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1 Uvod

V soucasné moderni dobé a siln¢ konkurenénim prostiedi je Vv zajmu témét kazdé
spole¢nosti poskytovat své vyrobky a sluzby podle piani zdkaznikl. Ti ocekavaji dodani
produktu rychle bez dlouhého cekani, ve vysoké kvalit¢ a zaroven také za co
nejptizniveéjsi cenu. Aby byl podnik uspéSny a konkurenceschopny, musi neustéle
nachazet nové zptisoby, jak zlepsit své procesy. Dochazi tak ke snaze snizovat naklady a

hledat mozné Gspory ve vyrobg¢.

S vyznamnou myslenkou Gspor ve vyrobé¢ piisel pfedni manazer Taiichi Ohno v japonské
automobilce Toyota. Ta vyvinula po druhé svétové valce novy systém nazyvany Lean
production, &esky oznadovany jako §tihla vyroba. Stihla vyroba tvoii soubor nastrojli a
metod, pomoci nichz lze dosahovat vyssi vyrobni efektivity a produktivity prace.
Spolecnosti, které maji zavedenou Stihlou vyrobu a spravné tento systém pochopily,
vyrabi mnohem efektivnéji, mnohem Iépe je u nich uspotadany cely vyrobni proces a

mohou vyrabét bez zbyte¢ného plytvani.

Téma této bakalafské prace nazvané ,,Uplatnéni metod S§tihlé vyroby ve vybrané
organizaci* jsem si vybrala pfedevsim z diivodu, Ze se $tihla vyroba v soucasnosti stava
trendem a kazdym rokem piibyva spolecnosti, které se pokouseji jednotlivé principy této
filosofie postupné uplatiiovat. Stihly a inovativni podnik je jednou z moznosti, jak udrzet

podnik v soucasném tvrdém konkuren¢nim prostiedi.

Pro vypracovani této prace bylo nutné nejprve vyhledat podnik, ve kterém by mohl byt
sledovan zptisob zavedeni a uplatiiovani metod §tihlé vyroby. Spoluprace byla nakonec
navazana se spolecnosti Gerresheimer, jejiz jedind ceskd pobocka sidli v HorSovském

Tyné. Principy §tihlé vyroby jsou zde zavedeny od roku 2011.



2 Literarni prehled

2.1 Vyroba

Za vyrobu lze oznalit pieménu pfirodnich zdrojii nalezenych ve volné ptirodé do

ekonomickych statki a sluzeb, které nasledné prochazeji spottebou. (Macakova, 2005)

Za statky se v ekonomii povazuji fyzické komodity. Témi se rozumi véci, jez jsou
vyrabény pro spotiebu nebo sménu a pozitivné prispivaji k uspokojovani lidskych potieb.
Sluzby jsou takové ¢innosti, pro které existuje poptavka. Neékdy se také sluzby oznacuji

jako nehmotné statky.

Nasledujici obrazek znazoriiuje déleni vyrobnich zdroji podle jejich role. Rozdéleni na
transformované a transformujici vyrobni zdroje je uzitecné pii hodnoceni efektivnosti

vyuzivani vyrobnich zdroju. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

Obrazek 1 - Transformované a transformujici vyrobni zdroje

Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zakaznict

VSTUPY »| VYROBNIPROCES \'Ysrvpf]y> si%%ly

Transformujici
vyrobni zdroje
zafizeni
personal

Zdroj: Zpracovano podle Ketkovsky & Valsa, 2012

Pfi vyrobé by mélo byt cilem efektivni vyuzivani vSech vyrobnich zdroju. Efektivnost
v Sir§Sim pojeti oznaCuje eliminaci plytvani omezenych zdroji. V podminkach trZzni
ekonomiky jsou do urcité miry vyrobni podniky motivovany produkovat statky s co
nejmensi spotfebou vyrobnich faktort. Tato motivace je zplsobena predevSim diky

pusobici konkurenci. (Ketkovsky & Valsa, 2012)



2.1.1 Typy vyrob
Z hlediska velikosti objemu produkce se vyroba ¢leni na nékolik typt.

1) Hromadna vyroba

U tohoto zpiisobu vyroby se jedna o vyrobu pouze jednoho nebo malého poc¢tu podobnych
produkti. Vyroba zde probiha opakované a ve velkém mnozstvi. To umoziuje pouzivani
automati, které jsou schopny provést praci rychle a nedochazi zde k velkému mnozstvi

rozpracovanosti. Vyrobky jsou vyrabény na sklad.

2) Sériova vyroba
Sériova vyroba se v podnicich vyuziva nejcastéji. Je pro ni charakteristicka vyroba pouze
omezeného mnozstvi stejnych produkti. Po dokonceni urcité davky je nutno linku

pfestavit a nasledné je mozno vyrabét sérii jiného produktu.

3) Zakazkova vyroba

U zakazkové, neboli kusové vyroby, se vyroba fidi podle pozadavkiu zéakaznika.
Z dtivodu, ze se jedna o objednavky §ité pfimo na miru podle pfani zdkaznika, se vyroba
stejné¢ho produktu neopakuje, nebo pouze ziidka. Pracovnici u tohoto typu musi byt tedy

velmi zruéni a je zde velmi dalezita flexibilita. (Vanééek, Friebel & Stipek, 2010)



2.2 Stihla vyroba

Stihla vyroba, oznadovéna také jako ,,Lean Production®, zahrnuje celkovy proces vyroby
produktu, spolupraci s dodavatelem i kone¢nym zakaznikem. Snahou této filosofie je to,
aby se provadély pouze takové ¢innosti, jez jsou potiebné a nezvySuji hodnotu vyrobku.
Zakaznik rozhoduje o ptidané hodnoté vyrobku. Urcuje, v jakém mnozstvi a kvalité ma
byt vyroben a déle také jakou cenu je ochotny za produkt zaplatit. (KoSturiak & Frolik,
2006)

Stihla vyroba je zaloZena na zakladé myslenky maximalizovat hodnotu pro zakazniky a

zaroven minimalizovat odpad. Jednoduseji fe¢eno, Stihld vyroba se snazi o co nejlepsi

Vv

Hlavnim cilem podniku se zavedenou Stihlou vyrobou je orientace na vytvoireni
perfektniho procesu, ktery vyzaduje méné lidského Gsili, méné mista a kapitalu. Neni to
pouze taktika, diky které se snizuji naklady, ale i zptisob mysleni a jednani pro cely

podnik. (“What is Lean?”, ©2000-2017)

Jirasek (1998, s. 122) uvadi, ze: ,, Stihld vyroba se stala vodicem vysoké ekonomie casu a
vysokého zhodnoceni kapitalu a prdce. To jsou jeji koncové vysledky, a tedy i divody

jejitho rozsireni. Je to vyroba postavena na poznani ceny casu, ceny tempa, Ceny

rychlosti.
Obrazek 2 - Stihla vyroba
Kanban, pull,
synchronizace,
vyviZeny tok
procesy kvality
tymové price ) a standardizovana
* : price
k4 “xox ‘ TPM,
stihlé pracoviste, &ihla vroba rychlé zmény,
vizualizace \ > redukce divek
management : / stihly layout,
toku ﬁndnn( : vyrobni buiiky
kaizen

Zdroj: Kosturiak, & Frolik, 2006
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2.2.1 Historie

Ackoliv se §tihla vyroba stala pro firmy trendem poslednich nékolika let, mnoho prvki
Stihlosti bylo pouzivano v celé historii. Pfikladem mohou byt Egyptané, kteii si pii stavbe
pyramid rozd¢€lovali pracovni ¢innosti, ¢imz dochézelo k vyssi produktivité a rychlosti

pfi stavbach. (Fliedner, 2011)

Hromadné vyroba existovala od konce 19. stoleti. Na pocatku stoleti dvacatého zacal
Henry Ford prosazovat prilomové teorie Frederika Taylora, Henryho Gantta a dalsich.
Stejné jako vSichni ostatni, i on mél snahu o co nejvétsi produkei uskutecnénou v co
nejkrat§im ¢ase. Hlavnim pfinosem tohoto prumyslnika bylo sefazeni vyrobnich ukont

do jedné vyrobni linky. Sled téchto operaci je oznaCovan pasovou vyrobou.

Za dal§iho vyznamného pokracovatele se oznacuje premyslivy pfedni manazer vyrobni
linky Vv japonské spolec¢nosti Toyota, Taiichi Ohno. Tovarna byla v t¢ dobé na pokraji
upadku a nebyla tak moznost velkych investi¢nich vydaji. Taiichi Ohno po navstéve
v USA piiSel s myslenkou techniky rychlého piesetizeni vyrobnich stroji. Dal§im jeho
pfinosem bylo sniZeni skladovacich ndkladi u nadmérnych zasob. Oba tyto pifinosy

vyrazné¢ ovlivnily jeho pozd&jsi navrhy vedouci k efektivnéjsi vyrobé. (Svozilova, 2011)

Historicky vyvoj §tihlé vyroby tahl kuptfedu zejména celosvétovy obchod, ktery snizil
vyrobctim moznost kontroly cen. Podniky musi ¢im dal vice spoléhat na dosazeni piidané
hodnoty pro zakaznika a stavat se lepSimi nez konkurenti. V soucasnosti nesta¢i pouze
eliminovat naklady. Jde pfedev§im o zlepSovani kvality, odstraiovani plytvani a

V neposledni fadé také dileZitou roli hraje rychlost. (Fliedner, 2011)
2.2.2 Podminky vzniku stihlé vyroby

Koncepce $§tihlé vyroby pochéazi od svétoznamé japonské automobilky Toyota. Diky
tomu se tato firma stala vzorem pro mnoho dalSich podniki, které maji snahu o zavadéni

novych metod, efektivni zvySovani vykonnosti a zlepSeni se pfed konkurenci.

Aby mohla §tihla vyroba v podniku spravné fungovat a fesit dané problémy, nelze zavést
a pouzivat pouze jednu vybranou metodu. Jedind metoda sice muze vylepSit uritou
vyrobni oblast nebo ukazatel ale na jinych mistech mize nastat zhorSeni. Z tohoto divodu

je nutno postupovat systematicky a komplexné.

Pti zavedeni §tihlé vyroby mize dojit k problémim spojenych s nekritickym ptebiranim

zahrani¢nich zkuSenosti. VZdy je nutné zvazit naSe soucasné podminky pro vznik



s podminkami v misté, kde zavedeni uspélo a funguje tak, jak fungovat ma. (Vanécek,

Friebel & Stipek, 2010)

2.3 Metody Stihlé vyroby

Tato kapitola se zabyva vybranymi, Casto pouzivanymi metodami $tihlé vyroby.
Jednotlivé metody mohou zlepsit urcitou ¢ast vyroby nebo urcité dulezité ukazatele. Aby
ale nedochazelo na jiném vyrobnim tseku ke zhorSeni situace, je zapotiebi uplatinovat
metody na cely systém — tedy i na navaznost dodavatele a pozadavkiim kone¢ného

zdkaznika. (Vand&&ek, Friebel & Stipek, 2010)

2.3.1 Metoda 5 S

Témet v kazdé firme je pojem 5S znam. Nékdy byva tato metoda oznacovana jako 5S
dobrého hospodareni. Metoda 5S je jednou ze zakladnich technik, diky niz lze na
pracovisti omezit plytvani. Tam, kde chybi zdkladni systém zaloZeny na dodrzovéni
standardii prace, tam nemd ani smysl zavadét pokrocilejsSi metody slouzici pro
zeStihlovani. Je velmi dilezité metodu spravné pochopit. Pokud neni spravné vysvétlena

a pochopena, nelze si uvédomit efektivitu a skute¢né prinosy této metody v praxi.

Principy 5S byly pfevzany od americké armady do firem v Japonsku, kde se metoda
zacala uplatiovat. Postupnym vylepSovanim se dostala do dneSni podoby sloZené z péti,
puvodné japonskych slov zacinajicich na pismenko es, které tvoii hlavni voditko
jednotlivych krokti. Z diivodu rozsiteni se definovalo také 5S v anglickém a némeckém
jazyce. V Ceské republice je zavedeno tzv. 5U. (v nékterych publikacich se uvadi i
puvodni 5S). Jednotliva slova jsou uvedena Vv tabulce ¢. 1 i S ptvodnimi japonskymi

vyrazy. (Bauer, 2012)

Tabulka 1 — Kroky metody 5S

Krok Japonské oznaceni Ceské oznadeni
1 Seiri Utridit
2 Seiton Usporadat
3 Seiso Udrzovat potradek
4 Seiketsu Udrzovat pravidla
5 Shitsuke Upevniovat a zlepSovat

Vlastni zpracovani



Utiidit
Cilem prvniho kroku je roztfidit na pracovisti pouzivané a zbytecné véci. Je nutné pojit
celé pracovisté a u kazdé véci se zamyslet a urcit, zda je potiebnd k vykonu prace ¢i
nikoliv. V piipadé, Ze je zbyteCna, z pracovisté se odstrani. Je dileZzité fesit prvni krok
dasledné a prekonat pfirozeny odpor a otazky typu ,,Co kdyz zrovna tohle budu nékdy
pottebovat, kde to pak vezmu?* VSechny véci lze roztidit do 3 skupin.

1.) Véci zbytecné, které 1ze vyhodit

2.) Véci, které se pouzivaji jen obcas

3.) Véci kazdodenné nutné

Véci, potitebné pro kazdodenni praci zlistanou umistény na pracovisti. Ty, co jsou potieba
tydn€, se umisti pobliz pracovisté. Ostatni pouzivany material je uloZen ve skladu. V
realité se na konci tohoto kroku odnasi mnoho zbyte¢nych véci, spousta z nich je vracena
zpatky do skladu. Vznika tak velka ispora mista (uvadi se 15 — 30%), vétsi prehlednost
a vytiidéni zbyte¢ného materialu. (Bauer, 2012)

Usporadat
Druhy krok si klade za cil urovnani véci tak, aby pro jejich nasledné nalezeni bylo

vynalozeno minimum ¢asu a usili.

Z prvniho bodu jsou jiz na pracovisti a v jeho okoli pouze potiebné véci, a to takovym
zpisobem, aby nedochdzelo ke zbytecnym pohybim. Optimalni umisténi je
prodiskutovano se vSemi pracovniky obsluhujicimi dané pracovisté. Vsechno ma svoje
urcené misto a nachdzi se na daném vyznaceném misté. Veskera dokumentace a potadace
by mély byt oznafeny a ulozeny piehledné. Dale bychom se také méli zaméfit na
mnozstvi materialu nebo polotovarti na pracovisti. Snahou je minimalizace zasob, a tedy
odstranéni plytvani. VSechen nepotifebny material miizeme vratit zpét do pfedchoziho

procesu. (Bauer, 2012)

Na barevné oznaceni by se nemeélo zapominat ani na chodbach a v priichodech. Stejné tak
jako ostatni prostory, které jsou uréeny pro skladovani zasob a rozpracovanych vyrobk,
chodby slouzi k bezpe¢nému pohybu. Mély by byt tedy uklizené a prazdné, aby byl kazdy

zanechany pfedmét dobfe viditelny a mohl se odstranit. (Imai, 2005)

Vysledkem uspotadéani je i tzv. Layout pracovisté, na némz je zobrazeno umisténi

jednotlivych objektt. Plan je vhodny zejména pro nové zaméstnance, a to z divodu, aby



meéli moznost podivat se na stanovené rozmisténi a toto usporadani dodrzovat. (Burieta,

2012)
Udrzovat poradek

Udrzovat poradek znamena dat do pofadku vSechny pracovni plochy a néstroje. Dale také
podle moznosti snaha o odstranéni zdroji necistot. Pokud se v podniku s timto krokem
zacina, mé¢l by se provést dikladné, aby pracovisté mohlo jit ptikladem pro ostatni
provozy. Zameéstnanci si pracovisté Cisti sami. Dikladnym uklidem se rozumi vSechno
vycistit, odstranit nanosy prachu a Spiny, umyt okna a dale také natfit barvou véci
podléhajici korozi. Béhem uklidu se také muze pfijit na rizné drobné nedostatky, které

vyzaduji opravu. (Bauer, 2012)

Udrzovat pravidla

Cilem ctvrtého kroku je stanovit standardy, které pomahaji udrzet stav dosaZeny diky
ttem predchozim krokiim. Pravé ty zabraly spoustu casu. Je tedy nutné takto usporadané
a Cisté pracovist¢ co nejlépe udrzovat, aby nedoslo k navratu do starych koleji.
Vypracovavaji se rizné standardy. Jako pifiklad miZeme uvést standard pracoviste,
kterym se rozumi rozmisténi materidlu a pracovnich pomiicek. Standardy se zvetejiiuji
V prostoru pracovisté a slouzi ke snadné kontrole. Navrhuji si je sami zaméstnanci, ale
pod dohledem vedouciho. Stanovené standardy by mély byt jednoduché a srozumitelné.
Nemeély by obsahovat dlouhé texty, ale pouze né€kolik vystiznych vét doplnénych

fotografiemi. Kontrolu nad dodrZzovanim provadi vedouci nebo mistr.

Dulezité je pamatovat si, Ze vytvorené standardy by nemély lidem praci komplikovat, ale
naopak usnadiovat. Nékdy ovSem nastdva problém motivovat zaméstnance, aby

dodrzovali néco, co jim je nadiktovano. (Bauer, 2012)

Upeviiovat a zlepSovat

Posledni krok se snazi o dodrzovani zavedené metody 5S a provadéni kontrol.

Zakladnim prvkem kontrolovani je audit. Ten se provadi pravideln¢ a zaméfuje se na
kontrolu stanovené¢ho stavu a vyhodnocovani jeho dodrzovani. Diky auditim jsou
zameéstnanci vedeni k neustdlému potadku, zlepSovani a odpovédnosti. Jsou tedy velice

dilezitou a ti¢innou soucasti metody 5S.

Po zavedeni metody 5S je hlavnim cilem vytvofit tzv. §tihlé pracovisté. Metoda 5S by se
méla stat podstatou celé firmy. Je dilezité provadet ji vSude, tedy nejen ve vyrobé, ale i

Vv kancelarich. (Bauer, 2012)
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2.3.2 Plytvani v podniku

Pojem plytvani vychazi z japonského slova ,,muda“. Vyznacuji se jim takové Cinnosti,

které nepiinasSi pifidanou hodnotu, za kterou by byl ochoten zadkaznik zaplatit.

Pti uplatiovani stihlé vyroby jde pfedevsim o to, aby podnik eliminoval plytvani co

mozna nejvice. (Vanécek, 2013)

Typy plytvani

Tyto ztraty se rozdéluji do n€kolika skupin a mohou mit riiznou podobu.

Nadvyroba
Takové ztraty vznikaji, pokud je produkce nad ramec pozadavkl zédkazniki. Diky
tomu je v podniku vice rozpracovanych i hotovych vyrobku, pro které je nutné

vytvofit dodate¢né vyrobni a skladovaci prostory.

Nadprodukce muze vznikat napiiklad v dusledku strachu, zda v budoucnu
nedojde k nepravidelnym dodavkam nebo z obavy moznych poruch vyrobnich

zatizeni. (Vachal & Vochozka, 2013)

Nadmérné zasoby

Zasoby, kterymi se rozumi vyrobni materidl, rozpracované vyrobky a hotové
produkty, které zakaznik jesté nezada, by nemély byt ptili§ velké. Vyzaduji vyssi
naklady na skladovaci plochy a zbyte¢né vazou financni prostiedky podniku.
Cestu ke snizovani urovné zasob umoznuje systém Just-In-Time nebo Kanban.

(Vachal & Vochozka, 2013)

Opravy a zmetky

Za zmetky se povazuji takové vyrobky, které nemaji stanovenou kvalitu. Aby
k takovym chybam nedochéazelo, je vhodné provadét kontroly v prubéhu
vyrobnitho procesu, kdy je mozné vcas vadny vyrobek opravit.
Pti hromadné vyrobé muze dochazet po poruse vyrobniho stroje ke vzniku
velkého mnozstvi zmetkli za kratky Cas, nez se chyba zaznamena a zafizeni je
pozastaveno. Tato zafizeni by méla byt vybavena mechanismy, které je v téchto

ptipadech automaticky zastavi. (Vachal & Vochozka, 2013)

Zbytecné pohyby
Kterykoliv pohyb pracovniki, ktery neni pfimo spojen s pfidavanim hodnoty,

pfedstavuje ztratu a je neproduktivni. Mezi tyto pohyby patii naptiklad zbytecné
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ptechazeni, hledani néfeho nebo manipulace s t¢zkymi bfemeny, kterd by se

nem¢la provadét ruéne.

Nejvetsi ztraty, které jsou zplisobené zbyteCnymi pohyby a je tfeba je odstranovat,
lze najit v hromadné vyrobé. Pravé tam se kazdy zbyteCny pohyb opakuje
mnohokrat za sménu. Vyznamnym pomocnikem pro odstranéni téchto chyb mtize

byt metoda 5S. (Vanécek, 2013)

Ztraty pri zpracovani produkti
Ktomuto typu plytvani dochazi, pokud pii vyrobé vznikd zbyteéné velké
mnozstvi odpadu. Dilezit¢ je vhodné rozkreslovat pozadované vyseky

jednotlivych dili, aby byl pouzity material co nejvice vyuzit.

Tyto ztraty téz vznikaji, pokud je nedomyslena technologie a n¢které pracovni
operace se musi dokoncovat ru¢né nebo se dlouho ¢ekéd na presefizeni vyrobni
linky. (Vanécek, 2013)

Cekani

Cekani je formou plytvani, kdy zaméstnanci nemohou pracovat z diéivodu ¢ekani
na dodani materidlu nebo v ptipad¢€ poruch a nasledné opravé stroji. Prostoje, kdy
pracovnik pouze sleduje, jak stroj vykonava danou ¢innost, 1ze lehce odhalit. Hife
se ale nalézaji takové ztraty, pii kterych pracovnik c¢ekd, nez dostane
rozpracovany vyrobek k jeho ndsledujicimu opracovani. I kdyZ jsou tyto ztraty

mensiho rozsahu, béhem smény postupné nartistaji. (Van&cek, 2013)

Pieprava

Dulezitou slozkou celého vyrobniho procesu je také doprava. Zakazniklim pfimo
nepiiddva ptidanou hodnotu, ale pokud je ucelnd, neptfedstavuje ani ztraty. Za
ztraty v dopravé, které by se mély odstranovat, se povazuji takové, kdy se

zbyte¢né material pievazi z jednoho mista na druhé. (Vachal & Vochozka, 2013)

Nevyuziti tviiréiho potencialu pracovniku
Nadfizeni pracovnici svym nevhodnym chovanim ke svym zaméstnanclim
zpiisobuji ztraty v disledku nedostatecného vyuZiti jejich schopnosti a kreativity.

Dopadem téchto chyb je ztrata tvorivosti lidi. (Vachal & Vochozka, 2013)
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2.3.3 Systém Just-in-Time (JIT)

Anglicky vyraz Just-In-Time znamena v doslovném ¢eském piekladu ,,pravé véas®. Byl
vyvinut v Japonsku v 60. letech minulého stoleti. Dodavky materidlu by mély byt podle
této metody Casté a v malych davkach. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

I tato metoda byla, jako mnoho dalSich, zavedena ve firm¢ Toyota. Kazda firma se snazi
o uspokojeni zakaznikd, ziskani financi, a tedy moznost dalsiho fungovani podniku.
V soucasném globalizovaném svété méa zakaznik moznost porovndni konkurencnich
produkti a vybér nejlépe vyhovujiciho vyrobku. Internet je pro zdkaznika znacnou
vyhodou a pomiickou pfi vybéru. Pro vyrobce ale naopak znamena tvrdsi konkurenc¢ni
boj. Sance vyrobcl na ziskani zakdzek vyrazné stoupaji v piipadé, Ze jsou schopni
zakaznikovi dodat vyrobek, ktery odpovida ptresné pozadavkim, je dodany v presném
terminu, na piesné uréené misto a v pozadovaném mnozstvi — tedy, jak fika tato metoda
— prave vcas.

Hlavni mys$lenkou Just — in — Time je co nejlépe uspokojit piani a potieby zakaznika.
Toho lze dosahnout nejen dodavkou toho, co si pieje, ale zaroven také zvySenim rychlosti
reakce na jeho pozadavky. Diky tomu ziskava zakaznik vice Casu pro zjisténi presnych
informaci a nemusi tedy ¢init nepfesné odhady. Aby byl vyrobce schopen rychlejsi
reakce, je zapotfebi dosdhnout stavu co nejrychlejSiho nalezeni kvalitativnich problému
ve vyrobé, kdy vady nesmi prejit do nasledujiciho procesu. Zaroven také minimalizovat
veskeré zasoby a mit rentabilni vyrobni ndklady. Tohoto stavu 1ze dosdhnout pomoci Pull

Flow.

Pull vyroba také znamena, Ze jeden proces vyrobi pouze takové mnozstvi vyrobkd, kolik
je schopen spottebovat nasledujici proces. Tim lze cilen¢ odstranovat plytvani, omezovat

mnozstvi zasob ve vyrobnim procesu a zvySovat tim efektivitu vyroby. (Bauer, 2012)

Mozné piinosy Just-in-Time
Za hlavni ptinosy JIT jsou oznacovany:
- sniZeni zasob a rozpracované vyroby
- sniZeni vyrobnich a skladovacich ploch
- krat$i pribéZzné a setizovaci doby
- vy$si produktivita a vyuzivani vyrobnich zdroju
- snadngjsi fizeni a pokles rezijnich nakladt

- zvySeni kvality (Ketkovsky & Valsa, 2012)

13



2.3.4 Kanban

Kanban je oznacovan jako flexibilni systém fizeni vyroby. Vznikl v Japonsku
zakladatelem Thaiichi Ohnem a poklada se za soucast metody Just-in-Time. Snazi se o
dosaZeni co nejmensich vyrobnich zasob a rozpracovanych vyrobki. Metoda se pouziva
u velkosériové nebo hromadné vyroby, ve které neprobihaji zadné velké zmény.

(Vané&éek, Friebel & Stipek, 2010)

Slovo Kanban japonsky oznacuje stitek a plni funkci objednavek. Témito Stitky se oznaci
kazda vyrobni davka. Pokud pracovisti dochazi zasoby vyrobnich soucasti, odesle
prazdny, Stitkem oznaceny kontejner pro doplnéni. Dodavané davky nebyvaji velké,
jedna se naptiklad pouze o 1/10 denni potieby. Pii stietnuti vétsiho mnozstvi objednavek
se pouziva pravidlo metody nazyvané FIFO. Jako prvni je tedy vyfizena objednavka,
ktera dorazila nejdiive. Diky $titkim nedochazi k hromadéni zasob a rozpracovanych

vyrobku. (Ketkovsky & Valsa, 2012)
2.3.5 Supermarket

Supermarket oznacuje metodu, kterd umoziuje eliminovat velikost zasob v podniku
pomoci existence vyrobniho meziskladu. Je zde piesné uréeno maximalni a minimalni

mnozstvi. Odebrané mnozstvi se musi poté v kratkém casovém horizontu opé€t doplnit.

Mezisklad je zpravidla umistén ve vyrobni hale. Zasobovani probiha pravidelné, po jedné
az dvou hodinach od externiho dodavatele nebo z vlastniho hlavniho skladu. VSe mé své
presné¢ urcené misto a potiebné dily jsou na zaklad€ systému Kanban rozvazeny

elektrickym vlackem. (Vanééek, Friebel, Stipek, 2010)
2.3.6 TPM

Mezi zékladni prvky §tihlého podniku patii TPM, oznafovany téZ jako Total Productive
Maintenance nebo Total Productivity Management. Tento dlouhodoby koncept se
orientuje na dosahovani vysoké produktivity vyrobnich zafizeni. Snahou je zapojeni
vSech zaméstnancli do ¢innosti smétujicich ke snizovani prostoji jednotlivych zatizeni,
nehod a vyroby zmetkl. Velké mnozstvi udrzbaiskych c¢innosti, které bézné provadi
oddéleni udrzby, tak piechazi postupné v malych krocich na jednotlivé zaméstnance, jenz
obsluhuji konkrétni stroj. Ti mohou ptipadné zmény a zdroje budoucich poruch objevit

nejdiive. TMP je vyhodné zavadét na mistech, kde je snaha o minimalizaci ztrat a zvySeni
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produktivity zafizeni. Na pocatku je dilezité zlepSit pofadek na pracovisti a provést

kontrolu jednotlivych stroji. Zavadéni se doporucuje jiz pii instalaci nového zafizeni.

Mezi zékladni prvky TPM se tadi:
- systém udrzby, informacni systém
- zvySovani efektivnosti vyrobniho zatizeni
- autonomni péce o zafizeni (operator rozumi svému zafizeni a stara se o n¢j)
- planovana udrzba
- vzdélavani operatorti a udrzbart
- planovani pro nové zatizeni a dily
(Kosturiak & Frolik, 2006)
2.4 Postupné zlepSovani a zlepSovani skokem

V podniku by se pravidelné mélo objevit n¢jaké, byt jen malé zlepSeni. Ke zménam miize
dochazet postupné nebo jednordzové skokem. ZlepSovani Ize tedy rozdélit do dvou

skupin — KAIZEN a reengineering. (Vanécek, 2013)
2.4.1 KAIZEN

Japonské slovo KAIZEN vyjadiuje zlepSovani a zdokonalovani. Tato strategie se
v Japonsku stala vyznamnym kli¢em k dosazeni uspéchu a konkurenceschopnosti.
KAIZEN je zaloZzeny na zdkladé mnoha malych, postupnych, zlepSeni, ktera se tyka;ji
vSech v podniku. Nezdlezi na Urovni postaveni, kazdy ze zaméstnanct by se mél do

zlepSovani uréitym zptisobem zapojit.

Na obrézku €. 3 je znazornéno japonské vnimani pracovnich pozic. Jsou zde uvedeny dvé
hlavni sloZzky — udrzovani a zdokonalovani. Udrzba stavajicich provoznich a
technologickych standardll se tyka piedev§im délnikti a mistrd. Top management se

naopak orientuje na hledani novych cest a zptisobt, jak dosahnout zlepseni. (Imai, 2007)

Obrazek 3 - Japonské vnimani danych pracovnich pozic

Vrcholovy management
. N Zdckonaleni
Stredni management
Vedouci pracovnici .
Udriba
Délnici

Zdroj: Imai, 2007
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KAIZEN miuizeme graficky vyobrazit jako ,,S* kiivku, zobrazenou na obrazku ¢.4. Tato
kfivka ma vSestranny charakter. Nezalezi, zda se jedna o proces nebo produkt. Ktivka
znazoriiuje vztah mezi snahou o zlepsSeni a jejimi dosazenymi vysledky. Zpocatku je
témet plocha, a to v disledku pouze drobnych zmeén. V pribéhu se vykon zlepSuje
a kiivka stoupa az do urcité¢ho bodu, od kterého piirtistky vykonu klesaji. ZlepSovani 1ze
provadét pouze do této miry, nebot’ dalsi snaha o zlepSovani by vyzadovala piili§ vysoké

naklady a pfirastky zmén by byly nizké. (Vanécek, 2013)

Obrazek 4 - Postupné prirustkové zlepSovani

, A zlepsovani
vykon

"S" kfivka

-
v

kumulativni asili
(zdroje)

Zdroj: upraveno podle Vanééek, Friebel & Stipek 2010

2.4.2 Reengineering

Reengineering je protipdl posupného zlepSovani. Tato metoda je zaloZena na inovacich.
Témi miZe byt napiiklad zakoupeni nového vykonnéjsiho stroje nebo zména soucasné
technologie. Zlepsovani skokem je finanéné naro¢né v disledku takto velkych

jednorazovych investic.

Reengineering vytvafi novou ,,S* kiivku. Postupné zlepSovani je na obrazku €. 5
znazornéno jako kiivka ,,.S*kiivka I. Zmény v diisledku inovaci jsou zobrazeny skokem

z ktivky S 1 na kiivku oznacenou S 2. (Vanécek, 2013)
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Obrazek 5 - Postupné zlepSovani prechazejici ve skokové zlepSeni

A
vykon

diskontinuita

-~
h d

"S" kfivka Il

"S" kfivka |

-
-

kumulativni usili
Zdroj: upraveno podle Vanééek, Friebel & Stipek 2010
Vanécek (2013, s. 31) uvadi, Ze: ,, Reengineering je podstatna zméena v mysleni a

projektovani procesii s cilem dosahnout dramatickych zlepseni u soucasnych ukazateli

vykonu, jako jsou naklady, kvalita sluzby a rychlost. *
2.4.3 Rozdily postupného zlepsSovani a zlepSovani skokem

KAIZEN se opird o soucasny proces, ktery se snazi postupné zlepsovat. U inovaci se
naopak proces vymysli od jeho pocatku zcela novy. KAIZEN také vyzaduje neustalou

snahu a zapojeni se do drobnych postupnych zmén.

Rozdil mezi t€émito dvéma druhy zlepSovani lze zndzornit svahem a schodistém. Svah
predstavuje postupné zlepSovani s drobnymi pokroky. Schody znamenaji naopak

dosaZeni ndhlych zmén. (Vanécek, 2013)
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Obrazek 6 - Souhrnny pfinos inovaci a metody Kaizen
A
Pfinos
inovace

_______ metoda Kaizen

——— metoda Kaizen + inovace

-
o

Cas

Zdroj: upraveno podle Vanécek, 2013

2.5 Budoucnost stihlé vyroby

V soucasné dob¢ je $tihl4 vyroba u mnoho spolecnosti modernim trendem a tvoti zdkladni
kamen Stihlého a uspésného podniku. Filozofie Lean se orientuje na zkracovani
dodavatelského ¢asu, eliminace plytvani a uspokojeni zdkaznika v maximalni mozné
mife. Jeji celek je slozen z metod, nastroji a principl, kterymi se zamétuje na efektivni
vyrobu. Konkrétné tedy na pracovisté, vyrobni linky a pracovniky. V soucasné dobé se
ale nachazime na pocatku 4. pramyslové revoluce, ktera celou stihlou vyrobu do zna¢né
miry ovlivni.

Prvni revoluce z konce 18. stoleti se odehravala ve znameni manufaktur a parniho stroje.
Na pocatku stoleti dvacatého ptisla na fadu druhd revoluce diky pasové vyrobé¢ a vyuZiti
elektiiny. Treti, ze 70. let minulého stoleti, byla vyzna¢ovana vyuzitim pocitaci a
automatizaci jednotlivych vyrobnich linek. Sou¢asnou ¢tvrtou revoluci ozna¢ovanou jako
Priimysl 4.0 charakterizuji kyberneticko — fyzikalni systémy. Diky automatizaci a
robotizaci vznikne kompletni propojeni vyrobniho procesu. Chytra zafizeni pfevezmou
nékteré klasické jednoduché a opakujici se Cinnosti, které doposud provadéli lidé. Diky
automatizaci a robotizaci se zvysi efektivita prace az o 30 procent. Stroje budou schopny
samy nahlasit problémy udrzbariim a pfani zakaznika se za pomoci internetu dostanou az

na vyrobni linku. (Korbel, 2015)
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Jako ptiklad miize byt uvedena tchajwanska spole¢nost Foxconn vyrabéjici elektronické
dily. Ta se na automatizaci pln¢ sousttedi. V jejich tovarnach se v soucasnosti nachazi 40
az 50 tisic robotd, které maji na celkovém fungovani spolecnosti vyznamny dopad. Roboti
zde z velké ¢asti nahrazuji ¢innosti lidi. V nékterych tovarnach jsou jiz zapojeni do kazdé
¢asti vyrobniho procesu. Spolecnost si klade za cil dokoncit automatizaci v celych
tovarnach. V této fazi zde poté zistane pouze minimdlni pocet lidskych pracovniki.

(Vozenilek, 2017)

S nastupem Ctvrté primyslové revoluce, oznacované jako Primysl 4.0, bude nutné
jednotlivé metody a nastroje vyrazné zménit. Bude potieba preorientovat se od zaméteni
na vyrobni pracovniky spiSe na nastupujici automatizaci — tedy roboty, které z velké ¢asti
nahradi praci soucasnych obsluhujicich pracovnik. Soucasné pouzivané metody

nebudou pouzitelné, znacna ¢ast zlepSovatelského usili se presune do predvyrobnich fazi.
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3 Cil a metodika

Cil prace

Hlavnim cilem této bakalafské prace je zhodnoceni Cinnosti spolecnosti z hlediska
vybranych a ve spole¢nosti pouzivanych metod Stihlé vyroby. Po sledovaném ¢asovém

obdobi bylo ukolem v zavéru navrhnout zmény k jejich zlepSeni.
Metodika
e vybér podniku

Sledovani bylo provadéno v zavodé Gerresheimer v HorSovském Tyné. Divodem vybéru
tohoto podniku byla nejen zavedena stihla vyroba, ale i vzdalenost od mého bydliste.

Mohla jsem tak bez problému do Gerresheimeru dojizdét.
e Casové vymezeni

Pro vypracovani bylo nutné zamétit se na obdobi jednoho kalendarniho roku. V praci je
zhodnoceno uplatiiovani metod $tihlé vyroby v roce 2016. Zaroven je zde uveden detailni

piiklad provadéného kontrolniho auditu metody 5S v lednu roku 2017.
e zpusob ziskavani informaci

Komunikace probihala z velké ¢asti prostiednictvim domluvenych osobnich schiizek.
Dale byla vyuzita také emailova korespondence. Informace o rozsahu a zpiisobu zavedeni
jednotlivych metod jsem ziskéavala diky rozhovortim s pracovniky, z pisemnych podkladt
a dalsich internich materiali spolecnosti. Pfedev§im béhem konani kontrolnich auditt

jsem vyuzivala 1 vlastniho pozorovani.
e vybrané metody S$tihlé vyroby

Pro zpracovani bakalarskeé prace jsem se zamétila na zptisob uplatiiovani metody Kanban,
odstranovani plytvani, a hlavné na metodu 5S. Duvodem vybéru pravé této metody byl
fakt, Ze metoda 5S tvofi jakysi stavebni kdmen celé Stihlé vyroby. Pokud se tedy jiz
v zakladu naleznou néjaké nedostatky, nema velky vyznam a ucinek zavadét dalsi
navazujici metody. Dal§im divodem byl také omezeny piistup do vyrobnich hal, kde plati
velmi piisné hygienické podminky zapfi¢inéné vyrobou produktli pro farmaceuticky

primysl.
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e navrh na zlepSeni

V zé4véru jsem se poté snazila na zakladé vlastniho pozorovani, rozhovorii s pracovniky

a dalsich metod navrhnout zlepsSeni, které by mohlo vést k vylepseni soucasného stavu.

Soucasti prace je také vytvoreni navrhu pro zavedeni metody 5S v malém podniku. Navrh

je proveden na zaklad¢ ziskanych praktickych informaci ve sledované spole¢nosti

Gerresheimer.
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4 Charakteristika vybrané spoleénosti

Pro vypracovani bakalaiské prace jsem si vybrala a spolupracovala s akciovou
spolec¢nosti Gerresheimer, Konkrétné s jednou z jejich pobocek lezici v HorSovském
Tyné.

Obrazek 7 - Logo spole¢nosti

GERRESHEIMER

Zdroj: Gerresheimer

Akciova spolecnost Gerresheimer se fadi mezi predni svétové vyrobce specidlnich
produkti ze skla a plastu vysoké kvality. Je dodavatelem svych produkti pro
farmaceuticky a zdravotni primysl po celém svété. Rozsahlé portfolio vyrobku této
spole¢nosti obsahuje jak ampulky na 1é¢iva, tak i komplexni systémy pro jednoduché
bezpecné davkovani a podavani kapalnych 1 pevnych 1éka. Jako ptiklad 1ze uvést injekéni
stiikacky, inzulinovad pera ¢i inhalatory. Diky pouzivani prvotiidnich technologii,
ptesvédcivych inovaci a cilenym investicim si na trhu buduje silné postaveni a v daném

sektoru se stava vzorem pro ostatni.

Sidlo této spolecnosti se nachazi v Némecku, konkrétné v Diisseldorfu. Gerresheimer ma
vice nez 40 pobocek, které jsou rozmistény nejen v Evropé ale také v Severni a Jizni
Americe a Asii. Rozmisténi spole¢nosti Gerresheimer je na obrazku ¢.8. Ve svych
pobockéach zaméstnava v soucasné dobé témér 11 000 lidi. TrZzby této spolecnosti se
pohybuji okolo jedné miliardy eur.
Jednotlivé zavody se dale déli do 3 divizi podle riizného zaméteni.

- Plasty a zafizeni

- Obalova skla

- Zdravotnicka véda a vyzkum

(“Company Profile”, © 2017)
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Obrazek 8 - Umisténi pobocek ve svété

USA EUROPE
LATIN- ASIA
AMERICA 2

Zdroj: “Company Profile”, © 2017

4.1 Historicky vyvoj

Vznik némecké spolecnosti se datuje k 7. 11. 1864. Zakladatelem byl Ferdinand Heye,
ktery zalozil prvni sklarnu na pfedmésti Diisseldorfu v méstské Ctvrti pojmenované
Gerresheim. Na pocatku své historie se tento podnik zaméfoval pfedev§im na vyrobu
sklenénych lahvi vSech tvard, velikosti a barev. Uz v tomto obdobi se kladl velky diiraz
na prani zakaznika. Lahve byly ru¢né foukané a sklarf mohl béhem jedné smény vyrobit
az 350 lahvi. V roce 1886, tedy po 22 letech od zaloZeni, se podnik stal nejvétSim
vyrobcem lahvi na svété s roénim objemem vyroby 45 miliont lahvi. Vyroba foukanych
lahvi se zacala rozSifovat, doSlo k rozSifeni sortimentu a roku 1888 se firma promeénila
v akciovou spoleCnost. Historicky zlom nastal roku 1999, kdy se spole¢nost

pfeorientovala na nové portfolio vyrobkd.

Zavod v HorSovském Tyné& zah4jil svoji ¢innost roku 1993 v inZenyrské ¢innosti. Od roku
2001, kdy firma nakoupila pozemky a investovala do rekonstrukce vyrobni haly,
pokracovala vyrobou a montazi plastovych dilti pro medicinskou vyrobu a automobilovy

primysl.

Spolecnost se zacala postupné rozristat. Bylo postaveno n¢kolik novych vyrobnich hal
a vznikaly tak i nové pracovni piilezitosti. V roce 2007, kdy se od piivodniho nazvu

Gerresheimer Wilden Czech spol. s. r. 0. odstépila cast zdvodu Automotive DySina, se
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spole¢nost ptisobici v HorSovském Tyné piejmenovala na souc¢asny nazev Gerresheimer
HorSovsky Tyn spol. s. r. 0.. Od tohoto roku se podnik orientuje na vyrobni program pro

farmaceuticky prumysl. (“Vyro¢ni zprava Gerresheimer Horsovsky Tyn”, 2015)

4.2 Vyrobni zavod v HorSovském Tyné

Vyrobni zavod Vv Plzeniském kraji — konkrétné¢ v HorSovském Tyné je soucésti divize
Medical System. Orientuje se pfedevS§im na vyrobu inhalatort, inzulinovych per,
odbérovych per, vyrobu drogovych testerii a dale také na nejriznéjsi laboratorni
pomuicky. Tato pobocka, ktera je jedinou v Ceské republice, ma své strategické umisténi.

Od némeckého zédvodu v Pfreimdu je vzdalena pouze 100 km.

Spole¢nost Gerresheimer v HorSovském Tyné zaméstnava v soucasné dobé okolo 700
zaméstnancl. V tomto vyrobnim zdvodé se nachazi 120 vstfikovacich lisi a 20

montaznich linek.

Pobocka v HorSovském Tyné v soucasnosti disponuje vyrobni plochou o rozloze vice nez
24 100 m?. Z tohoto prostoru je 11 200 m? zafazeno do tzv. ¢istého prostoru ISO 8. Diky
pfisnym hygienickym pravidliim se v halach oznacenych touto klasifikaéni tfidou denné
kontroluji bakteriologické a klimatické parametry pomoci hygienického monitoringu.
Aby byla zajisténa po cely rok konstantni teplota a vlhkost vzduchu, jsou tyto haly
klimatizovany. Zameéstnanci jsou v téchto mistech povinni nosit specidlni ochranné odévy
(overaly) a déle také rousky a rukavice. Dalgich 2 900 m? pak spada do skupiny ISO 9 —

tedy tzv. kontrolovanych oblasti, kde jiz nejsou podminky tolik ptisné.

Diky ziskavani novych zakazek a investicim nejen do vyrobnich prostorti ale i do novych

technologii dochazi v této spoleCnosti k nartistu zisku 1 obratu.

Zavod v HorSovském Tyné ziskal n¢kolik osvédceni v souladu s ISO, dale také obdrzel
certifikat pro zahrani¢ni vyrobce 1ékarskych produktli oznacovany AFM Japan. Tento
certifikat odpovida farmaceutickému zékoniku v Japonsku. V zavodé jsou téz provadény
kontroly kvality, kde je dosahovano velmi dobrych vysledk.

(“HorSovsky Tyn, Czech Republic”, © 2017)
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5 Vlastni prace

5.1 Stihla vyroba v zavodu Gerresheimer Horsovsky Tyn

Gerresheimer v HorSovském Tyn¢ je tvofen 8 vyrobnimi halami. Zavod v sou¢asné dobé
poskytuje pfiblizn¢ 700 pracovnich pozic. Je zde zaveden nepietrzity vyrobni provoz —

pracuje se tedy 24 hodin denné, 7 dni v tydnu.

Principy S$tihlé vyroby se ve v HorSovském Tyn¢ zacCaly zavadét v roce 2011 postupné do
vSech vyrobnich hal ale také do kancelari. Spolecnost si na pocatku sestavila systém fizeni

oznaceny nazvem Gerresheimer Management System.
5.1.1 GMS - Gerresheimer Management System

Spolecnost Gerresheimer ma sestaveny svij systém fizeni, ktery uplatituje. Jedna se o

vvvvvv

norem, které vedou k trvalému zlepSovani veskerych procest.

Tento systém fizeni dba predevsim na spokojenost zakaznika, coz je i jednim z hlavnich
kritérii uspéchu firem. Snazi se o zapojeni vSech zamé&stnanct a partnerti do neustalého
zlepSovani. Uspokojeni zdkaznika, ale také jistou vyhodou pied konkurenci, jenZ neustale

nariistd, dosahuje predevsim diky:

- vyrobé produktii a poskytovani sluzeb co nejvyssi kvality,
- dosahovani co mozna nejnizsich nakladd,

- dodrzovani dodacich lhiit,

- zdokonalovani vyrobkl a jednotlivych procest,

- odstranovani plytvani,

- neustalé snaze o zlepSovani,

- 10zVoji, zapojeni vSech zaméstnancii a uc¢eni se navzajem od sebe.

Filosofie GMS

Zakladni myslenka GMS je zaloZena na nckolika prveich - vyrobé, kvalité, stabilnich
procesech, standardizaci, neustalém zlepSovani, omezovani plytvani, vedeni a tymové

praci. Na nasledujicim obrazku je filosofie zobrazena.
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Obrazek 9 - Filosofie GMS

Vedeni
Tymova prace

Jakost
Stabilni procesy

Zdroj: interni material
Jak je z obrazku vidét, vyroba by méla neustale stoupat smérem vzhiru, a to diky tvorbé
stabilnich procest a zvySovani kvality produkti. Standardizace tvoii jakysi klin, branici
nutno odstranit plytvani, které tvoii prekdzku pro stoupdni vyroby. Pracovni prostredi
podporujici zdokonalovani produktl a procest je vytvareno za pomoci tymové prace a

vedeni.

Na podobném principu mohou fungovat i dalsi spole¢nosti riiznych velikosti. Pfikladem
muze byt firma Bosch, jejiz princip neustdlého zlepSovani je pro srovnani uveden na

nasledujicim obrazku.

Obrazek 10 - Princip neustalého zlepSovani

+ Standardizace
2T ﬁ
Zavedeni A
— Odk ryti
= g
@ novych
' metod probiémd
s
~N
Reseni
problémd

cas

Zdroj: Vanécek, 2013
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Metody GMS
Gerresheimer Management System se zamé&fuje na 4 hlavni oblasti a sice:
- Systémy zaméstnancti
- Systémy fizeni kvality
- Materidlové systémy
- Metody a nastroje
Pod tyto hlavni oblasti dale spadaji ostatni men$i metody. Za kazdou z nich je ve

spolecnosti nékdo odpovédny a kontroluje ji. V nésledujici tabulce je znazornéno

rozdéleni jednotlivych oblasti.

Tabulka 2 - Rozdéleni oblasti

A B

AA Vedeni 81 st e kovali
A.2 Tymova prace 1 Strategie kvality C.A Obecné principy
A3 Projektové fizeni B.2 Rizeni kvality véeobecné
A.4 Vzdélavani a rozvoj B.3 Systémy kvality & chledem na C.2 Planovani a fizeni objednévek
A5 Program odmén a ocenéni zakaznika
A.6 Program zlepSovacich navrhi B.4 Vyvoj vyrobku a procesu
= — — C.3 Makup

AT Pro-g[am bezpecnosti prace a pece o B.5 Vnitini systémy kvality

zdravi
AL R'IZEI:II 'znfalc-stl _ i : dﬂéﬁdas\r!;ﬁ;ny kvality ve vazbe na C.4 Vjrobni logistika
A9 Zigkavani a udrzeni zamestnancu
0.4 Vizualni management 0.6 Zdokonalovani zmén vyroby
0.2 “55%" - Usporadani pracovisté 0.7 Komplexni produktivni ddriba (TPM)
0.3 Odhalovani plyteani D.8 Six Sigma - Piehled
0.4 Dokumentované standardizované D.9 Analjza mognosti a disledki poruch (FMEA - Failure Mode and Effect Analysis)

prace

D.5 Proces fedeni problémi 0,10 Nejlepéi dostupné a schvalené technologie skupiny Gerresheimer

Zdroj: interni material

GMS se snazi o smétrovani 4 hlavnich oblasti do jednoho spole¢ného a standardizovaného
cile. Pokud by ve spoleCnosti tento systém zaveden nebyl, jednotlivé strategic by
smeétovaly na cil samostatné, v riiznych casech i smérech, a ne vSechny z nich by se ptimo

do cile dostaly.

Ve vyrobnim zavodé probiha pravidelné, periodicky jednou rocné, Skoleni vSech
technicko-hospodatskych pracovnikti a vyrobnich zaméstnanci. Prezentuje se zde
predev§im Gerresheimer Management System a vSe, co do n¢j spada. Na zavér tohoto

Skoleni se vypliiuje znalostni test. V testu se objevuje nékolik kratkych otadzek jako napt.:
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- Kolik znate typi plytvani ve vyrob&/administrative?
- Co je to metoda 5S?

- Co znamena vyraz Poka - Yoke?!

- Co znamena vyraz Just-in-time?

- Jaké typy zlepSovacich ndvrhi ve firm¢ znate?

- Jsou pro vas ve firmée k dispozici informace tykajici se problematiky GMS?

Po zkontrolovani testl, které se pisi bud’to rucné na papir nebo se vypliuji v systému

elearning, se zpracovava i uspésnost na jednotlivych halach a oddélenich.

5.2 Odhalovani plytvani

K odhalovani plytvani spolecnost Gerresheimer vyuziva v§imavosti a napaditosti svych
zaméstnancl. Béhem kazdoro¢niho Skoleni jsou vSichni informovani o nutnosti
odstranovani zjevného plytvani a redukce skrytého plytvani. Na ptikladech je
zaméstnanciim vysvétleno, za co zakaznik neplati a co se naopak povazuje za pridanou

hodnotu.

Na zékladé tohoto proskoleni jsou dvakrat do roka rozddny dotazniky pro vSechny
zaméstnance. Dotazniky jsou odlisné pro zaméstnance ve vyrob¢ a v kancelarich. Kazdy
ma poté za ukol zamyslet se, zda v néjakém useku nedochazi k plytvani a pokusit se o
navrhnuti zlepSeni soucasného stavu. Odevzdané formulafe nasledné vyhodnoti firemni
experti a vyberou zajimavé navrhy, které je redlné uskutecnit.

K odhalovani prostojt je dale vyuzivano néstroji metodiky REFA.

5.3 Kanban

Zavod v HorSovském Tyné vyuziva také japonsky systém fizeni oznaCovany pojmem
Kanban. V porovnani s ptivodnim pojetim, kdy bylo nutné, aby zaméstnanci vypisovali
kanbanové karticky by se vSak dalo fici, ze v soucasné dob¢ zde tento systém funguje
v podob¢ 4.0. A to z divodu zavedeného plné automatizovaného skladu. Ten se obejde
témer bez zasahu lidské obsluhy. Zaméstnanec vstupuje do procesu pouze na pocatku,
kdy je nutné nacteni ¢arového kodu. Poté uz je vSe rozttidéno na jednotlivé skladovaci

plochy pomoci automatt a robotil. Stejnym zptisobem funguje i systém vyskladnovani.

! Poka - Yoke je japonské oznaCeni pro jednu z metod $tihlé vyroby, snaZici se o zabranéni
neumyslnych chyb.

28



5.4 Metoda 5S

Metoda 5S byla ve vyrobnim zavodé v HorSovském Tyné zavedena v roce 2011, kdy také
poprvé probéhl kontrolni audit 5S. Od této doby se audit kona pravidelné Ctytikrat do

roka na kazdé¢ vyrobni hale, ale také ve skladu, nastrojarné, udrzbé¢ a kancelatich.

Audity se planuji vzdy 3 mésice dopfedu. Konkrétni den konani kontroly se ale pred
zaméstnanci taji. Oznami se maximalné v daném tydnu, a to z diivodu, aby nedochézelo
K naruseni béhem navstév apod.. Hlavnim ucelem je snaha vidét ve v realném Case, bez

ptedeslé ptipravy a uklidu.

Pro stanoveni cild se ve firm¢ pouziva metoda SMART. VSechny vytycené cile by tedy
meély byt konkrétni, méfitelné, dosazitelné, redlné a sledovatelné. Cile se urcuji na zaklade
primé&rného hodnoceni z predeslého roku. Jsou stanoveny pro kazdé z kontrolovanych
oddéleni, ale také souhrnné za cely vyrobni zavod. V grafu ¢. 1 jsou znazornény
jednotlivé celkové cile a jejich dosazeni pro cely zavod od pocatku provadéni auditu az

do soucasnosti.

Graf 1 - Cile a dosazZeni celého zavodu

Stanovené cile a jejich dosazeni

Hodnoceni

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017

Rok
m Cil m Dosazeni
Vlastni zpracovani podle internich informaci

Vysledky ukazuji, ze stanovené cile témét vzdy dosahuji splnéni. Nejvetsi rozdil vznikl

Vv roce 2012, kdy ¢inil 0,04 bodu.

Z uveden¢ho grafu lze také vycist, Ze se tato spoleCnost orientuje na mald postupna

zlepseni — tedy systém KAIZEN.
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5.4.1 Prabéh auditu ve vyrobnich halach

Audit je provadén Cleny auditového tymu. Ten vzdy tvofi vedouci oddéleni stihlé vyroby,

vedouci kvality, bezpecnosti a zaroven také vedouci na smeéné, kde audit probiha.

Audit tym projde vyrobni halou a hleda a kontroluje veskeré nedostatky. Dale se také

zamétuje, zda byly zlepSeny chyby ptedeslého auditu nebo stale pretrvavaji. Vse, co

v danou chvili nespliuje pozadavky této metody nebo ohroZzuje bezpecnost prace, je

zdokumentovano.

Pro hodnoceni je stanovena Skala bodt od 0 do 4, z toho 0 bodli znamena velmi Spatn¢ a

4 body naopak velmi dobré splnéni. V tabulce jsou uvedeny vSechny body, které¢ se

béhem auditu kontroluji a hodnoti.

Tabulka 3 - Hodneotici prvky metody 5 S

Krok

Popis

1. krok — Utridit

Nevyuzité pracovni prostredky (néafadi, méfici
ptistroje)

Nevyuzité stroje a zafizeni (formy, ndhradni dily)
Nepotiebné materialy

Nevyuzité pracovni normy (vyrobni plany, piedpisy)

Nepotiebné skiing, police a pracovni stoly

2. krok — Usporadat

Oznaceni mist pro zafizeni a néstroje
Oznacenti strojli a zafizeni

Oznaceni mist pro material

Znacky na zemi (silnice, zakazané prostory)

Oznaceni naradi, zafizeni, dokumentace

3. krok — Udrzovat poradek

Cisté pracovni pomticky

Cisté stroje

Cisté podlahy

Odstranéni zdroju Spiny a pisku

Dostupnost €isticich prostredki

4. krok — UdrZovat pravidla

Piedpisy v souladu s 5S
Identifikace zasob — minimalni vySe, maximalni

vykon
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Poznatky z vyrobniho toku
Zobrazeni plant drzby

Dodrzovani standarda a jejich rozvijeni

Respektovani norem
5. krok — Upeviiovat a .
Existence zlepSovaciho planu pro 5S
zlepSovat
Zlepseni oproti poslednimu auditu

Vlastni zpracovani podle internich informaci

Po dokonceni auditu probihd jeho vyhodnoceni. Dosazené vysledky jsou predany
vedoucim konkrétni vyrobni haly, na které kontrolni audit pravé probihal. Nasledn¢ jsou
vysledky spolu s fotografiemi vyvéSeny na piehlednych nasténkach, aby zamé&stnanci byli
informovani o tom, co bylo Spatn¢, a mohli se podilet na zlepSeni. Vypracovava se tzv.
Akeni plan, kde se zjisténé problémy fesi. Uvadi se zde, co se ma zlepsit, co bylo

provedeno, kdo za zménu odpovida a termin splnéni.

5.4.2 Sledovani metody v konkrétni hale

Pro hodnoceni této metody jsem se zaméfila na jednu z vyrobnich hal — konkrétné na halu
oznacenou GB 4.8. Tato hala je nejnovéjsi a zaroven patii k jedné z nejvétsich, prvni audit

zde prob¢hl v dubnu roku 2014.

V soucasné dobé je zde zaméstnano 128 pracovnikil. V prostoru haly se nachazi 30

vstiikovacich listi a dale také 3 montdzni a 1 potiskovaci linie.

Vysledky ze sledovaného hospodaiského roku 2016 jsou zobrazeny v nasledujicim grafu
¢.2. Cil se vzdy stanovuje shodny pro celé obdobi podle priméru dosazené¢ho hodnoceni
audit konkrétni vyrobni haly z pfedeslého obdobi. K dosazenému primeéru se poté prida

urcité procento podle soucasné situace.

Spravné by se mélo vychazet z dosazeného priméru vysledki a pridat K nému 5%. Audit
tym se ale vZdy snazi o nastaveni takového cile, kterého je redlné dosahnout. Na jeho
splnéni pisobi nékolik riznych faktori. Jako ptiklad 1ze uvést piijeti novych zaméstnanct
nebo zména vyrobnich procestl a tim zptsobené reorganiza¢ni diivody. Z tohoto ditvodu

se cil ne vzdy navysuje o 5%.

Cil 3,06 byl stanoven na zdklad¢ priméru vyslednych hodnot audit v roce 2015, jenz
¢inil 2,99 bodu. Audit tym zhodnotil budouci vyvoj ve vyrobni hale a rozhodl se o
navyseni cile o 2,34%. Doslo tedy k navySeni o 0,07 bodu.
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Graf 2 - Cile a dosaZeni na hale GB 4.8 v roce 2016
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Vlastni zpracovani podle internich materialt

Z grafu je patrné, ze vSechny kontrolni audity byly v tomto roce uspésné. Nejvétsiho

rozdilu hala dosahla v zafi. Zlepseni o 0,06 bodu oproti pfedchozimu auditu provadéného

v ¢ervnu se dosdhlo piedevsim diky stabilizaci vyrobnich procest. Primérné splnéni poté

dosahlo do vyse 3,10. Audit tym se u této vyrobni haly rozhodl o ponechani stejného cile

1 pro hospodaisky rok 2017. Tym tak ucinil z diivodu zavedeni nového projektu ve

vyrobg.

Porovnani s kontrolnimi audity na této vyrobni hale v pfedchozich hospodatskych letech

je uvedeno v nasledujici tabulce ¢.4. Prvni audit probéhl v dubnu roku 2014 s pocate¢nim

nastavenym cilem ve vysi 2,40.

Tabulka 4 - Cile a splnéni na hale GB 4.8 v jednotlivych letech

rok 2014 rok 2015

CiL SPLNENI CIiL SPLNENI
Prosinec
Leden 2,60 2,92
[']IIOI'
Biezen 2,60 2,98
Duben 2,40 2,58
Kvéten
Cerven 2,60 2,98
éervenec
Srpen 2,40 2,76
Zavi 2,60 3,08
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rok 2016
SPLNENI
3,06 3,10
3,06 3,08
3,06 3,08
3,06 3,14



Rijen
Listopad 2,40 2,82

Vlastni zpracovani podle internich informaci

V uvedeném srovnani je vidét, Ze sledovana vyrobni hala oznacend GB 4.8 je od zavedeni

az do soucasnosti v pouzivané metod¢ 5S tispésna a dochazi zde k neustalému zlepSovani.

5.4.3 Prubéh konkrétniho auditu

Ve stanoveny den se sejde audit tym, ktery tvoti 4 ¢lenové — vedouci oddé€leni Stihlé
vyroby, vedouci kvality, vedouci bezpecnosti a vedouci smény. VSichni jsou povinni pied
vstupem do vyrobni haly dodrzovat ptisné hygienické piedpisy. Vstup je umoznén pouze

Vv overalu, ¢epicich, navlecich na botach a zaroven také dikladné desinfekce.

Poté audit tym projde celou vyrobou. Kontroluji se nedostatky z predchozi navstévy a
zaroven se hledd kazda dalsi chyba, ktera se po zavedeni metody 5S nemd vyskytovat.
VSe je hned na misté zkonzultovano s vedoucim smény. Je mu sdéleno €0 a pro¢ je Spatné,
popiipade i vysvétleni, jak by to mélo byt spravné. VSechny chyby i zlepSeni se
zdokumentuji a jsou pouzity pro nasledné vysvétleni. Zaroven také slouzi pro porovnani

s dal$im auditem.

Na nasledujicich obrazcich je uvedeno nékolik piikladi potfizenych béhem posledniho

sledovaného auditu, ktery prob&hl v lednu 2017.

1) Pii kontrole byla nalezena skiin u linie, kde chyb¢l druhy bod metody 5S — tedy
oznaceni. Do pfiStiho auditu je tak nutné skiin popsat standardnim pouZivanym

zpiisobem a zaroven také definovat odpovédnou osobu.

Obrazek 11 - Fotografie z auditu ¢. 1

Zdroj: interni material
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2) Po otevieni zasuvek S pracovnimi pomtckami bylo nalezeno né¢kolik volné
lezicich neuspotadanych papirti. Pro tyto papiry by se mélo nalézt vhodnéjsi

misto, napfiklad umisténim ,,kapes* z bo¢ni strany sktin¢.

Obrazek 12 - Fotografie z auditu ¢. 2

Zdroj: interni material

3) Také na pracovisti IPC u pocitace lezelo n¢kolik papird.

Obrazek 13 - Fotografie z auditu ¢. 3

Zdroj: interni material
4) V nasledujicim ptipadé chybélo oznaceni umisténi palet. Na podlaze musi byt
vyznacen Zlutou paskou prostor, kde maji byt palety slozeny.

Obriazek 14 - Fotografie z auditu ¢. 4

Zdroj: interni material
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5) Dalsi chybou bylo shledano umisténi kartonového papiru pfimo za dveimi, coz

branilo projit bez nutnosti poposunuti kartonu.

Obriazek 15 - Fotografie z auditu ¢. 5

Zdroj: interni material

6) Mezi dalsi nedostatek se zatradilo i nestandardni oznaceni popiskd. Zaméstnanci
si v tomto piipadé pro svoji lepsi orientaci sami na podlaze oznacili rozd¢leni
umisténi jednotlivych druht vyrobki. Do ptistiho auditu je tedy nutné vytisknout
spravné cedulky, které jsou zde bézné pouzivany.

Obrazek 16 - Fotografie z auditu ¢. 6

Zdroj: interni material

7) Nasledujici dva obrazky znazoriuji zlepSeni chyb z ptedeslé kontroly, ktera

probihala v zaii 2016.
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Obriazek 17 - Fotografie z auditu ¢. 7

PRED (Audit zafi 2016) (Audit leden 2017)

Zdroj: interni material

8) Posledni uvedeny obrazek je piikladem spravného uspoiadani a veSkerého

popsani.

Obrazek 18 - Fotografie z auditu ¢. 8

" uq-
"

g!
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Zdroj: interni material

Po obchtizce celého pracovisté se nasledujici den znovu sejde audit tym. Tentokrat ma za
ukol probrat jednotlivé poznatky z auditu. Prodiskutuji se veskeré nalezené nedostatky i
zlepsSeni. Poté se podle metodiky GMS, kde je uveden pro auditory podrobny popis
postupu, zhodnoti podbody jednotlivych péti kroktli ptidanim odpovidajiciho poc¢tu bodu.

Z podbodl kazdého kroku se nésledné vytvoti primér.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny vysledky popisovaného auditu.
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Tabulka 5 - Vysledky auditu v lednu 2017

Kritéria 5S Maximalni DosaZeny pocet

pocet bodi bodi
1S — Utridit 4,0 3,10
2S - Usporadat 4,0 3,10
3S - Udrzovat poradek 4.0 3,00
4S - Udrzovat pravidla 4.0 3,30
5S -Upeviiovat a zlepSovat 4.0 3,00
VYSLEDEK AUDITU 3,10

Vlastni zpracovani podle internich informaci
Kontrolni audit tak opét splnil pozadovany cil, ktery je pro hospodarsky rok 2017

nastaven do vyse 3,06.

Z uvedené¢ tabulky je také vyhotoven paprskovy graf. Ten piehledné ukazuje, jak velka

vzdalenost chybi u kazdého kroku k dosazeni maximélniho mozného poctu bodu.

Graf 3- Vysledek auditu v lednu 2017

Vysledek auditu

1S - Utridit

5S -Upevilovat a 15

zlepSovat 1 2S - Usporadat

4S - Udrzovat 3S - Udrzovat
pravidla poradek

Vlastni zpracovani podle internich informaci

Vyhodnoceni spolu s fotografiemi je zpracovano do prezentace v PowerPointu. Vysledky
jsou také vyveéSovany na nasténku do vyrobni haly. VSichni jsou tak s vysledky dobte

seznameni.
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5.5 Navrh zlepsSeni

Navrhy na zlepSeni budou stanoveny na zaklad¢ vlastniho pozorovani béhem konanych

kontrolnich auditii a z nich dosazenych vysledkt ve vyrobni hale oznacené GB 4.8.

Jakozto studentka, majici jen teoretické znalosti tykajici se §tihlé vyroby a pfedevsim pak
metody 5S, jsem byla u mnoha véci piekvapena, na jakém principu a Girovni je tato metoda
v zavodé zavedena a pouzivana. Velmi dobie zde funguje vizualizace. Na chodbach,
Vv kancelafich i vyrobnich haldch jsou rozmistény nasténky s ptehlednymi grafy a
obrazky. Ty se tykaji pfedev$im pouzivaného systému tizeni GMS, metody 5S, jejich

vysledku a dal$ich skutecnosti podle jejich konkrétniho umisténi.
1) Audit tym

Dle mého nazoru je metoda 5S zavedena na velmi dobré trovni. Audit tym se sklada
Z proskolenych ¢lent, ktefi jsou s jednotlivymi kroky této metody, kontrolou pracovisté
a nasledujicim hodnocenim velmi dobie sezndmeni a kontrolni audity jsou diky této

skute¢nosti provadény opravdu detailné a kvalitné.
Doporuceni pro audit tym

Audit tymu bych tedy doporucila nepolevovat V jejich soucasném usili a neustale
kontrolovat dodrzovani standardt. Zaroven by ale bylo vhodné snazit se byt pracovnikiim
ve vyrobnich halach trochu bliZ, nebyt jen autoritativnim tymem, ktery hleda a urcuje
veskeré nedostatky. Pracovnici by jisté ocenili, kdyby se dozvédéli o nalezenych chybach
nejen z nastének, ale pokud by audit tym poskytoval spiSe vice osobnich vysvétleni a rad
¢1 povzbuzeni. Zaroven by mohlo byt uZiteCné pfijimat vice 1 ndzory pracovniki
samotnych. Pfinosem by jist¢ tedy bylo zavést spolecné schiize konané vzdy po

vyhodnoceni auditu a pfedat zaméstnanctim zjisténé informace osobné.
2) Zainteresovanost zaméstnanci

I presto, Ze sledovana hala 4.8 dosahla zatim vzdy lepSich vysledka, nez byl stanoven cil,
zjistila jsem jeden negativni bod. Stalo se tak jiz béhem prvnich minut prvniho
navstiveného auditu, kdy mi bylo umoznéno stat se soucasti kontrolniho tymu. Vsimla
jsem si totiz, ze zaméstnanci nejevi pozitivni piistup k témto pravidelné konajicim se
kontrolam. Podle mého nazoru ani vedouci smény, ktefi jsou vZdy soucasti tymu a méli
by sami dbat na dodrZovani jednotlivych krokd a motivovat pracovniky v hale, nemaji

provadéné audity radi. Diky navstiveni kontrolniho auditu také na hale 4.7 se naskytla
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moznost porovnani. Ani na této hale vysledek pozorovéani nebyl jiny. Tento problém
vztahu zaméstnancti s metodou 5S a predevsim pak kontrolou dodrzovani je problémem

na vSech halach.

Béhem skoleni se metoda 5S probira, jsou zaroven ukazovany i piiklady pred a po jejim
zavedeni. Zalezi v§ak na povaze kazdého ¢lovéka, zda dokaze metodu piijmout ¢i nikoliv
a pfipadné i za jak dlouho. Zaméstnanci jsou motivovani odménami po zhodnoceni jejich
Ctvrtletni prace. Do vySe odmeén je procentudlné zahrnuta jejich kreativita i snaha o

zlepsSovani.
Navrh na zvySeni motivace zaméstnancu

Jako navrh na zlepseni k tomuto bodu, jak zaméstnance 1épe motivovat a pomoci K jejich
lepsimu pochopeni a sziti se s touto metodou, bych doporugéila zahrnuti vice nehmotnych
odmén. Ptikladem mohou byt vefejné pochvaly za dobré plnéni stanovenych standardd,
pisemné ¢i Ustni uznani obsahujici konkrétni uspéchy nebo povzbuzeni pro dalsi praci.
Dalsim napadem bylo i kazdoro¢ni vyhodnoceni nejuspésnéjsi haly. To se sice miize stat

dobrou motivaci, ale bohuzel by nejspise vedlo K rivalité zaméstnanct, snaze byt tim

nejlep$im a tudiz by mohlo dojit k pohorseni vztahti mezi pracovniky.
3) Nejslabsi bod metody 5S

Z dtivodu, ze vsechny sledované audity ve vyrobni hale GB 4.8 dosahly pozitivnich
vysledkll, zaméfila jsem se detailnéji na jednotlivé kroky metody 5S. Jako ptiklad je na
nasledujicich grafech zndzornéno srovnani dil¢ich vysledkid béhem poslednich dvou
sledovanych kontrolnich auditi.

Graf 4 - Porovnani audita

AUDIT - ZART 2016 AUDIT - LEDEN 2017
+Maximalni pofet bodl  —s—Dosa¥eny pofet bodh +—Maximalni pofet bodii  -s—DosaZeny potet bodi
4 > -+ -+ - +* 4 * * * +* *
" 3 .—._____.J_,_‘_._.———"'-—-___‘_.
333 3.2 3.1 3.3 S 31 3 3.3 3
23 ' 28 2.5 :
2 ' 2
1.5 1.5
1 1
0,3 0,5
0 i 0 . .
UTRIDIT USPORADAT UDREZOVAT UDREZQVAT UPEVNOVAT UTRIDIT USPORADAT '.'33.2_0\'.-'\? UDREZQVAT UPEVHOVAT
DPORADEE DRAVIDLA A BORADEE DPRAVIDLA A
TLEPEOVAT FLEPEOVAT

Vlastni zpracovani podle internich informaci

Z grafl je patrné, Ze v celé metodé 5S ve vyrobni hale GB 4.8 je za nejslabsi bod
povazovan posledni z krokli oznaovany jako Upeviiovat a zlepSovat. V zafi bylo
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dosazeno 2,8 bodu, doslo tedy ke splnéni na 70%. V lednu nastalo posunuti na 3 body
coz znamena splnéni na 75%.

Po jesté konkrétnéjSim zkoumani byl zjiStén 1 nejslabsi podbod, ktery snizuje pramér
celkovému kroku 5S. Vysledky jednotlivych bodboda patého kroku jsou znazornény

Vv nasledujicich dvou grafech.

Graf 5- Porovnani dil¢ich vysledki patého kroku

ZARI 2016

#— Meximélni poet bodd

—&— DosaZeny potet bodil

#— Maxmmaini pofet bodld

LEDEN 2017
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OFROTI
POSLEDNIMU
AUDITU

EXISTENCE
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PLANU

ZLEPSENI OFROTI
POSLEDNIMU
AUDITU

Vlastni zpracovani podle internich informaci

Jak je z vysledkt vidét, nejméné bodu je dosahovano v podbodu ,,respektovani norem*.
Do respektovani norem se nej€astéji zahrnuje pretrvavajici a stale se opakujici nezlepSeny

stav na pracovisti.
Navrh na zlepSeni nejslabsiho bodu metody 5S

V tomto ptipadé¢ by bylo vhodné, aby vedouci haly zaméstnance vice motivoval
k opraveni nedostatkd do nasledujici kontroly. Dle mého nazoru by bylo vhodné rovnéz
pfi pfedavani dosazenych vysledki zapojit v§echny zaméstnance vyrobni haly, navrhnout
spole¢nymi silami mozny zplsob opravy vedouci ke zlepSeni souc¢asného stavu a zaroven

také hned povétit odpovédnou osobu, ktera by zménu provedla.

5.6 Navrh zavedeni metody 5S pro malé podniky

V této kapitole se pokusim stru¢né navrhnout mozny zplsob zavedeni metody 5S pro
malé podniky. Navrhy provedu na zakladé zjisténych informaci a zkuSenosti ve sledované
spolecnosti Gerresheimer, ktera se se svymi sedmi sty zaméstnanci fadi naopak k velkym

podnikiim.

Metoda 58, jejimz cilem je dosahnout prehlednych a organizovanych pracovnich prostora

je soucasti témeét kazdé vetsi spoleCnosti. Zavedena mize byt kdekoliv - ve vyrobé,
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vSeho vsak je, aby byla spravné€ pochopena a nasledné implementovana.

Kazdy podnik mé moznost volby, zda metodu zavést vlastnimi silami nebo vyuzit pomoci
poradenskych firem. Dle mého nézoru je vhodnéjsi prvni z uvedenych moznosti. Nejen
z diivodu velkych finan¢nich nakladii za poskytnuté sluzby, ale predevs§im proto, ze tym
slozeny z vlastnich zdroji bude zaméstnanci vniman daleko 1épe. Pokud chce podnik sam
zavést tento piistup, prvnim dalezitym krokem je vybrat vhodny tym, ktery bude metodu
zavadét a poté 1 kontrolovat. U malych podnikt by vhodnym kandidatem mél byt vedouci
firmy a mistr stfediska. Ti musi projit fadnym Skolenim, princip spravné pochopit a
nasledn¢ s nim seznamit a vhodné motivovat zbytek zaméstnancti. Vhodné by bylo i

zafazeni informacnich tabuli na pfehledna a frekventovana mista.
Postup zavedeni metody

V nasledujicich jedenacti krocich je navrzen postup pro zavedeni metody 5S v malém

podniku.

1) vytvofeni kontrolniho tymu (vedouci podniku, mistr)

2) proskoleni tymu

3) seznameni pracovnikd s metodou

4) analyza soucasného stavu na pracovisti

5) naplanovani zpisobu implementace metody

6) postupna aplikace jednotlivych péti kroki

7) vytvofeni kontrolniho formulafe

8) zavedeni vizualniho managementu (piehledna informacni tabule)
9) provadéni pravidelné kontroly

10) dodrzovani vytvotrenych standardd

11) vyuzivani zpétné vazby od pracovnikii

Vzhledem k tomu, Ze malé podniky maji velkou vyhodu ptehlednosti, postacilo by dle
mého nazoru provadét kontroly jednou az dvakrat rocné. Na zaklad€ pouzivané hodnotici
tabulky auditu ve sledované spole¢nosti Gerresheimer bych v malém podniku tabulku

upravila a ptizpusobila do podoby uvedené v nasledujici tabulce.
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Tabulka 6 - Upravené hodnotici kroky pro malé podniky

KROK POPIS ANO [ NE

Pouze potiebné pracovni prostiedky

1. UTRIDIT
Pouze potiebné materidly

Oznaceni néstrojii a zafizeni

2. USPORADAT Oznaceni mist pro nastroje a zafizeni

Umisténi véci na vyznaceném miste

. Cistota na pracovisti
3. UDRZOVAT

PORADEK

Shromazd’ovani odpadu na

stanoveném miste

4.  UDRZOVAT
Dodrzovani stanovenych standardii

PRAVIDLA

5. UPEVNOVAT A Provadéni kontrolnich audita
STALE

ZLEPSOVAT ZlepSeni oproti piedeslé kontrole

Zdroj: vlastni zpracovani

Systém vyhodnocovani

Systém hodnoceni by z diivodu velikosti malého podniku také mohl byt zjednodusen.
Audit tym by mohl do uvedené tabulky ptfehledné zapisovat, zda se dané kroky dodrzuyji,
¢inikoliv. Zaroven by mohlo byt pfinosem do tabulky barevné vyznacovat dosaZeny stav
na zaklad¢ tii barev — zelené, znazornujici velmi dobré splnéni, oranzové pro malé

nedostatky a ¢ervené, znamenajici upozornéni na vyrazné porusent.

Vzhledem k velikosti podniku bych také ptizpusobila sdélovani vysledki zaméstnanctm.
Myslim si, Ze v malém podniku by bylo vhodné vénovat se mnohem vice zaméstnanctim.
Jiz béhem konani kontroly pracovniky nechat vysvétlit, pro¢ doslo k nalezeni nedostatkti

a spolecn¢é navrhnout moznost opravy.
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6 Zaver

Pojmem $tihla vyroba je oznaCovan moderni systém fizeni pochazejici z Japonska.
Metodika byla poprvé aplikovana po druhé svétové valce ve spolec¢nosti Toyota. Od této
doby se zna¢né rozvinula a je vyuzivdna spolecnostmi raznych odvétvi vyroby a

poskytovani sluzeb po celém svéte.

Hlavnim cilem této bakalatfské prace nazvané ,,Uplatnéni metod stihlé vyroby ve vybrané
organizaci® bylo zhodnotit ¢innost organizace na zaklad€ zvolenych metod §tihlé vyroby

a zaroven také v zavéru navrhnout mozna zlepseni.

Spoluprace byla navazéna se spolecnosti Gerresheimer, konkrétn€ s jeji pobockou
umisténou v HorSovském Tyné. Spolecnost se orientuje na plastové vyrobky pro
farmaceuticky a zdravotnicky primysl. Sledovany zavod se zabyva vyrobou inhalatoru,

inzulinovych per a nejriznéjsich rychlotesti.

Teoreticka ¢ast je zamétena na sezndmeni s problematikou. Je zde charakterizovana stihla

vyroba a jeji jednotlivé metody. K vypracovani této ¢asti byla vyuzita odborna literatura.

Praktickd ¢ast se vénuje predstaveni vybrané spolecnosti. Je zde popséna uplathovana
metodika fizeni Gerresheimer Management System. Hlavni ¢ast vlastni prace je poté
zameétena na vybrané sledované metody §tihlé vyroby — metodu Kanban, odstranovani
plytvani, a predevsim na metodu 5S. Nedilnou soucasti je i popis prubéhu kontrolnich

auditu, které k metode¢ 5S patii.

Zavér vlastni prace tvofi zhodnoceni pouZivané metody 5S. S vyuZitim vlastniho
pozorovani, rozhovord s vedoucimi pracovniky i zamé&stnanci a vyuZitim dalSich metod
1ze fici, Ze sledovana metoda 5S je v podniku zavedena na velmi dobré tirovni. Kontrolni
tym je sestaven z vySkolenych ¢lentl, kteti provadi audity opravdu detailn¢ a kvalitné.
Velmi dobie je zde zavedena i vizualizace. VSe je popsano standardizovanym zpiisobem.
Dale se vpodniku nachazi i mnoho piehlednych nastének s informacemi pro

zameéstnance.

I ptes tento zjiStény stav bylo shledano nékolik drobnych nedostatkli, pro n€z byly
navrzeny moznosti vedouci ke zlepSeni soucasného stavu. Jednalo se o navrh pro audit
tym, moZny zplsob zvySeni motivace zaméstnancii a zlepsSeni nejslabsiho hodnoceného

bodu — zde se jednalo o bod ,,respektovani norem*.
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Zaver prace je téz vénovan navrhu na zavedeni metody 5S v malém podniku. Je zde
uveden postup zavedeni metody, sestaven zjednoduseny hodnotici formuléf a zaroven je
navrzen také mozny systém vyhodnocovani. VSe je provadéno na zaklad¢ ziskanych

zkuSenosti ve spole¢nosti Gerresheimer, ktera se naopak fadi k velkym podnikam.
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Summary

This Bachelor thesis explores lean production methods used at manufacturing plant of the
Gerresheimer company in HorSovsky Tyn. The company produces inhalers, insulin pens

and other plastic products for medical industry.

The lean production is one of the modern approaches in production management. It is
aimed at increasing in production effeciency and waste minimization. The waste means

all activities which do not add any value to the product and rise its costs.

The thesis evaluates an activity of the selected company on the basis of specific lean
production methods and a long-term analysis of the workplace. It focuses primarily on
the 5S Method. Finally, after the detection of the current conditions, austerity measures
are suggested to possible improvements of 5S Method. There is also a suggestion how to

introduce 5S Method in a small enterprise.

Key words: lean production, waste, 5S Method, Gerresheimer
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Priloha 1 - Ukazka vyplnéného znalostniho testu

GERRESHEIMER

Znalostni test z problematiky GMS
(Gerresheimer Management System) _

s, SR, ZANLSIVAR C
1. Vyjmenujte a zapiste 4 2. CYs WvAC(T7?
hodnocené oblastifelementy v
g, > > A\ TE B[ FEOVE
4. 1LTOPY A Y1 SSRg AL
A, 1R ANVITT
2. ZapE alesponi 4 kroky (ze6  [B. [7c V0T
Fkrokﬁ)h&eﬂproblému (PDCA): €. OVEE(T
D. STANVDAETIZ2e VAT
A, Bodyguard
3. Jak se jmenuje hodnoceni
B. Benchmark
C. Performance Evaluation L/
Pét bodr is vstiikovaciho lisu
e a uv ave
4. Co Je metoda 557 vyrobgé \/|
C. Pét bodii pro stanoveni normy
5. Kolik znéte zpiisobd pljtvéni [A-S
ve vjrobé/adminstrativi?  |g 7
g V.
Ano, na inf tabulich, u koute GMS, vedouciho
6. Jsou pro Visve firmé k :;’&k.l:: ( ’ o A
dispozici informace tykajici se
B. Ne, tyto informace jsem neobdriel, nenasel..
problematiky GMS? I Syt

lc. Nevim

Vyhotovilf-a/: V.Vichalovs, GMS,2015




Piiloha 2 - Ukazka formulare pro odhalovani plytvani ve vyrobé

Formular pro odhalovani plytvani ve vyrobé

Vyrobni Usek: Datum: Jméno:

©

112(3|4|5|6|7

Napady na zlepseni

Proces .
a poznamky

p<

Cekani
Nevyuz. znalosti a potenc. zaméstn.

Nadvyroba

Preprava

Podlahovéa plocha

Opravy, tfidéni, vyfazovani
Zbyteéna chlize

Zasoby
Celkem
Priorita




