Ceska zemédélska univerzita v Praze

Technicka fakulta

CESKA )
ZEMEDELSKA
UNIVERZITA V PRAZE

Rozpracovani metody 5S do podminek konkrétni vyrobni

organizace s pocitacovou podporou

diplomova prace

Vedouci diplomové prace Autor

prof. Ing. Vaclav Legat, DrSc. Bc. Martin Cejka

PRAHA 2017



CESKA ZEMEDELSKA UNIVERZITA V PRAZE

Technicka fakulta

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

Bc. Martin Cejka
Informacni a Fidici technika v agropotravinarském komplexu
MNazev prace
Rozpracovani metody 55 do podminek konkrétni vyrobni organizace s potitacovou podporou

MNazev anglicky

Implementation of 55 method into concreate conditions of production organization with computer sup-
port

Cile prace
Mawrhnout aplikaci metody 55 do provozu konkrétni organizace s vyuZitim pocitalové podpory.

Metodika

Metodika resené problematiky diplomove prace je zaloZena na studiu @ analyzach modemiho managemen-
tu Udriby se zamérenim na metodu 55 a komplexni produktivni ddrzbu (TPM). Japonska metoda 55 bude
rozpracovana do jednotlivyich £asti: SEIRI — Organizace (urfené pozice), SEITON — Uspofadanost (predepsa-
né oznadovani), SEIS0 — Cistota, SEIKETSU — Uklid (predepsany) a SHITSUKE — Disciplina. DdleZitou soudast
DP bude navrh poditatové podpory této metody. Wysledky prace budou implementovany do konkrétnich
provoznich podminek a dojde k ovéreni funkEnosti a Ucinnost aplikovang metody 55.

Osnowva

1. Uvod

2. Prehled soucasného stavu fedené problematiky

3. Cil a metodika prace

4. Navrh pofditadové podpory metody 55 a jeji implementace

5. Owéfeni funkfnosti a pfinosd metody 55 na vybraném pracovist
6. Zavér

oficiaini dokument * feska zemEdEisks univerzita v Praze * Kamycka 125, 163 24 Fraha § - Suchdol



Prohlaseni

Prohlasuji, Ze jsem tuto diplomovou prdci vypracoval samostatné pod vedenim
prof. Ing. Vdclav Legdt, DrSc. a uved! v seznamu vsechny pouZzité literdrni a odborné zdroje.

Souhlasim, aby prdce byla puj¢ovdna ke studijnim ucelim a byla citovdna dle platnych norem.

NV Praze AN o e et et

Martin Cejka



Podékovani

Specidlni podékovadni bych chtél vénovat panu prof. Ing. Vdclavu Legdtovi, DrSc. za cenné
informace, aktivni pristup a vécné pfipominky, spolecnosti Rheinmetall za poskytnuti
potrebnych znalosti pfi psani této prdce, za moznost ziskani praxe béhem studii, za duvéru a

vuli mé vzdéldvat. Posledni podékovadni patfi mé rodiné za podporu.



Abstrakt: Diplomova prace mapuje implementaci optimalizacni metody 5S v konkrétnim
vyrobnim podniku. Soucasti prace i samotné implementace je vyvoj a aplikovani pocitacové
podpory jako podplrného prostiredku. V kapitole ,Pfehled soucasného stavu reSené
problematiky” je metoda 5S vysvétlena a zafazena mezi ostatni pojmy moderniho fizeni
pramyslovych podnikl. Kapitola dale obsahuje profil zadavatele a teorii k vyvoji softwaru.
Kapitola ,Ndvrh pocitaCové podpory a implementace 55“ pak obsahuje tfi podkapitoly
sefazené dle postupu fesSeni, a to implementace metody 5S, vyvoj pocitacové podpory a
aplikace pocitacové podpory. Kapitola ,,Ovéreni funkénosti a pfinost metody 5S na vybraném
pracovisti“ obsahuje rozbor meéfitelnych i neméfitelnych zlepseni na pracovisti kone¢né
kontroly, a také kratce pojedndva o pfinosu pocitacové podpory. V zavéru poskytuje shrnuti,
své poznatky zimplementace a vyvoje, a v posledni fadé svou vizi do budoucnosti
problematiky. Do pftilohy jsou vloZzeny nékteré standardizované dokumenty, které byly
v souvislosti s implementaci vyuzity. K praci je priloZeno CD se spustitelnou aplikaci a

projektem obsahujicim zdrojovy kéd programu.

Klicova slova: management udrzby, 5S, komplexni produktivni udrzba (TPM), pocitacova

podpora, Kaizen



Implementation of 5S method into concrete conditions of production

organization with computer support

Summary: This master thesis describes the implementation of 55 method in a concrete
production factory. As a practical output, it includes development and implementation of
computer support. In a chapter “Current situation overview” you may find a 5S theory,
production factory profile and software development theory. Chapter “Designing computer
support and implementing 5S” contains three subheads sorted by procedure of
implementation — 5S implementation, computer support development and computer support
implementation. Chapter “Verification of 5S method” compares one working place before and
after implementing method. In conclusion, the author provides a summary, lessons learnt
from both implementing and developing, and his future visions of issues related. Standard
documents used during implementation have been attached at the end as well as developed

software attached on CD.

Keywords: 5S, Total Productive Maintenance (TPM), computer support, Kaizen,
Maintenance management



Lo UVOD e 2
2. CILPRACE ..ottt 4
3. METODIKA PRACE......c.iitiitieeeeeeeeeeete ettt ettt seens 5
4. PREHLED SOUCASNEHO STAVU RESENE PROBLEMATIKY ....covvvvieverrerceennne 6
4.1, POPISMETODY 55 ettt e e s s e e e e 6
4.2.  TERMINOLOGIE MODERNICH SMERU V PRUMYSLU ...couviiuiiiniiiiiiiiniiiis st snen 25
4.3.  PROFIL ZADAVATELE IMPLEMENTACE ....cciutiiiiiiriiiie ittt sttt saa s s 38
4.4,  TEORIE VYVOJE SOFTWARU ...eetiiurtretiinrteessaitrteesasimstessanreeesssssaeeesasseeesssseseesssnnseeesassnneesans 42
5. NAVRH POCITACOVE PODPORY METODY 5S A JEJI IMPLEMENTACE ......... 50
5.1.  IMPLEMENTACE METODY 55 V KONKRETNICH PODMINKACH ......ccovuviiiuiiiiiiiiiiieiiiic e 50
5.2, NAVRH POCITACOVE PODPORY ....uutettreeersiaiannrereretesssssasnnreeteeeesssasansnesseesesssesansnsenneesesssesanns 59
5.3, APLIKOVANI POCITACOVE PODPORY ...ceieiiiiiurrieireieresesannnreeteeeesssaaannneeeeesesssesannnnsnneeeesssasnnns 71

6. OVERENI FUNKCNOSTI A PRINOSU METODY 55 NA VYBRANEM PRACOVISTI
73

6.1.  OVERENI FUNKCNOSTI A PRINOSU METODY 5S ..ccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiic e 73
6.2.  OVERENI FUNKCNOSTI A PRINOSU VYTVORENEHO SOFTWARU .....uvvieeiiiirieeiiirieeessireeeessnneeee s 76
7. ZAVER oot 77
7.1, POZNATKY AUTORA ..euveueueeeueneesesesseneasesessssanessesessesensesenessesesesensesenessesessesensesensssesensesensns 77
7.2.  BUDOUCNOST RESENE PROBLEMATIKY ..eviiiiuriiiiiiiiniesiiiriiesssiieeesssinnseessinns e s snnneesssnnneessans 78
SEZNAM ZDROJU ...ttt ettt ettt et 80
SEZNAM ZKRATEK ..ttt ettt e et e e et e e e eaa e eeees 81
SEZNAM OBRAZKU .....cviiiiriieicieicieisiets ettt 83
SEZNAM TABULEK ..ot 85
SEZNAM PRILOH......ctuiutiieieirieiteie ettt sttt 85
PRILOHA L.ttt 1
STANDARDNI DOKUMENTY PRO VYROBNI PODNIK......cccvvmieerrmrieeremrieriennenceenene 1
1. STANDARD VIZUALIZACE ......oiiiiiiiieeiee ettt 2

2. AUDITNIFORMULAR. ..ot e et e e et e e e et e e e 3



1. Uvod

Zadani této diplomové prace predchazelo rozhodnuti generdiniho manazera automotivni
strojirenské spolec¢nosti o zavedeni metody 5S a udéleni zodpovédnosti implementace
autorovi diplomové prace. Od rozhodnuti k praxi vedla dlouhd cesta. NejlepSim zdrojem
informaci se tentokrdt nestala literatura a internet, ackoliv nelze popfit jisty podil. Nejvice

informaci cerpal autor pfimo z jinych spolecnosti a ze zkusenosti Uspésnych implementatord.

Snahou autora prace bylo propojit své znalosti nabyté ze studia informacnich a fidicich
technologii se zadanim projektu implementace metody 5S. Vysledkem je vyvoj softwaru pro
fizeni metody 5S v podniku. Diplomova prdce je propojenim hned tfech védnich oblasti, a to

informacni technologie, strojirenstvi a podnikového fizeni (managementu).

Strojirensky
Aplikovéno do primys|

Diplomova
prace

H

Informacni

technologie

obr. 1 Témata, kterd diplomovad prdce propojuje, zdroj: vlastni



Nachdzime se v dobé, kdy se informacni technologie stdle vice prosazuji do rtiznorodych
oblasti, a kdy se primysl vzpamatoval po krizi z roku 2008 a opét strmé roste. Stavi se nové
produkéni haly, rapidné klesd nezaméstnanost. Zatimco index primyslové produkce v Ceské
Republice vzrostl oproti stejnému ctvrtleti minulého roku o 0,8 %, index automobilové
produkce patfici do zpracovatelského prdmyslu vzrostl o neuvéfitelnych 15,8 %. Svétovy trend

hovofi také pozitivné, ackoliv ho poznamenala aféra Dieselgate.
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obr. 2 dlouhodoby vyvoj indexu priimyslové produkce, zdroj: http.//www.statistikaamy.cz/2017/01/vyroba-aut-tahne-vic-
slovensky-nez-cesky-prumysl/

Zaroven roste tlak na cenu, kvalitu a ¢as dodani produktu. Vyrobni spole¢nosti si tak
uvédomuiji, Ze musi optimalizovat, aby byly konkurenceschopni. Optimalizace zasahuje nejen
vyrobni proces, ale také napfiklad proces zpracovani objednavek, plan vyroby, plan prodeje,
spoluprdce s dodavateli, zkratka veskeré procesy, které vtakové spolecnosti lze najit.
Svétovou jednickou v optimalizaci vyrobnich podnik( je Japonsko, kde vznikla vétSina
myslenkovych smérl a metod, které se pouZivaji k procesu interaktivniho zlepSovani.
Dalezitou roli maji informacni systémy, které ulehcuji praci a zarucuji spolehlivost dat a
procesll. Za myslenkové sméry tu autor povazuje napriklad Kaizen, Lean Six Sigma, komplexni
produktivni Gdrzbu a dalsi, v praci zminéné moderni pohledy na optimalizaci. Spole¢nym
pojitkem téchto pojmu je metoda 5S, stéZejni pojem nasledujicich kapitol a jeden z nastroju

optimalizace.



2. Cil prace

Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast. Cilem spolecnosti je zavést metodu 5S pro
zvyseni efektivity, kvality, Cistoty, bezpecnosti a poradku na pracovistich. Cilem diplomové
prace je vyvoj pocitacové podpory, ktera podpofia usnadni proces zavedeni metody a jeji dalsi
fizeni a upeviovani. Pro komplexnost prace byla vypracovana teoreticka cast resersniho
charakteru, ktera popisuje znalosti potfebné k vyvoji softwaru a zavedeni metody. V ni autor
poskytuje veskeré znalosti, které potreboval pfi realizaci. Teoretické ¢asti byly nastaveny
vlastni cile. Jednim znich je sezndmeni C(tenafe steorii metody 5S, tedy s detailnim
vysvétlenim vSech péti pilifd a metodikou uvedenive firmé. Podobny cil byl stanoven i v oblasti
pocitacové podpory, a to informovat o vyuziti pocitacové podpory a jejich technickych
parametrech. Snahou autora bylo v teoretické ¢asti poskytnout shrnuti vSech riznorodych
znalosti, faktli a poznatk(, které musel vyhledavat pro uspésné dokonceni svého ukolu. Bylo
tedy cilem a ucelem, aby ctendfi byl poskytnut navod na implementaci zmény kultury ve
spole¢nosti, a také navod na vyvoj a aplikaci firemniho softwaru. Obsahem praktické ¢asti byl
samotny vyvoj softwaru, jeho aplikovani spole¢né s implementaci metody 5S v konkrétnim
podniku, ovéfeni funkénosti a popisu celé implementace. Umyslem bylo poskytnout poznatky
zimplementace metody, a také poznatky z programovani tak, aby ¢tenar dokdazal podobny
projekt zrealizovat z co nejmensimi komplikacemi. Stanovit se museli i cile na samotnou
pocitacovou podporu. Spole¢né s generdlnim manazerem spolecnosti se za cil stanovila
administrace zon a koordindtor( 5S, administrace auditnich formulari, akénich plana,
vzniklych standard( a fotografii. Jako idea byla navrhnuta i vizualizace téchto dat pomoci

grafa.



3. Metodika prace

Metodika reSené problematiky diplomové prace je zaloZena na studiu a analyzach modernich
metod optimalizace prlmyslovych podnik(i, a také vyvoje softwaru. Zdrojem studii je

literatura a praktické poznatky jinych spolecnosti a manazeru.

Japonskd metoda 5S bude rozpracovana do jednotlivych ¢asti: SEIRI - Organizace (uréené
pozice), SEITON - Uspofadanost (pfedepsané oznacovani), SEISO — Cistota, SEIKETSU - Uklid

(pfedepsany) a SHITSUKE — Disciplina.

Metodu 5S Ize povaZovat za nastroj, ktery je vyuzivdn mnoha modernimi sméry fizeni. Zaroven
Ize fici, Ze sama obsahuje nastroje, metody a zpUlsoby fizeni. Prolina se tak s mnoha pojmy,
které se v souvislosti s 5S pouZzivaji. Proto bude soucasti prace zarazeni metody 5S do rGznych

optimaliza¢nich smérU a nastroja, které budou vysvétleny.

Teoretickd ¢ast vyvoje softwaru bude popisovat vyznam pocitacové podpory, legislativu
vyvoje, rGzné metody vyvoje, nastroje jazyka UML pro ndvrh a teoreticky Uvod do

databdazovych systém.

Nedilnou soucasti bude prakticka ¢ast, a to vyvoj pocitacové podpory ve vyvojovém prostredi
Microsoft Visual Studio 2015 v programovacim jazyce C#, kterd bude odpovidat stanovenym

cilim.

Vysledky prace budou implementovany do konkrétnich provoznich podminek a dojde

k ovéreni funkcnosti a Ucinnosti aplikované metody 5S.



4. Prehled sou€asného stavu reSené problematiky

4.1. Popis metody 5S

5S je metodikou japonského plvodu a vyjadfuje pét japonskych slov zacinajicich pismenem S
— Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Anglicky pfeklad je téZ oznacovan jako 5S (Sort, Set in
order / Straighten, Shine, Standardize, Sustain). Nejpresnéjsi ¢esky preklad by mohl znit:
Vytfidit nepotfebné, Umistit potfebné, Cistota, Standardizace, Udrzeni a zlep$ovéni. Casto se
spiSe pouziva |épe zapamatovatelny preklad, a to 5U (Utfidit, Urovnat, UdrZovat v Cistoté, Urcit
pravidla, Upevrnovat a neustale zlepsovat). Ve svém disledku metoda 5S posiluje produktivitu,

kvalitu a firemni atmosféru.
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obr. 3 5 krok(i metody 58S, zdroj: Rheinmetall Automotive

Metoda 5S prvneé vznikla jako soucdst komplexni produktivni udrzby TPM a spocivd v cyklickém
opakovani péti krok(. Neni to tedy projekt, protoze nema zadny konec a evaluaci. Je to spiSe
zavedeni nového pfistupu, filozofie, kultury, za ucelem zvysSeni kvality a mnozstvi produkce,
snizeni chybovosti, zlepSeni tymové spoluprdce. Organizovani pracovniho prostoru je dllezité
pro Cisté, efektivni a bezpecné prostiedi. Pochopeni metody ale neni vidy samoziejmosti.
V jedné jihokorejské spolecnosti bylo uvedeno zpisobem, kdy manazefi naridili pracovnik(im
vykonavat prdace jako podlahové znaceni, nakoupit nové police a travit hodiny uklidem. Timto

se management Uplné mijel se smyslem metody. Celkovym cilem je navysit pfidanou hodnotu
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kazdého pracovnika, a ktomu je potfeba dobrfe prizplsobené a usporadané pracoviste,
zaloZené na principech prvni dvou ,S“. Pfi aplikovani jakékoliv metodiky je zasadni trénink a
disciplina. Je jasné, Ze hned po akcich spojenych s 55 se budou stroje tfpytit a pracovisté budou
usporadana. Nicméné podivame-li se mésic na to, uvidime znovu prach, rozpracovanou
vyrobu na nevhodnych mistech a v podstaté pracovisté ne pfilis lepsi nez predtim. To je diky
chybéjicimu nebo Spatnému tréninku a Spatné dosazené discipliny. V dnes$ni dobé uplné
svobody, trénink a disciplina na pracovistich jen tézko preZivaji a lidé navic rezignuji
k mysSlence podstoupeni tréninku. Pro UspéSnou implementaci je tfeba ukdzat néco
praktického. Manazefi by méli dat dobry ptiklad, tedy pilotni projekt, a zaroven jit pfikladem.
V opacném pripadé mohou mluvit, jak chtéji, ale jejich zaméstnanci jim naslouchat nebudou.
Klicovym bodem pfi nastavovani je pak dosahnout opakovani a revizi. Jakmile se Cinnost
opakuje, stane se automatickym navykem, a toho chceme dosahnout. Diky revizim a
vizualizaci navic vidime, jak dobre jsme si vedli. Nasledna podpora motivace mize byt

v riiznych formach, o tom bude vice v popisu patého ,S“. [1]



4.1.1. Seiri— Sort — Utridit
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obr. 4 1S — Utridit, zdroj: Rheinmetall Automotive

Cilem prvniho ,S“ je vycistit pracovni prostor od vSech nepotfebnosti, tedy objekty nebo
informace, které nepotrebujeme k aktudlni pracovni ndplni na pracovisti. MlzZe to byt
material, nastroje, soucastky, odpadky, neplatné pracovni instrukce, rozbité naradi. Metoda
pro takové tridéni se nazyvd RED TAG, Cesky , Akce Cervena karta”. Tym sloZeny z manazerd,
technologll, udrzbarl, operatori a dalSich dobrovolnikli prochazi pracovisté a oznacuje
cervenou kartou (RED TAG) objekty, o kterych se domniva, Ze na pracovisté nendleZi. Na kartu
napisi datum, své jméno, co to je za objekt, kde ho nasli a pfipadné proc¢ se domnivaji, Zze tam
predmét nepatti. Objekt nasledné prenesou do do¢asné nebo trvale vytvorené zény nazvané
RED TAG AREA. Hodnotici osoba pfitom viilbec nemusi procesu rozumét a mize cervenou
kartou oznacit opravdu vse, co ji pfijde podezielé. Na konci se totiZ celd skupina potka u této
zony a diskutuji, jak ¢asto se objekty pouzivaji a k éemu. Po celou dobu by mél byt k dispozici
flipchart nebo poznamkovy blok pro napady, poznamky a ukoly. Po skonéeni akce ¢ervené
karty by mély ndlezy v zéné cervenych karet nadale zlstat, kdyby napfiklad operatofi
prehodnotili svlj nazor. Jednou z variant je poté usporadat tzv. bazar, kdy si jini zaméstnanci
mohou objekty vzit pro praci na jejich pracovisti, popf. zakoupit domu za symbolickou cenu

nebo zadarmo. Nasledujici tabulka je pomuckou pro hodnoceni nezbytnosti objektu:

PRIOR A R PO A »

nizka jednou do roka a méné vyhodit nebo uchovat mimo pracovisté

pramérna | jednou do tydne / mésice uchovavat na pracovisti, ale mimo prac.
prostor

vysoka jednou denné a vice umistit do pracovniho prostoru

Tabulka 1 Pomdicka pro vytridéni nepotrebnosti, zdroj: Rheinmetall Automotive



obr. 6 Cervend karta oznacuje povalujici se kabel, zdroj: Rheinmetall Automotive



4.1.2. Seiton —Set in order / Straighten — Urovnat

A

obr. 7 25 — Urovnat, zdroj: Rheinmetall Automotive

Jakmile jsou ttidici akce dokoncéeny, druhym krokem je ucinit pracovisté usporadané.
Usporadani musi probéhnout pfi soustfedéné uvaze o FIFO (First In, First Out), mnoZstvi,
ucelu, velikosti, tvaru, vzdalenosti, ergonomii, vlastnostech a pfistupnosti kazdého predmétu,
uvazujic tok materialu, zplsob pouZivani a bezpecnost. Nasledné vizualizujeme, Ze tam
predmét patfi. To mizeme udélat napriklad podlahovym znacenim. Docasné znaceni lze
zrealizovat pdaskou a sledovat tak zplsob pouzivani pro ndvrh dalSich zlepSeni. V. momenté
jistoty, Ze je takové podlahové znacdeni spravné Ize objednat externi specializovanou firmu,
ktera provede trvaly natér. Relativné novou a moderni variantou je znaceni projektorem, kdy
projektor osvétluje podlahu. To Ize pouzit na mistech, kde je aplikace natéru z dlivodu kvality
podlahy nebo dlvodl ¢asovych a prostorovych sloZita, nebo je potfeba znaceni ¢asto ménit.

Pro podlahové znaceni by mél existovat standard tak, aby znaceni bylo co nejjasnéjsi a vSude

stejné. Jeden z moznych standard( je priloZen v priloze této prace.

obr. 8 Trvalé podlahové znaceni, znaceni projektorem, zdroj: reklamni materidl J. A. CLEAN spol. s r.o.
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obr. 9 Docasné podlahové znaceni pdskou, zdroj: Rheinmetall Automotive

Dalsi moznosti je Stitkem s nazvem, vytvoreni standardu s fotografii, oznaceni mista ve
stejném tvaru Ci vloZzenim do tzv. shadowboardu, tedy desky, ve které je vyriznuty tvar tohoto
predmétu, a tak snadno pozname, ze ndm chybi a zaroven tim zaruc¢ime, Ze si jej budeme
odkladat vzdy na to stejné misto. Shadowboardy nam jsou povédomé napfriklad ze sad naradi
v kufrech, kdy kazdé naradi ma své misto. V pramyslovych objektech Ize pouZivat tuto

mékéenou pénu nebo také tvrdé PVC, které je snadno tvarovatelné a udrzovatelné.

'mE

obr. 10 Pri vyuZiti shadowboardu snadno pozndme, Ze néco chybi, zdroj: Rheinmetall Automotive
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Nastavn« ' alibry pro CO na gisto

Nastavné kalibry pro GO na &isto

obr. 11 Dalsi varianty oznaceni, zdroj: Rheinmetall Automotive

Pro nékteré predmeéty, zvlasté ty spojené s vyrobou, musi byt definovany pfitomny pocet. To
napomahad spravnému toku materidlu, a také standardizaci a stabilité samotnych procesu. Je
zasadni, aby predmét byl na svém misté od té doby, kdy je umisténi navrzeno. Pfi navrhu
nesmime opominout hlavni cil, a to odstranéni plytvani (Cinnosti, kde nevznika pridana
hodnota). V potaz bereme i fazeni objektl, napfiklad Sroubovdky od nejmensiho po nejvétsi
nebo nastroje od nejpouzivanéjSiho po nejméné pouzivany. Do aktivit druhého ,S“ patii
napriklad i vyuzivani tabuli pro snadny pfistup k informacim nebo seskupeni a urovnani kabelt

’

pocitach a dalSich zatizeni.
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4.1.3. Seiso — Shine — Cistota

obr. 12 3S - Cistota, zdroj: Rheinmetall Automotive

Tretim ,,S“ je minéno Cisténi celého pracovisté a jeho vybaveni v pravidelnych intervalech.
Vysledkem neni jen vliv na kvalitu a bezpecnost, ale i posileni moralky pracovnikl v pfipadé
Uspésné implementace. Ti maiji z Cistého pracovisté pocit hrdosti a radi v ném pracuji.
Opomijenym pozitivnim vysledkem hloubkového cisténi je predcasné odhaleni zavad, a to pfi
CiSténim samotném nebo ndsledném vypozorovani necistot (na Cistém povrchu vidime unik
oleje, koure atd.). Casto se provadi tplné ¢isténi hned na za¢atku 5S aktivit v ramci tzv.
pilotnich projektl, kdy se pracovisté uplné vycisti a zaroven se odstranuji nepotrebné nebo
vadné objekty (prvni,S“). Zajimavé pak je také pfremyslet smérem k identifikaci a eliminaci
pficin Spiny a necistot, ¢imz snizime potfebu uklidu. Hlavnim cilem je v3ak nastavit systém
pro uklid. Pfi jeho nastavovani se ptdme na otdzky jako ,,Co je potieba Cistit a proc¢?“, ,Jak je
nutné objekt Cistit”, ,,Kdo je za Cisténi zodpovédny”, ,Kdy Cistit a jak ¢asto?“, ,Kam s
odpadem z pracovisté?”, a také zvazujeme vhodnost externi uklidové spolecnosti. Tyto
informace by méli byt zpracovany a dostupné pro vSechny. Vhodné je napfiklad vyuziti
checklistu, tedy tabulky, do které pracovnik vyplnénim stvrzuje splnéni své zodpovédnosti, a
ve které je frekvence ¢innosti vyobrazena. Pro Uklidové a Cistici Cinnosti je samozfejmosti mit

vSechny potfebné prostfedky pfitomné v definovaném mnozstvi a kvalité.
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_ql MOTORSERVICE

»

PRAVIDLA CISTENI PRACOVISTE

ENNosT ZODPOVEDNGST
Zameteni Ziny (ns konci smény) Slévai

Priprava liciho naFad, klesti a hatki (na konci smény] Slévad

VyéiEténi stroje, priprava na daléi sménu (na konel smény) Slévai

Eiitini komunikaca (1/tjden) Extarni firma HM Profis
Otfeni prachu na rozvadetich a hydrantech (1/tyden) Slévai

Vyeistit stdl na pfipravu l afadi (1/riden) Slévaé

Zamést awyitit v jmé (1/mésic) Sléval

Vypustit 2 vyéistit vany u licich strojd (1/mésic) Sléved

Hioubkowé Eistni licich strojt 16 — widy jeden stroj mésitné Sléval

2122018

ZODPOVEDNA OSOBA ZA KONTROLU: Petr Mudra

obr. 13 Standardni systém cisténi pracovisté, zdroj: Rheinmetall Automotive

obr. 14 Fotky pred a po uklidu, zdroj: Rheinmetall Automotive
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4.1.4. Seiketsu — Standardize — Standardizace

obr. 15 4S — Standardizace, zdroj: Rheinmetall Automotive

Pouzivanim standardnich procedur chceme udrZet usporadané, Cisté a uzite¢né pracovisté.
Kompletace prvnich tfech ,S“ bez metod standardizace nechava pracovniky pouZzivat
pracovisté dle individudlnich preferenci. Standardu je tfeba rozumét jako pravidlu, které plni
nescetné ucell. Je zdkladem pro Skoleni, udrzeni dosavadniho know-how, efektivniho
delegovani, prevence chyb, variabilitu kontrolnich mechanismu, audity a diagnostiky.
Pomahad dodrzovat kvalitu, limity naklad(, terminy doddvek a bezpecnost. Definuje kritické
specifikace, pozadavky a postupy. Z pohledu Kaizenu je vsak velmi dalezité, aby standard
nebyl nezménitelny, ale aby na néj byl aplikovan proces neustdlého zlepsovani. Pro fizeni
standardd by mél byt stanoven zodpovédny koordinator. Pracovisté by méla mit standardni
5S layout, pro dokumentaci se vyuzivaji Sablony, existuji vizudIni standardy a manualy, jak s
nimi pracovat. Pozor se musi dat zvlasté na to, aby se jednotlivé standardy nedostaly do
konfliktu mezi sebou, a to stejnym obsahem nebo moznosti si protirecit. Standardizace je
dllezita pro to, aby nové nastavené procesy nemohly degradovat, coz je pfirozend tendence.

Standard pak slouzi k zafixovani nastaveného levelu.

Zlepseni

/ Kolo zlepovani

)

Pochopeni dulezitosti kvality

Standard

Cas

obr. 16 Zndzornéni vyznamu standardu, zdroj: Kaizen Institute
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4.1.5. Shitsuke — Sustain — UdrzZet a zlepSovat

obr. 17 55 — UdrZet a zlepsovat, zdroj: Rheinmetall Automotive

Paté ,S“ je velmi spojeno s kontinualnim zlepSovanim. Obsahuje to vytvoreni takové pracovni
atmosféry, kterd napomdha zlepsSovani diky chuti zaméstnancli vymyslet zlepSovani a
dodrZovat standardy. V podstaté je to filozofii celé metody, kdy existuje motivace ke
standardizovani a zlepSovani. Mimo zavedeni rlznych vizualizovanych systém(, jako jsou
navrhy na zlepseni, vyrobni data, akéni plany pro fizeni zavad ¢i vizualizace 5S auditt. Mél by
existovat systém sSkoleni 5S, zaméstnanci by méli byt doslova naockovani touto filozofii a
dobrymi zvyky. MoZnosti rozsiteni filozofie jsou veliké. Lze distribuovat letacky o 5S, psat
motivacni ¢lanky ve firemnim magazinu, vyhlasit soutéze odménovat nejlepsi pracovisté a
jejich pracovniky rliznymi cenami a certifikaty, vytvofeni maskota, vytvoreni sloganu, brat
zaméstnance na benchmark (ndvstéva s metodou srovnavani a hodnoceni) nebo naopak zvat
na benchmark cizi spolecnosti. Klicem k udrZitelnosti je zajem managementu a
managementem organizované denni pochlzky (gemba walk) a audity. Audit mlze byt
vyhotoven kymkoliv ve spoleénosti, nicméné je nutné, aby tento pracovnik byl dostatecné
proskolen. Soucasti auditu je hodnoceni souéasné situace pracovisté a ¢asto podceriovana
zpétna vazba, jejiz duleZitost je opravdu velikd. Hodnoti se do auditniho formulare, cozZ je
soubor otdazek, jejichZ odpovédi vypovidaji o stavu jednotlivych ,S“ na pracovisti. Vysledek se
podava v procentech, stupnice vSsak muize byt rGznd. Dva nejcastéjsi pristupy ke stupnici jsou
v nasledujici tabulce. Zatimco stupnice 1-5 je objektivnéjsi, stupnice 0-5-10 se spiSe pouziva

pro svétové uznavana hodnoceni BIC (Best in Class).

Stupnice 1-5 Stupnice 0-5-10 Vyjadieni v procentech

1 0 0%
2 25%
3 5 50%
4 75%
5 10 100%

Tabulka 2 Stupnice auditnich formuldra, zdroj: vlastni
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Jednu z mozZnosti sestavenych audit( lze vidét v pfiloze standardni dokumentace. Audity se
musi nastavit dle systému. Ze zacdtku je dobré auditovat castéji, napriklad tydné. Ve
spole¢nosti, kde je 5S jiz zavedeno, staci auditovat naptiklad dvakrat ro¢né, a to ndhodné.
Zajimavou variantou jsou tzv. cross audity, kdy si pracovnici audituji pracovisté navzajem.
Pracovnik z obrobny pak naptiklad mlze auditovat slévarnu. Vyhodou je posileni 5S kultury,
nevyhodou muzZe byt nekorektnost dat, vy$si administrativni a organizaéni zatéz. Jednou z
dalSich moznosti vylepseni auditl je systém Kamishibai. Kamishibai je japonské slovo vyznamu
»papirové divadlo”. V ramci kazdého pracovisté se vytvori karty s obrazkem a popiskem,
oboustranné. Obrazky a popisky na kartach se pak pfi auditu povaZuji za standard a pomucku
k hodnoceni. V Japonsku se systém karet Kamishibai vyuZivd i pro kontrolu kvality,
bezpecnosti, dodavky, naklady na produktivitu a jiné. Karty lIze pfi auditu vybirat dle standardu
nebo ndhodné. Pokud pracovisté splfiuje instrukce na karté, otoci se zelenou stranou, v

opacném pripadé cervenou stranou. Takovy systém napomaha vizualizaci a zrychluje audity.

V ramci patého ,,S“ by mél byt zaveden funkéni centrdlni 5S board nebo by 55 mélo mit misto
na centrdlnim boardu, kde jsou vystaveny planované akce (timeline, roadmap), povedené
zlepseni, fotky z nedodrZeni standardl, novinky, moznost navrhu zlepseni, fotky pred/po
zlepseni, globalni vysledky auditd a jiné. 5S kampan je ale vnimat jako jeden z doplnujicich,
poslednich krokld. Zrovna tak by méla mit kazda zéna svlij board, ve kterém je mimo tymu

pracovniku, KPl a TPM také kontinudlni zlepSovani a 5S.

Nékteré spolecnosti se fidi tim, Ze ¢im vice sloganl a boardl 5S maji, tim vice je metoda
zavedena. Ve skutec¢nosti to mlize byt presné naopak, dokonce nemusi byt zavedeny ani prvni
dvé ,S“. Vzkaz tedy zni, aby 5S nebylo pouhym divadlem, ale aby jeho filozofie byla vzita do
zaméstnancl a byla provedena opravdova zlepseni. Jak bylo zminéno v ivodu do této metody,
disciplina a etiketa se postupné v dnesnim svété vytraceji. To nabourava nejen implementaci
5S, ale také vztahy mezi zaméstnanci, a to mezi operatory navzajem a také mezi jednotlivymi
vrstvy spolecnosti. Ktomu je zapotrebi jiz zminéné tfi faktory — podpora vedeni, struktura
zalozend na opakovani a prehledech, a vhodna motivacni strategie. DlleZitost toho, aby
nejvyse postaveni lidé Sli prikladem, je nesmirnd. Tolik vykonnych feditel( sni o snizeni
nakladd, a pritom sami plytvaji. Pfeji si, aby se ve spolecnosti zlepsila tymova atmosféra, ale
sami se Spatné vyjadruji ke svym koleglim i podfizenym. Nemohou napftiklad ocekavat silné
pracovni nasazeni, kdyZ jsou ¢asto spatfovany, jak nic nedélaji. Opakovanim se tvori navyky,
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coz je v podstaté klicovym bodem TCM. Revize v podobé Gemba walks nebo auditt, a jejich
vizualni zpracovani slouzi k tomu, aby vsichni védéli, jak dobre si dané pracovité v rdmci 55

vede. [1]

Motivacni prvky jiz byly popsany aZ na jeden, a to jsou finance. To je velmi diskutabilni téma.
Z pohledu Kaizenu je dodrZovani a zlepSovani standardl popisem prace kazdého
zaméstnance, a tak neni nutné jej vazat na finance. Z pohledu TPM je naopak tfeba vytvorit
ekonomickou strukturu tak, aby lidi motivovala mit spravné ndvyky. Financné mulzeme
motivovat vytvofenim soutéZe, kdy po provedeni auditu vitézny tym obdrZi finanéni ¢astku
nebo poukaz na teambuildingovou aktivitu pro cely tym. Druhou variantou je navazani 5S na
osobni ohodnoceni nebo kolektivni bonusy. DalS$im moZnym systémem k zavedeni je
ohodnocovat finanéné navrhy na zlepseni, a to v ramci kontinudlniho zlepSovani. Zaméstnanec
vyplni formulaf, kde popiSe svdj ndvrh na zlepseni. Pfi posouzeni navrhu se vypocitd, kolik
penéz by jeho zlepSeni mohlo usetfit. V pfipadé Uspésné implementace je pak zaméstnanci
vyplacena procentudlni ¢astka z ro¢nich Uspor nebo jednorazovd castka dle skupin uspor.
V kazdém pripadé zahrnutim financi do 5S ddvame jasné najevo, Ze je zlepSovani a dodrzovani
usporadanosti, Cistoty a standardnich procest nécim navic, a to z pohledu 5S a jeho zmény
kultury neni Uplné spravné. MZzeme ovsem jen pochybovat, zda by se v nékterych firmach
jeho implementace podafila bez vlozeni finanéniho faktoru. Roli hraje i kultura zemé, kde

vyrobni hala stoji.
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4.1.6. 6S—Safety - Bezpec¢nost

6S neni dlouho znamy pojem. Sestym ,,5“ je minéna bezpeénost pracovist. Ve své podstaté ale
muzeme fici, Ze bezpecnost bereme v Uvahu pfiimplementaci vSech péti, S“, tedy kromé nové
vzniklych auditnich otdzek bychom mohli polemizovat nad tim, zda davd smysl bezpecnost

oddélovat.
4.1.7. 7S — Spirit — Ziti systému

Podminkou pro opravdové Ziti metody 5S je nutnda podpora managementu a spravné
pochopeni zaméstnanci. DlleZitost porozumét tomu, Ze jde v podstaté o zménu kultury a
odlisnou filozofii, je nesmirné dulezité. | presto ale plati stejné pochybnosti, jako u Sestého

»,S“. V ramci 5S je samotna zména kultury jiz obsazena, je jeho soucasti.

0’

A
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>
=

I

Standardize / Standardize
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4.1.8. Duvody zavedeni metody 5S

Mohou nastat otazky, pro¢ metodu 5S zavadét a investovat do ni penize a ¢as. Zvlasté v rdmci
nize popsaného Total Change Managementu je jasné, Ze prvni reakci vSech bude ptirozené
odolavani zménam. Jisté lze slySet “Vidycky jsme to takhle délali”, “Nemdm na to cas, jsou
dllezitéjsi véci”, “nefunguji ndm nékteré stroje, proc resime 55”, “Co z toho budu mit”, “V
tuhle dobu to neni mozné”, “V této firmé to neni moziné”, “Dalsi hloupost, co dlouho

nevydrzi”. Pracovnici délaji spoustu nestandardizovanych ¢innosti, které narusuji spravny tok

prace.

5S je o nastavovani systémU. Tyto systémy zname i z naSeho domova. Je to pfirozené a sami
si to moznd neuvédomujeme. Napfiklad pribornik v nasi kuchyni je skvély pfiklad. Otevieme
jej, témér bez pohledu uchopime pfibory a jdeme jist. Ddvdme do néj pouze pribory, protoze
pokud by v ném byly varecky a dalsi kuchynské nastroje, jiz bychom museli zkoumat, kde jsou
vidlicky, a kde jsou noZe. Stll nemame daleko od pfiborniku, tedy nejdeme si o patro vys pro
pfibory, protoze by nam jidlo vystydlo. Zvlasté mame prihradku na vidlicky, zvlasté na noze
atd. Pfibory myjeme pokazdé, kdyz dojime a drzime je v Cistoté. VSichni ¢lenové rodiny jsou
obeznameny se systémem tfidéni a dodrzuji tak stejny standard. V pfipadé, ze by jeden ¢len
rodiny prehazel vidlicky se lzZicemi, pak by nékdo jisté usedl ke stolu s noZzem a lZici.
Nasledovala by stiznost, zdména za spravné pribory a zpétné preusporadani priborniku,
zatimco jidlo stydne. V preneseném vyznamu je to pokazeni tymové mordlky a ztraceny ¢&as
placeného zaméstnance, zatimco produkt neni vyrabén a ztraci na kvalité. Je to az ndpadné
podobné spousté pripadim ve firmé, kdy napriklad pfi sefizeni stroje setizovac zjisti, ze
potiebuje nastroj, ktery nemd ve svém voziku, a tak jde do haly udrzby, kde si ho pujci.
Nasledné tam pujde znovu, aby jej vratil. Pokud navic vdzne i komunikace, pak specialista
udrzby muZze travit ¢as postradanim ndstroje. A to jsme nebrali v Uvahu, Ze by se na misto lZice

dostal ostry nGz, kdy by pribyl jesté faktor vlivu na bezpecnost.

K demonstraci vySe popsaného vlivu 5S na efektivitu, kvalitu a bezpecnost, ¢asto slouzi hry.
Jednou z téch nejjednodussich her je obycejné fazeni Cisel, a tu by autor vyzval ¢tenare

k provedeni experimentu dle zadani:
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1. Vepiste Cisla pod textem sefazend od nejmensiho po nejvétsi. Zmérte si ¢as:

3. Zopakujte pokus naposledy:

31719

111415

Srovnejte si vSechny tfi ¢asy mezi sebou. Kdyz byl Ukol zadan poprvé, jisté chvili trvalo si
uvédomit, co je ukolem. Poté mohla ¢tenére zdrzet Uvaha, zda text , deset” je Cislo nebo zda
ma Cislo 7 napsat dvakrat. Pfi druhém zadani bylo vyplnéni jednodussi, a navic si Ize vSimnout
sily opakovani, kdy uz presné vime, co bude ukolem. Treti obrazek je jiz vysledkem
standardizace. Hra se milZe jevit jasna a primitivni, a také to tak je. Sila je ale v hlubokém

uvédomeéni dlilezitosti standard( v pfipadé, Ze to aplikujeme na firemni procesy.
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Podobnou, ale komplikovanéjsi hrou je sestaveni néjakého domu nebo hlavolamu, kdy prvni
variantou mohou byt rozhazené dily bez navodu. Druhou variantou rozhazené dily s ndavodem

a treti usporadané a oznacené dily s navodem.

Pfedstavme si kabinu pilota letadla a zodpovédnost samotného pilota. Je to pfesné ten pfipad,
kdy nechceme, aby chyboval. Nechceme, aby mél viibec moZnost chybovat. Nesmi si splést
tlacitko. Neradi bychom tam vidéli pfistroje, které jsou vadné a nepouzivané. Chceme, aby
pracovisté bylo usporadané pro rychlou reakci. Chceme, aby prostfedi bylo Cisté. Chceme, aby
signalizace byla funkéni a jejich funkénost byla kontrolovana pravidelné a dle standarda.
Chceme, aby ve vsech letadlech pracovisté vypadalo stejné, tedy bylo standardizované.
Pracovisti pilota se fika kokpit a je jednim z nejlepsSich vzor 5S. Dalsim pfikladem muze byt

chirurg a jeho naradi, Cistota a pfipravenost.

Napfriklad zavedeni TPM je bez péti “S” nemozné, protoze je jen stézi mozné jej zavést bez
jasné strukturovaného a organizovaného prostiedi. Ne pfilis zlepSeni mize probihat na misté,
které neni uvedeno do pofadku a nema standardy. Z 5S ziskdvame spoustu benefit, jako je
ergonomie pohybU, usporeny ¢as procesu, stabilita procesq, zvySeni kvality, standardizované
pracovni prostredi, zvySeni bezpecnosti, zvySeni pracovni moralky zaméstnancl. Co je neméné
dllezité, je fakt, Ze pokud pfijde zdkaznik do vyroby se zavedenym 5S, jisté ji bude preferovat

od jinych, aniz by kvalita produktu byla rozdilna. 5S se pak stava vizitkou spolec¢nosti.
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4.1.9. Implementace 5S

Jednim z faktord implementace 5S je jej zavést Uplné vSude, coZ je samoziejmé mozné. Nejen
tedy v oblasti produkénich linek, ale také v jednotlivych oddélenich a jejich kancelafi, ve
skladech, v zasedacich mistnostech, v exteriéru (parkovani, vratnice, cesty), v jidelné, zkratka

Uplné vSude.

Pfedtim, neZ je 5S zavedeno je tfeba zvazit zpUsob inspirace a podpory. Je tedy nutné stanovit
koordinatora 5S nebo dokonce tym, ktery implementaci bude fidit. Tento tym by mél svou
inspiraci ¢erpat nejen ze svych zkuSenosti, ale i ze zkuSenosti jinych. To je dalsi vyhodou jiz
zminéného benchmarkingu, kdy lze vysledovat 5S aktivity od téch nejlepsich. Dalsi variantou
je na implementaci spolupracovat se specializovanou firmou, ktera ma se zavedenim nového
pristupu vétsi zkuSenosti a bude podporou po celou dobu. Argument proti externi spole€nosti
mUze byt nasledujici: ,,Pro¢ davat penize pro externi konzultanty, ktefti i tak vychazeji z toho,
co jim feknou lidi ve firmé, misto rozdéleni penéz vlastnim lidem?“. V tomhle by chtél autor

nechat otdzku otevienou a na zvazeni vyhod obou reseni.

Po ziskdni inspirace je tfeba stanovit agendu. Jakmile je hotovd, je tfeba zalit s tréninkem
vSech zaméstnancl, v€etné managementu. Do procesu musi byt zahrnuty Uplné kazdy.
Dobrym zacatkem je napfiklad proslov nejvyssiho vedeni s podporou managementu, kde se
jasné vyjadrena podporaimplementace a nasledné podepsané pisemné vyjadreni. Cil dosazeni
by mél byt vefejny a pfimérené stanoveny v métitku vysledku auditu. Napfiklad maze znit “Na
konci roku bychom chtéli v auditu dosahnout hodnoceni 60 % v 55” nebo “Na konci roku
bychom chtéli v auditu dosahnout hodnoceni 70% v prvnich tfech “S” a zbylé “25” budou cilem
na rok dalsi. Stanoveni pfiméreného cile je v3ak dlleZité, aby se neztratila motivace pfilis

vysokym nebo nizkym cilem.

Koordindtor celé implementace by ndsledné mél byt otevien vSem dotazim a diskuzim,
protoZze samotné 5S vyhlaseni zaméru implementace v pracovnicich vzbudi spoustu emoci,

teoretickych dotazi a ndpadd.

Béhem Uvodniho prohlaseni nebo workshopt by mél také byt zverejnén layout vsech pracovist
(celé budovy). Tu ptichazi jeden z klicovych bodl implementace, a to zdnova zodpovédnost.

Je nejlepsi praxi, Ze se budova rozdéli vhodné do zén. Kazdé zéné se pak prifadi koordinator,
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také znamy pod pojmem sponsor nebo zodpovédny. Role koordinatora je jednim z
nejdulezitéjSich prvkd, a proto je tieba peclivé vybéru vénovat pozornost. Koordinator je pak
zodpovédny za zavedeni metody 5S ve své zoné. Koordinatorem muze byt kdokoliv. Je vhodné
jim stanovit napftiklad zkuSeného operatora se smyslem pro poradek, generalniho reditele pro
znazornéni podpory vedeni, mladého operdtora s otevienym pristupem, praktikanta v odvétvi

technologie, zkratka kohokoliv, komu ale véfime.

Dalsim doporuéenym krokem je organizace pilotniho projektu, a to za Ucasti koordinatora 58S,
koordinatora zdény, pracovnikl v zéné, nékterych pracovniki managementu a jinych
koordinatort zén. Koordindator 5S prindsi metodu postupu a zkusenosti. Vybér zény by mél byt
spiSe takovy, aby byla jistota, Ze se implementace povede, ale zaroven nepfilis lehky, aby bylo
pracovisté s nejvice pfistupnym koordindtorem. Management svoji Ucasti vyjadfuje jasnou
podporu pfi implementaci. Je velmi pUsobivé, kdyZ operatofti vidi generdlniho manazera Cistit
s hadrem v ruce nebo simulovat pohyby operdtora pro navrh zlepSeni. Néktefi ostatni
koordinatoti by méli prihlizet, protoZe i v jejich zéné musi dojit k odstartovani 5S aktivit
stejnym standardizovanym postupem, a tak je vhodné ziskat zkusenosti prozitkem. Celkové se

tym muzZe skladat z osmi aZz dvandcti lidi v zavislosti na velikosti zony.

Pilotni projekt obsahuje akci ¢ervend karta za ucelem vytfidéni nepotifebnych predmétda,
hloubkové cisténi strojli a nasledné sestaveni akéniho planu. Akéni plan obsahuje veskeré

napady nejen na nové rozmisténi, terminy vyhotoveni a zodpovédnosti.

Nasleduje rozsifeni do vSech oblasti. Koordinatoti zén by si méli sestavit sviij tym, stanovit
vhodné datum pfi zvazovani vlivu na vyrobu, oznamit toto datum hlavnimu koordinatorovi 5S,

ktery by v nejlepsim pfipadé mél byt pfitomen.

Jakékoliv nové nastaveni pracovisté nebo procesu je tfeba co nejdfive zestandardizovat.
Nasleduje vytvoreni systému auditl a jejich provadéni, systému kontinudlniho zlepsovani a
jeho pouzivani, plnéni akéniho planu v terminech a hlavné, vizualizaci. Je az neuvéfitelné, jak
silnd vizualizace je. Zverejnovat lze fotky z pilotniho projektu, kde spolupracuji manazefi s
operatory, fotky pred/po akci 5S, grafy vyvoje stavu 5S, fotografie korektniho vzhledu a

usporadani pracovisté, fotografie tymu, porovnani vyvoje stavu 5S v jednotlivych zénach.
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4.2. Terminologie modernich smérd v primyslu

5S byva pouzivano v kontextu s mnoha dal$imi praktikami moderniho priimyslu. Je vhodné
uvést tyto moderni pfistupy a terminy, které se uzivaji nejen ve strojirenstvi. Nékteré terminy
popisuji nové pfistupy, nékteré pouze techniky k jejich dosazeni a jiné jsou jistou kombinaci.

V podstaté Ize Fici, Ze jsou tyto terminy mezi sebou velmi provazané.
4.2.1. Management udrzby

Prvnim terminem je management udrzby. Ten teSi zasazeni udrzby do podniku, tedy jeji
pldnovani, fizeni odstdvek, materidlové zdroje a nahradni dily, trvalé zlepSovani systému
udrzby, bezpecnost a ochranu zdravi pfi praci, management kvality a rizik v idrzbé, technickou
diagnostiku a komplexni produktivni Udrzbu (TPM — Total Productive Maintenance). Zaroven
se vSak zajimd o zpracovani dat z udrzby v souvislosti s ekonomickou strankou. Soucasny
management udrzby se vyviji pfedevsim v oblasti pocitaCové podpory pro jeji fizeni. Cilem a
zaroven hlavnim tématem je provozni spolehlivost stroju a zafizeni pfi vyuZivani znalosti
technologii udrzovani a oprav stroji. Management udrzby vnima metodu 5S jako soucast
zminované komplexni produktivni idrzby. Komplexni produktivni idrzba je velikym tématem
a autor prace povazuje za dileZité stru¢né popsat jeji obsah a vyznam. Castym dvodem ztrat,
nizké produktivity a vysokych ndkladd v podnicich je Spatny stav stroju a zafizeni (poruchy,
prostoje, nedostatek nahradnich dilG atd.). Komplexni produktivni idrzba je moderni zplisob
organizace a fizeni vyrobnich zafizeni v rdmci podniku. Maximum smyslovych diagnostickych
a malych udribarskych Cinnosti se v TPM prendsi z klasickych oddéleni udriby pfimo na
vyrobni pracovniky a vyrobni Useky. Tim se lisi od jinych systém udrzby, které se spiSe opiraji
o specializaci Udrzbara, a veskeré zodpovédnosti za chod vyroby svaluje na né. TPM uklada za
povinnost operatorim provadét béZnou udribu na zafizenich, s kterymi denné pracuiji.
Diagnostika a opravy jsou pak zadany specialistim udrzby. Autorem systému TPM je Seichi
Nakajima, ktery postupné v 50. a 60. letech studoval systém pro preventivni udrzbu (PM —
Preventive Maintenance) a produktivni udrzbu (Production Maintenance) v USA a Evropé.
Predmétem cinnosti TPM je zvysit produktivitu a to tak, Ze se minimalizuji vstupy a
maximalizuji vystupy. Pod pojmem vystup rozumime cinnosti, které zahrnuji zlepSovani
kvality, sniZzovani nakladll, splnéni terminl dodavek zakaznikovi, zvyseni moralky, zlepSeni

bezpeénosti a zdravotnich podminek a celkového pracovniho prostfedi vSeobecnosti. Lze to
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povaZovat za systém predchazejici ztratam v celém podniku. Graficky mizZzeme TPM znazornit

jednak postupem, jak se do cilového stavu dostat nebo pomoci “staveni”, které se pouziva pro

7 v s

vysvétleni spoustu filozofii, kdy spodni ¢ast tvofi stavebni kameny filozofie, stfedni ¢ast pilife
a stfechu tvofi cile a efekty pilitd nebo jen nadpis. Samoziejmé vidy zéleZi na Uhlu pohledu,
jak problematiku vidi autor, ktery toto “staveni” realizuje, a proto existuje ke kazdému

’

pramyslovému sméru nékolik jemné lisicich se dom.
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obr. 18 TPM dle stuprii urovni, zdroj: Rheinmetall Automotive
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obr. 19 Jedna z mozZnych vizualizaci systému TPM, zdroj: [2]
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WORLD CLASS RESULTS

Autonomous Early Equipment
Maintenance Management

Planned Training and
Maintenance Education

Quality Safety, Health,
Maintenance Environment

Focused TPM in
Improvement Administration

5S Foundation

obr. 20 Dalsi mozné zndzornéni TPM, zdroj: https://logisticsmgepsupv.wordpress.com/2015/05/

Pojmy uvedené v pilifich TPM jsou velmi dilezité. Preventivni udrzba byla vychozim bodem
pro vznik TPM. TézZ se zajima o zvySeni efektivity strojii a zafizeni. Nejsou v ni ale zahrnuty
zlepsSovani a veskerou zodpovédnost nese tym udrzby. V praxi se systém preventivni udrzby
zavadi ve dvou krocich. Prvnim je vytvoreni listu vSech pravidelnych cinnosti udrzbového
charakteru (kontrola, vyména, utazeni spojli atd.) na kazdém stroji nebo zafizeni, uréeni jejich
frekvence a zodpovédnosti. Druhym krokem je vytvoreni a implementace systému. MoZnosti
jsou tydenni tabulky nebo modernéjsi vyuziti SW pro fizeni preventivni udrzby. Planovana
udrzba cerpd ze sbéru a zpracovani Udaju. Jedna se o obnovu opotiebovanych soucasti,
predpovidani Zivotnosti soucasti, predpovidani poruch, identifikaci pfiznak( potencionalnich
poruch, diagnostiku stroj a eliminaci chyb. Autonomni Udrzba je vykondvana obsluhou stroje.
Rozlisuje se normalni a abnormalni chodu stroje. Zajistuje normalni podminky chodu stroje,
schopnost korigovat abnormality v chodu stroje, ¢isténi a cykly mazani, pravidelné prohlidky
stroje, standardy autonomni udrzby, sledovani kvality komponentd stroje. [2] TPM byva
zavadéno v sedmi krocich, konkrétné hloubkovym ¢isténim, zastavenim zdroju a pfricin
defektli, formulaci standard(i, obecnymi kontroly, autonomnimi kontroly, poradkem a
v posledni fadé managementem autonomni udrzby. VSimnéme si, jak napadné jsou nékteré

kroky s metodou 5S.
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4.2.2. Kaizen
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obr. 21 Viyobrazeni zakladd, pilifi a vysledki Kaizenu, zdroj: Kaizen Institute

Druhé rozsahlé téma, kam Ize 5S aktivity zatadit se oznacuje pojmem KAIZEN. To je japonsky
vyraz ze dvou slov (KAl = neustdlé, ZEN = lepsi), tedy v prekladu neustalé zlepSovani. V Evropé
se vyskytoval pojem KVP (Kontinuierlicher Verbesserungsprozess). Rozdil mezi evropskym a
japonskym vnimdanim tohoto systému je znatelny. KAIZEN zlepSovani probihd s ucasti vSech,
od manualnich pracovnikl po vrcholovy management, obsahuje systematické a vizualizované
feSeni problém0 a nezaméfuje se jen na procesy, ale i ¢innosti, lidi a jejich spolupraci. V
evropskych podminkach je béziné, Ze management vétSinu probléma ve vyrobni hale viibec
nezna, prestoZe az 70 % z nich je fesitelnych bez nakladd. KAIZEN takovy stav nepfipousti. V
souladu s filozofii KAIZEN zaméstnanci nejsou placeni jen za plnéni vykon(, dodrZzovani norem
a plnéni predpis(, ale také za zlepSovani. ZlepSovani je zde vnimano jako jakékoliv odstranéni
plytvani a ztrat (japonsky pojem Muda). Dlraz je kladen na to, aby zlepseni probihaly neustale
v cyklech zndmych jako PDCA ¢i pokrocilejsi technika DMAIC. Jednim z pilitd KAIZEN systému
je téz jiz zminovana komplexni produktivni adrzba TPM. Metoda 5S je zakorfenéna pfimo v
zakladech KAIZEN. V predchozim textu se vyskytlo nékolik dalSich termind, které je vhodné
rozebrat. Prvnim z nich je Muda. Muda je japonsky termin pro plytvani. Plytvanim jsou veskeré
Cinnosti, které nemaji prfidanou hodnotu, napf. pfi vyrobé automobilu maji pfidanou hodnotu
pouze ¢innosti montovani jednotlivych komponentu vozidla. Samoziejmé se rozliSuje plytvani
nutné, a tedy neodstranitelné. Zbylé plytvani zahrnuje nadvyrobu, dlouhé doby cekani,
zbytecné transporty, zbyte¢né pohyby pracovnik(i a s tim spojend ergonomie pracovisté,
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vyroba vadnych kusu, chyby ve standardech a pfilis vysoké zasoby vyZadujici misto i naklady,
zakryvajici tak problémy v procesech. Vyjmenované priklady jsou spiSe znamé pod pojmem
sedm druh( plytvéni. Casto se mezi nimi objevuje i osmé, a to plytvani lidskym potencionalem.
Aktivity hledani plytvani se oznacuji japonsko-anglickym pojmem “Muda hounting” nebo plné
anglickym “Waste Walk”. To se vétSinou odehrava v misté zvaném Gemba, cozZ je japonsky
vyraz pro “misto ¢inu” a v primyslovém vyznamu to znamena misto, kde se pridava hodnota
produktll, tedy vyrobni plocha, anglicky shopfloor. Kazdodenni pochlizce managementu po
vyrobni plosiné se pak béZzné fikd Gemba walk. Dale k vysvétleni, cyklus PDCA je odvozen z
anglickych slov Plan-Do-Check-Act, cesky Planovat-Délat-Kontrolovat-Reagovat. Radi tak
postup, jakym tesit problémy, malé projekty, procesy. Cyklus DMAIC je oproti cyklu PDCA
mnohem rozvinutéjsi, rozsahlejsi. Zkratka znamend Define-Measure-Analyze-Improve-
Control, v prekladu Definovat-Mérit-Analyzovat-Zlepsit-Ovladat. Cyklus DMAIC se vyuZiva
spiSe pro reseni komplexnich problému. Jednotlivé kroky DMAIC budou popsany v textu o Six

Sigma.

00

obr. 22 Cyklus PDCA, zdroj: http://www.allaboutlean.com/pdca/



4.2.3. Lean Six Sigma

Termin Six Sigma je dalSim velkym tématem, které je spojeno s pojmem Business Excelence.
Business Excelence je oddéleni v podniku, které se zabyva Six Sigmou, stejné jako se oddéleni
logistiky zabyva napfiklad dopravou. Six sigma je jednou z mala sofistikovanych filozofii ve
svété strojirenstvi, kterd nevznikla v Japonsku, za jeji zrozeni ma zodpovédnost americkd
Motorola. Jednd se o komplexni metodu pro feSeni problému, jejimz cilovym stavem je
dosazZeni Sesti sigma, coZ odpovida 99,99966% uUspésnosti v procesech. MlizZe se to zdat prisné
Ci pfilis pfesné, ale ve vysvétleni na prikladu je to velmi zakonité a spravné. Pfedstavme si, Ze
99 % letl letadel by bylo Uspésnych. To znamen3, Ze kazdé sté letadlo spadne. Pti dosazeni
Sesté sigmy, tedy 99,99966 % to ale znamend pdad kazdého 2 941 117tého letounu. Mérnd
jednotka se oznacuje DPMO (Defects Per Million Opportunities — pocet vad pti milidonu
pokusl). Postupuje se po jednotlivych sigmach. Druhd sigma znaci problémy, které Ize snadno
vyfesit pouze uvédoménim si téchto problém( a naslednym napravnym opatienim.
DosaZzenim treti sigmy zneSkodnime problémy, jejichz feSenim mohou byt logické uvahy ¢i
Skoleni. Pro ¢tvrtou a patou sigmu se vyuZziva jiz zminény cyklus DMAIC. Zde nadchazi chvile

pro jeho blizsi predstaveni, protoze pravé v ném je zakomponovano 5S.
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obr. 23 Cyklus DMAIC, zdroj: vlastni

V prvnim kroku definujeme problém. K tomu velmi pomaha dokument s ndzvem Project

Charter, Sablona, kterd nas navadi ke korektnimu a Uplnému popisu, a také nastroj SIPOC,
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Supplier-Input-Process-Output-Customer, tedy Dodavatel-Vstup-Proces-Vystup-Zakaznik,
ktery sumarizuje vstupy a vystupy v procesech. Zajimavym pohledem pro uvédomeéni je pak
prevod z jazyka zakaznika VOC (Voice of the Customer) do méfitelnych parametr( CTQ (Critical
to Quality). PomUckou pro popis problému je téZ analyza 5W1H (What, When, Where, Who,
Which, How), ktera se pta, u kterého vyrobku byl problém zjistén, kdy se problém vyskytuje,
na které ¢asti/misté se problém vyskytuje, zda souvisi s kvalifikaci pracovnikd, zda se projevuje
néjaky trend a jaky je mechanismus chyby a jeji cetnost. UZziteCnym ndstrojem ve druhém
kroku, kdy zahajujeme méreni a sbér dat o problému, je ISHIKAWA, anglicky Fishbone diagram,
Cesky diagram Rybi kost. Tento ndstroj ndm pomadha strukturované a vizualizované odhalovat
potenciondlni pric¢iny problému. Obrazné popsano, hlava ryby obsahuje problém nebo jeho
nasledek. Sest rybich kosti jsou vétvemi moznych pfic¢in problémd, tzv. 6M, zkratkou pro
anglicka slova Man-Machine-Material-Measurement-Method-Mother nature. Cesky bychom
mohli prelozit jako Lidsky faktor-Stroj-Material-Méreni-Metoda-Vnéjsi podminky. Setkat se
mulzeme i s 8M, kde jsou pridany polozky Management a Maintenance, tedy mozné pficiny v

nespravném fizeni nebo nespravnou udrzbou.

Vianagement
Method
Viaterial ﬂ
S

I\/lan\3

Machine

Vieasurement
Mother nature
Maintenance
obr. 24 ISHIKAWA — Fishbone - Diagram rybi kost, zdroj: viastni
Do téchto vzniklych vétvi se rozfadi moziné pficiny feSeného problému. Tyto mozné pficiny
oznacujeme za hypotézy. Nasleduje prioritizace (metodicky pomoci matice nebo volné), tedy

upfednostnéni nékolika hypotéz, které se zdaji nejpravdépodobnéjsi. Na vybrané hypotézy se

31



nasadi 5-WHY analyza (analyza péti proc), pfi niz v hypotézach zkoumame kofenovou pfticinu
opakovanym vétvenym ptanim se “proc se to tak stalo”. Ve druhém kroku kromé ISHIKAWY
vstupuje do hry hlavné statistika, grafické nastroje k jeji vizualizaci a samotné systémy méfeni.
Tretim krokem je analyza. K tomu slouzi nékolik ndstrojl. Spaghetti diagram (Spagetovy
diagram) je jednoduchy, nicméné mocny nastroj k vyobrazeni cest lidi v procesu kolem
pracovisté. Pochopitelnéji napsano, sledujeme napfiklad sefizovade pfi sefizeni obrabéciho
stroje a do layoutu (pUdorysovy vykres) zakreslime veskeré jeho pohyby, napftiklad kdyz jde
vyplnit papir, odnést vzorky na méreni, odnést mechanické casti stroji pro prebrouseni,
odskoceni si pro chybéjici nastroj ¢i na prestavku. Vysledkem je pak obezndmeni s tim, co se
pfi sefizovani déje a nasledné moznosti minimalizovat ¢ekani na materidl, nadbytecné pohyby
osob, zrychlit pohyb dokument(. Pro sladéni jednotlivych procesl vyroby slouzi analytické
nastroje Value-Added Flow Analysis (analyza toku krok( s pfidanou hodnotou) a Value Stream
Mapping (mapovani vSech aktivit). Prvné zmifovany nastroj od sebe odlisuje kroky, které maji
a nemaji prfidanou hodnotu, pfifazuje k nim ¢asovou naroc¢nost a snazi se je optimalizovat.
Value Stream mapping pomaha porozumeéni celého procesu od vyvoje k doruéeni produktu a
dodava tak vynikajici prehled o celkové efektivité. DalSimi nastroji tretiho kroku jsou 55, SMED
a TPM. Zéaklady 5S jiz byly vysvétleny a v dalSich kapitolach jej budeme rozebirat detailnéji.
Komplexni produktivni ddrzba TPM je jiz ted dostatecné vysvétlena. SMED slouzi k redukci
¢asu na presefizeni linky na jiny typ produktu. Zkratka SMED stoji za velmi sebevédomym
sefazenim anglickych slov Single-Minute-Exchange-of-Die (Presefizeni v jedné jediné minuté).
Takovych vysledk(l dosahuji zatim sice jen ty opravdu nejlepsi japonské tovarny, ale metody
SMED lze aplikovat i v momenté, kdy cilime z nékolika hodinového sefizeni uéinit hodinové.
Za sefizovaci Cas se povazuje od momentu, kdy stroj opusti posledni produkt predchoziho typu
az do momentu, kdy stroj vyrobi prvni validni produkt typu nového. BéZnymi nastroji metody
SMED je kombinace jiz zmifovaného Spaghetti diagramu a ECRS analyzy (Eliminate-Combine-
Replace-Simplify), kde pred samotnou optimalizaci zaznamendvame jednotlivé cinnosti
setizovace, ptifazujeme k nim ¢asové Udaje, a zda jednotlivé ¢innosti ddvaji prfidanou hodnotu
nebo ne. Ctvrtou &sti cyklu DMAIC je zlep$ovani. P¥i implementaci zlep$ovani je potfebné
minimalizovat rizika pro vyrobni proces. Pfi ndvrhu zlepSovani se pouzivaji znamé a
jednoduché nastroje jako je brainstorming (myslenkova boure), brainwriting 6-3-5, které je
jistym zpUsobem fizenym brainstormingem pro eliminaci chaosu (6 lidi ve skupiné, 3 napady
kazdé kolo, 5 minut na jedno kolo), dale vizualizované obrazky, jako spoustéce napadd nebo
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zlepseni na zakladé podobného zlepseni nebo prirody— analogie. Samoziejmé pro jednotliva
zlepseni Ize rozvinout samotné cykly DMAIC. Posledni ¢asti cyklu DMAIC zndzornuje kontrolu
celého procesu. To obnasi plan procesu, standardizaci procesu, implementaci systému ftizeni,
dokumentaci vSech poznatk( a uzavieni projektu. DosaZeni posledni Sesté sigmy uZz neni v
dosahu cyklu DMAIC. Vyuzivd se metody DFSS (Design for Six Sigma), kterd je velmi
sofistikovana. Hovofi se pak o Lean Six Sigma. Slovo lean (zeStihleni) se ¢asto objevuje i v
ostatnich metodach moderniho pridmyslu, napfiklad Lean manufacturing (Stihla vyroba),
pochazejici z Japonska jako nasledovnik znamého TPS (Toyota Production System), zabyvajici

se zestihlenim vyroby za ucelem nizsich naklad( a vyssiho zisku.
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4.2.4. Dalsi znamé terminy

Industry 4.0 je pojem, ktery nyni hybe celym pramyslem, do Ceské republiky se ale zatim pfilis
neprotlacil. Je to trend, ktery spocivad v automatizaci a praci s daty. Klicovym bodem je CPS
(Cyber-Physical System), kdy jsou mechanismy fizeny pocitaCovymi algoritmy v integraci s
uzivateli a internetem. V souvislosti s tim jsou ¢asto vyuzivany pojmy internet véci nebo cloud
computing. Pfinosem je pfimy vliv na efektivitu vyroby i energie a moZnost mapovani témér

Cehokoliv ve spolecnosti diky spravné praci s daty.

Termin TCM je zkratkou pro Total Change management. Lidé pfirozené odolavaji zméndm,

coz dokazuje nasledujici obrazek, a to Klibler Rossova kfivka zmény.

Kubler Rossova krivka zmeény
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obr. 25 Kiibler Rossova krivka zmeény, zdroj: Kaizen Institute

Moderni metody v prlmyslu pfinasi zménu kultury a paradigmat, které jsou tvoreny

hodnotami a ndvyky. Cilem TCM je zménit mysleni, pomoci logickych nastroja.

V pozdnich ctyficatych letech dvacatého stoleti nasla Toyota vylepSeni procesu z ne¢ekaného
zdroje, a to supermarketl. Supermarkety objednavali zbozZi az v momenté, kdy bylo zbozi
velmi blizko vyprodani. Takovy systém dnes zname pod pojmem JIT (Just In Time), tedy

metodu, kterd ma za cil zajistit nepretrzitost materialového toku bez mezioperacnich zasob.
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JIT zasahuje do oblasti nakupu, vyrobku a vyrobniho procesu, organizace systému a postupd.
Tento systém vedl tehdejsi Toyotu k vyvoji tazného systému fizeni Kanban. Vyznam
japonského slova Kanban je ,vizudlni signalizace” nebo ,karta”. Aplikuje se pro fizeni
materidlového toku, fizeni zasob i fizeni Ukoll. Kanban je velice pruzny a flexibilni systém,
ktery kopiruje situaci na trhu. Pojem supermarket se také v prostredi pramyslu pouziva, a to

pro podobné fizeni rozpracované vyroby, s vyuzitim FIFO (First-In-First-Out)

obr. 26 Priklad vyuZiti systému KANBAN, zdroj: https://www.smartsheet.com/everything-you-need-know-about-kanban-
cards

rozpracovana vyroba po operaci 1 rozpracovana vyroba na operaci 2

obr. 27 Princip zdsobniku FIFO (supermarket), zdroj: vlastni

Zkratka TQM stoji za Total Quality Management, tedy komplexni fizeni kvality, a zabyva se

zavedenim, udrZzovanim a zlepSovanim vysoké jakosti produktd.

Poka Yoke znamena nastavovdani systému slouZicich k redukci nechténych a nedmysinych
chyb. MUze to byt mechanismus, zafizeni, program. V prekladu bychom mohli fici chybam-

vzdorny systém. Jeho vyuZiti je v primyslu velmi ¢asté.

35



Heijunka je metoda pro rozvrhovani vyrobkového mnozstvi a mixu v definovaném c¢asovém
useku vyroby. Vyrabime-li produkty A, B, a C, dle objedndvek zakaznika mizou byt objednavky
v poradi napfiklad A, A, C, B, B, C, a navic nerovhomérné rozdélené do dnu. Vyrabi-li se dle
téchto pozadavka, vznikaji velka plytvani. Jeden den se napfiklad vyrdbi i v pfes¢asech a musi
se platit pracovni sila, zatimco jiny den se posilaji pracovnici domu, protoZze nemaji co délat.
Smyslem této metody je, Ze se nevyrabi presné podle toku objedndvek od zakaznika, ale podle
stanoveni intervalu (pitch - roztec) mezi jednotlivymi terminy, ve kterych budou dané vyrobky
expedovany. V daném intervalu se snazime definovat takovy mix vyrobku, abychom uspokojili
pozadavky zakaznika. Heijunka definuje spole¢ny ndsobek taktl jednotlivych typl vyrobka.
Heijunka pracuje podobné jako vlak, ktery odjizdi z nadraZi podle jizdniho fadu (v presné
definovanych intervalech) a vSechny vyrobky (cestujici) musi byt v daném ¢ase ptipraveny,
jinak jim vlak ujede. Heijunka kombinuje metody rozvrhovani s vizualni tabuli, na které jsou s
pomoci kanban karet nebo prlivodek definovany jednotlivé sekvence. Tabule ma sloupce na
kanban karty pro kazdy interval a radky pro kazdy typ vyrobku. Postup zacina definovanim
soucasného vyrobkového mixu na danych procesech (celkové mnozZstvi objedndvek), do
kterého se zahrne sortiment, mnozstvi, cyklové Casy, ¢asy presefizeni pti vSech kombinacich
vyrobkl, a také zplsob planovani a fizeni vyroby. Pokracuje se definovanim matice
vyrobkového mixu a mnozstvi. Ndsleduje definovani algoritmu rozvrhu vyroby na danych
procesech (napf. vizualné fixem na tabuli, kanban karty). Nastdva ¢as pro pilotni spusténi fizeni
vyroby prostrednictvim vytéZovaci tabule, zatimco soucasné bézi plvodni zplsob vyroby).
V posledni fadé se celd metoda aplikuje do vyroby a vytéZovaci tabule tak zobrazuje skute¢ny

obraz o vyrobé. [3]
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Metoda je nejlépe pochopitelna z obrazku pod textem:

-
1. den i
-
2. den i
-
3. den ‘

Aplikovani metody Heijunka:

-

1-3 den

Housekeeping ma s 5S mnoho spole¢ného. Jde o prochdzeni vSech oblasti na pravidelné bazi
za Ucelem auditovéni poradku, Cistoty, kvality, BOZP ¢i odpadového hospodarstvi. Uéastni se

ho tym, jehozZ soucasti byva nékdo z vysokych manazerskych pozic.
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4.3. Profil zadavatele implementace

Zadavatelem projektu implementace metody 5S je spolec¢nost KSCZ Motorservice s.r.o. se
sidlem v Chabatovicich u Usti nad Labem. Tato spole¢nost je globalniho charakteru a fadi se
do skupiny KSPG, ktera tvofi jedno odvétvi zndmé korporace Rheinmetall. Rheinmetall vznikl
vroce 1889. Dnes je tato spolecnost sidlici ve mésté Disseldorf mezindrodni UspéSnou
korporaci. Vroce 2015 s23 000 zaméstnanci dosahla zisku 5,183 milionu euro. [4]
V soucasnosti ma 20 982 zaméstnancl a 42 597 429 euro v akciich v obéhu. [5] Jeji dvé odvétvi
se nazyvaji Rheinmetall Defence a Rheinmetall Automotive. Rheinmetall Defence je lidrem
v dodavani technologie ozbrojenych sil a je partnerem NATO, ozbrojenych sil Némecka a
dalSich spratelenych zemi. Rheinmetall Automotive je jeden ze svétovych lidr( v doddvani
¢asti motorli s dodavateli dobfe znamymi jako Kolbenschmidt, Pierburg a Motorservice.
Automotivni odvétvi zaméstnava 12 000 zaméstnancu ve vyrobnich halach v Evropé, Severni i
Jizni Americe, Japonsku, Indii a Cin&. Portfolio spole¢nosti tvofi pisty, kluznd loZiska,
servopohony, systémy pro regulaci emisi, elektromagnetické ventily, cerpadla, odlitky ¢asti
motoru a dalsi. Kolbenschmidt se zaméfuje na vyrobu pistl do benzinovych a naftovych
motorl automobill, pistd do kompresort, velikych pistl do namornich lodi, lokomotiv a
nemobilnich strojli, a v posledni fadé na vyrobu kluznych loZisek a odlitkd. Pierburg zaloZzeny
vroce 1909 vBerliné naopak vyrdbi a kompletuje veSkeré zbylé zminéné soucasti.
Motorservice se zabyva aftermarketem, tedy sekundarni market, po prodeji automobilu
zakaznikovi. Aftermarketové dily jsou tedy dily nahradnimi, nejsou minény do vybaveni pfi

vyrobé (OEM — original equipment manufacturer). [4] [6].

RHEINMETALL

AUTOMOTIVE

KOLBENSCHMIDT PIERBURG MOTORSERVICE

obr. 28 Zndzornéni struktury korporace, zdroj: www.rheinmetall.com

V oblasti vyroby pistl se cely koncern potyka s vysokou konkurenci, kterou tvofi zvlasté

spole¢nosti MAHLE a Federal Mogul.
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V Usti nad Labem jsou zastupci véech tfech spole¢nosti Rheinmetall Automotive. Vyrobni haly
Kolbenschmidtu a Pierburgu se nachdzeji v Trmicich, vyrobni hala Motorservice je
v nedalekych Chabarovicich. Kolbenshmidt i Motorservice se shodné zabyvaji vyrobou pistu
do spalovacich motoru, ackoliv portfolio pistl je pochopitelné odlisné, bereme-li v Uvahu, Ze
Motorservice vyrabi pro aftermarket, zatimco Kolbenschmidt se zabyva novymi projekty. Ke
dni 7. 2. 2017 mél Motorservice v Chabarovicich, ktery byl nové postaven a uveden vchod
v lété 2015, 82 zaméstnancl. Od svého zacatku se potykal s velkym procentem neshodné
vyroby, ktera byla zplisobena rliznymi faktory. Vady pistld pochazely opravdu ze viech rliznych
odvétvi — slévdrenské vady, rozmérové vady, neshoda z diivodu chyby ve vykresu, Spatnych
nastrojd, Spatnych podminek okoli (vihkost, teplota, prach), Spatného stavu strojd, Spatnych
instrukci atd. Prozatim je zakaznikem materska spolecnost, jejiz zastupci jezdi do vyrobni haly
na kontroly. | tak do reportd pridavaji poznamky o nevyhovujici Cistoté a usporadanosti,
zvlasté u produktl, kde se méfi na mikrometry. V budoucnu mze spolecnost ocekdvat, ze
budou halu navstévovat samotni zadkaznici a budou chtit presvédcit, Ze se tu vyrabi kvalita.
Zameéstnanci si Casto stéZuji, Ze se jejich problémy nefesi, pfipadné Ze feseni trva dlouho a

komunikace s vedenim vazne. Pro vSechny tyto problémy muze byt odpovédi metoda 5S.

Vyroba pistu zacind tavenim litiny hliniku za vyuZiti legujicich prvkd. Tavi se i neshodnd vyroba
Ci odlitky. Jsou-li vysledky laboratornich testl v poradku, horky tekuty hlinik o teploté pfiblizné
830 °C se z tavici pece vylije do lici pece. Lici pec je pfevezena na rafinovani, coz je proces
¢isténi taveniny, kdy skrz rotujici grafitovy rotor proudi plyny chléru a dusiku do taveniny, a
tim ji Cisti. NecCistoty vyplavou na povrch a setfou se. Lici pec se preveze k licim strojam, odkud
slévadi ruéné odlévaji do kokil o dvou jadrech, a to s moznosti vyuZiti solného krouzku
v pripadé pistu se solnym jadrem a litinového krouzku, ktery se dava do prvni drdzky, ktera je
v motoru nejvice zatiZzena. Frézou a pilou se oddéli vtoky a kominky. Pisty se solnym jadrem
se vyplachuji. Odlitek se rentgenuje pro slévarenské vady a ze stejného divodu se provadi
kapilarni zkousky. Nasleduje tepelny ohfev v peci pro zlepSeni tvrdosti, kterd je nasledné
mérena podle Brinella. Odlitek je umistén do meziskladu, odkud je dale vyskladnén na
obrobnu. Operatofi obrobny vkladaji odlitky do obrdbécich stroji postupné, a to dle
technologického postupu. V poradi je zpravidla hrubovani povrchu a dna, obrabéni centraze,
obrabéni cepniho otvoru na hrubo, vrtani odmazavacich otvor(i, soustruzeni spalovaci

komUrky a dna na Cisto, predpich drazek a soustruzeni plasté, frézovani ventilovych vybrani,
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vyvrtani ¢epniho otvoru na Cisto a obrdbéni drazek na Cisto. Pisty se mezi jednotlivymi
operacemi proméruji. Po myti pisty se pisty rlizné pohybuji mezi pracovisti povrchovych tprav
a kone¢nou kontrolou dle technologického predpisu. Mezi povrchové Upravy patfi anodace,
bonder a cinovani. VSechny tyto operace nandsi na povrch vrstvu za Ucelem zlepSeni
fyzikalnich vlastnosti. Anodovana vrstva chrani pred stfidavymi tepelnymi zatézemi, které by
mohly vést k tvorbé prasklin. Bonder zlepsuje kluzné vlastnosti, pfilnavost oleje a odolnost
proti korozi. Cinovani usnadnuje zabihdni pistd a ma téZ antikorozni ucinky. Na pracovisti
sitotisku se na pist tiskne slaba ¢erna vrstva, ktera se nasledné v peci vypece. Soucasti konec¢né
kontroly je findlni proméreni, drobné upravy, markovani (oznaceni) pistd jehlovym
markatorem, pfipadné olejovani drazek. Vyrobni mix je velmi Siroky. BE€hem pul roku se vyrobi

az Ctyricet druh( pistd o prméru od 75 mm do 130 mm v rGznych provedenich, coZ vybizi

k uvédoméni si dllezitosti kvality a rychlosti sefizeni.

v

Pist vytvari, jesté s pistnimi krouzky tésnicimi, pistnimi krouzky stiracimi, pistnim ¢epem a
pojistnymi krouzky takzvanou pistni skupinu. Tato skupina, spolu s ojnici a klikovou htideli
umoznuje pretvaret energii tepelnou, vzniklou v prostoru nad hlavou pistu vznicenim smési
paliva s kyslikem na energii mechanickou. Za timto ucelem byl po parnim stroji vynalezen
spalovaci motor, ktery ndm predevsim dnes vyrazné ulehcuje praci. Pist prenasi tlaky spalovani
a tésni spalovaci prostor motoru proti pratoku plynt i proti vnikani oleje pfi vSech provoznich
podminkach. Musi odolavat vysokym teplotdm a znaénym setrvacnym silam pfi
nejnepriznivéjsSich podminkach mazani. [7] Pisty do dieselovych motorli lze poznat

masivné;jsim provedenim a vétsi komurkou.

Ackoliv mUzZe na prvni pohled pist vypadat jednoduse, neni tomu tak. Jeho tvar ve skutecnosti
neni vdlec a jeho vyroba je velmi komplikovana. Nasledujici obrazek popisuje témér veskeré

komponenty pistu.
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Nejnovéjsimi technologiemi ve svété pistl je pretaveni hrany komUrky (TIG) pro vyssi tlaky a
teploty a bronzova pouzdra, kterd se vsunuji po ochlazeni pistu. Na trh se také postupné

Vv

dostavaji ocelové pisty, které vydrzi vyssi teplotu a tlaky.
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4.4. Teorie vyvoje softwaru

4.4.1. Smysl a vyuziti pocitacové podpory

PFi ¢innosti vyroby, udrzby i zlepSovani je jasné, Ze potfebujeme proces dokumentovat. Stale
existuji organizace, které dokumentuji ,papirové”, coz je v dneSnich podminkach velmi
pracné, ¢asto i nemoziné. Pocitatova podpora ma za cil usnadnit a zprehlednit procesy
dokumentace dat, podporuje procesni pristup, systémovy pfistup fizeni, umoznuje neustalé
zlepSovani systému. Zejména pak umozniuje rozhodovani na zakladé faktl, které aplikace
obsahuje, a které Ize velmi rychle analyzovat a ziskat tak racionalni zaklad pro rozhodovani.
Obecny princip pocitacové podpory fizeni vychazi ze zasad logistického fidiciho systému, jehoz
hlavnim cilem je planovat, fidit a kontrolovat materidlovy a informacni tok tak, aby byly
dosaZzeny dané vykonové a ekonomické cile. Pfinosem je nejen poradek v dokumentaci o
¢innostech, ale i Uspory ¢asu pfi ptipravé a realizaci ¢innosti, Uspora lidskych zdrojd, materialu,

rychla eliminace slabych mist, zvySeni pohotovosti atd. [2]

Firemni software se tedy wvyviji pro zvySeni pfijmQ podniku, sniZzeni nakladl a ziskani

v

konkurenéni vyhody. Navic vZdy resi néjaky problém, kterému se jeho vyvojem vyhneme.

4.4.2. Soucasnost vyvoje softwaru

IT ODBORNICI PODLE POVOLANI V CR

= Projektanti a analytici vypocetnich systém( Programatofi Ostatni odbornici zabyvajici se VT
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obr. 29 IT odbornici podle povoldni v CR, zdroj:
https.//www.czso.cz/documents/10180/32955062/32018116_0801.pdf/0d675ffb-2fbf-4969-ac17-
51d68493f6af?version=1.2
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4.4.3. Legislativa vyvoje a vyuzivani softwaru

V oblasti informacnich technologii se pravni problematika zabyva nejvice internetovym
prostfedim a smluvnim pravem v kyberprostoru. Nejcastéji se v kyberprostoru objevuji
nasledujici typy smluv — kupni smlouva, smlouva o dilo, licenéni smlouva, outsourcingova
smlouva, hostingovd smlouva, smlouva o cloud computingu, smlouva o implementaci,
smlouva o podpore a Udribé systému a nepojmenované (inominatni smlouvy). Casto se
uzaviraji smlouvy elektronicky, at uz souhlasem s podminkami nebo nakupem v E-shopu.
V oblasti vyvoje softwaru se nejvice vybizi pojem autorské pravo, coZ je pravo autora k jeho
dilu. Vyvoj této problematiky odstartovala Bernskd umluva o ochrané literdrnich a uméleckych
dél z roku 1886, nasledovana dohodou o obchodnich aspektech prav k dusevnimu vlastnictvi
(TRIPS). V roce 1996 byla vydana smlouva Svétové organizace dusevniho vlastnictvi o pravu
autorském (WCT). Déle o pét let pozdéji smérnice Evropského parlamentu a Rady 2001/29/ES
ze dne 22. kvétna 2001 o harmonizaci urcitych aspektl autorského prdva a prav s nim
souvisejicich v informacni spole¢nosti. V soucasnosti jsou prava k vysledkiim tvarcéi dusevni
¢innosti chranéna zakonem" ¢l. 34 LZPS Zakon ¢. 121/2000 Sb., o pravu autorském, o pravech
souvisejicich s prdvem autorskym a o zméné nékterych zakonl (autorsky zdkon) Obcansky
zakonik (zakon €. 40/1964 Sb., ve znéni pozdéjsich predpist) Vyhlaska ¢. 488/2006 Sb., kterou
se stanovi typy pfistroji k zhotovovani rozmnozenin, typy nenahranych nosict zaznamu a vyse

pausdlnich odmén. [8]

Ceské pravo definuje software jako ,pocitacovy program": programy v jakékoliv formé, véetné
téch, které jsou soucasti technického vybaveni (hardware), rovnéz ptipravné koncepéni prace
vedouci k vytvoreni pocitacového programu za podminky, Ze povaha téchto praci v pozdéjsi
etapé umozni vytvoreni pocitatového programu. Proto, aby se software stal autorskym dilem
musi splfiovat predpoklad jedinecnosti, musi byt vysledkem tvirci ¢innosti. Autorskym dilem

naopak neni pouhy ndmét ¢i teorie. Touto problematikou se zabyva autorsky zakon. [8]

§6 autorského zdkona: je autorem dila osoba, jejiz pravé jméno je obvyklym zplsobem
uvedeno na dile nebo je u dila uvedeno v rejstfiku predmétli ochrany vedeném prislusnym

kolektivnim spravcem, neni-li prokdzan opak. [8]
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Timto autor nabyva majetkova prava, a to pravo na rozmnoZovani dila, pravo na rozsirovani
originalu nebo rozmnoZeniny dila, pravo na sdélovani dila vefejnosti a dalsi. Majetkové pravo
ma trvani do 70 let od smrti autora, pak se stava volnym dilem. Specifickymi pfipady je prace

Skolni a zameéstnanecka. [8]

§58 autorského zdkona: neni-li sjednano jinak, zaméstnavatel vykondva svym jménem a na
svlj ucet autorova majetkova prava k dilu, které autor vytvofil ke splnéni svych povinnosti
vyplyvajicich z pracovnépravniho ¢i sluzebniho vztahu k zaméstnavateli nebo z pracovniho
vztahu mezi druZzstvem a jeho clenem (zaméstnanecké dilo). Zaméstnavatel mize prévo
vykonu podle tohoto odstavce postoupit tfeti osobé pouze se svolenim autora, ledaze se tak

déje pfi prodeji podniku nebo jeho ¢asti. [8]

PocitaCové programy, databaze a kartograficka dila jsou vzdy dila zaméstnaneck3, i kdyz jsou
vytvorena na objednavku. Autorem je tedy vidy programator, v pfipadé vice programatoru

kazdy, kdo vepsal kéd. [8]
§61 autorského zdkona:

(1) Je-li dilo autorem vytvorené na zakladé smlouvy o dilo (dilo vytvorené na objednavku),
plati, Ze autor poskytl licenci k Ucelu vyplyvajicimu ze smlouvy, neni-li sjednano jinak. K uziti
dila nad ramec takového Ucelu je objednatel opravnén pouze na zakladé licenéni smlouvy,

nevyplyva-li z tohoto zdkona jinak.

(2) Neni-li sjednano jinak, autor mize dilo vytvorené na objednavku uzit a poskytnout licenci

jinému, neni-li to v rozporu s opravnénymi zajmy objednatele. [8]

Dilo vzniklé pfi plnéni Skolnich povinnosti studentem Skola muze uzit pro vnitfni potrebu

(nekomercné).

§60 autorského zakona: ,Skola ma za obvyklych podminek pravo na uzavieni licenéni smlouvy
o uziti Skolniho dila (§ 35 odst. 3). Odpira-li autor takového dila udélit svoleni bez zdvazného
dlvodu, mohou se tyto osoby domahat nahrazeni chybéjiciho projevu jeho vile u soudu. Neni-
li sjednano jinak, muze autor Skolniho dila své dilo uzit ¢i poskytnout jinému licenci, neni-li to

VvV rozporu s opravnénymi zajmy skoly. [8]
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Neplati to vSak pro software, coZ je v sedmém odstavci §66. Déle, pokud student v ramci

diplomové prdace vyvine software, ma pravo jej zverejnit s tzv. open source licenci.

Porusenim autorského prdva se dopoustime neopravnéného uziti dila. Avsak autor si mlze
zvolit pro svUj program licenci freeware (bezplatnou) nebo poskytnout zdrojovy kéd a ucinit
program tzv. open source softwarem. DalSimi moZnostmi jsou také shareware (program na

zkousku, pozdéji poplatek) a demo (software s omezenymi moznostmi). [8]
4.4.4. Programovani

Pro spusténi jakéhokoliv programu je nezbytné mit algoritmus zapsany v programovacim
jazyce. Programovaci jazyk je uméle vytvoreny formalismus, ve kterém muze byt vyjadien
algoritmus. Kazdy jazyk ma standardizovanou syntaxi, a také kompilator, pomoci kterého se
program preklada do strojového kdédu, ktery se vykonava [9]. Prilomem v programovani byla
myslenka Johna Von Neumanna ve ctyficatych letech dvacatého stoleti. Napad spocival v tom,
Ze by pocita¢ mél byt neustdle fyzicky pfipojeny k mnoZiné obecnych moznych operaci. Do té
doby se pro zménu programu musel fyzicky zménit hardware. Tim vznikl strojovy kod, kdy
programator mohl pomoci bindrniho kédu nastavit hodnotu vstupl hradel. Ulevou viem
programatordm byl jazyk Assembler, ktery obsahuje symboly pro instrukce a mista v paméti.
Pfechodem pfres jazyk zvany FORTRAN se dostdvame do jazyk(l nezdvislych na platformé a
s vlastni syntaxi, jako je jazyk C, Java, Python [10]. V pfitomnosti se programovaci jazyky déli
na vyssi, které se vice pfiblizuji mysleni lidi a jimi feSenym problémdm, a nizsi, které se
priblizuji technické praci pocitace. VysSi programovaci jazyky zpravidla umoznuji psani
objektové orientovaného kodu, nikoliv jen algoritmid. Dle reSerSe webového serveru
helloworlds.cz jsou v sou€asnosti nejzadanéjsimi programovacimi jazyky SQL, Java, Javascript,

C#, C++, Python, PHP, Ruby on Rails a iOS/Swift.

Faze vyvoje softwaru popisuje nejlépe cyklus SDLC (Software Development Life Cycle) a prvni
takovdto metodika vznikla jiz vroce 1960. Samoziejmé se s novymi zjiSténymi poznatky
objevovali rlizné jeho verze, a proto autor poskytuje obrazky hned dvou, ale jisté lze najit

variant mnohem vice.
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obr. 30 Zndzornéni moznosti cykli vyvoje softwaru, zdroj: vlastni

Pro vybér metody programovani ma programator nebo tym programatord na vybér z metody
vodopadové, prototypovani, inkrementalni metody, spiraly, pfistupu RAD a extrémniho
programovani. V metodé vodopadové postupujeme klasicky dle cyklu SDLC krok po kroku. Pti
prototypovém pristupu rozdélime projekt do jednotlivych prototypd, které vyvijime zvlast.
Cilem je omezit rizika vyvoje, kdy miZeme jasné sledovat, které casti se jak wvyviji.
Inkrementdlni pristup je podobného charakteru a uUcelu jako prototypovy — rozdéleni za
ucelem snizeni rizik. Casti, na které se ale projekt rozdéli na sebe maji pfimou navaznost . Tedy
v podstaté rozdélime jeden vodopad na nékolik malych. Metoda spirdly pracuje ve ¢tyrech
krocich — analyze, vyhodnoceni, vyvoji a planovani. Zmény béhem procesu jsou pak mnohem
méné bolestivéjSi, minéno v objemu prace. Zkratka RAD stoji za Rapid Application
Development a jde o metodu rychlého vyvoje softwaru, v kratkém case, kdy se za ucasti
budoucich uZivatell stanovi nutné podminky a vytvofi se software. Takto se iterativné
pokracuje vyvoji jednotlivych prototypll. Extrémni programovani je metoda navrZend pro

prizplsobeni se ménicim se pozadavkim a patfi tak k pojmu agilni programovani.
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obr. 31 vybrané metody programovani, zdroj: https://cs.wikipedia.org/wiki/Metodika_v%C3%BDvoje_softwaru

Pti analyze a komunikaci se zakaznikem dochdzi k problematice reprezentovani firemnich
procesli a pozadavk( na software. Ktomu slouzi vizualni modelové diagramy, konkrétné
flowchart a diagramy jazyka UML (Unified Modeling Language). Jazyk UML je standardizovan
dle ISO SO/IEC 19501:2005. Diagramy jazyka UML se déli na strukturni diagramy, diagramy
chovéani a diagramy interakce. Strukturni diagramy zndzornuji struktury, systémy, objekty
v nich a jejich vztahy. Nejzndméjsim a nejpouZivanéjsim je Diagram tfid. Diagramy chovani
naopak popisuji chovani systému a zndmymi jsou Use case diagram a Diagram aktivit.
Diagramy interakce jsou podmnoZzinou diagramu chovani a soustfedi se na znazornéni toku

fidicich informaci a dat. Zaradit Ize sekvenéni diagram a diagram interakci. [11]
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4.4.5. Databdazové systémy

Databazové systémy jsou dnes neodlucitelnou soucasti kazdodenniho Zivota a mozna to ani
nevime. KdyZ nakupujeme zboZi v supermarketu, kasa s nejvétsi pravdépodobnosti pfistupuje
k databazi. Pokud platime kartou, v databazi se kontroluje, zda mame dostatek penéz. Pokud
si rezervujeme dovolenou, pravé databazovy systém provadi nutné operace. Knihovny maji
databaze knih, spolecnosti databaze zaméstnanci. Denné se setkdvdame s desitky vyuZziti

databazi. [12]

Databaze je usporadana kolekce informaci uloZzend v néjakém souboru. Databdze se déli na
relacni a objektové orientované, s jejichz prichodem se vyresili nékteré z problému vyvoje
softwaru, a to propojenim dfive oddélenych databdzovych technologii a softwarového
inZenyrstvi [12]. Objektové databdze maji datovy model objektové orientovany vcéetné
objektového identifikatoru a podporuji vlastnosti objektové orientovaného programovani,
tedy zapouzdreni, dédi¢nost atd. Dotazovacim jazykem je kterykoliv objektové orientovany
programovaci jazyk. Vznikaji i objektové-relacni databdze, do kterych lze zafadit databazové
systémy Oracle verze vyssi 8.x. Ty relacni se obvykle vytvati v softwaru jako je Microsoft SQL
Server, Oracle, Microsoft Access. Pole (také oznacované jako sloupec) je kategorie informaci
ulozenych v databazi. Typické pole v databdzi zaméstnancl firmy muUZe obsahovat
identifikacni Cisla, jména zaméstnancl, e-mailové adresy, pracovni telefonni Cisla a ndzvy
oddéleni. Vsechny informace o konkrétnim zaméstnanci podniku se nazyvaji zdznam (méné
Casté oznaceni je radek). Pfi vytvareni databdze se informace zadavaji do tabulky poli a
zaznamu. Zaznamy odpovidaji radkdm v tabulce a pole sloupctim, jak ukazuje nasledujici

obrazek. Rela¢ni databaze se mlze skladat z vice propojenych tabulek.
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5. Navrh pocitac¢ové podpory metody 5S a jeji implementace

5.1. Implementace metody 5S v konkrétnich podminkach

Od uvodniho rozhodnuti managementu vybrané vyrobni haly k implementaci 5S vedla ke
konkrétnim krokim dlouhd cesta. Zvolenou zodpovédnou osobou za implementaci této
metody byl autor diplomové prace. Prvnim krokem bylo sezndmit se s teorii a ziskat inspiraci.
Jako teoreticky podklad mu bylo poskytnuto Skoleni Lean Six Sigma Yellow belt v némeckém
Disseldorfu a literatura s tématy TPM a Kaizen. Inspiraci mu byla firemni cesta do Spanélského

Abadiana, v némz lezi vyrobni hala Pierburgu proslula pro své 5S, TPM a OEE.

obr. 33 Ndvstéva Spanélského Abadiana, zdroj: Rheinmetall Automotive

Spolec¢né s generalnimi a vyrobnimi fediteli obou koncernd autor podstoupil komentovanou
prohlidku a pofidil spoustu fotografii. DalSi inspiraci byla i Usteckd vyrobni hala Pierburg, ktera
v implementovani metody 5S byla znatelné déale. Autor si ndsledné vyzkousel nékteré napady
implementovat, ale nebyl pfilis Uspésny. Usporadanim jednoho pracovisté si spiSe nadélal
potize a negativni ohlasy ve smyslu, Ze by nemél zasahovat do pracovist nékoho jiného. Neni
se také ¢emu divit, kdyz zaméstnanci nebyli s metodou 5S viibec sezndmeni, netusili podporu
vedeni a navic se toho témér nezucastnili. Pracovisté pak po tydnu vypadalo stejné jako

predtim.
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Mezitim se stale pracovalo na pripravé materiall v podobé rozdéleni haly do zén, stanoveni
koordinatoru a vytvoreni elektronické dokumentace procesu, tedy auditni formulare, cervené
karty atd. Hala byla rozdélena do Sestnacti zon, a to tavirna, slévarna, tepelné zpracovani,
opracovna — linka 1, opracovna — linka 2, povrchové Upravy, technicka plocha obsahuijici
konecnou kontrolu a sklad neshodné vyroby, mezisklad e expedice, sklad néstroju, laboratore,
udrzba a kokilarna, jidelna a Satny, neutralizace a mensi sklady, kancelare, exteriér a
elektronickd data. Zadny kout vyrobni haly neunikl. Vybé&r koordinatord byl mixem

zaméstnancl rlznych vrstev.

Cervend = audit < 60% Zelena = audit > 70%

obr. 34 Layout 5S z6n vietné vyhodnoceni klasifikace posledniho auditu, zdroj: Rheinmetall Automotive

Ctyfi manaZefi reprezentuji podporu vedeni, tfi THP pracovnici reprezentuji podporu
technologie, dale je obsazeni v podobé dvou mistr(i vyroby, spravce budovy, asistentky
generdlniho manazZera, specialisty udrzby, skladnika a tfech operator(. Z poznatkl pozdéjsiho
napliovani metody 5S vyplyva prekvapujici zjisténi, a to kvalitativni vycnivani operatora.
Koordindatofi v podobé operator(i byly naprosto suverénnimi leadery nejen v aplikovani svych
znalosti pro 5S, ale také v pristupu. Zatimco zvlasté od THP pracovnikl se ¢asto slysely vymluvy
na ¢as a dalsi vlivy, operatofi se hrdé hlasili ke zlepSenim a Cistoté na svém pracovisti. Vlastné
to tak vlibec nebylo ocekavano. Autor prace, patfic pfiblizné k drovni THP pracovnikd, ¢ekal
nejvétsi podporu pravé od svych kolegl a nejvétsi odpor pravé od operatord. Nebylo tomu tak
a ani nelze popsat tu ohromnou silu, ktera se v téchto tfech operatorech probudila, a ktera

vedla k opravdu velkym zlepSenim na jejich pracovistich. Bylo to dech berouci sledovat, jak se
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kazdy den jejich pracovisté meéni bez zadného tlaceni a finan¢ni motivace, zatimco pracovisté,
za které byli zodpovédni pracovnici vy$Sich pozic, ztraceli. Zavérem neni jmenovat
koordinatorem pouze operatory. Zavérem je pouze poznatek sdm o sobé. Koordinatoti se
mohou ménit kazdy rok. Ten samy zaméstnanec mUze jeden rok byt zodpovédnym za 5S na
tavirné, druhy rok na slévarné a treti rok vibec koordinatorem byt nemusi. Tato Gvaha ale
mirné predbéhla pribéh implementace, a proto se vracime do faze pfipravy, kdy jiz jsou

staveny zény a koordinatofi za né zodpovédné.

Soucasné se zvazovalo partnerstvi s externi spolecnosti. ZvaZeni partnera pro implementaci
trvalo dlouho a ve findle padlo rozhodnuti o spolupraci s globalni spolecnosti Kaizen Institute,
s kterou firma navazala rocni partnerstvi pro implementaci prvnich tfech ,S“. Soucasti
kontraktu bylo i splnéni cile, a tim bylo dosaZzeni 70 % v auditu prvnich tfech ,,S“ na konci roku

2016.

’

Nasledovalo oficidlni prohlaseni, kdy byli svoldni vSichni zaméstnanci a z Ust generalni
manazera slyseli jeho vizi o zavedeni 5S. Po jeho Uvodnim proslovu ptisla fada na autora prace,
ktery kratkou prezentaci uvedl zaméstnance do filozofie 5S. Ve snaze ziskat si zaméstnance na
svou stranu, a ziskat tak jejich podporu, vyuzil spiSe neformalni jazyk, demonstrujici ptiklady a
fotografie. Prezentaci uzavrel s projekci rozdéleni zén vyrobni haly a osob zodpovédnych za
dané zény. Slovo si kratce vzal i zadstupce Kaizen Institutu, aby se tak oficialné predstavil jako
partner. Proslov autora prace dopadl mnohem Uspésnéji, nez cekal. Ani ne hodinu na to objevil
na stole jednoho pracovisté list s moznymi napady na realizaci 5S, zaméstnanci se ho vyptavali
a spatrovali v 55 zpUsob, jak se konec¢né domluvit s vedenim a néco zménit. Samoziejmé se
nasli i odplirci od samého zac¢atku. Negativni dopad mélo také stanoveni koordindtor(i bez
jejich védomi, kdy i ptiznivci 5S byli rozladéni z toho, Ze byli stanoveni zodpovédnymi, aniz by
to snimi bylo konzultovdno. To se ovSsem jen stéZi feSi, protoie by prvné muselo byt
provedeno Skoleni 55 a nasledné by se museli koordinatofi dobrovolné ke své zodpovédnosti
prihlasit. Zpétné vzato, mozna by to bylo lepsi feSeni, protoze z nasledujicich poznatkd plyne,
Ze spoluprace zaloZzena na napadech zaméstnancl je znatelné Uspésnéjsi nez ta plynouci z
rozhodnuti managementu. OvSem hrozilo by riziko, Ze by se ke zodpovédnosti koordinatora
nikdo dobrovolné nehlasil. Celé oficidlni prohldaseni bylo podpofeno vytisknutym
dokumentem, ktery oznamoval zdmér o uskutec¢néni 5S, podepsany vsemi ¢leny
managementu. | tu by se autor pozastavil, Ze ne vsichni tento dokument podepisovali
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dobrovolnég, protozZe k této metodé neméli pozitivni vztah. Tento dokument visel na vstupnich
dvefich do haly. Kratce na to se do rliznych nastének vyvésili informativni letacky , privodce

5S“, které vysvétlovali, co metoda znamenad a co obsahuiji jeji jednotlivé kroky.

Drazi kolegové KSCZ Ms,

Jak Jit bylo nékolikrit dfive naznaceno, KSCZ MS prévé zavédi metodologil 55, systém preventivni Udriby a

celkové Udriby TPM. S implementaci ném pomihd extemi konzultatn! spoleénost, kterd ns bude podporovat

4. Angalovat se a Bt flozofil 55 pravidelnymi internimi audity, které ukazuji progres na viech

pracoviitich.

V pipadé otdzek se nevhejte obratit na cely tym, obziaité na osobu zodpovidnou za nade Kaizen aktivity.

Timto cely management KSCZ MS a THP pracovnici ozmamuji svou pinou angalovanost v podpofe a
spoluprici pi implementaci metodologie 55, preventivni driby a celkové ddriby TPM.

§ pozdravem,

Michael Aberham

eqlq

JARvE  JAlne

# CLk 404

obr. 35 Podepsané ozndmeni o umyslu zavést 5S, zdroj: Rheinmetall Automotive

Ve stejny den a vden dalsi probéhlo dvoudenni Skoleni nejvy$siho managementu pod
vedenim Kaizen Institute. Obsahem bylo praktické hledani plytvani pfimo ve vyrobé, vyuzivani
nastroje DMAIC k feseni problémdQ, teoreticky vstup k5S, hra demonstrujici 55 a teorie
k aplikovani zmén ve spoleénosti, tedy TCM. V dalSich dnech byli zaméstnanci rozdéleni do
¢tyr skupin a kazda z nich méla puldenni Skoleni podobného charakteru, s vynechanim

nastroje DMAIC a TCM. Zaméstnanci prichazeli se spoustou ndpadd a nadéji na zménu.
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obr. 36 Zdbéry z 5S workshopu, zdroj: Rheinmetall Automotive

V poradi byla pilotni akce. Cim dFive je provedena po $koleni, tim efektivnéjsi a rychlejsi je
zména pohledu na 5S. Pilotni oblasti se stala jedna ze dvou linek obrobny. Pro vybér této
lokality hralo hned nékolik parametru. Je to misto, kde vznikd pfidand hodnota, a kde se vyrabi
kvalita. Je to misto pIné strojli, které je bez uklidu velmi Spinavé, a méridel, které méri
mikrometry. Koordindtorem této oblasti byl operator obrabéci linky, nikoliv manazer, a navic
operator s pozitivnim pfistupem k 5S, a proto se tato zdna stala idedlni. Pilotni projekt byl
predem ohlasen a informace byly vyvéSeny na vstupnich dvefich. Tym pilotniho projektu byl
sestaven ze zastupce Kaizen Institutu, koordindtora celého 5S, generdiniho manazera,
vyrobniho feditele, technologa obrabéni, koordinatora této zdny, elektrikare, zameénika a
nékolika operdtord. Zminény aktivni koordinator jiz na vSechny od rana nedockavé cekal
s kybly a hadry. Tym se seSel a rozdélil do skupin. Kazdé ze skupin byla pfidélena oblast, ve
které byla provedena akce Cervend karta, pti které vytridili vSe, o ¢em se domnivali, Ze na
pracovisté nepatfi. Fotografovali se nejen ulovky s ¢ervenou kartou, ale i Cistota a usporadani
strojli. Po celou dobu byl k dispozici flipchart, kam mohli vepisovat své napady na zlepseni.
Vytridéné objekty se presouvali do zény oznaéené RED TAG ZONE. Tam nad nimi probéhla
diskuze a pokracovalo se v ¢isténi. Kazdy tym mél za ukol hloubkové vycistit celou pridélenou
oblast. Cistili se stroje, stoly, podlaha. Akce strhla pozornost. Koordinator byl hrdy na své
pracovisté, a také mél spolu se vSemi radost, Ze generdlni manaZzer leze po stfese obrabéciho

stroje poté, co na necistotu operatory dfive nékolikrat upozornoval. Nélezy zdavad,
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potenciondlnich rizik nebo zlepseni se poté opét zapsali na flipchart. Kdyz pfislo na diskuzi o
tématech na flipchartu, sepsal se akéni plan, kde byly jasné stanoveny ukoly, kdo je za né
zodpovédny, a do kdy je ma splnit. Zadvérem se pofridily fotografie nového vzhledu pracovisté
a fotografie tymu. Do zény predmétli oznacenych Cervenou kartou byli pozvani udrzbafi,
sefizovaci a pracovnici laboratore, aby si uklidili, co jim patfi a co by mohli vyuzit. Zbytek byl
oznacen a uschovan, vyhozen nebo rozdan. PInéni akéniho planu dopadlo Uspésné a témér
kazdy den bylo na pracovisti vidét néjaké zlepsSeni. Fotografie z pilotni akce se mezitim dostali
do firemniho magazinu i na nové vzniklou nasténku s 5S tématikou. Zvlasté zaujali fotografie
se zapojenym managementem a fotografie pfed / po, na kterych byly fotografie pfed akci a

po akci.

obr. 37 Pilotni akce 5S, zdroj: Rheinmetall Automotive

Pohled se obratil na ostatni pracovisté. Ve vétSiné z nich probéhla béhem pfiblizné dvou
mésicll akce na zakladé vytvoreného standardu z akce pilotni. SloZeni tym( uZz bylo ale
ponékud rozdilné. Tym tvofili spiSe zaméstnanci, ktefi v zdné pracuji s obéasnou podporou
managementu ¢i udrzby. Ve findle pravé tyto pracovnici tvori tymy 5S v dané zéné. Béhem
Cisténi na slévarné se plnily ukoly na opracovné atd. Ne ve vSech oblastech se vsak dafilo
stejné. Z divodu potreby produkce a neaktivity koordinatora zony se nepodarilo provést tuto
akci na druhé obrabéci lince. Ze stejnych dlvodl se nezdafila ani zéna technické plochy.
V posledni fadé, ne vSechny sklady byly véas zorganizovany pred auditem. Linka €. 2, technicka
plocha a nékteré sklady tedy byly vyjmuty z findlniho auditu. Z ndaznakd predchoziho textu neni
prekvapenim, Ze koordindtofi téchto oblasti maji manazerské pozice. Zatimco v kancelarich
planovani a vyroby se akce nesla v pozitivni atmosfére, v kanceldfi technologie narazila na

tvrdy odpor s argumenty, Ze 5S patfi do vyroby, a Ze na néj nemaji ¢as. Odpor nastal také
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v laboratofich. Zatimco laborator slévarny byla spravovana vyznavaci poradku a systému, a
patfila k vlibec nejvzorovéjSim pracovistim, sousedni mezioperacni kontrola se jakékoliv
aktivité nad ramec svych pracovnich povinnosti branila. Nutno Fici, Ze se nachazela
v opravdovém neporadku a bylo nepredstavitelné, Ze misto slouZi k nejcitlivéjSim mérenim
béhem celého procesu vyroby pistd. Misto, které by mélo byt vizitkou kvality a 5S. Na druhou
stranu vznikali i aktivity, které vSechny prijemné prekvapili, a to zvlasté nejvyssi vedeni.
Specialista udrzby a elektrikaf prepracoval své pracovisté bez jakéhokoliv impulzu
k nepozndni. Jeho mistnost se stala vitrinou 5S, protoZze neskoncila jen u prvnich tfech ,S“ ale
obsahovala i kanban systém, seznamy predmétd ve skiini a spoustu jinych vylepseni.
Pracovnici laboratore slévarny, kokilar a slévac se domluvili, Ze pfijdou ve svatek do prace a
vycCisti zonu tepelného zpracovani. Ackoliv vtéto zoné casto operovali, nebyli jejim
koordinatorem a do té doby ani ¢leny tymu. Ve findle tam dokonce paskami udélali vzorové
podlahové znadeni pro tok materidlu a umisténi nékterych objektl. Koordinator se zucastnit

nemohl, ale ihned potom je zaradil do svého 5S tymu.

Soucasné se rozbihali aktivity auditovani. Hlavni koordinator 5S nastavil frekvenci svych audit(
tak, Ze kazdd zéna je auditovana jednou za dva tydny. Pfiblizné jednou mési¢né zény auditoval
spole¢né s Kaizen Institute, kdy audity probihali jeSté s Ucasti samotnych koordinatoru, ktefi
se tim ucili auditni otazky a méli tak vice informaci o tom, co udélat pro lepsi vysledky.
Nelspésnym se stal pokus o cross audity (zony se audituji navzajem) a layer audity (jednotlivé
hierarchické vrstvy audituji v riznych frekvencich). Divodem neuspéchu byla pravdépodobné

pfiliSnd administrativni zatéz.

Spoleéné s Cisticimi akcemi a audity se pomalu rozsifovala vizualizace vseho, co se udalo.
Boardy se prozatim vyrdbéli z kartonu, a ackoliv nebyly pohledné, splfiovali svij ucel. Na
hlavnim boardu byla roadmapa, kde byla pomoci bod( a fotografii vyznacena cesta, kterou
vyrobni hala usla a cesta, kterd ji jesté ceka. Viseli tam novinky, vysledky auditl, formulare
k ndvrhim na zlepSeni a fotografie dobrych a Spatnych pfikladl. Kazda zéna pak méla svij
board, ktery mél standardizovany format obsahujici fotku a jméno koordinatora, tym, layout
pracovisté, akéni plan, grafické zpracovani vysledk( audit, posledni audit a fotografie, zvlasté

pred / po fotografie. Koordinator zény byl pak zodpovédny za aktualizaci informaci.
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Dalsim systémem, ktery byl nastaven, bylo setkdvani s koordinatory jednotlivych zon.
Kazdému z koordindtori byla nastavena schlizka s hlavnim koordinatorem jednou za tfi tydny,
a s generdlnim manaZzerem jednou za tfi mésice. Obsahem schlzek je prezentace novych
zlepseni, rozebirdni problému a ziskavani podpory pro jejich akce. Jednou za tfi mésice se také
schazeji vSichni koordinatofi a spolecné s hlavnim koordinatorem a zastupcem Kaizen Institute
fesi dalsi kroky implementace. V momenté, kdy koordinatofi i dalSi zaméstnanci spatfovali
podporu vedeni a pocitili, Ze ma vznikly systém 5S dostateénou silu prosadit jejich ndpady,

zacali se obracet pozitivné.

Pfiblizné mésic a pul pfed hlavnim auditem se 5S jemné svazalo i s ekonomickym faktorem.
Bylo to dobfe nacdasované, protoie do té doby vSichni zaméstnanci délali tyto aktivity
dobrovolné, a navic forma spojeni byla vhodnad. Byla totiz vyhlasena soutéz. Oznameno bylo,
Ze prvni tfi zony v hlavnim auditu vyhraji v pofadi exkurzi do pivovaru, paintball a raut, a to

pro cely svij tym. Pfedani cen poté probéhlo na Vanocnim firemnim vecirku.

Finalni audit probéhl v prosinci 2016. Slozeni auditniho tymu bylo v podani zastupce Kaizen
Insitutu, hlavniho koordindtora 5S a nestranného zastupce uUsteckého Pierburgu. Auditovali se
vSechny oblasti kromé druhé obrabéci linky, technické plochy, nékterych skladd a

elektronickych dat. Vysledky jsou vyobrazeny v tabulce a grafech nize:

Vitézem se stala zcela zaslouzené tavirna, a to s vysledkem ,,“. Druhé skoncili laboratore, jejiz
¢ast mezioperacni kontrola se rapidné zlepsila pod tlakem generalniho manazera, ktery byl
zaroven koordinatorem této zdny, a také pod tlakem vedlejsi laboratore slévarny, ktera si
délala zalusk na nékteré z cen. Tretim se stala oblast exteriéru. Ta se mUze zdat lehdi, ale bylo
v ni odvedeno mnoho prace. Na Vanoénim vecirku byla mimo jiné ocenéna udrzba, kterd
vramci plnéni Ukoll akcnich plan( dostala zabrat asi nejvice a musela vyhotovovat rlizné
drzaky, police a jiné. Celkové se cile 70 % nedosahlo. Osobni dojem hlavniho koordinatora i
managementu byl vSak nad oéekdvani a v konverzaci padla shoda, Ze kdyby se stanovil nizsi

cil, nékteré zény by zpohodInéli a vedlo by to k celkové nizsimu vysledku.

Zacali plany na rok 2017. Kontrakt s Kaizen Institute byl prodlouzen na rok nasleduijici, a to pro
uskutecnéni ctvrtého a patého ,,S“. Byl stanoven stejny cil, a to dosazeni 70 %. Tentokrat vsak
ve vSech péti ,,S“. Napldanovano bylo zrealizovat prvni tfi ,S“ na pracovistich, kde se to v roce
2016 nepovedlo. Setkani vSech koordinator( bylo obohaceno shrnutim roku 2016, stanoveni
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cil pro rok 2017 a teoretickou vloZzkou o ¢tvrtém a patém ,S“ od Kaizen Institute. Stanoven
byl i cil spojeny stouto diplomovou praci, a to aplikovani pocitaCové podpory pro fizeni

dokumentace metody 5S.

V soucasnosti je tedy podnik v situaci, kdy jsou vice ¢i méné uspésné implementovany prvni
tti ,S“ a soustredi se na uvedeni ¢tvrtého a patého ,,S”. Zaroven se uvedl do provozu software,

ktery uz sbira a vyhodnocuje data.
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5.2. Navrh pocitacové podpory
5.2.1. Faze analyzy
Autor prdce se rozhodl pro programovani vodopadovou metodou v cyklu SDLC. Dlvodem

zvoleni metody byl dostatek ¢asovych prostfedkl pro vyvoj a nedostatek zkusenosti s dalSimi

metodami.

Nasledné si vyprojektoval tfidni diagram pro strukturovany pfehled. Dalsi diagramy nebyly

z dvodu rozsahu projektu potfebné.

Audits Standards Action_Plans
%D - 7D 71D -
Zéna Zdna Zéna
Datum j Hazev Datum zadani’
15 Umisténi Datum splnéni’
25 Ukol
Coordinators 35 - Zodpovédnost | Before-After

% D %D

Piiimeni
Zdna
Foto

Zdna
Datum
Popis

Pied
Po

Zones
¥ D E
Mazev zdny

Foto

obr. 38 Tridni diagram projektu, zdroj: vliastni

Vybér vyvojového prostiedi byl ovlivnén jeho znalosti programovaciho jazyka C++, Visual
Basicu a obecné prostredi Microsoft Visual Studia. Vybérem tedy bylo Microsoft Visual Studio
2015. Toto vyvojové prostredi se vyviji velmi rychle a pfizplisobuje se modernim pozadavkim.
Ackoliv verze po verzi prochazi velkym poctem vnitfnich vylepseni, jeho integrované vyvojové
prostiedi je ponechano z vétsi ¢asti stejné. Prostfedi umoziuje vyvoj ve Visual Basicu, C++ i
C#, a to aplikace pro Windows, web, Android, cloudové aplikace, iOS, vyuziti Silverlight, SQL
Serveru, Javascriptu. Pro tento projekt byl zvolen jazyk C# a aplikace v prostfedi Windows.
Ucelem nasledujicich podkapitol neni seznamit ¢tendre s tim, jak se prostiedi spousti, jak se

vytvari nebo otevira projekt nebo jaké nastroje ve Visual Studiu existuji. Obsahuji ale navod
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na konkrétni resené problémy pfi samotném vyvoji softwaru pro diplomovou praci, které

mohou byt velmi cenné pfi vyvoje podobného programu.

V této prdci autor zvolil propojeni dat s relaéni databazi Microsoft Access, protoze jsou licence
tohoto softwaru zakoupeny na cilovych pocitacovych stanicich, a protoZe do ni Ize snadno
zasahovat i pro personal bez pokrocilejSich znalosti programovani. Diky pfivétivému

nastrojovému vybaveni Visual Studia nebylo potfeba jazyka SQL ani k filtrovani dat.
5.2.2. Faze navrhu

Faze navrhu zacala vytvorenim projektu typu Windows Form Application v C# ve Visual Studiu
2015. Prvnim ukolem bylo vytvofit standardizovany formular tak, aby se dalsi od sebe nelisili.

Byly zvoleny nasledujici parametry formulare:

Vlastnost formulari Nastavena vlastnost \

Nazvy Vychozi ndzvy (Form1 —X)

Velikost 500 x 500 px, 1050 x 500 px pfi vyuziti grafickych néstroj
Pozice pfi spusténi | CenterScreen (ve stfedu)

Barva pozadi Window (bild)

lkona Obrazek tovarny

Standard tlacitek 460 x 40 px, 1000 x 40 px u vétsich oken, 25 x 23 px u vybéru
souboru, mala tlacitka s vySkou 23 px v pfipadé konfiguraci
Standard textovych | Vyska 21 px

polich
Standard obrazk 200 x 200 px hlavni, 112 x 112 px malé, neplati pro grafy, layouty a
tabulky

Ostatni vlastnosti formulafe zGstavaji vychozi. Na obrazku pod textem je vzorovy standardni
uvodni formuldr. Cely program je rozdélen na dvé Casti. Prvni je prace s databazi, druha se
zabyva statistickym zpracovanim a dalSimi potfebnymi parametry metody 5S. Posledni funkci

je teoreticky material a napovéda.
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35 method control system

Datum:  labeld Cas: labeld

L

Databdze 55
Teorie a Napovéda

Ukoncit

@ MOTORSERVICE
RHEINMETALL AUTOMOTIVE

obr. 39 Prvni uvodni formular dle standardu, zdroj: vlastni

Program navic pfi spusténi ukazuje aktudlni datum a ¢as, ¢ehoz bylo docileno ndsledujicim

kédem:

label3.Text = DateTime.Now.ToString("hh:mm:ss");

labeld.Text = DateTime.Now.ToString("dd.MM.yyyy");

Dle stanoveného standardu a potieb vzniklych tvorbou tfidniho diagramu UML jazyka bylo

vytvoreny i ostatnich dvanact formuldr. Pfechod mezi formulafi a ukoncéeni programu je

fizeno timto kédem:

Form2 frm = new Form2();

frm.Show();
System.Windows.Forms.Form.ActiveForm.Close();

Application.Exit();
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obr. 40 Funkce casti databdze, funkce dsti 5S a okno ndpovédy, zdroj: viastni

5.2.3. Faze programovani

5.2.3.1. Pripojeni databdze

Predpokladem pro vytvoreni datového spojeni s databazi Microsoft Accesss v Microsoft Visual

Studio 2015 neni jen nainstalovand aplikace Access, ale také instalace ovladace
AccessDatabaseEngine. V pfipadé, Ze neni nainstalovan, spojeni neprobéhne a zobrazi se

chybové hlaseni. V nabidce Project se zvoli pfikaz Add New Data Source.

Dd IndustrySystem - Microsoft Visual Studio

File  Edit  View | Project | Build Debug Team Tools Test Analyze Window  Help
= | i3 ~ | 18 Add Windows Form... p Start v| A
ﬂ Add User Control...

Search Toolbox

Add Component...

% Add Class...
+U Add MNew Data Source...

4 General

obr. 41 Prvni krok pfipojeni databdze, zdroj: vlastni

Ve vyvojovém prostiedi se otevie privodce Data Source Configuration Wizard (viz nasledujici
obrazek). Privodce Data Source Configuration Wizard je funkce ve vyvojovém prostredi Visual
Studia 2015, kterd automaticky pfipravi program ve Visual Basicu na pfijeti informaci z
databaze. Prlivodce uZivatele pozada o urceni typu databaze, ke které se budete pfipojovat
(lokalni nebo vzdalena databaze, webova sluzby, vlastni datovy objekt, ktery jste sami vytvorili,
nebo webu typu Microsoft SharePoint), vytvori datové spojeni a poté v ramci programu vytvori
datovou sadu nebo datovou entitu pro uloZeni konkrétnich tabulek a poli kazdého objektu
databdze, ktery lze v programu pouzit. Pro tuto diplomovou prdaci autor vybral volbu
“Database”. V nasledujicim vybéru byla zvolena prace s datovou sadou (Dataset). Nasleduje
kliknuti “New Connection” a v dialogovém oknu do textového pole Data Source se vyplini
Microsoft Access Database File.
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Enter information to connect to the selected data source or click
“Change” to choose a different data source and/or provider.

S |
Macr Access Database File (OLE DB) Change...
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atabase file name:
Lot Az o Dutabare P o o
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S Username:  Admin|

Bassword:
L_iSeve my password

Data provides: A
JNET Framework Outa Provider for OLEL v

Ry ot tha sefecticn ox Cancel Test Connection oK Cancel

obr. 42 Dalsi kroky pripojeni databdze, zdroj: vlastni

Tlacitkem Browse vyhleddme databazovy soubor aplikace Access, ke kterému se chceme
pfipojit. Tlacitkem Test Connection otestujeme, zda spojeni bude spravné pracovat. Tladitkem
OK se dokon¢i pridani databdze a nastane navrat do Data Source Configuration Wizard.
Rozkliknutim tlacitka + se zobrazi tzv. spojovaci retézec. Tlacitkem Next se posuneme dale. V
pripadé, Ze je databdze prazdna, musime ji po pridani novych objektu rekonfigurovat v Dataset
Designeru. V pfipadé, Ze databdze prdzdna neni, vybirame si objekty, které v databazi chceme.

_

i; Choose Your Data Connection ip Choose Your Database Objects

Which database objects do you want in your dataset?
DP_databizeConnectionString (Settings) v

b G Au
b VI aefore-atter

E.OLEDB.

DstaSet name:
DP_datsbizeDataser?

<preious || Ner» Cancel < previous

obr. 43 Viybér tabulek k pfipojeni, zdroj: viastni

Polozky zvolené v tomto dialogovém okné se v projektu oznacuji jako objeky databdze. Tyto
objekty mohou obsahovat tabulky poli a zaznamu, databazové pohledy, uloZzené procedury,
funkce a dalsi polozky jedinecné pro vasi databazi. Souhrnny termin pro vSechny zvolené
objekty databdze je datova sada. V tomto projektu ma datovd sada vychozi nazev
DPdatbaseDataSet, ktery |ze upravit v poli DataSet NAME. Datova sada se v okné DataSources

zobrazuje v hierarchické strukture s kofenovych uzlem pro kazdy z objektd, které jste vybrali
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v pruvodci. Pokazdé kdyz spustite privodce pro vytovieni nové datové sady, pfida se do okna

Data Sources nova struktura datové sady, ktera vam nabizi pfistup k Siroké oblasti datovych

zdroju a zobrazeni v ramci jediného programu. [13]

Data Source Configuration Wizard mlzZeme zavfit. Visual Studio dokon¢i pridani datového
spojeni k projektu a nakonfiguruje datovou sadu s vybranymi objekty databaze. (V zavislosti
na tom, jak jste pouzivali a konfigurovali vyvojové prostredi Visual Studia, mGzZete vidét kartu
nebo okno DataSources.) Pfidanou databazi bychom méli vidét v okné Solution Explorer,
véetné stejné pojmenovaného souboru s koncovkou .xsd. Tento soubor je schéma XML, které
popisuje tabulky, pole, datové typy a dalsi prvky v pravé vytvorené datové sadé. Pfitomnost
souboru schématu znamend, Ze jste do projektu pfidali typovanou datovou sadu. (K
typovanym datovym saddm je pfifazen soubor schématu, zatimco k netypovanym datovym
saddm ne). Typované datové sady jsou vyhodné, protoZe podporuji nastroj Microsoft
IntelliSense v okné editoru kédu a nabizeji presné informace o pouzivanych polich a tabulkach.

[13]

Nasledné je vhodné cely projekt ulozZit (File --> Save all)

5.2.3.2. Prdace s databadzi

V okné Solution Explorer vyberte soubor schématu a poté klepnéte na tlacitko View Designer.

Lasaml] Team Explorer Class View Datum
s v X
eDataSet2.xsd File Properties -

trteC
el Rction None
}o Output Di Do not copy =
fnTool  MSDatsSetGenerator
A-Enter by Tool Nam Server Explorer |Aaatay Output

obr. 44 Prdce v Designeru, zdroj: vlastni

Zobrazi se vizualni zastoupeni tabulek, poli a pfikazi datového adaptéru souvisejicich s novou
datovou sadou v nastroji zvaném Dataset Designer. Dataset Designer obsahuje ndastroje pro

vytvareni komponent, které komunikuji mezi databazi a aplikaci — ¢emuz programatofi
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databazi fikaji komponenty vrstvy pro pfistup k datlm. Prostrednictvim okna Dataset
Designeru datové sady muUZete vytvaret a upravovat tabulkové adaptéry, dotazy tabulkovych
adaptérq, tabulky, sloupce a relace. M{zZete jej také pouzit ke kontrole a nastaveni dllezitych
vlastnosti souvisejicich s objekty v datové sadé, jako je napftiklad délka databazovych poli a
datové typy poli. Vlastnosti jednotlivych poli Ize upravovat kliknutim na pole a pfipadnym

stiskem klavesy F4, neni-li jiZ okno Properties aktivovano. [13]

Dalsim zajimavym oknem je okno Data Sources zobrazujici veSkeré databazové zdroje.
Zobrazime je zkratkou SHIFT+ALT+D, nebo View --> Other Windows --> Data Sources. Po

otevieni okna Data Sources, mUZeme rozsifovat tabulky tak, abychom vidéli jejich pole.

- X > IndustrySystem - Microsoft Visual Studio

strySystem - Microsoft Visual Studio
e File Edt View Project Buld Debug Team Took Test Anshze Window Help

~ | Projedt  Buld  Debug Tesn Took Tet A

I g¥ DP_databazeDataSet (- B-2@AL - ~| Debug ~ xB6 - b S| @ 2
&% DP_databizeDataer! -

FormS.cs

Primémé skére
+ @ Before-After

b @ Coordinatass

b & Standards

b g Zones

z-“""""'" @ MOTORSERVICE

hifte Ao M

obr. 45 Prdce s oknem Data Sources, zdroj: vlastni

V horni ¢asti okna jsou Ctyfi uziteéné nastroje, které vdm umozni pracovat s datovym sadami.
Tato tlacitka slouzi (brano z leva doprava) k pfidani nové datové sady do projektu, k Upravé
zvolené datové sady v Dataset Desgineru, k pridani ¢i odebrani poli datové sady a k obnoveni

datové sady. [13]

Nejjednodussim zplsobem, jak zobrazit informace z datové sady ve formulari, je pretazeni
objektl z okna Data Sources do okna ndvrhare. V Data Sources klepneme na Sipku u uzlu pro
zobrazeni dostupnych poli v datové sadé. V okné Dat Sources klepne dale na pole, které
chceme zobrazit ve formulafi. Objevi se Sipka. Pokud se Sipka neobjevi, ujistéte se, Ze v okné
navrhare je aktivni polozka FormX.vb[Design], kde X je &islo FormX predstavuje jakykoliv
formular, do kterého chceme vlozit databazové pole. Na Sipku dale klikneme a zobrazi se
seznam moznosti souvisejicich se zobrazenim databdzového pole ve formulafi po pretazeni,

jak ukazuje nasledujici obrazek. [13]
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Pravdou je to, Ze vétSina ovladacich prvk( na karté Common Controls v okné Toolbox ma
vestavénou schopnost zobrazovat informace z databaze. V terminologii Visual Studia se tyto
ovladaci prvky oznacuji jako vazané ovladaci prvky, kdyz jsou svazané s poli databaze v datové
sadé. Jsou tedy znamé ovladaci prvky jako TextBox, ComboBox, Label, LinkLabel ¢i Listbox.
Navic m(zeme pfidat i dalsi kliknutim na Customize. Kliknutim zvolime jednu z moznosti.
Nasledné pole pretdhneme doprostied formulare. KdyZ pretahujete pole pres formular,
naznacuje znaménko (+) pod ukazatelem, Ze pridani tohoto objektu databaze do formulare je
platna operace. Jakmile uvolnite tlacitko mysi, Visual Studio vytvofi textové pole a umisti do
formulare navigacni panel s profesionalnim vzhledem, ktery umoziuje pomoci tlacitka prejit
na prvni, posledni, pfedchozi ¢i nadchdzejici zdznam a pfidat ¢i odebrat zdznam. Zménit nebo
odebrat tyto tlacitka Ize nastavenim vlastnosti Items pro objekt navigace v okné Properties.

Formulaf bude vypadat zhruba takto:

Administrace zon =x N ==
H 40 of {0} | b Ml |4 X

-3 [0

Naasv z6ny

Properties REE:

R RAIE 2
B ttems

Countltem bindingMavigatorCount/ter
Deleteitem bindingNavigatorDeletelte
MoveFirstitem bindingavigatorMoveFirst
MoveLastitem bindingNavigatorMoveLast
MoveNextitem bindingNavigatorMoveNex
MovePreviousitem bindingNavigatorMovePres
Positionltem bindingNavigatorPositionlt
B layout
anchor Top. Left >

Zodt 7,,,, nsert Standard ter

5 zonesTableAdspter

obr. 46 Formuldr s navigacnim panelem databdze, zdroj: vlastni
Visual Studio ve skutec¢nosti vytvofilo pro vioZzené pole dva objekty: popisek obsahujici nazev
pole a vazany pfidany ovladaci prvek, ktery bude za béhu programu zobrazovat obsah pole.
Na listé komponent pod formuldfem se také objevi nékolik objektl pro spravu internich

aspektl procesu pristupu k datim:
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Dataset Datovd sada, kterou jste vytvorili v prlvodci Data Source
Configuration Wizard pro zastoupeni poli v databazi

BindingSource Zprostiedkujici komponenta, kterd funguje jako spojeni mezi
tabulkou a vazanymi objekty ve formulafi

TableAdapter a Zprostiedkujici komponenty, které presouvaji data mezi datovou

TableAdapterManager sadou a tabulkami v plivodni databazi

BindingNavigator Poskytuje navigacni sluzby a vlastnosti souvisejici s naviga¢nim

panelem a tabulkou
Tabulka 3 Komponenty pro pristup k datiam, zdroj:

Nasledné mizZeme cely program spustit a testovat praci s databazi. Pfi jakékoliv operaci se
zdznamem, napfiklad zménou nebo odstranénim, se zména ihned projevi ve spusténé relaci.
Zaznam je ale zménén pouze v té datové sadé, kterd je aktualné spusténa. Ukoncime-li
program a znova jej zapneme, zména nebude aplikovdna. Chceme-li trvale zmény ulozit,
musime v navigacnim panelu databdze mit tlacitko uloZit nebo vytvofit tlacitko, jehoz akci pfi

stisku bude vykonat nasledujici kéd:

this.Validate();
this.action_PlansBindingSource.EndEdit();

this.tableAdapterManager.UpdateAll(this.dPdatabaseDataSet);

V ptipadé, Ze mame databazi ve stejné slozce, jako cely projekt, je nutné v Solution exploreru
rozkliknout vlastnosti oteviené databdze a upravit vlastnost Copy to Output Directory na Copy
if newer. Jednim z moznych feSeni je téZ napsat absolutni cestu databaze do proménné

connectionString v souboru App.config (k nalezeni téz v Solution exploreru)

Ovladaci prvek DataGridView prezentuje informace ve formuldfi vytvorenim mrizky s radky a
sloupci pro zobrazeni dat zplisobem, s jakym se setkdvate v programech, jako je napfiklad

Microsoft Excel nebo Access.

Autor do samotné prdce s databazi vloZil dva matematické vypocty. Pfi administraci audit( je

vloZen vzorec pro vypocet celkového skore, a to nasledujicim kédem:
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int c1; int c2; int c3; int c4; int c5;

cl = Convert.ToInt32(_1SNumericUpDown.Value);
c2 = Convert.ToInt32(_2SNumericUpDown.Value);
c¢3 = Convert.ToInt32(_3SNumericUpDown.Value);
¢4 = Convert.ToInt32(_4SNumericUpDown.Value);
c5 = Convert.ToInt32(_5SNumericUpDown.Value);

int prumer;

prumer = (cl + c2 + ¢c3 + c4 + ¢5) / 5;
string vysledek;

vysledek = Convert.ToString(prumer);
celkové_skoéreTextBox.Text = vysledek;

celkové_skoéreTextBox.Enabled = false;

Soucasti statistického zpracovani vysledk( auditl je pouZit vypocet primérného vysledku, a
to nasledovné:

int i;
int suma = 0;
double prumer = 0;
for (i = 0; i < auditsDataGridView.RowCount; i++){
//cyklus, ktery pro kazdy radek vyfiltrovaného DataGridView pricte do proménné "suma"
hodnotu na sloupce "Celkové skore"
suma = suma + Convert.ToInt32(auditsDataGridView.Rows[i].Cells[8].Value);}
prumer = suma / (auditsDataGridView.RowCount - 1);
textBox1l.Text = prumer.ToString();

5.2.3.3. Filtrovani dat

Klicovym bodem ve statistickém zpracovani auditl bylo filtrovani dat z DataGridView.
Pozadavkem totiz mlze byt, Ze chceme graficky znazornit vysledky vsech auditd roku 2016,

které se odehraly v tavirné, a tykaly se pouze druhého ,,S*.

Statistické zpracovani 55 e |

obr. 47 UZivatelska volba filtrovdni k dat k vizualizaci, zdroj: vlastni
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Pozadavek na datumové rozmezi a nazev zény byly uskute¢nény timto zdrojovym kédem:

DateTime dateFrom = dateTimePickerl.Value;
DateTime dateTo = dateTimePicker3.Value;
BindingSource bs = new BindingSource();

bs.Filter = "Datum >= '" + dateFrom + "' AND " + "Datum <= '" + dateTo + "' AND " +
"Zona like '%" + zone + "%'";

auditsDataGridView.DataSource = bs;

Pozadavek na jednotlivd ,,S“ se ve skutec¢nosti neresil filtraci, ale viditelnosti sloupc(:
string predmet = comboBox2.Text.ToString();
if (predmet == "1S") {

auditsDataGridView.Columns[3].Visible = true;
auditsDataGridView.Columns[4].Visible = false;}

5.2.3.4. Vizualizace a statistické zpracovdni dat

Jednou z vlibec nejdlleZitéjSich funkci programu je vizualizace dat, které uZivatel zaddava.
Program zpracovava data auditd a akénich planQ. Data auditll Ize zpracovat do spojnicového
nebo sloupcového grafu dle vybéru, a také dle vyse zminéného filtrovani. Prace s grafem je
fizena sérii téchto prikazl:

// Definovani grafu

chartl.Series.Clear();

BindingSource zdroj = new BindingSource();
zdroj.DataSource = auditsDataGridView.DataSource;
chartl.DataSource = zdroj;
chartl.Series.Add("Skoére");

// Prirazeni zdroje dat do grafu
chartl.Series["Skoére"].Points.DataBindXY(zdroj, "Datum", zdroj, "Celkové skére");

// Vykresleni grafu
string typ = comboBox3.Text;

if (typ == "spojnicovy graf") {chartl.Series["Skére"].ChartType =
SeriesChartType.Spline;}
if (typ == "sloupcovy graf") {chartl.Series["Skére"].ChartType =

SeriesChartType.Column;}
chartl.DataBind();
chartl.vVisible = true;

Vykreslovani kola¢ového grafu stavu ukol( akéiho planu bylo komplikovanéjsi o vypocty, kolik

ukold je jiz po datumu planovaného vyhotoveni, kolik je aktualnich a kolik bylo splnénych.
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// Vykresleni kolacového grafu

action_PlansDataGridView.Visible = false;

int pocetUkolu = action_PlansDataGridView.RowCount-1; // Zjisténi poctu ukold
BindingSource bs = new BindingSource();

bs.DataSource = action_PlansDataGridView.DataSource;

bs.Filter = "Stav like '%" + "splnéno" + "%'"; // Vyfiltruje ukoly, které jsou splnény
action_PlansDataGridView.DataSource = bs;

int pocetSplnenych= action_PlansDataGridView.RowCount-1;//Poc¢ita pocet splnénych ukoll
DateTime dateTo = DateTime.Today;

bs.Filter = "[Datum splnéni] <= '" + dateTo +
action_PlansDataGridView.DataSource = bs;

int pocetProslych = action_PlansDataGridView.RowCount-1;// Pocet ukoll po deadlinu
int pocetAktivnich = pocetUkolu - pocetSplnenych - pocetProslych; // Spocita pocet
aktivnich ukold

;//Vyfiltruje ukoly po deadlinu

int [] pole = new int [] {pocetAktivnich, pocetProslych, pocetSplnenych };

// Pole ciselnych zdroji dat do grafu

string[] pole2 = new string[] { "Aktivni uUkoly", "Splnéné ukoly", "Nesplnéné ukoly" };
// Pole zdrojl popiskd dat do grafu

chartl.Series.Clear(); // uvolnéni predchoziho vysledku

chartl.Series.Add("serie"); // Pridani série

chartl.Series["serie"].ChartType = SeriesChartType.Pie; // Definovani typu grafu
chartl.Series["serie"].Points.DataBindXY(pole2, pole); // Prirazeni dat do grafu
bs.Filter = null; // Vynulovani filtru

action_PlansDataGridView.Visible = true;

5.2.3.5. Prdce se soubory, zobrazovdni

Microsoft Access nepodporuje obrazky jako platné pole zaznamu. To autora privedlo k jinému
feSeni, a to uloZeni cesty k souboru do pole zdznamU s tim, Ze program ve Visual Studiu si jiz
se soubory poradi, a to ve formé zobrazeni obrazku pfimo v programu dle cesty k souboru ¢i
otevieni dokumentu ve vychozim programu dle cesty k souboru. Re¢ je o tom, 7e provedeme-
li audit, mame formular, ktery je tfeba evidovat. Nékteré ukoly akcénich plan( jsou mnohem
komplikovanéjsi a je tfeba je resit v ramci samostatného dokumentu. Veskera prace s databazi
je mnohem prijemnéjsi, je-li vizualizovana. Fotografie zon, fotografie koordinatord. Ukazka

nize tuto problematiku resi:

// Definice a prirazeni obrazku

string foto = fotoTextBox.Text.ToString();

if (foto == "") { pictureBoxl.Image = null; }

if (foto != "") { pictureBoxl.Image = Image.FromFile(foto); }

// Otevieni souboru pomoci dialogového okna
OpenFileDialog report = new OpenFileDialog();
report.ShowDialog();

string userPath = report.FileName;
zpravaTextBox.Text = userPath;
pictureBoxl.Refresh();

// Pokud uzivatel nezada cestu, obrazek se nezobrazi
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string foto = fotoTextBox.Text.ToString();
if (foto == "") { pictureBox1l.Image = null; }
if (foto != "") { pictureBoxl.Image = Image.FromFile(foto); }

// Otevreni souboru z odkazu
System.Diagnostics.Process.Start(zpravaTextBox.Text);

Zbyvala doplnit napovéda. Ta byla moderné vyreSena pomoci instruktazniho videa, které s

komentarem prochazi vsechny funkce programu.
5.2.4. Faze testovani a pfizpUsobeni

Pred testovanim se nastavuji veskeré vlastnosti projektu a projekt se poté ,uvolni” (vyda)
s Cislovanou verzi pocinaje 1.0. Vysledkem je instala¢ni soubor, ktery program nainstaluje a
vytvori spustitelny soubor ,,.exe” Ve Visual Studiu je tfeba mit nainstalovany modul ClickOnce.
Poté autor testoval vSechny formulare a vSechny jejich funkce. PFi testovani bral autor v potaz
parametry jakosti kvality softwaru sepsané v modelu FURPS. Pét pismen zkratky reprezentuji
anglickd slova s prekladem funkénost, pouZzitelnost, spolehlivost, vykon, podporovatelnost. Pfi
testovani bylo zjisténo desitky drobnych zavad vidi témto vlastnostem. VétsSina z nich byla
feSitelna, a také vyreSena. NefeSitelnym se stal problém s vykonem softwaru pti nacitani

databaze. V tomto momenté je program velmi pomaly.
5.2.5. Udrzba

ProtoZe je program pouzivan samotnym programatorem, téma udrzby softwaru je trochu
specifické. Nicméné je v oCekavani, Ze se program bude ddle vyvijet dle poZzadavk(i na provoz.

Pak Ize hovofit o pravidelné revizi kédu nastrojem Code Analysis ve Visual Studiu.

5.3.  Aplikovani pocitacové podpory

Pocitacova podpora byla uvedena ve firmé pocatkem brezna roku 2017. Spravcem softwaru
je zatim pouze hlavni koordinator 5S. Uvedeni softwaru do provozu predchdazelo usporadani
schizky nejvyssiho managementu, na které byl software predstaven. Podoba a funkce
programu vyvolaly nadSeni a zamysleni o vyhodach vyuZiti pocitaové podpory oproti
tabulkdm programu Microsoft Excel. Ukolem administratora bylo naplnit program spravnymi

daty. Pridani zon a koordinatord byla otazka nékolika minut. VloZeni prfedchozich auditl a

vevys
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databdaze probéhlo bez jediné chyby. O novém programu byla informovana cela spole¢nost a
program se zacal pouzivat. Sv{j puvodni ucel program splnil, ale hned se vyskytly potfeby na

dalsi vhodné funkce, které by mohly do budoucna zlepsit fizeni celé metody.

V pfiloze na disku CD je umistén instalacni soubor i projekt ve vyvojovém prosttedi Microsoft
Visual Studio. Dostupny je tedy kompletni zdrojovy kéd. Vse je umisténo ve slozce s ndzvem
Industry Systems. Po jejim otevfeni je nutné postoupit do slozky publish, kde je umistén
instalacni soubor s nazvem setup. Po instalaci je mozné program spustit, a to souborem

Industry system, ktery je ve stejné sloZce, jako soubor instalacni.
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6. Ovéreni funkCnosti a pfinost metody 5S na vybraném pracovisti

6.1. Ovéreni funkcnosti a pfinosu metody 5S

Autor si pro ovéreni funkénosti metody vybral pracovisté konecné kontroly, kde probihd
operace vizualni kontroly, méreni, znaceni, olejovani, pfipadné Upravy produktu a baleni.
Duvodem bylo, Ze se konecna kontrola stala uzkym mistem produkce, a navic patfi mezi

pracovisté, kde nesmi nastat chyba, a které je symbolem kvality.

V rdmci prvniho ,,S“ se z pracovisté vyttidili nepotfebné objekty a neporadek

obr. 49 Pracovisté pred a po, zdroj: Rheinmetall Automotive

V rdmci druhého ,,S“ se kompletné predélal layout pracovisté. Po porovnani plant produkce
s kapacitou konec¢né kontroly vyplynulo, Ze na pracovisti musi pracovat dvé osoby misto jedné.
Operace si rozdéli tak, aby byl takt pracovisté co nejvice sladén. Ergonomie pracovisté se
upravila ve stylu ,hnizdo” a vSechny stolky byly postaveny do stejné vysky. Pribylo lepsi
osvétleni a gumové podlozky tak, aby operatory neboleli zdda a chodidla. Podlahové znaceni

bylo zhotoveno dle standardu. Probéhlo také popisovani a roztfidéni.
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obr. 50 Pracovisté pred, zdroj: viastni
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obr. 51 Pracovisté po, zdroj: vlastni
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obr. 52 Podlahové znaceni, zdroj: vlastni
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V souvislosti s tfetim ,S5“ probéhlo hloubkové &isténi. Ctvrté ,S“ obsahovalo definovani a
vyvéseni potfebnych norem, pracovnich instrukci, pomocnych dokumentd, vzorového vzhledu

pracovisté a vizualizaci 5S aktivit.

obr. 53 Standardni dokumenty pro pracovisté, zdroj: Rheinmetall Automotive

Paté ,S” popisuje samotné Ziti systému, a toho se ve spolecnosti jesté plné nedosahlo.

Britelné zlepse Plvod 3 epse 3
Zména layoutu takt: 130-140s takt: 125-132s
takt: 125-132s takt: 70s (sniZzeni 0 41,6%)
Pidéni pracovnika 1 zaméstnanec 2 zaméstnanci (naklady zvySeny o 43%)
uzky bod produkce odpovida pozadavkim plant vyroby

(kapacita navySena o 42%)
Tabulka 4 Méritelné zlepSeni vybraného pracovisté, zdroj: vlastni

Neméritelné zlepseni

Kvalita Cistota pfi méFeni mikrometrd. SniZeni rizika promichani dobrych
a Spatnych kusu.
Zdravi a pracovni Operator je v Cistém a bezpecném pracovnim prosttedi s dobrym
moralka osvétlenim. Pfi ch(zi zada a chodidla netrpi ndrazy.
Spolehlivost Schopnost dodavat vcas je zvySena
Nové nastupy Novy operator se v utfidéném prostiredi rychleji zorientuje a ma
k dispozici veSkerou dokumentaci

Tabulka 5 Neméritelné zlepSeni vybraného pracovisté, zdroj: vlastni
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6.2. Overeni funkcnosti a prinosu vytvoreného softwaru

Pfed zavedenim softwaru se nékolikrat stalo, Ze se nékteré vysledky auditl a poznatkl z nich
ztratily v hromadé formuldr(i. Kazdy audit ma nyni své identifikacni Cislo v programu a kazdy
poznatek je zaznamenan v podobé ukolu v akénim planu. Zaddvani auditll do pocitace se
urychlilo o deset vtefin pro jeden audit. Procentudlni administrativni Usporu vidi autor o
pfiblizné 25 %, nepovazuje to vsak za tolik dllezité. Pfinos vidi ve snizeni rizika lidského
faktoru, spolehlivosti dat a v praci s daty véetné grafického vykresleni. Tyto faktory jsou oproti

papirové praci a praci s Microsoft Office neporovnatelné.
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7. Zaver

Po pfiblizné jednom roce implementovani a dvou mésicich vyvoje programu autor pfichazi
s dilem spojujicim svét informacnich technologii a svét managementu. Prvni tfi ,S“ byly ve
spole¢nosti implementovany, pozornost se obraci na Ctvrté a paté ,S“. Ve stejny moment do
situace vstupuje software podporujici uvedeni a udrzeni metody 5S. Software byl Uspésné
vyvinut a aplikovan. Splfiuje poZadavky, které byly autorem a generdlnim manaZerem
stanoveny. Program sklidil slova chvaly vedeni podniku a z jeho provozu vyplynuly poznatky,

které povedou k vyvoji dalSich funkci programu.

7.1.  Poznatky autora

7.1.1. ZkuSenosti s implementaci 5S a doporuceni

Pro samotného autora byla vétsi vyzvou prace s lidmi nez ziskavani dovednosti ve zlepSovani
pracovist. Klicem k Uspéchu bylo ziskat si pracovniky na svou stranu tak, aby management i
ostatni zaméstnanci zastdvali stejné cile. Ovéfil si, Ze protlacovanim ndpadd zaméstnancu na
lepsi pracovni podminky si ziskdva jejich dlvéru. Nasledné pak maji tito zaméstnanci
v porovnani s hlavnim koordindtorem mnohem vétsi silu presvédcit ostatni, a také provadét
zlepseni. Hypotézu o tom, Ze operatofi jsou lepsimi koordindtory si nechal znovu potvrdit, kdyz
odchdzejictho managera v roli koordinatora nahradil operdtorem. Poznatkem je i to, aby se
koordinatofti chopili zodpovédnosti za pInéni Ukoll a preddvani informaci. Ackoliv se autor
snazil ze zacatku vypracovat veskery material sam a dohlizet na vSechny ukoly, nebylo to v jeho
silach. DalSim poznatkem je, Ze kdykoliv si navrhli sami zaméstnanci zménu, bylo mnohem

jednodussi implementovat ji a hlidat jeji dodrzovani. Naopak zmény vzniklé rozhodnutim

vvvvvv

v vV

trvat.
7.1.2. ZkuSenosti s programovanim a zavadénim softwaru

Pfed zahdjenim programovani mél autor nejvétsi obavy z propojeni programu s databazi a
praci s databazi, protoze to byla jeho prvni zkusenost. O tom, Ze byl strach opravnény, ho
presvédcili hned dvodni potize, kdy se mu propojeni dlouho nedafilo kvili chybéjicimu

AccessDatabaseEngine. Hned na to nastal problém s tim, Ze se pfi praci data fyzicky neukladala
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do databazového souboru. Ve finale si vSak autor s problematikou poradil a postupné se mu
prace s databazi stdvala ¢im dal snazsi. Nejvice ¢asu pak nakonec stravil filtrovanim databaze,
vykreslovanim grafa a praci s obrazky. Vyvoj od samotného pocatku trval pfiblizné dva mésice
s asovym odhadem 120 hodin prace. Je ale pravdou, Ze mél-li by byt vyvoj zahajen znovu, byl
by autor po zkusSenostech schopny tento software vyvinout za polovinu ¢asu. Autor je
spokojeny s vyvojem vodopadovou metodou v cyklu SDLC, a také s tvorbou UML diagramu ve
fazi analyzy, které mu pomohli vice porozumét pozadavkiim na program. Potize, na které
nardzel pfi vyvoji, nejcastéji resil anglickym popisem problému ve vyhledavaci Google.
NejcastéjSimi zobrazovanymi pomocniky se mu staly servery msdn.microsoft.com a
stackoverflow.com. Pomoc s databazi mu pfinesla kniha Microsoft Visual Basic 2010 od

Michaela Harvorsona.

7.1.3. Doporuceni ke zlepSeni

K rozvinuti vyvinutého softwaru by autor doporucil dalsi funkce ve formé moduld.
Nejpfinosnéjsim pro metodu 5S by byl modul planovani. Ten by v kalendafi drzel data auditd,
setkdni's koordinatory a planované akce. Dale by mohl v sekci 5S pribyt graf Trust Curve (krivka
davéry).

7.2.  Budoucnost feSené problematiky

Spolec¢nost KPMG provedla prizkum s ndzvem Global Automotive Executive 2017, kde
priblizné tisic vykonnych feditell automotivnich spolec¢nosti bylo po pét let dotazovano na
budoucnost automobilového priimyslu do roku 2025. Nejvyssi dlivéru dostala budoucnost
v podobé bateriemi pohanénych vozidel. Spoustu divéry ale dostaly dalsi moderni sméry, jako
digitalizace a konektivita, pohon vodikem, hybridni vozy, sdileni automobill jako servis,

automobily s autonomnim fizenim atd. [14]

Lze vyvodit, Ze vyvoj pistli do spalovacich motord ceka nejistd budoucnost, protoze vyvoj
alternativné pohanénych vozidel je na vzestupu. Dle ndzoru autora diplomové prace se vyroba
pistd do novych vozidel postupem c¢asu omezi. Aftermarketu vSak odhaduje jesté dlouhou
prosperitu. Metodam optimalizace naopak odhaduje prosperitu nekonecnou, protoze je
v nejkratS$im case. Tlak trhu na optimalizaci vyroby je enormni a metoda 5S tak zlstane

neodmyslitelnou soucasti nastroju optimalizace.
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Ackoliv se pocitacova podpora mliZe zdat samoziejmosti, jesté zdaleka nezasahuje do vsech
proces(, alespon ne ve strojirenském primyslu. Pozitivni trend je pozorovatelny ze zahranici,
kdy se pocitatova podpora vyuziva i pro samotné technologie pod pojmem Industry 4.0. Dle
autora se pocitacova podpora stane nedilnou soucasti vSech firemnich procesl pro svou

efektivni, prehlednou, bezpeénou a spolehlivou préci s daty v porovnani s rizikem lidského

faktoru.
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Seznam zkratek

Zkratka

5W1H

6M

8M

BIC

CPS

cTQ

DFSS

DMAIC

DPMO

ECRS

FIFO

JT

KVP

OEE

OEM

PDCA

PM

PVvC

RAD

SDLC

SIPOC

Vyznam
What, When, Where, Who, Which,
How
Man-Machine-Material-Measurement-
Method-Mother nature
6M + Management-Maintenance
Best In Class
Cyber-Physical-System
Critical to Quality
Design for Six Sigma
Define-Measure-Analyze-Improve-Control
Defects Per Million Opportunities
Eliminate-Combine-Replace-Simplify
First In First Out
Just In Time
Kontinuierlicher Verbesserungsprozess
Overal Equipment Efectivness
Original Equipment Manufacturer
Plan-Do-Check-Adjust
Preventive Maintenance
PolyVinylChlorid
Rapid Application Development
Software Development Life Cycle
Supplier-Input-Process-Output-

Customer
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Jazyk

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

DE

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

Preklad / Popis
Co, Kdy, Kde, Kdo, Ktery, Jak
Lidsky faktor, Stroje, Materidl,
Méreni, Metoda, Prostredi
6M + Rizeni, Udrzba
Nejlepsi v oboru
Kybernetcko-Fyzicky Systém
Kriticky vzhledem ke kvalité
NavrZeno pro Six Sigmu
Definuj-Mé&F-Analyzuj-Zlepsi-Rid’
Defekty pti milionu pfileZitosti
Eliminuj-Kombinuj-Nahrad-
Zjednodus
Prvni dovnitf, prvni ven
Praveé vcas
Proces neustdlého zlepSovani
Celkova efektivita zafizeni (CEZ)
Origindlni dily do prvovyroby
Planuj-Proved-Kontroluj-
PrizplGsob

Preventivni udrzba

Rychly vyvoj aplikaci

Cyklus vyvoje program(

Dodavatel-Vstup-Proces-Vystup-
Zakaznik



SMED

SW

TCM

THP

TPM

TPS

Tam

TRIPS

UML

voC

VSM

WCT

Single Minute Exchange of Die
Software

Total Change Management
Technicko Hospodarsky Pracovnik
Total Productive Maintenance
Toyota Production System

Total Quality Management
Trade-Related Aspects of Intellectual
Property Rights

Unified Modeling Language

Voice of the Customer

Value Stream Mapping

WIPO Copyright Treaty
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EN

EN

EN

Ccz

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

Pfesetizeni v jedné minuté

Program, aplikace

Rizeni zmén

Komplexni produktivni adrzba

Produkéni systém Toyota

Komplexni tizeni kvality

Standard vizualizace systéml

Hlas zakaznika

Mapovdni toku pridané hodnoty


https://en.wikipedia.org/wiki/WIPO_Copyright_Treaty
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Pfiloha 1

Standardni dokumenty pro vyrobni podnik

Autor: Martin Cejka



1. Standard vizualizace

STANDARD VIZUALIZACE

Podlahové znaceni vyrobnich a logistickych ploch a obsluznych komunikaci

Zluto-terna, (Srafovand)
oznatuje hrany regéll, prijezdd, vrat, schodist, prvk(, kde mize dojit ke
zranéni, nebo prvkl potifebnych k oznaceni kvli bezpecnosti prace apod.

Modra
(supermarket)
Zeleny znak OK,
modry vétsi
rozpracovana
vyroba (RV),
nutné resit

Oraniova

pferusovana
i} i oznacuje docasny
C?rveny fiz manipulaéni
Pred hydranty, prostor

hasicimi pfistroji
a el. Skfinémi.
Plati zde zakaz
skladovani

Modra

materialova UloZisté,
polotovary,
rozpracovana vyroba

Zluta

°Z”a°|”!e Zelend Cervend
popeinice, komunikace pro manipulacni Hotové Ulozisté
odpady

techniku, chodniky a vyhrazené
plochy zvlastniho urceni. Priklady
viz. Kapitola 1.1

vyrobky neshodnych dili




2.

Auditni formular

Auditovanéa zéna:

Date :

Auditor:

‘—Hodnocen‘r’|skére| Max Komentar

%

1 Jsou odstranény v§echny osobni véci, popf. jidlo a piti?
1 Jsou odstranény vadné nebo nepouzitelné stroje, nastroje, pomuicky?
Jsou odstrranény zivané pracovni v nastroje, materialy,
i - N
prostiedky dopravy, stroje?
1 Je odstranén nepouzivany nabytek (napf. skfiriky, police, Zidle, stoly atd.)?
1 Jsou odstranény nepotfebné, neaktualni, nepouzivané ¢i nestandardni

dokumenty a informace?

 Se

0%

Stroje: Jsou v pracownim prostrou Gdaje o strojich a zafizenich jasné

& viditelné? Je rozeznatelné, co je to za stroj, co wrabi (pfip. kapacita atd.)
Maji predméty (nastroje, méfidla, dily k analyze) v pracovnim prostoru jasné

1 definované misto a oznaceni? Je to pochopitelné? Lze poznat, kdyz néco
chybi?

1 Jsou viechny pfedméty (napf. material) v pracovnim prostoru na svém
misté? (veetné osobnich véci a Uklidovych prostredka)

1 Je pfitomné pouze definované mnoZstvi? (napf. materialu - bufferovani,
kancelafské potfeby apod.)

1 Podlahové znaceni: je pracowni prostor vymezen a oznac¢en? Jsou znaceny
cesty pro pési, skladovaci plochy, materialy atd.? Je to pochopitelné?

1 Jsou cesty volné? (bez materialu apod.)
WIP a neshodna vyroba: Je rozpracovana wroba jasné identifikovana

i (pravodka)? Je neshodny material rozpoznatelny a umistény na definovaném

m

Je na pracovisti pfitomen plan ¢isténi a standard uklidovych a Cisticich

5 prostfedki obsahujici foto a kontrolni list?

1 Jsou stroje, zafizeni a nastroje Cisté?

1 Jsou podlaha, zdi, okna, parapety, dvefe Cisté?

1 Je nabytek (stoly, Zidle, police, atd.) Cisty?

1 Jsou ¢istici a uklidové prostiedky neposkozeny a k dispozci? Existuje

kontrolni list?

Aty

Je pouzivan standard pro uvolnéni vyroby a pracowni instrukce? Jsou tyto

& dokumenty aktualni a spravné?

1 Existuji standardy 5S (linka, sttl, vozik, vizualizaéni systémy)?

. Existuji klicové ukazatele mé&Feni produktivity, efektivity, kvality, stavu wroby a
stawu 5S?
Je dodrZovan vizualizaéni standard? (Stitky, barvy ¢ar, barev. oznac.

1 9 o PPN
dokumentace, $anonu, odkladacu, $kfini)

i Je zaveden systém fizeni zasob / toku materialu (Kanban, supermarket)?

5 Sustainability:

Je pouzivan akéni plan pro zaznamenavani a fizeni zavad, pro napravna

o opatfeni z5S auditi? Jsou dodrzovany terminy?

1 Jsou standardy udrZovany a kontinualné zlepSovany? Je to ovéfitelné?

a Jsou 5S audity provadény pravidelné? Existuje vizualizace vysledki, véetné
porovnani s planem implementace?

1 Je pouzivan systém neustalého ZlepSovani, jsou k dispozici vysledky aktivit?

a Byli zaméstnanci informovani/proskoleni o 58? Rozuméji principu 5S?

(otazka na zaméstnance)

Zlepsil se vysledek auditu (soucet bez této otazky) oproti minulému auditu?
<0%0b, >=0%1b, >5%2b, >10%3b

:[Pocet danych hodnoceni a soucet bodu

0jo]0O 0

Maximum dosazitelnych bodu (pro zelené)

110

0%)

a

Referencni stupnice

90% - 100% Excelentni

N w s

80% - 90% Velmi dobry
65% - 80% Dobry
50% - 65% Pramérny

Spatny

[N

Vynikajici zona, nejlepsi praktika v zavods

Cistaa fadana zénas 55 namistéa ymi standardy

Organizované z6na; Pileitosti pro Ziepsen v Eistoté, jesté chybf nekteré standardy
Z6nas urcitou trovni potadku s prostorem pro epseni gistoty

Spinava a neorganizovana zona



