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ABSTRAKT

Bakalarska prace se zabyva optimalizaci vyrobniho procesu za pomoci metody 5S
v nové zakoupeném podniku firmy PressMetal-CZ, spol. s.r.0. Prvni Cast prace se zabyva
teoretickymi poznatky a popisem jednotlivych kroki metody. Druha Cast prace pojednava
o prubéhu implementace metody 5S v podniku. Obsahuje popis a praktické feSeni
problému, kalkulaci nakladu a uspor plynoucich ze zavedeni metody 5S. Zavér shrnuje
dosazené cile a pfinosy této prace.

Klicova slova

Metoda 58S, §tihla vyroba, standardizace, implementace, audit, layout pracovisté.

ABSTRACT

Bachelor's project deals with optimisation of industrial process using 5S method in a
business unit, which was recently acquired by PressMetal-CZ, s.r.o. The first part of the
project is focused on theoretical findings and description of each step of the method. The
second part is concerned with the process of implementation of 5S method in the business
unit. It consists of description and practical solution to the problem, calculation of costs
and savings resulting from introduction of 5S method. Conclusion summarises achieved
goals and contributions of this project.

Key words

5S method, Lean production, standardization, implementation, audit, workplace
layout.
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UVOD

Ve strojirenském odvétvi je dulezité za GCelem udrzovani konkurenceschopnosti,
neustale se snazit snizovat vyrobni naklady a zvySovat produktivitu prace. Za timto ucelem
firmy zavadéi prvky S§tihlé vyroby. Zakladni mySlenkou Stihlé vyroby je eliminace
plytvani na pracovi§ti za pomoci riznych nastroji. Jednim ze zakladnich nastrojt
uplatiiovanym k dosazeni vyssi efektivity vyroby je metoda 5S, kterou se tato bakalarska
prace zabyva.

Cilem metody 5S je minimalizace plytvani, zvySeni produktivity prace, zlepSeni
pracovniho prostiedi a bezpecnosti v péti zakladnich krocich. Tato metoda je v dnesni dobé
velmi populérni, a to diky nenaro¢né implementaci. Zavedeni metody nevyzaduje vysokou
vstupni investici, v porovnani s pfinosy, které podnik diky této metody ziska. Usp&iné
zavedeni metody 5S je prvnim krokem k navazujicim pokrocilej§im metodam S§tihlé
vyroby.

Bakalarska prace byla zpracovana pro potfeby podniku PressMetal-CZ, spol. s.r.o.,
jejimz pozadavkem bylo zavedeni metody 5S v nové zakoupeném podniku a srovnéni
urovné s matefskym podnikem. Firma se zabyva vyrobou lisovanych dila za studena pro
automobilovy a stavebni priumysl. Firma si je védoma vyvoje trhu, a proto se snazi hledat
nové zpusoby, které ji mohou poskytnout vyhody na trhu a navysit konkurenceschopnost.

Téma prace jsem si zvolil, jelikoz je v dnesni dobé v primyslovych podnicich
velmi aktualni. Nastroje Stihle vyroby se neustale vyvijeji a pfizpisobuji ménicim se
pozadavkim trhu, na které musi vyrobni podniky reagovat. Z toho divodu podniky
neustale zavadéji nové nastroje, které jim pomahaji zefektivnit vyrobu a snizit naklady.
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1 METODA 58S

1.1 Historie metody 5S

Historie metody 5S saha az do 16. stoleti, kde se v urcité formé pouzivala v
Benatkach pii stavbé lodi v lodénicich. Optimalizace dosahovala takové urovné, ze
pracovnici dokézali postavit lod” v fadu né€kolika hodin, namisto tehdy béznych nekolika
dni. Toho bylo docileno tim, ze doslo ke standardizaci femeslné vyroby lodnich dilu.
Pottebny material byl pfedem pfipraveny a kazda véc méla své stalé misto [4].

Do dnesni podoby se metoda transformovala az po 2. svétové valce v Japonsku. Za
otce této metody je povazovan Taichi Ono. Metoda vznikla jako soucast Toyota
Production System a jejim cilem bylo vyvést Toyotu z krize, se kterou se v té dobé
potykala. Metoda méla uspéch, rozsifila se do dalSich japonskych firem, a poté 1 do USA,
Evropy a zbytku svéta. Dnes se s touto metodou miizeme setkat ve vétsine€ podnikl [4].

1.2 Metoda 5S

Metoda 5S je pro mnoho spolecnosti jednou ze zakladnich metod Lean production
(Stihlé vyroby). Implementace této metody prispiva k minimalizaci plytvani na pracovisti,
at’ uz materidlem, lidskym, anebo strojnim ¢asem. Dochéazi ke zvySeni produktivity a
bezpecnosti, pracoviste se stava prehlednéjsim a prijemnéjsim [1,5].

Nazev metody 5S je odvozen z prvnich pismen péti zakladnich krok metody: Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Jako Cesky pieklad téchto slov se nejcCastéji uvadi:
Setridit, Srovnat, Stale Cistit, Systematizovat, Standardizovat [1,2,5].

Cilem metody 5S je vytvoreni §tihlého pracovi§te, to znamena vyttidit pracoviste tak,
aby se na ném nachazely jen ty véci, které jsou potfebné k vyrobé. Setfidéné véci se pak
ulozi podle frekvence pouzivani. Cilem 58 je také [1,5]:

e rozmisténi pracovisté a vytvoreni tzv. layoutu,

e minimalizace plytvani (materidlem, Casem ...),

e zavedeni standardu a pravidel na pracovisti,

e zlepSeni Cistoty a pracovniho prostiedi,

e zlepSeni bezpeCnosti na pracovisti,

e zjednoduSeni prace a eliminace ukonu bez ptridané hodnoty,

e spokojen¢jsi pracovnici.

1.3 Proces metody 5S

Pred zahajenim implementace metody do provozu je velmi dulezité celou akci
dtikladn& promyslet a naplanovat. Casto se stava, ze princip metody neni dostate¢nd
pochopen a z celé akce se stava jen jakysi jednorazovy uklid dilny. Metoda 5S se musi stat
nedilnou soucasti firemni kultury, kterou si osvoji kazdy pracovnik. Do této akce je
dulezité zahrnout i kancelafe managementu, aby dilensti pracovnici nevnimali metodu 5S
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jako nastroj k jejich Sikan€. Idealnim pfipadem je, kdyz se akce implementace ujme sam
feditel firmy, a jde tak piikladem a motivuje ostatni zameéstnance. Dullezité také je peclivé
seznamit vSechny zaméstnance s tim, co to vlastné metoda 5SS je a jaké jsou jeji cile. Je
nutné jim zdUraznit, ze metoda slouzi primarné k usnadnéni jejich prace, zvySeni
bezpec€nosti na pracovisti a zpiijemnéni pracovniho prostiedi. Akce implementace by méla
byt navrzena tak, aby se do ni zapojil kazdy pracovnik, a zaroven by méla vychazet vstiic
pfipominkam a navrhim kazdého z nich. Jen tak mulze byt metoda Gspésné zavedena,
dodrzovana a hlavné dale rozvijena [1,4,5].

Uspé$né zvladnuti implementace metod 5S je predpokladem k zavadéni dalsich
pokrocilych a slozit&sich metod do provozu jako tfeba Flow, Kanban, Total Productive
Maintenance atd [1].

1.3.1 Seiri — Setridit

Prvni krok metody byva v praxi nejobtizn€j$i. Zameérem je odstranéni z pracoviste
téch véci, které nejsou potiebné pro vykon dané prace a nasledné rozdé€leni potfebnych
véci podle frekvence pouziti. V praxi to predstavuje projit celé pracovisté a u kazdé
polozky posoudit frekvenci jejiho pouzivani. Kazda polozka na pracovisti se rozdeli do
jedné ze tii skupin [1,2,4,5]:

e co nepotiebujeme a mizeme vyhodit,
e co pouzivame piilezitostné (1x za 30 dni),

e co potiebujeme k vykonu prace kazdy den.

Nepottebné véci hromadici se na pracovisti byvaji ve vétSiné firmach stejného
charakteru. Mezi tyto pfedméty patii naptiklad [9]:

e nefunkéni nebo rozbité naradi a pfipravky,
e staré, Spinavé hadry,

e staré a zrezivélé Srouby a naradi,

e velké mnozstvi zasob,

e staré nasténky, plakaty a oznament,

e prazdné nadoby a krabice.

Castym vysledkem prvniho kroku je, Ze z pracovi§té odneseme spoustu nepotiebného
naradi a materialu, které miuzeme vyhodit nebo zpenézit. Muze se stat, ze u nékterych véci
si nebudeme jisti, zda je vibec potiebujeme. Tyto polozky oznaCime a ponechame néjakou
dobu na pracovisti pro posouzeni. Je vSak dobré tento krok vykonat radikalné, odnést
vSechny nepotfebné véci a predejit tak moznym negativnim dopadim na pracoviste.
Negativni dopady zpusobujici nepotiebné polozky [1,2,4,5]:

e ztrata vyrobnich ploch,

e S3patny prehled na pracovisti,
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e (Casové ztraty pti hledani polozek,
e vyssi riziko nebezpedi,

e frustrace pracovnikd,

e rust nakladq,

e ukryti problému za neporadek.

Zbylé polozky jsou roztfidény podle frekvence pouziti. Véci, které pouzivame
nejcastéji, jsou ulozeny co nejblize pracovisté a ty, které pouzivame mén¢ Casto, ulozime
pobliz pracovi§teé. Zbylé, méné casto potfebné véci, ulozime ve skladu, popiipadé
vyhodime. Vznikd nadm tak uspora mista, kterd byva 15 az 30 %, dale uspora
nakupovaného naradi a materialu [1,2,4,5].

Jelikoz je tento krok nejdilezitéjsi ale také nejnaro¢néjsi, musi byt pfedem pfipraven
a stanoven jeho postup. Tento krok provadi vzdy pracovnici daného pracovi§te, a proto je
dobré je o této metode proskolit a vysvétlit jim klady implementace. K usnadnéni tohoto
kroku se Gasto pouZivaji barevné karticky, které udéluje kazdy pracovnik. Cervenou kartou
se znaci nepotiebné polozky. Dalsimi barvami se oznaci ty polozky, které je tieba premistit
jinam, rozbité véci k opravé a ty, u kterych si nejsme jisti jejich nezbytnosti [1,2,4,5].

Polozky, které zbyly na pracovisti, se zapisi do seznamu polozek, ktery slouzi k
zamezeni kumulace véci, a tedy navratu pracovisté do jeho pivodniho stavu. Zlepsuje také
orientaci pracovnikll na pracovisti a napovida jim, kde najdou potfebnou polozku [1,2.4,5].

1.3.2 Seiton — Srovnat

Po realizaci prvniho kroku je nutné véci, které jsou na pracovisti potrebné, prehledné
srovnat. Cilem je stanoveni maximalniho poctu polozek u kazdého pracovisté a jejich
ulozeni tak, aby se pomucky Casté potieby nachazely co nejblize (napf. skfinka s nafadim u
stroje). V idealné usporadaném stavu by se mély nejCastéji pouzivané polozky umistit
pfiblizné 30-50 centimetri od obsluhy pracovisté, ¢imz vznika uspora Casu. Pomicky,
které nepouzivame Casto, byvaji umistény mezi vice pracovisti anebo se ulozi ve skladu.
Nalezeni téchto pomucek vSak nesmi trvat dlouhou dobu. Idealnim stavem je, aby kazda
véc méla své misto a nebylo ji mozné ulozit jinam. Misto ulozeni potiebného naradi a
materialu nemusi byt kone¢né. Je zapotiebi aktivniho pfistupu zaméstnancu, ktefi budou
konzultovat polohu umisténi [1,2,4,5,6].

Vyslednou polohu umisténi pfedmétu je dobré vizualné oznacit. Vizualni oznaceni
napomaha pracovnikiim k lepSi orientaci na pracovisti. V praxi to znamena napiiklad
barevné vyznaceni podlahovych ploch, pro které nejcastéji plati [1,2,4,5]:

e bila ¢ara — dopravni cesty, ohranieni pracovist,
e (Cervend Cara — vadné vyrobky,
e 7luta Cara — umisténi stroju a palet,

e modra ¢ara — mobilni objekty.
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Vysledkem tohoto kroku je 1 vytvoreni standardizovaného layoutu, ve kterém jsou
vyznacena vSechna pracovisté, polohy stroju, skiin€k, palet, dopravni cesty anebo oznaceni
toku materialu. Soucasti tohoto kroku je také urceni mnozstvi vstupniho materidlu na
jednotlivych pracovistich. Mnozstvi by mélo byt co nejmens$i a mélo by umozniovat
plynuly pribéh prace [1,2,4,5].

K navrhu interni logistiky patfi 1 mapovani toku hodnot. Mapa toku hodnot
znazorfiuje tok materialu, logistiku vyroby, parametry procesu, vyrobni a nevyrobni Casy.
Na zakladé téchto Cast se urCi plytvani ve vyrobé. Mapa toku hodnot nam fika, jak
dlouhou dobu z vyrobniho cyklu je material uskladnén, kolik Casu zabere samotné vyroba a
kde dochazi k hromadéni materialu. Diky témto informacim miZzeme snizit plytvani a
zlepsit procesy v podniku [8].

1.3.3 Seiso — Stale Cistit

Tento krok se zaméfuje na vy<isténi pracovisté véetné viech stroji a nastrojd. Uklid
by se mé provést radikalné, to znamena vSe od utfeni prachu a olejovych skvrn, vytfeni
podlah, umyti oken po pretieni koroze. Tento krok se provadi také proto, ze Cisténi umozni
snadng&jsi kontrolu. Je tézké odhalit defekty na stroji, ktery je pokryty olejem a tfiskami. Pfi
uklidu mizeme tedy narazit na poSkozené anebo deformované Casti, unik oleje, uvolnéné
matice a Srouby, které by v budoucnu mohly zptsobit vétsi problémy. V tomto kroku
bychom se také meéli zabyvat moznymi zdroji zneciSténi a zpusoby jejich predchazeni.
Odstranit vSechny zdroje znecisténi je nemozné, daji se ale redukovat. Je také dobré dilnu
vyfotit ze stejnych mist pfed prvnim krokem a po tfetim kroku metody 5S. Tyto fotky
nasledné slouzi jako motivace k §ifeni metody 1 na dalsi pracoviste [1,2,4,5].

Vysledkem tretiho kroku je mimo cisté a uklizené dilny 1 standardizace procesu. Pii
uklizeni je dobré zaznamenat, co se uklizi, jaké pomicky byly pouzity, kde se vyskytnul
problém nebo byla nalezena zavada na stroji [1,2,4,5].

Nasledné dochazi ke standardizaci a vytvoreni navodu uklidu, aby mohl byt vykonan
i nezaskolenym pracovnikem. Navod obsahuje zakladni informace, napfiklad kdo provadi
uklid, jak Casto se provadi, potfebné pomucky a na co si dat pozor [1,2,4,5].

1.3.4 Seiketsu-Standardizace

V tomto kroku zavedeme standardy pro vSechny predchozi etapy metody 5S a
postarame se o to, aby byly dodrzovany. Uéelem standardu je nejen to, aby nedoslo po &ase
k navratu k pivodnimu stavu, ale také, aby byly jednotlivé Cinnosti provadény stejnym
zpusobem, stejnymi pomtckami a ve stejném Casovém rozmezi. Prvotni standardizace
vznika v druhém kroku metody, kdy navrhneme rozmisténi objektu na pracovisti tzv.
layout. Nasledné standardizujeme jednotlivé Cinnosti, které jsou na pracovisti provadény.
Jedna se zejména o uklidové Cinnosti, ale 1 sefizovaci, kontrolni ¢i bezpecnostni aktivity a
aktivity, které je nutno provést na zacatku nebo na konci smény. Navod obsahuje zakladni
informace, jako kdo provadi danou Cinnost, jak Casto se provadi, potiebné pomucky a na
co st dat pozor [1,2,4,5].

Stejné jako u predchozich kroki je dobré aktivné zapojit i zaméstnance. Na
vypracovani standard se podili pracovnici daného stroje i pracovisté, a to pod dohledem
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managementu, aby nedochazelo k jakymkoliv extrémim. Spolupraci na navrhu pocituji
pracovnici vétsi zodpoveédnost a také se snizuje odpor k danému tkonu [1,2,4,5].

Vysledny standard se snazime sestavit tak, aby byl co nejjednodussi na pochopeni.
Nesmime zapomenout na to, ze vytvoreny standard ma praci usnadiiovat a nikoli naopak.
Namisto dlouhych textli volime radé€ji vizualni podporu tvofenou fotografii s Ciselnym
odkazem na tabulku, kde je ukon popsan jednoduse v heslech [1,2,4,5].

1.3.5 Shitsuke — ZlepSovani

Posledni krok metody je zarovefl tim nejtézSim. Snazi se zabranit navratu
k ptivodnimu stavu pracovisté. To obnasi vytvoreni v zameéstnancich navyk na dodrzovani
zavedenych standardd, a neustalé zlepSovani podminek na pracovis§ti. Pro zachovani
pozadovaného stavu pracovi§té se zavadi pravidelné kontroly. Tyto kontroly provadéji
bud'to sami pracovnici, ktefi se kontroluji vzédjemné mezi sebou, napfiklad pii prebirani
smény, anebo management. Ke zvySeni efektivity kontrol se zavadeji tzv. kontrolni karty,
kde pracovnici prislusného pracovi§té svym podpisem potvrdi, ze predavaji pracovisté
v pozadovaném stavu. Do karet se zapisuji i pfipadné nedostatky nebo navrhy ke zlepSeni
[1,2,4,5].

1.4 Audit 5S

Dalsim kontrolnim prvkem jsou pravidelné audity metody 5S. Vykonavanim audit
kontrolujeme dodrzovani metody ze strany zaméstnanct podniku a motivujeme pracovniky
k udrzovani zavedeného stavu. Audit je v idedlnim piipadé provadén osobou, vyskolenou
touto metodou, ktera posoudi, zda se pracoviste nachazi v takovém stavu, v jakém udavaji
predepsané standardy. Po vyhodnoceni dochazi ke konzultaci pfipadnych nedostatkd a
doporuceni, jak témto chybam v budoucnu predejit. Je dobré vysledek auditu navazat na
odmeénovaci systém pracovnikt, ¢imz se zvys$i jejich zajem na dodrzovani predepsanych
standardua [1,4,5].

Pfi auditu se postupuje podle auditovaciho formulare, ktery si firma vytvoii podle
svych potieb. Formular obsahuje dilezita kritéria kazdého bodu metody 58, jako naptiklad
[4,13]:

e Jsou potfebné véci prehledn€ uloZzeny na svém misté?

e Je pracovisté Cisté?

e Jsou na pracovisti viditelné dulezité informace/instrukce?
e Nachazi se na pracovisti kontrolni list?

e Jsou dodrzovany standardy 5S?

Jednotliva kritéria auditor vyhodnoti podle nastaveného systému hodnoceni, které si
podnik zvoli. Auditovaci formular by mél také obsahovat misto na pfipadné poznadmky
auditora k jednotlivym kritériim [1,4,5].
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1.4.1 Zasady auditovani

Zasady auditovani jsou uréeny normou CSN EN ISO 19011 — Smérnice pro
auditovani systémi managementu. Jedna se o mezinarodni normu, vyuzivanou jak
auditory, tak 1 organizacemi, kterd popisuje princip auditovani systému managementu.
Dodrzovani téchto principti je klicem k efektivnimu a spolehlivému auditu. Pribéh auditu
je tvoren zakladnimi principy, které jsou napftiklad [7]:

e poctivé a zodpovédné vykonavani auditu,

e vykonavat audit nestranné¢ a objektivné,

o diskrétni zachazeni s informacemi ziskanych pfi auditu,
e prokazatelnost a ovéftitelnost zavéru auditu.

Samotny program auditu by pak mél obsahovat informace a zdroje spojené s
provedenim a postupem auditu, cile auditu, asovy prabéh auditu ¢i volbu auditovaciho
tymu a metodu auditu. Vysledek auditu je pak sdélen vedoucim auditorem na zavérecném
jednani. Zprava z auditu obsahuje srozumitelny a stru¢ny vysledek auditu [7].

1.5 Vyvoj metody 5SS

Od doby Taichi Ona prosla tato metoda urCitym vyvojem a pfizpusobila se novym
trendim a potiebam dnesni vyroby. V praxi se dnes muzeme setkat, ze ke stavajicim péti
kroktim se pridavaji dva dalsi kroky, a to bezpecnost a ekologie, na které se v dnesni dobé
klade velky daraz [4,5].

1.5.1 6. krok-Bezpec¢nost

Cilem tohoto kroku je dosazeni nulové Grazovosti na pracovisti, cehoz se snazime
dosahnout vytvofenim standardu bezpe¢ného chovani na pracovisti. To zahrnuje naptiklad
pouzivani ochrannych pracovnich prostfedkd, zabezpeCeni nebezpeCnych casti stroju,
bezpecnostni Skoleni a dostupnost zachrannych pomicek, jako lékarni¢ek nebo hasicich
pistroju. V nékterych pripadech se stane, ze nebezpeCi neni mozné odstranit. Tehdy se
snazime na mozna nebezpeci aspori co nejvice upozornit, naptiklad pomoci svételnych a
reflexnich prvka, zvukovych signali anebo vystraznymi znackami [4,5].

1.5.2 7. krok-Zivotni prostiedi

V tomto kroku se zaméfime na hospodareni s odpadem a ochranu zivotniho
prostiedi. Zakladnim bodem je spravné tiidéni odpadu a dostupnost raznych druht
kontejnerti na pracovisti. Dale zabezpeCeni nebezpecnych latek, jako tfeba pohonnych
hmot a oleju proti tniku a kontaminaci okoli [4,5].
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2 IMPLEMENTACE METODY 58S

2.1 Predstaveni spolecnosti

Firma PressMetal-CZ, spol.s.r.o. je ryze Ceska firma zalozena v roce 2002 ve mésté
Ttinec. Firma se zabyva sériovou vyrobou tvafenych a svafovanych dila, zejména pro
automobilovy a stavebni prumysl, a vyrobou jednodusSich tvarecich nastroji. S vyrobky
firmy se mizeme setkat mimo jiné ve vozech znatky BMW, Audi, Skoda, Toyota nebo
nabytcich Ikea. V soucasné dobé firma zaméstnava 80 zaméstnancu [10,11].

Jednou z hlavnich technologii je lisovani kovi za studena, které se provadi na CNC
vystiednikovych lisech a excentrickych lisech v rozmezi tonaze 40-400 tun. Na tuto
technologii navazuji dal8i technologie jako poloautomatické ¢i robotické svarovani,
bodovani, omilani a zavitovani [10,11].

Firma PressMetal se ve svém matefském podniku jiz uspéSné fidi spoustou

standardd, mezi které, vCetné 5S, fadime APQP, PPAP, VDA 2 PPF, FIFO a mnoho
dalsich. Je také drzitelem certifikatt, mezi které patii [10,11]:

e CSNENISO 9001 — Systém managementu kvality,

e CSN P ISO/TS 16949 Systém managementu kvality — Zvlastni pozadavky na
pouzivani ISO 9001 v organizacich zajistujicich sériovou vyrobu a vyrobu
nahradnich dila v automobilovém pramyslu,

e CSN EN ISO 3834-2 - Pozadavky na kvalitu pii tavném svafovani kovovych
materiali — Vyssi pozadavky na kvalitu,

e EN 1090-2+A1 - Provadéni ocelovych konstrukei, posuzovani shody a oznacovani
CE Auditorskou spolecnosti Cesky svarecsky ustav.

Ke stavajicimu podniku byl v nedavné dobé zakoupen dalsi vyrobni podnik
zaméteny vyhradné na lisovani kovu za studena. V tomto podniku dosud nebyly
implementovany zadné nastroje §tihlé vyroby. Ve své bakalafské praci se zaméfim na
optimalizaci vyrobniho procesu v tomto podniku pomoci metody 5S [10,11].

Obr. 1 Firma PressMetal-CZ, spol.s.r.o. Ttinec.
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2.1.1 Popis vyrobniho podniku

Podnik, ve kterém se bude zavadét metoda 5S, ma celkovou rozlohu 595,5 m?, z toho
408 m? tvoii hlavni hala, 180 m? zabira plocha skladu a 7,5 m? plocha kancelate a vedlejsi
plochy. Vyrobni hala je rozdé€lena na 3 casti, vyrobni plocha, plocha nastrojarny a plocha
pro odmastovani, kontrolu a baleni. Sklad, ve kterém je ulozen jak vstupni, tak vystupni
material se nachazi v samostatném objektu mimo hlavni halu, coz nedovoluje pfimy tok
materialu. Manipulace s materidlem je provadéna pomoci ohrafiovaciho jefabu ale 1
vysokozdviznym vozikem.

Vyrobni program v soucasné dob¢ tvori 15 dila a je realizovan na dvou lisech, a to na
CNC lisu s tlacnou silou 250t opatfenym odvijeCem, rovnackou, podavatem a na
excentrickém lisu s tlacnou silou 400t opatfenym podavaCem. Podnik dale zajistuje u
nékterych vyrobka odmastovani. Vstupni material je ve formeé pasu, nebo celém svitku. Ve
vyrobnim podniku pracuje 5 zaméstnancu.

Obr. 2 Excentricky lisu s tlacnou silou 400 t. Obr. 3 CNC excentricky lisu s tlacnou silou 250 t.

2.2 Proces implementace metody 5S

V nové zakoupeném provozu nebyly doposud implementovany zadné metody Stihlé
vyroby a pracovisté bylo ve Spatném stavu. Nic nemélo své misto a ve vSem byl
nepoiadek. Ukolem bylo uvést pracovisté na takovou uroved, jakd je v mateiském
podniku. Celou akci si vzal na starost vedouci provozu, ktery ma jiz z matetského podniku
bohaté zkuSenosti s touto metodou i se standardy.

Jako vystup implementace metody 5S bylo urceno [14]:

e srovnat urovern pracovis§té s matefskym podnikem,
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e navrh efektivniho rozmisténi pracovisté a vytvoreni layoutu,

e snizeni plytvani materidlem a Casem,

e standardizace procesu vymény lisovacich nastroju,

e financ¢ni uspory,

e vytiidéni nepotiebnych véci na pracovisti a zpiehlednéni pracoviste,
e zvySeni bezpeCnosti na pracovisti,

e zlepSeni udrzby stroju standardizovanymi kontrolami,

e standardizovat pracovni ukony (kontrola kvality, uklid...),

e zpiijemnéni pracoviste.

Proces zavadéni metody byl rozdélen do vice Casovych etap, coz mélo zabranit
naruSeni vyroby v podniku. V prvni etapé jsme se zaméfili na implementaci metody v
nastrojarn€é, odmast'ovaci, kontrolni a balici mistnosti a v kancelati vedouciho provozu.
Tyto pracovisté byly zvoleny z toho divodu, Ze byly v nejhorsim stavu.

Pred zah4jenim procesu implementace byl vytvoren akcni plan a Casovy rozpis akce.
Za cil bylo stanoveno provedeni celé akce do 3 tydnu. Déle byly sestaveny tymy lidi, které
mely na starost proces implementace na urcitych pracovistich. Tym byl sestaven
z pracovniku, ktefi uz méli s metodou 5S zkusenosti, a méli zajem se podilet na celé akci.
Na zacatku akce byl zaméstnancim vysvétlen princip metody 5S a byli seznameni se
stanovenymi cili procesu. Bylo jim vysvétleno, ze metoda slouzi hlavné pro ulehceni jejich
prace a zpiijemnéni pracovniho prostfedi. Nektefi pracovnici se jiz s touto metodou
v minulosti setkali, dalsi si metodu rychle osvojili, ale nasli se i takovi, ktefi byli k celé
akci skepticti a nevérili vyhodam plynoucich z této metody. Cely proces byl naplanovany
tak, aby se zapojil kazdy zameéstnanec.

Z divodu velmi zanedbaného prostiedi a velkého nepotradku byl pred samotnym
zahajenim implementace proveden uklid, ¢imz byly odstranény zdroje znecisténi a aspori
casteCné eliminovano viteni prachu v hale.




FSIVUT BAKALARSKA PRACE List 18
2.3 Akdni plan zavadéni metody 5S
Tab. 1 Akéni plan — 5S zavedeni
Akeni plan — 5S zavedeni
C. | Ukol Popis Povéiena osoba Doba Termin
trvani
(sména)
1. Vytvoteni 5S tymu Vedouci procesu 55 0.1 1.4.2018
2. Skoleni tymu Seznameni tymu s metodou 5S. Vedouci procesu 5S
0,25 5.4.2018
Vedouci vyroby
3. Porada vedoucich tymu Vedouci procesu 55
ok Vedouci vyroby
0.5 6.4.2018
Stanoveni cili 5S tym
Rozdéleni zodpoveédnosti Vedouci procesu 55
4. Zahjjeni aktivit Vedouci procesu 55
Pracovnici 02
Progkoleni pracovniki Seznameni pracovniku se zasady
metody, nastinéni cili.
5. Uklid Provedeni vstupniho klidu. Pracovnici 1
6. Seir - Setiidit Rozdélit véci na potiebné a Pracovnici
nepotiebné, urceni frekvence 0,5 2
P 5
pouzivani. =4
o
7. | Seiton - Srovnat Uspotadani roztfidénych véci. Pracovnici 0,5 -§
Q
Vytvoteni layoutu Navrh uspotadani pracoviste. Vedouci procesu 5S 0,25 )g
=
8. Seiso — Stale Cistit Pracovnici provedou uklid svého | Pracovnici é
pracovisté. Kontrola strojniho 0,5 g
vybaveni. o
2
9. Seiketsu - Standardizace Vytvofteni standard pfedchozich Vedouci procesu 5S | §
kroki.
10. | Shitsuke - ZlepSovani Udrzovani zavedeného stavu a Vedouci procesu 55
jeho zlepSovani. Prijimani 5
podmétu na zlepSeni.
11. | Bezpecnost Vytvoteni standard bezpecnosti. Vedouci procesu 5S 0,25
12. | Zivotni prostiedi Navrh odpadového hospodaistvi. | Vedouci procesu 5S 0,25
13 | Audit Pravidelné prvniho kontrolniho Vedouci procesu 5S 0.25 1.6.2018

auditu.
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2.3.1 Seir — setridit

V tomto kroku se zaméfime na vybaveni dilny. To vyzaduje prizkum celého
pracovisté a zamysleni se nad kazdou polozkou predev§im v tom, zda je dany pfedmét
potfebny a jak Casto se pouziva. Tento krok jsme se rozhodli provést radikalné a z dilny
bylo vytfidéno spousta nepotiebnych véci, jako tieba jiz nevyuzivany svarecsky box, regal,
ktery jiz nevyhovoval potfebam, anebo kovovy Srot. Tim vznikla velka Gispora mista, ktera
muize byt do budoucna zaplnéna novym zafizenim. V prubéhu tfidéni byly nalezeny i
takové véci, které se daji dale pouzit, anebo takové, které byly povazovany za ztracené.
Mezi tyto véci patiila napiiklad spousta polotovaru, nafadi, Sroubl, anebo bezpecnostnich
pomucek.

Pti realizaci tohoto kroku se vyskytly dva problémy. Prvni problém je pro tento krok
charakteristicky. Jedna se o nerozhodnost zaméstnancii nad potiebnosti urcitych véci
v diln€. Pracovnici Casto mysleli na zadni vratka a mezi véci Casté potieby, které budou
ulozeny pfimo na pracovisti, zahrnovali 1 véci tak ¢asto nepouzivané, které by mély byt
ulozeny na misté spoleCném pro vice pracovist. Jedna z vyhod pracovisté je ta, Ze je
pomérné malé, a tak 1 kdyz je nékteré naradi uloZzeno ve spole¢né nastrojarn€, je porad
blizko ostatnich pracovist’. Pracovnikiim tak nezabere moc ¢asu pro naradi dojit. Vécem, u
kterych se nedokéazalo hned urcit, jak Casto se pouzivaji, bylo vyhrazeno provizorni misto,
kde budou po néjaky cCas ponechany s tim, ze se u nich bude zaznamenavat Cetnost jejich
vyuzivani.

Druhy problém byl podstatné zavaznéjsi. Jelikoz v provozovné doposud neexistoval
zadny layout, véci byly volné rozlozeny po celé diln€ a nikdo moc nevédél, co kde patfi.
Vstupni material lezel vedle vystupniho materialu, nebo piekazel v prijezdu voziku.

Pro lepsi pochopeni tohoto kroku, byl pro zaméstnance vytvoren vizualni navod ve
formé vyvojového diagramu. Zameéstnanci budou jednotlivé polozky tfidit podle nize
vyobrazeného diagramu.

‘ USPORADAT V NASTROJARNE ‘
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Obr. 4 Vyvojovy diagram postupu pfi setfidéni [12].




FSIVUT BAKALARSKA PRACE List 20

2.3.2 Seiton — Srovnat

V tomto kroku se zaméfime na uspofadani véci, které byly pfettidény v predchozim
kroku. Tyto véci je tieba roztfidit podle frekvence pouziti. To, co pracovnik potiebuje
kazdy den, bude mit ulozeno co nejblize pracovisté. Zbylé véci se umisti do nastrojarny.
Jak uz bylo zminéno, diky malé hale maji pracovnici relativné po ruce i polozky umisténé
v nastrojarn€. Pti tomto kroku jsme se zaméfili hlavné na lisovaci pracovisté. U kazdého
lisu se nachazi skfifika s naradim potfebnym pro vymeénu lisovaciho nastroje. Po vyttidéni
se v téchto skiinikach nachazeji jen véci vyuzivané k vymeéné nastroji. Spravny obsah
naradi i usporadani v té€chto skiirikach je dalezity proto, aby pracovnik pfi vyméné nastroja
neztracel Cas hledanim naradi a proces vymeény tak probéhnul v co nejkrat§im mozném
Case. Spravného umisténi kazdé polozky na jeji pevné misto jsme dosahli pomoci
molitanovych blokt, vlozenych do Suplikd, do kterych byly vyfezany obrysy naradi.

Obr. 6 Stav Supliku po implementaci metody 5S.

Soucasti tohoto kroku bylo 1 vytvofeni standardizovaného layoutu. Pti navrhu jsme
se snazili rozmistit pracovisté tak, aby byl tok materiadlu v jednom sméru, coz ale nebylo
uplné dodrzeno z divodu umisténi vstupniho a vystupniho skladu mimo vyrobni halu.
Dal$i problém byl s volbou umisténi nastrojarny a odmast'ovaciho, kontrolniho a baliciho
pracovisté (OKBP). Pro jednodussi tok materialu by bylo lepsi, kdyby se OKBP nachazelo
ve vyrobni hale u vyjezdovych vrat. Toto pracovisté jsme ale museli pfesunout do vedlejsi
mistnosti mimo hlavni halu. Tuto variantu jsme zvolili z toho divodu, ze pii adrzbé
nastroju je zapotiebi jefab, ktery se nachazi v hale. Dal§im davodem bylo i to, Ze
pracovnici OKBP budou mit vétsi klid na praci a nebudou ruSeni hlasitymi zvuky lisu.
Obzvlast pti kontrole je klid dilezity, jelikoz zabranuje vzniku zbytecnych chyb.
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Obr. 7 Layout dilny a logisticky tok materialu.
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Po implementaci prvnich tfi krokti doslo k razantni proméné pracovisté. Samotni
zameéstnanci, ktefi byli zprvu k této akci skepticti, byli velice prekvapeni vzniklym stavem.
Zaméstnanci jsou tak motivovani k udrzeni zavedeného stavu a k rozsSifeni metody i na
dalsi pracoviste.

Obr. 9 Stav po implementaci metody 5S.

Piikladem je zména logistiky s odpadem a vstupnim materidlem. Vychozi stav byl
takovy, Ze se vstupni material ukladal voln€ po celé diln€, coz bylo neprehledné a tok
materialu nebyl pfimy. Aktudlni stav je z hlediska toku materialu vyhodnéjsi. Vstupni
material je uloZzen hned u odvijece, tedy na misté, kde se dfive skladoval odpad. Ten se
nyni uklada rovnou venku pted halou, kde také dochézi k jeho tfidéni. Prostfedi dilny tak
pusobi estetictéjsim a Cist¢jSim dojmem.
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2.3.3 Seiso- Stile cistit

Do uklidu byli zapojeni vSichni zaméstnanci, nebot’ kazdy si uklidil své pracoviste.
Béhem uklidu bylo pravé z jejich strany zaznamenano mnoho podnéti na zlepSeni,
napfiklad tykajicich se nakupu nového vybaveni. Témto navrhiim bylo z ¢asti vyhovéno.
Jelikoz bylo rozhodnuto, ze se uklid spoji s vymalovanim stén, byly vSechny prostory
vyklizeny. Tim jsme se dostali 1 na jinak nepfistupnd mista a mohli je uklidit, aby
nedochazelo k vifeni prachu. Ve snaze zpfijemnit zaméstnancim co nejvice pracovni
prostfedi bylo rovnéz vymalovano i1 zafizeni dilny a zakoupeno nové vybaveni, naptiklad
regaly stoly a skiin€ s naradim.

Béhem uklidu jsme se snazili navrhnout normu, podle které by se uklid provadel 1
v budoucnu a kde by bylo predepsano, jak ¢asto uklizet, kdo bude uklid provadeét, jaké
pomiucky budou k uklidu potfeba a na co si davat pozor. Tato norma bude dale pouzita pro
standardizaci procesu uklidu a bude vizualné zpracovana a vystavena na kazdém
pracovisti.

Rozdil, ktery vznikl po uklidu, byl enormni. Fotografie potfizené pfed uklidem a po
ném budou slouzit jako motivace zaméstnancti k dodrzovani uklidu a metody 5S i na
dalSich pracovistich.

Obr. 10 Pavodni stav pracoviste.

Obr. 11 Stav pred vybavenim dilny.
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Obr. 13 Stav nastrojarny po implementaci metody 5S.

2.3.4 Seiketsu-Standardizace

Po uspésném zavedeni prvnich tii krokd metody jsme s tymem navrhli standardy pro
kazdé pracovisté. Standardy jsme se snazili navrhnout tak, aby byly co nejjednodussi na
pochopeni. Snazili jsme se volit spiSe vizualni podobu nez textovou. Pfi vypracovavani
jednotlivych pracovnich pokynd, jsme vychazeli z poznamek, které byly zaznamenany
béhem implementace prvnich krokti metody. Vytvorené standardy daného pracovisté
obsahuji fotografii pracovniho prostoru, obrazek schvaleného layoutu, pracovni ukon,
popis pracovniho tkonu, potfebné pomucky, Casovy plan a zodpovédnou osobu za dany
ukon. Pfi navrhu jsme mysleli na to, Ze standardy maji praci ulehdovat a ne
znepiijemnovat. Pravé proto nas zajimala zpétna vazba pracovniki, kterym jsme se
nasledné snazili v nékterych pozadavcich vyjit vstfic. Cilem je, aby 1 nezaskolena osoba
dokazala po zhlédnuti nasténky najit potfebné pomucky a vykonat popisovany ukon. Dale
jsme se snazili vzhled téchto standard ztotoznit se standardy pouzivanymi v matefském
podniku, aby s nimi pracovnici matefského podniku, ktefi zde ¢asto vypomahaji, neméli
problém.
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Strana: 1/1

POKYN UKLIDU

Datum vydén: 01.06.2018

Rozsah platnosti : vyroba

Standard pracovisté

SKRIEAS
FABALIA

LIS 250

1 paLETOVE
. MG
ronavaL|

P.& Co Cistit? Jak &istit/Pomucky Kdy/Jak €asto Zodpovédny:
1 Podlahy Zamést kolem stroje/smeték, lopatka Konec sm&ny/Kaidy den Obsluha stroje
2 Pracovni stul lisu | Otfit mastnotu, prach/hadr, odmaZtovad Konec sm&ny/Kaidy den Obsluha stroje
3 Pasovy dopravnik | Otfit mastnotu, prach/hadr, odmadtovaé Konec sm&ny/Kaidy den Obsluha stroje
4 Vibraéni dopravnik Vybrat zbyly odpad/hrabé Konec smény/Kazdy den Obsluha stroje
5 Nafadi otfit mastnotu/hadr, odmastovaé Konec smény/KaZdy tyden Obsluha stroje
6 Straoj Otfit mastnotu, prach/hadr, odmaitovaé Konec smény/2x roéné Obsluha stroje
7
8
9
10

Jmeéno Piijmeni Funkce Datum
Vydal/Schvalil:

Obr. 14 Standard pro tklid lisovaciho pracoviste

Vzniklé standardy budou vyvéSeny na informacnich nasténkach, které jsou umistény
na kazdém pracovisti. Tyto nasténky budou plnit informacni funkci pro vSechny
zameéstnance. Nalezneme na nich jména pracovniku, ktefi maji dané pracovisté na starost,
standardy pracovnich ukond, sesit se zaznamy o Udrzbé stroju a jejich poruchach, zaznam
o vykonnosti pracovi§té, bezpeCnostni informace, jako tfeba predepsané ochranné
pomiucky nebo rozmisténi elektrickych vypinacu.

2.3.5 Shitsuke — Zlepsovani

Poslednim krokem metody je zachovani dosazeného stavu, a to zavedenim firemni
kultury mezi zamé&stnanci a navrhu efektivniho zpiisobu kontrol. Zavedeni firemni kultury
znamenalo presveédCeni zaméstnanci o vyhodach metody a eliminace zlych navyku. Jako
pojistka proti pfipadnému nedodrzovani byl sestaven penalizacni systém, ktery pokutuje
zaméstnance pii opakovaném nedodrzovani standard. Dale jsme se snazili navrhnout
efektivni kontrolni systém na rdznych pracovnich arovnich. Navrzeny systém pocita
s kontrolou samotnych pracovniku mezi sebou pomoci kontrolnich karet a dale
pravidelnymi audity. Kontrola pracovniki mezi sebou byla navrzena tak, ze na konci kazdé
smény po vykonani standardizovanych ukont, jako tfeba uklizeni, pracovnik vyplni
kontrolni kartu. Do této karty napiSe pracovnik své jméno a podpisem potvrdi, ze provedl
pozadované ukony, ptipadné napiSe do poznamek dulezité informace jeho nastupci. Je-li
pracovisté v predepsaném stavu, pracovnik druhé smény prevezme pracovisté a v kontrolni
karté napiSe do posledniho sloupce ano. V pfipadé, ze pracovnik druhé smeény neprevezme




FSIVUT BAKALARSKA PRACE List 26

pracovisté, musi pracovnik prvni smény vykonat napravu nevyhovujiciho stavu. Dojde-li
ke schvaleni pracovis§té i s nedostatky, pfechazi zodpovédnost za tyto nedostatky na
pracovnika, ktery pracovisté schvalil. Tento proces bude kontrolovan vedoucim vyroby a
mistrem.

Tab. 2 Kontrolni karta

» R # Strana:
ress| YV fetal-CZ ,
#c:wr:a :vfngu:!’mwm_‘ svet, KONTROLNI KARTA .
Vydano: 01.06.2018
Pracoviste:
Datum Zodpovédna | Poznamka Podpis Schvéleno
osoba zodpovédné | ANO/NE

osoby

2.3.6 Bezpecnost

Jelikoz si je firma PressMetal-CZ védoma dnesSnich trendd a pozadavki
ve strojirenském pramyslu, byla metoda 5S rozsifena i na bezpecnost a zivotni prostiedi.
V ramci bezpeCnosti byly sestaveny seznamy bezpeCnostnich pomucek, které musi
pracovnici pouzivat pii praci na daném pracovisti. Byl sestaven strucny tfad pracovisté
obsahujici zékladni bezpecnostni predpisy na daném pracovisti, ktery bude vyvéSen na
informacnich tabulich kazdého pracovi§té. Dale jsme se snazili co moznd nejvice
eliminovat potencionalni rizika nebezpeci, a to za pomoci riznych ochrannych prvki,
predpisii anebo vystraznych znacek. Na lisovaci stroj byla nainstalovana bezpecnostni
miiz, ktera ma obsluze stroje zabranit pristupu k lisovacimu nastroji za jeho chodu.
Némecké napisy na ovladacim panelu stroje byly prelepeny ¢eskymi napisy, aby nedoslo
k ptipadné chybé& obsluhy, kterd by mohla vést k urazu. Pracovnici budou také pravidelné
Skoleni ohledné zasad bezpecnosti prace na pracovisti.

2.3.7 Zivotni prostiedi

Z hlediska zivotniho prostfedi jsme se zaméfili hlavné na odpadové hospodaistvi a
tfidéni odpadu. Na pracovisti byly rozmistény nové popelnice pro tfidéni drobného
odpadu. Odpad vétsiho typu, jako tfeba rozbité palety, papirové obaly od svitku plechu
anebo rizné typy Srotu, budou tfidény a ukladany ptred vyrobni halou. Rozbité palety se,
pokud je to mozné, opravuji a znovu pouzivaji. V plivodnim stavu se hadry znecisténé od
olejii a chemikalii vyhazovaly do smésného komunalniho odpadu. Dnes se jiz tyto hadry
vyhazuji do specialniho kontejneru na nebezpecny odpad, ktery se nasledné likviduje
Setrn€ k zivotnimu prostiedi. Dulezitym bodem je i presvédCeni zaméstnanci, ze tiidéni
odpadu mé smysl.
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Obr. 15 Odpadové hospodarstvi

2.4 Audit5S

Audity 58 slouZzi k tomu, aby nedoslo k navratu k pivodnimu stavu, a aby se zjistilo,
jestli zaméstnanci rozumi filozofii této metody. Dale slouzi k pfipadnému vylepSovani
standard. Audit bude vzdy provadén za plného provozu a v pfitomnosti pracovniki daného
pracovi§té. Casovy horizont auditd jsme stanovili na jeden mésiéng, ale i neplanovang.
Vystupem auditu bude auditovaci formular s hodnocenim, na zakladé kterého dojde
k pfipadné finan¢ni penalizaci nebo odméné.

Audit bude provadét vedouci procesu implementace metody 5S. Tato pozice obnasi
organizaci, pfipravu, provedeni a vyhodnoceni auditi. Dale se vedouci musi zucastiiovat
Skoleni metodou 5S, musi provadét skoleni zaméstnancti a mit potiebné znalosti zasad
auditovani stanovenych normou CSN EN ISO 19011.

2.4.1 Auditovaci formular

Pro potreby podniku byl vytvoren auditovaci formuléf, ktery posuzuje jednotlivé
kroky a jejich kritéria. Pfi kontrole bude auditor postupné hodnotit stav jednotlivych
pracovist podle stanovenych kritérii. Formulai obsahuje zakladni kritéria péti kroka
metody a kritéria bezpecnosti a ekologie. Pro pozadavky firmy byl sestaven formulaf, ktery
obsahuje napftiklad tyto otazky:

e Jsou na pracovisti vSechny predepsané predméty?

e Je vSe na svém miste?

e Jsou na pracovisti Cistici pomucky?

e Jsou na pracovisti viditelné vSechny standardy?

e Jsou na strojich oznaceny plany udrzby a zaznamy?
e Jsou dostupné vSechny bezpe¢nostni pomucky?

e Dochazi ke tfidéni odpadu?
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K jednotlivym otazkam auditor slovné zapise, jestli byly splnény nebo ne. V pripadé
nesplnéni kritéria, auditor do poznamek popiSe problém. Po ukonceni auditu budou
jednotlivé kritéria konzultovany a za pomoci pracovnik daného pracovisté bude navrzeno
fesSeni napravy problému.

Tab. 3 Auditovaci formulaf 5S pro 1S

== - ' 4

iféssj ietaI-CZ

e v 75
fvorime sver.

W R O
rvarime soucasi

AUDITOVACI FORMULAR 58S

Krok:

Kritérium:

Splnéno
ANO/NE

Poznamky:

Jsou na pracovisti v§echny
predepsané predméty?

Vyskytuji se na pracovisti
nepotiebné predméty?

1S Jsou potiebné predméty
prehledné usporadany?

Jsou nepotrebné predméty
spravné ulozeny?

Celkové hodnoceni:

Audit provedl:

Datum:
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3 ZHODNOCENI IMPLEMENTACE METODY 58

Béhem relativné kratké doby, bylo dosazeno uspésné implementace metody 5S.
VétSiny z pozadovanych zamértu bylo docileno. Rovnéz byly polozeny zaklady metody a
firma se nyni nachdzi v zdbéhovém rezimu. Jsou odstranény piipadné nedostatky a
pfijimany podnéty zaméstnanci. Pfinosy plynouci z implementace metody 5S:

e Casova uspora vznikla standardizaci pracovnich procesu,
e srovnani urovné pracovisté s matefskym podnikem,

e zprehlednéni pracovisté vytfidénim nepotiebnych véci,
e vytvoreni layoutu a logistiky toku materialu,

e (istSi pracoviste,

e navySeni efektivity vyroby,

e zvySeni bezpeCnosti na pracovisti,

o zefektivnéni udrzby stroju,

e zpiijemnéni pracoviste,

e zlepSeni odpadového hospodarstvi.

3.1 Casové uspory vzniklé implementaci metody SS

Vzhledem k typu vyroby podniku se vyrobni €as implementaci metody 5S neda
ovlivnit, jelikoz je dan taktem lisovacich stroji. Zavedenim metody 5S vsak lze snizit
nevyrobni ¢as, jako je napfiklad vyména lisovacich nastrojud, tok materialu, udrzba stroju a
uklid. Diky snizeni téchto ¢ast dochazi k navyseni vyrobniho Casu. Odstavky lisovacich
stroju jsou krats$i a muzou tak vytvaret pfidanou hodnotu.

Nejvétsich casovych uspor bylo dosazeno standardizaci procesu vymeény lisovacich
nastroju. Pfed implementaci metody, pracovnici pii vyméné nastroju Casto ztraceli Cas
hledanim potfebného vybaveni a pomtcek nutnych k vymeéné nastroju. Potiebné naradi pro
vSechna pracovisté bylo ulozeno na jednom misté, coz mélo za dusledek Casovou ztratu
zpusobenou logistikou spojenou s donasenim naradi. Na tento problém navazovala
neochota pracovnikd nafadi nosit zpatky, coz vedlo k jeho rozmisténi po celé dilné.
Aktualni stav je takovy, ze na kazdém pracovisti se nachazi mobilni skifirika, ve které je
ulozeno naradi Casté potieby. Toto feSeni vyzadovalo nemalou investici do nakupu nového
naradi na kazdé pracovisté, ¢imz vSak doSlo k vyrazné uspote Casu. Vznikla Casova tispora
je podle odhad a zkuSenosti sefizovace pfiblizné 10 minut na jednu vymeénu nastroje.
K vyméné nebo sefizeni nastroju dochazi pfiblizné 2x za sménu a ve vyjimecnych
ptipadech 1 vicekrat.

DalS§ich ¢asovych uspor bylo docileno vytvofenim layoutu a materidlového toku.
V pivodnim stavu pracovnici ukladali vstupni i vystupni material tam, kam chtéli. Castym
disledkem bylo, Ze se vstupni material neodvazel do vystupniho skladu, ale nechaval se na

dilné a prekazel tak manipulaci se vstupnim materidlem, coz zptsobovalo dalsi Casové
ztraty. Diky standardizaci udrzby stroju a uklidu, dostala obsluha stroji vétsi piehled o
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tom, co a kdy je tfeba kontrolovat nebo uklizet, a nemusi se tak radit se sefizovaci. ZvysSuje
se také pravdépodobnost odhaleni pfipadnych zavad stroje, které by mohly zpusobit

vypadek vyroby.

3.1.1 Vypocet uspor ¢asu

Ur¢it pfesnou usporu casu neni jednoduché, nebot’ Cas pro vyménu nastroje se lisi
podle typu nastroje a stejné tak nelze urcit pfesnou casovou usporu logistickych toku
materialu, ktera se také lisi podle typu vyrobku. Taktéz se nedé urcit pfesna cena jednoho
zdvihu lisu, jelikoz se pfijem zjednotlivych druht vyliska lisi. Z téchto davodu byly
hodnoty uréeny na zakladé dotaznikového Setfeni prob&hlého mezi pracovniky vyroby a z
jejich zkusenosti [15].

Tab. 4 Tabulka uspor ¢asu [15].

Popis Cas [min]
Casova uspora pii vyméné nastrojd za jednu sménu 20"
Casova uspora logistickych toku za jednu smé&nu 10*
(Vjasvové uspora vznikla standardizaci udrzby stroji za jednu 3
sménu
Casova uspora vznikla standardizaci uklidu za jednu sménu 3"
Takt lisu: 35 | Primérna cena zdvihu: 1*
zdvihu/min K¢
Celkovy cenovy odhad pro dva lisy: 2520
K¢

*. Hodnota stanovena odhadem vedoucim vyroby

Z hodnot vyplyva, ze Casova uspora za jednu sménu je piiblizné 36 minut. Po
prepocitani ¢ini uspora plynouci z implementace metody 5S za jednu sménu 1260 K¢ na
jeden lis. Uspora pro oba lisy je pak 2 520 K¢.

3.2 Cenova kalkulace procesu

Implementace sebou nesla nemalé vstupni investice. Nejdrazsi polozkou byl nakup
nového naradi a nakup nového vybaveni. Vstupni investice byla snizena rozhodnutim, ze
se nové vybaveni (stoly, skiiniky, nasténky) nebude kupovat, pofidi se jen polotovary, ze
kterych je nasledné zamé&stnanci vyrobi.
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Tab. 5 Vydaje na proces implementace metody 5S [15].
Castka
Polozka Popis bez DPH
[K¢]

Barvy Vymalovani stén a vybaveni pracovisté 2 500
Naradi Portizeni chybéjiciho nebo rozbitého naradi 45 000
Regal Porizeni paletového regalu 20 000
Stal Portizeni zpevnénych pracovnich stolt 20 000
Skiinka Pofizeni mobilnich skiin€k pro naradi 20 000
Nasténky | Pofizeni informacnich nastének 10 000
Ostatni Stavebni material, Cistici prostiedky,

X 8 000

pomucky
Mzdy 30 000
Celkem: 155 500
Tab. 6 Pfijmy plynouci z procesu implementace metody 5S [15].
Castka
Polozka Popis bez DPH
[K¢]

Srot Nepotiebny material, vyfazené vybaveni 2 500
Naradi Premisténi naradi z jiného pracovisté 2 000
Celkem 4 500
Cas | Casova uspora za jednu smeénu 2520

Z tabulky plyne, ze doba navratnosti vstupni investice ve vysi 155 500 K¢, nastane

pfiblizné za 60 smén, ¢emuz odpovida 30 pracovnich dni.




FSIVUT BAKALARSKA PRACE List 32

ZAVER

Cilem této bakalaiské prace byla implementace metody S5S pro potieby firmy
PressMetal-CZ, spol. s.r.o. v jejim nové zakoupeném provozu. Prvni ¢ast prace se vénuje
popisu jednotlivych krokti metody 5S. Druha Cast pojednava o pribéhu zavadéni metody
do vyroby. Posledni Cast prace obsahuje kalkulaci nakladi vynalozenych na zavedeni
metody a pfiblizny vypocet Casovych uspor.

Zavedenim metody 5S si firma slibovala zvySeni produktivity prace, snizeni
plytvani, zpfijemnéni pracovniho prostiedi standardizaci pracovnich ukont a vyrovnani
urovné s matefskym podnikem. Implementace metody probéhla v relativné kratké dobé,
béhem které bylo dosazeno vSech stanovenych cili. V ramci metody 5S byt také vytvoren
layout pracovisté, diky kterému doslo ke zlepSeni interni logistiky a efektivn€jSimu vyuziti
pracovnich ploch.

Metoda 5S pfinesla podniku nemalé Casové uspory. Nejvétsi Casova uspora vznikla
optimalizaci procesu vymeény lisovacich nastroju, interni logistiky a standardizaci uklidu.
Diky témto usporam dojde ke zkraceni Casu, kdy lis stél, a netvofil tak pfidanou hodnotu.
Celkové Casové uspory za jednu sménu byly odhadnuty pfiblizn€ na 36 minut. Kalkulace
nakladt ukazala, ze naklady spojené simplementaci metody dosahly 155500 K¢.
Vypoctem bylo zjisténo, ze diky vzniklym ¢asovym tsporam podnik usetii 2 520 K¢ za
jednu sménu.

Soucasnym hlavnim cilem je udrzeni zavedeného stavu a roz§ifeni filozofie metody
mezi zameéstnanci. Diky aktivni Gcasti pracovnikll na procesu implementace si zaméstnanci
vysledného stavu vice vazi a maji vétsi motivaci tento stav udrzovat. Na zakladé mé vlastni
zkuSenosti mohu fici, ze si vét§ina pracovnikti metodu osvojila a vidi jeji vyhody. I nadale
je vSak dualezité provadét skoleni a kontroly, zvlasté pak nové piichozich zaméstnancu.
Vznikly stav splnil ocekéavani firmy, ktera do budoucna pocita se zavadénim dal§ich metod
Stihlé vyroby.
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PRILOHA 1

*r X2

iy

Ifgssj =VietaI-CZ

Tvariime soucast, tvofime sveét.,

POKYN UKLIDU

Strana:

171

Datum vydan:
01.06.2018

Rozsah platnosti :

vyroba

Standard pracovisté

&

o
LIS 250
— ME I}
H
2
:
P& Co Cistit? Jak Cistit/Pomucky Kdy/Jak ¢asto Zodpovédny
1 Podlahy Zamést kolem stroje/smetak, lopatka Konec smény/Kazdy den Obsluha stroje
Fi h/h
2 Pracovni stdl lisu otrit mastnottl,’ prac /hadr, Konec smény/KaZdy den Obsluha stroje
odmastovac
3 Pasovy' otrit mastnottl,’ pravch/hadr, Konec smény/Kazdy den Obsluha stroje
dopravnik odmastovac
4 Vibracni Vybrat zbyly odpad/hrabé Konec smény/Kazdy den Obsluha stroje
dopravnik y vly odp ¥ ¥ J
5 Naradi Ulozit, otrit mva,stnovtu/hadr, Konec smény/Kazdy tyden Obsluha stroje
odmastovac
6 Stroj otrit mastnottl,’ pravch/hadr, Konec smény/2x ro¢né Obsluha stroje
odmastovac
10

Jméno Pfijmeni

Funkce

Datum

Vydal/Schvalil:




PRILOHA 2

-— T Strana:
£S5 =2 ’ 1/1
Aress Vletal-CZ POKYN UKLIDU
Ivaiime soucast, tvofime svét., Datum Vydan:
01.06.2018
Rozsah platnosti :  vyroba
o 4\
Standard pracovisté
SKRIFKA S
NARADIM
LIS 400
PALETA PODAVAG
P.&. Co distit? Jak Cistit/Pomucky Kdy/Jak ¢asto Zodpovédny
1 Podlahy Zamést kolem stroje/smetak, lopatka Konec smény/Kazdy den Obsluha stroje
2 Pracovni stdl lisu otrit mastnottl,’ pravch/hadr, Konec smény/KaZdy den Obsluha stroje
odmastovac
3 Kontrola oleje Olej Konec smény/Kazdy tyden Obsluha stroje
4 Naradi Ulozit, otrit mva,stnovtu/hadr, Konec smény/Kazdy tyden Obsluha stroje
odmastovac
5 Stroj Otrit mastnottl,’ pravch/hadr, Konec smény/2x ro¢né Obsluha stroje
odmastovac
6
7
8
9
10

Jméno Pfijmeni

Funkce

Datum

Vydal/Schvalil:




PRILOHA 3

TF: R £ Strana:
Uress| Vletal-CZ z 1/1
Tvarime soucast, tvofime svét, KONTROLNI KARTA Datum
vydan:01.06.2018
, Podpis .
Vedouci , , Prevzano
Datum smény Poznamka vedouciho ANO/NE

smeny




PRILOHA 4

S

iféss 1

Tvarime soucast, tvofime svét.

Tetal-CZ

AUDITOVACI FORMULAR 58S

Krok:

Kritérium:

Spinéno
ANO/NE

Poznamky:

1S

Jsou na pracovisti vSechny predepsané predméty?

Vyskytuji se na pracovisti nepotiebné predméty?

Jsou potifebné predméty prehledné usporadany?

Jsou nepotiebné predméty spravné ulozeny?

Celkové hodnoceni:

Je vSe na svém misté?

Jsou palety uloZeny na vyznaéeném misté?

Je viditelné, co kam patti?

Je dodrZovano vyznacené uloZeni pomUcek?

2S

Jsou standardy snadno pochopitelné?

Vyskytuji se osobni véci pracovniku na vyhrazeném
misté?

Celkové hodnoceni:

Je pracovisté Cisté?

Je vybaveni Cisté?

Vytéka ze zafizeni olej?

3S

Jsou na pracovisti Cistici pomUcky?

Jsou instrukce na Cisténi viditelné a dodrzovany?

Celkové hodnoceni:

Jsou na pracovisti viditelné vSechny standardy?

Jsou vytvorené standardy pochopeny?

4S

Jsou informace aktualni?

Obsahuji standardy vSechny nezbytné polozky?

Celkové hodnoceni:

Dodrzuji vSichni pracovnici standardy 5S?

Jsou na pracovisti uklidova stanovisté?

5S

Jsou na vybaveni oznaceny plany udrzby a zaznamy?

Jsou vizualni tabule se standardy Cisté?

Celkové hodnoceni:

Maji vSichni zaméstnanci predepsané ochranné
pomucky?

6S

Ma kazdy zaméstnanec ptistup k ochrannym
pomuckam?

Jsou na pracovisti bezpeCnostni pokyny a znacky?

Celkové hodnoceni:

Dochazi ke stravnemu tfidéni odpadu?

7S

Jsou kontejnery zpravné oznaCeny ?

Nedochazi k tiniku nebezpecnych latek?

Celkové hodnoceni:
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