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Anotace

Tato bakalatska prace se zabyva metodou 5S o postupu pro potradek na pracovisti a jeji
implementaci na montaznim pracovisti v konkrétni firmé. Teoretické ¢ast je vénovana
zakladnim pojmim S§tihlé vyroby, pfistupy segmentu Kaizen a postupu zavedeni
metodiky 5S. Nasledné je pfedstavena spole¢nost a vybrana stanovisté. Praktickd Cast
zahrnuje analyzu soucasného stavu a nasledné navrh feSeni zavedeni metody 5S na

montaznich pracovistich.
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Uvod

Cilem bakalatska prace je navrh zlepseni pracovniho prostfedi na vybraném pracovisti
s pomoci metody 5S, kterd zlepsi pracovni vykon a zamezi plytvani casu pii kazdé
vyméné smeény. Tato metoda neni pro podnik financné naro¢na, ale ptinos pro podnik je

velmi znatelny.

Mnoho firem se snazi o dosdhnuti co nejlepSich vysledkl. Firmy se zabyvaji efektivitou,
potencialem lidi, bezpe¢im a redukci plytvani na pracovisti vice nez v minulosti. V dnesni
dobé vSak nejsou podminky lehké a musi se Celit konkurenci. Aby se firmy mohli postavit
konkurenci a dosahovali pozitivnich vysledk, je dilezité podniknout vhodna opatieni a

spousta kroki, které tomu pomohou.

Nejvhodnéj$i metodou je pravé metoda 5S, kdy se dosahuje co nejefektivnéjsi vyroby,
vyuziva se potenciondlu lidi a stroji. Zékladnim prvkem organizace jsou zaméstnanci,
vedouci a jejich odvedena prace. Prvnim bodem je dilezité si uvédomit a provést opatieni,

aby kazdy zaméstnanec byl schopen provadét praci na 100 procent a hlavné zodpovedné.

Bakalatské prace je rozd€lena do dvou Casti. Teoreticka ¢ast bakalarské prace se vénuje
popisu logistiky, logistickych procesi, Stihlé vyrobé, ktera zahrnuje procesy a postupy
strategie Kaizen a hlavné predevSim se vénuje metodé 5S. néasledné jsou podrobné
popsany pilite metody 5S a jejich podstata pro vytvofeni bezpeného a dobie

zorganizovaného pracoviste.

V prvni fazi praktické ¢asti predstavime firmu, ve které bude metoda 5S vyuzita a to firmu
SEV Litovel s.r.o. Na zacatku praktické ¢asti si vyty¢ime jedno stanovisté na vybraném
pracovisti a provedeme jeho podrobnou analyzu. V jednotlivych etapach jsou
analyzovany chyby na pracovisti na zaklad& teoretické znalosti metody 5S. Nasledné

predstavime zplsob implementace metody 5S, které vede ke zlepSeni pracoviste.

V zavéru prace jsou jiZ znamé teoretické i1 praktické znalosti ohledné metody 5S, a tak je
mozné vyhodnotit dany proces zavedeni metody 5S. Zhodnotim splnéni ¢i nesplnéni

zadaného cile prace bakalaiské prace.



1 Teoreticka vychodiska Stihlé vyroby

Stihla vyroba se ve své podstaté snazi o snizeni veskerého plytvani v podniku, a to uz v
prvotnim kontaktu se zdkaznikem, ptes veskeré vyrobni a nevyrobni procesy ve firmé az
po dodani konkrétniho vyrobku zdkaznikovi. Tento obor se zabyva odstranénim
veskerého plytvani z pracovist, zlepSeni materidlového toku, odstranénim nedostatkl a
dalsimi metodami. Cela stihla vyroba se orientuje na zékaznika s cilem uspokojit jeho

potieby. S pozadavky pii1 oboustranné vyhodnych podminkéch. [9]

1.1 Logistika

Vyraz logistika je odvozen od feckého logistikon (dimysl, rozum) nebo logos (myslenka,

véta, usudek, zakon) [5, s.1]

Pojem logistika md mnoho definici. Ve srovnani se star$imi formulace je logistika:
»organizace, planovani, Fizeni a vykon tokii zboZi vyvojem a ndkupem pocinaje, vyrobou
a distribuci podle objednavky finalniho zakaznika konce tak, aby byly splnény vsechny
pozadavky trhu pri minimdlnich nakladech a minimdlnich kapitalovych vydajich‘*. 1,

5.25]

Podle CSN EN 14943 je logistika: , planovani, uskuteciiovani a kontrola pohybu a
umistovani osob a zbozZi a podpiirnych cinnosti vztahujicich se k tomuto pohybu a

umistovani, v ramci systéemu k dosazeni specifickych cilu ‘. [1, s.25]

Za predmét logistiky jsou nejcastéji povazovany fyzické a s nimi spojené informacni a
penézni toky, které se uskuteciiuji pii uspokojovani pozadavkl po produktech (vyrobach
1 sluzbach).

Tokem v logistice rozumime posloupnost stavii pohybu a pteruSeni pohybu (stavu klidu).
Toky jsou projevem vzajemné zavislych procest.

Fyzické toky ptedstavuji toky surovin, materidli, rozpracovanych vyrobki, hotovych
vyrobki, obald, odpadu, ale také osob ¢i informaci.

Informacni toky doprovazeji prib&h toku fyzickych a poskytuji zpétnou vazbu od
zdkaznika. Jde o toky informaci o poZadavcich zdkaznika o pribéhu a vysledcich

fyzického toku a o reakcich zakaznika.



Penézni toky maji charakter penéznich pifjmi a vydaji spojenymi s fyzickymi a

informac¢nimi toky. [5, s.1]
K charakteristikdm tokl podstatnym pro logistiku patfi:

e Vécna podstata,

e Objem,

e Smér,

e Prekonavana vzdalenost,
e Rychlost a doba trvani,

e Spotieba zdroja,

e Mira uzitenosti (shoda s pozadavky). [5, s.2]

V 70. letech 20. stoleti byla vyvinuta v japonské firm¢ Toyota §tihla vyroba, ktera se dale
rozvinula do koncepce §tihlého dodavatelského fetézce. Zaklady principil §tihlé vyroby
byly zavedeny k feSeni problémt automobilky, se kterymi se potykala. Automobilky
vyrabély ¢im dal vice vyrobku dle poptavek zadkaznika, coz vedlo k nezvladatelné situaci

pfi tradiCnim systému fizeni vyroby, kdy vyroba vyrabéla predevS§im do zasob.

Naroc¢ny trh pozaduje rychlost a vysokou kvalitu za ptijatelnou cenu. Cenu tedy nelze
odvozovat od skutecnych nakladl, k nimz pfidame zadouci zisk, nybrz naopak by mélo
byt postupovano tak, ze od ceny pfijatelné pro zakaznika odecteme Zadouci zisk a
odvodime tak nakladovy cil. Tomuto piistupu fikame target costing (nakladovy cil, limit

nakladovosti).

Stihlost tedy znamena délat jen &innosti, které jsou potiebné, délat je spravné na poprvé,
rychleji nez ostatni a pfitom utracet mén¢é zdroji. Uplatitujeme tedy Stihlé mysleni (lean
thinking), které sméfuje k principu tahu, jednoduchosti, pfimocarosti, synchronizaci

prace a redukeci ¢innosti neptidavajicich hodnotu.

Aby doslo k dosazeni ptijatelnych ndkladi musi byt zjisténo, kde dochdzi ke ztratdm a
jak jsou ztraty velké. Stihla vyroba se vénuje témto ztratdm a minimalizuje jejich vyskyt.
Usiluje pfedevsim uzitek pro zakaznika, za ktery je zakaznik ochoten zaplatit, neni vSak
samostatnym redukovanim nakladi. Cinnosti, které neptidavaji uzitek jsou oznadovany

jako ztrata neboli plytvani (muda). [5, s.260]

10



Typy ztrat
Pti zavadéni konceptu §tihlé vyroby bylo v Toyoté definovano 7 typt ztrat:

e Ztraty z nadprodukce a pred¢asné produkce — dlouhé dodaci lhity pii komulaci
pozadavki do velkych davek vede k nespokojenosti zakaznikil,

e Ztraty z Cekani — takové ztraty dochazi z divodd nepfipravenosti materidlu a
nedostatecné kapacity ¢i poruchy stroje, to vede k preruseni toku vyroby a
k ¢ekani zakaznika,

e Ztraty ze zasob — ztraty z drzeni zdsob materialu, surovin a hotovych vyrobkl —
oznacuji se za koten veskerého zla,

e Ztraty z manipulace a dopravy — prodluzuje dobu ptedani produktu k zdkaznikovi,
je to spojeno s rizikem ztrat na kvalit¢,

e Ztraty ze zbytecného pohybu — Spatné uspotadani pracovist’ a nevyhovujici uklid
na pracovisti,

e Ztraty z neucelnych postupt — spoc¢iva ve zbytecnych krocich, které nepiidavaji
uzitek,

e Ztraty z nekvality — vznikd ve vyrobé nebo pii chybach v konstrukéni ¢i
technologické dokumentaci,

e Ztraty z nevyuzivani talentu lidi — lidsky potencial je chapan jako vyznamny
faktor firmy, pokud neni vyvijen a podporovan jedna se o ztratu, ktera se mtze

projevit nedostatkem konkurenceschopnosti. [5, s. 260, 261]

Hlavnim cilem §tihlé vyroby je takovy redesign stavajicich a navrh novych vyrobnich
procesu, ktery zajisti zkraceni pribézné doby vyroby a odstranéni vSech zdroji plytvani
tak, aby doSlo k razantnimu rastu produktivity prace a poklesu vyrobnich ndkladua. [1, s.

188]
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Odstranit 7+ 1|
druhi
| plytvani (ztrat)
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Obr. 1.1 - Nastroje s techniky §tihlé administrativy
Zdroj:https://image]l.slideserve.com/3273094/n-stroje-a-techniky-t-hl-administrativy1-

Ljpg [11]

Nasledujici body jsou povazovany za zdroje plytvani:

e Nadvyroba — vznika vyrobou nadmérného mnozstvi nez je poptavka zakaznika,
dasledkem je dalsi pfiCina plytvani, kterym jsou zbytecné zasoby,

e Zbytecné zasoby — zvySuji ndklady na udrzovdni a jsou zdrojem ztrat
zpusobenych udrzovanim a ztrat vazanim kapitalu v zasobach,

e Realizace zbytecnych ¢innosti — Cinnosti, které nejsou nutné, neptinaseji hodnotu
pro zékazniky, disledek snahy o maximalni vyuziti pracovist vybavenych
drahymi stroji s vysokym vykonem,

e Zbytecné prostoje — disledky nedostatkii materidlu (Cekani na stroje) z toho
plynou nenahraditelné ztraty kapacity v dusledku Spatného fizeni materidlového
toku,

e Zbyte¢na doprava, manipulace — zpétna doprava vyrobkt, dlouhé prepravni cesty
v disledku Spatné lokalizace vyroby a zboZzi ve skladech, coz vede k ristu

nakladda,
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e Opravy — odstraiiovani vad, neplanované opravy vedouci ke ztratam casu. [1,

5.188]

1) Bylo toho
dodano vice

{2} Mus se to
uskladnit (zasoby)

(3] MilZe to zastarat
{defekty)

Obr. 1.2 - Ukazka zdrojh plytvani
Zdroj:https://www.investujeme.cz/wp-content/uploads/2019/03/lean-management-

nadprodukce.jpg [12]

1.2 Definice strategie Kaizen

Kaizen se vénuje zrychlovani a zlepSovani procesii v podniku. Zaméfuje se na plytvani
v cilené oblasti, na vykonnosti a jeho udrzeni. Vyhledava nepotfebné Cinnosti, plytvani a

na planovani zmén, jehoz tlohou je problémy napravit.

Hledani zdrojh plytvani v procesech se odehrava v péti hlavnich krocich. Tyto kroky maji
zkratku SCORE (angl. Select - Carify - Organize — Run — Evaluate). Zamétuji se na tyto

faze:

e Select — pfipravna faze, kterd je zaméfena na vybér tématu k diskuzi a navrhu
feSeni, identifikuji sponzora jednani a vedouciho skupiny. Déle se zamé&fuje na
vyhleddni vhodného facilitatora, jedna se o jednani typu Kaizen (japonsky sensei
neboli ucitel). Facilitator pomaha s ptipravou a vede vlastni jednani. Jednani ma
pfesné¢ formulovat G¢el a vymezenou oblast krokii podilejicich se na tvorbé

hodnot. M4 vliv na vSechny nasledujici oblasti ptipravy.
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e Clarify — jednani, které my vyladit zaméry a cile, lepsi rozpracovanost aby bylo
mozné korigovat vlastni jednani. Vymezuji se pravidla a jednotlivé hranice
obsahu jednani. Pracovnici musi mit s procesem nalezité zkuSenosti a vhodné
osobni vlastnosti.

e Organize — logicka ptfiprava k sestaveni programu a zajisténi vhodnych prostor
k jednani. Zajisténi pomuicek a potieb, sbér udaji pro diskuzi.

e Run — pracovnici se seznamuji s obsahem a pravidly jednani. Provadi se analyzy
a probihaji diskuze. Shrnuti zavéra o obsahu a rozsahu naslednych akei.

e Evaluate — hodnoceni a podékovani u€astnikiim za odborny a osobni ptispévek.

[6,5.110,111,112]

Cilem implementace komplexnich fizeni zmén je zménit mysleni, pracoviSté a nasledné
tim 1 kulturu firmy. Komplexni fizeni zmén obsahuje tfi ¢asti, kazda ma Ctyii prvky.

Celkem tedy 12 bodi potfebnych k dosazeni uspéchu:
1. Efektivni systém

e Vytvofeni navrhu modelu vyrobniho systému,
e Vyuziti,,cihel* GKW — realizace Gemba Kaizen Workshopii,
e Value Stream Mapping — projekty mapovani toku hodnot,
e Vytvofeni a fizeni aktivit autonomnich Kaizen tymd.
2. Rizeni a kontrola
e Provade¢t pravidelné audity,
e Rozvinuti strategie — rozpad a delegace cila,
e Vizualizace pomoci A3,

e Rizeni dovednosti a znalosti zaméstnancu (kvalifikace, skoleni).

3. Rizeni zmény
e Ridici vybor,
e Kaizen leadership — vzdélavani managementu,

e Trénink zaméstnanct. [6, s.17]
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Obr. 1.3 - Kaizen strategie

Zdroj:https://encryptedtbn(.gstatic.com/images?q=tbn%3 AANd9GcThERWIJL3zY vpo8
HmiFzaHihztSy7BLMbQj;3PDyHXbkouPHJ5qO&usqp=CAU [13]

1.2.1 Kontrola kvality pro Kaizen

Pocatecnim bodem k zdokonaleni je schopnost vidét potiebu zdokonaleni a uvédomovat
si problémy. Hlavnim nepfitelem strategie Kaizen je pravé spokojenost a netfeba potieby
zdokonaleni. Proto Kaizen poukazuje na problémy a jakmile jsou chyby identifikovany,

nabizi jejich mozné feseni. [4, s. 28]

Absolutni kontrola kvality v Japonsku je hnutim zaméfenym na zdokonalovani

manazerskych vykond na vSech urovnich. Nejcastéji se zabyva témito oblastmi:

e Zaruka kvality ¢i jakosti,
e Snizovani nakladu,

e PInéni planu dodavek,

e Bezpecnost prace,

e Vyvoj novych produkti,
e Zvyseni produktivity,

e Rizeni dodavateld,

e Plnéni vyrobnich kvot. [4, s.23,33]
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1.2.2 Kaizen Management System

Systém pro dlouhodoby zisk a nartst. Jednd se o souhrn know-how, ndstroji
kontinudlniho zlepSovani. Jeho cilem je na cesté od dodavateli materidlu a subdodavek
az ke spInéni ptani zdkaznika:

e Zapojeni vSech zaméstnancti a vyuziti jejich kreativity,

e Nastaveni vSech procesi dle principu toku - ,,flow**,

e Nulova tolerance chyb a zmetkii,

e Efektivni vyuziti stroji a technologii,

e Vyuziti systému §tihlé vyroby,

e QCD znamena zkratku slov — Quality, Cost, Delivery — kvalita, ndklady, dodavky.

KAIZEN" Management System (KMS)
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Obr. 1.4 - Kaizen Management System
Zdroj:https://kim.kaizen.com/kimglobal/userfiles/Image/cz/Kaizen%20Management%?2
0System.PNG [14]

1.2.3 Cykly PDCA

Kaizen véii, Ze standardy jsou uZ svou povahou docasné a provizorni a Ze vlastné
pfedstavuji pouze odrazovy mistek, kdy jeden standard vede k druhému v ramci

neustalého zdokonalovani. Jakmile se vyfesi jeden problém, okamzité se vrhaji na dalsi.
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Ze stejného divodu je v ramci japonského systému absolutni kontroly kvality takova
pozornost vénovana takzvanému Cyklu PDCA — plan, do, check. Action (planuj, udéle;j,
zkontroluj, uskutecni). Tento cyklus byl zaveden panem W. Edwardsem Demingem. [6,

s. 44]
Jednotlivé prvky metody PDCA:

e P — Planuj (Plan) — nejprve se ziskavaji data a informace, kterd jsou pouzivana pii
planu zlepseni a nadefinuje si urc¢ity problém. Poté dojde k vytvoteni planu k dosazeni
zvoleného cile.

e D — Udé¢lej (Do) — po kroku planovani nasledné dojde k implementaci vytvoreného
planu. Dojde ke zpracovavani novych procest. Veskeré Cinnosti jsou podlozeny
peclivou dokumentaci.

e (C — Zkontroluj (Check) — v tomto kroku je potfeba kontrolovat pfinos a uzitecnost
naslednych krok k planovanému zdokonaleni.

e A — Reaguj (Action) — u posledniho kroku dochézi k zavedeni novych procesii a
k jejich standardizaci, aby se pfedeSlo k navraceni ke starym problémim, nebo
nastavit dal$i postupy k dalSimu zdokonalovani. K implementaci se prechdzi ve
chvili, kdy se dokaze, ze novy plan piinasi zlepseni.

[8, 5. 233]

ACT PLAN

implement the Identify Your
Best Solution Problems

DO

Test Potential
Solutions

Obr. 1.5 - Proces PDCA

Zdroj:https://www.researchgate.net/profile/Vivek Deshpande4/publication/332935882/
figure/tig5/AS:756240162488322@1557313113855/The-framework-of-the-PDCA-
cycle.png [15]
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1.3 Metoda 5S

Metoda 58S je jednim ze zakladnich metod §tihlé filozofie a patii do bodového Kaizenu.
Je to organizace pracovisté¢ vedouci k eliminaci plytvani, zvySeni produktivity a
bezpec¢nosti na pracovisti. Je to typicky prvni metoda, které se v rdmci zavadéni §tihlé
filozofie implementuje. Metoda 5S uvadi zadkladni nastroje pro zavedeni veskerych

dalSich zmén a Skoleni.

Ptedpokladem pro dobrou kvalitu, produktivitu a bezpecnost na pracovisti neni jen
potadek a Cistota, ale 1 ustanovit pravidla a nasledné je vSechny dodrZovat a vylepSovat.
V péti krocich se pracovni prostiedi zbavi ztrat a zatidi se tak, aby nic nestalo v cesté

optimalni tvorbé hodnot. [2]

Vythdéni Wyl Uspofadini Standardirace Zieplovani
biid i o s C
b s o= Ul
Seiri Seiso Seiton Seiketsu Shitsuku
tridit cistit systematizovat standardizovat stale vylepsovat
1. \\ 2 ‘\ 3. \\ s \\ 5.
Vytridéni \\  Vycisteni \ \ Usporadani, \‘\ Ustanoveni \\ VSechnybody \
nepotfebnych \\ pracovisté  \\ oznaceni \\ pravidel, \\\ dodrzovata \
véci I/ // / / standardizace /",-"' stale /
/;;'f / // ';//' vylepsovat  /
/L /L /L /1 /

Obr. 1.6 - Pilife metody 5S
Zdroj: https://www.lean-fabrika.cz/userfiles/image/5s schema.JPG [16]

1.3.1 Prvni pili¥ — Tridéni (Seiri)

Ttidéni znamena, aby na pracovisti byly jen pfedméty v potfebném mnozstvi a odstranili
se predméty, které nejsou potiebné pro vyrobni operace. Odstrani se zbyte€ny material,

nastroje, zasoby, ale 1 pohyby a ukony, o kterych vime, Ze je potfebovat nebudeme.

Pfi tfidéni polozek vychazime z Paretovy klasifikace: denné pouzivané, pouzivané tydné
nebo mésicné, pouzivané pouze vyjimecne. Na zdklade tohoto rozdélime polozky do tii
skupin: takové, které na pracovisti musi byt, které mohou byt odstranény a které musi byt

odstranény.

V této fazi je velmi uziteCné oznacovani Cervenymi kartickami. Slouzi k vyhodnoceni

potiebnosti oznac¢eného zbozi. Cervend karta upozoriiuje na predmeéty, které se jevi jako

18


https://www.lean-fabrika.cz/userfiles/image/5s_schema.JPG

malo potfebné na pracovisti. Je nutné stanovit jasna kritéria pro posuzovani jednotlivych
predméti a fidit se presnymi pravidly. Znaceni Cervenou visackou byva provedeno
postupné. Nejprve se zahdji projekt oznacovani Cervenymi visackami, identifikuji se
predméty k oznaceni, stanovi se kritéria a vytvoii se ¢ervené visacky. Poté se predméty
oznaci a vyvési se k nim Cervend visacka. Na zavér vyhodnotime uzite¢nost predmétu,

které jsou oznacené a zdokumentujeme vysledek. [2, s. 28,29]

Po odstranéni v§ech nepotiebnych pfedmétii na pracovisti nachézeji jen ty potifebné. Tim

je prvni krok 5S - separace, vytiidéni ukoncen.

Cinlo Minow polokhy Minostvo Poufivanie Mipravnt opatrenie Tod povednost Termin
[ Kladmg 1ks Denind Tostdva na pracovisky
2 Pomocnd myd 1ks ? Odsgranit Fero 30, 4, 2010
3 Skt kowad ks Derime LOSTEvE na prascoy sy

Obr. 1.7 - Navrh Cervené karty
Zdroj: https://www.svetproduktivity.cz/media/Base/1203/Image1149.jpg [17]

1.3.2 Druhy pilif — nastaveni poradku (Set in Order)

Nastaveni potadku je dulezité, jelikoz odstranuje mnohé druhy plytvani ve vyrob¢ i
administrativnich ¢innostech. Zamezime tak 1 moznému urazu v disledku nepotadku.

Pokud je nastaveno pouze tfidéni bez nastaveni potradku, je mnohem mén¢ efektivni.

Ucelem druhého kroku je najit nejvhodnéj§i misto pro umisténi viech polozek na

pracovisti. Kazda polozka musi byt umisténa tak, aby ji:

e kazdy mohl snadno najit a vzit,

® pouZzit,

e vratit na své misto.
Nésledné se vizualné oznaci, aby bylo jasné, Ze je pfedmét na svém misté. Dale se stanovi
kapacita oznacenim minimalni a maximalni rovné, zaznamena se do layoutu pracoviste,

vypracuji se mapy pristupovych cest, oznaci se smér materidlového toku. Doporucuje se

tento krok (ale i celd metoda) nepodceniovat, efekt bude jednoznacny.
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Obr. 1.8 - Maximalizace a minimalizace zasob

Zdroj:https://www.e-api.cz/wcd/pages/kapc/jednotlive-metody-a-
nastroje/5s_systematizovat.jpg [18]

K nastaveni potadku je potieba rozhodnout ohledn¢ vhodnych umisténi, ke skladovani
piipravki, nastroji, forem a zasady ekonomiky pohybu. Zasady ekonomiky pohybu ndm
pomaha eliminovat zbyte¢né pohyby. Tato metoda pomuze objevit metody vyroby, které
se priblizuji k nulovému plytvani.

Mapa 5S — slouzi k vyhodnoceni soucasnych soucastek, ptipravki, nastroji, zafizeni a
stroji. V zavislosti na krocich zavedeni poiadku dojde k rozhodnuti k nejlepSimu
umisténi.

Identifikace umisténi — strategie Stitkii a natéru se pouziva k identifikaci toho, kam

material patfi a v jakém mnozstvi. DalS§im nastrojem k identifikaci mize také slouzit

mapa 58S. [2, s. 43,44]

1.3.3 Treti pilif — lesk (Shine)

Klicovym cilem tfetiho pilife je udrzovat vse Cisté a pfipravené k pouZiti. NedodrZzovani
ttetiho pilife miiZze vést ke Spatné morélce a neefektivni praci, stroje které se neudrzuji se
Cast¢ji kazi a je potieba vice oprav. Ve Spinavym pracovnim prostiedi dochazi obvykle k
vétsimu mnoZstvi zranéni napt. poletujici Spony nebo tiisky se mohou zaméstnancim

dostat do o¢i aj. Vyplati se proto vénovat této fdzi maximalni pozornost.
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Postupujeme obvykle tak, Ze teritorium rozdélime na jednotlivé oblasti, kterym piesné

definujeme:

e co je tieba Cistit,

¢ kdo bude tuto ¢innost vykonavat,
¢ kdy a jak Casto,

e jaké prostiedky budou potieba,

e jaky cas to zabere.

[2,5.58,61]

1.3.4 Ctvrty pilii — standardizace (Standardize)

Ctvrty pilif slouzi k zachovani pfedchozich ti pilift. Cilem tohoto kroku je vytvofit jasny
standard pracovisté, podle kterého bude vS§em zaméstnanclim ziejmé, kdo, co, kdy a jak
ma délat, Cistit, udrZzovat, kontrolovat, aby se zabranilo nedbalostem. Kazdy pracovnik

by mél umét rychle urcit operacni podminky a odchylky od standardu. [2, s. 70]

Diilezité je ze standardizace zavést navyk, ktery budou zaméstnanci dodrzovat. Zvoli se
Cloveék, ktery bude zodpovédny za cinnosti vzhledem k zachovani ptfedchozich 38,

zabrani opétovnému zhorseni a bude kontrolovat udrzovani predchozich 3S. [2, s. 71]

Standardizace ptfevadi zavadéni predchozich 3S na dalsi troven — prevence.

Dokonalé tfidéni

Dokonala +
Standardizace = Dokonalé nastaveni potadku
+
Dokonaly lesk

Obr. 1.9 - Dokonala standardizace

Zdroj: vlastni zpracovani

1.3.5 Paty Pilif — zachovani (Sustain)

V kontextu péti pilifh znamena zachovani vytvofeni navyku z tfaddného udrzovani
spravnych procedur. Trvad vzdy néjaky Cas, neZ nové zavedené standardy a jejich

dodrzovani zaméstnanci pfijmou za vlastni a stanou se pro né¢ samoziejmosti. Pomoci
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mohou dopliujici Skoleni, zapojeni vSech zaméstnancti véetné (predevsim) managementu
atd. Tato faze hraje v dosazeni tspéchu velmi dalezitou roli, nebot’ bez sebediscipliny by

se 5S okamzité rozpadlo.

Zavadéni metody 5S by mélo stat na po&atku jakéhokoliv dalsiho zlepsovani. Uspéch
jejiho zavedeni je vSak v nejvyssi mife zavisly na ptijeti této metody vSemi zaméstnanci
spole¢nosti. Je proto velmi dulezité, aby kazdy presné védél ucel 5S, konkrétni piinosy
pro firmu i pro né¢ho samotného a aby se v maximalni mife na zlepSovani svych pracovist’
podileli sami zaméstnanci z vlastni iniciativy. Samoziejmosti je, Ze management firmy
by mél jit ptikladem a jako prvni zavést 5S ve svych kancelatrich. Pokud se vSechno
vezme za spravny konec, vysledky Casto pied¢i oCekavani. Je prokazano, ze pomoci

metody 5S lze dosahnout nasledujicich ptinost:

snizeni stavu zasob az o 80 %,

zkraceni doby montaznich operaci az o 30 %,

zlepseni kvality az o 10 — 20 %,

e zmenseni potfebného pracovniho prostoru az o 20 — 40 %.

1.4 Kampan 5SS

Metoda 5S nesmi byt jen formdlnim projevem ale i podstatou firmy. Je dulezité z této
kampané 5S nevyjimat kancelare. Pokud by zaméstnanec vidél neuspotadané pracovisté
svého nadfizeného, nemuselo by se mu chtit dodrzovat nové zavedené kroky
implementace 5S. Zorganizovani piipravy celé kampané si vyzaduje vytvoieni ¢asového
planu pribéhu, pifipravu potfebného materialu pro jednotlivé kroky, spolupraci

pracovnika BOZP a pracovnikt udrzby.
Pro ptiklad zde mdme par myslenek a tipt:

e Naplanovani 58S je velmi dileZity piipravny krok, kterého by se méli t¢astnit vSichni
pracovnici useku, ve kterém bude realizovana,

e 5S mlze vytvofit podminky pro odstartovani a udrzovani atmosféry kontinualniho
zlepSovani ve firm¢,

e V organizacich je velmi Casto zaménéna za jednordzovou akci, jejimz cilem je

dosazeni urc¢itého stupné Cistoty,
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e Je nezbytné vSechny pracovniky informovat o cilech kampané¢ 5S a zdiiraznit, ze
standardizace pracovist dokaze eliminovat nevyrobni ¢asy, usnadni jim préaci a uleh¢i
pravidelny uklid,

e Nemensi dalezitost ma pro pracovniky i definovani a eliminace bezpe¢nostnich rizik

na pracovisti a postupné zlepsovani komfortu prace. [3, s.39,40]

1.5 Rizika implementace 5S

V implementaci metody 5S jsou rizika ve zlepSovani a dodrzovani standardi a discipliny,

pak se vede trvaly boj o zménu zaméstnanct ve tiech krocich:

e Prostiedi (neinvesticnim zptisobem),
e Mysleni (pfekonat odpor ke zmé€nam a zavedenym zpiisobiim),

e Kultura spolec¢nost.

Je nutné si nejlépe vSechny zaméstnance ziskat a zapojit je. Zacit budovat hrdost na
spolec¢nost, ve které jsou zaméstnani. V praxi to znamena respekt k praci zaméstnanct.
V Japonsku ztraci manazeti az 40% svého pracovniho €asu na pracovistich, aby 1épe

porozuméli problémim zaméstnancti a mohli je efektivné fesit a vhodné podporovat pri

dosahovani Spickovych vykond. [3, s.40]

70% problém lze vytesit standardizaci, jako souc¢ast metody 5S. toho by se méli aktivné
zucCastiovat vSichni zaméstnanci. Poté se teprve doporucuje nasadit metody vedouci k
,Lean‘‘, jako naptiklad k optimalizaci procest, rtizné pokrocilejsi techniky feSeni
problémt a podobné. Pomoci téchto metod se odstrani az 20% problémi. K odstranéni
zbyvajicich 10% jsou pak nutné sofistikované metody jako six sigma, statistické analyzy

aj., které provadé¢;ji vySkoleni interni nebo externi odbornici.
Nyni rozliSujeme tfi disledky chybné implementace 5S:

e Zaméstnanci provadéji 5S, ale chapou ji jako organizovany uklid. Vykonavaji 58S jen
proto, Ze neni zbyti. Vykonavaji zejména prvni tii kroky.

e Zaméstnanci provadéji 5S ve vSech péti krocich a formalné je auditovano jako plné
implementované. Chapou 5S jako techniku ke zvySovani kvality. Vedeni provadi
nebo organizuje pravidelné audity a vyhodnoceni, odmény nejlepSim tymim a

pracoviStim.
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e Zaméstnanci chdpou piinos, a i kdyZz je vedeni nekontroluje, pokracuji v aplikaci
metodiky. 5S se stalo nejen formalni, ale 1 neformalni soucasti firemni kultury. [3,

s.41]

1.6 Metoda 6S a 7S

I v této metod¢ dochazi k neustalym inovacim. V nékterych ptipadech se mize objevit i

metoda 6S nebo i dokonce 78S.

Metoda 6S se zabyva bezpecnosti na pracovisti. Je to krok, ktery zodpovida za maximalni
bezpecnost na pracovisti. Mottem tohoto kroku je ‘‘Bezpecna prace pracovnika na
bezpecném pracovisti.** Cilem tohoto kroku je zamezit veSkerym uraziim na pracovisti a
tim zajistit zaméstnancim bezpecnost. Aby bylo mozné dosédhnout tohoto kroku, je

potieba aby zaméstnanci dodrzovali také urcita pravidla. A to zejména:

e Pouzivat pfedepsané ochranné pomicky,
e Bezproblémova dostupnost havarijnich prosttedkd,
e Spravné pouzivani naradi, pracovnich nastroji, pomucek,

e V piipad¢ nehod spravné chovani zaméstnanct.

Hlavni je zde se zaméfit na eliminaci rizik vzniku nebezpeci a tim vytvofit bezpecné
prostiedi pro praci. U dobie upotfddaného pracovisté se snadno rozpozna potencionalni
nebezpeci, které se vtomto kroku snazime odstranit. Nebezpec¢i, které neni mozné
odstranit je potieba alesponn omezit. Proto je dualezity i krok standardu bezpecného
chovani na pracovisti. Tento krok obsahuje jak mé byt pracovnik na pracovisti oblecen,

jaké zasady chovani na pracovisti a jaké jsou zakazané ¢innosti.
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Vizualni standard pracovniho odévu pracovnika

MONTAZ
Pracovni odév:
- tricko,

- montérkova souprava,
kalhoty do pasu

- mozna montérkova
kombinéza

Pracovni obuv:
- kozena s ocelovou
Spickou

Ochranné pomtucky
- bryle

Obr. 1.10 - Ptiklad vizudlniho standardu pracovniho odévu pracovnika na pracovisti

Zdroj: https://www.svetproduktivity.cz/media/Base/1203/Image1063.jpg [18]

Metoda 7S se zabyva ekologii a Zivotnim prostredi. Zamétfuje se na ochranu jednotlivych
slozek zivotniho prosttedi, zejména na odpadové hospodafstvi, ochranu ovzdusi, vody a

pudy. V ramci kroku odpadového hospodatstvi se definuje:

o ukladani a spravné tfidéni odpadii do kontejner,

e pouzivani pfedepsanych kontejnert (barevné rozliSeni),

e stav a vybaveni kontejnerii (Cistota, pytle, pravidelné vyprazdnovani kontejnertr),
o oznaceni kontejnert (tabulky + identifikacni listy pro nebezpecné odpady),

e oznaceni shromazd’ovacich mist,

o Cistota podlahy (iniky nebo odkapavani emulzi, olej, chemikalii apod.),

e mapy stanovist’ odpadii absorp¢nich prostiedki.
Doplilujicim krokem je identifikace rizikovych mist, které v ptipadé¢ havarie mohou

zpusobit znecisténi Zivotniho prostiedi. V tomto piipadé by se mél urceny tym, ktery

provadi 5S na pracovisti zamyslet nad rizikovymi faktory a pokusit se je odstranit.
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Obr. 1.11 - Kontejnery na separovany odpad

Zdroj: http://www jickovice.cz/assets/Image.ashx?id_org=7690&id_obrazky=4824 [19]

Tym implementace metody 5SS by se m¢l skladat z nasledujicich ¢lend:

e pracovnici z pracoviste,

e mistr,

e vedouci stiediska (napf. na schvalovani zmén, investic a pod.),

e udrzbafi (mechanické, elektro) z divodu realizace nékterych zmén,
e koordinator implementace 5S v podniku,

o externi konzultant na metodickou podporu.

Metoda 5S je metoda, kterd opravdu "uklidi" vyrobu a zvysi produktivitu. Pokud je 5S
dodrzovano a neustale vylepSovano - 5. krok, tak 1ze ocekavat 10 - 15% narist. Metodika
je také navrzena tak, aby se jednotlivi pracovnici zapojili do zmén v podniku a aby si
vytvareli sva pracovisté podle sebe tak, jak nejlépe umi. Vzdyt oni jsou ti, kteti budou

denn¢ pracovat na pracovisti. [10]
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2 Charakteristika firmy SEV Litovel s.r.o.

Firma SEV Litovel, s.r.0. se zabyva elektromechanickou, elektronickou vyrobou a také
autopfislusenstvim. Firma SEV (specialni elektronickd vyroba) byla zalozena 20. zafi
1999. Jednatelem firmy je Ing. Jiti Mencl, ktery jedna za spole¢nost v plném rozsahu.
Specidlni elektronickd vyroba a autopftislusenstvi vznikla jiz pied 50ti lety v tehdej$im
statnim podniku Tesla Litovel. Firma se stale rozsifovala a roku 1992 byl statni podnik

v¢lenén do spole¢nosti ETA Hlinsko a.s..

Firma SEV Litovel s.r.o. zahdjila svoji ¢innost od 1.fijna 1999. Firma ptevzala ¢ast
vyrobnich prostor, vyrobniho zafizeni, know-how, vyrobni naplné a zakazniki od
spolec¢nosti ETA a.s. se sidlem v Hlinsku, ktera sviij zdvod v Litovli zruSila. Prevzala i
150 pracovnikl tehdejsi firmy. S rostouci vyrobou dochazelo i ke zyvSovani stavl
zaméstnanct. V dob€ nejvétsiho rozmachu méla firma 240 pracovnikt. Od roku 2000 je
spolecnost SEV Litovel, s.r.o. nositelem certifikatu systému managementu jakosti dle

CSN EN ISO 9001.

Roku 2008 doslo k upravam vlastnickych prav. z vedeni spole¢nosti odesli dva
spolumajitelé, kteti zastavali funkce vedouciho vyroby a technologie a vedouciho
ekonomiky a nakupu. Jedinym vlastnikem spolecnosti je tedy od 1. 4. 2008 jednatel

spolecnosti.

Firma ma v regionu mésta Litovle dostatek vySkolenych pracovnikii jak ve skupiné
technickych a vyvojovych, tak také v délnickych profesich vSeho druhu. Nyni firma

Zaméstné\/é aZ 350 praco Vnﬂ(ﬁ. [ ;]
‘
-

Obr. 2.1 —Logo firmy SEV Litovel s.r.0.
Zdroj: https://mkzunicov.cz/files/list18/260-SEVlogo.jpg [20]
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2.1 Piehled vyrobki ve firmé SEV Litovel s.r.o.

Gramofony Pro — Ject

Gramofonové pfistroje spoluvytvari a odebird rakouskd firma Pro-Ject Audio Systems.

Dodava je mimo jiné do Anglie, USA, Némecka a;.

V Ceské republice se gramofonové piistroje prodavaji prostiednictvim Acoustique
Quality. Vyrobky jsou identické s vyrobky Pro-Ject Audio Systems, protoze se jedna o
exportni soubéhy. Kvalitu a vysokou uroven nasich vyrobkll ocenila prestizni
mezinarodni organizace EISA. Cena EISA pro nejlepsi gramofon v EU za obdobi 2019—
2020 byla udélena gramofonu Pro-Ject X1.

Obr. 2.2 - EISA AWARD 2019- 2020 Pro-Ject X1
Zdroj: https://www.eisa.eu/awards/pro-ject-x1/ [21]

Autoelektrika

Vyrébi osvédéené omyvace celnich skel automobild, trysky a servomotory pro naklapéni
reflektord, autoelektrické vyrobky pro cesky automobilovy primysl i pro vyvoz.
Spole€nost vyrabi roéné 1 milion trysek pro rtizné odbératele. Nejvétsim zdkaznikem je
SKODA AUTO, a.s. Tento program je realizovan od zaloZeni spole¢nosti, tj. od roku
1999. Déle jsou nejcastéjSim odbératelem Visteon Novy Ji¢in, Kavan Niirnberg a Zetor

Tractors Brno.

28


https://www.eisa.eu/awards/pro-ject-x1/

Montaz desek elektroniky - regulace spotiebici

Na pracovistich se provadi osazovani, a testovani pajeni desek plosnych spojt jak pro své
potteby, tak i pro své zdkazniky. Zaméstnanci osazuji jednoduché i slozité desky vcetné

programovani mikroprocesoru.

Rotory a statory
Vyroba je zaméfena na rotory a statory malych komutatorovych motorkli o priméru
rotoru 15-30 mm, na synchronni motorky a na vinuti valcovych civek. Rotory a statory

se pouzivaji do vlacki Marklin.

Hlavnimi odbérateli jsou Méarklin Goppingen a Mérklin Gyor
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3 Analyza pracovniho prostiedi na vybranych pracovistich

ve firmé

Cilem této casti bakalatské prace je provést analyzu stavajiciho pracovisté na dilné,
z hlediska metody 5S a strategie Kaizen, kde se vyrabi gramofonové ptistroje. Na dilné
je vedle sebe 6 pracovist, kde se stfidaji zaméstnanci na dvé smény. Pro svoji analyzu

v

jsem zvolila nejvhodnéjsi jedno pracovni misto, které vykazovalo zna¢né nedostatky.

Pracovisté jsem konzultovala se zaméstnanci a s vedoucim dané¢ho dilny, kde se

pracovisté nachazi.
Hlavni cile projektu:

e Implementace metody 5S na pracovisti,

e Dodrzovani zavedené metody,

e Dosdhnout tspory nakladi,

e Zlepsit pracovni prostiedi pro zaméstnance,

e Vytvofit kladny vztah zaméstnancti k metodé 58S,

e Dodrzet standart pro pracovisté a nasledné ho dodrzovat.

3.1 Analyza pracovisté z hlediska 5S

Z teoretickych poznatkl je jiz znamé, Ze metoda 5S je metodou pofadku, Cistoty a
uspofadani na pracovisti. Tyto parametry by mély byt splnény na prvni pohled. Pii
navstéve dilny pracovisté vykazovalo velké nedostatky ohledné uspofddani a znacné
necistoty. Celkovy dojem nepiisobil viibec pozitivn€. Na pracovisti nebyl zaveden zadny
systém uspoiadani nastrojii ¢i materialu potiebné k vyrobg. Na prvni pohled bylo ziejmé,
7e nasledujici sména musi mit problém rozpoznat kam piipadné vratit material, ktery
pouzivala pfechozi sména a tim muize dojit ke zmatkiim na pracovisti, pfi nejhor§im
k pouziti nespravného materialu u vyroby jiného druhu gramofonu. Ukolem je upravit
dané pracovisté tak, aby se na ném nachézeli zékladni potfebné véci k vyrobé, nastroje
méli své misto a fad, predev§im aby zaméstnanci dodrZovali istotu na pracovisti a aby

se naucili dodrZovat tyto standardy.
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3.1.1 Tr¥idéni (Seiri)

Prvnim pilifem metody 58S je Seiri neboli tfidéni. Hlavnim ukolem tohoto pilife je vytfidit
polozky, které jsou potiebné a ¢asto pouzivané od téch, které mohou byt premistény na

jiné misto pripadné se mohou vyhodit, jelikoz jsou na pracovisti nepotiebné.

Zhodnoceni vybraného pracovisté, které jsem analyzovala se jevilo z hlediska hromadéni
nepotiebnych véci pomérné v mensim mnozstvi. Na pracovisti se zejména vyskytovalo
mnoho osobnich potieb, které by se tam neméli vyskytovat, kromé uzaviené vody. Z toho
divodu jsme se rozhodla i vyhradit misto pro nezbytné nutné osobni véci.

) R
| y ‘LI

.

Obr. 3.1 - Osobni véci mezi nastroji

Zdroj: vlastni zpracovani

Dal$im nedostatkem byl odpadkovy ko§ a pomocny materidl, ktery by bylo potfeba
umistit mimo pracovni plochu. Tim by se udélalo misto na pracovni ploSe a zamezilo

ptipadnému vyliti suroviny na material, coz by vedlo ke zniceni.
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Obr. 3.2 — Nevhodné usporadani nastrojii na pracovisti

Zdroj: Vlastni zpracovani

Prvni pilif mé i problémovou oblast co se tyce 1 Spatné a neur¢ené konkrétniho umisténi
pro jednotlivé druhy nastroji. Na tomto pracovisti se to tykd zejména vrtacek, klesti,

Cisticich prostredkii nebo materidlu, ktery se ¢asto pouziva a neni viditelné oznacen.

Na pracovisti také chybi oznacené misto pro vadné vyrobky. Umisténi dokumentt, které

volné lezi na odkladaci ploSe musi byt také fadn¢€ oznaceno.
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Obr. 3.3 — Neuspotradané pracovisteé

Zdroj: Vlastni zpracovani

3.1.2 Nastaveni poradku (Set in Order)

Druhym pilitem je Set in Order neboli nastaveni pofadku. V tomto kroku se zabyvam
spravnym umisténim véci, které jsem oznacila za nevhodné nebo bez skladovaciho mista.
Kazdy nastroj ¢i dany materidl musi mit své misto, které bude Citeln¢ a viditelné
oznaceno. Misto bude odpovidat i kapacité potiebného materidlu. Diky tomuto kroku by
meélo byt snadné¢ materidl ¢i nastroj snadné z mista si vzit, a nebo jej vratit nazpét na

urcené misto, aby nedochazelo k hromadéni jiz nepotiebnych véci na vyrobni plose.

Velkym problémem na vybraném pracovisti je nedostate¢né oznaceni ¢i jakékoliv

informace, co se na daném misté vyskytuje, pfipadné co se na ném vykytovat ma.
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Obr. 3.4 - Neoznacené umisténi materialu na pracovisti

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na pracovisti se vyskytuje mnoho materidlu, které nejsou potieba pii kazdé montazi.
Tento material zpisobuje zbyte¢né zabirani pracovni plochy misto toho, aby si

pracovnik dodal na stiil pouze to, co na danou sménu potiebuje.

Dalsim problémem se zde objevilo, Ze zaméstnanci méli vedle svych osobnich véci a
napoji umisténé Cistici prostiedky. I z bezpecnostnich diivodl je potiebné tyto véci od

sebe dostatecné separovat.

3.1.3 Lesk (Shine)

Ttetim pilitem metody 5S je Shine neboli lesk a €istota na pracovisti. Podstatou tohoto
bodu je ur€eni ploch, které jsou tfeba Casto Cistit. Tento bod zahrnuje i dostatecné
mnozstvi svétla na pracovisti. Kazdy zaméstnanec by mél mit lampicku nebo funkéni

zafivku nad svym pracovistém.

Vyroba gramofonti si velice zakladd na udrzeni Cistoty, nékdy je potieba i1 pracovat
v rukavicich. Zaméstnanci tento bod s ur¢itou mirou spliuji, jinak je jim hotovy vyrobek
vracen na precisténi. Je tedy nutné na kazdé konci smeny zajistit, aby na pracovisti bylo
dostatek Cisticich prostredki pro dal$i sménu a zabranilo se tak nedostatku a hledani pied

zacatkem smény.
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Osvétleni pracovisté bylo dostatecné. Je vybaveno jak funk¢ni zativkou nad pracovni
plochou a né¢ktera i vlastni lampickou. Z tohoto hlediska jsem vedoucimu pracovisté

navrhla, aby lampicky dokoupil a ptidélil na chybé&jici pracoviste.

3.1.4 Standardizace (Standardize)

Ctvrty pilit zavadi standardizace piedchozich ti pilif. Tento bod ma za tikol ustaleni
vsech zavedenych ¢innosti na pracovisti a jejich dodrzovani. Zaméstnanec by tyto kroky
mél vykonavat automaticky a se stat béznou a bezpodminecnou soucasti jejich pracovni
naplné.

Zde se 1 setkavame s odporem zaméstnancl, kdy jim ptijde zbytecné nové kroky
dodrzovat. Vzhledem k tomu je vhodné navrhnout vedoucimu pracovisté Skoleni ohledné

metody 5S, aby vice pochopili problematiku této metody a ditvody zavadéni.

Pokud by zaméstnanec predchozi tfi body nedodrzoval a nenaucil se, pak piredchozi body
nebudou k niCemu platné. V tomto bod¢ je nejvhodné;jsi zavést organizaci kdy, kym a jak

casto bude zodpovédny za splnéni provedenych Cinnosti.

3.1.5 Zachovani (Sustain)

Poslednim pilifem je Sustain neboli zachovani ¢i udrZzovani. Tento krok je nejdulezitéjSim
ze vSech péti. Stoji na zékladé¢ udrzovani ptredchozich krokli a dal§im zlepSovani,
vyrobniho procesu ve firm¢. Na tento krok je kladen dlraz pro vrcholovy management.
Ten by mél dohlizet na dodrzovani jednotlivych krokii, aby se firma nedostala zpatky na

puvodni troven.

Pokud by zaméstnanci zjistili, Ze je nikdo z nadiizenych nekontroluje, jejich snaha by se
snadno vytratila a jednotlivé kroky pfestanou vykonavat. Cely proces by zpochybnili a

opét by to vedlo k navraceni zpét.
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4 Navrh implementace nového reSeni

Pted zavedenim implementace je potieba piedstaveni zaméstnanciim metodu 5S. Je nutné
seznamit pracovniky dilny s implementaci 5S na jejich pracovisti. Bylo nutné jim vse
predstavit a definovat pravidla zavedeni. Nejdiilezitéjsi ¢asti je zabranit sabotazi projektu
a spravné je namotivovat. Dat zaméstnanciim najevo, ze je to pro jejich dobro a zlepseni

pracovnich podminek.

4.1 Navrh metodologie zavedeni 5S na pracovisti

Nejprve je nutné prohlédnout pracovisté a provést jeho analyzu. Po prozkouméani
pracovisté udélam navrhy jak metodu 5S implementovat. Dané pracovisté¢ si ofotim,
abych méla lepsi predstavu o danych zménach. Musi se vzit v potaz i naslednd rizika a
dasledky, ktera mohou implementaci nastat. Dtilezité je ndsledné zavedené kroky spravné

dodrzovat.
Opatieni pro zavedeni 5S:

e Pocatecni Skoleni zaméstnanci — prezentaci o metod¢ 5S by mélo provést odd€leni
zodpovédné za Skoleni zaméstnancil. Prezentace slouzi pro stavajici zaméstnance, tak
1 pro nove nastupujici uchazece.

e Informace na webu firmy — na webu firmy by se mé¢li vyskytovat urcité informace
o metod¢ 5S, kterd je na pracovisti zavedena.

e Fotografie a videa — k informacim nejlépe dodat fotografie i videa pracovisté. Jak
vypadalo pracovisté pred zavedenim 5S a poté.

e Audit metody 5S — zodpovédny pracovnik je povéfen, aby provadél kontrolu 58,
zaznamenavat své poznatky do archu a byt schopen posoudit, zda pracovisté odpovida
standardim. Vzorné pracovniky miZzeme odménit a je to pouzito jako motivacni
prostiedek.

e Podpora od vedeni spoleénosti — podpora nejvySsiho vedeni je velmi dilezita.
UmoZziuje sestaveni tymu a celé zastitovani a maximalni podporu pfi jejich praci.

e Pravidelny systém Skoleni — Skoleni minimalné jednou za mésic, bude kladen diiraz

na metodu 5S a jeji podstatu, mySlenku a diivod celé metody.
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o MEérit a zaznamenavat vylepSeni na pracovisti — vytvofeni ptehledné tabulky, jasné
definované ¢asti, které budou zahrnuty do ¢asto kontroly.

e Systém odménovani — je dialezité 1 kazdého zaméstnance spravné motivovat.
V tomto ptipad€ jsou odmény a motivace klicovou zalezitosti. Docilime tim k zajmu

zaméstnancu o tuto metodu.

Skoleni 0 metodé& 5S:

Je diilezité pred samotnym zavadénim a navrhy metody 5S na pracovisti fadné proskolit
zaméstnance a jejich vedeni. V mém ptipadé se jednalo o mistra dilny a kontrolory
kvality. Pro tyto zaméstnance bylo Skoleni jako prvni priorita, aby metodu co nejlépe
pochopili a plnilo se zavedeni metody. Skoleni obsahovalo 5 prezentaci tykajicich se
zékladi metody 5S, standardi a jejich vytvareni, ztrat a zlepSovani, zakladnich znalosti o

rovr

Stihlé firme a v neposledni fad¢ o vizualnim managementu.

Tento know-how poté musi pfedat svym zaméstnanclim a trvat na jejich plnéni.

Predstaveni zaméstnancum metodu 5S:

Zakladem skoleni bylo oslovit pracovnika tak, aby tuto metodu chépal jako svoji béznou
pracovni ¢innost. Cilem bylo vyjasnit si a urcit pravidla, aby ¢innosti spojené s metodou
5S si pracovnik zautomatizoval jako sviij pracovni ritual. Nejlepsim piikladem jak tyto
¢innosti pracovniktim ptiblizit, je ukazat, ze 1 oni, aniz by o tom véd¢li, maji tento systém
doma zavedeny. A na tomto principu byly stavény Skolici prezentace. O toto Skoleni se

musi postarat jejich vedouci dilny.

4.2 Navrhy implementace z hlediska metody 5S

4.2.1 Tridit (Seiri)

Z teoretické Casti je fe€eno, metoda 5S zacina prvnim krokem tfidénim véci na pracovisti.
Zacala jsem prohlidkou pracovisté a konzultaci se zaméstnancem o pfedmeétech, které je

mozné odstranit a ty, které je potieba fadné oznacit.

Na obrazku 3.1 jsme méli moZnost vidét, jak osobni véci zaméstnance zasahovali do
pracovni plochy ¢i byly umistény mezi nastroji a materidlem. Tyto véci bylo nutné od

sebe separovat a vyclenit jim dané misto, kde si budou zaméstnanci ukladat své
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nejnutnéj$i osobni véci. Rozhodla jsem se dale odstranit malou papirovou krabicku
s nazvem koS, kterd akorat zasahovala do pracovni plochy. Pfi montazi gramofoni
nevznikd zadny odpad, proto byl vyclenén zvlast kos vedle vSech pracovist’ na dilng, kde
zaméstnanci budou moci vyhodit ptipadny odpad, ktery spiSe vznikal v disledku
pouzivani osobnich véci. Pro ptipadné materidlové zmetky jsem zavedla malou bedynku
v meziprostoru na stole s ndzvem ,,Zmetky*‘, kde budou zaméstnanci odkladat material
a na konci smény tento vadny material bude odevzdan ptislusnému zaméstnanci skladu,

ktery tento material zapiSe.

Dale jsem vytfidila zbyteCny material od Castéji pouzivaného a zanesla do skladi na
patfi¢né misto. Casto pouzivany material zlistal na pracovisti, dostal své ur¢ené misto a
oznalilo se viditeln¢ Citelnym Stitkem. Zaméstnancim musi byt jasno kam spravny

material vracet, aby se pfedeslo komplikacim.

4.2.2 Nastaveni poradku (Set in Order)

2

Zde se zaméfime na material, ktery ziistal na pracovisti. Jednéd se predevSim o pajeci
nastroj, Sroubovaky, nékteré Sroubky, Cistici prostiedky a dokumenty o vyrobeném

gramofonu.

Kazdy material ¢i nastroj musi mit oznacené umisténi. VSemu ud¢lit smysl, ¥ad a divod.
Kontrolovat, jestli néco nepiekazi na pracovni plose a zda jsou veskeré zony spravné

znazornény. Nastroj musi byt pfipraven k pouziti, po piedchozi smeéné.

4.2.3 Lesk (Shine)

Pti vyrobé gramofont je velice kladen diiraz na Cistotu. Samostatny vyrobek nelze predat

na kontrolu jakkoliv zne€istény, jinak je vracen zaméstnanci na precisténi.

I pfes to se na pracovisti nasli nedostatky, které¢ se museli odstranit. Zaméstnanci méli
nékter¢ Cistici prostifedky, ale pouzivané pouze na gramofonové desky a nebyly na vSech
pracovistich. Prostfedky se zavedli na kazdé pracovisteé zvlast' a doplnila jsem je o Cistici
prostiedky na prah, aby méli moZnost pracovisté fadné po sméné uklizet. Pracovisté bylo

doplnéno takeé o Cistici hadry, které ve zna¢né mife schazeli.

Osvétleni pracovisté avsak vykazovalo nedostatky. Pracovisté bylo osvétleno plosné
funk¢énimi zativkami, ale bylo nutné pro kazdé pracovisté zajistit lampi¢ku na pracovni

plochu.
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Na nasténku jsem pridala propagacni letdk o metode 5S. zaméstnanci maji tak stale na

ocich téchto 5S krokl a nebude se stavat aby zapominali.

Dale jsem navrhla pro dodrzovéani potadku a Cistoty na pracoviStich tabulku pouziti
metody 5S v péti minutach. Jde o systém, ktery zajisti snizeni konflikti na pracovisti.
Bude jasné dané, kdo pfipadné zanechal misto neuklizené a kdo by ho mél uklidit.
Tabulka slouzi ke kontrole udajii a je zavedena na kazdé pracovisté zvlast. Zaméstnanec
do tabulky zada udaje jako datum uklidu, své jméno, zda vykondval ranni, odpoledni ¢i

no¢ni sménu, ¢as a svilj podpis.

Tab. 4.1 - Tabulka pro pofadek na pracovisti

Datum Zamg¢stnanec Sména Cas uklidu Podpis

Pondéli

Utery

Stfeda

Ctvrtek

Patek

Sobota

Nedéle

Zdroj: Vlastni zpracovani

4.2.4 Standardizace (Standardize)

Béhem standardizace bylo tfeba definovat a sepsat normy ¢isténi, poradku a stavu zasob.
Spousta standard vznikala jiz béhem zavadéni predeslych krokit 5S. Byl zde velmi
dalezity vizualni management, ktery pomdhal zaméstnancim ke spravnému vyuzivani
metody 5S. kazdy zaméstnanec je béhem chvile schopny na informacnich tabuli najit
zésady pro dodrzovani metody 5S, kde jsou sepsany standardy pro uspotadani vSech
pomicek a predméti na pracoviSti a predevSim plany Uklidu. Bylo nutné taktéz

standardizovat minimalni a maximalni urovné materialu.
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4.2.5 Zachovani (Sustain)

vvvvvv

Tato metoda je zalozena na tom, aby méla efekt i v budoucnu. Mohla se nadéle rozvijet a
udrzovat, proto je potieba vSe hlidat a kontrolovat. V tomto bod¢ je nutné zavést
pravidelné audity. Vedouci dilny musi na zaklad¢ kontrol a komunikace apelovat na
dodrzovani standardd. Diky komunikaci se zaméstnanci muze vedouci dilny nadéle
prindset nové napady a vylepseni irovné pracovisté. Diky tomu se nadale zlepsi pracovni
prostedi a podminky, které budou vést k vyssi efektivité prace a to je piesné cil metody

5S.

4.2.6 Cyklus PDCA pro implementaci metody 5S

V teoretické Casti prace byla popsana metoda cyklu PDCA. Ten byl rovnéz vyuzit pii
implementaci metody 5S. Obrazek uvadi jednotlivé kroky dle metody PDCA.

PLAN
- analyza soucasného
stavu
- implementace 5S
metody
DO
ACT ,
. o -tvorba tymu
- udrZeni a rozvijeni . ;
, 5 -sezndmeni
novych standardl < :
. zamestnancu
- implementace 5S .
na -aplikace
o e x jednotlivych
dalsi pracoviste Jednotivye
metod
CHECK
-audit 5S
-zpétna vazba
zaméstnancl

Obr. 4.1 Cyklus zavedeni PDCA

Zdroj: Vlastni zpracovani
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4.3 Vyhodnoceni implementace metody 5S

Doba trvani implementace metody 5S vyjadfuje nasledujici tabulka v péti tydnech.

Tab. 4.2 - Doba trvani implementace 5S

1S
28
3S
4S
5S

l.tyden 2.tyden 3.tyden 4.tyden S.tyden

Zdroj: Vlastni zpracovani

Prvni tyden jsem se v€novala hlavni analyze pracovisté¢ a komunikaci s vedenim a
zaméstnanci na daném pracovisti, kde jsem zavadéla metodu 5S. Zapisovala jsem si
znacné nedostatky, které byly zfejmé na prvni pohled, tak i ty na které jsme nardzela
postupem ¢asu na pracovisti, kde jsem travila ¢as. Nasledné druhy tyden jsem se primarné
vénovala k urCeni potfebnych a nepotiebnych nastroji k vyrob¢, materialu ktery se
zbyte¢né nachazel na pracovisti a umisténi zbytecnych osobnich véci mezi pracovnimi
nastroji a materidlem. Jiz v tomto bod¢ bylo zna¢né pochybeni ze strany zaméstnancti.
V druhém tydnu jsem postupné spolu se zaméstnanci zacala prvni bod aplikovat na
pracovisti po zjisténi vesSkerych nezbytnych véci pro upravu, které bylo potiebné udélat.
Zbyte¢ny material byl odvezen na ptisluSna mista a ten, co zlstaval na pracovisti byl jiz
fadné€ oznacen a bylo mu ptidélelno popisné misto. V tomto bod¢ jsem se nejvic potkala
s mensi neochotou par zaméstnancu, ktefi se branili novému zavedeni systému a

prislusnych zmén na pracovisti.

Hned od druhého tydne jsem zacala se zavedenim pilifem Ctyfi a to standardizaci. Kdy se
zacala metoda 5S pIn€ na pracovisti zavadét. Zaméstnanci se ihned museli od prvniho
kroku naucit tyto body dodrzovat a zavést si tak standard pti vykonu préace. To zajistilo,
ze zaméstnanci se naucili vSechny kroky 5S plynule. Timto krokem doSlo k ur¢itému

navyku dodrzovani novych pravidel na pracovisti.

Ve tfetim tydnu zavadéni metody 5S jsem pokracovala se zavadénim potradku na
pracovisti. Jelikoz se dokon¢ili prvni kroky z bodu tfidéni, které se zavadélo od prvniho

tydne, bylo potieba pracovisté dat do pofadku i z hlediska Cistoty. Po konzultaci
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s vedenim se na pracovisté¢ dodalo potfebnych pomicek a dCisticich prosttedkti pro

zamestnance, které jiz od prvniho shleddni byly nedostatec¢né.

Ve ¢tvrtém tydnu jsme stale pokracovala se standardizaci, kdy si zaméstnanci tvofi
potiebny navyk k metodé 5S. Navyk v tomto piipad¢ je velice dulezity faktor, pro to, aby
systém spravné¢ fungoval a zvysil efektivitu vyroby. V tomto tydnu se dostavam
k poslednimu kroku a to k zachovani vSech potfebnych bodi, které jsou potieba
k fungovani metody 5S. V této dobé si zaméstnanci uz osvojili zakladni know-how

ohledné¢ metody 5S.
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Z7avér

Cilem bakalatska prace je navrh zlepseni pracovniho prostiedi na vybraném pracovisti
s pomoci metody 5S, kterd zlepsi pracovni vykon a zamezi plytvani Casu pii kazdé
vymeéné smeny. Pracovisté, které se stalo bodem pro implementaci metody 5S se
nachazelo na dilné, kde se vyrabéli gramofony. Po nastudovani potiebné teorie jsem
pracovisté konzultovala jak se zaméstnanci, tak i s vedoucim dané dilny, kde se metoda

5S zavadéla.

Vedouci dilny si byl védom nékterych nedostatkli na pracovisti a Spatného uspotadani
vhodného materialu, ktery se nema vyskytovat na pracovni plose. Nékteré nedostatky
pocitovali i samotni zaméstnanci. Mym cilem bylo vytycit tyto nedostatky na pracovisti

a pomoci metody 5S navrhnout zlepSeni.

K teoretickym znalostem bylo potfeba nastudovat vhodné materidly a seznamit se
s potfebnou dokumentaci na pracovisti, konzultovat nedostatky s oddélenim i se
samotnymi zaméstnanci. Dlraz byl kladen na popis jednotlivych pilitd (Ttidéni,
Nastaveni potadku, Lesk, Standardizace, Zachovani). Metodou k vypracovani navrhu
implementace metody 5S bylo cilené pozorovani, samotné rozhovory se zaméstnanci

pracujicim na ptisluSném pracovisti a vytyceni vhodné plochy k ipravam.

V praktické ¢asti, kde bylo vybrano dané pracovisté jsem prvné provedla analyzu mista.
Zmapovala jsem konkrétni nedostatky, zachytila soucastny stav pracovisté a podala navrh
ke zlepSeni a nasledn¢ i zavedla metoda 5S. Aby se doséhlo uspéchu bylo nutné jak
zameéstnance, tak vedouci pracovisté fadné proskolit a spravné predstavit metodu 5S, tak

aby bylo dosahnuto co nejlepsich vysledkii po zavedeni.
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Seznam priloh

Piiloha A:

Pfiloha B:

Piiloha C:

Druhy vyrabénych trysek
Desky plosnych spoji

Rotory a stator Marklin
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Priloha A

Druhy vyrabénych trysek

AUTOPROGRAM - trysky

L —
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Priloha B

Desky plosnych spoji

Osazoviani desek plosnych spoju (DPS)
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Priloha C

Rotory a stator Miirklin

MARKLIN

Vyroba rotort a statord malych komutatorovych motorki o priméru rotoru od 15 do
30 mm a navijeni vileovitych civel.
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