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Uvod

Téma bakalarské prace si autor vybral vybral z ddvodu, Ze vétSina Ceskych firem
je vdnesni dobé na vzestupu. Firmy se zabyvaji efektivitou, potencialem lidi,

bezpe€im a redukci plytvani na pracovisti, vice nez v minulosti.

V dnedni dobé&, kdy se firmy snazi byt co nejvice efektivni, maximalizovat vyuZziti
veskerého potencialu lidi a strojl, je metoda 5S vhodnou volbou pro firmy, které
chtéji co nejefektivnéjsi vyrobu.

DalSim faktorem, ktery byl rozhodujici pro vybér zvoleného tématu byl, ze jiz delSi
dobu autor pracuje v automobilovém pramyslu, a vidi, jak firmy a lidé nedokazi

pIné a efektivnhé hospodafit se svym potencialem na pracovisti.

Cilem prace by mélo byt zefektivnhéni pracovnich podminek ve vyrobnim zavodé
Bosal na prototypové dilné. Je potieba zmapovat souasné podminky na
pracovisti a navrhnout dikladné feSeni, jak dané pracovisté zefektivnit. Bude
nutné navrhnout takové opatfeni, které povede k zeStihleni vyroby, zavede
standardy, fad a seznami pracovniky s nutnosti neustalého zlepSovani a

vylepSovani prostfedi, ve kterém pracuji.

Bakalarska prace je Clenéna do tfi kapitol. Prvni kapitola se zabyva teoretickou
Casti a to Principy $tihlé vyroby, kde nas autor seznami s vyrazy a které budou
zasadni a velmi dullezité pro praktickou ¢ast bakalarské prace. Druha kapitola se
zabyva analyzou aktualni situace zkoumaného pracovisté, kde nas autor seznami
s vybranym pracovistém, na kterém hodla zavadét metodu 5S. Tieti kapitola se
zabyva samotnou implementaci metody 5S ve firmé, kde bude popsano a graficky
znazornéno, navrhne postup pro implementaci metody 5S a poukaze na to jaky
ma zavedena metoda 5S vyznam ve firmé a vysledky budou porovnany s prosotoji
stroju na daném oddéleni. ZavéreCna Cast se zabyva vyhodnocenim Uspésnosti

zavedené metody 5S.



1 Charakteristika metody 5S

Metoda 5S patfi mezi prvni kroky, které vedou ke Stihlosti firmy. Tento krok muze
udélat kdokoliv z nas a to kazdy den. Tento krok neni tedy finanéné narocny a

pfinosy pro firmu po aplikaci tohoto kroku mohou byt nevycislitelné.

Chtél bych poukazat, Ze kaizen, gemba nebo metoda 5S by méla byt certifikovana
a byt standardizovana jako napfiklad standardy iso 9000, které jsou nedilnou

soucasti pramyslového odvétvi, a bez kterych by firmy nemohly fungovat.

(Svozilova, 2011)

1.1 Zakladni principy stihlé vyroby

Stihla vyroba nebo lean manufacturing, s touto metodologii pfisla firma Toyota po
druhé svétoveé valce, kterou nazyvala ve zkratce TPS. Tato metoda spociva v tom,
Ze firma bude vyrabét pfesné to, co si pfeje zakaznik. Snazi se zkracovat vyrobni

¢as, vyrobni naklady, a s nulovym dopadem na kvalitu vyrobku.
7 druhu plytvani

e Nadprodukce — Vyrabéji se vyrobky, které nemaji objednavku, a
tudiz je ve firmé velmi mnoho zbyte¢nych zaméstnancl. Jsou s tim

spojené i skladovaci, vyrobni a pfepravni naklady.

e Prostoje — Délnici, ktefi nemaji co na praci, ktefi ¢ekaji na dalSi
pracovni krok nebo nemuzou pracovat v dusledku nedostateéné

zasoby materialu na pracovisti.

¢ Nadbyteéna manipulace — neefektivni manipulace s materialem,

hotovymi vyrobky nebo rozpracovanou vyrobou ze skladu do skladu.

e Preciznost zpracovani - Provadéni zbyteénych krok( pfi
zpracovani vyrobkd. Na viné muze byt Spatné navrzeni procesu pfi
manipulaci s vyrobkem. Ztrata mize nastat i ve chvili, kdy dochazi

ke zbyteCné vysokeé jakosti vyrobku, nez je nezbytné nutné.

e Velké zasoby — Dochazi napfiklad k poskozeni materialu nebo

zbozi. S velkou zasobou se vazi také skladovaci naklady.



e Pohyby, které nejsou potiebné — kazdy pohyb, ktery je navic, je

ztratovy.

¢ Vyroba zmetkl — Kazdy vyrobek, ktery je vyroben vadné, anebo je
nasledné upravovan, s tim je spojena ztratova manipulace, €as a

zbyteCné vynalozena prace.
(Liker, 2007)
Kaizen

Kaizen znamena zdokonaleni. Rovnéz to znamena zdokonaleni v osobnim Zzivote,
domacim zivoté, spoleCenském zZivoté a pracovnim zivoté. V aplikaci na pracovisti
znamena kaizen neustalé zdokonalovani, tykajici se vSech — manazer( i fadovych

zaméstnancu.
(Imai, 2008a)

Filosofii metody kaizen spoliva v neustalém zdokonalovani jak vedoucich
pracovnikll, tak béznych zaméstnancl firmy. Zaroven predpoklada, ze tento
postup aplikujeme na osobni Zivot, tak i na ten pracovni. VétSina japonskych
obCanl ma tento zpusob pfemysleni zazity a berou ho jako normalni soucast

svych zivotu. Mozna i proto to mlze byt soucasti finanéniho uspéchu Japoncu.

V ramci jednotlivych krokl metody kaizen dochazi k malym a pomalym pfinostm,
ale jakmile vezmeme kaizen jako celkovy proces provazany s jednotlivymi kroky,
tak se jedna o velké vysledky. Zapadni zplisob mysleni je zalozeny na neustalé

inovaci a vysledcich, tak proces kaizen je zamérfen jen na samotny proces.

Ve firmach, kde hlavni myslenkou je vytvaret zisky, spocCiva v uspokojovani potieb
zakaznika. Dochazi ke zlepSovani v oblastech kvality, snaZit se minimalizovat
naklady a plnéni dohodnutych termind. VSe by mélo vést ke spokojenosti
zakaznika. Kaizen ale neni jen o samotné vyrobé, ale zasahuje i do vnitfnich
firemnich procesu, napfiklad se zabyva vztahem zaméstnance a vedenim
spolecnosti nebo vztahy s dodavateli. Narozdil od zapadu klade ddraz na lidsky

vykon, snahu a vynalozené usili.

(Imai, 2008a)



Tab. 1 Stfesni pojem KAIZEN

KAIZEN
-Orientace na zakazniky -Kanban
-Absolutni kontrola kvality -Zdokonalovani kvality
-Robotika -Just in time

-Krouzky kontroly kvality

-Zadné kazové zbozi

Systém zlepSovacich navrhu

-Aktivity malych skupin

-Automatizace

-Dobreé vztahy management —

zaméstnanci
-Disciplina na pracovisti -Zvysovani produktivity
-Absolutni udrzba vyrobnich -Vyvoj novych produkti

prostredku

zdroj: Masaaki Imai, 2008, vlastni zpracovani

Hlavni pojmy koncepce kaizen:

,P0O uskuteCnéni strategie kaizen se

zakladni koncepce a systemy:
o Kaizen a management

o Proces versus vysledek

manazefi musi naudit realizovat urcité

o Realizace cyklt PDCA/SDCA

o Kvalita na prvnim misté
o Mluvi za vas data
o Nasledujici vyrobni proces je vasim zakaznikem®

(Imai, 2008Db, str.20)

Cykly PDCA a SDCA

Cyklus PDCA byl zaveden panem W. Edwardsem Demingem. Tento cyklus

spociva ve Ctyfech krocich. Tyto kroky mizeme nazvat jako projekt, vyroba, prodej

a vyzkum. Zaroven se opét jedna o Cinnosti, kde vysledkem by mélo byt neustalé

ZlepSovani a zdokonalovani. Jakmile dojde k vyfeSeni néjakého problému a tim k

zdokonaleni, tak se zaméfime na zdokonaleni a to je postoupeno k dalSimu

zkoumani a zdokonalovani. V Evropé se mizeme setkat s oznacenim PDCF, kde

pismenko ,F“ znazoriuje konflikt namisto KAIZEN ,A“ (action) uskutecCni. Cyklus
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se sklada pravé ze Ctyf zaCateCnich pismen této metody. Cyklus SDCA se zabyva
standardizaci a stabilizaci stavajicich procest oproti tomu PDCA se zaméfuje na

zdokonalovani.

(Imai, 2008a)

Jednotlivé prvky metody PDCA:

Tab. 2 Vztah mezi Demingovym kolem a cyklem PDCA

Projekt -> Planuj Projekce produktu odpovida
planovaci fazi managementu.

Vyroba -> Udélej Vyroba odpovida ,,udélani“ vyrobku
podle projektu.

Prodej -> Zkontroluj Cisla o prodeji potvrdi, zda je
zakaznik spokojeny.

Vyzkum -> UskutecCni V pripadé stiznosti a v dalSim kole
musi byt uskutec¢nény pozitivni
kroky k napravé a zdokonaleni.

Zdroj: vlastni provedeni, IMAI, 2008

P — Planuj (Plan) — Nejprve musime ziskat data a informace, ktera maji byt
pouzivana pfi planu zlepSeni, a nadefinujeme si urcity problém. Nasledné dojde na

vytvoreni planu k dosazeni daného cile.

D — Udélej (Do) — Naslednym krokem, po kroku planovani, dojde k implementaci
zvoleného planu. Dale dojde ke zpracovavani novych procesu. Veskeré Cinnosti

jsou podkladany peclivou dokumentaci.

C - Zkontroluj (Check) — V tomhle kroku se snazime kontrolovat pfinos a

uziteCnost planovaného zdokonaleni.

A — Uskutecni (Action) — V tomto kroku dochazi jiz k zavedeni novych procesul a
jejich standardizaci novych postupl, které by se mély vyvarovat pfipadného
navratu problému, ktery jiz byl, anebo nastavit dalSi postupy pro dalSi
zdokonalovani. K implementaci dochazi, ale az ve chvili, kdy se dokaze prokazat,
Ze novy plan pfinasi vylepSeni. Pokud se to nepovede prokazat, tak se zlUstava u

zavedeného standard. (Imai, 2008a)
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Obr. 1 Deminglv cyklus (PDCA)

Systém zlepsovacich navrhi

,V tomto systému je kladen dlraz pfedevsim na jednotlivce v podniku. Zaklada se
na komunikaci zaméstnance s vedoucim. Jde o zavadéni zlepSujicich navrhu do
praxe v podstaté hned po jejich promysleni. Nejsou zde velikd oCekavani na
vysledné zlepsSeni, ale mélo by to sméfovat k tomu, aby se zaméstnanec zamyslel
nad navrhem a ztotoznil se s koncepci kaizen.“ Kazdy zaméstnanec by nemél na
nic Cekat a pfichazat se svymi podnty, které mohou i malym vlivem pozitivhé

obohatit firmu.
(Imai, 2008b, str.27)
Gemba

Slovo gemba prelozené do ¢estiny znamena skutecné misto. Pochopit to mizeme
jako pulsujici prostfedi, kde se stale néco odehrava. Misto to je takové, kde
dochazi k vyrobé& vyrobkl nebo sluzeb. Toto misto je mnohdy manazery
opomijeno, a jejich soustfedéni se klade na jiné oddéleni firmy.

(Imai, 2008a)
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,Gemba je tedy misto, kde je vyrobkim ¢&i sluzbam dodavana hodnota, ktera

uspokoji zakaznika a umozni tak vyrobci pfezit a prosperovat.”
(Imai, 2008a, str.30)

Gemba by méla podléhat veSkerému zdokonalovani a méla by pohlcovat veskeré

informace.
Ddm gemba

Na pracovisti se nam vyskytuje udrzba spolu s kaizenem. Udrzba se zabyva
pouze oprasovanim standardu, které jsou jiz zavedeny, zatimco kaizen se zabyva

zdokonalovanim a naslednym zlepSovanim téchto standarda.
Six sigma

Metoda six sigma vznikla z popudu americké spole¢nosti Motorola. Six sigma je
velmi zaméfena na vysledek. Metodika, metody, spocCiva ve vytvareni

bezproblémovych vyrobkl sluzeb a firemnich procesu.
Six sigma se soustfedi na:

. Procesy a postupy

o Optimalizuje vyrobu

o Pozadavky podniku

o Pozadavky zakaznikd
o Neshody
o Naklady spojené s neshodami

(Tépfer a kol., 2008)

1.2 Metoda 5S charakteristika

Diky metodé 5S se firmy snaZi vytvaret logické usporadani pracovisté bez
jakéhokoliv neporadku a zbyteCnych véci, které na dané pracovi$té nepatfi, a
mohly by zaméstnance zdrzovat v praci nebo dokonce ohrozZovat jejich zdravi pfi
vykonu prace. S metodou 5S se muzeme setkat ve spole¢nostech po celém svété.
Dale nam tato metoda slouzi jako zakladni urover pro zavadéni dalSich metod.

13



Metoda 5S je systém, ktery sniZzuje mnoZstvi odpadu a optimalizuje produktivitu
tim, Ze udrzuje Cisté a organizované pracovisté a vyuziva vizualnich podnétd k
dosazeni trvalych provoznich vysledkd. Termin se vztahuje na pét krokl —

roztfidéni, srovnani, vycCisténi, systematizovani a standardizaci.

Programy 5S jsou zpravidla provadény malymi tymy, které spolupracuji na
ziskavani materialli, které jsou blizko operacim, na dosah pracovnikl, a
organizovani a oznaceni tak, aby usnadfiovaly operace s nejmensSim mnozstvim

promarnéného ¢asu, materialu a prostredkau.

Metoda 5S je dobrym vychozim bodem pro v8echny snahy o zlepSeni, jejichz

cilem je vyloucit plytvani z vyrobniho procesu a tim snizovat naklady.

Pro¢ si zvolit metodu 5S

o Bezpecnost prace na prvnim misté

e Prvni krok smérem k vyrobnimu mistrovstvi

e Nizka cena / vysoky dopad

e Podporuje tok materialové vyroby

e Ukazuje odchylky od normalu / snizuje plytvani

e ZvySuje motivaci vytvarenim nejlepSich pracovnich podminek

e Kultura — starame se o zavod

e Prvni krok k samostatné pracujicim tymum

e UCi dodrzovat standardy (striktné dodrzovat disciplinu)

e Prodava“ zavod zakaznikim a partneriim
Roztridit (Seiri)
Jedna se o prvni krok metody 5S. Dochazi k roztfidéni veSkerych polozek, které
se vyskytuji na pracovisti do dvou skupin. Prvni skupinou jsou polozky nezbytné a
druhé polozky zbyte¢né. Ve vétSiné pfipadd se mizeme setkat, ze na misté
vykonu prace se mohou objevovat pfedméty, které budou v budoucnu vyuzivany

jen zfidka nebo dokonce vibec. Ve firmach se mizeme setkat napfiklad s volné

polozenymi zmetky, stroji, které jiz nepotfebujeme nebo jsou rozbité, €i rizné dily

14



a nabytek, které nebudou v dohledné dobé pouzity. Pfi jednodusSim pohledu
muzeme tedy fici, Zze pfedméty, které nebyly pouzity do mésice, by mély byt

odstranény.

Prvnim krokem roztfidéni byva tak zvané oStitkovani véci. Jedna se o to, ze si
uréime Cast pracovisté, na které chceme tuto metodu aplikovat. Vybrany tym pfijde
a pomoci Stitkl oznaci véci, které vyhodnoti jako zbyte¢né. Pomoci Stitkd by mél

tym oznacit i véci, u kterych neni zcela ziejmé, jestli budou potieba Ci nikoliv.

V nékterych pfipadech muize dojit k tomu, ze vybrany tym oznaci néjaky predmét,
ktery zaméstnanec bude potfebovat. Zaméstnanec kdyZz prokaze, Ze dany
predmét vazné potfebuje a vyuZije ve své praci, je mu dovoleno si ho ponechat. U
predmétd, u kterych se prokaze, Ze nepfinasi zadnou hodnotu pro firmu a
nebudou uz nikdy vyuzity, tak se vyhazuji. Naopak predméty, které pfinasi
hodnotu firmé, ale nejsou momentalné potfeba na pracovisti, se pfesunou na nové

misto, napfiklad do skladd.

Po zanechani §titkl na pracovisti si mize udélat zaméstnanec nebo manazer
obrazek o celkovém fungovani o dané &asti pracovisté. V pfipadé zaméstnance,
ktery na daném useku pracuje, tak si uvédomi, kolik véci tam mél zbyteCné.
Manager si zde muze povsSimnout, kde dochazi k zbyte€nému plytvani, napfiklad

plytvani s Casem.
(Imai, 2008b)
Srovnat (Seiton)

V tomto kroku by mély na pracovisti zistat jen véci, které jsou nezbytné nutné pro
vykonavani prace na daném pracovisti. Zlstaly zde uz jen napfiklad nastroje,
které jsou sice k praci potfebné, ale jsou Spatné umistény a nemdzeme s nimi
efektivné pracovat. Z toho dlvodu zde mame krok Seiton, ktery nam pomuze s
roztfidénim véci podle vyuzivani véci a sefazenim tak, aby nam cinilo minimalni
usili pfi jejich hledani. Aby toto bylo mozné, je nutné, aby kazda polozka méla mit

definované:
e Své misto
e Nazev

e Podet

15



Seiton pracuje s minimalni zasobou polozek na pracovisti (rozpracované vyrobky),
vyZaduje jen ponechani nezbytné nutné zasoby a vyuziva metody FIRST IN,
FIRST OUT tak zvané FIFO. Kazda polozka, ktera smi byt na pracovisti by méla
byt na misté, které ji bylo pfidéleno. Nastroje by mély byt vzdy po ruce, a na stole
muze byt namalovan napfiklad jejich obrys, aby bylo snadné jejich navraceni na
misto, z kterého byly vzaty. Pro oznaCovani mizZzeme pouzivat €isla, barvy, znaky,
obrysy.

(Imai, 2008a)

Vycistit (Seiso)

V tomto kroku jde pfedevSim o Cisténi pracovisté, stroja, nastroju a okoli. PFi
Cisténi muzeme narazit na problémy, na které bychom jinak nemuseli pfijit. Muze
se jednat napfiklad, o praskliny na stroji nebo néjakém zafizeni. BE€hem Ccisténi
zbavujeme tedy stroje od mastnoty, nanosl prachu, a jiné Spiny, kde pod jejich
nanosem muzeme objevit néjaké poruchy, &i jiné véci, které by mohly ohrozit chod

stroje nebo bezpednost pracovnika.

(Asefeso, 2012)

Vysledkem by mél byt dan i urCity vzor ostatnim oddélenim. Vycisténi by mélo byt
velmi dikladné. Jde o to naudit i zaméstnance k Cistoté na pracovisti a hlavné k
tomu, aby tak Cinili i sami a z vlastni vile.

(Kaizen, 2012)

Systematizovat ( Seiketsu)

,Seiketsu znamena udrzovat osobni Cistotu v tom smyslu, Ze ma Clovék na sobé
vhodny pracovni odév, ochranné bryle, rukavice a pracovni boty, a Ze je

pracovisté udrzovano v Cistém a zdravotné nezavadném stavu.”
(Imai, 2008a, str. 75)

V tomto procesu se klade diraz na pravidelnost. Pokud se tento proces provede

poprvé a dosahne se vysledku, tak to jeSté neznamena, Zze tomu tak bude nadale,

Vg wviiv s

automaticky, a kazdy zaméstnanec a manager by mél mit vué¢i tomuto procesu

jisty zavazek a dbat na né&j. Manager by mél tedy urcit, kdy by mély procesy seiri,
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seiton a seiso probihat, a kdo by se jich mél u€astnit. Toto by mélo byt zahrnuto

do kazdorocniho planu prace.
(Imai, 2008a)
Standardizovat (Shitsuke)

,Pro Shitsuke je vhodné slovo sebedisciplina. Kazdy zaméstnanec, ktery ziskal
sebedisciplinu by se tedy mél zbavit vSeho nepotfebného na pracovisti, pfehledné
si usporadat své véci, dodrzovat Cistotu na pracovisti. Tyto predchozi kroky je
nutné provadét kontinualné tedy Shitsuke. Kazdy zaméstnanec musi tyto kroky

pfesné dodrzovat a tim si i osvojit pravé sebedisciplinu.

Zde je nutné, aby management zaved|l standardy pro téchto pét krokl a

zameéstnanci je dodrzovali.

Hodnoceni Urovné 5S:

Vlastni hodnoceni
e Hodnoceni odbornym poradcem
e Hodnoceni nadfizenym
e Kombinace vySe uvedeného
e Soutézi mezi pracovistémi*
(Imai, 2008a, str76)

K tomu aby vedeni mohlo udélat néjaky zavér a vyvodilo patficné dasledky, tak je
dulezité, aby firma provedla soutéz mezi pracovistémi. Nasledné vedeni
spolecnosti vyhodnoti dosazené vysledky. Ty lepSi odméni, a naopak ty co skoncCi
na opacné strané dostanou vyrozumeéni, ze by se méli o své pracovisté starat Iépe

,a tim je tak i trochu motivovat do budoucna.

V8echny pfedchazejici kroky by se mély dodrzovat, je nutné a nezbytné jejich
dalSi vylepSovani. Tento krok je velice dllezity, jelikoz bez sebediscipliny by to
jako celek nemohlo nikdy fungovat.

(Imai, 2008a)
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Sesty krok metody 58

Sesty krok metody 5S se zabyva bezpeénosti na pracovisti. Dalo by se tedy fici,
Ze pracovnik vykonava bezpecnou praci na bezpecném pracovisti. Hlavnim cilem
tohoto kroku je nulové nebezpeci urazu na pracovisti. K tomu by mély pomahat

bezpecnostni pomucky, jako napfiklad:

o ochranné pomucky
o neporusené pracovni nafadi a pomucky
o spravné proskoleni pracovniku, jak se chovat v pfipadu zranéni
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2 Analyza aktualni situace zkoumaného pracovisteé

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Pro analyzu zkoumaného pracovisté byla vybrana spolec¢nost Bosal s.r.o.
Spolecnost Bosal je vyrobcem automobilového a primyslového vybaveni, jak pro
trh s originalnim vybavenim, tak pro trh s nahradnimi dily. Vyrobni fada

spolecnosti zahrnuje:
e systémy pro regulaci emisi pro osobni a uzitkova vozidla
e systémy tazného zafizeni
e stfeSni nosice
e vétrné deflektory
e systémy konverze energie

e konektory a sady nastroju

Firma BOSAL byla zaloZzena v roce 1923 Karel Bosem v Alkmaaru, Nizozemi,
odtud nazev firmy: Bos + Al (kmaar). Od té doby se firma téSila desetileti stalého
rustu, ktery byl v Sedesatych a sedmdesatych letech dale zrychlen expanzi v

zahraniCi (v Evropé i Africe).

Aby BOSAL uspokojil rostouci poptavku i potfeby svych zakaznik(l, zalozil nékolik
vyrobnich a vyzkumnych center po celém svété a vstoupil do vyrobnich a
vyzkumnych partnerstvi a vytvofil uspésné spole¢né podniky s fadou vyznamnych
prumyslovych hraca na trhu.

BOSAL zlstava rodinnou spoleénosti registrovanou v Nizozemsku se sidlem v
Lummen v Belgii. V roce 2015 spole€nost dosahla obrat vice nez 690 miliont

EUR, diky vice nez 4 700 zaméstnanci pracujicimi v 29 vyrobnich zavodech a 18

distribu¢nich centrech.
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Spolecnost Bosal mizeme tfidit podle divizi. Divize mame tedy tyto:

Bosal divize:
e Emission Control Systems (ECS)

Tato divize se zabyva vyrobou vyfukovych dili pfedevSim pro originalni vyrobu.
e Automotive Carrier and Protection Systems (ACPS)

Tato divize vyrabi tazna zafizeni pro automobily.
e Energy Conversion Industry (ECI)

Tato divize je ve spoleCnosti Bosal vibec tou nejmladsi. Divize vyviji a vyrabi
pokrocilé moduly obnovy energie s nejmodernéjsimi tepelnymi vymeéniky.

e Aftermarket (AM)
Divize aftermarketu je zaloZzena na vyrobé neoriginalnich dild, které jsou nasledné

uréeny pro zakazniky, ktefi nakupuji nahradni dil nebo rovnou cely vyfuk na

automobil.
Organizacéni struktura spole¢nosti

Zde mame znazornénou organizaéni strukturu frimy Bosal pro Ceskou Republiku.

Jak si muzeme vSimnout, tak firma Bosal ma plochou organizaéni strukturu.

OPERATIONS B SCM ____J} TECHN.SERVICE i QuALITY i HR ____J| CONTROLLING |
OFE, AM

Zdroj: Interni materialy spoleCnosti

Obr. 2 Organizacni struktura spolec¢nosti Bosal
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Zavody spoleé€nosti

Bosal je mezinarodni spoleCnost, ktera operuje na C¢tyfech kontinentech.

Spolecnost Bosal ma 29 vyrobnich hal a 6 R&D oddéleni.

V Ceské Republice ma Bosal sviij hlavni zavod lokalizovan na velmi vyhodném
logistickém misté ve mésté Brandys nad Labem, které lezi v blizké vzdalenosti od
Prahy, ale také od Mladé Boleslavi, coZz je s ohledem na mistni automobilovy
prumysl velmi kliCové. V Brandyské pobolce se nachazi vyrobni hala spolu s
kancelaremi, které ale nepojmou vSechny pracovniky. Proto ma Bosal pronajaty
externi prostory v Praze na Proseku, kde je zbytek zaméstnancl z kancelafskych
pozic a kromé toho se zde nachazi R&D pro OE. DalSi vyznamnou lokaci je pak
uz jen sklad v BysSicich, ktery je pouhych par kilometri od Brandyského zavodu,

takZe je opravdu vSe po ruce a velmi strategicky rozmisténo.

2.2 Vymezeni zkoumaného pracovisté

Pro svou praci si autor vybral prototypovou dilnu ve firmé Bosal. Prototypova dilna
se nachazi ve vychodnim kfidle vyrobni haly v Brandyse nad Labem. Dilna je
obklopena klasickou sériovou vyrobou. Jak jiz samotny nazev napovida,
prototypova dilna se zabyva vyrobou prototypu vyfukovych soustav pro ruzné
vyrobce. V prototypové dilné se muzeme setkat s prostorem pro ulozeni
kontejner(, dale stroje, vrtacky, pily, soustruhy, kalibrovana rovina, tvafici stroj,
ohybacky trubek, lisy, CNC s montazni plochou, prototypovou box linkou, skladem

pro material a vyrobky.

2.3 Vyhodnoceni analyzy a identifikace potencialu pro zlepseni

Prvni véc je nejprve vzit fotoaparat a dukladné zmapovat prostiedi, kde bude
implementace metody 5S provadéna.

Prozkoumame procesni opatfeni a zjistime, zda jsou vhodné a budou reflektovat

zlepSeni, které chceme provést.
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NejlepSim zplsobem je implementace prvnich tfi etap metody 5S. Cely tym
odstrani vesSkery neporadek, vycCisti vSe, a pak usporada véci do usporadaného

stavu, a ten zvoli jako vychozi bod.

Tento proces bude trvat kolem tfi dnu v zavislosti na velikosti a sloZitosti dané
oblasti, ve které chceme metodu 5S provadét. Na konci této doby by mél tym
zodpovédny za metodu 5S odstranit veSkery neporadek, vycistit oblast a

zorganizovat vSechny komponenty, naradi, vybaveni atd.

Pravdépodobné budeme mit v tomto okamziku seznam zmén, které budou trvat
tyden nebo dva. Dokoncit a poskytnout dalSi prostor pro reorganizaci a umisténi
véci v oblasti. Proto je ¢asto vhodné, abychom v tomto bodé pFerusili praci na
tyden nebo dva, nez se véci pfesunou do ¢tvrtého stupné 5S. Béhem této doby by
se tym mél kazdodenné setkat, aby zjistil, jak funguji véci a jaké dalSi zlepSeni

mohou udélat.

Facilitator (konzultant / trenér) by se mél vratit po uplynuti asi 2 tydnt. Tym by mél
zacit pracovat ve 4. etapé 5S, a zacit normalizovat své operace. Vytvofit si plany
Cisténi a pokyny, sestavit standardni provozni instrukce (velmi snadné s dnesnimi
pocitaovymi baliky a digitalni kamerou atd.). Tato faze je ¢asto zanedbavana v

mnoha implementacich 5S.

Kromé& toho by mél tym vytvofit standardni audity, které by posuzovaly a

vyhodnotily svou oblast, aby mohly byt pribézné sledovany.

Je tfeba vzit fotografie z vylepSeného pracovniho prostoru a 5S pfibéhova deska,
aby ukazala vylepSeni. Navrhuji také, aby byl tym umoznén prezentaci

manazerlim a zbytku organizace, aby predvedli své uspéchy.
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3 Implementace metody 5S na vymezeném pracovisti

V této Casti bakalarské praci bude autor pojednavat o zavedeni metody 5S ve
spoleénosti Bosal s.r.o. pro Ceskou Republiku s vyrobni halou v Brandyse nad

Labem.

Spole¢nost Bosal by diky zavedeni této metody méla ziskat usporadané;si
pracovisté, uspory pfi vyrobé, lepSi pracovni podminky pro zaméstnance na
pracovisti, ¢asovou usporu pfi vyrobé& a spokojenéjSi zaméstnance. Aplikace

metody 5S bude probihat na pracovisti prototypové dilny.

3.1 Navrh metodologie pro zavedeni metody 5S na vymezeném
pracovisti

V prvnim kroku je nutné nejprve prohlédnout dané pracovisté a provést jeho
analyzu. Po prozkoumani pracovisté provedeme navrhy, jak bychom mohli metodu
na dané pracovisté implementovat. Nasledné zhodnotime rizika, ktera by mohla
implementace metody 5S nastat, a jeji disledky. Nedilnou soucasti by mély byt

také standardy, které by se mély na pracovisti zavést a nasledné dodrZovat.

Navrh opatreni pro zavedeni metodologie 5S

e Pocatecni Skoleni zaméstnancii — Oddéleni zodpovédné za
proskolovani pracovnikd by mélo vytvofit prezentace s metodou 5S.
Prezentace by méla slouzit jak stavajicim pracovnikim, tak t€m nové

pfichozim do firmy.

e Informace na intranetu spoleénosti — po otevieni internetu by
méla byt Cast Uvodni stranky vénovana metodé 5S. Napfriklad

struéné hodnoceni oddéleni ve firmé.

e Fotografie nebo videa — znazornéni pracovisté, jak vypadalo pfed
zavedenim metody 5S, a znazornéni pracovisté, jak vypadalo po

zavedeni metody 5S.

e Audit metody 5S - Jedna se o posuzovani pracovnik( jinymi
pracovniky. Zodpovédny Clovék, ktery provadi kontrolu 5S by mél

své poznatky zaznamenat do archu a byt schopen posoudit, jestli
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dané prostfedi podléha standarddm nebo nikoliv. Toto mize byt
pouzito jako motivacni prostfedek, jelikoz vzorné pracovniky

muizeme odménit.

Podpora od vedeni spoleénosti — podpora z fad nejvyssiho vedeni
spoleCnosti je velmi dulezita, jelikoz umozfiuje sestaveni tymu
zodpovédného za vykonavani metody 5S a celé zastitovani a

maximalni podporu pfi jejich praci.

Pravidelny systém skoleni — Konani minimalné jednou do mésice
Skoleni na téma metody 5S, kladeni durazu na tuto metodu a

podstatu, mySlenku a davod celé metody.

Mérit a zaznamenavat vylepsSeni na pracovisti — Vytvoreni
prehledné tabulky, kde budou jasné definované casti, které budou

zahrnuty do kontroly.

Systém odmeénovani — Kazdy zaméstnanec by mél byt nécim
pozitivnim motivovan. Odména a motivace jsou v tomto pfipadé
kliCovou zalezitosti, jelikoz tim docilime zdjem zaméstnancl o tuto

metodu.

Hlavni cile projektu

Implementace metody 5S na pracovisti prototypové dilny
DodrZzovani metody 5S po jejim zavedeni na pracovisti
Dosahnout uspory nakladu

Vytvofit kladny vztah zaméstnancu k metodé 5S

ZlepsSit pracovni prostfedi pro zameéstnance

Vytvofit standart pro dané pracovisté a jeho nasledné dodrzovani

Zodpovédné osoby projektu

Pro implementaci metody 5S ve spole¢nosti byl sestaven tym o dvou lidech. Tento

tym lidi byl sestaven vedoucim celého oddéleni, ktery urcil, jaké osoby se na

tomto ukolu budou podilet a cely ho zastfeSovat. Jedna se o pracovnika kvality, a

mé osoby pro podavani a zpracovavani hodnot a ukolu.

24



Predstaveni zaméstnancim metodu 5S

Pfed zahajenim implementace metody 5S a veSkerych potfebnych praci s tim
spojenych bylo nutné seznamit pracovniky z prototypové dilny s implementaci
metody 5S na jejich pracovisti. Bylo nutné vSe vyjasnit a jasné definovat pravidla.
NejdulezitéjSi Casti bylo spravné namotivovat pracovniky, aby nedochazelo k
pokuslim o sabotaz projektu, a bylo jim dano jasné najevo, Ze je to i pro jejich

dobro, a pro zlepSeni jejich pracovnich podminek.
Vymezeni projektu

Na projektu samotném se zacalo pracovat zaCatkem bfezna. Sestaveni tymu a
posouzeni vesSkerych detaill tykajicich se projektu, nam zabralo pfiblizné cely
mésic. Od nasledujiciho mésice po definovani jednotlivych cild a postupt

zapocalo hodnoceni pracovist.

Hodnocené obdobi projektu:

e Duben
e Kvéten
e Cerven

e Cervenec
e Srpen

o ZaFi

3.2 Navrh metodologie pro vyhodnocovani metody 5S

Zaznamenavani a hodnoceni bude probihat do pfipravené tabulky, tabulka je

rozdélena na nékolik ¢asti. Vytvofena tabulka bude rozdélena do &tyfech stupnd.
Prvni stupen: ,,Sort Out, odstran vse, co je nepotiebné“

V prvni hodnotici oblasti naSi vytvorené tabulky se budeme zabyvat zejména
nepotfebnymi vécmi na pracovisti. Pljde pfedevsim o kontrolovani, jestli nejsou
na podlaze odpadky, které patfi do vyhrazenych odpadkovych kosd. DalSi na co
se budeme zamérovat je, zda zaméstnanci udrzuji svuj pracovni stul v Cistoté,
tedy jestli na pracovnim stole nejsou jejich osobni véci. Na pracovisti by se téz

nemeély vyskytovat potraviny a napoje, kromé uzaviené vody. DalSi kontrolovanou
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polozkou budou nepotifebna zafizeni nebo materialy, které by mély byt odstranény
z pracovisté. Posledni polozkou v prvnim stupni je kontrola Unikovych vychodd,

jestli nejsou blokovany.
Druhy stupen: ,,Set In Order, definujte vase misto“

Druhy stupen nasi tabulky se bude zabirat hodnocenim dodrzovani nasledujicich
poloZzek. ZaCneme definovanim mista pro veSkeré zafizeni, véci a material na
pracovisti. Pro kazdou ¢ast z prototypové dilny jsme definovali pfesné misto, kde
se bude jaka soucCast, dokument, material a ostatni véci nachazet. Z tohoto
opatfeni tedy plyne, Ze na podlaze nebudou Zadné vyrobky, hadice ani kabely
volné pohazené po podlaze. DalSim dualezitym hodnocenim bude podrobena
kontrola hasicich pfistroju. Hasici pfistroje musi byt volné pfistupné. DalSi ¢ast
hodnoceni se bude vénovat udrzbé, kde se bude podrobovat kontrole naradi, dily
a dokumentace. PfedevSim u nich se bude kontrolovat, zda jsou na spravném
misté, které jim bylo definovano. Nasledné bude probihat kontrola spravného
tfidéni odpadu na pracovisti. Bude se to tykat hlavné zda je spravné roztfidén
kovovy odpad dle typu oceli, spravné roztfidéni papiru, komunalniho odpadu,
dfeva a nebezpecnych latek. S tim souvisi i kontrola samotnych kontejnerd, jestli
nejsou umistény tak, aby neohrozovaly zaméstnance na pracovisti. Kontrolovat
budeme, jestli jsou na spravném misté i bezpecnostni ploty. Poslednim bodem
kontroly z druhého stupné bude, zda jsou nastroje na urCenych mistech a zda jsou

spravné oznaceneé.
Treti stupen: ,,Cistota na pracovisti‘

Ve ftfetim stupni budeme hodnotit pfedevSim dodrzovani Cistoty na pracovisti,
opravami a nebezpecnymi situacemi. Ve tfetim kroku tedy zaCneme s hodnocenim
dostateCného svétla na pracovisti. Zameéstnanec by mél mit u zafizeni lampicku a
funkéni zafivku nad svym pracovistém. DalSim bodem hodnoceni budou Ccistici
prostfedky. Cistici prostfedky by mély byt pro kazdého pfistupné, a kazdy by mél
mit k nim pfistup pro pfipadné pouziti. DalSim hodnoticim bodem budou opravy.
Pro trvalé opravy jsou nepfipustné opravy lepici a bezpeénostni paskou. Ctvrtym
bodem v tomto hodnoticim stupni je kontrola Cistoty podlah, stén a schodu, aby
nedochazelo k znecisténi podlah od vody, oleje a mastnoty. Z dlivodu uklouznuti

nebo zranéni zaméstnancl. Patym hodnoticim krokem bude hodnoceni Cistoty,
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ale tentokrat hodnoceni Cistoty strojd, zafizeni, vysokozdviznych vozikd a obald,
bude se kontrolovat také, jestli jsou v dobré kondici. Sestym hodnoticim bodem
bude elektricky rozvod, konkrétné, jestli neni na pracovisti zadna oteviena
elektricka skfin. Poslednim sedmym bodem hodnoceni bude kontrola spravného
zajisténi plynovych lahvi.

Ctvrty stupen: ,Standardizovat, identifikovat, oznacit mista“

V poslednim stupni se zaméfime na standardizaci. Konkrétné v prvnim bodé
tretiho stupné budeme hodnotit informacni tabule, zaméfime se na jejich
prehlednost, aktualnost a relevantnost. Druhym hodnoticim bodem bude kontrola
oznaceni podlahy. Oznaceni podlahy pro stroje a materialy musi byt v dobrém
stavu (Cira, prava barva). V tfetim hodnoticim bodu se zaméfime na spravné
znaCeni mustkd a uliCek, zda jsou pfistupné (v€etné loga pro chodce a zebry).
Déale budeme kontrolovat méfidla, jestli jsou spravné identifikovana a uloZena.
Nasledné budeme hodnotit, zda ma kazdy plné implementovany zaméstnanec k
dispozici firemni obleCeni. Poslednim hodnoticim bodem ¢&tvrtého stupné se
budeme zabyvat, jestli vSechny materialy jsou zfetelné oznaceny (Cislo dilu, Cislo

nastroje,...) a jaky je jejich stav.
Hodnoceni

Do tabulky budou jednotlivé kolonky hodnoceny bud OK = vyhovujici podminky a
nebo NOK = nevyhovuijici podminky. Z celku se bude pocitat procento dodrzovani

jednotlivych nadefinovanych priorit.

3.3 Aplikace metody 5S na pracovisti

Jak jiz bylo fe€eno pro implementaci metody 5S bylo zvoleno pracovni prostfedi

prototypové dilny. Zaéneme tedy implantaci metody 5S v nasledujicich krocich:
1. Roztfidit
2. Srovnat
3. Vycistit
4. Systematizovat

5. Standardizovat
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Tab. 3 Casovd osa zavddéni metody 5S

s L
.

HOTOVO

2S WW HOTOVO Konec zavadéci faze a
3s /////////////% _HOTOVO prechod k hodnoceni
20 2 mlE

55 .

1.tyden 2.tyden 3.tyden 4.tyden 5.tyden 6.tyden

Zdroj: vlastni zpracovani

Roztridit
Jak jiz bylo v teoretické Casti fe€eno, metoda 5S zacina prvnim krokem sérii tedy

roztfidénim véci na pracovisti. Za€alo se prohlidkou pracovisté prototypové dilny,

a veSkeré predméty, které nemély, co délat na pracovisti byly oznaceny.

Na pfilozené fotografii je vidét, jak osobni véci délniki zasahuji do pracovisté a
délnici jsou timto limitovani. Z dalSi pfilozené fotografie pofizené z mista
prototypové dilny je vidét, jak délnici odkladali na skfifiku rizné véci, které jim
pfisly pod ruku, a nechali je na hromadé, kde diky tomu vznikl nepofadek, a nikdo

si moc hlavu nelamal s roztfidovanim véci, které kam patfi.

Dale byly nalezeny nespravné umisténé pracovni nastroje. Néktery material byl

také umistén tam, kde byt nemél.

Po provedeni kroku roztfidéni zbyly na pracovisti pouze nezbytné véci, které se
vyuzivaji kazdy den. StarsSi vykresy, které se pouzivaji jen zfidka, byly umistény
do archivu, a na pracovisti byly zanechany pouze dokumenty a vykresy, které se
pouzivaji velmi Casto. Vyrobky a material byl umistén do jejich vymezeného

prostoru.
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Zdroj: Interni materialy spole¢nosti

Obr. 3 Nevhodné umisténé predméty na pracovisti

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti

Obr. 4 Nevhodné umisténé predméty na pracovisti

Srovnat

V tomto kroku se dostavame k uspofadani véci na pracovisti. Zameéfujeme se na
véci, které na pracovisti zGstaly. VeSkeré véci, které jsme na pracovisti nalezli, tak
jiz musi byt stoprocentné pripravené k pouziti, pokud nastane potfeba je vyuzit.
Kazdy nastroj, kazdy material a dokument by mél mit své specifické misto, na

kterém by se mélo nachazet.

VSemu jsme udélili smysl, fad a divod. Kontrolujeme, jestli néco neprfekazi v

pohybu, jestli jsou veSkeré Cary a zony na podlaze znazornény. Pomoci

29



naprostému pofadku a uspofadani jsme se snazili docilit odhaleni rdznych
nedostatkl a zavad na pracovisti a zafizenich, na kterych a s kterymi pracuji

zaméstnanci firmy.

Zdroj: Interni materialy spole€nosti

Obr. 5: Vhodné umisténé pfedméty na pracovisti

Jak je vidét na obrazku, tak jsme dokumenty, materidl a pracovni pomucky

roztfidili a srovnali. Nyni je vSe na prvni pohled jasné a prehledné.

Na kazdy stroj jsme upevnili drzak na dokumentaci.

Zdroj: Interni materialy spole€nosti

Obr. 6 Standardni ukladani dokumentace
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Vycistit
V tomto kroku se zaméfime na to, aby vS8e na pracovisti prototypové dilny bylo

pokud mozno v co nejCistSim stavu.

Mezi prvni zjisténi a nahlaseni nedostatku na pracovisti jsme Zzjistili, ze pracovnici
nemaji dostate¢né prostfedky pro udrzovani Cistoty na pracovisti. Museli jsme tedy
dokoupit ruzné Gdistici prostfedky a nastroje pro udrzovani Ccistoty. Jelikoz
prototypova dilna je zde delSi dobu, tak stroje jevily velké mnoZstvi znecisténi

pfedevsim od prachu.

Déle na co jsme si snaZili davat pozor bylo, jestli z néjakého stroje neunika
provozni kapalina, ale nastésti jsme toto mohli vyvratit a zustali jsme pouze u

ocCisténi stroju od prachu.

Pro zaméstnance jsme vytvofili prostor pro odkladani osobnich véci. U kazdého
zarizeni je instalovan standardni drzak na napoje. Operatofi ukladaji své lahve s

napoji vyhradné do téchto drzaka.

Zdroj: Interni materialy spole€nosti

Obr. 7 Standardni ukladani napoju

Na nasténku jsme umistili propagacni letdk metody 5S, aby zaméstnanci si
svévolné neodkladali véci, udrzovali své pracovisté v Cistoté a nezapominali to tak
Cinit.
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Systematizovat

Celé pracovni prostfedi prototypové dilny jsme zmapovali a vytvofili standart pro

umisténi kazdého kousku vybaveni na ploSe vyrobni haly:

Prototypova dilna (standard rozmisténi)

l Stfediska 924 a 925 (standard rozmisténi prototypové diln |
1 - PRIJEM VYDEJ (PROSTOR PRO DOCASNE ULOZENI KONTEJMERU, APOD.)
2 - VRTACKA
3 - KOTOUCOVE PILY
4 - PRACOVNI BOXY (AM)

5 - SOUSTRUH
6 - KALIBROVANA ROVINA
7 - SKLAD ,WORK IN PROGRESS“
8 - EAGLE TVARICi STROJ
9 - SKLAD TRUBEK
10 - NUZKY A PASOVA PILA
1 - OHYBACKA TRUBEK
12 - KOTOUCOVA PILA
13 - sy
14 - SKLAD MATERIALU (JEKLY, PLOCHA OCEL, ODREZKY)
15 - SKLAD PRIPRAVKOVYCH KOMPONENTU A SPOJOVACIHO MATERIALU
16 - KUCHYNKA S JIDELNIM STOLEM
17 - PREDAVACI SKLAD
18 - SKLAD PRIPAVKU A BALICi ZONA
19 - PRACOVNI BOXY
20 - SKLAD ,,WORK IN PROGRESS“
21 - PRACOVNI STOLY MISTRU A OPERATORA CNC OBRABECIHO CENTRA
22 - SKLAD PRIPRAVKOVYCH KOMPONENTU
23 - CHIRON CNC OBRABECI CENRTRUM
24 - PROTOTYPOVA BOXLINKA
25 - MONTAZNi PLOCHA

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti BOSAL

Obr. 8 Prototypova dilna, popis rozmisténi vybaveni

Zdroj: Interni materialy spole€nosti BOSAL
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Obr. 9 Prototypova dilna, rozloZeni jednotlivych stroji

Prototypova dilna (standard rozmisténi)

Zdroj: Interni materialy spole€nosti BOSAL

Obr. 10 Prototypova dilna, rozloZeni jednotlivych stroju

Z obrazkl je patrné, ze oddéleni je velmi rozsahlé. Z toho dlvodu je velmi
nezbytné pro kazdy stroj a nabytek na pracovisti vymezit jeho polohu, a
zaznamenat ji. Pfesné v takovém stavu v jakém je na obrazcich zaznamenana, ji

také udrzovat.

Na oddéleni jsme zavedli standardizované tymové tabule, které maji za ukol
informovat pracovniky oddéleni o veSkerych duleZitych vécech, které se vztahuji k
danému pracovisti. Kazda linka je vybavena tymovou tabuli se standardnim

obsahem. Za aktualnost informaci na tymové tabuli zodpovida mistr.
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PLAN

Aktualni plan vyroby na
24 hodin vcetné
zviditelnéni statusu

zakazky.

KVALITA

2]

CRA
Pomér NOK a OK kusl

VYSTUP Z LINKY
Pocet kusti za sménu

TEAM
Informace o vSech
¢lenech tymu ve

sména, pracovni pozice

strukture: jméno, telefon,

BEZPECNOST
Vypliiovani Grazd

POLYVALENCE
Matice zastupitelnosti

STANDARDY 58
Sada standard( 5S pro
pracovisté v krouzkove
vazbé

58 audit a
sebehodnoceni
Vysledky a nalezy
posledniho 5S auditu a
sebehodnoceni v
krouZzkové vazbé

SCRAP PARETO

Dle stroje na kterém vznikl

Dle typu vady

7

PRODUKTIVITA
Pocet vyrobenych
OK kusti na

.operatohodinu*

TPM 1
Plén a plnéni kontrol
a Uklidu operatory

TPM 2
PlInéni kontrol
Gdrzbou V€. planu

SMED
Sledovani doby
prestavby

PDCA

Stredné a
dlouhodobé akce na
lince

PROSTOJE

Suma prostoji na lince

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti BOSAL

Obr. 11 Standardizovana tymova tabule

FOCUS HOT
POINT

Area manager voli
KPI se Spatnymi
wysledky —team
strukturalné fesi
dany problém

Pro délniky jsme téz definovali prostor, kam mohou odkladat zmetky, které se

muzou vyskytovat pfi montazi.

ImEmES 8l

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti BOSAL

Obr. 12 Standardni ukladani Scrapu

34




1. Scrap je ukladan vyhradné do ¢ervenych standardnich kosu
2. KosSe jsou minimalné ze dvou stran oznaceny standardnim Stitkem
3. Zbna oznacena na podlaze pro Scrap ma ¢ervenou barvu

4. Stejnym Stitkem, jaky je upevnén na koS$i, je oznaceno i misto na podlaze

pro konkrétni kos. Pozor kazdy ko$ ma své jedinecné Cislo a tudiz i pozici.

3.3.1 Standardizovat

V tomto kroku se dostavame do situace, kde jsme se snaZili ur€it a zavést do
vyroby naseho pracovisté, prototypové dilny standardy. UrCili jsme pro
zaméstnance na stanovisti nasledujici kroky, které jsme sepsali, a vypadaji

nasledujicim zplsobem:

e Urcili jsme zaméstnancim, jak ukladat nastroje, pracovni pomucky a

material

3.4 Vyhodnoceni Uspésnosti zavadéni metody 5S

Jak jiz jsme si dfive popisovali, co bude podrobné méreni, tak jsme kazdy mésic
zaznamenavali hodnoty do pfedem pfipravené tabulky. Hodnoty jsme
vyhodnocovali OK = kdyz bylo vSe v pofadku, NOK = pokud se vyskytl néjaky
problém a NA = pokud nemohlo nebo nebylo co k vyhodnoceni. Nasledné se
celkové vysledky pfevedly do procentniho vyjadfeni. Dokument byl vytvofen v
anglickém jazyce, z duvodu jednodu$si interpretace u vedeni spoleCnosti, ktera

mluvi hlavné anglickym jazykem.

Nasim cilem bylo dlouhodobé udrzeni na 85% procentech. Tuto hodnotu jsme si
nastavili, jako dosazitelnou hodnotu, ktera bude znamenat zaroven pfinos pro nasi

firmu a pro oddéleni.

Méreni tedy zacalo v dubnu. V dubnu jsme se dostali na hodnotu 43%. Toto byl
velmi nezadouci vysledek, i kdyZz jsme oCekavali, ze z poCatku méfeni nebudou
vysledky hned osinivé, tak takto nizkou hodnotu jsme, ale vazné neocekavali.
Dusledkem tohoto vysledku bylo pouceni operatord a personalu o dullezitosti

metody 5S.
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V kvétnu bohuzel dopadlo méfeni jesté hiife nez béhem obdobi dubna. Konkrétné
jsme se dostali na hodnotu 40%, kde jsme o 3% procenta zaostali za obdobim
dubna. Nase opatieni se opakovalo jako béhem obdobi dubna, tedy proskoleni m
veskerého personalu ve vétsi intenzit&. Skoleni prob&hlo pro véechny smény. Dale
jsme rozdali informacni broZury a zavedli na firemnim intranetu, slozku informuijici

o metodé 5S a aktualnich vysledcich.

S velkym oCekavanim jsme vstoupili do obdobi ¢ervna. Sice ¢erven nedosahl nami
vytyCenou hodnotu 85%, ale byli jsme velmi blizko a to na 83%. Velmi nas potésil
rapidné se zlepSujici trend, a proto stacila drobna konzultace s vedoucim

pracovniho oddéleni.

Po pfiznivém Cervnu jsme se dostali do Cervence, kde jsme oCekavali jesté lepSi
vysledky nez za obdobi Cervna. Nase prognozy se vydafrily a tak poprvé za dobu
implementace metody 5S jsme se dostali nad nasi vyty€enou hranici, a to

konkrétné na hodnotu 90%, kde jsme o0 5% procent pfesahli nad nasi hranici.

Za mésic srpen, spole¢né s mésicem zafi, dopadly vysledky ze vSech mésicu
nejlépe. Vysledky nas velmi mile prfekvapily. Po provedeni méfeni a nasledném

zhodnoceni jsme se dostali na 96%.

Z celkového méfeni, které jsme provedli od dubna do zafi je patrné neustalé
ZlepSovani tedy az na drobnou odchylku béhem mésice kvétna. Tuto odchylku si

vysvétlujeme zejména slabou disciplinou zaméstnancu k metodé 5S.
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3 Prototypova dilna
w» ! 31 Zadné odpadky na podiaze
g _E:;u g 32 7Zadné osobni véci na pracovnim stole.
o 3 § 33 7Zadné potraviny a napoje na pracovisti kromé zaviratelné vody
3 é ¢ 34 Nepotiebnd zafizenimateridla a tak déle jsou odstranény zpracovisté
49 E 35 Nejsou blokovény nikové wychody
E 36 Pro ve je vyhrazené misto na pracovnim prostoru
g 37 Na podlaze nejsou Zadné vyrobky
—‘; 38 It takes less than 30 second to retrieve daily used items
g 39 7Z4dné hadice ani kabely na podiaze
= 310  Hasici pfistroje jsou snadno pfistupné
% 3N Udrzba, naradi, dily a dokumentace jsou spravné ulozeny
% , 312 Spravné oddéleni kovovychodpadd dle typu odceli
2 w 313 ?pra’wné oddélené odpady na papir, odpadky, dievo a nebezpelné latky.
ol 314 Zadné nebezpecné uloZené kontejnery
'ﬁ g " 315 Nastroje jsou na urCenych mistech a spravné oznacené
@ 2 7 316  Bezpetnosini poloty a radary jsou na misté
" 317 Dostatetné svétlo na pracovisti
2 : 318  Cistici prostfedky jsou snadno pfistupné
g . 319  Protrvalou opravu neni pouzita Zadnei bezpeénostni paska
°{ :l; " 320 Podlahy, stény a schody jsou bez nedisto, vody, oleje a mastnoty
E ;~ " 321 Stroje, zafizeni, vysokozdvizné voziky a obaly jsou Cisté, uklizené a v dobré kondici
% 9 " 322  7adna oteviend elekirickd skiii
@ “@ " 323 V3echny plynové lahve jsou zajistény
2 : 324 Informacni tabule jsou pfehledné, aktualni a relevantni
5 325  Oznacenipodiahy pro stroje a materidly je v dobrém stavu (€ira, prava barva)
é : 326  Mastky a ulicky jsou zfetelné oznacené a piistupné (véetné loga pro chodce a zebry)
5 327  Mérfidla jsou spravné identifikovana a ulozena
% ol 598 Pravidla pro osobni ochranné prostredky zobrazend a spravné pouzivand viem a
5 ¥ : bezpelnostni pas pro fidiCe vysokozdvizného voziku.
é % " 320 Obleteni pro vsechny existujici a piné implementované zaméstnance
9 J’g f Vechny materialy jsou zfetelné oznaceny (€islo dilu, ¢islo nastroje ...) a stav je jasny
g E sl (zelend: Ok pro vyrobu, , Cervena: Srot)

Target 85%

Total % compliance:

Zdroj: interni materialy spole¢nosti Bosal

Obr. 13 Formulaf vyhodnoceni uspésnosti zavadéni metody 5S
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120%

100%

/ = Celkovy dosazeny vysledek
metody 5S

60%
/ e Minimalni hranice 85%
e

40%

20%

O% T T T T T 1
duben kvéten cerven cervenec srpen zafi

Zdroj: interni materialy spole¢nosti Bosal

Obr. 14 Grafické znazornéni uspésnosti zavadéni metody 5S

3.5 Prostoje ve vyrobé v zavislosti na zavedeni metody 5S

Prostoje ve vyrobé

Pro porovnani uziteCnosti implementace metody 5S si autor vybral tabulku, ktera
zachycuje prostoje ve vyrobé prototypové dilny. Jedna se o stroje, u kterych je

zaznamenavan ¢as prostoju a druh poruchy, ktery se u stroje vyskytl.
Celkovy ¢as poruch za mésice je nasleduijici:

e Duben — Prostoje celkem: 223:00 min.

e Kvéten — Prostoje celkem: 289:10 min.

e Cerven — Prostoje celkem: 175:50 min.

e Cervenec — Prostoje celkem: 164:45 min.

e Srpen — Prostoje celkem: 117:35 min.

Zari — Prostoje celkem: 113:30 min.

Podrobny rozpis €asovych poruch za jednotlivé mésice je k nalezeni v pfiloze

Gislo2 az 7.
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Celkové prostoje

336:00:00
288:00:00 /\
240:00:00

7 \
192:00:00

144:00:00 \¥ = Celkové prostoje

96:00:00

48:00:00

0:00:00 T T T T T 1
duben kvéten Cerven  Cervenec srpen zari

Zdroj: interni materidly spole¢nosti Bosal

Obr. 15 Grafické zndzornéni prostoju

Porovnani metody 5S a prostoju zafizeni

120% 336:00:00

100% - 288:00:00

Pa\
/ \ / - 240:00:00
80% 4

- 192:00:00 == Celkovy dosazeny vysledek

60% metody 5S
\/ \ - 144:00:00 = —Celkové prostoje
40%
- 96:00:00
0,
20% - 48:00:00
0% T T T T T 0:00:00

duben kvéten Cerven cervenec srpen zafi

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obr. 16 Grafické porovnani metody 5S a prostojii zarizeni
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Z Casu zachycenych v tabulce prostoju je patrné, Ze po implementaci metody 5S
se prostoje ve vyrobé prototypové dilny snizili. Bereme vSak v uvahu bézny

provoz.
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Zaver

Bakalarska prace byla zaméfena na implementaci metody 5S ve vyrobé podniku,
konkrétné v prototypové dilné. Cilem prace bylo poukazat na metodu 5S jako na
komplexni metodu, ktera by se méla stat soucasti kazdeé firmy, ktera pomysli na co
nejefektivnéjSi vyrobu a usporu nakladu, plynoucich z plytvani ve vyrobé. V praci
byla popsana metoda od samotného planovani az po samotnou implementaci na

pracovisti.

Prvni kapitola se tykala teoretické Casti, kde jsme si vysvétlili pojmy spojené se
Stihlou vyrobou a samotnou metodou 5S. Druha ¢ast prace popisuje spole¢nost a
vyrobni podnik, kde ma byt samotna implementace provadéna. Ve tfeti ¢asti prace
doSlo na samotnou implementaci metody 5S, méfeni a zkoumani. Byl nastaven
limit, na kterém se ma prototypova dilna ze zacCatku dostat, a co nejdfive ho
prekonat, a drzet se nad jeho hranici. Ze ziskanych vysledk( bylo zpoc€atku
patrné, ze jsou v prototypovych dilnach velké nedostatky, ale podafilo se je

odstranit, nasi hranici pfekrocCit, a po dobu méfeni se drzet vysoko nad ni.

Z celkovych vysledku je patrné, Ze zavedeni metody 5S pozitivné ovlivnilo vyrobu
a chod na pracovisti prototypove dilny. Pro firmu bylo hlavné pfinosné zefektivnéni
pracovisté, uspora cCasu pfi manipulaci s materialem a zavedeni pevnych
standardu. V neposledni fadé se zlepsSilo pracovni prostiedi diky tomu se zvysSila i
spokojenost zaméstnancu tim, Ze pracovisté bylo vice organizované a

prehlednéjsi. Zaroven diky tomu doslo k eliminaci uraz na pracovisti.

Zaroven touto praci by neméla snaha o udrzeni metody 5S na oddéleni upadnou a
naopak ji stale vylepSovat. Nasledujicim krokem, ktery by mohl vést jesté k vétsi
efektivité vyuzivani stroji a zaméstnancl by mohla byt implementace OEE do

vyroby a dalSich metod.
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Priloha ¢. 1 Mapa zavodu spole¢nosti BOSAL

sweaen

e

=l Pakistan

Worldwide e o !
Presence . D EL e
With its global spread of R&D, ‘ . : .
manufacturing and distribution centers Peni
BOSAL has full capability to serve its .
global customers, meeting today’s

requirements and actively introducing Chile hn b

technologies for the future

Zdroj: http://www.bosal.com/
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Priloha €. 2 Prostoje za mésic duben

Prostoje - Duben

Stroj Druh poruchy Cas
ohybacka 1320 mechanika 13:00
lockseamer 1 elektro 0:55
ohybacka 1270 ostatni 1:30
spinner 3 elektro 1:30
postupovy lis mechanika 3:25
spinner 1 elektro 3:30
spinner 1 mechanika 0:25
plnicka 3 elektro 0:35
ohybacka 1320 elektro 4:30
spinner 2 elektro 0:30
spinner 2 mechanika 0:55
lockseamer 3 mechanika 0:20
lockseamer 3 ostatni 0:40
Atkin 2 mechanika 1:30
lockseamer 1 mechanika 11:10
ohybacka 217 mechanika 42:30
ohybacka 1270 elektro 80:00
plnicka 1 mechanika 0:40
plnicka 3 mechanika 0:55
lockseamer 3 elektro 3:45
ohybacka 1178 elektro 37:30
ohyback 874 mechanika 1:20
ohybacka 055 mechanika 1:00
spinner 2 pneumatika 4:35
ohybacka 1061 hydraulika 3:00
lockseamer 3 hydraulika 1:00
Atkin 1 mechanika 0:20
Eta elektro 2:00

Prostoje celkem 223:00

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Priloha €. 3 Prostoje za mésic kvéten

Prostoje - Kvéten

Stroj Druh poruchy Cas
Pila B (082) pneumatika 19:00
Pila B (082) elektrika 19:00
F-Eagle (244) mechanika 28:00
Eagle 304 hydraulika 12:00
Lockseamer 1 mechanika 5:30
Plnicka 3 elektrika 3:30
Plnicka 3 hydraulika 11:30
PPL mechanika 84:00
ohybacka 255 mechanika 11:00
Lockseamer 2 hydraulika 2:00
ohybacka 1320 elektrika 21:00
ohybacka 1270 mechanika 6:30
Lockseamer 2 mechanika 0:30
Lockseamer 3 elektrika 2:10
ohybacka 1320 mechanika 4:00
spinner 1 mechanika 1:20
spinner 3 elektrika 0:40
Pila 1262 elektrika 3:45
Pila 1262 mechanika 3:45
spinner 1 elektrika 4:00
ohybacka 1178 elektrika 7:00
Plnicka 2 pneumatika 39:00
Prostoje celkem 289:10

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Priloha €. 4 Prostoje za mésic €erven

Prostoje - Cerven

Stroj
Vrtacka 739
Pila 761
Pila 503

Drazkovacka ?

Spinner 1
Spinner 1
Pila 1262

Ohybacka 1270

Bodovka 46
Bodovka 704

Prostoje celkem

Zdroj: Vlastni zpracovani

Druh poruchy

mechanika
hydraulika
mechanika
mechanika
mechanika
elektro
mechanika
hydraulika
ostatni
ostatni

Cas
72:30
37:00

7:15
8:00
0:40
2:00
37:00
9:00
2:00
0:25

175:50
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Priloha €. 5 Prostoje za mésic ¢ervenec

Prostoje - Cervenec

Stroj Druh poruchy Cas
Eagle 1264 elektro 55:30
Pila 82 elektro 2:00
Lockseamer 2 mechanika 1:20
Plnicka 3 hydraulika 1:05
Lockseamer 3 elektro 1:00
Ohybacka 1178 elektro 3:00
Ohybacka 1178 mechanika 3:00
Postupovy lis tooling 4:30
Flanger 1 mechanika 0:40
Ohybacka 1320 elektro 4:30
Ohybacka 217 mechanika 13:00
Eagle 34 hydraulika 4:00
Spinner 2 mechanika 6:00
Spinner 3 elektro 1:00
Lockseamer 2 hydraulika 3:30
Ohybacka 1061 elektro 3:00
Spinner 1 hydraulika 0:50
Ohybacka 217 elektro 9:30
Eta mechanika 10:00
Ohybacka 1270 elektro 3:00
Nuzky 1 mechanika 2:00
Nazky 1 elektro 2:00
Nuzky 1 hydraulika 9:30
Nuazky 2 hydraulika 16:30
Eta elektro 2:20
Pila 1266 hydraulika 2:00
Prostoje celkem 164:45

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Priloha €. 6 Prostoje za mésic srpen

Prostoje - Srpen

Stroj
L1 plnicka
L2 spinner
ohybacka 1270
L3 spinner
ohybacka 217
ohybacka 217
L1 spinner
ntizky 2
L2 lockseamer
postupak
L1 spinner
L3 flanger
ohybacka 1270
ohybacka 1270
ohybacka 255
ntizky 1
L1 spinner
L2 flanger
L1 spinner
L3 lockseamer
L3 lockseamer
ntizky 2
L3 flanger
L1 spinner
L1 flanger
L1 lockseamer
L2 lockseamer
L2 lockseamer
L2 lockseamer
ohybacka 1320
L3 lockseamer
L3 Gemax

Prostoje celkem

Zdroj: Vlastni zpracovani

Druh poruchy

elektro
mechanika
ostatni
elektro
elektro
mechanika
mechanika
hydraulika
ostatni
ostatni
elektro
pneumatika
elektro
mechanika
hydraulika
hydraulika
ostatni
mechanika
hydraulika
elektro
mechanika
elektro
elektro
pneumatika
elektro
elektro
elektro
hydraulika
mechanika
mechanika
hydraulika
elektro
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Cas
0:20
2:35
7:10
1:20
4:00
1:30
5:20
3:00
11:30
1:00
11:20
0:30
1:50
1:50
4:00
1:30
2:30
0:30
0:30
3:05
3:05
0:15
1:10
0:30
0:20
1:05
1:00
0:30
2:20
2:00
16:00
24:00
117:35



Priloha €. 7 Prostoje za mésic zari

Stroj
L2 plnicka
L2 spinner
L3 spinner
L1 spinner
L3 lockseamer
L1 lockseamer
L1 spinner
L1 flanger
L2 lockseamer
Nuzky 2
Nuzky 1
ohybacka 217
ohybacka 1270
L3 plnicka
L3 plnicka
postopovy lis
pila A
pila A
pila A
ohybacka 1270

Prostoje celkem

Zdroj: Vlastni zpracovani

Prostoje - Za

rNs

Druh poruchy

ostatni
elektro
mechanika
mechanika
ostatni
elektro
elektro
mechanika
hydraulika
mechanika
hydraulika
ostatni
ostatni
elektro
mechanika
elektro
elektro
mechanika
pneumatika
elektro
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Cas
20:35
3:20
15:40
8:45
2:45
1:15
4:35
3:55
0:25
2:05
3:30
1:10
3:30
1:00
20:30
3:45
3:00
3:00
8:30
2:15
113:30
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