze mezi pracovniky. Je tedy nutné zavést kontrolu alespont jednou denné,
postupem casu to mize byt dvakrat do tydne. Tuto kontrolu by mél provadét mistr
pracoviSté. Pokud se zjisti, Ze n€kdo nedodrZuje nastavené standardy, je tieba to
s danym pracovnikem zjiSténym praveé z kontrolni karty fesit.
9) Skoleni p¥i nedodrzovani 58

V ptipadé, Ze zavedend metoda nebude dodrzovana, bude problém feSen napiiklad
pomoci §koleni. Skoleni by mé&lo byt struéné a vystizné. Mélo by obsahovat odpovédi

na otazky typu: co je dand metoda, pro¢ je dilezité dodrzovat 5S atd. Béhem tohoto

Skoleni by se mélo s pracovniky diskutovat, dat jim prostor na to se vyjadiit a ptat se na

64



jejich nazory. Je tfeba zjistit, pro¢ se jim nechce dodrzovat zavedend metoda a snazit se
je ptivést k myslence, ze tato metoda je pro né¢ vlastné¢ vyhodou a Ze je to cesta ke
zlepSeni prace na pracovisti. Je vhodné tyto myslenky piedvést na nazorné ukazce na
daném pracovisti, aby pracovnici méli moznost vidét na vlastni oc¢i, ze se jedna o

zlepSeni.
10) Motivace pracovnikii k udrzeni 5S

Motivace hraje velmi dulezitou roli jak pii samotném zavadéni metody 5S, tak po
zavedeni. Pracovnici by méli byt motivovani néjakou formou odmény za dodrzovani ¢i
pokutou za nedodrzovani. O motivaci na pracovisti by se m¢l starat mistr. Pokud

pracovnici motivovani nebudou, bude obtizné je nutit, aby metodu 5S dodrzovali.

7.2 Navrhy postupii pri zavadéni 5S pro jednotliva pracovisté

Pro nésledujici Ctyfi pracovisté budou doporuceny navrhy postupll pii zavadéni 5S.
Névrhy budou mit podobnou strukturu. Zacinat se bude vytifidénim pfedméti, a dale
pokracovat novym lep§im uspofaddnim, vycisténim, standardizovanim pracovisté a na

zaveér dodrzovanim pravidel na pracovisti.

7.2.1 Pracovisté Vstupni technické kontroly

Po zanalyzovani pracovis$té a po konzultaci s pracovniky tohoto pracovisté se doslo
k zavéru, Ze je tieba pred samotnym zavedenim metody 5S pracovisté upravit. Uprava
spoc¢iva v podobé nakupu nové builky vcetné zatepleni, aby se piedeSlo zbytecnym
reklamacim z divodu Spatné kontroly pfi riznych teplotach. Diky tomu bude uSetfen

¢as pracovniki, ktefi museli material ptijmout a provést kontrolu znovu.

S vytvofenim nového pracovisté souvisi vytfidéni stavajicich pfedmétli na pracovisti.
VétSina predméti, které se nyni na pracovisti nachazi, je nepotiebnych, a proto se pocita
s jejich odstranénim. Jednd se piedev§im o odpad. Zbyvajici pfedméty se usporadaji a
vytvoii se jim idealni misto podle intenzity jejich pouzivani.

Co se vybavy pracovisté tyka, je nutné zajistit dvé nové skiin€é (vymeéna stavajicich).
Dale je tieba vybavit pracovisté regalem, ktery bude obsahovat alespon pét polic. Tento

regal bude vyuzit na pfichozi reklamace. Jako dal§i je nutné pofidit potfada¢ na

kancelatské potreby, tfi prepravky, jednu néasténku a pracovni stil, na kterém bude
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stavajici pocita¢ a tiskarna. Pfimo pro zaméstnance je potieba zajistit dv€é osobni

skiinky spolu s jednou skiiitkou na obcerstveni.

Jako nasledujici je nutné zajistit potfebné kalibry, aby byly na tomto pracovisti stale
k dispozici. Proto budou nejpotiebnéjsi kalibry pfemistény z vydejny na toto pracoviste.
Tim bude usetfen c¢as, ktery byl dosud plytvan nékolika cestami béhem smény do

vydejny. Kalibry budou umistény v jedné z novych skfini.

Spolu s nakupem vybaveni je nutné také pracovisté potiebné vizualizovat. Musi se
oznacit pracovni pomiicky a vyznacit misto, kam patii. Déle je tieba vytvofit popisky
pro skiing¢, aby kazdy veédél, co dand skiin obsahuje (s tim souvisi i popisky

jednotlivych polic uvnitt skiini). To samé plati pro novy regal.

Na jednu ze stén pracovisté bude umisténa nova nasténka, na které¢ budou informace o
metod€ 5S a o chovani na daném pracovisti véetné BOZP. Na tuto nésténku muize byt

umistén i layout pracoviste.

Po vytvofeni nového pracovisté, kdy probehlo vytiidéni a usporadani, nasleduje
vycisténi celého pracovisté. Jelikoz ne vSechno vybaveni bylo nahrazeno novym, je
tteba vynalozit snahu na vyciSténi starého vybaveni. Naptiklad stroj na kontrolu
materialu zlstane stejny, a proto je tfeba ho dikladné vy¢istit. To samé plati pro sttl

umistény uprostfed, na kterém se provadi kontrola materialu.

Pokud budou vSechny zminéné c&innosti vykonany, je moZné piejit k vytvoreni
standardu pracovisté. Nové pracovisté bude vyfoceno a tato fotka bude slouzit pro
pracovniky jako ukdzka, jak by pracovist¢ mélo vypadat. Standardy by kromé fotky

obsahovaly také informace o tom, co ma byt ¢isténo, jak ¢asto a ¢im.

Pro dodrZzovani zavedené metody bude slouzit kontrolni karta, kterd bude zaznamenavat

v jakém stavu bylo pracovisté preddno mezi sménami.
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Tabulka ¢. 7: Naklady spojené se zlepsenim (Vstupni technické kontrola)

Polozka MnozZstvi Cena za kus Cena celkem
Nova buiika 1 83 500 K¢ 83 500 K¢
Dilenska sktin 2 3 750 K¢ 7 500 K¢
Regal 1 3 344 K¢ 3 344 K¢
Osobni skfikka pro dvé 1 2 550 K¢ 2 550 K¢
osoby

Skiifn na obcCerstveni 1 3 150 K¢ 3 150 K¢
Pracovni stil 1 3456 K¢ 3456 K¢
Potfada¢ na  kancelafské 1 299 299
potieby

Ptepravky 3 179 537
Nasténka 1 1 798 K¢ 1 798 K¢
CELKEM 106 134 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

Diky zavedeni metody 5S se o¢ekava méné nekvalitnich kontrol materialu, kterych bylo
dosahovano z divodu Spatnych pracovnich podminek na pracovisti. Bylo zjisténo, Ze
pracovnikiim tohoto pracovisté je vracen material ke kontrole v priméru 3krat denné.
Po upravé pracovisté a zavedeni metody je ofekdvano, ze se materidl primérné vrati

jedenkrat denné k opakované kontrole.

Druhym pfinosem zavedeni by m¢l byt uSetteny Cas, ktery pracovnici plytvali cestami
do vydejny pro pottebné kalibry. Jedna cesta do vydejny trva cca 8§ minut. Béhem jedné
smény se do vydejny pro jednotlivé kalibry S§lo cca 3krat. Po zavedeni by se tedy

uSettilo 24 minut za den.

Mezi dalsi ptfinosy zavedeni metody 5S na tomto pracovisti 1ze zatradit lepsi podminky
pro préci diky nové zateplené buinice, novému vybaveni a také vytvofenému zizemi

pomoci novych osobnich skiin¢k.
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7.2.2 Pracovisté Skladu materialu

Po zpracovani analyzy soucasného stavu tohoto pracovisté zacala konzultace s mistrem
pracovisté. Konzultovali se rGzné moznosti, jak by se mohlo pracovisté zmeénit
k lepSimu, a to nejen diky 5S. Nakonec se doslo k zavéru, ze budou vytvofeny Ctyfi

varianty a az poté se rozhodne, ktera varianta bude pro spole¢nost nejlepsi.

Vsechny nasledujici varianty budou mit spole¢ny zacatek. To znamend, Ze nejdiive
probéhne vytiidéni predméti v celém skladu. Usporadani by poté probihalo podle

jednotlivych variant odli$né a nésledovalo by ¢isténi, standardizace a dodrzovani.

Prvni varianta (nejpravdépodobnéjsi) spoc¢iva v tom, ze by materil byl uspofadan do
regalii takovym zpisobem, Ze by vznikly tzv. koéje pro jednotlivé projekty. Kazdy

projekt by mél svou vlastni kdji, kde by byl skladovan material pro budouci zpracovani.

Druha varianta souvisi s nakupem techniky (vysokozdvizny vozik), ktera by dopravila
material vys$ do regald, a tim by bylo usetfeno misto. Tato varianta by s sebou piinesla i
pottebu pracovnika, ktery méa opravnéni pracovat ve vysce a s danou technikou. Dale by
bylo tfeba udélat novou podlahu, kterd by byla nutnd pro techniku manipulujici
s materidlem. Usporddani by v této variant¢ mélo fungovat tim zpisobem, ze tézky
material by byl uskladiiovan ve spodnich ¢astech regalu, a naopak lehky material

v hornich ¢astech regalu.

Treti varianta spocivd v tom, Ze by se materidl nerozdéloval podle projektt do koji
jako v prvni varianté, ale zlstal by libovolné rozmistény jako je tomu nyni. Jedina
zména oproti soucasnému stavu by byla v uskladiiovani. TéZky material by mél byt ve

spodnich ¢astech regélii, aby se eliminovala naro¢nost skladovani.

Ctvrta varianta (nejméné pravdépodobni) je velice nikladna, aviak vyfesila by
problémy se skladovanim. Jednd se o stavbu nové haly. Bud’to jako kompletni nova hala
vcetné ndkupu pozemku, nebo nova hala na pozemku vedle vlastnéné budovy ¢islo 45.

V ptipadé nové haly by bylo celé pracovisté Skladu presunuto.

Pro vSechny zminéné varianty by platilo, Ze poté, co by byl material uspotfadan
v regalech a pracovisté bylo ¢isté, nasledovala by vizualizace regali. Pocita se se
zavedenim c¢arovych kodl, coz by ssebou pfineslo lepsi, rychlejsi a piehlednégjsi

identifikaci hledaného materialu.
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Casto se stava, e je n&jaky projekt pozastaven a jiny se rozbiha. Proto se z diivodu
uspory casu (nez by se potfebny materidl koupil a dopravil do spolecnosti) udéla to, ze
do vyroby rozbihajiciho se projektu je poslan materidl z pozastaveného projektu. Aby se
piedeslo budoucimu zjisténi, Ze pro pozastaveny projekt chybi vzaty materidl, bude
material pfi odbaveni naskenovan pomoci ¢arového kodu, ktery se automaticky propoji
se systtmem a tim v ném vznikne informace, Ze dany materidl chybi a je tieba

doobjednat.

Carové kody budou nalepené na policich pod konkrétnim materidlem, navic u drobného
materialu mize byt ¢arovy kod jesté nalepen na krabici, prepravce ¢i boxu v daném
regalu. Pro ptehlednost bude vytvoien katalog materidlu véetné Carovych kodu pro
kazdy regdl. Tento katalog bude zavéSen u kazdého regalu, aby si pracovnik mohl

pomoci katalogu ovéfit, zda se v daném regalu material nachézi.

Vizualizace je déale nutnd pro popelnice, které by mély mit své popisky. U vstupu by

m¢éla novée viset nasténka s layoutem skladu.

Diky analyze bylo zjisténo, Ze kvili Castému pohybu pracovnikii mezi pracovistém a
kamionem s materidlem zstavaji ¢asto dvete do skladu odemcené. Jedna z moznosti je
zavedeni dvefi bez kliky, kdy bude moznost vstupu pouze s pfislusSnym klicem.
Uvazovano je také o zavedeni dvefi na Cip, kdy by v systému bylo nastaveno, kdo do

skladu ma opravnény piistup a tim by zaroven byla vedena evidence, kdo ve skladu byl.

Je nutné nastavit pravidla, podle kterych bude ve skladu pravidelné provadén uklid.
Jedna z moZnych variant je provadét pravidelny uklid na konci kazdého tydne.
Dodrzovani bude zachycovat kontrolni karta, kterd bude povéSena u vstupu na
pracovisté. Tato karta bude zachycovat, zda bylo pracovisté¢ pfeddno mezi sménami
uklizené a cisté. Odpovédny za provedeni uklidu bude vedouci pracovnik smény.

Kontrolu poté bude provadét vedouci Skladu.

Aby nenésledovaly ¢tyti rozsahlé tabulky o vyc¢isleni ndkladl jednotlivych variant, bude

vycislena pouze nejpravdépodobné;jsi varianta.
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Tabulka ¢. 8: Naklady spojené se zlepsenim (Sklad — prvni varianta)

Polozka Mnozstvi Cena za kus Cena celkem

Systémovy  software  pro 1 25000 K¢ 25000 K¢

carové kody

Ctecky ¢arovych kodi 3 22 000 K¢ 66 000 K¢
Tiskarna EAN 1 10 000 K¢ 10 000 K¢
Papiry do tiskarny (100 ks) 10 100 K¢ 1 000 K¢
Katalogy k regaliim 34 80 K¢ 2 720 K¢
Celkem 104 720 K¢é

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Diky zavedeni metody 5S by mél byt pfinos na tomto pracovisti v uSetfeni Casu, ktery
byl plytvan hledanim materidlu. Ocekava se, Ze diky zavedeni metody 5S se cas

straveny hleddnim materialu snizi v priméru o 30 sekund.

Pokud se vezme v uvahu plat skladnika (30 000 K¢) a ztoho se vypocte, kolik stoji
spole¢nost 30 sekund jeho prace, a dale se tento ukazatel vyndsobi poctem hledani
materidlu béhem dne (40krat), vyjde pfiblizna uspora béhem jednoho dne. Z toho se

potom vypocte ptibliznd navratnost investice.
Vypocet navratnosti investice:

Kolik stoji 30 sekund prace skladnika: 30 000 K¢ / 160 h. = 187,5 K¢/ 60 m. = 3,125
K¢/2=1,5625 K¢

Kolik se tim uSetri: 1,5625 * 40 = 62,5 K¢/den = 1 250 K¢/mésic = 15 000 K¢/rok
Navratnost investice do tohoto pracovisté: 104 720 K¢/ 15 000 K¢ = 7 let

DalSim pfinosem by diky novému uspotadani mélo byt usetiené misto. To by poté mélo

byt vyuzito pro neuskladnény material a ten by se uz nemél hromadit pred regély.
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7.2.3 Pracovisté Brusky

V analyze pracovisté bylo uvedeno, ze pracovisté ma jeden velky nedostatek a tim je
zabezpeceni. Tento problém byl nahlaSen vedeni a bude se v co nejblizsi dobé fesit.
Jelikoz zabezpeceni pracovisté neni brano jako zlepseni, ale nezbytna soucast, tak s nim

dale neni pocitano pro zavadeéni 5S.

Pro zacatek je nutné zajistit magnetickou tabuli, na kterou si pracovnik bude moci
rozlozit vykres a Cerpat z néj informace. Tato tabule by mohla byt koupena zaroven se
stolem, ktery by mél zadni sténu vyvysenou formou néstavby. Nastavba by slouzila k
uchyceni vykresii pomoci magnetii, aby pracovnik nemél vykres rozloZzeny na stole a
nepiekdzel mu v praci. Navic je tfeba ptikoupit jednu dilenskou skiinn na pfedméty,

které jsou na zemi v blizkosti brusky.

Jelikoz toto pracovisté neobsahuje moc predméti, nemélo by vytfidéni trvat piilis
dlouho. Pracovnici Brusky by mély vytfidit pfedméty z pracovniho stolu, z vrchu skiini
a z podlahy okolo brusky. Nepotiebné pfedméty by mély byt vyhozeny. Ve skiinich je

potadek, a proto se v nich tfidéni neplanuje.

Poté co budou predméty vytiidény, bude soucasny stiil nahrazen novym stolem s tabuli
a nova dilenska skiiil bude postavena vedle stavajicich skiini. Po tomto kroku pfijde na
fadu hleddni vhodného umisténi pro jednotlivé pfedméty. Na stole by mély zistat jen
potiebné predméty ke kazdodenni praci, ostatni by mély byt uloZeny do zasuvek stolu
anebo do skiini. Skiiné by mély byt zasunuty o metr blize ke zdi, jelikoz jsou nyni

vysunuté a misto za nimi je prazdné a nevyuzité.

Pokud vyttidéni a uspofadani pfedmétl dojde ke svému cili, je na fadé provedeni
dikladného uklidu pracovisté. Pracovnici by mély umyt staré skiing, zamést podlahu a

uklidit prostor v okoli stroje.

Po splnéni prvnich tii krokd metody nésleduje zavedeni vizualizace. Je nutné zavést
popisky pro jednotlivé skiing€, aby bylo na prvni pohled ziejmé, co jednotlivé skiiné
obsahuji.

Nasledovat by mélo vytvoreni standardu pracovisté. Vytvotfené pracovisté by mélo byt

ve stavu, vjakém by se mélo udrzovat. Proto za ucelem dodrzovani bude potfizena

fotografie pracovisté, ktera bude slouzit jako ptedloha pro pracovniky, aby vidéli, jak
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ma pracovisté vzdy vypadat. Pracovnikiim by mélo byt také feceno, co a jak Casto se
ma Cistit.
Dodrzovani nastavenych pravidel metody 5S bude zachycovat kontrolni karta, ktera

bude povésena u vstupu na pracoviste. Tato karta bude zachycovat, zda bylo pracovisté

pfedano mezi sménami uklizené a Cisté.

Tabulka €. 9: Naklady spojené se zlepsenim (Bruska)

Polozka MnozZstvi Cena za kus Cena celkem
Dilensky stil GB s néstavbou 1 8 543 K¢ 8 543 K¢
1500 mm

Dilenska skiin 1 3750 K¢ 3750 K¢
Celkem 12 293 K¢ 12 293 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Pfinosem zavedeni 5S na tomto pracovisti by méla byt lepsi priichodnost pracovistém, a
to hlavn¢ diky lepSimu uspofaddani vybaveni a predméti. DalSim pifinosem pro

pracovniky by méla byt vétsi piehlednost diky vzniklé vizualizaci.

7.2.4 Pracovisté FINAL

e Vyvazovacka

Pro zacatek by na pracovisti mélo probéhnout dikladné vytfidéni predméta, jelikoz
prave toto pracovisté disponuje mnoho predméty, které jsou nevyuzivané a nekteré jsou
J1Z mimo provoz. Pokud dojde pii tfidéni k rozhodovani o tom, které predméty jsou na
tomto pracovisti nepotiebné, ale mohly by byt vyuZity na jinych, mély by se na tyto
pracoviSté presunout. Jedna ze situaci, kterd pfi tfidéni predméti na tomto pracovisti
vznikne, bude rozhodnuti o odstranéni ¢i ponechani vrtacky, kterd je velice stara a je
uvazovano o jejim zachovani z historického diivodu. Na pracovisti vSak bude zabirat
misto, které by mohlo byt vyuzito efektivnéji. Z tohoto diivodu se planuje jeji presunuti

z tohoto pracovisté do skladu, kde vznikne misto diky novému uspotfaddani materilu.

Pokud jsou predméty vytfidéné a ziistaly na pracovisti pouze ty potiebné, rozhodne se
nad nejvhodnéjSim rozvrzenim vybaveni, strojii a také zbylych pfedmétti vzhledem ke

konané praci na tomto pracoviSti. V tomto kroku se pocitd se zafazenim nového
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vybaveni na pracovisté. Jednat by se mélo o novy pracovni stiill véetné zadni stény,
ktera bude slouzit k uchyceni vykrest. Dale je nutné koupit novou skiin, v jejiz horni
¢asti by bylo misto pro ulozeni vykrest a ve spodni Casti by byly ulozené predméty,

které¢ byly diive v malé skiince, jez byla obéti poruchy vody a bude odstranéna.

Diikladnym cisténim by mélo projit celé pracovisté, a to jak podlahy, jednotlivé
pfedméty, tak i samotné stroje ¢i nastroje. Piikladem je svérak, ktery ma jiz n¢kolik let

za sebou a je tieba ho ocistit, v lepSim piipad¢ nove natfit.

Jakmile by pracovisté bylo ve fazi, kdy je vSe vytfidéné, usporadané a vycisténé, mohlo
by se zacit s vizualizaci pracovisté. Pro skiiné a regaly je nutné vytvofit popisky a pro
nastroje vytvofit obrysové znaceni na pracovnim stole (z divodu, aby potiebné
pfedméty na stole byly vzdy k dispozici). Posledni vizualizaci by na tomto pracovisti

m¢l byt layout, ktery by zobrazoval rozvrZeni pracoviste.

Pokud bude pracovisté dostate¢né¢ vizualizované, lze vytvorit standardy. Jednim ze
standardii bude fotografie noveé vytvoreného pracovisté, ktera bude slouzit jako predloha
pro pracovniky, aby vidé€li, vjakém stavu se ma pracovisté udrZzovat. Dale by se
pracovnici méli dozvédét informace o tom, co a jak mé byt CiSténo, a jak Casto ma
¢isténi probihat.

Dodrzovani nastavenych pravidel metody 5S bude zachycovat kontrolni karta, kterd
bude povésena u vstupu na pracovisteé. Tato karta bude zachycovat, zda bylo pracovisté

pfedano mezi sménami uklizené a Cisté.

Tabulka €. 10: Naklady spojené se zlepSenim (Vyvazovacka)

Polozka Mnozstvi Cena za kus Cena celkem
Dilensky stil GB s néastavbou 1 8 543 K¢ 8 543 K¢
1500 mm

Dilenska skiin 1 3750 K¢ 3 750 K¢
Barva na zelezo (10 litr) 1 1 999 K¢ 1 999 K¢
Celkem 14 292 K¢ 14 292 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Diky zavedeni 5S by na pracovisti jiz nemély byt nepotiebné predméty, pracovisté by

melo byt Cisté a ptizplisobené pro praci na vyvazovacce. V tomto ohledu je to nejveétsi
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pfinos pravé pro pracovniky, kteti si stézovali, Ze pracovisté¢ vyvazovacky je spise
skladistém pro materidl pozastavenych projektii. Spokojenost pracovnikii s noveé
vytvoienym pracovistém se urcit¢ prenese na praci vykonavanou na tomto pracovisti, a
tim se zvedne jak kvalita prace, tak samotna moralka pracovnikli. Pro budoucnost ma
prave spokojenost pracovnikll vyssi hodnotu nez néklady spojené se zlepSenim na tomto

pracovisti.
e Odkladaci regal pro material k likvidaci

Tato cast pracovisté FINAL je brana jako samostatny regél, a proto po provedené

analyze nebude tfeba mnoho zmén.

Regal je urCen pro material, ktery je k likvidaci. Z tohoto diivodu neni material tteba
vyttidit. Uspofadat by bylo vhodné boxy, aby byly hezky setazené vedle sebe. Regal
nese znamky opotiebeni, a proto by bylo vhodné jej natfit barvou, ktera se prepoklada,
ze zbyde z ptedchoziho pracovisté. Posledni zménou by mélo byt vytvoteni popisku ,,K

likvidaci®, ktery by se umistil nad regél.

Standardem tohoto regalu bude pouze vytvotrena fotografie, podle které bude regal
kontrolovany odpovédnou osobou (osoba odpovédna za tento regal je mistr pracoviste
Vyvazovacky). Z divodu charakteru pracovisté (regalu) se neptedpokladdaji zadné

komplikace.
e Regal na pripravky
Tento regal se nachazi asi dva metry vedle odkladaciho regélu pro material k likvidaci.

Nejprve by bylo vhodné vSechny pfedméty ulozené v regélu vyndat a vytfidit. Tim je
mysleno zbavit se nepotfebného materidlu a dale také starych krabic, které se diive
vyuzivaly jako podlozky pod materidl. Z divodu stafi regalu a skvrn, které jsou na
policich, je planovano kompletni natfeni regalu v¢etné polic. Barva na tento natér bude
vyuzita z piredchozich pracovist. Po zaschnuti nového natéru by se mél material do
regalu vratit a uspofadat tak, aby byl regal pfehledny a neobsahoval jiz boxy riznych

rozmérd. Vyuzité proto budou jen stavajici cervené boxy.

Nasledovat by méla vizualizace regélu. Stavajici popisky by mély byt nahrazeny
novymi (vEétsi pismo) a umistény nad tu ¢ast regélu, ke které patti. Pro material uvnitt

regalu by mély byt vytvoreny popisky, které by se ptilepily na okraj polic.
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Standardem pro tento regal bude stejné jako v predchozim ptipadé vytvorena fotografie,
podle které bude regél kontrolovany odpovédnou osobou. Osoba odpovédna za tento
regal bude mistr pracovisté¢ Ulozeni vietene. Déale bude zavedena kazdodenni kontrola
regalu pracovnikem z pracovisté ulozeni vietene. Proto kregalu bude vytvofena
kontrolni karta a do té bude pracovnik podpisem potvrzovat, ze je regal na konci smeény

v prisluseném stavu (dle fotografie po zavedeni 5S).
e Pracovisté uloZeni vietene

Jedné se o pracovisté, které v soucasné dob¢ potiebuje zavedeni 5S ze vSech nejvice,

jelikoz stav pracovisté je neodpovidajici kvalitnim pracovnim podminkam.

V prvni fadé je nutné predméty a materidl nachédzejici se na pracovisti vyttidit a
rozhodnout, co zde ponechat a co eliminovat. Stroje oznacené popiskem ,,mimo provoz*
by se mély odstranit, materiadl zde ulozeny z diivodu nevyuziti v minulosti by se m¢l
odnést do skladu a nepotiebné pfedméty na pracovnich stolech by mély byt vyhozeny.
Dva pracovni stoly budou z diivodu stafi nahrazeny novymi, které budou obsahovat
zadni sténu pro uchyceni vykresti. Material v regélu zakrytém plachtou by mél byt také

vyttidén a usetfené misto vyuzito na material lezici u jedné ze stén pracoviste.

Po vytfidéni nepotfebnych predmétii by mélo byt hlavnim cilem zvolit nejvhodnéjsi
umisténi pro kazdou véc. Diky uloZeni materidlu leziciho na paletach u stény do regélu
vznikne misto u jedné ze stén. To bude vyuzito pro jeden z novych stoli a jeden novy
regal. Pfedméty, které se nevejdou do soucasnych skiinék budou uloZeny praveé
v novém regalu vedle nového stolu. K jednomu z novych stoli by mél byt ptidélan
sveérak, ktery se odmontuje ze staré¢ho stolu. Ostatni potiebné predméty budou

rozmistény v idealni vzdalenosti podle toho, jak €asto jsou vyuzivany.

Duikladnym tuklidem a cisténim by mélo projit celé pracovisté, a to jak podlahy,

jednotlivé pfedméty, tak i samotné stroje ¢i nastroje.

Jakmile by pracovisté bylo ve fazi, kdy je vSe vytiidéné, usporadané a vycisténé, mohlo
by se zacit s vizualizaci pracovisté. Pro skiin€ a regaly je nutné vytvoftit popisky a pro
nastroje umisténé na stole vytvofit obrysové znaceni (aby se potfebné predmeéty vracely
na sva mista). Dale by mél byt vytvofen layout, na kterém by bylo vidét rozvrzeni

pracoviste.
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V nésledujicim kroku lze vytvofit standardy. Jednim ze standard bude fotografie nové

vytvoiené¢ho pracovisté, kterd bude slouzit jako pfedloha pro pracovniky, aby vidéli,

vjakém stavu se ma pracovisté udrzovat. Dale by se pracovnici méli dozvédét

informace o tom, co a jak ma byt ¢iSténo, a jak Casto ma ¢iSténi probihat.

Dodrzovani nastavenych pravidel metody 5S bude zachycovat kontrolni karta, ktera

bude povésena u vstupu na pracovisté. Tato karta bude zachycovat, zda bylo pracovisté

piredano mezi sménami uklizené a Cisté.

Tabulka ¢. 11: Naklady spojené se zlepSenim (Ulozeni vietene)

Polozka MnoZstvi Cena za kus Cena celkem
Dilensky stiil GB s nastavbou 2 8 543 K¢ 17 086 K¢
1500 mm

Regal 1 3490 K¢ 3490 K¢
Celkem 20 576 Ké 20 576 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Nejvétsim problémem na tomto pracovisti je malo prostoru pro pohyb a pro ulozeni

materidlu. Diky eliminaci nepotifebnych pfedméti a lepSimu uspotfadani potiebnych

pfedmétl vzniknou ideédlni pracovni podminky pro praci (zvétsi se prostor a potfebné

predméty budou v blizkosti pracovnika). Pfinos metody 5S je na tomto pracovisti tedy

hlavné pro pracovniky. Spokojenost pracovnikli s novym rozvrZzenim pracovisté jisté

pfinese uzitek. Oc¢ekava se, Ze diky zavedené metod¢ se zlepsi kvalita prace a zaroven

moralka pracovniki.
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e Pripravky

Prvni ¢ast pracovisté je uklizena a potfebné predméty maji své misto. V druhé ¢asti
pracoviSté je nutné predméty a materidl vyttidit. Déle je tfeba rozhodnout, co zde
ponechat a co eliminovat. Piikladem pro eliminaci je stroj obsahujici popisek ,,mimo

provoz.

Po vytiidéni nepotiebnych pfedmét je tkolem najit nejvhodnéjsi umisténi pro zbylé
pfedméty a to tak, aby byly rozmistény v idealni vzdélenosti podle toho, jak ¢asto jsou
vyuzivany. Material, ktery se vrati do regélu je tieba usporadat tak, aby mél regal urcity
systém pro uloZeni materialu a byl zaroven piehledny. Jednotlivé palety s materidlem se
musi umistit tak, aby nezabiraly piili§ mnoho pracovisté jako doposud. Resenim je tyto
palety umistit k jedné strané pracovisté, kde vzniklo misto vytfidénim nepotiebnych
predmétu.

Kromé¢ vyttidéni a uspotadani by pracovisté mélo projit dikladnym uklidem a ¢isténim.
Vycisténa by méla byt podlaha, regél a jednotlivé boxy. To samé plati pro vybaveni a

predméty.

Po predchozich krocich by méla néasledovat vizualizace. Na tomto pracovisti by bylo
vhodné umistit popisky na zed’ nad boxy s materidlem. Popisky by se mé€ly vytvoftit také
jak pro samotny regal, tak i pro jednotlivé police s materidlem uvnitf tohoto regélu.
Jelikoz je na tomto pracovisti mnoho palet s materidlem, ktery se nevejde do regélu,
bylo by vhodné i pro tyto palety vytvofit obrysové znaceni. Toto znaCeni by znamenalo
stalé misto pro tyto palety. Pro toto pracovisté¢ lze vytvofit layout, jako tomu je

planovano i1 na ptedchozich pracovistich.

Nasledovat by mélo vytvofeni standardli pracovisté. Pracovist€¢ by se meélo po
prechozich krocich vyfotit a tato fotografie by méla slouzit jako piedloha pro
pracovniky, aby vidéli, v jakém stavu se ma pracoviSté nachazet na konci smény. Dale
by ve vytvofenych standardech mélo byt uvedeno, co ma byt uklizeno a ¢isténo, jak

¢asto ma uklid probihat a pomoci ¢eho ma byt uklid vykonan.

Pro dodrzovani nastavenych standardi bude slouzit kontrolni karta, kterd bude viset u
vstupu na pracovisté. Tato karta bude zachycovat, zda bylo pracovisté predano mezi

sménami uklizené a Cisté.
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Diky eliminaci nepotiebnych predmétl a lepSimu uspofddani zbylych predméti se
zveétsi prostor, a zaroven budou potfebné predméty v blizkosti pracovnika. Ptinos
metody 5S je na tomto pracovisti piedev§im pro pracovniky. Spokojenost pracovniki
s novym uspoiadanim pracovisté jist¢ piinese uzitek. Ocekava se, ze diky zavedené

metod¢ se zlepsi kvalita prace a zarovent moralka pracovniki.

V analyze soucasného stavu pracovisté byl také zminény pievoz vietena, ktery trval 7
minut. V této dob¢é ostatni pracovnici potiebujici jefdb museli ¢ekat. Spole¢nosti je
doporuceno zamyslet se nad moznosti koupé dalSiho jerdbu do této casti haly. Po
konzultaci je vice nez pravdépodobné, ze by novy jefdb vyiesil Casté prostoje

pracovnikd.

7.3 Skoleni 5S

Metoda 5S a jeji zavedeni na jednotlivych pracoviStich pravdépodobné nebude

v budoucnu efektivni, pokud neprobéhne $koleni 5S pro zaméstnance.

Skolitel (autor prace) by na za¢atku Skoleni mél nejdiive viechny informovat, co vlastné
metoda 5S znamena. Dale by mél vysvétlit smysl zavadéné metody, jaké druhy plytvani
by diky metod¢ mély byt eliminovany a také by mél sd¢lit, jaké benefity s sebou metoda

58S ptindsi jak pro firmu, tak pravé pro samotné zaméstnance.

V dalsi ¢asti Skoleni musi Skolitel vysvétlit jednotlivé faze metody, co v sob& zahrnuji a
proc€ je dilezité jejich dodrZzovani.
Na zéavér Skoleni by mél byt pfipraven prakticky piiklad na pracovisti, na kterém by

bylo jasn¢ viditelné, v em spocivaji vyhody a pro¢ bylo dobré metodu zavést.
Napln Skoleni 5S:

1) Co je metoda 5S?

- smysl metody 58,

- druhy plytvani,

- benefity pro firmu i zaméstnance.

2) Jaké jsou jednotlivé faze 5S a co zahrnuji?

- vyttidit — pro€ je dilezité ttidit,

- uspotadat — proc je dilezité mit na pracovisti systém umist'ovani polozek,
- stale Cistit — pro¢ denné provadet ¢isténi (uklid),

- standardizovat — pro€ nastavovat pravidla, vizualizovat atd.,
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- dodrzovat — pro¢ je dulezité vSe dodrzovat a proc¢ se neustale zlepSovat.
3) Prakticky ptiklad na pracovisti
- ukézka vyhod metody 5S.

Vyse zminéné body budou zaméstnanciim piedstaveny na Skoleni, které probehne ihned
po zavedeni. Je ale mozné, Ze zaméstnanci po néjaké dobe€ zapomenou na informace
z tohoto Skoleni, nebo Ze do spolecnosti budou nabrani novi zaméstnanci, ktefi metodu
neznaji. Pro tyto situace lze vyuzit 1 jiného prubéhu skoleni, které svou podstatou bude

také dostatecné pro proskoleni zaméestnanct.
e Brainstorming se zpétnou vazbou

Forma tohoto Skoleni neni nijak omezena a velice zalezi na spolupréci jednotlivych
pracovnikl. Kazdy zucastnény dostane lepici papirek (Stitek) spole¢né s propiskou. Na
tyto papirky by méli pracovnici napsat cokoliv je napadne ohledné metody S5S
(pfedevsim tedy to, co o metod¢ védi). Poté budou papirky nalepeny na zed’ a budou
odpovédnou osobou ¢teny nahlas. Pokud se objevi mylna informace, bude se
diskutovat, pro¢ tomu tak neni. Timto zptisobem si skolitel zjisti, zda pracovnici maji o

zavadéné metodé dostatek informaci.

Pokud nékteré diilezité informace ohledn€ metody 5S nebudou na papircich uvedeny, je

vhodné, aby je Skolitel v ramci Skoleni zminil. Poté lze piejit ke Skoleni 5S:
1) na konkrétnich pracovistich

Skolitel by mél s pracovniky na jednotlivych pracovistich povést koleni ohledné
dodrZovani nastavenych pravidel metody 5S. V priibéhu Skoleni by mélo byt dbano na
komunikaci s pracovniky, aby se v pfipad€ potfeby pracovnici nevahali na cokoliv
zeptat. V ramci Skoleni lze Casto diky dobrym otazkam ze strany pracovnikll piijit na

problémy, které byly pii zavadéni metody piehlédnuty.
2) Pomoci nazorné ukazky

Jde o piipraveny experiment, kdy Skolitel pfipravi jednoduché pracovisté, kde budou
predméty (nevytiidéné, neuspofadané a necisté) a zaroven piipravi pracoviste, kde
naopak budou jen pfedméty potiebné, usporadané a Cisté. Poté budou vybrani dva
nahodni zaméstnanci, kdy jeden bude d€lat tu samou praci na pracovisti bez prvki
metody 5S a druhy na pracovisti, které je jiz upraveno. Timto zpisobem lze motivovat

zaméstnance, ktefi by na tomto experimentu méli vidét dané vyhody metody 5S.
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7.4 Audit SS

Pokud probéhlo zavedeni 5S na vybranych pracovistich a zaroven byli zaméstnanci
proskoleni, mélo by byt nastaveno provadéni pravidelnych kontrol. Krom¢ téchto
kontrol pracovist by se mél provadét audit 5S, ktery slouzi ke zjisténi dodrzovani
potadku a Cistoty na danych pracovistich nezdvislou osobou, nebo osobou alespon

z jiného odd¢leni.

Audit 5S budou provadét odpovédné osoby (auditofi) z odd€leni kvality. Audit bude
provadén mésicné minimalné pil roku od zavedeni metody. V tomto ¢asovém horizontu
lze provést audit také neplanované. Tato kontrola by méla pracovniky motivovat

k dodrzovani nastavenych standardu.

V ptiloze E je vytvofeny obecny formulat, ktery lze k auditu 5S pouzit. Diky tomuto
formuldii by se mélo posoudit, zda jednotlivd pracovist¢ odpovidaji stavu dle
nastavenych standardii. Do formulafe se nejdiive doplni ndzev pracovisté, datum
provadéného auditu a jméno auditora. Poté jsou auditorem vyplilovany jednotlivé
otazky formulafe. Formulaf je sestaveny na zakladé¢ hodnoceni jednotlivych kritérii.
Kazd¢ kritérium lze hodnotit od 0 % do 100 %. Po vyplnéni jednotlivych otdzek piejde

auditor k celkovému hodnoceni, které uvede do ptislusného fadku.

Jestlize se ¢asem ukdze, Ze standardy jsou dodrZovany a pracovisté jsou v dobrém stavu,
je mozné audit 5S provadeét méne Castéji. Pokud se vSak ptijde na to, ze metoda 5S neni
dodrzovana, je nutné pristoupit k opétovnému proskoleni zaméstnancti na daném
pracovisti, a to pomoci nékteré z metod zminénych v kapitole Skoleni. Navic lze
motivovat zaméstnance pomoci odmén v ramci piispévku k mzdovému ohodnoceni.
Jestlize by ani Skoleni, ani motivace odménami nepomohlo k dodrzovani metody 58S,
byla by tato situace povaZovéana za neplnéni pracovnich povinnosti a pro zaméestnance

by to mélo negativni dopad.
e Navrh pribéhu auditu 5S na pracovisti Vstupni technické kontroly

Ihned po zavedeni metody 5S je nutné pro jednotliva pracovisté naplanovat audity 5S,
které budou provadét odpovédné osoby (auditoii). Planované audity budou probihat
pravidelné€ jednou za mésic a v piipad¢€ potieby lze provést neplanovany audit, ktery by

mél mit vétsi vypovidajici hodnotu o stavu pracovisté.
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Jak na planovaném, tak neplanovaném auditu se bude podilet auditovaci komise slozena
z koordinatora projektu 5S, odpovédné osoby z oddéleni kvality, vedouciho daného

pracovisté a autora této prace, ktery se na projektu 5S podili.

V nasledujicim navrhu prabéhu auditu 5S se bude jednat o pracovisté Vstupni technické
kontroly (dale jen VTK). K tomuto pracovisti bude slouzit konkrétni formuléf
vytvofeny pro audit 5S (viz pfiloha F). Dle nastinéného pribéhu auditu na tomto
pracovisti se muze v budoucnu postupovat i pii auditech na dalSich pracovistich, kde se

bude metoda 5S zavadét.

Pii vstupu na pracoviste VTK je nutné, aby se auditovaci komise sezndmila
s pracovis$tém a zjistila, ¢eho vSeho se audit bude tykat. Je nutné dodat, ze tii ¢lenové
auditovaci komise pracovisté znaji, jelikoZ se budou podilet na zavadéné metodé 5S.
Pro ctvrtého cClena komise by k sezndmeni s pracovistém mély slouzit fotografie
(ptipadné vytvotena brozura z fotografii) potfizené ihned po zavedeni metody 5S na
tomto pracovisti. Tyto fotografie budou pfilozené k formularim auditu, aby clenové
komise méli dle ¢eho posuzovat nestandardni stav. Ptikladem bude napiiklad fotografie
nové skiin€, ve které nesméji chybét potrebné kalibry viditelné pravé na piilozené

fotografii.

Jakmile je vSe srozumitelné, nasleduje rozdani formulaii auditu 5S spolecné s
fotografiemi. Kazdy ¢len auditovaci komise by m¢l dostat jeden formulat, ktery bude
nasledné v pribéhu postupné vypliiovat a také fotografie, na zaklad€ kterych se bude

rozhodovat o udéleni procent k jednotlivym otazkam formuléfe.

V prvnim kroku by auditovaci komise méla vyplnit ndzev pracovisté, datum
provadéného auditu a jméno auditora. Poté se piejde k hodnoceni jednotlivych otazek
formulare, které 1ze komunikovat s ostatnimi ¢leny komise a také s pracovniky, ktefi
jsou na dané sméné. Je vSak dilezité, aby kazdy ¢len hodnotil za sebe a stal si za svym

nazorem.

S tim souvisi fakt, ze pokud néjaka z otdzek formuldfe bude hodnocena méné nez sto

procenty, je dulezité své hodnoceni okomentovat pod formulat do fadky s poznamkami.

Pokud na pracovisti budou nalezené néjaké nedostatky souvisejici s metodou 58S, je

dualezité je zachytit naptiklad pomoci fotoaparatu, aby se mohly v budoucnu napravit.
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Po zhodnoceni vSech otazek formulafe by mél kazdy c¢len vypocitat primér
z jednotlivych odpovédi (v procentech) a tento vysledek napsat do prvni tabulky
formulare, kde se nachazi fadek ,,Hodnoceni®. Formulafe se poté vyberou a prob&hne
zhodnoceni, ze které¢ho se vyvodi, zda je nutné na konkrétnich pracovistich provadét
pottebné zasahy. Zasahem miize byt naptiklad osobni rozhovor s pracovniky pracoviste

o dodrzovani nastavenych standardii ¢i provedeni op€tovného skoleni.

Na zaklad¢ vysledkti formulafi auditu 5S se bude posuzovat, zda je nutné néjakym

zpusobem na danych pracovistich zasahovat. Vysledky se mohou pohybovat v rozmezi:

e 76 % az 100 % = bez zasahu, mirné nedostatky fesit Gstnim doporucenim, jak se
lze jest¢ zlepSit v dodrzovani nastavenych standardi a zaroven udélit
jednotlivym zaméstnancim daného pracovisté¢ odménu ve vysi 1 000 K¢ (o tuto
¢astku bude navySena zaméstnanci mzda).

e 51 % az 75 % = komunikace s pracovniky o nutnosti dodrzovani 5S (ukol
koordinatora projektu 5S), zaméstnanci pracovisté bez odmény;

o 26 % az 50 % = komunikace s pracovniky o nutnosti dodrzovani 5S a pokud
vySel tento vysledek dvakrat po sobé jdoucich mési¢nich auditech, je nutné
zvazit provedeni opétovného Skoleni 5S, zaméstnanci opét bez odmény;

o 0 % az 25 % = je nutné situaci vyhodnotit a provést potfebné zasahy (op&tovné
Skoleni pro zaméstnance, komunikace s vedoucim pracovisté, zjisténi davodu

nedodrzovani pravidel apod.).

Pomoci tohoto rozdéleni se zvoli, jak velky zasah je na pracovisti nutny. Provedeni
zasahu (v rdmci pracovist’) bude mit na starosti koordinétor projektu 5S a k napomoci
mu bude vedouci daného pracovisté spolu s autorem této prace. V piipad€ Spatnych
vysledki bude dany stav pracovist nutné feSit s vedenim spolecnosti, kde bude

rozhodnuto, jakym zpiisobem déle postupovat.
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Z.aveér

Cilem prace bylo zavedeni metody 5S na vybranych pracovistich ve vybrané
spoleCnosti. Pro splnéni cile prace byla velice dualezitd teoretickd pftiprava, po které

nasledovala prakticka ¢ast.

V teoretické Casti diplomové prace byl zminény koncept stihlé vyroby a poté jiz byla
charakterizovana metoda 5S a jeji jednotlivé faze. V ramci metody 5S byla popséna 1
jeji samotna implementace. Také byly zminény rizné druhy odporu vici zavadéné

metod¢ a jeji pfinosy pro spolec¢nost a pro pracovniky.

V praktické ¢asti byla predstavena vybrana spolec¢nost spolu s produkty, které vyrabi.
Byl pfedstaven podnikovy informacni systém a provedena SWOT analyza, kde byly
identifikovany silné a slabé stranky spolecnosti, a také prilezitosti a hrozby. Na zakladé

slabé stranky spole¢nosti ($patny stav pracovist’) bylo navrhnuto zavedeni metody 5S.

Déle byl vymezen projekt, sestaven Casovy harmonogram a vypracovana analyza
moznych rizik.
Nésledovala ¢ast, ve které probéhla podrobna analyza soucasného stavu na vybranych

pracovistich, na kterych méla byt metoda 5S zavadéna. Na zavér této Casti byla analyza

soucasného stavu zhodnocena.

Samotny projekt zavadéni metody 5S na vybranych pracovistich ve spolec¢nosti byl po
analyze soucasnych stavl jednotlivych pracovist’ pozastaven. Tato prace méla plivodné
obsahovat 1 pribéh zavadéni 58S, ale jelikoZ nastalo riziko spojené s nemoci COVID-19,
tak po analyze soucasnych stavii byl navrhnut obecny postup, podle kterého lze
v budoucnu tuto metodu zavadét. Déle byly navrZzeny konkrétni postupy mozného

zavedeni 58S pro vybrand pracovisté spolu s pfinosy, které¢ by zavedeni metody pfineslo.

Na zavér prace bylo nastinéno, jak by mélo po zavedeni metody probéhnout Skoleni a

audit 58S.
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Ptiloha A: Plakat 5S na nasténky pracovist’

UPEVNUJ A USPORADEJ
ZLEPSUJ

URCI UDRZUJ
PRAVIDLA PORADEK

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021



Ptiloha B: Plakat o dodrzovani 5S vhodny na nésténky pracovist

VYTRIDENI POTREBNYCH A MNEPOTREBNYCH VECI (PRAC.
POMUCKY) NA PRACOVNIM STOLE.

PRO ZEFEKTIVMENI PRACOVNIHD DNE, LZE VYUZIT I TO DO LISTY.
USNADNI VAM TO DEN! &

USPORADANI PRACOVNIHO STOLU (SEKTORY A a B), KAZDA VEC MA
SVE MISTO.

USPORADE.

NEOPOUSTET PRACOVISTE NEUKLIZENE (PO PRACOVNI DOBE
UMYT VESKERE NADOBI A PAPIRKY VYHODIT).

VZHLEDEM K NYNEJSI SITUACI DOPORUCUJEME UTIRAT PRACOVNI
PLOCHY (STUL), KLAVESNICI, My$ A TELEFON (POMOCI
DESINFEKCE).

. DOPORUCEJEME UDELAT TAKE PORADEK VPOCITACI (TZN.
i PLOCHA A SLOZKY).

Fill
PORADEK
PRAVIDELME VETRANI PRACOVISTE.

DOPORUCEJEME VYTVORIT PRAVIDELNE INTERVALY napi. 1x
TYDNE.

LIRC
PRAVIDLA

PRAVIDELNYM PROVADENIM SE TYTO KROKY UPEVRUJIL, TZV.

VETIPLMI SE PRAVIDLA &)

VZDY JE CO ZLEPSIT!

UPEVRIL A
ZLEPSLY

HLAVNE NEZAPOMINEJTE, ZE TOHLE DELATE JEN A JEN PRO SEBE, A 7E STALE PLATI PRAVIDLO
V JEDNODUCHOSTI JE SiLA!

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021



Ptiloha C: Kontrolni karta pro pfedani pracovisté¢ mezi sménami

Kontrolni karta

Datum

Jméno pracovnika

Sména

Poznamka

Podpis

pracovnika

Podpis

mistra

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021




Ptiloha D: Vzor pro standard pracovist

Co distit Jak Cistit/pomucky Kdy distit Doba ¢isténi

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021




Ptiloha E: Vzor pro Audit 5S

Nazev pracoviSté:

Datum:

Auditor:

Hodnoceni:

Kritérium

0 %

25 %

50 %

75 %

100 %

Obsahuje pracovisté pouze potiebné
predmeéty?

2. Jsou potiebné predméty na svych
mistech?

3. Jsou prostory na pracovisti uklizené a
udrzované?

4. Je podlaha na pracovisti Cista?

5. Je pracovisté dostatecn¢ vizualizované?

6. Obsahuje nasténka pouze dulezité a
aktualni informace?

7. Nenach4dzi se na pfedmétech a
v regalech prach?

8. Vykonavaji pracovnici danou praci dle
standardu?

9. Nevyskytuje se na pracovisti odpad?

10. Je pracovisté mezi sménami predavano

uklizené?

Poznamky k auditu:




Procenta Popis hodnoceni
0% Nesplnéno
25% Casteéné splnéno
50 % Splnéno z poloviny
75 % Témet splnéno
100 % Splnéno

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021




Ptiloha F: Formulaf pro audit 5S (pracovisté Vstupni technické kontroly)

Néazev pracovisté: Vstupni technicka kontrola

Datum:

Auditor:

Hodnoceni:

Cislo Kritérium 0% | 25% | S0% | 75% | 100 %
1. Obsahuje pracovis§t¢ pouze potiebné

predméty? (mezi potfebné piredmeéty patii
hlavn¢ kalibry, odpichy, mikrometry,
posuvna méfitka (Suplery), vySkomér
apod.)

2. Jsou potiebné pfedméty na svych mistech?
(kalibry vnové  skiini, mikrometry
v Supliku  pracovniho  stolu, Suplery
v druhém Supliku stolu atd.)

3. Obsahuje regadl na reklamace pouze
material, ktery je tfeba  znovu
zkontrolovat? (je tfeba zkontrolovat, zda se
v regalu neobjevuji predméty, které by tu
byt nemély)

4. Jsou prostory na pracovisti uklizené a
udrzované? (je pracovni stll uklizeny,
nenachazi se na ném predméty, které by
tam byt nemély atd.)

5. Je podlaha na  pracovisti  Cista?
(neobsahuje-li  skvrny, zaschlou S$pinu
apod.)

6. Je pracovisté vizualizované? (zda jsou

skting s kalibry oznaceny, je oznacen regal
a police v ném, jsou popsané Supliky stolu
apod.)

7. Obsahuje nasténka pouze dilezité a
aktualni informace? (metoda 58S, jak se na
pracovisti VTK chovat, BOZP)

8. Nenachazi se na predmétech a v regalech
prach? (vizualni kontrola pracoviste)




9. Nevyskytuje se na pracovisti odpad?
(vizuélni kontrola pracovisté, zda se n¢kde
nepovaluji predméty s timto pracovistém
neslucitelné)

10. Je pracovisté mezi sménami predavano
uklizené? (kontrola kontrolnich karet
povésenych u vchodu na pracoviste)

Poznamky k auditu:

Procenta Popis hodnoceni
0% Nesplnéno
25% Casteéné splnéno
50 % Splnéno z poloviny
75 % Témér splnéno
100 % Splnéno

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021




Abstrakt

Urs, Lukas. (2021). Implementace metody 5S na vybranych pracovistich ve Skoda

Machine Tool, Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta ekonomicka, Cesko.

Klic¢ova slova: metoda 58S, stihla vyroba, vizualizace, plytvani

Diplomova prace je vénovana charakteristice metody 5S a navrhu projektu zavedeni

metody 5S na vybranych pracovistich.
Prace je rozd€lena na teoretickou a praktickou ¢ast.

Teoreticka cast se zabyva charakteristikou metody 5S a dale jsou podrobné popsany
zpisoby jeji implementace. Zminény jsou také piinosy a odpory souvisejici s metodou

5S.

Praktickd c¢ast je veénovana predstaveni spole¢nosti, vymezeni projektu a analyze
soucCasnych stavil jednotlivych pracovist. V zavéru prace jsou navrhnuty postupy pro

realizaci zavadéni metody 5SS spolu s piinosy, které by s sebou zavedeni mélo ptinést.



Abstract

Urs, Lukas. (2021). The implementation of 5S method in selected workplaces in Skoda
Machine Tool, University of West Bohemia, Faculty of Economics, Czech Republic.

Key words: 5S method, lean management, visualization, waste

The Diploma thesis is devoted to the characteristics of the 5S method and the design of

a project of introducing the 5S method at selected workplaces.
The thesis is divided into theoretical and practical part.

The theoretical part deals with the characteristics of the 5S method and further describes
the methods of its implementation. The benefits and resistances associated with the 5S

method are also mentioned.

The practical part is devoted to the introduction of the company, project definition and
analysis of the current state of individual workplaces. At the end of the thesis, the
procedures are proposed for the implementation of the 5S method, together with the

benefits that the implementation should bring.



