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Uvod
V mé bakalatrské praci je hlavnim cilem racionalizace pracovisté ve firmé SERW s.r.o.
Po dohodé s firmou byl projekt zaméfen jak na racionalizaci pracovisté se zaméfenim na 58S,

tak na uspofadani haly a vytvareni layoutl, které vede ke zkraceni Cast tokii materialu. Tato
prace se zabyva pouze racionalizaci pracovist.

Na zacatek celé bakalaiské prace jsou popsany teoretické zéklady, které obsahuji resersi
literatury zabyvajici se metodami racionalizace. V teoretické Casti je nejprve zminén princip
stihlé vyroby, ktery je ptedpokladem vedoucim k Gspé$né profitaci kazdé firmy. V této
kapitole je zaméfeno na implementaci tohoto pfistupu, popsani riznych druhl plytvani a
Dale je zminén pojem standardizace pracovisté. V dalsi kapitole je pfedstavena spolecnost a
je nastinén postup spojeny s praktickou ¢asti prace. Nasleduje ¢ast analytickd, ktera zahrnuje
veSkerd meéfeni a popis vSech vypozorovanych nedostatkli. Poté se jiz bakalaiskd préace
zamétuje na samotnou implementaci metody 5S.

Ocekavanym piinosem zavedené metody je zvySeni spokojenosti zaméstnancti zrychleni
pracovnich cCinnosti a vétsi prehlednost na pracovistich to vS§e mé za nasledek zvySeni
produktivity prace a snizeni ndmahy pracovnik.
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1 Uvod do FeSené problematiky

V této kapitole jsou popsana zakladni teoretickd vychodiska primyslového inzenyrstvi,
ktera jsou nutna k pochopeni dané problematiky. Jsou zde vysvétleny zakladni metody, které
pomohou ke zlepSeni vyroby, lepsimu fungovani podniku a naslednému snizeni nakladu a
vyrobnich c¢asli, pfi maximalizaci produktivity a =zisku, coz je v souCasné dob¢ to

vvvvvv

Nejprve je vSak nutné popsat, co obsahuje pojem racionalizace.

1.1 Racionalizace

Podstatou racionalizace je nepfetrzité zdokonalovani vyrobniho systému, nebo také
procesu. Pfi této ¢innosti se podnikatelské subjekty snazi zvySovat produktivitu prace v zajmu
zvySeni konkurenceschopnosti na trhu i v z4jmu zvySovani ekonomickych vysledki.
V podstaté jde o to, aby se zvySovala troven techniky, technologie, organizace prace, vyroby
1 fizeni vyrobniho procesu. Zékladem racionalizace je vylouceni zbytecnych ztrat, které

A4

zvySuji naklady a neptidavaji vyrobku hodnotu, a nejvyssi vyuziti existujicich rezerv.

V pracovni oblasti se racionalizace zamétuje na vytvoreni takovych podminek, pfi nichz
se pracovnici dokézi soustfedit na svoji ¢innost a to takovym zptsobem, ze dochdzi nejen ke
zvySeni pracovniho vykonu, ale rovnéz i ke zvySeni kvality vyrobku. Zaroven tak dokazi
Setfit i své pracovni sily.

Racionalizace préce je jednim z tradi¢nich obort racionalizace. Pti spojeni s normovanim
prace vytvafi idealni podminky pro Gspésny podnik.

Ve vSech piipadech se racionalizace podkldda ekonomickou kalkulaci a sméfuje
k rentabilité a hospodarnosti, coz ma za nasledek lepsi ekonomické fungovani podniku.

V neposledni fadé se racionalizace zamétfuje 1 na materidlové hospodaieni a pohyb
materialu. Tyto dvé ¢innosti piedstavuji rostouci podil prace i nakladid. Smyslem
racionalizace dopravy je vyloucit zbyteCné piepravy, zkratit cesty pro piepravu, zvysit
plynulost piepravy materidlu a zavést ekonomické skladovani.

Cilem racionalizace je, jak uz bylo vySe zminéno, maximaln€ zvySovat produktivitu pfi

minimalizaci investic. Hranice dosazené¢ho zvyseni produktivity nejsou stanovené, tudiz se
jedna o neustaly proces zlepSovani, s nejasnym bodem dosazeni dokonalého vysledku. [8]

Obrazek 1 - Cil racionalizace[8]

Zakladni nastroje racionalizace

Optimalizace provadéni pracovnich operaci

Ergonomie pracovisté — uspofadani a vybaveni pracoviste
Technické Gipravy pracovist’ — piipravky, drzéky, mechanismy
Technologi¢nost konstrukce, uspotfadani pracovist

5
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Zakladni postup racionalizace:

1. Analyza pracovniho systému

2. Posouzeni funkce souc¢asného pracovniho systému
3. Generovani racionaliza¢nich opatieni

4. Realizace opatieni

5. Vyhodnoceni pfinosi[8]

1.2 Rizeni vyroby

Pojem vyroba znamena ¢innost, kterou provadi firma k tomu, aby poskytla sluzbu ¢i
vyrobek, na zaklad¢ kterého se snazi ziskat finan¢ni prostfedky od svych zakazniku.
Vystupem vyroby je tedy bud’to hmatatelny vyrobek, nebo i poskytovana sluzba, ktera ma
ovsem jiny ,,vyrobni* proces.

Dle knihy Moderni piistupy k fizeni vyroby, je nutné se pfi analyzovani, navrhovani a
fizeni vyrobniho procesu firmy zabyvat témito otdzkami:

e Co a kdy mame vyrabét?

e Co zkonstruovat, projektovat a modernizovat, vcetné¢ racionalizace samotnych
vyrobnich procest?

e Co nakoupit a co sami vyrobit?

e Jak zorganizovat objednavani a dodavky materialu, surovin a energii, subdodavky
a kooperaci pfi vyrob¢ dilt a poskytovani sluzeb?

e Jak zajistit potfebné vyrobni kapacity, bezporuchovy chod vyrobniho zafizeni a
udrzovat potiebnou kvalitu vyrobkt a sluZzeb 1 vyrobniho prostiedi?

e Jak stimulovat zaméstnance a stanovit odpovédnosti za dodrzeni pracovnich
postupti a norem?

Rizeni vyroby se zamé&fuje na dosaZeni optimilniho fungovani vyrobniho systému
s ohledem na vyty¢ené cile. Pod pojmem vyrobni Systém je mozné si piedstavit vSechny
Cinitele ucastnici se procesu vyroby: technicka zafizeni, suroviny, provozni prostory,
polotovary, energie, informace, hotové a rozpracované vyrobky, odpady a hlavné také
pracovniky podilejici se na procesu vyroby.

Pojmem cil v managementu se rozumi stav, kterého méa byt v budoucnu dosazeno. Vedle
celkovych, vSeobecnych cilti firmy je nutné si nadefinovat rovnéz cile specifické, které jsou
dilezité pro jednotlivé oblasti jeji Cinnosti. Jedna se naptiklad o vyvoj vyrobk, jejich vyrobu
a celkovou kvalitu. Dale pak jde o marketing, prodej, finanéni stranku, personalni rozvoj,
fizeni a jiné faktory s tim spojené. Dalsi déleni cili mize byt podle urovné fizeni, k niz se cile
vztahuji a to na strategické, taktické a operativni. TaktéZ se mohou cile délit dle casového
horizontu na dlouhodobé, stfednédobé a kratkodobé. Hlavnimi cili v oblasti fizeni vyroby by
mélo byt maximalni uspokojeni potieb zakaznikl a efektivni vyuzivani vyrobnich zdrojt.

Z manazerskych a podnikatelskych cili jsou nejdilezité;si ty strategické. Dle odbornikti
ovliviiyje jejich volba az z 80% uspésnost celého podniku. Pro volbu strategickych cill 1ze
formulovat n€kolik obecné platnych zasad:

e Prakticky vyuzitelné cile by mély byt vyjadieny jednoznaéné a konkrétné, aby se
pozdéji dalo zhodnotit jejich plnéni.

e Strategické cile by mély byt formulovany tak, aby zvyhodnovaly firmu pted
konkurenci.

e Tyto cile by mély byt redlné¢ a také stimulujici — podnécujici k co nejlepSim
vysledklim pfii efektivnim vyuZzivani zdroja.

6
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e Cile by taktéz mély byt vytyCovany tak, aby zajistovaly stabilni vyvoj.[3]

Pro efektivni fizeni vyroby se v dnesni dobé pievazné vyuziva nékolik metod, z nichz
jednou z nejvice znamych metod pro manaZery a metoda, kterou se tato bakalaiska prace
zabyva, je Lean Management, tedy Stihla vyroba.

1.3 Stihly podnik

Dle publikace Stihly a inovativni podnik od Jana Kosturiaka, Zbyiika Frolika a kolektivu,
je definovano:

,Stihlost podniku znamena délat jen takové Ginnosti, které jsou potiebné, délat je spravné
hned napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a utracet piitom méné penéz. Setfenim viak jesté
nikdo nezbohatl, Stihlost je o zvySovani vykonnosti firmy tim, ze dané ploSe dokazeme
vyprodukovat vic nez konkurenti, Ze s danym poctem lidi a zafizeni vyrobime vyssi pfidanou
hodnotu nez druzi, Ze v daném cCase vyfidime vic objednavek, ze na jednotlivé podnikové
procesy a &innosti spotiebujeme méné &asu. Stihlost podniku je v tom, Ze délame piesné to, co
chce nas zékaznik, a to s minimalnim poctem ¢innosti, které hodnotu vyrobku, nebo sluzeb
nezvysuji.“[2]

Ve zkratce tedy Stihly podnik znamend podnik vydé€lavajici vice penéz, za krats$i dobu a
s vynalozenim co nejméné usili. Neni to vSak pouze o Setfeni, ale také o zvySovani pridané
hodnoty pro zakaznika. O této hodnoté rozhoduje zédkaznik sam, jelikoZ rozhoduje o tom, jaky
vyrobek si koupi, jakou kvalitu, mnozstvi a cenu bude mit a v jakém terminu chce mit
vyrobek k dispozici. Tomuto se snazi podnik vyhovét, aby zlepsil své postaveni na trhu.

Kroky k uspésnému stihlému podniku:

1. Urceni hodnoty z hlediska zdkaznika

2. Identifikace vSech krokt pfi vyrobé¢ a odstranéni krokd, které neptidavaji hodnotu

3. Vytvafet pfidanou hodnotu a Vvtésném sledu zajistit plynulost toku smérem
k zakaznikovi

4. Zavedeni tahového systému zacinajicim pozadavkem zakaznika

Opakovani a analyza, dokud neni dosazen idealni stav[17]

o

Stihly a inovativni podnik

Stihla vyroba

v

Stihla logistika
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Kultura realizace a koncentrace na cile

Obréazek 2 — Stihly a inovativni podnik[2]

Z vySe zminovaného obrazku lze vidét, Ze Stihly podnik obsahuje kromé S$tihlé vyroby,
také Stihlou administrativu, §tihly vyvoj a Stihlou logistiku. Pro vSechny kategorie pouzivame
stejné metody a nastroje $tihlého podniku.
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1.4 Prvky S$tihlé vyroby

Prvky $tihlé vyroby se snazi eliminovat rizné formy plytvani, které se v urcité mire
mohou vyskytovat na vsech vyrobnich Urovnich. Mezi tyto prvky patéi pojmy, jako jsou:
plytvani, kaizen, §tihlé pracoviste, 5S, atd.[5]

Stihla vyroba

Plytvani Kaizen Stlhl.ev y 5S
pracovisté

Obréazek 3 - Prvky §tihlé vyroby[2]

1.4.1 Plytvani

Za plytvani se povazuje vSe, co se v podniku vykonava a stoji penize, ¢i jiné zdroje, ale
nepfidava to vyrobku nebo sluzbé zadnou hodnotu, za kterou by byl zdkaznik ochoten
zaplatit. Timto se plytvani stava trvalym zdrojem ztrat, pii¢emz tyto ztraty nasledné vedou
k neefektivité a celkovému snizeni finan¢niho zisku podniku.

| N , -
OSM DRUHU ZTRAT,
] KTERE ODSTRANUJEME
]
Zbytecné pohyby
Cekani Chyby a zmetky

., .  Pridavnd Koneéna
Vizudlni - vizudini  vizudlni
kontrola  kontrola  kontrola

Sklad —a
I i?!
E 0088" Es.l @7 Her,
a0c MEE
u i Nevyuziti
Zasoby Neefektivni prace lidského potencidlu

Obrazek 4 — Plytvani[9]

Nadvyroba
Tento druh plytvani se vyskytuje pii vyrobé produkti ve vétsim mnoZstvi, neZ pozaduje
zakaznik. Muze to byt zplsobeno vyrobou z divodu zabezpefeni pro pifipad nouze, kdy
napiiklad nefunguje stroj, ¢i kdy je vysokd zmetkovitost. Dal$i moznosti vzniku tohoto
plytvani mize byt vyssi vyuziti vyrobnich kapacit a vyssi produktivita prace zaméstnanct.
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Nadbyteéna ¢i neefektivni prace
Plytvani neefektivni praci lze vysvétlit, jako Cinnost, kdy se vytvaii hodnota vyrobku
Spatnym, ¢i pomalym zplUsobem, pfesto ze by to Slo délat ,,chytieji.* Tento druh plytvani
spotiebovava vice zdroji, nez je nezbytné nutné (Cas, lidskd prace, vyrobni prostiedky,
material.)

Zbytecny pohyb
Zbyteénym pohybem lze nazvat kazdy pohyb, ktery nezdokonaluje vyrobek, tudiz mu
neptfiddva zaddnou hodnotu. VEtSinu téchto pohybll Ize zjednodusit, zrychlit, zefektivnit.
Hlavnim problémem tohoto druhu plytvani byva Spatné uspotadani pracovisté, ¢i vyrobni
haly. DalSim problémem muze byt nadmérna fyzicka zatéz, kvili které ptichdzi zbytecné
pracovnik o sily.

Z&soby
Tento typ plytvani se vyskytuje, pokud podnik skladuje vice nahradnich dili, materidlt a
nedokoncéenych ¢i dokoncenych vyrobki, nez je nezbytné nutné pro splnéni vyrobnich cila.
Vsechny vySe zminéné produkty zbyte¢né zabiraji misto ve skladu. Vétsina z téchto polozek
na sebe vaze finanéni prosttedky, které by se mohly vyuzit jinde. Nadmérné zasoby maji vliv
1 na ostatni druhy plytvani, jako jsou zbyte¢ny pohyb a zbyte¢ny transport a manipulace.

Cekani
K tomuto typu plytvani dochazi tehdy, kdy kvili ¢ekani nelze dokoncit vyrobni proces.
To miize byt zpisobeno ¢ekanim na material, poruchou stroje, Spatnou organizaci vyroby, ¢i
nedostatkem informaci. Dale pak mtZe jit o cekani pracovnika kviili delSimu procesnimu ¢asu
stroje.

Chybyazmetky
Za tento druh plytvani mtze vétsSinou pracovnik, ktery nedokazal vyuzit sviij potencial, ¢i
potencidl stroje a vytvofil vyrobek, ktery nelze na trhu uplatnit. Problém ale mlzZe byt také
v technologickém postupu, nebo ve vykresu vyrobku. Tyto vyrobky je pak nutné opravit, ¢i
uplné vytadit a podnik tim pfichazi o finance.

Transport a manipulace

Transport a manipulace jsou Cinnosti, které neptidavaji vyrobku hodnotu. Ptesto zde
muze vznikat plytvani zpisobené Spatnou infrastrukturou dopravy podniku. Na pracovisti se
muzeme setkat s riznymi formami tohoto plytvani, jako jsou: vicenasobny transport (sklad,
mezisklad, pracovisté), preprava materidlu na vice pracovist, prekladani vyrobki do a
z prepravek, prebalovani materialt, ¢i vyrobkd, atd. Nejvétsim zdrojem tohoto plytvani je to,
ze sklady byvaji Casto zbytecné daleko od vyrobni haly. DalSim problémem miiZze byt Spatné
uspotadani haly. Tento druh plytvani byva Gzce spjat s jinymi druhy plytvani a Casto nelze
S presnosti urcit, o jaky druh plytvani se jedna.

Nevyuziti lidského potencialu
potieba jej dokonale motivovat, aby pfedvedl co nejlepsi vykon a naplnil tak sviij potencial.
Zakladem je poznat skute¢né schopnosti pracovnikti a umistit je na takove pracovni pozice,
kde plné vyuziji svlij potencial. Je potieba vyslySet jejich potiebam a zajimat se o jejich
zlepseni. To mé za duasledek motivovani do préace, snizeni konflikti a zvySeni hodnoty
vyrobku a nasledny zisk pro podnik.[9]
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1.4.2 Kaizen

,Kaizen znamena zlepSovani. Ale nejen to — Kaizen znamena neustale zlepSovani, do
kterého je zapojeny kazdy — od manazert az po d€lniky.“ Dle vytisku Stihly a inovativni
podnik.

ZlepSovani se zaméfuje na postupnou optimalizaci pracovnich postupli a procest,
zvySovani kvality a snizovani zmetkovitosti, Gspory €asu a materidlu vedouci k snizovani
nakladi. Veskeré cinnosti v podniku lze rozd€lit na cinnosti udrzovaci a zlepSovaci.
Udrzovaci Cinnosti se snazi zajistit plynulé plnéni cili pomoci dodrzovani standardu.
ZlepSovaci cCinnosti napomahaji K zvySovani vykonnosti a probihaji nepietrzité. Tyto
kategorie jsou vzajemné propojené.

Kaizen je zaloZen na dvou slovech:
ZlepSovani — vSe je mozné zlepsit — kvalita, naklady, produktivita, lepsi plnéni termint
Neustale — na svété neni nic stanoveno pevné, vSe se neustale méni a vyviji — vyrobky, trh,
zékaznici s jejich pozadavky[10]

1.4.3 Stihlé pracovisté

Stihlé pracovisté je zakladem §tihlé vyroby. V praxi byva Gasto zjednodusovano jako 58S.
Toto pracovisté ma byt navrzeno tak, aby pracovnik nevykonaval mnoho zbyte¢nych pohybii
a Cinnosti, jako jsou hleddni naradi a materialu, zbytecnd manipulace, ¢i chiuize. Tyto
zbyte¢nosti snizuji jeho produktivitu a tim padem 1 produktivitu celého podniku.

Podle publikace Stihly a inovativni podnik byvéa §tihlé pracoviité navrzeno tak, aby
spojovalo principy 5S a ergonomie a spolu s analyzou a méfenim prace se snazi dosahnout
situace, kdy pracovnik podava maximalni vykon pii minimalni snaze.

Hlavnim cilem §tihlého pracovisté jsou:

e Zvyseni vykonnosti
e SniZeni Urazovosti a zatiZeni organismu
e ZvySeni autonomnosti a moznosti viceobsluhy
e ZlepSeni kvality a stability procesu

Stihlé pracovisté byva zavadéno pii projektovani vyroby, optimalizaci provozu, &i
reorganizaci vyroby. VéEtSinou se pouziva tam, kde je potieba zlepSit pracovisté za ucelem
zvySeni produktivity, nebo kde je potieba sniZit zatiZzeni pracovnikli a nasledné sniZzit jejich
chybovost. [2]
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pracovni pohoda - priznive
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Obréazek 5 - Prvky $tihlého pracovi§té[2]

144 5S

Metoda 5S je zalozena na péti bodech, které se snazi o dodrzovéani trvale Cistého,
pirehledného, vysoce vykonného a organizovaného pracovisté. Téchto pét bodu je znamo pod
japonskymi slovy: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (vysvétleno bude pozdéji).

Dutivody zavedeni 5S v podnicich mizou byt rizné a jsou velmi jednoduché:

Odstranit vse piebytecné z pracovisté

Logicky rozlozit ulozna mista — ,,vSe mit pfi ruce*

Eliminovat neproduktivni ¢as zptisobeny nadbytecnou chizi

Eliminovat neproduktivni ¢as zptisobeny hledanim materialu a naradi
Udrzovat potadek na pracovisti, mit pfehled o umisténi materidlu a naradi
Zlepsit materidlovy tok a umisténi materialu a zasob

Standardizace ¢isténi a ukladani véci

Zména postoje pracovniki ke strojam[7]

Seiri Seiton Seiso Seiketsu

Separovat Systematizovat Stale Cistit Standardizovat

Shitsuke

Sebedisciplina

Obrazek 6 - 55[7]
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Zavadéni 5S probihd podobné, jako zavadéni jakékoliv jiné metody a je znazornéné na

nasledujicim diagramu:

Rozhodnuti
managementu o
zavedeni 5S ve firmé

Tvorba projektu - tymy,
postupy, pravidla,
motivacni ndastroje

Vytvoreni planu
zavedeni 5S v podniku,
tvorba informacnich a
propagacénich materialQ

Vzdélavani tymu
pracovnikd o 5S pro
vybrané pracovisté,
stanoveni cilt a uloh

Implementace 5S na
vybraném pracovisti
podle jednotlivych
kroku

Kontrola zavedenych 5S,
dodatecna realizace
zlepseni

Dalsi pracovisté

Vyhodnoceni
implementace, systém
dodrZovani na pracovisti

Obrazek 7 - Implementace 5S[7]

Seiri — Separovat

V tomto kroku je potfeba vytiidit a odd¢lit to, co je a co neni potfebné na pracovisti.
Nejprve se zkontroluje pracovni proces a vymezi se, jaké nastroje, material ¢i pomtcky jsou
potiebné. Lidé, kteti jsou zapojeni do kroku Seiri, musi byt sezndmeni s tim, ze je nutné
odstranit vSechny véci, které budou v nejbliz§im horizontu nepotiebné. Je dilezité vysvétlit
pracovnikiim, Ze vytfidéné a odstranéné nastroje nebudou potiebovat a ze je to pro zlepseni
jejich pracoviste a zefektivnéni vykondvané prace.

Seiri vede ke snazS§imu plnéni tloh a k efektivnéjsimu vyuziti prostoru.Pii tomto kroku je
nutné zaroven sledovat nakupovany material, ktery je k vyrobé potrebny tak, aby se na
pracovisti zbytecné nehromadil.

Jak bylo vySe zminéno, ticelem Seiri je odstranit z pracovisté vSe, co neni potiebné
k dané operaci. Jednotlivé polozky na pracovisti se daji roztfidit podle intenzity jejich
pouzivani (viz. Tabulka 1 - Tfidéni dle intenzity pouZivani
Frekvence pouZivani

Priorita

Skladovani

Nizka Méné nez rok Odstranit
Parkréat za rok Vzdaleny sklad
Stiedni Jednou za pul roku Na diln¢
Kazdy mésic Blizko mista pouzivani
Kazdy tyden V dohledu
Vysoka Kazdy den Na pracovisti
Kazdou hodinu Na stole, na sténé

Tabulka 1 - T¥idéni dle intenzity pouZivani[7]
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Na zacatku prvniho kroku 5S se musi stanovit postup, ktery se bude pfi tfidéni dodrzovat.
pracoviSti pouze potiebné véci. Nejprve se vytvori karticky s Ciselnym oznacenim a
zaznamovy blok, tzv. karta pracovisté. Do této karty se zapisuje nazev polozek, mnozstvi,
frekvence pouzivani, napravné opatieni a termin. Poté co se vypisSe tato karta pro vSechny
polozky, objekty a pfedméty na pracovisti, se uskuteéni samotné tfidéni, po kterém na
pracovisti zistanou jen potiebné véci.

Seiton — Systematizovat

Dalsim krokem je uspoiadani polozek na misto, které je pro né ptedem urcené. Polozky,
které zlistanou na pracovisti po prvnim kroku, se umisti na vyhrazend mista tak, aby byly
vzdy pfistupné a aby bylo mozné je snadno a bezpecné na toto misto navratit. To vSe ma za
vysledek zvySeni efektivnosti z diivodu zrychlené¢ho a zjednoduseného ptistupu pracovnika
k polozkam. Ur¢eni spravného mista pro jakykoliv nastroj, polozku anebo material musi byt
peclivé promysleno, vzhledem k tomu, jak se bude prace vykonavat, kdo ji bude vykonavat,
nebo jak (napf. jak Casto) se budou polozky a materidl vyuzivat. Kazdé¢ misto musi byt
oznacené pro lehkou a okamzitou identifikaci toho, co se tam nachazi.

Vizualizace slouzi k popisu, kontrole a fizeni opatfeni a pfedstavuje ndzorné¢ zobrazeni
informaci. Musi vykazovat aktudlni a jednoduse logicky pochopitelné zobrazeni. Je to
dulezity krok, ktery vede k zjednoduseni jednotlivych procesii a pomaha pracovnikiim rychle
rozeznat stav na pracovisti. Vizualizace pfedstavuje podporu readlného rozmisténi polozek na
pracovisti. Miize byt vertikdlni, nebo horizontalni. Horizontdlni vizualizace se nejcastéji déli
podle barevnych car. Naproti tomu ta vertikdlni je v podstaté pouze jejim doplnkem.
Oznacené byva pracoviste, skiifka naradi, pracovni stll, pracovni skiinky, mista pro voziky,
mista pro nahradni dily apod. Vystupem vizualizace je layout pracovisté, na kterém je
zobrazeno rozmisténi jednotlivych objektli na pracovisti.

Ugelem Seitonu je tedy najit misto pro uloZeni polozek z kroku Seiri. Viechny polozky
musi mit pfesné definované misto a musi se podpofit vhodnou vizualizaci. Postup zavedeni
druhého kroku z 5S je nasledujici. Nejprve je nutné vykonat analyzu umisténi predméta
s ohledem na frekvenci jejich pouzivani a kapacitu prostorii. Pro kazdy objekt na pracovisti je
vytvofeno misto, kam tento objekt patii. Tato mista se musi vymyslet s ohledem na frekvenci
pouzivani a ergonomii pracovnika. Po tomto kroku je nutné stanovit kapacitu mist, na zaklade
které se jednotlivé pomucky a material rozmisti. Poté uz se piejde k vizualizaci a kontrole,
zdali je predmét na spravném miste.

Seiso — Spole¢né (stale) Cistit

Tento bod se zajima o udrzovani pofadku a Cistoty na pracovisti. Poté co je jiz vSe
systematizovano, je uz dano, kam jaky pfedmét patii a vzdy po pouziti se ma navratit na to
dané misto. Pracovni misto je vSak také nezbytné nutné udrZzovat v Cistoté a i odpad ma své
misto. Tento krok se ale nezajima jen o pracovni misto, ale také o udrzbu zafizeni a jeho
CiSténi. Zatizeni ma byt stale pfipraveno k pouZiti.

Cisténi musi byt vykonavané v kazdé organizaci, od pracovnikii po manazery. Aby bylo
docileno ¢istého prostredi, je vhodné ptidélit jednotlivym pracovnikiim, ¢i skupiné osob
zodpoveédnost za CiSténi pracovisté, zafizeni, stroju, atd.

Nejprve se pracovisté rozdéli na zony, dle toho, jaké aktivity se v daném useku pracovisté
provozuji. Poté se pfifadi odpovédny pracovnik, ktery zacne s ¢isténim. Toto ¢iSténi musi byt
hloubkové, aby se pracovisté¢ dostalo do perfektné cCistého stavu. Proto také trvad nékolik
hodin, popiipadé celou sménu. Po vycisténi pracovisté je tieba vSechny pozice nafotit a takto
¢isté nafocené pracovisté¢ bude uvedeno do standardli podniku. Tento krok slouzi také jako
kontrola, kdy pracovnik pii uklizeni kontroluje veskeré pomicky, se kterymi manipuluje a
muze pii tom narazit na rizné zdeformované, zlomené, ¢i jinak poskozené pomicky, které

muze ihned nahradit, nebo opravit.
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Zasady pfi Cisténi:
¢ Eliminace vSech forem znecisténi (Spinava podlaha, stroje, zafizeni, prostor)
e Hledani zptisobu udrzeni ¢istoty v dlouhodobém horizontu (odstranéni zdrojti, nebo
pricin znecisténi)
e Spravné urceni vlastnosti ¢isténi (co se Cisti, jakym zptusobem, jaké pomucky k tomu
pouzivat, jak dlouho to ma trvat, jak casto by se mélo provadét)

Seiketsu — Standardizovat

Ctvrty krok U(zce souvisi sprvnimi tfemi kroky (nékdy téz 3S), které se musi
standardizovat, aby se zabezpecilo, Ze pracovisté bude Cisté, usporadané a produktivni. Toto
vse je nutné dodrzovat a kontrolovat. Tento krok je spiSe pro vedeni firmy, které se ma snazit
zajistit dodrzovani 3S a neustalého zlepSovani organizace prace. Musi také zajistit, aby
vSichni pracovnici byli proSkoleni na vySe zminované kroky, které by m¢l kazdy pracovnik
znat téméf nazpamét. O standardizaci je vice popsano v kapitole 1.6 - Standardizace
pracovist’.

Shitsuke — Stale zlepSovat (Sebedisciplina)

Poslednim krokem je zajisténi toho, aby se pofadek a nastolené standardy na pracovisti
udrzely. Duraz je kladen na eliminaci Spatnych navykt pracovnikd. Toho lze dosdhnou
Castymi audity a kontrolami. Tyto kontroly mohou byt provadény navzijem samotnymi
pracovniky (napf. pii ptebirani smén), nebo nékym shora (mistr, vedouci apod.) Jako jedna
Z pomicek pii kontrolach je kontrolni karta, kde pracovnici pifi pfedavani smény podpisem
potvrdi, Ze pracovisté odevzdali ve standardizovaném stavu. Je zde také misto pro poznamky
mistra, ktery musi taktéz zkontrolovat stav pracoviste.

Datum Sména Jméno Poznamka Podpis Podpis
pracovnika mistra

Tabulka 2 - Kontrolni karta[16]

Audity jsou provadény jinymi osobami z dlivodu nezéavislého posouzeni stavu pracoviste.
Tyto osoby nemusi byt ani z vyrobniho prostiedi, sta¢i, kdyz dokazi posoudit, zda je
pracovisté ve standardizovaném stavu. Nejcastéji byva auditovaci komise sloZzena
Z koordinatora projektd 5S, nadfizeného pracovisté, nebo vedouciho projektu implementace
5S na pracovisti. Pfi auditech se pouziva tzv. auditovaci formulaf, ktery kontroluje a hodnoti
plnéni jednotlivych kritérii. Hodnoceni miize byt rizné (napt. bodové, nebo procentualni) a
déli se dle plnéni kritérii na: nesplnéno, ¢aste€né splnéno, splnéno na polovinu, splnéno
s vyhradami a splnéno bez vyhrad.

Pof. ¢.  Kritérium 0% 25% 50% 75% 100%
1 Jsou vSechny nastroje na svém miste?
2 Jsou kontejnery oznacené vizualizacni tabulkou?
3

Tabulka 3 - Auditovaci formulai[16]

Audity se provadéji nékolikrat do roka. VétSinou slouzi k motivovani pracovniki (aby
udrzovali pracovisté Cisté), posuzovani dodrzovani standardu, ale také k ziskavani informaci o
pracovnicich a nasledném odménovani, nebo pokutovani za dodrzeni standardd
pracovisté.[7][16]
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Jelikoz se kazda metoda s postupem casu rozviji, tak se dnes mizeme setkat s pojmy 6S,
¢i dokonce 7S. Tyto dva body ptedstavuji bezpecnost (6S) a ekologii a zivotni prostredi (75).
[16]

1.5 Normovani prace

Podle Ing. Oldficha Lhotského se organizace a normovani prace ve znaéném rozsahu
podili na rozboru a stanoveni optimalnich podminek prace. Vzhledem k jejich zaméteni to
zZnamena, 7e je potieba vytvafet pracovni podminky, které budou respektovat pfirozené
vlastnosti a schopnosti ¢lovéka a pozadavky bezpecnosti a ochrany zdravi na pracovisti
(BOZP).[1]

Pro zaklady normovani je potieba si rozebrat organizaci prace. Obsahem tohoto rozboru a
pouzivanych pracovnich postupi je zjisSténi a posouzeni ti¢elnosti:

Pouzivanych forem organizace a délby prace

Népln¢ pracovnich ¢innosti, sledu a doby jejich trvani
Pouzivanych stroji, nastrojii a pomiicek (métidla, ptipravky aj..)
Pracovnich podminek a prostiedi

Prostorového usporadani pracovisté[11]

Poté co jsou zndmy vysledky rozboru, je potieba navrhnout a realizovat Gcelny zptisob
organizace prace, ktery je realizovatelny. Dale je potieba stanovit nutné spotteby Casu, ¢imz
se zabyva obor normovani. [1]

Analyza a méfeni prace
(studium préace)

Analyza prace (studium metod) M&Feni prace

UmoZiuje efektivnéjsi pracovni Unmod A
=0 r uje zlepSené pldnovani a fizeni,
PRSI, VY= SR KHCIY Seciinly z&kladna pro systém odm&fovani.

vySSi produktivita prace,
vyssi efektivita procesi

Obréazek 8 - Analyza a méfeni prace[12]

1.5.1 Méreni prace

Cilem meéfeni prace je co nejobjektivngji urCit normu spotieby casu. Mezi
nejpouzivanéj$i metody urCovani spotieby Casu patii Casové studie, které jsou realizovany
méfenim pomoci stopek. Druhou, v soucasnosti stale vice pouzivanou skupinu, tvoii tzv.

systémy predem urcenych Casti. Tyto dvé skupiny tvoii zaklad pro rozdéleni méfeni prace.

Vystupem celého méfeni je definovani normy spotfeby ¢asu. Avsak pouze méfenim této
normy nedosahneme. Ke kazdému vyslednému normovani je potfeba pficist néjakou prirazku,
Kterd v sobé zahrnuje osobni potieby, zdrzeni, ¢i jiné abnormality. Tato ptirazka se vétSinou
pohybuje v rozmezi 5 — 10 %. [12]
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1.5.2 Primé méreni

Jak jiz bylo v pfedeslé kapitole zminéno, piimé méteni se provadi za pomoci stopek a
potfebnych formulaii. V posledni dobé se stile vice vyuziva specializovanych softwari
zatizenych pro méfeni prace. Pfimé méteni Ize déle rozdélit dle objektu sledovéni. Pokud je

objektem sledovani pracovnik, jedna se o snimek pracovniho dne. Pokud se zamétujeme na
sledovani a urceni Casu operaci, jde o tzv. chronometraz.

Snimek pracovniho dne je metoda, pfi které jde o nepfetrzité pozorovani veskeré
spotieby ¢asu béhem smény. Vysledkem tohoto pozorovani je ziskani komplexniho ptrehledu
0 spotifebé Casu, nalezeni Cinnosti, které¢ Casem plytvaji a urCeni poméru Cinnosti, které
nepiidavaji hodnotu. Snimek pracovniho dne se neprovadi pouze ve vyrobé, ale taktéz
v administrativé. Postup pro snimkovani pracovniho dne:

1. Vybér vhodného pracovnika

2. Seznameni se s pracovistém
3. Urceni sledovanych dé&ja
4. UrcCeni casovych hranic snimkovani
5. Méfeni
6. Vyhodnoceni
iy |DALUM: 20. 8. 2010 POZOROVACTI LIST |Lstcé:1
n: freeigand | Sména: ranni PRO SNIMEK PRACOVNIHO DNE  |Pozoroval: Dlaba¢
wmE R 6d do: 6:00 - 14:00 A SNIMEK PRUBEHU PRACE | Pozorovany: Fiala
Pracovi$té: Montéz (linka 2) Néazev stroje (ev. ¢islo):
Vyrobek 1 (nazev, Cislo): AH 330 Dosazeny wyr. vykon:
Vyrobek 2 (nazev, Cislo): AH 530 Dosazeny vyr. vykon:
Vyrobek 3 (nazev, Cislo) Dosazeny vyr. vykon:
ﬁ):DO:OD 0:00:00 0:00:01\\ J:00:01 B MP /\‘ﬁofpracoviété hledani prézdné pFepmN
0:00:01 [} 0:00:01 | 0omo2 | Yo:00:01 PYP v Préce na vlastnim pracoviéti - monta? N
0:00:02 0:00:02 0:00:03 /0:[)0:01 '_ DOK \ Dokumentace - zapis poctu vyrobenych kusf /
\0;00:03 :00:03 O:OD:W 0:00:01 AN\ ¢ \ Cekani na dily z lakovny /
" — R —
v _ ¥
postupny fas faszahdgnia vypothana ?oba symbol pro popis vysvétienidaného symboks ¢ pozndmka k
operdtera casy) i

Obrézek 9 - Snimkovani pracovniho dne[12]

Chronometraz urcuje délku trvani néjakého pracovniho déje (operace). Tato metoda
patii mezi nejvyuZivangjs$i normovaci zptsoby. Principem této metody je rozdéleni métené
operace do n€kolika dil¢ich tsekl €1 ukonl. Tyto Gseky se méfi na spotiebu casu a vysledky
se zapisuji do predem pfipraveného formulafe. Pfi spravném pouziti chronometraze je mozné
vylouceni extrémnich hodnot jednotlivych tkonti, moznost balancovani operaci a definovani
problematickych useku, které by z celkového vysledného ¢asu nebyly viditelné.[12]

1.5.3 Neprimé méreni

Nepiimé méfeni, nebo téz systém piedem urcenych Casli, ma za cil rozebrat jednotlivé
ukony na zakladni pohyby. Témto pohybim je nasledné pfifazen index néarocnosti, ktery
odpovida urcité spotfebé ¢asu. Vyhodami této metody v porovnani s méfenim piimym je
vytazeni subjektivity pfi stanoveni stupné vykonu, dale pak moznost pouZiti pfi stanovovani
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budoucich operaci, nebo pro racionalizaci pracovniho postupu, organizaci a usporadani
pracoviste. [12]

Jak uz bylo vySe zminéno, hlavnim cilem je spravné urcit typ pohybu, ktery vykonava
pracovnik a tomu poté spravné ur¢it vhodny index z tabulky. Tento index poté ukazuje
spotiebu Casu pro dany pracovni tikon. Pro nepfimé méfeni se pouzivaji rtizné systémy
predem urcenych ¢asti. Mezi nejznamé;jsi patii systtm MTM (Methods Time Measurement) a
MOST (Maynard Operation Sequence Technique). MTM je postup, jenz analyzuje manualni
¢innosti na zakladni pohyby a tém poté pfifazuje preddefinovanou casovou normu, ktera
zéavisi na druhu pohybu a podminkach. Systém MOST se soustied’uje na pohyb objekti, které
se presouvaji bud’ uchopenim a presouvanim volné v prostoru, nebo jsou presouvany tak, ze
jsou ve stalém kontaktu s jinym povrchem.[13][15]

1.5.4 Spaghetti diagram

Tato metoda se od ptedeslych dvou liSi v tom, Ze zapisovany nejsou casy pracovniho
ukonu, ale jsou zakresleny pohyby pracovnika, po pracovisti. Timto diagramem mohou byt
také sledovany toky materialu, energii, ¢i informaci celého procesu. Veskeré pohyby jsou
zakreslovany v daném ¢asovém useku. Pfi sledovani pracovnika, je nejprve nutné seznamit se
s pracovistém a zakreslit si veskeré objekty, které se na pracovisti nachazi do layoutu. Poté se
jiz ptejde k samotnému meéteni a zaznamenavani. Toto se uskuteiiuje v prab&hu celé
pracovni doby pracovnika. Ve vysledku se hledaji nejdelsi pohyby, které méteny objekt urazi.
Tyto pohyby jsou jednou z nejvétSich ztrat celého pracovniho procesu a maji za nésledek
sniZzeni efektivity prace. Proto je nutné tyto pohyby omezit. Toho je docileno zménou
rozlozeni pracovi$té, nebo sniZeni nutnosti manipulovat s materialem, strojem, nebo
pracovnimi nastroji. [14][6]

Obrazek 10 - Spaghetti diagram - Pfed a po[14]

1.6 Standardizace pracovist’

Pod pojmem standardizace si lze predstavit soubor ¢innosti a opatieni, sméfujici
k omezeni netcelné rozmanitosti vSech vyrobnich C¢initeld v ptipravé vyroby, vyrobé
samotne, v ob¢hu i ve spotiebé. Standardy jsou v kazdém podniku proto, aby pomahali udrzet
podminky z pohledu kvality, nakladu, produktivity, termint, bezpecnosti a etiky.

Standardizace se vétSinou zaméfuje na:

e Vécné vstupni Cinitele (materidl, polotovary, stroje a zafizeni, nafadi, pfipravky,
fidici a informacni systémy)

e Procesy vyroby (pracovni a technologické postupy, technickohospodaiské normy,
velikosti vyrobnich davek, pribézné doby vyroby)

e Vystupni Cinitele — vyrobky (dédi¢nost, unifikace, typizace, stavebnicové feSeni

8J..)[3]
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Ve stihlém podniku je potfeba standardizovat vSechny operace na pracovisti a to
s ohledem na kvalitu, bezpecnost, co nejlepsi pofadi jejich vykonavani a efektivni vyuziti
pracovnikil, materiall, stroji a naradi. Bohuzel jsou vSak standardy vétSinou vzdalené pro lidi
ve vyrobnich procesech, nebo jsou pro né piili§ slozité. Na rozdil od bézné technologické a
vyrobni dokumentace maji standardy tyto vlastnosti:

e Maximalni stru¢nost — pouze zakladni a nezbytné instrukce pro operatora procesu; je
vytahem z technologického procesu

e Jednoduchost a vizualizace — slouzi k vysvétleni vseho potiebného, aby pracovnik
vse jednoduse a v okamziku nasel

e Moznost rychlé¢ zmény pti zméné parametr procesu

e Jednoznacnost — tato vlastnost zabezpeci, aby vSichni pracovnici dé¢lali vSechny
dalezité ¢innosti naprosto stejné

¢ Schopnost sledovat plnéni standardu a jejich vliv na procesni parametry[2]

1.6.1 Vytvareni standarda pracovisté
Tabulka podle publikace Stihly a inovativni podnik:

1. Vybér procest, upiesnéni, kde je zac¢atek a konec hlavnich procesu.

2. Ptifazeni k hlavnim procestim, pracovni mista, zatizeni a produkty.

3. Rozhodnuti o zptisobu tvorby operacniho standardu (produkt, pracovni misto, typy
zafizeni).

4. Definovani podprocest hlavniho procesu.

5. Prvotni vytvofeni operacniho standardu (SOP) — popsani vykondvanych cinnosti
operatora, parametry a kritické body podprocesu, postup odstranéni abnormality.

6. Dopracovani v procesnim tymu a doladéni mezi sménami.

7. Vizualizace standardi a priprava tréninku.

8. Trénink pracovnikii, implementace, kontrola.

Tento postup lze vyuzit takika kdekoliv. Nejvice se vSak vyuZziva ve vyrobé, vyvoji,
logistice a administrativé, pokud je potieba zvysit uroven kvality, at uz produktu, nebo
procesu, dale pokud je potieba zvysit stabilizaci procest, redukovat nekvalitu v né¢jakém
uzkém misté, redukovat ndklady na nekvalitu, nebo jen pro obecné zvySovani spokojenosti
zakaznika. [2]

Standard Cistého pracovisté¢ je dokument, ktery obsahuje 4 zékladni ¢asti: hlavicku,
vizualni podporu, standard ¢isténi a patu (viz. niZze). Tento dokument by mél byt soucasti
kazdého pracovisté podniku, ktery ma zavedené 5S.
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Misto: |  VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 = b PN
Mala Cistka ArcelorMittal
Standard ¢.: Datum vytvofeni: 19.7.2012|Datum schvaleni:
Jak Casto: |1krat za tyden * Vytvofil: Chladova, Variko |Schvalil
Mala ¢istka se vykonava z divodu provedeni €i3téni nize ych mist/véci na zafizeni. Vyvétlivky:
*Presny datum vzdy urci vedeni spolecnosti O = obsluha

== |

(] Véc/misto Co délat? Kdo? Pomucka Trvani (min)

1 Vstup (valecky, stérac, presa) Vystiikat, oplachnout 0o WAP 30

2 Vystup (valecky, stérac, presa) Oplachnout (o] WAP 30
P e Oplachnout, vycistit

3 Prostor pod 5“"“‘:’;'u°;’e strany (Vstup, | "y okovy kandlek, 0 Voda, drét 40

o kool uvolnit mechnicky

4 Podlaha kose Odkyt 0 Vazaci prostredky 10
Vycistit a splachnout

5 Kose okoli, vyéistit kos (o] Voda, hacek 30

maly i velky

Obrézek 11 - Ukazka standardu pracovi§té[19]

1.6.2 Implementace standardi

Nejprve je nutné definovat cile projektu a nasledné sestaveni tymu pro vytvofeni procest
kvality u zdroje. Dalsim krokem je analyza soucasného stavu a vybér oblasti implementace.
Poté se jiz zacina spolupracovat s pracovniky, ktefi jsou vycvi€eni a vyuceni o standardech a
jsou motivovani, coz mé za nasledek ptrechod k samokontrole kvality. Déle se pfipravuji a
implementuji principy pro zastaveni vyroby a feSeni kvality u zdroje. V neposledni fadé se
pfipravi a implementuje princip autonomniho pracovisté. Poslednim krokem se definuji a
zavadéji standardy prace na pracovisti.

Po implementovani standardti by meély byt poznat rizné piinosy, jako jsou redukce
variability procest, snizeni nakladd na nekvalitu, nebo zlepSeni poznani procesii a naslednou
lepsi kvalitu vyrobku i celé vyroby.

Pti procesu implementovani je mozné se setkat s riznymi omezenimi a riziky. Abychom
se témto rizikim vyhnuli, je nutné nezacinat proces zvySovani kvality shora, ale je potfeba
zapojit lidi z procest. Dal$im rizikem mize byt nepochopeni smyslu standardi, coz miize mit
za nasledek jejich neplnéni. Je tedy nutné dodrzet zékladni vlastnosti standardizace
(viz.1.6).[2]
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2 Predstaveni spoleCnosti
Historie

Prvni zminka o vyrobé odpojovaci a uzemnovact v Sedlci se datuje k roku 1975 pod
znatkou SKODA Plzeti. V roce 1993 doslo k privatizaci firmy a vzniku spoleénosti SERW,
spol. s r.0. Stavajici vyrobni program zlstal a byl vyrazné rozsiten a doplnén. Od té¢ doby
spole¢nost vyviji a vyrabi odpojovace a uzeminovace SN a VN pro napétovou hladinu od 1
kV do 420 kV. Diky dalsimu vyvoji je spole¢nost SERW schopna dodavat na trh i vakuové
vypinace pro napétovou hladinu 27,5 kV a 38,5 kV.

Spole¢nost

Spole¢nost SERW je diky svym bohatym zkuSenostem dlouholetym vyrobcem spinaci
techniky pro energetiku a rozvodna zafizeni. Kromé odpojovact, vypinaci a uzemnovacu
dodava k odpojova¢im ruéni i motorové pohony vlastni vyroby. Svym zakaznikiim
samoziejm¢ poskytuje zarucni i pozarucni servis, sefizeni a uvedeni pfistroji do provozu.
Také zajiStuje technické a servisni sluzby vcetné oprav a rekonstrukei odpojovaci,
uzemnovact a motorovych pohonii. Diky vyvojovému a konstrukénimu oddéleni jsou schopni
navrhnout konkrétni feSeni pro konkrétni rozvodnu.

Obchodni oblasti

Pristroje vysokého napéti: odpojovace a uzemniovace do 420 kV
Pristroje stfedniho napéti: odpojovace, uzemnovace a vakuové vypinace do 38,5 kV
Zakaznicky servis: Uvedeni do provozu, poprodejni servis, $koleni a konzultace

Dalsi sluzby: galvanizace, obrabéni a laserové paleni plecht[18]

Kontakt

SERW, spol. sr.0.
Tymakovska 42

Sedlec

CZ - 332 02 Stary Plzenec

SERW

Obrézek 12 - Znak spole¢nosti[15]
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3 Prakticka ¢ast

V této ¢asti bakalaiské prace jsou popsana veskera méfeni, ktera byla provadéna pro
zanalyzovani pocateCniho stavu na hale montdze ve firm¢. Tyto méfeni jsou zékladem
K uspésné implementaci metody 5S.

3.1 Uvod

Bakalaiska prace ve spole¢nosti SERW, spol. s.r.o. se zaobira zanalyzovanim soucasného
stavu na pracovistich s cilem navrhnout vhodnou racionalizaci vedouci k celkovému zlepseni
pracovist na hale montaze, za ucelem zvySeni celkové produktivity. Zakladem pro
racionalizaci ve firm¢ je implementovani metody 5S ve vyrobnim procesu.

Cilem této préce je vytvofit podminky pro organizované, Cisté a efektivni pracovisté.
Tyto podminky se poté implementuji a dojde k zlepSeni pracovniho prostiedi, zefektivnéni
vyroby, zvySeni kvality vyrobkil, zvySeni bezpecnosti pracovnikli a zlepSeni materialovych
toki ve vyrobe¢.

Vysledkem celé bakalafské prace bude upravené pracovisté, které bude v souladu
s metodou 5S.

Na hale montaz pohoni se firma zabyva vyrobou tfi hlavnich pohond. Tyto tfi typy se
déli podle mista pouziti na ceské — PMA2, némecké — PMRS a §vycarské — MDR3.

3.2 Casové snimky — naméry

Zakladnim krokem pro vytvofeni standardii pro jednotlivd pracovisté je vytvofeni
¢asového snimku pracovniho dne. V tomto snimku byly zapisovany veskeré Cinnosti, které
dany pracovnik na svém pracovisti provadeél.

Pii prvni navstéveé firmy, probéhlo pozorovani pracovnikii na jednotlivych pracovistich a
nasledné vymezeni hlavnich c¢innosti/operaci. Tyto operace byly nasledné sestaveny do
pracovnich postupil piesné tak, jak je pracovnik vykonavéa kazdy den. Po sestaveni pracovnich
postuptl byl domluven prvni termin méteni snimku pracovniho dne.

Na zakladé téchto snimkl se po zanalyzovani vytvofilo n€kolik vystupnich soubort, na
kterych byly vidét ¢asy jednotlivych typu ¢innosti pracovniki, dale jaké chyby pracovnici
béhem smény provadéji a veskeré ztratové, neproduktivni ¢innosti, vcetné ztratovych cast
organizac¢nich. Béhem tohoto pozorovani byl téz kladen daraz na hledani veskerych
nedostatkd na pracovistich, které by mohli jakkoliv snizovat efektivitu prace.

Pro kazdy snimek pracovniho dne byl zaroven pozorovan pohyb pracovnika na
pracovisti, ktery se nasledn¢ zakreslil do layoutu snimkované oblasti (Spaghetti diagram).
Tento Spaghetti diagram ukazuje mapu manipulaci a znazornuje, jakou vzdalenost pracovnik
béhem jedné smény nachodi. Diky tomuto diagramu je poté mozné zjistit, které ¢innosti stoji
pracovnika pfili§ Casu, protoze musi ,,zbytecné* nachodit velké vzdalenosti. Tyto ¢innosti
Jsou neproduktivni a snizuji tak efektivitu prace.
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Obrazek 13 - Layout snimkované oblasti

Ve spole¢nosti SERW byly potizeny celkem 4 snimky pracovniho dne. Tyto snimky byly
nasledn¢€ zanalyzovany pomoci formulafe v programu Microsoft Excel, kde se po zadani ¢ast
a rozdélenych hlavnich pracovnich ¢innosti vytvoftily dva grafy. Graf zastoupeni jednotlivych
¢innosti a graf zastoupeni pomért Cinnosti, ve kterém byly zjistény casy produktivni,
neproduktivni a ¢asy ztratové.

Zapadoceska univerzita Zaznamovy list pro éinnost bez opakovani

Jméno: Zakazka: list €.
Stanovisté: Datum: strana €.
Cinnost: Lg %:
B
poi.| Popis €innosti Pocet | S| E] & Druh
Cis. Zatatek metent osob Ginnosti

Obrazek 14 - Formular na ¢asové snimkovani
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3.2.1 Pracovisté montaz prevodu MDR3

Na tomto pracovisti je hlavni naplni prace sestavovani a kompletace prevodovky do
skiiné s ndzvem MDR3. Pii montazi pfevodu sedi pracovnik u svého pracovniho stolu, na
kterém ma vétSinu potiebnych soucastek i naradi potiebnych k montazi. Nejvétsi casovy podil
produktivnich ¢innosti zabira skladani jednotlivych komponent do sebe a jejich nasledné
zajisténi pomoci riznych Sroubid, matek a podlozek, které jsou predepsany ve vyrobnim
vykresu. Problémem na tomto pracovisti je, ze nékteré komponenty, které jsou objemnéjsi, se
nenachazeji v tésné blizkosti pracovisté a pracovnik si pro né¢ musi dojit do meziskladu, ktery
se nachazi ve stfedu haly montaze — viz Spaghetti diagram.

Grafy
4 Grafické zastoupeni jednotlivych pracovni Cinnosti )
Ztraty nezavinéné Ztraty zavinéné
3% 2% Prestavka
0,
Manipulace s 6%
materidlem
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Priprava pracovisté )\ Hledani
1% materialu
8%
o /

Obréazek 15 - Grafické zastoupeni jednotlivych pracovnich ¢innosti - MDR3 pievod

(" GRAFICKE ZASTOUPENi POMERU PRODUKTIVNICH N

A NEPRODUKTIVNICH CINNOSTI
Ztratovy
neproduktivni 5%
15%
produktivni
80%
. Y,

Obrézek 16 - Grafické zastoupeni poméru ¢innosti - MDR3 pievod
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Po zadani Cast jednotlivych ¢innosti byly vytvoifeny dva grafy. V grafu zastoupeni
jednotlivych pracovnich c¢innosti a v zavislosti na zastoupeni poméru produktivnich,
neproduktivnich a ztratovych Cast byly tyto ¢innosti rozd€leny nasledovné:

e Produktivni — montaz

Neproduktivni — piiprava pracovisté, hledani materialu, manipulace s materialem
Ztratové — ztraty nezavinéné, ztraty zavinéné

Ptestavka (Osobni potieby)

Z grafi je patrné, ze vétSinu naplné pracovnika na montazi pievodu tvoii produktivni
¢innost, kterou je pravé montaz. To je zejména dano tim, ze tento pracovnik ma vétsinu svého
nafadi, komponent a ptipravkll potiebné ke své praci pfimo na pracovisti a muze se plné
vénovat sestavovani a kompletaci prevodovky. Nejvetsi zastoupeni v neproduktivnich ¢asech
ma hledani materialu, kdy si pracovnik chodil pro material do meziskladu, ktery byl $patné
oznaCeny. Spolu s manipulaci s materidlem tvoti 13% pracovni doby. Do manipulace
s materidlem se fadi naptiklad 1 naskladiovani komponent, jejz musel pracovnik provadét
sam.

Pfi pozorovani pracovnich Cinnosti pracovnika na pracovisti montdze ptfevodu byly
vypozorovany nékteré nedostatky:

e Na pracovisti se nevyskytovala zadna vyrobni dokumentace ani montazni
navodka

e Mezisklad s vyrobnim materidlem byl $patné oznacen a tim vznikal velky podil
neproduktivniho ¢asu zptsobeny hledanim materialu

Obréazek 17 - Pracovi§té montaze pfevodu MDR3
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Obréazek 18 - Mezisklad uprostf‘d haly

Na prvnim obrézku je vidét, Zze na pracovisti neni zavedeno 5S. VeSkeré nastroje a
materiéal jsou bud’ v KLT boxech nebo jsou dokonce jen polozeny na stole. V plechovych
boxech se nachdzel prebytek materidlu k montdzi. Na dalSim obrazku vidime Spatné
zorganizovany mezisklad. Tento mezisklad je nepiehledny a zabira pfili$ prostoru.

Spaghetti diagram pracovisté

N

£

S ESSESS SRS

Obrézek 19 - Spaghetti diagram MDR3 — pievod

Z tohoto Spaghetti diagramu je patrné, ze pracovnik vétSinu svého pracovniho dne stravil
na svém pracovisti, kde provadél montaz pirevodu. Déle je vidét, Ze pracovnik musel obcas
odejit do meziskladu, ¢i regalti pro material. Pfi naskladiovani materialu musel pracovnik

opustit halu montaze, coZ je znazornéno na diagramu uprostied dole. DelSi cesta ven z haly
znazoriiuje odchod na toaletu.
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3.2.2 Pracovi$té montaz skiiné MDR3

Pracovnik mél v dobé méfeni na tomto pracovisti pfipraveny jiz ¢astecné slozené skiin€.
Tyto skiin€ slouZzi jako plast’ a ochrana pied externimi vlivy. Uvniti tohoto plechového plasté
se jiz nachazi motor s pfevodovkou vcetné vétsiny elektrifikace a pohybovych mechanismii.
Elektrické soucasti se vyrabi na vedlejsi hale a poté jsou instalovany do piedem piipravenych
skiini. Pracovnik na tomto pracovisti provadél dokoncovaci prace, jako jsou montaz dvefi,
nalepovani samolepek, montaz kliky z vnéjSku skiin€ a dal§i dokoncovaci operace uvnitt
skiin€. Vétsina z potiebnych komponent a materialu se nachazi v meziskladech a v tloznych
regalech s plastovymi KLT boxy. Z tohoto divodu pracovnik stravi velkou ¢ast své pracovni
doby manipulaci s materialem a jeho hledanim — viz grafy.

Grafy
4 I
Grafické zastoupeni jednotlivych pracovni ¢innosti
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Obrézek 20 - Grafické zastoupeni jednotlivych pracovnich ¢innosti - MDR3 skiiii
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Obréazek 21 - Grafické zastoupeni poméru ¢innosti - MDR3 sk¥ii
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Z grafu produktivnich a neproduktivnich cast lze vidét, Ze vétsi ¢ast pracovni ndplné
pracovnika tvofi ¢innosti produktivni, Které opét predstavuje montaz. Podil produktivnich
¢innosti je o poznani men$i, nez v ptipadé montaze pievodu. Z druhého grafu (grafu
zastoupeni jednotlivych Cinnosti) lze vypozorovat, ze velkou Cast pracovniho dne stravil
pracovnik komunikaci s kolegy. Zejména to byly konverzace s konstruktérem, mistrem a
kolegou na pracovisti montdze pfevodu MDR3. Kolega na pracovisti montaze ptevodu byl
zauCujici se pracovnik, tudiz vétSinu komunikace s nim bychom mohli Klasifikovat jako
zaskoleni, kdy byl potfeba kolegovi vysvétlit pracovni postup montdze. DalSim velkym
podilem neproduktivniho c¢asu bylo hledani materidlu, hleddni nafadi a manipulace
s materialem.

I pfi tomto méfeni byly vypozorovany tyto nedostatky:
e Na pracovisti se nenachéazelo potfebné naradi
e Pii montadZi se pouZivaly Srouby srovnou draZkou, které neumoziuji pouZiti
elektrickych utahovaki

Obrézek 22 - Pracovisté montaze skiiné MDR3

Z obrazku je patrné, ze montaz skiin¢ na tomto pracovisti se uskutecfiuje na pojizdnych
stolech. Ktémto stolim je potiecba pojizdny vozik s nafadim, ktery se zde bohuzel
nevyskytuje a veskeré naradi potfebné k montaZi lezi na stole pobliZ pracoviste.
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Spaghetti diagram pracovisté

Obrazek 23 - Spaghetti diagram MDR3 - sk¥ii

Z diagramu je vidét, ze se vétSinou pracovnik pohybuje kolem pojizdnych stolkl, na
kterych jsou umisténé jednotlivé skiing. VéEtSina z vyznacenych cest na diagramu poukazuje
na to, ze pracovnik chodil dlouhé vzdalenosti do regalti na okrajich haly, kde hledal potfebny
material ¢i nafadi. Po dokonceni montdze na konci pracovniho dne, byly skiin¢ odvezeny do
zkuSebny.

3.2.3 Pracovisté montaze skriné PMR5

Pfi méfeni na tomto pracovisti probihali dokoncovaci prace na montazi skiiné PMRS.
Prvni ¢innosti, kterou musel pracovnik provést, bylo pfipravit si fetéz v pozadované délce,
ktery nasledné pracovnik vlozil do skfin€é a vyrovnal. Poté si musel pracovnik dojit do
navijarny pro pozadovany pocet panell, které byly ndsledné¢ namontovany do skfini. DalSim
krokem byly rizné montaze a predmontaze Sroubkt a podlozek, které uchycovaly panely,
ptepinace a hiidele pfevodu. Po téchto montaznich krocich, kdy jiz bylo vSe predptipravené a
dotazené, ptiSly na pracovisté pracovnice z navijarny a zapojily ptisluSné panely a veskerou
elektroniku. Béhem této cCinnosti si pracovnik jiz piipravoval dal§i materidl potiebny
k nasledujicim montaznim krokim. Pfi této pripravé dochazelo k velké Casové ztraté, jelikoz
musel pracovnik piejit celou halu, aby si namocil desticky potfebné pro dalsi ¢innosti. Témito
¢innostmi bylo dotazeni vSech Sroubkt u ptidélaného panelu, montaz §titkti pomoci nytovaci
pistole a montaz dvefi, které byly sloZeny z krytu, liSty a tésnéni. JelikoZ bylo tésnéni na
dveftich pridélané Spatné€, bylo nutné, aby pracovnik tento problém opravil. To znamena dalsi
ztratovy Cas. V poslednim kroku dokoncovacich praci na pracovisti montaze skiiné PMRS se
celé pohony vy¢istily a doslo k jejich piesunuti pomoci jefdbu na dané palety.
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Obrézek 24 - Grafické zastoupeni jednotlivych pracovnich ¢innosti - PMRS skiiii
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Obréazek 25 - Grafické zastoupeni poméru ¢innosti - PMRS skiii

Z grafti je vidét, ze vétSina Cinnosti na montaZzi skiiné PMRS bylo produktivnich a to
spolecnosti. Pfesto je zde stale velkd cast neproduktivnich ¢innosti. Nejvetsi podil na téchto
¢innostech ma hledani naradi nebo materialu, nebo manipulace s materidlem. Ztratové casy
zde maji také vysokou hodnotu a to hlavné z diivodu ¢asté komunikace s kolegy.

Ani toto pracovisté nebylo v perfektnim stavu a tak byly vypozorovany tyto nedostatky:

Velky nepotfadek — nezavedené 5S

Namaceni desticek bylo ptilis daleko od pracoviste
Spatné piidélané tésnéni dveii

Néradi nebylo na svém misté

Pracovnik poméhal pfi opravovani pfevodil na zkusebné
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Obrazek 26 - Pracovisté montaze skiiné PMRS

Na fotce je vidét, Zze 1 zde, stejné¢ jako u montdZe skiiné pohonu MDR3, se montaz
uskuteciiuje na pojizdnych stolech. Avsak i zde chybél pojizdny vozik s nafadim, tudiz si
pracovnik musel pokladat veSkeré nafadi volné a bez jakékoliv organizace na stil.

Spaghetti diagram pracovisté
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Obrazek 27 - Spaghetti diagram PMRS5 - sk¥iii

Z diagramu je patrné, ze se pracovnik vétSinou pohyboval kolem svého pracoviste.
Dlouhé traté zde znazoriuji ztratové ¢asy. Nejéastéji k nim dochézelo z divodu oprav pohont
na zkuSebn¢. Pro tyto opravy bylo nutné specidlni nafadi, pro které musel pracovnik daleko
do skladu. Dalsi ztratovou ¢innosti bylo namaceni desticek, které probihalo na druhém konci
haly od pracovisté. Daleké bylo také n¢které hledani materialu.
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3.2.4 Pracovisté montaze prevodu PMA2

Méfenymi ¢innostmi na tomto pracovisti byly montdzni kroky pii montazi prevodovky
pro pohon PMA2. Téchto c¢innosti nebylo pfiliS mnoho. Zejména Slo o spojovani
predpiipraveného materidlu, vrtani dér, které by se ovSem na pracoviSti montaze nemélo
uskutecnovat, a montaze dalSich dilt. Celé méfeni zacalo ztratou v podob¢€ pozdniho ptichodu
pracovnika. Poté, v prvnich tfech hodinach smény, nasledovalo dodélavani prace z minulého
dne. KdyZ toto vSe pracovnik dod¢lal, pustil se do dokumentovani, které trvalo dlouhou dobu,
a touto neproduktivni ¢innosti pfisel o spoustu ¢asu. Po dokumentovani si zacal pfipravovat
material pro dalsi prevody. Tyto pievody poté montoval cely zbytek smény. Pfi této montazi
se ale také uskuteCiovaly ztraty a to zejména v manipulaci s materidlem, ktery musel
pracovnik nosit pies tii ¢tvrtiny haly k lisu.
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Obréazek 28 - Grafické zastoupeni jednotlivych pracovnich &innosti - PMA2 pi‘evod
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Obrézek 29 - Grafické zastoupeni poméru ¢innosti - PMA2 pievod

Z téchto grafii je vidét, Zze znaCnou Cast smeny zabralo pracovnikovi dokumentovani.
Manipulace s materidlem ma také vysoké zastoupeni. Presto vSe tvofi produktivni ¢innosti
témer dve tietiny pozorovanych ¢innosti.
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Mezi vypozorované nedostatky na tomto pracovisti patii:

Dlouha manipulace s materiadlem
Dlouho trvajici dokumentace
Neoznacené kontejnery — problém s hledanim materiélu

- - ——

) 8 — WX — T =

Obrazek 30 - Pracovi§té montize prevodu PMA2

Toto pracovisté bylo rozdéleno na dvé ¢asti. Na jedné ¢asti se nachazi ponk s naradim a
ptipravkami a na druhé ¢asti byl montazni stil se sv€rakem. Pracovnik pfi montazi vyuZzival
ob¢ pracovisté, avsak na obou z nich byl nepotadek a Spatné organizace naradi.

Spaghetti diagram pracovisté
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Obrézek 31 - Spaghetti diagram PMAZ2 - pitevod

Na diagramu je vidét, ze pracovnik ztratil nejvice Casu pii pfenaSeni materialu k lisu a
zpét. Dalsi ztratou byla téz dokumentace, kvili které musel pracovnik na jina stanovisté ven
z haly. Pfi montazi se pracovnik vétSinu Casu pohyboval kolem svého pracovisté a to i
z divodu umisténi kontejnerti s materialem ihned vedle pracovisté montaze pievodu.
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4 Implementace 5S

Cilem projektu implementace 5S bylo piehledné, Cisté a udrzované pracovisté, které
zajisti vyssi vyrobni efektivitu spolecnosti. Takto uspofadané pracovisté odstrani vétSinu
neproduktivnich a ztratovych casi.

4.1 Uvodni krok metody 5S — Separovat

Zakladem tohoto kroku je vytfizeni vSeho nepotiebného a nadbyte¢ného, co se na
pracovistich nachazi. Za timto ucelem bylo ze vSech pracovist’ odebrano naradi, které bylo
duplicitni a nafadi, které by se na pracovisti dle technologa vyskytovat nemélo. Zbyl¢ naradi,
které na pracovisti zistalo, bylo oznaceno tak, aby se urcilo, zdali jsou néstroje pouzivané
nebo ne. Toho bylo docileno tim, Ze se veSkeré natradi polepilo nalepkami. (viz. Obrézek 32)
Po uplynuti jednoho pracovniho tydne bylo po konzultaci s pracovniky a vedoucim
technologem z pracovisté vytfizeno zbylé nafadi, které zlstalo oznaceno nalepkou a
nepouziva se na jiné modely vyrobki z jiné zakazky. Veskeré tyto kroky byly fotograficky
zdokumentovany, aby bylo mozné zkontrolovat pokrok v implementaci a pro nasledné
vytvofeni ukazky Spatného uspofadani pracovisté a v neposledni fadé také k vytvofeni
standardu.

Obrézek 32 - Ukazka znaéeni naradi

411 PMA2 - skrin

Na tomto pracovisti méli pracovnici nafadi ulozeno volné ve velkém plechovém Supliku,
ktery lezi pfimo na stole. MenSi néafadi bylo pak umisténo do KLT beden, které lezi také na
stole. Veskeré naradi na tomto pracovisti nebylo nijak organizovano a tak se nachazelo tam,
kam ho pracovnik po vykonu né&jaké ¢innosti polozil. Jakykoliv zptsob roztéidéni a sefazeni
se na tomto pracovisti nevyskytoval. Spojovaci material potfebny pro montaz skiiné byl
roztiidén v obycejnych plastovych a papirovych krabi¢kach s téidniky (viz. Obrazek 33).
Nékteré druhy materialu byly zamichany do sebe.
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Obréazek 34 - Organizace naiFadi PMA2 - skiiii

Jak je vidét na obrazku, tak se zde, podobné jako na vSech ostatnich pracovistich,
vyskytovalo velké mnozstvi obrabécich nastroju, jako jsou vrtaky, zavitniky, protahovaky a
vystruzniky, které by se na pracovistich montdze vyskytovat neméli. Dale se na tomto
pracovisti nachazelo naradi, které bylo nadbytec¢né (vice nez dva kusy) nebo rozbité (chybéjici
nebo zlomend madla). Nadbyte¢né a rozbité naradi bylo vyfazeno okamzité¢ a zbytek byl
polepen. Po konzultaci s pracovniky, ktera probéhla tyden po polepeni, se doslo k zavéru, ze
na pracovisti zddné naradi nechybélo a nafadi, které zlstalo polepeno, bylo po domluvé
vyfazeno, nebo zulstalo z divodu ob¢asné montaze jiného typu skiing.

Veskeré piipravky, které se pouzivaji jen vyjimecné nebo obc¢asné, by mél sam pracovnik
po konzultaci s vedoucim pracovisté a s technologem vytiidit a ulozit bud’ do regalu, nebo
odnést na vydejnu. To zalezi na tom, jak Casto se dané pfipravky pouzivaji.

K tomuto pracovisti spada vrtacka, ktera byla nevhodné umisténa a naradi, které se u
vrtaky vyskytovalo, bylo stejné jako na pracovisti montaze skiing, coz bylo zbytecné.
Nevhodné umisténi vrtacky zplsobovalo, Ze Spony, které odlétavaji pti vrtani, odlétavaly
pfimo do rozestavénych skiini.

4.1.2 PMA2 - pohon

Pracovnik dé€la na tomto pracovisti Casto Cinnosti, které by délat nemél. To vSe je dano
Spatnou praci na pracovistich, které predchazeji montazi. Mezi tyto Cinnosti patii opravovani
zavitl,, dodélavani povrchovych tprav nebo provrtavani dér. Timto ztraci pracovnik ¢as na
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svoji praci (montdz) a zaroven na pracoviSti potiebuje vice nastroji, které by se zde
vyskytovat nem¢ly.

Veskeré naradi na tomto pracovisti bylo uloZzeno v ponku v hlubokych Suplicich. Nafadi
bylo neptehledné nahazeno pies sebe, tudiz ani zde nebyla zadna organizace pracovisté (viz.
Obrazek 35). Opét se zde vyskytovaly piipravky a nafadi, které se vyuzivaji jen nékolikrat do
roka.

Obrazek 35 - Organizace naiadi PMA2 — pohon

Jako na vétSin€ mist na hale i zde ziistavalo pracovisté po odchodu pracovnika neuklizené
a nafadi zde lezelo tak, jak ho zde pracovnik odlozil.

4.1.3 PMRS5 - dvere

Toto pracovisté je celkem malé. Prakticky se jednd o jeden still s vestavénymi Supliky.
Jelikoz je toto pracovisté malé a provadi se zde jen nékolik stile se opakujicich ¢innosti,
vyZzaduje tedy toto pracovisté malé mnoZstvi nafadi a pifipravki. Tomuto vyhovuji Supliky
vestavéné v pracovnim stole, které maji dostateCny ulozny prostor jak pro naradi, tak i
¢astecné pro pouzivany spojovaci material.

Toto pracovisté bylo prehledné a i organizace nafadi uvnité Supliku byla dostatecna.
Jediné nedostatky na tomto pracovisti byly osobni véci umisténé uvnit Suplikii v pracovnim
stole.

414 PMRS5 - prevod

I toto pracovisté je pomérné malé, nyni se ovSem jedna o dva pracovni stoly postavené
Supliky naproti sob€. Zde byl nejvétsi problém ten, Ze nafadi bylo rozmisténo vSude mozné po
hale (viz. Obrazek 36). Kladiva a palice zde byly spolu s mazivy odlozené na polici nad
topenim, pfi¢emz kladiva byla schovana za postavenym regalem. Pro naradi potiebné
k vykonavani ¢innosti na tomto pracovisti vystacuji Supliky ve stolech, které jsou rozdélené
podle riiznych typti vyrabénych ptevodii PMRS.

Stejn¢ jako na nékterych ostatnich pracovistich byl 1 zde spojovaci materidl lozen
V papirovych a plastovych krabic¢kach bez ptislusného oznaceni.
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Obrazek 36 - PMRS5 - prevod - odkladaci police

415 PMRS5 - skFin

U tohoto pracovi§té¢ je umistén pojizdny vozik s naradim. Tento vozik obsahoval
zbyte¢né moc naradi — nékteré z nich bylo ve voziku dokonce ¢tytikrat. Bylo to z divodu, ze
pracovnik, ktery vozik vyuziva, v ném mél i naradi, které potieboval pro praci v terénu. To je
vsak Spatné, jelikoZ na pracovisti (tedy ve voziku) ma byt pouze potifebné naradi k danému
provadénému typu montaze. Pro vyjezdy by mél pracovnik vyfasovat nafadi ur¢ené pfimo pro
montaz v terenu.

Obrézek 37 - Nakadi z voziku (bez dvou Gola sad)

Problémem u tohoto pracovisté bylo, Ze n¢které naradi, které pracovnik pouzival, nevratil
do pojizdného voziku a nechal jej volné odlozené v regalech s materialem.
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41.6 MDRS3 - prevod

Dalsi relativné malé pracovisté, na které je také tlozny prostor v Suplicich pracovniho
stolu dostate¢ny pro pouzivané nafadi pfi montazi prevodu. Ale i zde se vyskytovaly
Vv Suplicich osobni véci pracovnika, které bylo nutné odstranit. Taktéz se zde nachazelo
nafadi, které bylo odlozené v regalech mezi materialem.

Hlavnim nedostatkem na tomto pracovisti, stejn¢ jako u ostatnich pracovist, byla
neschopnost pracovnika uklidit si své pracovisté po skonfeni montaznich Cinnosti (viz.
Obrézek 38).

|

Obréazek 38 - Neuklizené pracovisté MDR3 — pFevod

417 MDRS3 - sk¥in

Druhé pracovisté, na kterém ma pracovnik k dispozici pojizdny vozik s nafadim. Stejné
jako prvni vozik (PMR5 — skiin) je i tento vozik plny nadbyte¢ného a pro danou montaz
zbyte¢ného naradi. I zde je n€které naradi pouzivano pro vyjezdni montaze.

Pozitivem u tohoto pracovisté byla ¢asteéné piehledna organizace natradi. Presto bylo
potfeba nafadi roztfidit na naradi nutné pro montaz, které zlstalo ve voziku, a naradi
pouzivané na vyjezdy, které se nasledné odevzda na vydejnu, nebo se ulozi do kufru, ktery
bude urceny pro vyjezdy.

e

OO OOOCO@QQ

-  —
O ([@c096000000

-

Obrézek 39 - Organizace naiadi MDR3 - sk¥ii
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4.1.8 Pracovisté lisu

Na tomto pracovisti se nachazelo velké mnozstvi piipravki potiebnych k lisovani.
Nekteré z téchto pripravkil jsou vyuzivany jen ziidkakdy, a proto by mély byt oznaceny a
uloZeny do pfislusného oznaceného regalu. Ostatni ¢astéji vyuzivané ptipravky by mély byt
ulozeny pobliz lisu a vhodné oznaceny, jelikoz k cemu slouzi nékteré z nich, vi pouze
maloktery pracovnik.

Obréazek 40 - Pripravky u lisu

419 Zavér

Po uvodnim kroku metody 5S bylo dileZité rozhodnout, jak se bude pokracovat dale.
Hlavni otazka byla ohledné¢ obrabéciho natradi, které by se na dilné¢ montaze vyskytovat
nemélo. Otazkou bylo, zdali se budou Spatné vyrobené kusy vracet zpét na strojni dilnu, nebo
jestli si je budou stale pracovnici opravovat a budou tak pfichazet o ¢as vénovany montazi. Pti
vraceni ,,zmetkl* zpét na vyrobu by se zmenSil pocet pouzivanych nastrojii a tim by se i vice
usporadalo a zptehlednilo pracovisté, respektive Supliky a pojizdné voziky.

Pfi pozorovani bylo nalezeno nékolik nedostatki, které se neshoduji s pozadavky 5S.
Shrnuti nedostatki a jejich pripadné opravy

e Spatné zasobovani pracovi§t materidlem — piili§ mnoho materialu na pracovistich

e (Odkladani nafadi do regali s materialem (viz. Obrazek 41)

e Dod¢lat pracovisté pro vrtacku — umistit vrtacku na samostatné stanovisté a
pridé€lat zastény, aby nedochézelo k odlétavani Spon

e Oznacit a oCislovat regaly pro snadnéjsi a rychlejsi hledani materidlu — vyuziti
horizontalni vizualizace

e Spojovaci material, ktery je nevhodné¢ umistén v obycejnych krabickach a
obalech, pfendat do popsanych krabicek a umistit do ptislusnych regala

e Uklidové pomuicky se nachazeji na misté, kam je dany pracovnik odlozil. Nemaji
pevné dané misto — Vytvoftit uklidové tablo na viditelném a pfistupném misté
haly a fadn¢ jej oznacit

e 7idné pracovisté neni oznadeno — Oznalit pracoviité cedulkou s nazvem
pracovisté

e Vice pojizdnych vozikl s nafadim, ptidélené k pracovistim

e Pracovisté nejsou uklizend, pracovnici nejsou zvykli po sobé& uklizet — Vytvofit
standardy, provadét kontroly a zavést piisné€jsi pravidla

e Osobni véci (batohy, bundy, Cepice, atd.) se nachdzeji na pracovnich stolech
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Obrazek 41 - Naradi odloZené u materialu

4.2 Druhy krok 5S — Systematizovat

V tomto kroku bylo nutné najit vS§em vytfidénym nastrojim a pomickam idealni misto,
které by bylo v tésné blizkosti pracovnika a které by bylo snadno dosazitelné. Nejvétsim
problémem v systematizovani nafadi bylo to, Ze natfadi na celé hale dostal pfidéleno kazdy
pracovnik zvlast’ a tudiz zde bylo tézké pridelit veSkerému naradi své misto, jelikoz si kazdy
pracovnik ptenésel toto naradi s sebou na dalsi pracovisté, na kterém provadél montaz. Pro
vyfeSeni tohoto problému byl s vedenim domluven nakup pojizdnych vozikl na natradi. Tyto
voziky byly piidéleny ke kazdému pracovisti a byly naplnény nafadim, které zistalo na
pracovistich po vyttizeni. Toto naradi se umistilo do voziku podle frekvence jeho uzivani.

Pro zjisténi frekvence uzivani jednotlivého nafadi bylo pozorovanim a naslednou
komunikaci s pracovniky zji§téno potadi, které se na kazdém pracovisti lehce lisilo. Pro
ptikladnou ukazku bylo zvoleno pracovist¢ PMA2 — montaZz skiing:

Pozice Supliku Nastroje Frekvence vyuzivani
(shora)
1 Sroubovaky, métidla Vysoka
2 Kli¢e, gola sada Vysoka
3 Kladiva, aku vrtacka Stredni
4 Klesté, niizky, noze Stiredni
5 Pilniky, vystruzniky Nizka
6 Elektricka vrtacka Stredni
7 Uhlova bruska Nizkéa

Tabulka 4 - Rozmisténi nairadi do pojizdného voziku

Takto byly néstroje vlozeny do voziku. Veskeré Supliky byly poté oznaceny podle toho,
co je jejich obsahem. Pracovnici byli poté pouceni o nutnosti navraceni veSkerého nafadi
pfesné tam, odkud bylo odebréno.
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Obrazek 42 - Ukazka systematizovaného Supliku

Horni plocha pojizdného voziku by méla po kazdé sméné zlstat prazdna a vyuzita by
méla byt pouze pii montazi na odkladani boxi se spojovacim materidlem. Vyhodou téchto
vozikll je moznost vyuziti postranniho zavésného koSe na veSkerd pouzivand maziva a Cistice.
Diky tomuto kos$i zmizely veskera maziva a Cisti¢e z pracovnich stoll a nebylo pro né¢ nutné
hledat jiné misto v regalech.

Pro uklizeci pomucky, které neméli pevné dané misto pro odkladani, bylo toto misto
vytvofeno posunutim regalu a naslednym pfimontovanim drzéki na tyto pomucky.

Dalsi Cinnosti pfi systematizovani pracovisté bylo zlepSeni vizualizace, pro zvySeni
ptehlednosti a usnadnéni hledani materialu. Toho bylo docileno vytisténim novych, lépe
znaCenych §titku, které byly nalepeny jak na regaly, tak na KLT boxy s materialem.

4.3 Treti krok 5S — Stale Cistit

Aktivity tohoto kroku se zamétuji na vytvoreni a udrzovani Cistého pracovisté a zamezeni
vzniku nepofadku. Nejvétsim nedostatkem, ktery byl vypozorovan, bylo nedodrZovani uklidu
po kazdé smeéné. Pracovisté ziistavalo v neporadku a veskeré pracovni pomucky byly tam, kde
je pracovnik po dokonceni ukonu odloZzil. Pracovni stroje, jako je vrtacka, zlstavaly
znecisténé a mnohdy se kolem nich vyskytovaly obrobené kusy materialu, naptiklad $pony.
Pfi demontazi a opravach nékterych pohonnych skiini zistaval obcas veskery demontovany
material na pracovisti. (viz. Obrazek 43)

Pro uspésné zavedeni tretiho kroku metody 5S bylo nutné domluvit se s vedenim firmy,
aby vice apelovalo na uklid pracovist a namatkovymi kontrolami se snazilo docilit Cistého
pracovisté. Jako motivace pro pracovniky byly pfedlozeny tyto navrhy: finan¢ni odména pro
pracovniky, ktefi maji své pracovisté v perfektnim stavu anebo financni pendle v piipadé
nepofadku na pracovisti. Po diskuzi na toto téma dospélo vedeni firmy k zavedeni prvniho
zminovaného néavrhu.

Déle bylo potteba vytvofit misto na odpad, ktery se odndsel mimo halu a dochéazelo tak
k Casovym ztratam pii vyrob€. Na pracovisté bylo pfidano né€kolik koSt a popelnice byly
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umistény doprostfed haly. Pracovnici byli pouceni o nutnosti tfidéni odpadu a seznameni
0 potfebé oznamovat o zaplnéné popelnici v ptipadé, kdy je tato popelnice skoro plna a je
nutne ji v nejblizsi dobé vyvézt.

Obrazek 43 - Materialovy odpad

DalSim bodem pfi tomto kroku bylo vytvofeni plant tklidu kazdého pracoviste, které
byly obsazeny ve vytvorenych standardech.

4.4 Ctvrty krok — Standardizovat

Standardizovanim bylo nutné sepsat a vizudlné podpofit pozadavky na udrzeni
zavedenych predeslych trech krokt 5S. Zakladem tohoto kroku bylo vytvofeni standardl pro
kazdé pracovisté. U¢elem (pfedpokladem) tohoto standardu je predepsani veskerych &innosti,
které maji byt provadény podle pfedepsaného postupu. Dale bylo nutné, aby se vedeni
postaralo o proskoleni vSech pracovnikii o zavedenych krocich 5S.

V tomto kroku vznika standard pracovisté, jehoZ cilem je popsat vSechny Cinnosti, které
souviseji s pé¢i o pracovisté. Ve standardu jsou uvedeny hlavné Cistici aktivity, ale také
aktivity provadéné s nizsi frekvenci (napf. jednou za tyden, mésic, atd.) V hlaviéce tohoto
dokumentu je popsano pro které pracovisté standard plati, ndzev zafizeni, ¢islo standardu,
datum jeho vydani, kdo jej ovéril a dale pak pripadné revize.

vewr

fotkami, C¢innostmi provadénymi na zacatku a na konci pracovni smény, pravidelnymi
kontrolami, které je nutno realizovat pied kazdou montézi a popisem ¢innosti vykonavanych
pti uklidu.

Pracovisté, které je uspotradané, organizované a vSechny procesy zde realizované jsou
jasné popsané, nazyvame vizualni pracovisté. Toto pracovisté je nutné nafotit, vlozit do
standardu a vhodné popsat Cinnosti spojené s danymi fotkami. Takto vizudlné podpofeny
standard umoznuje pracovnikovi okamzit¢ odhalit abnormalitu na pracovisti a najit a
uskutecnit ndpravné opatieni.

4.4.1 Pracovisté PMA2 — pohon

Na nasledujicim obrazku je vidét prvni strana standardu pro pracovisté PMA2 — pohon.
Tento standard se zamétuje na dodrzovani uklidu na pracovisti a organizaci naradi ve voziku.
Takto vytvofeny standard byl zalaminovan a umistén na dobfe viditelné misto na pracovisti.
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Dlvodem laminovani je ochrana standardu od necistot a poSkozeni. Kopie tohoto standardu
byla umisténa do kancelafe mistra dané¢ho pracovisté a vedeni spole¢nosti.

STANDARD PRACOVISTE e
PRACOVISTE: PMA2 - pohon SERW

F

|Na zagatku pracovni smény: Na konci pracovni smény:
Zkontrolovat uklid stolu Usporadat pracovni stll dle standardu
Zkontrolovat Uklid pfidruzenych pracovisti UKIlidit pracovni stdl a vozik

Pfi poSkozeni neprodlené nahlasit mistrovi Vyhodit / vratit zmetky

|Kontrola pracovniho stolu a voziku pred zahajenim montaze:
- Kontrola pracovniho postupu

- Kontrola ve voziku jsou jen pomticky tomu uréené

- Na pracovisti se vyskytuj jen nezbytné pomucky

- Kontrola pritomnosti standardu pracovisté

|[Popis &innosti pfi tklidu pracovniho stolu a skfiné:

|Bod Co délat Kde (co) Kdo Kdy
1 |Sefidit Dokumentaci Pracovnik Pribézné
2 |Odstranit Nepotiebné kusy Pracovnik Na konci smény
3 |Usporadat Pracovni stdl Pracovnik Denné
4 |Zamést Pracovisté Pracovnik Denné
5 |Porovnat Naradi Pracovnik Na konci smény
6

Obréazek 44 - Standard pracovisté PMA2 — pohon

Na druhé¢ stran€ je kazdy standard doplnén o potadkové desatero, které je povinny kazdy
pracovnik dodrZovat.
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[Na pracovisti dodrzuj pofadkové desatero:

1. Na pracovisti vykonavat pouze uréenou
Jpraci.

6. KaZdou sménu zajistim, aby
nespotifebovany materidl nebo nepotfebné
pomicky a dokumentace byly ukladany na
plvodni mista.

2. K vykonu pfedepsané prace mam k
dispozici nutnou dokumentaci, material,
|pomiicky a vybaveni.

7. Provedenou praci (vyrobky) odevzdame
v prubéhu vykonu prace na uréené misto.
Vadné wyrobky zietelné oznacuji a
ukladame oddélené!

3. Dopravni cesty, manipulaéni prostory,
unikové vychody udrZji volne. Pokud je musim
obsadit, pak na nezbytné nutnou dobu a budu
stale pritomen!

8. K wykonu prace se zajistuji podle swych
moZnosti pracovni pohodli (svétlo,
odsavani, voiny pohyb paZia téla k
provadéni prac. Ukonu).

9. Material, pomicky a dal3i pouZivam na
pracoviti tak, aby nezvniklo riziko
posSkozeni majetku nebo véci poZarem nebo
jinym zpusobem.

4. Stroj, zafizeni nebo pfistroj v ramci swych
moZnosti £istim v pribéhu prace a pravidelné
na konci smény.

10. Pracovisté neni urceno ke konzumaci
jidla, piti nebo koufeni (poZivatiny zde ani
neskladuji). Pro koufeni a pfestavky na

obéerstveni vyuZiji uréenou dobu a misto.

5. Pracovisté opoustim ve stavu, kdy je moZné
Ina ném dale pracovat. Pokud tomu tak neni,
uvédomim bezodkladné nadfizengho.

VEichni pracovnici bez rozdilu profese
Neupravovat a Umysiné necbchazet Zadna bezpefnostni zafizeni.
Dbat zvySené pozomosti pfi manipulaci v blizkosti stroje nebo nastroje.
(Obsluha pily nesmi zasahovat do elektrickych zafizeni.
Pfi £isténi nastroje nebo stroje pouZivat pouze naradi k tomuto Géelu uréené.
Dbat zvy5Sené opatrnosti pii dopliovani materialu na odvijeci a navijeci stojany
Pfi manipulaci s materialem pouZivat ochranné rukavice a dbat zvySené opatmostil
Brat material pouze ze skladu a oznatenych Sarzi.
Mezdriovat se pod zavéSenymi biemeny.
Udrzbu stroje provadét jen za vypnutého stavu.
Zabranit smichani dvou materiall a doplfiovat spravny material.
Jakykoliv iraz okamZité hlasit nadfizenemu pracovnikovi.
Mepracovat se zafizenim na které nebylo provedeno zaskoleni.

Dany stroj obsluhuje jen ta osoba, ktera byla uréena.

V pfipadé nebezpedi vypnout zafizeni éervenym nouzovym vypinaéem!!!

Obrazek 45 - Zadni strana standardi - pofadkové desatero

4.5 Paty krok — Stale zlepSovat

Tento krok je pro vSechny predeslé kroky tim stéZejnim. Jde o udrZovani nastolenych
standardl. Bez udrzovani je velmi snadné vratit se zpét k pivodnimu stavu. Aby se tomu
zamezilo, musi vzniknout systém, kdy se budou prabézné uskuteciiovat kontroly a audity. Pro
tyto kontroly byl pfedloZen vedeni firmy navrh o zavedeni kontrolniho listu, ktery by mél
kazdy den vyplnovat vedouci smény, nebo mistr. V tomto listu by se vypliioval stav istoty
pracovisté a strojnich zafizeni na celé hale. Pokud by byl na n¢kterém pracovisti nepotadek,
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vedouci by to nahlasil a zapsal do jiného formulédfe. Pii cCastéjSim zapisu nékterého
z pracovniku by bylo nutné tento problém fesit potrestanim pracovnika.

Dalsim zptsobem kontroly jsou nepravidelné audity, o které se stara vedeni firmy. To by
meélo mit za nasledek vyssi diislednost pracovniki, co se tklidu a ¢istoty na pracovisti tyce.

V tomto kroku ale nejde pouze o udrzovani soucasného stavu, ale také o zlepSovani.
Pracovnici mnohdy sami pfijdou s ndvrthem na zlepSeni. To vSe by mél vedouci smény
projednat s mistrem a ten poté s vedenim firmy. Casto jsou navrhy pracovniki tim nejlep$im
moznym navrhem.

4.6 Vysledky zavedeni 5S

Spokojenost firmy SERW s.r.o., se odrazi taktéz od tspory ¢asu montaze a nasledné
uspory financi, diky zavedené metod¢ 5S. Na hale montaze byly zjiStény pozitivni vysledky
na vSech pracovistich. Pracovnici byli seznameni se zavedenou metodou a nékteii se podileli
na dalSich zlepSenich pracovisté. Dilezitym bodem je seznameni kazdého nové ptichoziho
pracovnika se zasadami 5S. Pracovnici jsou po zavedeni této metody taktéz spokojeni, jelikoZ
jiz nemusi hledat vesSkeré nafadi a materidl dlouhou dobu a vizualizace jim usnadnuje
dosazeni lepsiho pracovniho vykonu. Se zavedenim 5S je spokojeno i vedeni firmy.
Nejvetsim uspéchem bylo vytvoreni standardd s prehlednou vizualizaci pracovisté. To
pomaha vedeni firmy pii kontrolach, kdy maji lidé z managementu moznost porovnat
soucasny stav s tim standardizovanym.
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Zavér

Hlavnim cilem prace bylo popsat prubéh implementace metody 5S na hale montaze ve
firmé¢ SERW s.r.o. Teoretickd Cast se vénovala zakladnim poznatkim primyslového
inZenyrstvi, racionalizace pracovisté a ftizeni vyroby. Dale byl pak popsan pojem stihly
podnik a stihla vyroba, ktera obsahuje taktéz metodu 5S.

Poté byla predstavena spole¢nost SERW s.r.o., ve kter¢ byla bakalafska prace
vypracovavana. Zde bylo popsano, jakymi ¢innostmi se firma zabyva a co piesné vyrabi.

Tteti kapitola obsahuje analyzu ¢innosti na vybranych pracovistich montaze. Jsou zde
popsany casové snimky pracovniho dne a k nim pfidélené spaghetti diagramy. Veskeré tyto
snimky jsou doplnény o grafy a nasledné popisy problémd, které se na danych pracovistich
vyskytovaly a navrhil jejich naprav. K tomuto byly pofizeny i fotografie, na kterych byly
vypozorované nedostatky ilustrovany.

Obsahem ¢tvrté kapitoly je jiz samotnd implementace metody 5S. | zde se vyskytovaly
nedostatky, pro které byly pfedlozeny vedeni firmy ndvrhy na zlepseni. Tyto navrhy byly poté
implementovany ve vSech krocich metody 5S. Na zavér byly popsany vysledky po zavedeni
této metody. Diky zavedené metodé se zvysila spokojenost vétSiny zaméstnanct i vedeni
firmy. Po implementaci metody 5S bude nyni firma vyrabét rychleji a efektivnéji.
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