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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva moznosti vyuziti metod pramyslového inzenyrstvi ve vybrané
spolecnosti. V ramci teoretické ¢asti jsou popsany vybrané metody primyslového inzenyr-

stvi se zaméfenim na metodu 5S, layout a vizualizaci.

Analytickd Cast zahrnuje piedstaveni spoleCnosti, strategickou analyzu a dal$i analyzy
Z raznych pohledt na konkrétnim pracovisti. Cilem analytické ¢asti je odhalit slaba mista
na konkrétnim pracovisti a z téchto poznatkl vychazet pii implementaci vybranych metod

pramyslového inzenyrstvi.

Cilem projektové ¢asti je implementace vybranych metod primyslového inzenyrstvi a po-

psat jejich ptinos na konkrétnim pracovisti ve vybrané spolecnosti.

Kli¢ova slova: metoda 5S, layout, vizualizace, proces, plytvani

ABSTRACT

This thesis deals with the usability of industrial engineering in selected companies. In the
theoretical section describes some methods of industrial engineering with a focus on 5S
method, layout and visualization.

The analytical part includes the introduction of the company, strategic analysis and further
analysis from different perspectives at a particular workplace. The aim of the analytical
part is to detect weak points in a particular workplace and these findings based upon the
implementation of selected industrial engineering methods.

The aim of the project is the implementation of selected industrial engineering methods

and describe their contribution to specific sites in the selected company.

Keywords: 5S method, layout, visualization, process, waste
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UvVOD

V dnesni dob¢ je vysoky tlak na vyrobce, aby snizovali ndklady na své vyrobky. Bez di-
kladné analyzy soucasného stavu a pochopeni jednotlivych procest tato skutecnost neni
vibec jednoducha. Pravé metody primyslového inzenyrstvi se dokédzi podivat na procesy
komplexné a snazi se eliminovat nezddouci plytvani, které zplisobuje zvysSovani nakladi

spolecnosti.

Na zaklad¢ tohoto faktu je cilem diplomové prace vyuziti metody priimyslového inZenyr-

stvi ke zlepSeni podnikovych procesu.

Teoreticka cast je zamétena na jednotlivé metody priimyslového inzenyrstvi konkrétné na
metody 5S, layout a vizualizaci. V ramci metody 5S jsou popsany jednotlivé etapy této
metody a také zpiisob implementace této metody. V ramci layout a vizualizace jsou popsa-

ny jejich teoretické zéklady.

Analyticka cast diplomové prace je zamétena na predstaveni spole¢nosti, strategickou ana-
lyzu a analyzu sou€asného stavu. Strategicka analyza a analyza soucasného stavu ma po-
moci k tomu, aby se zjistily specifika dané spole¢nosti a samotné fungovani spole¢nosti a
jejich vnitifnich procesi. Tyto analyzy budou slouzit jako vychozi podklady pti vyuziti
metod prumyslového inzenyrstvi vV projektové ¢asti.

Projektova ¢ast bude zamétena na implementaci metod primyslového inZenyrstvi na kon-
krétnim pracovisti. Na zavér budou popsany piinosy, rizika a naklady spojené s implemen-

taci metod primyslového inzenyrstvi na konkrétnim pracovisti.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je zavést ve vybrané spolecnosti metody primyslového inzenyr-
stvi. V soucasné dobé je klicové pro konkurenceschopnost a Zivotaschopnost vyrobnich

spole¢nosti neustale posouvat vyrobu na vyssi Groven.

Pravé metody pramyslového inzenyrstvi se zaméfuji na samotnou podstatu vyroby a snazi
se v ni hledat slaba a tzké mista. Pravé komplexnost a propojenost jednotlivych metod
prumyslové inzenyrstvi slouzi k eliminaci nadbyte¢ného ¢asu ve vyrobnim procesu ¢i
k eliminaci nakladu ve vyrobé. Metody primyslového inZenyrstvi se snazi o zamezeni

plytvani ve vyrobé a zlepSeni jednotlivych procesi.

V ramci diplomové prace se pouziji metody 5S, layout a vizualizace. Metoda 5S bude bra-
na jako zékladni metoda primyslového inzenyrstvi a to z divodu, Ze v soucasné chvili
spolecnost jesté nemé zavedenou zadnou konkrétni metodu primyslového inzenyrstvi.
Metoda 5S bude slouzit jako vychozi metoda pro dalsi rozvoj metod primyslového inze-
nyrstvi ve spole¢nosti. Metoda 5S bude doplnéna o vizualizace a layout. Vizualizace a te-

Seni layoutu vhodné dopliiuje samotnou metodu 5S.

Metoda 5S se sklada z péti zakladnich krokd, které vedou k tomu, ze pracovisté dostaneme
do pozadovaného stavu. Jednd se o nasledujici kroky — tfidéni, umisténi, uklid, standardi-
zace a udrzeni. V téchto péti krocich se schovava komplexni a zdkladni podoba pracoviste,

ktery by se mél v dlouhodobém horizontu dodrzovat a ptipadné dale rozvijet.

Vizualizace slouZi k zvyraznéni €1 upozornéni na urcité ¢asti ¢i oblasti vyrobniho procesu.
Vzhledem Kk tomu, Ze ¢lovék vétSinu véci vnima zrakem, je vizualizace idealnim zpuso-
bem, jak napt. vysvétlit vyrobni proces ¢i kde maji byt umistény vyrobni naradi a pomic-
ky.

24

Layout se zamétuje na efektivni uspotadani pracovisté. Layout fesi usporadani pracovisté
Z hlediska mista ¢i logického postupu u vyrobniho procesu. Efektivni uspofadani pracovis-

t& eliminuje plytvani z pohledu pohybt a ¢asu.
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1 PROCESNI RiZENi PODNIKU

Proces je slovo, které se vyuziva v kazdodennim Zzivoté€, proto si jeho pfitomnost a sdéleni
ani neuvédomujeme. Existuje velké mnozstvi procest, které nas obklopuji a bezprostredné
se nas tykaji. Z pohledu podniku je v soucasné chvili proces klicovy, aby byla zachovana
konkurenceschopnost a zivotaschopnost podniku. Je potfeba jednotlivé procesy podniku

neustale zlepSovat a posouvat na vyssi uroven. (Svozilova, 2011, str. 14 — 15)

Je dllezity si uvédomit, Ze v soucasné chvili procesy probihaji napfi¢ celou organizaci.
Diky tomu nam procesy slouzi jako zaklad pro vytvafeni fidicich organizacnich struktur.

(Janisova, Ktivanek, 2013, str. 127)

Samotny proces mizeme chapat jako posloupnost na sebe navazujicich logickych ¢innosti
¢i tkold, jejichz prostfednictvim mé byt dosazeno piedem definovaného souboru vysledkd.

(Svozilova, 2011, str. 14)

Podnikovy proces chapeme jako objektivné pfirozenou posloupnost ¢innosti, které vedou
k dosazeni daného cile v objektivné danych podminkach. U procesi hraje klicovou roli
¢as. Kazda €innost je vykondna v jistém Case. Na zdklad¢ toho, 1ze tedy jednotlivé ¢innosti
vzdy srovnat do jednozna¢né posloupnosti. Déle s podnikovym procesem je neodmyslitel-
né& spojen cil, umysl, objektivni pfirozenost postupu a objektivné dané podminky. (Repa,

2012, str. 15)

Podstatou procesu je sled vzajemné obsahové i logicky navzajem propojenych ¢innosti,
které¢ ve své podstaté tvoii kompaktni celek, ktery prostfednictvim vstupli, ¢innosti a vy-
stuptl pfinasi finalni hodnotu pro zakaznika a zaroven uspokojuje naroky vlastniki a pra-
covnikt firmy. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, str. 7)

vvvvvv

proces mél ¢ast hodnototvornou, pak lze samotny proces charakterizovat jako vysledek
cilevédomého lidského chovani, kdy pti vyuziti vstupnich faktorti je cilem co nejhodnot-

néjsi vystup. (Tomek, Vavrova, 2014, str. 26)

Vyrobni proces pfedstavuje transformaci vyrobnich faktorii na zbozi ¢i sluzbu. U vyrobni-
ho procesu lze rozlisit tii zakladni hlediska vécné, ¢asové a prostorova struktura vyrobniho

procesu. (Keikovsky, 2009, str. 7 — 14)
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Vécené hledisko vyrobniho procesu zahrnuje vyrobni profil podniku a vyrobni program.
Vyrobni profil podniku pfedstavuje vyrobni kapacitu spolecnosti. Vyrobni program je sou-

hrn vyrobki a sluzeb, které podnik vyrabi a nabizi na trhu. (Kefkovsky, 2009, str. 7 — 14)
Casové hledisko vyrobniho procesu zahrnuje nasledujici aspekty vyroby:

e Casové uspofadani vyrobniho procesu spoéiva ve stanoveni posloupnosti operaci,
které musi zpracovat jednotlivé pracoviste.

e Vyrobni a dopravni davky jsou klicové z hlediska fizeni a organizace samotné vy-
roby.

e Priibézné doby vyroby stanovuji planovany cas na uskute¢néni ¢asti vyrobniho pro-
cesu

e Sménnost je dilezitd zejména ve vyrobnich podnicich, kde vyjadiuje v kolika pra-
covnich sménéch pracovniho dne je vyroba uskute¢iiovana.

e VyuzZiti vyrobnich kapacit ovliviluje ekonomiku vyrobnich procest. Snaha je o sto-
procentni vyuziti vyrobnich kapacit.

e Vpiipadé¢ prostoji pracovisté se jednd o cCasové intervaly, kdy pracovisté

z n¢jakého duvodu nepracuji. (Ketkovsky, 2009, str. 7 — 14)

Poslednim hlediskem u vyrobniho procesu je hledisko prostorové a organiza¢ni uspofadani
vyrobniho procesu. Toto hledisko mé dva zékladni aspekty. Jedna se o aspekty materidlo-
vého toku a uspofadani pracovisté. Klicova kritéria pro materidlové toky jsou rychlost,
vzdalenost a plynulost piepravy. Pfi uspofadani pracovisté je klicové, aby jednotlivé Cin-

nosti na sebe logicky a ¢asové navazovali. (Ketkovsky, 2009, str. 7 — 14)

Vyrobni ) Zbozi
VR proces VR Sluzb
uzba

Obr. 1 — Transformace vyrobnich zdroji (Ketkovsky, 2009, str. 3)

Na zéavér je potfeba vyrobni proces planovat. Musi byt rozhodnuto, jaké technologie se
budou vyuzivat pti vyrob¢, z jaké suroviny ¢i materialu se budou produkty vyrabét a takeé
jaké je potteba vyrobit mnozstvi, aby byli uspokojeni odbératelé. (Synek, Kislingerova, str.

184)
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1.1 Ucastnici procesu

Kazdy ucastnik procesu ma svoji specifickou roli, podle vztahu k procesu, podle znalosti a
rozsahu odpovédnosti. Na zakladé téchto faktlh miizeme ucastniky procesu délit do nésle-

dujicich kategorii:

e Zakaznik procesu je ten kdo ma pottebu, pozadavek ¢i piani. Tuto potiebu, poza-
davek ¢i ptani se snazi zadkaznik procesu uspokojit prostfednictvim vyrobku ¢i
sluZzbou. Vysledek procesu ma pro zdkazniku urcitou hodnotu, kterd je zpravidla
vyjadfena ve finan¢nich prostfedcich.

e Dodavatel procesu zajist'uje vstupy, které jsou potieba k tomu, co si zada a pieje
zakaznik.

e Sponzor procesu je zpravidla ¢len podnikového managementu, ktery se snazi o za-
jisténi bezproblémového chodu procesu a plnéni pozadavki, které jsou na proces
kladeny. Dale se snazi o prubézné zlepSovani procesu a jeho zvySovani efektivity
z pohledu konkurenceschopnosti.

e Podnik ¢i provozovatel procesu. Podnik vlastni zdroje, které vstupuji do procesu a
jsou spotiebovany. Na zéklad¢ toho ma podnik zdjem, aby se zvySovala nejen ka-
pacita procesu, ale také kvalita procesu. Vytvaiené vyrobky ¢i sluzby musi také od-
povidat pfanim a potfebam zdkaznikim.

e ManaZer procesu je osoba, kterd se pfimo ucastni fizeni procesu a méa osobni odpo-
védnost v oblasti vykonnosti a kvality. ManaZer procesu je ve vétSin€ ptipadech
soucasn¢ také sponzorem zlepSovatelského procesu.

e Sampion procesu je osoba, ktera se dlouhodobé i¢astni procesu. Zna proces do ne-
jmenSich detailti a znd vnitini zavislosti mezi jednotlivymi procesnimi elementy.
Jeho znalosti ho predurcuji ke zvySovani kvality a produktivity procesu.

e Operator procesu je osoba, kterd se procesu pifimo ucastni. Ze své pozice je opera-
tor schopen ovlivnit vykonnost ¢i kvalitu jednotlivych €innosti, nikoliv celého pro-

cesu jako celku. (Svozilova, 2011, str. 17 — 18)

1.2 Plytvani v procesech

Plytvani v procesech vychazi z japonského slova muda, které pravé znaci odpad ¢i plytva-
ni. Muda se snaZi o to, aby se eliminovali procesy, které neptidavaji hodnotu. (Imai, 2005,

str. 79)
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Opakem plytvani jsou operace ¢i prace, které pridavaji hodnotu danému produktu. Tato
prace je naopak zadouci a jedna se o Cinnost, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit. (Ma-

Sin, Vytlacil, 2000, str. 45)
Plytvani Ize rozdélit na sedm zakladnich kategorii. Kategorie plytvani jsou nasledujici:

e Nadprodukce

e Zasoby

e Opravy a zmetky

e Pohyby

e Zpracovani

e Cekani

e Doprava (Imai, 2005, str. 79)

Nadprodukce vychazi z ptedstihu vyroby pied vyrobnim planem. Spole¢nost v tomto pfi-
padé vyrabi vice nez je pottebny pocet produkti. Tento fakt sebou pifinasi plytvani ve spo-
tieb€ energie, surovin, lidska prace ¢i plytvani kapacitou vyrobnich zatizeni. (Imai, 2005,

str. 80 — 83)

Do zasob zahrnujeme findlni produkty, rozpracované produkty, obrobky, dily ¢i soucéstky.
Vsechny tyto zasoby nepiidavaji zddnou hodnotu a zvySuji provozni naklady. Vysoké za-
soby zvySuji vytizenost skladii, informacéni systém podniku a také fizeni skladti pomoci
lidské sily. Dalsi nevyhodou je, ze kvalita zasob postupné klesa a muze dojit také k jejich
poskozeni. (Imai, 2005, str. 80 — 83)

Dal$im negativnim faktorem v plytvani jsou opravy a zmetky. NejhorSi variantou v této
kategorii je kdyz zmetky pfevysuji poctem finalni vyrobky. V dnes$ni moderni dobé je vel-
mi snadné vychrlit velké mnoZzstvi vadnych produktii, neZ je problém viilbec zaznamenan.

(Imai, 2005, str. 80 — 83)

V piipadé pohybu se jedna o pohyby, které nepiidavaji hodnotu pro finalni vyrobek. M¢la
by byt snaha eliminovat veSkeré zbyte€né pohyby. Mezi zbyte¢né pohyby patii zejména
manipulace s vyrobky, jako jsou zvedani ¢i noSeni tézkych predmétt. V ptipade€ plytvani u
pohybil je potieba presn¢ definovat procesy a na zaklad¢ kvalitni analyzy upravit uspota-

dani pracovisté. (Imai, 2005, str. 80 — 83)
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Do plytvani v rdmci zpracovani, Ize zahrnout nevhodné technologie ¢i nevhodné pracovni
postupy. Plytvani, v kategorii zpracovani, se d4 Casto odstranit pomoci novych technik

zalozenych na zdravém rozumu a nizkych nakladech. (Imai, 2005, str. 80 — 83)

Plytvani v kategorii ¢ekani vznika Casto z diivodu nerovnovahy v ramci vyrobniho proce-
su. Nerovnovéaha ve vyrobnim procesu byva zpusobena nedostatkem soucastek ¢i surovin
nebo poruchou strojui. Pro eliminaci ¢ekani ve vyrobnim procesu je dilezita organizace a

komunikace napii¢ jednotlivymi odd€lenimi spole¢nosti. (Imai, 2005, str. 80 — 83)

Posledni kategorii plytvani je doprava. Doprava materidlu, surovin a dalSich zéasob je diile-
zitou soucasti vyrobniho procesu. Doprava je procesem, ktery nepfidava zadnou hodnotu.
Na zéklad¢ tohoto faktu je dulezité eliminovat veskerou zbyte¢nou dopravu. Dopravu lze
eliminovat tim, ze cely vyrobni proces bude probihat v jedné vyrobni hale. (Imai, 2005, str.
80 — 83)

1.3 ZlepSovani podnikovych procest

ZlepSovani podnikovych procesii je v soucasné chvili nezbytnou soucasti podnikatelské
sféry. Pravé postupné zlepSovani podnikovych procesii zajistuje spolecnosti konkurence-
schopnost. Na zéklad¢ toho stale vice firem se zamétuje na pribézné zlepSovani podniko-

vych procesti. (Repa, 2007, str. 15 - 17)

Zakladem pro zlepSovani procesti je samotny popis procesu a jeho soucasny stav, za nimz
nasleduje stanoveni jeho zakladnich ukazatelti k méfeni, plynoucich pfedevs§im z toho, co
potiebuji zdkaznici. Dale je nutné cely proces sledovat a identifikovat ¢innosti, které jsou
slabym mistem celého procesu. Poté se na tato mista zaméfit, snazit se je eliminovat, na-
vrhnout mozna feseni problému a nakonec implementovat zlepSeni. Cely proces pribézné-

ho zlep$ovani procesi je znazornén na Obr. 2. (Repa, 2007, str. 15 - 17)

Popis soucas- Stanoveni Sledovani Meéfeni pro- Névrh a im-
ného stavu ' sledovanych | provozu pro- | VOzu procesu | plementace
| I | I
procesu metrik cesu zlepSeni

Obr. 2 — Priib&zné zlepsovani procesu (Repa, 2007, str. 16)

Pribézné zlepSovani podnikovych procest je vhodny pro evolu¢ni — piirtstkové zlepSeni.

V poslednich desetileti, ale dochazi k akceleraci podnikovych procesi. Tento fakt je zpi-
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soben zejména novymi technologiemi. Nové technologie pfinasi nové moznosti, které ve-
dou ke zméné celkové urovné konkurence a nuti spolecnosti k potiebé zlepsit proces radi-

kélng. (Repa, 2007, str. 15 - 17)

Jeden pristup vedouci k dramatickym zménam a dramatickym zlepSenim je tzv. Reengine-
ering podnikovych procesi. V piipadé reengineeringu podnikovych procest predpoklada-
me, Ze soucasny podnikovy proces je zcela nevyhovujici, nefunguje nebo je Spatny a je
tteba jej z podstaty zménit, od pocatku. Tento pohled na véc umoziiuje se odpoutat od sou-
¢asn¢ho stavu a podivat se na problematiku od pocatku a vytvofit ipln€ novy proces zalo-
zeny na novych aspektech. Model reengineeringu podnikovych procesii znazorniuje obr. 3.

(Repa, 2007, str. 15 - 17)

Definice Analyza po- Vytvoreni
. y . Naplanovani
rozsahu pro- | tfeb a moz- | noveé soustavy | Implementace
. ' , ' , ' piechodd
jektu nosti procest

Obr. 3 — Model zasadniho reeingineeringu (Repa, 2007, str. 17)

1.4 Vyvoj v podnikovych procesech

Existuji 1 dal$i faktory, které ovliviiuji podnikoveé procesy at’ uz z globalniho hlediska nebo

z vnitinich moZnosti podniku. Zde patfi nasledujici faktory:

e K zakladnim faktorim budouciho vyvoje a rozvoje svétové ekonomiky budou patfit
internacionalizace a globalizace konkurence, intelektualizace, genetizace, miniatu-
rizace a ekologizace

e Zameéstnanci podniku jsou dilezitou soucasti podnikovych procesi. V posledni do-
bé je kladen velky diraz ke zvySovani kvalifikace pracovniki. Celd firma a vSichni
pracovnici musi sdilet stejné hodnoty a mysSlenky. To je cesta k dalSimu rozvoji
spolecnosti a uspokojovani vSech potieb vnimanych zakazniky.

e Ekologické vyrobky se v soucasné dobé stale vice prosazuji a s tim souvisejici eko-
logicka kritéria, jak z hlediska vlastni vyroby, tak i z hlediska vyrobki.

e Organizace prace je dal$im daleZitym vnitfnim faktorem pro Uspéch podnikovych
procest. Organizace prace dokéze zvySovat produktivitu prace a zkracovat prabez-

né doby vyroby.
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Globalni ekonomické problémy naznacuji, ze vyrobni podniky a pramysl se musi
umeét prizplisobit pranim a potfebam zakazniklim a tim byt vice flexibilni a produk-
tivni. Soucasti tohoto trendu je schopnost se pfizplsobit i vyrobnimu managemen-

tu. (Kerkovsky, 2009, str. 123)
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2 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V této ¢asti se zamé&iim na vybrané metody primyslového inzenyrstvi a budu z téchto teo-

retickych zéklad vychézet v pozd¢€jsi fazi diplomové prace.

2.1 Metoda 5S

Metoda je zalozena na péti zakladnich principech, které slouzi k tomu, aby bylo dosazeno
Cistého a organizované pracovisté. Metoda vychézi z péti japonskych slov a to jsou seiri,

seiton, seiso, seiketsu a shitsuke. (Masin, 2005, str. 97)

Metoda 5S je v soucasné chvili uz velmi rozsifena a existuje o ni povédomi zejména ve
vyrobnich podnicich. Problém je, Ze ne ve vSech podnicich je tento nastroj spravné vyuzi-
van a spravné¢ pochopen. Metoda 5S predstavuje zakladni kdmen pro dal$i implementace
pokrocilych metod a optimalizacnich metod jako jsou Kaizen nebo Stihla vyroba. Pokud

spolecnost nemé dobte nastaveny a zvladnuty systém 5S nema smysl zavadét dalsi metody,

vvvvvv

Casto se k metodé 5S pfistupuje chladnym zptisobem a neuvédomuje se jeji skutedny pii-
nos. Metoda 58S je vétSinou shrnuta pouze jednim slovem, a to je uklid. VétSina zaméstnan-
cl si mysli, Ze celd metoda je postavena pouze na uklidu. Spravné nastaveni a pochopeni
metody 5S ma obrovsky piinos pro celou spole¢nost, a to z pohledu organizace, standardi-

zace a efektivnosti v praci. (Bauer, 2012, str. 31)

Metoda 5S vychazi z japonského souhrnu Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke ne-
bo anglického pro Sort, Straighten (Set in Order), Shine, Standardize, Sustain. V Ceské
terminologie se pouziva oznaceni tfidéni, umisténi, uklid, standardizace a udrzeni. (Svozi-

lova, 2011, str. 181)

Metoda 5S byla piivodné vyvinuta pro prostiedi primyslové spole¢nosti. V prubéhu ¢asu
se, ale tato metoda stala univerzalni a vyuZziva se 1 v ostatnich odvétvich véetné administra-
tivy. Vyuziti této metody je vSude, kde panuje nepofadek, nedostatecna organizace piipad-
n€ i v mistech, kde lidé musi hledat své pomucky, prostfedky a ndvody, které potiebuji ke

své praci. (Svozilova, 2011, str. 181)

Metoda 58S je dobrym zacatkem pro zlepSovani podnikovych procesi ¢i ¢innosti, které jsou

Vv dnesni dob¢ dulezité pro konkurenceschopnost a zivotaschopnost spole¢nosti. Pokud se
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metoda 5S spravné uchopi a dokaze se propojit vSech pét piliit, predstavuje to pro spolec-

nost nasledujici:

e Uklizeny a ¢isty podnik ma vyssi produktivitu
e Uklizeny a Cisty podnik produkuje mén¢ defektt
e Uklizeny a Cisty podnik Iépe plni terminy

Vv

vydavatelstvi Productivity Press, 2009, str. 11 - 12)

. ) . Seiketsu .
Seiri Seiton Seiso . Shitsuke
= = , > (Standardiza- [
(tfidéni) (Umisténi) (Uklid) ) (UdrZeni)
ce

Obr. 4 — Metoda 5S (Bauer, 2012, str. 32)

2.1.1 T¥ridéni — Seiri

Ttidéni je prvni krok v aplikaci metody 5S. V realné spolecnosti je to velmi slozity krok. Je
potieba projit celé pracovisté a nad kazdou véci, kterd se nachazi na pracovisti, je nutné se
zamyslet a zjistit jeji skutecny pfinos pro jednotlivé ¢innosti a koly. V pfipadé, Ze se shle-
da, Ze dana véc neni potteba pro pracoviste, tak se dana véc z pracovisté odstrani. Zde pfi-
chézi prvni lidské dilema. Skutecnost, Ze danou véc nebudu potfebovat k vykonu dané ¢in-
nosti. V piipadé, ze takovému dilema celime, je potieba danou situaci vyfesit razantné a
dasledné. V této fazi vyuzivame rozdé€leni véci na pracovisti do tii zakladnich druhi. Jedna

se o nasledujici druhy véci:

e (o je nepotiebné a lze vyhodit
e Co se pouziva jenom obcas (déle nez 1x za 30 dni)

e Co je nutné k praci kazdy den (Bauer, 2012, str. 33)

Vysledkem prvni faze tedy odstranéni vSeho, co neni potiebné ve vyrobni ¢innosti pripade
predméty, které piekazi a ztézuji fddny chod vyrobnich ¢innosti. Do vyctu nepotiebnych
véci se Casto dostavaji:

e Nepottebné dokumentace, porfadace a manualy

e Vadné, posSkozené prebytecné nebo zastaralé polozky materialu, naradi nebo testo-

vaci pomucky, které se dlouhodob¢ hromadi
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e Pouzité nebo nepotiebné Cistici potieby nebo pomucky

e Zastaralé vyhlasky, programy, ptedpisy nebo tkolniky (Svozilova, 2011, str. 181)

Pro uspésné zvladnuti a ukonceni prvni faze se implementuji tzv. barevné karticky. Za-
kladni barevnou karti¢kou je ¢ervena. Cervenou kartikou jsou oznadeny véci, které se
povazuji za zbytecné a slouzi k odstranéni z pracovisté. V ramci véci, které jsou oznaceny
¢ervenymi kartickami, se vede diskuze, zda dana véc mize byt skute¢né odstranéna z pra-
covisté. Tato diskuze predstavuje také bezpecnostni faktor, ktery ma zabréanit pochybeni a
odstranéni zadoucich véci. V jinych ptipadech predstavuji cervené karticky emoc¢ni néaraz-
nik. Lidé Casto maji obavy, zZe se zbavuji véci, které¢ budou jesté potiebovat a vyuziji je

znovu v budoucnu. (Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2009, str. 9)

Dalsi barevné karticky, které se pouzivaji, jsou zelené a zluté. Zelenou kartickou pouziva-
me u véci, které je nutné premistit. Zlutou kartickou oznacujeme véci, které je nutné opra-

vit. (Bauer, 2012, str. 34)

2.1.2 Umisténi - Seiton

Druhym krokem metody 5S je umisténi. V této etapé je diilezité, aby pracovisté bylo uspo-
fadano dle posloupnosti a logiky pracovniho postupu. V piipadé vhodného umisténi a roz-
misténi by méla byt snaha o eliminaci zbyte¢nych pohybu. Optimélni pozice jednotlivych
véci nutnych k vykonu jednotlivych €innosti by méla byt konzultovéana se vSemi pracovni-

ky. (Bauer, 2012, str. 34 - 35)

V ptipad¢ umisténi je dilezité, aby kazda véc byla na svém misté a aby bylo mozné tuto
vec v pripad¢ potieby vyuzit. Nemélo by dochézet k tomu, aby se dana véc dlouho hledala

¢1 dokonce nenalezla. (Imai, 2007, str. 243)

Dale se v této etapé fesi také mnozstvi materialu ¢i polotovari na pracovisti. Musime se
zabyvat mnozstvim potiebného materialu k plynulému pribéhu prace. Snazime se o mini-
malizaci zasob na pracovisti z diivodu, aby nedochazelo k plytvani. V této fazi si musime
taky uvédomit razné druhy plytvani a snazit se tyto druhy plytvani eliminovat. (Bauer,

2012, str. 35)

V ptipadé vhodného nastaveni a zavedeni druhé etapy 5S miizeme eliminovat nésledujici

druhy plytvani:

e Plytvani pohybem: ¢lovék, ktery byl poslan pro vozik, ho nemohl najit z divodu, ze

vozik byl umistén n¢kde jinde.
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e Plytvani hledanim: nikdo nemtze najit kli¢ k uzamcené skiini, kterd obsahuje po-
ttebné nastroje k dané Cinnosti.

e Plytvani lidskou energii: frustrovany pracovnik, ptestane hledat potfebnou Sablonu
poté, co ji hledal neuspésné dvacet minut.

e Plytvani nadbyte¢nymi zasobami: pracovisté je zaskladano zbyte¢né velkym mnoz-
stvim jednotlivého materidlu a tim jsou zasoby neefektivné vyuzivany a také neni
efektivné vyuzit prostor pracoviste.

e Plytvani defektnimi produkty: skladovaci prostory dvou soucastek jsou zaménény,
aniz by o tom byli informovani pracovnici, tim padem pouziji $patnou soucastku na
vyrobu daného produktu.

e Plytvani nebezpe¢nymi podminkami: material, zdsoby ¢i polotovary jsou nevhodné
umisténi na chodbach a brani v pfirozeném pohybu pracovnikil, které mohou vést
ke klopytnuti ¢i zranéni. (Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2009, str.
41)

Jednim z néstroji pro vhodné rozvrzeni procesnich operaci slouzi mapa 5S. Tento nastroj
slouzi k vyhodnoceni soucasnych umisténi soucastek, ptipravkil, néstrojii, zatizeni a stroji
a pro rozhodnuti o jejich mozném lep$im umisténi. Pfi vyuZiti ndstroje mapy 5S se ve sku-
teCnosti vytvofi dvé mapy. Prvni mapa znazornuje soucasné umisténi soucastek, ptipravki,
nastrojii, zafizeni a stroji. Druhd mapa znazornuje umisténi soucastek, piipravkil, nastroja,
zafizeni a strojii po navrhnuti nového feSeni pro umisténi. (Vyvojovy tym vydavatelstvi

Productivity Press, 2009, str. 48)

2.1.3 UKlid — Seiso

V této etapé metody 5S je kladen diiraz na komplexni a radikalni uklid celého pracoviste.
V této etapé se miiZe pfijit na drobné nedostatky jako je Uinik oleje ¢i uvolnéné matice na
strojich. V ptipad¢, ze je pracoviste Cisté a uklizené je velmi rychle zjistitelné, zda se na

pracovisti vyskytl néjaky problém. (Bauer, 2012, str. 35)

Pted uklidem je vhodné celé pracovisté nafotit a poté nafotit pracovisté po uklidu. Na fot-
kach jde nejlépe vidét pozitivni zména. Samotné fotky poté mohou slouzit jako motivacni
nastroj pro Sifeni této metody a pomoci k aplikovani i na dalSich pracovistich ve spole¢nos-

ti. (Bauer, 2012, str. 36)
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Samotna Cistota souvisi také s moralkou zaméstnanct a jejich uvédoménim si zlepseni.
Spolecnosti, které se touto etapou nezabyvaji a nezavadi ho, maji ¢asto nasledujici pro-

blémy:

e Okna jsou c¢asto Spinava, ze jimi prochazi velmi malo slune¢niho svétla, coz ma za
dasledek Spatnou moralku a neefektivni praci.

e Defekty jsou ve Spinavych a tmavych prostorach spole¢nosti mén¢ patrné.

e Louze oleje ¢i vody mohou vést k uklouznuti a zranéni.

e Nejsou provadény pravidelné udrzby stroju a ty se ¢asto pokazi ¢i nefunguji sprav-
né, coz vede ke zpozdéni v dodacich terminech.

e Drobny odpad jako jsou Spony nebo tfisky se mohou dostat do vyrobnich a mon-
taznich procest a vést k defektim. Dale je tento drobny odpad nebezpecny pro pra-
covniky a muze jim zpiisobit zranéni.

e Spinava pracovni prostiedi mohou snizovat moralku. (Vyvojovy tym vydavatelstvi

Productivity Press, 2009, str. 59)

V ptipad¢ uklidu je také dulezité stanovit cile, které chceme uklidem dosdhnout. Stanoveni
cili mize byt pro jednotlivé stroje, zafizeni, ptipravky atd. Vzhledem k tomu, ze uklid
délaji pracovnici, je nutné rozdélit jednotlivé ukoly a také urcit pracovniky, ktefi budou
zodpovédni za kontrolu. V neposledni fad¢ se musi stanovit metody tklidu. (Vyvojovy tym

vydavatelstvi Productivity Press, 2009, str. 64 - 65)

2.1.4 Standardizace - Seiketsu

Ctvrta etapa metody 5S standardizace slouzi k udrzeni stavu dosazenym implementovanim
prvnich tfi etap. Standardizace ma slouzi k tomu, abychom se opét nedostali na vychozi
uroven. Je nutné tedy vypracovat standardy pro pracovisté, to znamend umisténi pomticek,
materidlu, Cisténi atd. Tyto standardy by méli byt vypracovany ve spolupraci a byt konzul-

tovany se samotnymi pracovniky, ktefi na pracovisti pracuji. (Bauer, 2012, str. 36)

Dilezité je, ze standardy jsou tvofeny samotnymi pracovniky, samoziejmé pod dohledem
vedouciho. V ptipadé, Ze jsou standardy tvofeny pouze vedoucimi bez konzultace s pra-
covniky, mize to vést ke komplikacim. Vzajemna spoluprace vede k pochopeni, pirekonani

odporu a komplikacim. (Bauer, 2012, str. 37)
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Kli¢ovou véci pro standardizace je jeji dodrzovani. Dodrzovani standardu je v rukou pra-
covnikll a kontrolu zabezpecuji vedouci pracovnici. V ptipad¢€, Ze se nezavedou standardy,

zpravidla se nic nezlepsi. (Bauer, 2012, str. 37)

V piipadé, ze se Ctvrta etapa metody 5S nezavede Ci vynecha, ma to za disledek nasledu;i-

ci problémy:

e Podminky se postupné vraceji do ptivodni nevyhovujiciho stavu i ptfes celopodni-
kovou kampan zavadéni 5S

e Na konci dne se povaluji nepotfebné soucastky z denni vyroby po celém pracovisti
a okoli

e Mista uréené pro uskladnéni néstroji a pomiicek se stavaji neuspofadanymi a pie-

vlada v nich zmatek (Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2009, str. 71)

V pfipadé, ze zavadime standardizaci, je vhodné ji zavést ve tfech zdkladnich krocich.
V prvnim kroku se stanovi, kdo bude zodpovédny za zachovani ptedchozich tii etap meto-
dy 5S. V druhém kroku se stanovi ¢innosti, které maji zabranit opétovnému zhorseni. Tieti
krok je kontrolni a slouZi k tomu, zda jsou dodrZovany piedchozi etapy. (Vyvojovy tym

vydavatelstvi Productivity Press, 2009, str. 71)

V prvnim kroku je tedy nutné oznacit pracovniky, kteti budou zodpovédni za ptedchozi tii
etapy. M¢lo by se jednat o pracovnika, ktery vykonava ¢innost pfimo na pracovisti a je

S nim v dennim kontaktu. (Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2009, str. 72)

V druhém kroku se musi stanovit ¢innosti, které udrzi pracovisté¢ v pozadovanych nor-
mach. Jedna se zejména o udrzbu ¢i uklid pracovisté, ktery se musi stat standardem.
V tomto kroku miiZze pomoci vizualni 5S pomoci, kterého mize kdokoliv na prvni pohled
rozlisit, zda se jedna o normalni ¢i nenormdlni podminky. (Vyvojovy tym vydavatelstvi

Productivity Press, 2009, str. 73)

Tretim a findlnim krokem zavedeni etapy standardizace je kontrola. Je potieba kontrolovat,
zda jsou dodrzovany ptedchozi tfi pilife. V pfipadé kontroly je vhodné vyuzit kontrolni
seznamy podle, kterych hodnotime jednotlivé pilife. (Vyvojovy tym vydavatelstvi Produ-
ctivity Press, 2009, str. 75)

2.1.5 UdrzZeni— Sustain

Zavérecnou etapou metody 5S je udrzeni. V ptipad¢, ze se nepovede dany systém udrzet,

byla veskera ptedchozi prace k nicemu a spolecnost se vrati do ptivodniho stavu. Tato eta-
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pa sebou pifindsi vyzvu a disciplinu pro vSechny zaméstnance. Vyzva a disciplina je ve
snaze udrzet a nadale hledat a zlepSovat moznosti pracovisté. Zakladni ¢innost, kterd se

vyuziva jako kontrolni prvek, je pravidelny audit. (Bauer, 2012, str. 38)

Dalsi ¢innosti, ktera s udrzenim souvisi, je snaha o pribézné a kontinualni zlepSovani. Pri-
bézné a kontinualni zlepSovani by se mélo stat soucasti pracovni naplné jednotlivych pra-

covniku. (Bauer, 2012, str. 38)

V piipadé, ze se skonci Ctvrtou etapou a neni snaha o udrzeni a neexistuje zavazek vici

ostatnim pilifim, mize to vést k nédsledujicim problémiim:

e Po dokonceni prvni etapy tiidéni se situace vraci k vychozimu stavu, Ze se nepo-
ttebné predméty zacinaji hromadit

e Po tklidu dochézi k tomu, Ze se ndstroje a ptipravky nevraceji na mista urcend po
jejich pouziti

e Udéla se jednordzovy uklid a v piipadé, Ze se stroje znovu zaSpini, neudéla se nic
nebo velmi malo pro jeho vycisténi

e Predméty se hromadi na chodbach, coz mize vést k uklouznuti ¢i zranéni

e Nepravidelna udrzba a Spinavé stroje zptsobuji Spatné fungovani a produkuji zmet-
ky

e Tmavé, neupravené pracovisté snizuje pracovni moralku jednotlivych pracovniki

(Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2009, str. 88 - 89)

V posledni etapé metody 5S si musime také uvédomit, Ze se nejednd pouze o formalni pro-
jekt. Metoda 5S se musi stat samotnou podstatou firmy. Je nutné, aby se s metodou ztotoz-
nili vSichni pracovnici. Musi se také vytvofit pozitivni kampan, kterd sezndmi pracovniky s
vyhodami a pfinosy této metody. Na zavér je nutné, aby metoda 5S byla Gspésna je dilezi-
t4 kooperace a spoluprace mezi jednotlivymi pracovniky — jako pracovnici BOZP, pracov-

nici udrzby a také spoluprace mezi jednotlivymi oddélenimi. (Bauer, 2012, str. 39)

2.1.6 Rizika implementace 5S

Pokud chceme, aby implementace metody 5S byla Gispé€$na, nesmi probihat narazové. Pii
implementaci metody 5S nemohou byt zavadény jednotlivé kroky oddélen¢, ale metoda 5S
musi byt zavedena komplexné a musi obsahovat vSech 5S. Jen tehdy mé& metoda 5S Sanci

na uspech. (Masin, Vytlacil, 2000b)
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Lidé vSeobecné maji problém se zménami. Metoda 5S sebou pifinasi vyznamnou zménu
v discipliné a mysleni jednotlivych pracovnikii. Je nutné presvédcit pracovniky, aby se
dokazali s metodou 5S ztotoznit a pfijmout ho. Zménit mysleni zaméstnancii by méla pro-

bihat ve tfech krocich:

e Prostredi
e Mysleni

e Kultura spole¢nosti

Je nutné ziskat pracovniky pro metodu 5S, aby byla tspésna. Nejlépe samoziejmé vSechny
pracovniky, ale na zacatek minimaln¢ kli¢ové zaméstnance. Na zacatku je vhodné, aby
vedouci pracovnici travili ¢as na pracovisti, kde se zavadi metoda 5S, tim ziskaji respekt
svych zaméstnanct a také respekt k praci zaméstnancti. Vedouci pracovnici diky tomu,
dokazi porozumét vice problémim zaméstnancim a efektivnéji se zapojit do vhodné im-
plementaci metody 5S na daném pracovisti. V pribéhu implementace metody 5S dochazi
vétsinou k nasledujicim jevim:

e Standardy viibec neexistuji

e Standardy jsou zavedené, ale n€které oblasti ¢i procesy nejsou zavedeny, nekteré

jsou nadbyte¢né a zaméstnanci je nedodrzuji nebo je nesdili
e Standardy jsou dobfe nastaveny, ale nejsou dodrzovany pracovniky

e Standardy jsou nastaveny a pracovnici se jimi fidi a sdileji je (Bauer, 2012, str. 39 -
41)

Na zavér je nutné nejen pochopit samotnou metodu 5S, ale dosdhnout zmény mysleni a
celkové kultury ve firmé. Zaméstnanci si musi sami uvédomit piinosy pro né¢ samé. Nejed-
na se pouze o soubor krokt a jednotlivych nastrojii. Metoda 5S je celopodnikova filozofie.

Na zékladé tohoto zjisténi rozliSujeme tfi disledky chybné implementace metody 5S:

e Zaméstnanci provadéeji 5S, ale chapou ji jako pouze organizovany a pravidelny
uklid. Vykonavaji 5S z ditvodu, Ze musi. Hlavni zaméfeni je na prvni tii etapy me-
tody.

e Zaméstnanci provadéji 5S ve vSech péti etapach a formalné provadéji audit. Pra-
covnici rozumi metodé 5S jako nastroj ke zvySovani kvality. Vedeni spolecnosti na

zéklad¢ pravidelného auditu vyhodnocuje a odmeénuje nejlepsi tymy a pracoviste.
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e Zaméstnanci pochopi pfinos metody 5S, 1 kdyz je vedeni spolecnosti nekontroluje a
dale pokracuje v jeji aplikaci. Metoda 5S se v tomto piipadé stane nejen formalni,
ale i neformalni soucasti firemni kultury.

e Stihly layout (Bauer, 2012, str. 39 - 41)

2.2 Stihly layout

Podstatu stihlé vyroby Ize shrnout do Ctyt zakladnich faktora: Stihly layout, stihla sit’ doda-
vatelt, §tihly vyvoj vyrobkl a vztah s distributory a zédkazniky. (Salvendy, 2001, str. 555)

Stihla vyroba poukazuje na to, Ze mén¢ znamena vice. I pfi mén¢ ¢asu, méné mista a méné
lidského usili jsme schopni zajistit pozadavky zdkaznikl a dodat zdkazniklim to, co chtéji.

(Dennis, 2007, str. 13)

Spatné nastaveny layout predstavuje hlavni p¥i¢inu plytvani. V poslednich letech doslo ve
veétsSing firem ke zméndm, které souvisely s rozsifenim vyroby ¢i zménou vyrobniho proce-
su. Casto se stavalo, Ze tyto zmény probihaly pod ¢asovym tlakem a bez jasné koncepce.
Vysledkem byl Spatné nastaveny layout, ktery vedl k dlouhym materidlovym toklim, zby-
te¢né manipulaci a Spatné skladovaci a kontrolni ¢innosti. (KoSturiak, Frolik, 2006, 135 -

136)

Reseni predstavuje §tihly layout. Stihly layout pfinasi usporu ploch, pfi¢emz na uspofenou
plochu Ize vyuzit pro dalii skladovani & vyrobni programy. Stihly layout lze charakterizo-

vat dle nasledujicich parametrii:

e Piimy materidlovy tok smérem k montaZni lince a expedici
e Minimalizace piepravnich vzdalenosti mezi operacemi

e Minimalni plochy na zasobniky a mezisklady

e Dodavatelé co nejblize zdkaznikiim

e Piimocaré¢ a kratké trasy

e Minimalni pribézné casy

e Sklady v misté spotieby

e Odstranéni dvojnasobné manipulace

e Vyuziti metod FIFO a tahového systému, kanbanu ¢i DBR
e Bunkové usporadani

e Nizké naklady na instalaci (Kosturiak, Frolik, 2006, 135 -136)
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Layout lze rozd¢lit na dva druhy. Jeden z layoutt je tzv. technologicky layout. V ptipadé
technologického layoutu jsou jednotlivé strojni skupiny rozlozeny dle své technologické
podobnosti. Druhym typem layoutu je produktovy layout. V tomto piipadé je layout sesta-
ven podle technologického postupu daného vyrobku. (Kosturiak, Frolik, 2006, 135 -136)

Vzhledem k tomu, ze v soucasné chvili maji spole¢nosti ve vétSing piipadi velmi Siroky
vyrobni program, tak nelze pro kazdy produkt vytvofit vyrobni linku. V tomto ptipadé spo-
le¢nosti pristupuji k vyrobnim buiikam. (Kosturiak, Frolik, 2006, 136 — 146)

Vyrobni buiiky sebou ptindsi zjednoduSeni materidlového toku. Hlavni vyhodou vyrobni
buiky je umisténi a usporaddani stroji v butice. Stroje jsou v bufice blizko sebe a tim Ize

vvvvv

mensi pfepravky, méné skladovacich ploch a jednodussi manipulaci s materialem. (Kostu-

riak, Frolik, 2006, 136 — 146)

Dalsi dulezitou vyhodou vyrobnich bunék je jejich vysoka flexibilita. V ptipadé, ze jednot-
livé stroje a zafizeni jsou vybaveny autonomnimi prvky a jsou mezi nimi minimalni vzda-
lenosti, miZe operator najednou obsluhovat vice stroji. ZvySenim ¢i sniZenim poctu opera-
torti ve vyrobni bunice 1ze ménit vyrobni kapacitu, a tak 1ze reagovat na pozadavky klientt.

(Kosturiak, Frolik, 2006, 136 — 146)

Dalsim dilezitym prvkem vyrobni bunky je strojni zafizeni. Stroj by v pfipadé vyrobni

linky mél splnovat nasledujici faktory:

e Zafizeni je autonomni

e Zatizeni neprodukuje chyby
e Je casov¢ vybalancovany takt
e Vyhovuje navaznost procest
e Snadno pfestavitelné

e Nizké néaroky na prostory

e Snadno udrzovatelné (KoSturiak, Frolik, 2006, 136 — 146)

Vhodné vybalancovani strojnich zafizeni je dilezité, ale bez patticného vyrobniho tymu je
vybalancované strojni zafizeni k ni¢emu. Vhodné sestaveny vyrobni tym je pro vyrobni
buniku dal$im kli¢ovym faktorem. V rdmci vyrobni buiikky by mély byt vytvoreny vhodné
podminky pro komunikaci a pohyb pro operatory. (Kosturiak, Frolik, 2006, 136 — 146)
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vvvvv

zeni a rizika. Mezi hlavni rizika a omezeni patii nasledujici:

o Casové a investiéni pozadavky

e Reseni personélni oblasti v ptipadg, ze budou uvolnéni pracovnici pii vytvoreni vy-
robni linky

e Prostorné stroje, u nichz bude existovat problém pti zmeéné layoutu

e Vysoké pracovni vytizeni a pozadavky na operatory

e Sdileni strojnich zafizeni vice buiikami (Kosturiak, Frolik, 2006, 136 — 146)

2.3 Vizualni management

Dal$im standardnim ndstrojem pramyslového inZenyrstvi je vizudlni management. Tento
nastroj slouzi ke zlepSeni komunikace, informovanosti, slouzi jako podpora pro feseni pro-
blému a pro rozvoj tymové prace. Zakladnim ptedstavitelem vizudlniho managementu jsou

rizné typy informacnich ¢i tymovych tabuli. (Kosturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-10)

Samotna vizualizace ndm slouzi k rychlé orientaci a jednoduchému pochopeni situace,
pfipadné k rychlému nalezeni abnormalit, odchylek ¢i problémi v daném procese. Diky
vizualizaci jsme schopni problémy rychle zjistit a rychle na n¢ reagovat. (Kosturiak, Gre-

gor, 2002, E/6-1 — E/6-10)

Vizualizace dale slouzi k lepsimu pochopeni, co od svych pracovnikii vyzadujeme a to jak
V mnozstvi, tak i1 v potfebné kvalité. Pomoci vizualizace miiZeme také hodnotit jednotlivé
pracovniky, sledovat jejich produktivitu a ptfinos pro celou spole¢nost. Samotnou vizuali-

zaci Ize vyuzit v nasledujicich ptipadech:

e Upozornéni na abnormality — poruchy stroji, zavady

e ZjednoduSeni procesti — kanban tabule, plochy na podlaze pro palety, hranice tymt
apod.

e Zabranéni chybam — jidoka

e Lepsi komunikace — tabule na zlepSeni

e Rizeni podle cilti (Kosturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-10)

Dulezitym krokem u vizualizace je samotné zavedeni vizualizace. Spravné zavedeni vizua-

lizace by mély obsahovat nésledujici kroky:

e Musi se stanovit cil, ktery bude jasn¢ definovany.
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e Vyberou prosttedky, které jsou vhodné pro splnéni cile ¢i cili — formulare, grafy,
tabule a dalsi.

¢ Finalni podoba vizualizace je komunikovana a konzultovana s tymem, ktery bude
pomucky pouzivat.

e Nachystaji se a zpracuji se technické prosttedky — tabule, formulafe, zapisovace a
dalsi.

e Vizualizace se upravi na zéklad¢ pozadavkii a moznosti pracoviste, tak aby veske-
ré informace byly dobie dostupné.

e Je nutné vyskolit personal — jakym zptusobem se budou zaznamendvat informace,
jak a kdy budou aktualizovany, kdo je zodpovédny za vizualizaci a dalsi.

e Ve zkuSebnim provozu je nutné systém sledovat z hlediska spravnosti tdaju a pra-

videlnosti aktualizace. (Kosturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-10)

V ptipad€ vizualizace se pouzivé celd fada nastroji. Mezi nejpouzivangj$i nastroje patii
nasledujici:

e Paretllv diagram

e [shikawiv diagram - diagram pficin a nasledkt

e Frekvencni tabulky

e Stromovy diagram

e Sitovy diagram

e Soucasny a budouci strom reality

e Dalsi (Kosturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-10)

Paretiiv diagram je velmi roz§ifenym nastrojem, ktery vychdzi z Paretovy analyzy. Pomoci
Paretova diagramu oddé€lujeme dilezité ptiCiny problémi od méné dulezitych. Paretova
analyza se také pouziva jako rozhodovaci nastroj. (Kosturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-
10)

Ishikawilv diagram — diagram pficin a nasledkl je zdkladnim nastrojem pro ziskavani in-
formaci pottebnych pro zlepSovani jednotlivych procesti v podniku. Ishikawlv diagram —
diagram pficin a nasledkil znazornuje vztah mezi problémem a moznymi pfi¢inami tohoto

problému. (Kosturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-10)
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Frekvenéni tabulky jsou velmi jednoduchy nastroj vizualizace. Slouzi ke sbéru a sumariza-
ci poctu urcitych typt chyb. Takto ziskané idaje jsou déle zpracovany a to zejména statis-

ticky. (Kosturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-10)

Stromovy diagram slouzi k systematickému rozdéleni celku na dil¢i Casti. Stromovy dia-
gram se pouziva zejména pii rozloZeni problému na dil¢i problémy, vytvofeni planu feseni
problému a pfipadné k zobrazeni pfic¢in problému. (Kosturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-
10)

Sitovy graf vychazi ze sitové analyzy, vyuZiva se pii zobrazeni aktivit nutnych pro dokon-
¢eni stanovenych cila ¢i uloh, ale také k identifikaci kritickych cest. Sitovy graf se Casto

vyuziva pii fizeni kvality. (KoSturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-10)

Soucasny a budouci strom reality spolu izce souvisi. Sou€asny strom reality popisuje sou-
Casny stav a identifikuje jadro problému. V piipad€ soucasného stromu reality je dilezité
vhodné a realné popsat dany problém. Budouci strom reality nam popisuje budouci poza-
dovany stav, jiz po odstranéni daného problému. Strom soucasné a budouci reality dopliu-
je jesté strom piedpokladu, ktery popisuje, jakym zpisobem se dostaneme k pozadované-

mu stavu. (KoSturiak, Gregor, 2002, E/6-1 — E/6-10)
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II. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI XY A STRATEGICKA ANALYZA

V ramci praktické Casti se zamétim na profil samotné spolecnosti XY. Budou zde nasting-

ny zéakladni udaje o spoleCnosti, historie a predmét Cinnosti.

Pomoci strategické analyzy docilim podrobnéjsiho pohledu na spolecnost a ziskdm o ni
vice informaci, které mohou byt vyuzity v samotné projektové ¢asti. U strategické analyzy
vyuziji SWOT analyzu.

3.1 Profil spole¢nosti XY

Tab. 1 — Zakladni udaje o spole¢nosti XY (XY, 2015)

Zakladni udaje o spole¢nosti XY
Pravni forma akciova spolecnost
Rok zaloZeni 1992
Sidlo Zlin
Zakladni kapital 44 293 000 K¢
Pocet pracovnik( (2014) 227
Obrat (2013) 800 000 000 K¢

Spole¢nost XY vznikla v roce 1992 v ramci privatizace Vyzkumného tstavu gumarenské a
plastikaiské technologie. Jeji kofeny sahaji az ke Zlinskému chemickému vyzkumnému

ustavu, ktery byl zaloZen v roce 1934 firmou Bat’a.

Spole¢nost XY postupné, vedle vyzkumné ¢innosti, zahgjila specialni plastikatskou vyro-
bu, kterd byla zaloZena pfevazné na vlastnich vyzkumnych pracich. Poté spolecnost zacala
provozovat svou vyrobni ¢innost, kterd se vyprofilovala do dnesni podoby vyrobniho pro-

gramu.

Spole¢nost je dale také zakladajicim clenem plastikaiského klastru, ktery vznikl ve Zlin-
ském kraji v roce 2006. Jednd se o zdyjmové sdruzeni pravnickych osob, které¢ ma za cil
vytvaret podminky pro rozvoj plastikarského primyslu ve Zlinském kraji a vyuzivat vy-
sledkt vyzkumu a vyvoje u ¢lent sdruZeni pro zvySovani kvalifikace pracovnich sil, vytva-
feni néstroji podpory inovacnich aktivit ke stimulovani ekonomického ristu ¢lenii sdruze-

ni a posileni jejich konkurenceschopnosti.
Spolecnost se snazi o neustaly rozvoj a pravidelné investice do svého vyzkumného a vyvo-
jového programu. S tim je také spojeno personalni zajisténi spolecnosti. Vyvoj poctu za-

méstnancu znazornuje obr. 5. (XY, 2015)
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Obr. 5 - Vyvoj poctu zaméstnanct v letech 2007 — 2014 (XY, 2015)

Spolec¢nost ma také svoji vlastni vizi a stanoveny hodnoty, kterych chce dosahovat. Hodno-

ty spole€nosti jsou nasledujici:

311

Zodpoveédnost
Rozvoj
Spoluprace

Profesionalita (XY, 2015)

Vyrobni program

Vyrobni program spole¢nosti je velmi Siroky. Vyrobni program je rozdélen do nasleduji-

cich skupin:

Plastové, potrubni systémy, desky a profily vyrabéné extruzi polymerti — urceno
pro stavebni, spotiebni, ndbytkarsky, obalovy primysl apod.

Chranicky z vysokohustotniho polyetylenu vhodné pro mechanickou ochranu op-
tickych 1 metalickych kabeld

Leh¢ené izolacni a obalové hmoty z pénového polyetylenu ve formé trubic a pasti
Nasivaci, naZzehlovaci a nehotlavé reflexni materidly, zajiStujici bezpecné zviditel-
néni

Obalovy material z pénového polyetylenu — sacky, ptifezy, desky atd.
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Ochranné profily a hrany z pénového polyetylenu
Bublinkové folie

Dutinkové desky z polypropylenu

Transparentni PS desky

Nesnimatelné samolepici folie

Na zéklad¢ vyrobniho programu patii mezi nejvyznamnéjsi skupiny vyrobka PP profily,

dutinkové desky a PET desky. Strukturu prodeje nejvyznamnéjsi skupin vyrobku dle zemi
znazornuji Obr. 6, 7, 8. (XY, 2015)

Struktura prodeje PP profilli dle zemi

B Némecko

H Rusko

Obr. 6 — Struktura prodeje PP profila dle zemi (XY, 2015)
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Struktura prodeje dutinkovych desek dle zemi

m Ceska republika
B Némecko
= Polsko

M Ostatni

Obr. 7 — Struktura prodeje dutinkovych desek dle zemi (XY, 2015)

Struktura prodeje PET desek dle zemi

B Némecko
B USA
m Svédsko

B Ostatni

Obr. 8 — Struktura prodeje PET desek dle zemi (XY, 2015)

3.1.2 Zakaznici

Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost XY ma $iroky vyrobni program, tak také zakaznici spo-

le¢nosti jsou z rtiznych oblasti primyslu. Produkce spole¢nosti sméiuje jak do zahranici,
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tak také na tuzemsky trh. Podrobnou strukturu prodeje spole¢nosti znazortiuje Obr. 9. Mezi

zékazniky spole¢nosti patfi:

Vyrobci telekomunikacni techniky
Stavebni spole¢nosti

Vyrobcei obalovych produktl
Vyrobci elektrotechniky
Automobilovy pramysl (XY, 2015)

Struktura prodeje vyrobku dle zemi

m Ceska republika
B Némecko

M Polsko

m USA

m Svédsko

m Ostatni

Obr. 9 — Struktura prodeje vyrobku dle zemi (XY, 2015)

3.2 SWOT analyza

Pomoci SWOT analyzy budu identifikovat vnitini a vné&jsi faktory spolecnosti. Vnitini

faktory budou definovany pomoci silnych a slabych stranek. Vnéjsi faktory budou defino-

vany pomoci ptilezitosti a hrozeb.

Jednotlivé faktory SWOT analyzy byly hodnoceny dle bodového systému 1 — 5 (1 = nej-

mensi, 5 = nejvetsi). Vaha znézoriuje dilezitost daného faktoru pro spolecnost.
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3.2.1 Silné stranky

Tab. 2 — Silné stranky spolecnosti (vlastni zpracovani)

Silné stranky Vaha Body | Celkem | Potradi
Investice do novych technologii 0,3 5 1,5 1
Vlastni vyzkum a vyvoj 0,3 4 1,2 2
Diverzifikace vyrobk( 0,2 4 0,8 3
Certifikaty kvality 0,1 3 0,3 4
Kooperace a synergie mezi jednotli- 0,1 2 0,2 5
vymi stfedisky a divizemi

Spole¢nost pravidelné investuje do novych technologii. Snazi se o pravidelnou moderniza-
ci svého strojového parku. Pravidelna investice a modernizace je pro spolecnost velmi da-
lezita, aby byla schopna drzet krok s konkurenci, a také pravidelné investice do moderni-

zace strojového parku predstavuje konkuren¢ni vyhodu pro spolec¢nost.

Spole¢nost ma také vlastni oddéleni pro vyzkum a vyvoj. Vlastni vyzkum a vyvoj poté
aplikuje do vyroby. Spole¢nost ma také vlastni vyzkum a vyvoj v lékafstvi a filtraénim
primyslu. To souvisi s dal§im moZznym rozvojem spole¢nosti do téchto oblasti a tim také

Sirsi diverzifikace svych vlastnich vyrobki.

Spolecnost ma Sirokou diverzifikaci svych vyrobki. Snazi se roz§ifovat vyrobu do rtiznych
oblasti. Timto zpiisobem zvySuje svij potencidl na trhu a také zvySuje svoji konkurence-
schopnost tim, Ze je spole¢nost schopna nabidnou Sirsi §kalu vyrobku a sluzeb pro své za-
kazniky. Vyrobky lze uplatnit v riznych oblastech primyslu. Mezi nejvyznamné;jsi oblasti

patii primysl spotfebni, ndbytkaisky, obalovy, stavebni a dalsi.

Spolecnost splituje normy ISO 9001 a ztéto normy vychazi fizeni kvality vyroby.
V oblasti, ve které spole¢nost podnika, je norma ISO 9001 nutnosti a pfedstavuje standard.
Spolecnost dale tuto normu rozsifuje a pracuje permanentné na zvySovani fizeni kvality
pro své vyrobky. Spole¢nost dale splituje normy 4SIP a IWAY (lkea WAY). Tyto normy
jsou zaméteny na kvalitu vyrobkill ze dieva, zivotni prostfedi, socidlni a pracovni podmin-

ky a obchodovani se dfevem.

V ramci kooperace a synergie mezi jednotlivymi stfedisky a divizemi je snaha o sdileni
dobrych napadi a vyuzivani téchto napadi napti¢ celou spolecnosti. Je zde izka spolupra-
ce mezi jednotlivymi stfedisky a divizemi a ramec spolupréace se projednava také na pravi-

delnych poradach.
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3.2.2  Slabé stranky

Tab. 3 — Slabé stranky spolecnosti (vlastni zpracovani)

Slabé stranky Vaha Body | Celkem | Poradi
N,etiiostatek kvalifikovanych pracov- 0.6 5 3 1
nik{

Diverzifikace vyrobk( proti speciali- 0.3 3 0,9 2

zovanym spole¢nostem

NevyuZit potencial prostorovych 0.1 2 0.2 3
kapacit a limitd ’ ’

Hlavnim problémem pro spolecnost v soucasné chvili je nedostatek kvalifikovanych pra-
covnikll na pozicich ptedakl a technologl. Pfeddk v rdmci spolecnosti zabezpecuje obslu-
hu a fizeni linky. Technologové maji na starosti technologické postupy a zajistuji piipravu
vyroby. V soucasné dob¢ neni dostatek absolventll obort, kteti by mohli nastoupit na tyto
pozice a na trhu prace se neobjevuje mnoho lidi s vhodnym vzdélanim a potfebnou zkuse-

nosti.

Spole¢nost ma Sirokou diverzifikaci svych vyrobki, coz pfedstavuje vyhodu, ale také slabé
misto spole¢nosti. Proti specializovanym spole¢nostem neni spolecnost schopna nabidnout
nejnovejsi trendy v dané oblasti prumyslu. Z toho vyplyva, Ze spolecnost piejima nové

trendy od specializovanych spolecnosti.

V soucasné dobé spolecnost jesté pln€ nevyuZziva plné sviij potencial prostorovych kapacit
a limitd. V arealu se nachazi prostory, které spolecnost nevyuzivd pro svoje ucely a tyto
prostory pronajima jinym podnikatelskym subjektim.

3.2.3 Prilezitosti

Tab. 4 — Prilezitosti spolecnosti (vlastni zpracovani)

PrileZitosti Vaha Body | Celkem | Poradi
Vybér preddkt v ramci spolec-
nosti a vytvofeni vlastni akademie
<17 s , , 0,4 4 1,6 1

na vzdélavani vlastnich pracovni-
ki
Nébor ztad vysokoskoldkl a

Y 1 w1 1110 g 0,3 3 0,9 2
sttedoskolakl na pozici technolog
Atraktivnost a potencial oboru 0,2 3 0,6 3
Rozsolrem spo}ecnostl do dalsich 01 5 0.2 4
obort a oblasti
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Pti vybéru preddkd mulze spolecnost vyuzit vlastni pracovniky, ktefi dosahuji ve vyrobé
nadstandardnich vykonti a maji potiebné informace a zkusenosti o jednotlivych procesech
a postupech ve vyrob¢. Dale je potieba tyto pracovniky vzdé€lavat v oblasti, tak zvanych
soft skilla. Je to z divodu, ze predak prichazi do kazdodenniho styku s operatory. V ramci
vztahu K operatorim je pro predaka dilezita komunikace, motivace a feSeni krizovych si-

tuaci.

Spolecnost se potykéd s problémem nedostatecného poctu kvalifikovanych pracovnikli na
pozici technologii. Zde je moznost uzsi spoluprace s vysokymi a sttednimi Skolami na na-
bor z fad studentti. Spole¢nost mize nabidnout studentiim zajimavou praxi a ziskani zku-
Senosti pii studiu. Vyhoda této spoluprace je také pro spolec¢nost, kterd si mize tyto studen-
ty vychovat podle svych potieb a tito studenti budou ptipraveni po skonceni studia nastou-

pit do pracovniho procesu.

Hlavnim zamétenim spolecnosti je plastikaisky priimysl a plastikaiské vyrobky. Vzhledem
k tomu, ze stale roste vyuziti plasti v béZném Zzivoté, roste také potencial tohoto trhu v

ruznych oblastech pramyslu.

Samotna spole¢nost ma vlastni vyzkum a vyvoj, ktery se zaméfuje také na lékatstvi a fil-
tracni primysl. Zde je dalsi potencial, kde miize spolecnost rozsifovat svoji vyrobu a sviij

trh.

3.2.4 Hrozby
Tab. 5 — Hrozby spole¢nosti (vlastni zpracovani)
Hrozby Vaha Body | Celkem | Poradi

Zména cen surovin — polymery 0,4 4 1,6 1
Vyvoj na trhu 0,3 4 1,2 2
Zav1§105t na hospodaiském cyklu 0,2 5 0.4 3
zeme

Danov¢ a politické aspekty zemé 0,1 1 0,1 4

Hlavni hrozbou pro spole¢nost je zména cen surovin. Kli¢ovou surovin pro plastikaisky
pramysl jsou polymery. V ptipad¢ polymera se na trhu nachazi velké mnozstvi jejich dru-
ht. Spole¢nost pofizuje v ramci podniku a jednotlivych vyrob nékolik druhti polymert.

vvvvvv

PE-HD.
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Vzhledem k tomu, ze spolec¢nost ¢ast svych vyrobkl vyvazi do zahrani¢i, je pro ni dulezity
vyvoj na svétovych trzich. Spole¢nost také ovliviiuje situace na trhu v Rusku, kde ma své

odbératele.

Spolecnost je také zavisla na hospodaiském cyklu zemé. Ttetina vyrobku sméiuje k odbé-
rateldm v Ceské republice. V piipadé expanze ekonomiky spole¢nost dosahuje vyssiho
Cistého zisku. V piipadé¢ recese ekonomiky spolecnost dosahuje nizsich ziskti. Tento fakt

neni ni¢im vyjimeénym a potvrzuje fakt, ze se jedna o vyrobni podnik.

Dalsim vné&jSim faktorem, ktery ovlivituje spolecnost, jsou politické a dafiové aspekty ze-
mé. Dan z pfijmu pravnickych osob pro rok 2015 zlstane na stejné tGrovni, jako v roce
2014, to znamena na sazbé 19 %. V ptipadé dané z ptidané hodnoty dojde od 1. 1. 2015 ke
zméné. Vzniknou tfi sazby u dané z pfidané hodnoty - zakladni sazba ve vysi 21 %, prvni
snizena sazba dané ve vysi 15 % a druh4 sniZzena sazba dané& ve vysi 10 %. Ceské republika

v dlouhodobém horizontu dosahuje stabilni politické situace v zemi.
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4 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V ramci analyzy soucasného stavu se zaméfim nejprve na podnik komplexné a globalng,
kde zanalyzuji podnik z pohledu vyuziti metod primyslového inzenyrstvi. Dale provedu
analyzu z pohledu ¢innosti na pracovisti, layoutu, vizualizace a metody 5S na konkrétnim

pracovisti — pracovisté na baleni lahvicek po 4 ks.

Analyza soucasného stavu bude slouzit jako vychozi podklad pti samotném navrhu feSeni
jednotlivych metod primyslového inZzenyrstvi.

4.1 Analyza z pohledu primyslového inZenyrstvi

V této analyze se zaméfim na vyuZiti primyslového inZenyrstvi v celé spole€nosti. Jedna
se tedy o komplexni analyzu. Poukazu na silné a slabé stranky v této oblasti. Silné a slabé

stranky znazoriuje Tab. 6.

Tab. 6 — Analyza z pohledu primyslového inzenyrstvi (vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky
Dobrd vybavenost v rdmci strojového parku Nevyuziti metod priimyslového inZenyrstvi
Pravidelnd investice do strojového parku Chybi pozice priimyslového inZzenyrstvi
Dobry informacni systém spolecnosti Interni logistika
Komunikace na vysoké drovni Problémy se skladovanim a nedostatkem mista
Sdileni informaci Chybi motivace k prlibéznému zlepSovani
PriibéZzna kontrola ze strany vedeni Osobni véci na pracovisti

Spolecnost mtize stavét na velmi dobré vybavenosti strojového parku. Strojovy park je na
vysoké urovni a je pravidelné¢ obménovan a modernizovan. Spolecnost si uvédomuje dile-
Zitost strojového parku a jeho dopad na samotnou konkurenceschopnost a zivotaschopnost

podniku.

Spolec¢nost disponuje také kvalitnim informaénim systémem, ktery je dalezity pro vhodnou
evidenci a interni logistiku zasob. Informacni systém je rozsifen také do samotné vyroby,
kde pomoci informacniho systému jsou zdsoby prubézné aktualizovany a prubézné sledo-
van jejich stav.

Komunikace ve spolecnosti funguje na vysoké urovni. Vedeni se ¢asto pohybuje ve vyrobé

a snazi se komunikovat s jednotlivymi pracovniky za ucelem moznosti nového feseni ¢i

nového pohledu na véc.
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Velmi pozitivni je sdileni informaci mezi jednotlivymi pracovisti ¢i divizemi. Jednotlivé
pracoviste si prubézné predavaji své know-how, a tak se rozsituji uspe€sné metody v ramci

celého podniku.

Vedeni se velmi zajima o vyrobni procesy na jednotlivych pracovistich a chtéji, aby se
vyrobni procesy posouvaly na vyS$si troven. Vedeni spolecnosti se také snazi o pribéznou

modernizaci a aktualizaci vyrobnich procest.

Na toto hned navazuje absence vyuziti né¢jaké konkrétni metody priimyslového inzenyrstvi.
Spolec¢nost se snazi a pribézné zlepSovani vyrobnich procest, ale nevyuziva k tomu zad-

nou konkrétni metodu primyslového inzenyrstvi.

S absenci vyuzivani metod primyslového inzenyrstvi souvisi také chybéjici specializovana
pozice pramyslového inzenyra, ktery by byl schopen identifikovat slaba mista ve vyrobnim

procesu a na zaklad¢ toho zavést vhodnou metodu primyslového inzenyrstvi.

Dalsim problémem je interni logistika. Tento problém je spojen s nedostatkem mista na
jednotlivych pracovistich a ¢astymi problémy s manipulaci zasob a hotovych vyrobku pfi
pfemistovani mezi jednotlivymi ¢astmi podniku.

Spolecnost se potykd s problémem velkého mnoZstvi zdsob a nedostatkem mista k usklad-

néni zasob ¢i hotovych vyrobkl. V ramci tohoto problému neni vyuzivan vyrobni prostor

efektivné.

Spolec¢nost ma zajem na tom, aby se jednotlivé vyrobni procesy zlepSovaly, ale chybi do-
statecnd motivace pro pracovniky, aby se na zlepSovani podileli ¢i pfichazeli s novymi
feSenimi.

Na jednotlivych pracovistich se Casto vyskytuji osobni véci pracovniki. Na zakladé toho
nekteré véci piekazi ve vyrobnim procesu, coz muze vést ke zdrzeni a plytvani v rdmci

vyroby.

4.2 Analyza z pohledu ¢innosti na pracovisti

Na zacatek je potieba zminit, Ze celé pracovisté obsluhuji hluchonémi operatofi. Pracuji
zde tii operatofi, kteti zabezpecuji celou kompletaci baleni a oznacuji baleni Stitky a etike-

tami.

V piipadé tohoto vyrobni procesu spole¢nost nakupuje od dodavatelli plastové lahvicky ve

¢tyfech riznych barvach — fialova, rizova, zelena a oranzova. Plastové lahvicky jsou nave-
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zeny na paletach na pracovisté baleni. Prvni z operatorii ma za tkol vybalit lahvicky a na-
sypat je do zasobnikti. Zasobnik je rozdélen do Ctyi Casti. V kazdé casti je jedna z barev.
Déle operator ze zasobnikli vezme od kazdé lahvicky jednu barvu a poloZi je na vyrobni

pas.

Zde nastupuje druhy operator, ktery ¢tyii lahvicky upravi do spravné polohy a ptipravi na
n¢ folii. Lahvicky takto obalené folii pokracuji dal po vyrobnim pase a vstupuji do balici

linky. Lahvi¢ky vyjedou z balici linky, jiz obalené a zalisované folii.

Na konci procesu je posledni operator, ktery ma za tkol na hotové baleni nalepit Stitky a
etikety. Operator provadi také kontrolu, zda jsou lahvi¢ky spravné zalisované a jestli nee-
xistuje kaz na baleni. Poté sklada hotova baleni do ptipravenych krabic, které jsou posléze

umistény na palety. Poté jsou naplnéné palety odvezeny do centralniho skladu.

K popisu ¢innosti na pracovisti je vytvoien procentualni podil jednotlivych operatori a

baliciho stroje na vyrobnim procesu. Tento procentudlni podil zndzoriiuje Obr. 10.

Procentualni podil na vyrobnim procesu

M Operator 1
B Operator 2
 Operator 3

M Balici stroj

Obr. 10 — Procentualni podil na vyrobnim procesu (vlastni zpracovani)
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4.3 Analyza z pohledu layoutu

Spolecnost se potyka s problémem nedostatku mista na vSech pracovistich. Toto pracovisteé
neni vyjimkou. Na pracovisti musi byt umisténo nékolik palet s jednotlivymi barvami lah-

vicek a také paleta pro vysledné vyrobky.

Problémem je zejména neefektivni umisténi zasobniku, ktery zabird velky prostor. Dalsi
problém se zasobnikem je, ze musi byt dopliiovan ze zadni Casti, coZ znamena, ze zasobnik
nemiiZze byt umistén u zdi a musi byt manipulacni prostor i ze zadni ¢asti zasobniku. Zadni

pInéni zasobniku znazornuje Obr. 11.

Obr. 11 — Zadni pInéni zasobniku (vlastni zpracovani)

Dalsi problém pifedstavuje umisténi palet jednotlivych barev lahvicek. Bylo by vhodné;jsi,
aby umisténi palet bylo bliZe k zasobniku a tim by se celkova manipulace pii plnéni zasob-

niku zjednodusila.

S balicim strojem nelze hybat a to z divodu, ze na umisténi baliciho stroje je navedena

veskera elektrotechnika.

Soucasny layout pracovisté na baleni lahvicek po 4 ks znazorniuje Obr. 12.
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Zasobnik lahvicek

Zasoby lahvicek -

Balici

linka

Stul na
lepeni
etiket

Regal

palety

Paleta

S hotovymi Stal

vyrobky

Zasoby balicich krabic na lahvicky

Obr. 12 — Soucasny layout pracovisté na baleni lahvi¢ek po 4 ks (vlastni zpracovani)

4.4 Analyza z pohledu vizualizace

Spolecnost v soucasné chvili nevyuziva vizualizaci na pracovisti na baleni lahvic¢ek po 4

ks. Na pracovisti se nachazi magneticka tabule, kterd je idedlnim mistem pro umisténi vi-

zualizace. Nevyuzitou magnetickou tabuli na pracovisti znazornuje Obr. 13.

Obr. 13 — Nevyuzita magneticka tabule (vlastni zpracovani)

Daéle je moznost vyuzit vizualizace v ptipadé feSeni nedostatku mista tim, zZe vSe na praco-

visti bude mit své pevné misto a bude mit své ohraniceni.
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4.5 Analyza z pohledu metody 5S

Prvni problémova oblast je absence oznaceni pracovisté, ze zde pracuji hluchonémi opera-
tofi. Nejednd se o to, aby se upozornilo na jejich postizeni, ale aby nedochézelo
K problémtm v komunikaci a pfipadné organizaci ve vyrobé.

Dalsi problémova oblast je logistika a zabezpeCeni zasob pro vyrobni proces. Neexistuje
pevny tad, jakym zptisobem jsou zasobeny lahvi¢ky pracovistém. Rizeni zasob probiha tim
zpusobem, ze kdyz skladnik projizdi kolem pracoviste, tak se podiva, zda nedochazi zaso-

by lahvicek a na zaklad¢ toho doveze novou zasobu lahvicek ¢i nikoliv.

K dal$im problémovym oblastem byla pofizena fotodokumentace a problémové oblasti

budou popsany u fotografii.

Obr. 14 - Zasobnik na barevné lahvicky (vlastni zpracovani)

Zasobnik na lahvicky je z mékkého materidlu, coz predstavuje problém. Pod tihou lahvicek
se zasobnik deformuje. Na zakladé toho, ze se zasobnik deformuje, dochdzi k vzajemnému
michani barev. Na obrazku je také vidét, ze vzhledem k mnozstvi lahvicek, které jsou

Vv zasobniku, je zasobnik nedostate¢né prostorny.
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Zasobnik se dopliuje zezadu, coz predstavuje dalsi problém. Operator pii doplnéni nevidi
predni ¢ast zasobniku a stava se, ze v okamziku, kdy doplnuje lahvicky, tak vinou vahy a
deformace zasobniku dochézi k tomu, Ze lahvicky ze piedni ¢asti vypadavaji ze zadsobniku.
Poté musi operator sbirat vypadlé lahvi¢ky ze zemé. Tento problém piedstavuje ztratu Casu

a dal$i nadbyte¢né ukony pracovnika.

Obr. 15 — Lahvi¢ky na paletach (vlastni zpracovani)

Z divodu nedostatku mista na pracovisti chybi jedna paleta barevnych lahvicek. Vzhledem
k tomu, Ze ke kompletaci jednoho baleni je potfeba vSech ¢tyfech lahvicek, tak chybéjici
barva lahvi¢ek miize znamenat prostoje ve vyrob¢. S timto faktem souvisi také neexistujici

logisticky tad pro toto pracoviste.
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Obr. 17 — Pracovi$té na baleni lahviéek II (vlastni zpracovani)
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Na pracovisti celkem prevladd nepotadek a chybi zejména lepsi uspotradani jednotlivych
zasob pottebnych k pracovnimu procesu. Pracovisté neni piehledné a chybi oddéleni jed-

notlivych ¢asti z pohledu prostorového usporadani.

Lahvic¢ky, které se vysypou ze zasobniku, zustavaji lezet na zemi. Zbytkovy papir ze $titkl
a etiket zlistava také na zemi a brani v pohybu operatorim a také je to pro operatory ne-
bezpecné a mize dojit k urazu na pracovisti. Obdobny piipad je také se zbytkovou folii

Z baliciho stroje.

Tyto skute¢nosti mohou vést k problémiim a prostojim na pracovisti, které ptedstavuji pro

spole¢nost nadbyte¢né naklady.

4.6 Zhodnoceni analyzy souc¢asného stavu

Diky analyze soucasného stavu jsem byl schopen upozornit na slabd mista na pracovisti.
Poznatky z analyzy souc¢asného stavu vezmu v potaz pii navrhu feSeni a zavadéni jednotli-

vych metod pramyslového inZzenyrstvi — layout, vizualizace a metoda 5S.
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5 PROJEKTOVA CAST

V piedeslé fazi byla identifikovana slaba mista na pracovisti - baleni lahvic¢ek po 4 ks. Tato
slaba mista budou bréna V potaz pii ndvrhu implementace jednotlivych metod na tomto
pracovisti.

Nejprve v ramci projektové Casti definuji samotny projekt a projektovy tym, ktery bude
zastfeSovat, pracovat a podilet se na jednotlivych krocich, které povedou ke zvyseni efekti-
vity, odstranéni plytvani, lep$i organizaci ¢i zlepSeni jednotlivych procesi na pracovisti.

V zavéru projektové Casti bude udélana Casova a nakladova analyza, analyza rizik a pfino-

sy jednotlivych navrhu na zlepseni.
5.1 Definice projektu
Hlavni cil projektu:
e Implementace jednotlivych metod primyslového inzenyrstvi na konkrétnim praco-
visti
Dil¢i cile projektu

e Analyza soucasného stavu

e Nékladova analyza

e Casova analyza

e Analyza rizik

e Vytvoteni standardl pro pracovisté z hlediska optimalniho fizeni procest zlepSo-
vani

e Dodrzovani standardii a pribézna kontrola
5.2 Clenové projektové tymu
Nyni je potieba identifikovat personalni zajisténi projektu.
Vedouci projektu:

e Vedouci stfediska — Jeho naplni prace bude prib&zné kontrola pii zavadéni metod
pramyslového inzenyrstvi na pracovisti. Dale bude vykonavat naslednou kontrolu,

zda jsou dodrzovany standardy na pracovisti a motivaci pracovnikd.
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Clenové projektového tymu:

Operator — Bude se aktivné podilet na zavadéni jednotlivych krokt metod primys-
lového inZenyrstvi na pracovisti.

Operator - Bude se aktivné podilet na zavadéni jednotlivych krokti metod pramys-
lového inzenyrstvi na pracovisti.

Operator — Bude se aktivné podilet na zavadéni jednotlivych krokd metod primys-
lového inZenyrstvi na pracovisti a bude mit na starost kontrolu standard vzdy na
konci a na zac¢atku smény.

Diplomant — Poskytne zakladni informace a zakladni poznatky o jednotlivych me-
todach primyslového inzenyrstvi — metoda 5S, layout, vizualizace, navrhne novy
layout pracovisté, navrhne vizualizaci, organizace a kontrola jednotlivych kroki
metody 5S na pracovisti, vytvoreni standardi pro udrzeni metody 5S na pracovisti,
vytvoteni dal§i podplirné dokumentace pro kontrolu a motivaci pracovnikl (napf.

checklist)

5.3 Skoleni pro pracovniky

Na zacéatku je potfeba sezndmit pracovniky se samotnou podstatou jednotlivych metod

prumyslového inzenyrstvi se zamétenim na layout, vizualizaci a metoda 5S a jejich ptinos

do vyrobniho procesu. Bude provedeno zakladni skoleni o podstaté jednotlivych metod,

které povede diplomant a bude mit za cil objasnit ptinosy jednotlivych metod. Skoleni bu-

de probihat formou prezentace s otevienou diskusi na zavér.

Na zavér skoleni bude pfedana pracovnikim metodicko-vizualni pomucka ,,Metoda 5S

v kostce®, ktera poslouzi jako zakladni podklad pro metodu 5S. Dale metodicky-vizualni

pomiicka ,,Metoda 5S v kostce* bude také slouzit jako vizualni pomticka na pracovisti, kde

bude umisténa. Metodicko-vizualni pomiicku znazoriiuje Obr. 18.

Metoda 5S v kostce

1. Krok — Tridéni

Odstranéni nevyuzivanych véci

Odstranéni nadbyte¢nych zasob
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e (Odstranéni prebytecné dokumentace

e (Qdstranéni zastaralého materialu ¢i naradi
2. Krok — Umisténi

e Eliminace pohybu pracovnik
e Eliminace hledani véci potfebnych k vykonu prace
e Eliminace lidské energie fyzické ¢i psychické

e Eliminace véci, které prekazi k vykonu prace
3. Krok — Uklid

e Cisté a piehledné pracoviste
e Umyta okna
e (QOdstranéni drobného odpadu

o Udrzba strojti
4. Krok — Standardizace

e Standard pracovisté
e Standard potfadku
e Nastaveni pravidel

e Odpovédnost za pracovisté
5. Krok — Udrzeni

e PribéZzna kontrola dodrZzovani pfedchazejicich kroki
e PriibéZna kontrola dodrZzovani standarda
e Dalsirozvoj

e Vyuziti dalSich metod v kombinaci s metodou 5S
Kroky K tspésné implementaci metody 5S

e Komunikace

e Sdileni informaci

e Zodpovédny piistup
e Podpora vedeni

e Moralka

Obr. 18 — Metoda 5S v kostce (vlastni zpracovani)
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5.4 Navrh layoutu pro pracovisté baleni lahvic¢ek po 4 ks

V ramci analyzy layout bylo poukézéno na problémové oblasti s vyuZzitim mista na praco-
visti. Pi1 navrhu feSeni nového layoutu pracovisté budou tato fakta brana v potaz. Pii navr-
hu feSeni nového layoutu pro pracovisté¢ baleni lahvicek po 4 ks budou zpracovany dve
varianty. Kazda varianta bude popséana a budou vyzdvizeny jejich pfinosy a kladné stranky.

Varianty nového layout znazoriiuji Obr. 19 a 20.

Varianta | — Sipky na obrdzku zndzornuji posloupnost vyrobniho procesu:

Zasobnik | «Cm—

Zasoby lahvicek -
lahvicek Y Paleta

palety s hotovymi

l vyrobky

Balici

f\
linka

¢, Stil

Stal na

lepeni

etiket

Regal Zésoby balicich krabic na lahvicky

Obr. 19 — Navrzeny layout varianta I (vlastni zpracovani)

Prvni varianta fesi zejména rozdilné umisténi zasobniku, ktery je umistén vedle baliciho
stroje. Zasobnik je umistén u zdi, coz piedstavuje Gsporu mista a pfimo navazuje na vyrob-

ni proces, protoze lahvicky ze zasobniku se skladaji na balici linku.
Posunutim zasobniku ke zdi vznikne misto pro palety s lahvickami. Bude mozné na praco-
visté umistit vSechny Ctyfi barvy lahvicek na paletach. Dale budou palety blize umistény

k samotnému zasobniku, coz pfedstavuje usporu pohybu operatori pii plnéni zasobniku.
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Déle jsou palety se zasobami lahvicek a paleta s hotovymi vyrobky umistény v blizkosti
dvefii. Tento fakt je vyhodny z pohledu samotného logistického toku na pracovisti baleni

lahvicek po 4 ks.

Varianta Il - sipky na obrdzku zndzornuji posloupnost vyrobniho procesu:

Zasobnik

lahvicek

l

Balici

linka

v

Zasoby lahvicek -
palety

Zasoby bali-
cich krabic na

lahvicky

Stal na
lepent

etiket

Regal

Paleta s hotovymi vyrobky

Stal

Obr. 20 — Navrzeny layout varianta II (vlastni zpracovani)

V ptipadé€ druh¢ varianty je umisténi zasobniku stejné a zasobnik pfedchazi balicimu stroji.

Tim znovu vznika prostor pro zasobu lahvicek.

V tomto piipadé jsou zasoby a paleta S hotovymi vyrobky umistény dle vyrobniho procesu.
Na zaklad€ toho jsou u dvefi umistény veskeré zasoby, které jsou potiteba k vyrobnimu

procesu a paleta s hotovymi vyrobky jsou umistény na konci vyrobniho procesu.

V piipadé zasob papirovych krabic bude muset dojit k redukci této zasoby. V tomto ptipa-
dé to ale neni problém, a to z divodu, Ze na pracovisti bylo umisténo nadbyte¢né mnozstvi

t&chto zasob.
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5.5 Navrh vizualizace pro pracovisté baleni lahvicek po 4 ks

Mezi hlavni problémy na pracovisti patii nedostatek mista. Pro lepsi vyuziti a hlavné kon-
trolu mista na pracovisté. Je vhodné na podlaze jasné a zfetelné barevné oznacit misto, kde

budou umist'ovany palety jednotlivych barev lahvicek a palety s hotovymi vyrobky.

Dale by bylo vhodné i jasné oznacit barevné na podlaze mista pro ostatni véci na pracovisti

jako jsou zasobnik, stoly a balici stroj.

Na pracovisti neexistuje plan zasobovani a plan odvozu hotovych vyrobku. Zde by poslou-
zila jednoducha vizualizace. Na vstupni dvefe by se daly umistit dvé znacky. Jedna znacka
pro zésobovani a jedna znacka pro hotové vyrobky. Pro jednoduchost by zelend barva zna-
¢ila stav, ktery je Zadouci, coZ znamena je dostatek zasob lahvicek a dostatek mista na pa-
leté pro hotové vyrobky. Cervena barva by znaéila nedostatek zasob lahvicek a nedostatek
mista na paleté pro hotové vyrobky. Znacky by byly umistény pied pracovistém na dve-
fich. Skladnik kolem pracovisté v pravidelnych intervalech jezdi, tak by v pripadé potieby
mohl doplnit zasoby lahvicek ¢i odvézt paletu s hotovymi vyrobky. Navrh mozné vizuali-

zace a umisténi na dvefe znazoriiuji Obr. 21 a 22.

Paleta
Zasoba L
S hotovymi
lahvicek
vyrobky

Obr. 21 — Navrhovana vizualizace

(vlastni zpracovani)

Obr. 22 - Umisténi vizualizace (vlastni zpracovani)

Vizualizaci lze dale vyuzit u navrhu na zlepSeni. Na pracovisti neexistuje zadny takovy
dokument, ktery by motivoval pracovniky k vlastnimu pohledu na vyrobni proces s moz-
nosti navrhu na zlepSeni. Na zéklad¢ toho je potfeba navrhnout dokument se zaméfenim na
zlepseni jednotlivych pracovnich postupt ¢i procesii. Navrh na zlepSeni bude umistén na

pracovisti na magnetické tabuli. Navrh na zlepSeni miize byt posléze i univerzalni doku-
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ment, ktery se vyuzije i na ostatnich pracovistich ve spole¢nosti. Navrzeny navrh na zlep-

Seni znazorfiuje Obr. 23.
Navrh na zlepseni

Jméno a prijmeni

Kontakt na navrhovatele
Pracovisté

Nazev navrhu na zlepSeni
Podstata navrhu na zlepSeni
Pfinos navrhu na zlepSeni
Datum

Podpis navrhovatele

Obr. 23 — Navrh na zlep$eni (vlastni zpracovani)

V neposledni fad¢ byla vytvofena v ramci Skoleni metodicko-vizudlni pomucka ,,Metoda
5S v kostce, kterd slouzi k lepsSimu pochopeni zakladniho principu této metody a bude
pracovnikiim pfipominat jednotlivé kroky této metody. Tato metodicko-vizudlni pomiicka

bude umisténa na pracovisti na magnetické tabuli.

5.6 Zavedeni metody 5S na pracovisti baleni lahvicek po 4 ks

Na pracovisti baleni lahvicek po 4 ks chtéla spolecnost zavést 5S jako vychozi metodu
primyslové inZenyrstvi. V pfipadé uspésného zavedeni metody 5S chce spolecnost zavést
tuto metodu 1 na dalsi pracovisté. Metoda 5S bude slouzit spolecnosti jako vychozi metoda

pramyslového inzenyrstvi a na ni navazou dal§imi metodami.

5.6.1 Tridéni— Seiri

V prvni fazi je potieba roztiidit véci na pracovisti. Zjistit, zda vSechny véci, které se na-
chézi na pracovisti, jsou potiebné a zda nezabiraji pouze zbytecné misto. Na zakladé ana-
1yzy soucasného stavu je doporuc¢eno, aby byly z pracovisté na baleni lahvic¢ek po 4 ks od-

stranény nasledujici véci:

e Osobni véci jednotlivych operatora
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e Nadbytecny nabytek, ktery nesouvisi s vyrobnim procesem

e Dalsi véci, které nesouvisi s vyrobnim procesem

Vétsina véci, které se nachazi na pracovisti, souvisi ptfimo s vyrobnim procesem. Na pra-
covisti se nachdzi zejména zasoby nutné pro finalni podobu vyrobku. Nachézi se zde zaso-
by lahvicek, folie na baleni lahvicek a papirové krabice, ve kterych jsou baleny finalni vy-

robky.

Cast véci, které jsou navrzeny k odstranéni z pracovisté na baleni lahvigek, jsou zdoku-

mentovany na Obr. 24 a 25.

Obr. 24 — Nadbyte¢ny nabytek na pracovisti (vlastni zpracovani)
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Obr. 25 — Nadbytec¢né véci na pracovisti (vlastni zpracovani)

Odpoveédni resitelé za trideni: diplomant + operatori

5.6.2 Umisténi — Seiton

Prostor je jeden z vyznamnych problému pracovisté. Na zakladé analyzy soucasného stavu
bylo zjisténo, Ze na pracovisti neexistovala zasoba jedné barvy lahvicek, coz je velky pro-

blém a mize to vést k prostojim na pracovisti a k plytvani.

Déle neni vhodné umisténi samotného zasobniku na lahvicky, ktery je umistén takovym
zpusobem, Ze zabird velké mnoZstvi mista, coZ je neefektivni. VyfeSeni tohoto problému

bylo navrzeno jiz v ramci layoutu.

Se zasobnikem existuje dalsi problém, a to je neefektivni zadsobovani samotného zasobni-
ku, kdy operator plni zasobnik zezadu a nema piehled, zda nevypadava;ji lahvicky z ptedni
¢asti. V neposledni fad¢ je zdsobnik z mékkého materialu a je velmi deformovany a nedrzi

tvar.

Z navrhovaného layoutu pracovisté z predeslé kapitoly jde vidét, Ze dochazi k rozdilnému

umisténi zasobnikl na lahvicky. Na zéklad¢ toho vznikne dostatek mista na umisténi palet
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se zasobou vSech barev lahvic¢ek. Déale umisténi palet se zasobou lahvicek bude blize umis-

tén k samotnému zasobniku, coz je zadouci.

Na zakladé navrhovaného layoutu v ptedeslé kapitole bude nutné zménit velikost samotné-
ho zasobniku. Soucasna velikost zasobniku je nasledujici: délka 200 cm, hloubka 125 cm,
vyska 150 cm. Navrhovany zésobnik je rozdélen do Ctyt stejnych koji z divodu CEtyt roz-
dilnych barev jednotlivych lahvicek a kazda kéje se sklada ze dvou ¢asti ze spodni a horni
¢asti. Celkové rozméry navrhovaného zasobniku jsou nasledujici: délka 180 c¢cm, hloubka
145 cm, vyska 130 cm. Zasobnik zac¢ina ve vysi 75 cm od podlahy z divodu dobré dostup-

nosti pro operatory.

Jak bylo popsano vyse, zasobnik se sklada ze Ctyt stejnych koji a kazda koje je slozena ze
dvou ¢asti horni a spodni Casti. Spodni ¢ast méd rozméry: délka 45 cm, hloubka 145 cm,
vyska 30 cm. Vrchni ¢ast ma rozméry: délka 45 cm, hloubka 100 cm, vyska 25 cm. Roz-
meéry a velikost zadsobniku je velmi dulezita z diivodu, aby zasobnik nebyl pfili§ maly a
splnil svoji ulohu. Nemélo by dochazet k ¢astému plnéni zasobniku. Na zéklad¢ tohoto

faktu bude proveden vypocet, zda velikost zasobniku je dostacujici.

Norma prace na pracovisti na baleni lahvicek je 360 ks za hodinu. Sména na pracovisti trva

8 hodin.

Norma na sménu = 360 ks * 8 h = 2880 ks

Velikost lahvicky: délka 4,5 cm, hloubka 3 cm, vySka 11 cm

Objem lahvicky = 4,5 * 3 * 11 = 148,5 cm®

Velikost spodni ¢asti zdsobniku: délka 45 cm, hloubka 145 cm, vyska 30 cm
Objem spodni &asti zasobniku = 45 * 145 * 30 = 195 750 cm?®

Velikost vrchni ¢asti zasobniku: délka 45 cm, hloubka 100 cm, vySka 25 cm
Objem vrchni &asti zasobniku = 45 * 100 * 25 = 112 500 cm?®

Celkovy objem z4sobniku = 195 750 cm® + 112 500 cm?® = 308 250 cm?®
Kapacita zasobniku = 308 250 / 148,5 = 2 075 ks

Na zakladé vypoctu bude nutné naplnit zasobnik jednou za sménu za piedpokladu, ze smé-

na za¢ina s plnym zasobnikem, coz bude navrzeno v pozd¢jsi fazi projektové ¢asti.

Samotny navrh zasobniku znazornuje Obr. 26.
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Obr. 26 — Navrh nového zasobniku (vlastni zpracovani)

Zasobnik byl navrhnut na zéklad€ analyzy soucasného stavu. Zasobnik musi byt z tvrdého
materidlu nejlépe dievo. Diky tomu nebude dochazet k deformaci zdsobniku a michani
jednotlivych barev lahvicek. Zasobnik bude plnén z ptedni €asti a nikoliv ze zadni, jak je
to v soucasné chvili. Operator diky tomu uvidi, jak se mu plni zasobnik a bude mit neustaly
ptehled o plnosti zasobniku. Dale byla sniZena velikost zasobniku ze 150 cm na 130 cm a

to z divodu, Ze vyska 150 cm byla nevyhodna pii plnéni zasobniku.

Odpoveédni resitelé za umisteni: diplomant + operdtori

5.6.3 UKklid - Seiso

V ramci zavedeni metody 5S bude nutné na pracovisti fadné uklidit. Na pracovisti se bézné
vyskytuje zbytkovy materidl z baliciho stroje a z etiket. Tento materidl vznika pii samot-
ném vyrobnim procesu. Tento zbytkovy material se hromadi a brani v pohybu jednotlivym

operatorim, coz muze vést 1 k Grazu na pracovisti.

Tento problém se da vyiesit tim, Ze pod stll, kde se lepi etikety na baleni lahvicek a pod
balici stroj se da umistit jednoduché papirové krabice, kterych je na pracovisti dostatek, a
tak bude zbytkovy material padat ptimo do papirovych krabic a pot¢ mizou byt krabice se
zbytkovym materidlem jednorazové vyhozeny. Umisténi papirovych krabic znazornuji

cervené elipsy na Obr. 27.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

Obr. 27 - Umisténi papirovych krabic (vlastni zpracovani)

Dale bube potieba pracovisté zamést a odstranit lahvicky, které se nachazi na zemi. Vypa-
davani lahvicek ze zasobniku by mél zabranit novy zasobnik, ktery byl navrzen vyse. Dale
se na pracovisti vyskytuje papirova dokumentace souvisejici s vyrobnim procesem. Veske-
rou papirovou dokumentaci je potfeba uklidit, aby se nevyskytovala na pracovisti. Déle je
tu moznost potfebnou papirovou dokumentaci umistit na magnetickou tabuli, kterd nema

na pracovisti zatim vyuziti.

Na zavér této ¢asti je nutné provést kontrolu technické stavu stroje a celkové Cisténi stroje.
Technicky stav baliciho stroje je na zakladé zkuSenosti operatort je povazovan v dlouho-

dobém horizontu za vyhovujici.

Odpovedni resitelé za uklid: diplomant + operatori

5.6.4 Standardizace - Seiketsu

Po realizaci prvnich tfech krok je potfeba tizeny stav udrzet a pokud mozno také pritbézné

zlepSovat a posouvat na vyssi uroven.
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Udrzovat tizeny stav na pracovisti budou mit na starosti operatofi, ktefi na pracovisti pra-
cuji. K udrzovani tizeného stavu bude operatoriim pomahat vytvoreny standard pracoviste,
ktery budou muset na konci smény vzdy zkontrolovat a pfipravit pracovisté pro dalsi smé-

nu. Standard pracovisté znazorniuje Tab. 7.

Tab. 7 — Standard pracovisté (vlastni zpracovani)

Podpis

Cinnosti k udrzeni Ranni sména Odpoledni sména

Zajisténi naplnéni zadsobniku vsemi lahvickami

Zajisténi zasob vsech Ctyr lahvic¢ek na pracovisti

Vyneseni papirovych krabic se zbytkovym mate-
ridlem z baliciho stroje a z etiket

Provést uklid pracovisté

Kontrola technického stavu baliciho stroje

Umisténi vSech pisemnych dokumentl na na-
sténku

Cinnosti, které slouzi k udrZeni, budou vzdy vykonavané na konci smény, aby nasledujici
sména méla vzdy pfipravené pracovisté, tak aby mohla zacit rovnou pracovat. Samotné
¢innosti slouzi také lepsi kooperaci mezi jednotlivymi sménami a vzajemné zodpoveédnosti

za pracoviste.
Odpovédni resitelé za standardizaci:

e Navrh standardizace — diplomant

e Dodrzovani standardizace - operatori

5.6.5 UdrzZeni - Sustain

Samotné zavedeni predeslych krokd a zavedeni standardl nestaci k tomu, aby metoda 5S
byla uspeésna. Ve spolecnosti se musi vytvofit pozitivni podvédomi o metodé¢ a samotni
pracovnici musi byt pfesvédceni o tom, ze tato metoda slouzi k usnadnéni prace a je uzi-
tecna.

Z tad vedoucich pracovniki by mélo dochazet k pravidelné a nahodilé kontrole jednou za
mésic, zda metoda 5S spliiuje sviyj ucel a zda pracovisté odpovida standardtim, které byly
navrzeny v ramci zavedeni 5S. K této kontrole bude slouzit checklist 5S. Samotny chec-
klist 5S bude slouzit k samotné kontrole, ale mtize také slouzit, jako prvek na ktery bude

navazan odménovaci systém pro operatory na pracovisti.
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Vytvoteny checklist pro vedouci pracovniky znazorniuje Tab. 8. Kazdé kritérium je hodno-
ceno body 1 — 5 (pficemz 1 — je nejmensi hodnoceni, 5 — je nejvyssi hodnoceni). Na zavér
checklistu je misto pro ptipadné piipominky jednotlivych operatort, které by méli slouzit

k dal$imu rozvoji metody 5S a jak metodu 5S posunout na vy$$i urover.

Tab. 8 — Checklist metody 5S (vlastni zpracovani)

Kritérium Hodnoceni

Na pracovisti se nenachazi nepotrebné véci, osobni véci a
nadbytecny ndbytek

Zasoby a predméty jsou umistény na svém misté

Pracovisté je uklizeno a neni zde neporadek

Operatofi vi, jaké ¢innosti musi vykonavat na konci smény

Standardy pracovisté jsou dodrzovany

5S dokumentace a pokyny jsou aktudlni
Pripominky operatoru:

V rdmci udrzeni tizené¢ho stavu by bylo vhodné, aby checklist byl navazan na odménovaci

systém spolecnosti, jak jiz bylo zminéno vyse.
Navrh na navazani checklistu na odménovaci systém je nasledujici:

e Pravidelna nahodila kontrola 1x za mésic

e Sledované obdobi 3x kontrola za 3 mésice

e (Odmeéna ctvrtletni

e Odména dle bodového systému dosazeného v checklistu

e Odmeéna ve vysi 0 — 1 000 K¢ pro kazdého operatora

V ramci hodnoceni checklistu existuje Sest kritérii. Kazdé kritérium, 1ze ohodnotit 1 az 5
body. Za ¢tvrtleti 1ze dosahnout maximalné 90 bodud. Navrzenou odménu dle bodového

systému znazoriuje Tab. 9.
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Tab. 9 — Odménovaci systém dle bodového systému (vlastni zpracovani)

Pocet dosazenych bodi Vyse odmény
81-90b. 1 000 K¢
70-80b. 500 K¢
69 a méné b. 0 K¢

Odpovédni resitelé za udrzeni: operdtori + vedouci strediska formou kontroly

5.7 Nakladova analyza, ¢asova analyza a analyza rizik

V dalsi ¢asti je potieba vycislit jaké naklady sebou pifinese implementace jednotlivych me-
tod primyslového inzenyrstvi, jakym zptisobem bube ¢asoveé narocné implementovat me-
tody primyslového inzenyrstvi a v neposledni fadé upozornit na mozna rizika, které souvi-

si s implementaci metod primyslového inZenyrstvi.

5.7.1 Nakladova analyza

Néklady se zavedenim jednotlivych metod primyslového inZenyrstvi jsou spojeny
S vyrobou nového zasobniku na lahvi¢ky. V ramci navrhu bylo doporuceno, Ze novy za-

sobnik by mél byt s tvrdého materialu, konkrétné bylo doporuc¢eno dievo.

Na vy¢isleni nakladl je potfeba spocitat kolik kubickych metri dieva bude potieba na vy-
robu zasobniku. Pfi vypoctu se vychdzi z toho, Ze tlouStka dieva bude 3 cm. Na zdklad¢
tohoto faktu bude potieba piiblizné 0,5 m®. Cena za kubicky metr dfeva véetné DPH je
7 500 K¢.

Dale do nakladii je nutné zahrnout jednordzovou odménu pro vedouciho stfediska a jednot-
livé operatory za zavedeni jednotlivych metod primyslového inZenyrstvi na pracovisti. Pro
vedouciho stiediska se pocita s odménou ve vysi 5 000 K¢. Pro jednotlivé operatory cel-

kem tfi se pocitd odména ve vysi 3 000 K¢ pro kazdého.

Dal8i odména pro jednotlivé operatory vychazi z pribéznych kontrol, které budou prova-
dény pravidelné jednou za mésic. Kontroly budou provadény na zékladé checklistu. V pii-
padé odmeén se pocita s tim, ze budou operatofi spliovat standardy a budou jim vyplaceny
za rok maximalni odmény. Odmeény by byly vyplaceny ctvrtletné pro kazdé operatora cel-

kem tfi ve vysi 1 000 K¢&.

Podrobny vy¢isleni nakladi véetné prace za vyrobu zasobniku zndzoriiuje Tab. 10.
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Tab. 10 — Naklady na zavedeni metod primyslového inzenyrstvi (vlastni zpraco-

vani)
Nakladova polozka v tis. K¢

Jednorazova odména pfi zavadéni metod primyslového inzenyrstvi 14
Pribézna odména pro operatory 12
Odvody na socidlnim a zdravotnim pojisténi 9
Material na zdsobnik

Prace na zasobniku 5
Celkem 44

5.7.2 Casova analyza

Implementace metod primyslového inzenyrstvi bude rozdélena na dve €asti. V prvni ¢asti
ptipravné je potieba zajistit veskeré podklady pro tspésné zavedeni metod primyslového
inzenyrstvi. Patfi sem personalni zajisténi projektu, ¢asovy harmonogram projektu, nakla-
dova analyza projektu a rizikova analyza projektu. Veskeré tyto analyzy je potieba provést
jesté pred samotnou implementaci metod primyslového inzenyrstvi a to z diivodu, aby
pfipadné negativni dopady implementace metod primyslového inZenyrstvi byly minimalni.
Dobra ptipravna faze projektu je predpokladem pro GispéSnou implementaci metod primys-

lového inZenyrstvi.

V druhé ¢asti se budou jiZ implementovat jednotlivé metody primyslového inZenyrstvi —

metoda 5S, layout a vizualizace.

Podrobnou ¢asovou analyzu znazoruje Tab. 11.
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Tab. 11 — Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovéni)

Tyden
O PO 1 o I AV B VAR VA R VA I IR RAVA T

Faze projektu

I. Pfipravnd fdze

Personalni zajisténi projektu

Casovy harmonogram projektu

Nakladova analyza projektu

Rizikova analyza projektu

Il. Implementace metod priumyslového inZenyrstvi
Implementace 55

Tridéni - Seiri

Umisténi - Seiton

Uklid - Seiso
Standardizace - Seiketsu

Implementace layoutu
Implementace vizualizace

Posledni ¢ast metody 5S udrZeni — sustain je nekoncici proces, ktery je potfeba neustéile a

pravidelné provadét a pomoci této etapy dale posouvat a zlepSovat samotnou metodu.

5.7.3 Rizikova analyza

V této Casti je potieba vzit v Gvahu rizika, které mohou vést k tomu, Ze projekt nebude
usp&$ny ¢i mohou ohrozit Zivotaschopnost zavedeni metod primyslového inzenyrstvi na
pracovisti. Nejprve identifikuji rizikové okruhy, poté tato rizika vyc¢islim z hlediska nebez-
peci a moznosti vyskytu a na zavér v této ¢asti navrhnu mozZna feseni, jak predejit ¢i elimi-

novat jednotliva rizika.
Na zakladé tohoto postupu byly identifikovany nasledujici rizika:

e Prvnim rizikovym okruhem je nepochopeni ze strany zaméstnancli samotné pod-
staty implementace metod priimyslového inZenyrstvi ve spolec¢nosti.

e Dalsim rizikovym okruhem je neochota poskytovat informace a nedostate¢na ko-
munikace ze strany vedoucich pracovnikd ohledné¢ metod primyslového inzenyr-
stvi

e Vramci implementace metody 5S budou nékteré kroky preskoCeny, vynechany ¢i
jim nebude vénovana dostate¢na pozornost.

e DalSim problémem muze byt nedodrZeni ¢asové harmonogramu projektu
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e Po zavedeni metody 5S nebudou dodrzovany jejich standardy a pracovisté a veske-
ré procesy se dostanou do pivodniho stavu

e Motivovanost pracovniki nebude dostacujici, aby metody priimyslového inzenyr-
stvi byly udrzitelné v dlouhodobém horizontu

e (Odstoupeni vedeni spolec¢nosti od projektu

Pravdépodobnost vyskytu rizika a ndvrhu na moznou eliminaci rizika znézorfiuje Tab. 12.

Podklad a vysvétleni vypoctu pro analyzu rizik se nachazi v ptiloze P 1.

Tab. 12 — Rizikova analyza (vlastni zpracovani)

.,| Moziné .
. . Nebezpedi Celkové . ..
Identifikace rizika . dopady na .. Eliminace rizika
vzniku ) riziko
projekt
Pfed zahajenim projektu je potfeba,
aby vedeni spole¢nosti zorganizova-
- la setkdni se zaméstnanci a zde by
Nepochopeni pfi- . , )
. byly vysvétleny zdkladni kroky, pod-
nosu metod pru- S Ny
iy 6 9 54 stata a samotny pfinos jednotlivych
myslového inZe- o iy
., metod primyslového inzenyrstvi.
nyrstvi v . e ,
Dalsi krokem je zajistit Skoleni pro
zameéstnance, se zamérenim na
metody priimyslového inZenyrstvi.
Vedeni spolec¢nosti musi hodné
komunikovat s pracovniky, ktefi
Podcenéni ze stra- pracuji na pracovisti, kde se budou
ny vedeni spolec- 4 8 32 zavadét metody primyslového in-
nosti Zenyrstvi. Je nutna pravidelna kon-
trola a zjistovani aktualniho stavu
na pracovisti.
Zde je potreba kontrola a zajem ze
. Y strany vedeni spole¢nosti. Je nutnd
Preskoceni jednot- .y . P v ix oy
. . pravidelna kontrola. V ptipadé, Ze
livych krokd meto- 6 10 60 N N L
dv 5S bude pfeskocen ¢i vynechdn jakyko-
¥ liv krok metody 5S je celd metoda
odsouzena k zaniku.
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NedodrZeni ¢aso-
vého harmono-
gramu

16

Aby nedoslo k ¢asovym pratahdm
pfi implementaci metod primyslo-
vého inZenyrstvi na pracovisti, byl
vytvoren ¢asovy harmonogram,
ktery poslouZi k ¢asové kontrole
projektu.

Nedodrzovani
standardd metody
5§

64

V ramci standardizace byl vytvoren
standard, ktery by mél vést k tomu,
aby metoda 5S byla udrzitelnd na
potiebné drovni. Samotny standard
je vytvoren pro operatory, ktefi na
pracovisti pracuji. Dale byl vytvoren
checklist pro vedouci pracovniky,
pomoci, kterého dochazi k dalsi
kontrole ze strany vedoucich pra-
covnikl, zda se dodrzZuji podstaty
jednotlivych metod.

Nedostate¢na mo-
tivace pracovnik(

72

V ramci implementace metody 5S
byl vytvoren checklist pro vedouci
pracovniky pomoci, kterého dochazi
k pribézné kontrole. Zde byl také
ucinén navrh, kde je checklist nava-
zan na odménovaci systém spolec-
nosti.

Odstoupeni vedeni
spole¢nosti od
projektu

10

20

Spole¢nost sama pfisla s myslenkou
zavedeni metod pramyslového in-
Zenyrstvi na pracovisti. Dale na za-
vadéné metody primyslového inZe-
nyrstvi mohou byt navazany dalsi
metody, které jsou potieba v sou-
¢asné dobé pro zachovani a udrzeni
konkurenceschopnosti
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6 PRINOSY ZAVADENI METOD PRUMYSLOVEHO
INZENYRSTVI

Nyni poukézi na pfinosy zavadéni jednotlivych metod prumyslového inzenyrstvi — layout,

vizualizace a metoda 5S.

6.1 Prinosy navrzeného layoutu

Jednim z hlavnich problémt spolecnosti je nedostatek mista. V rdmci nadvrhu layoutu byl
tento fakt bran v potaz a byly zpracovany dvé varianty layoutd pracovisté. V obou varian-
tach layoutl se pracovalo se zdsobnikem, ktery byl pfili§ velky a byl neefektivné umistén

V rdmci pracoviste.

Prvni varianta layoutu pracovala dale s umisténim zasob lahvicek. Diky posunuti a odlis-
nému umisténi zasobniku vzniklo misto pro vSechny ¢tyfi druhy lahvicek. Dale byly lah-
vicky umistény blize samotnému zasobniku, coz bylo pfinosné pro samotné plnéni zasob-
niku. Zasoby lahvicek i hotové vyrobky byly umistény blize ke dvetfim, coz je pozitivni pro

logisticky tok na pracovisti.

Druhé varianta layoutu znovu té€zila z odliSného umisténi zasobniku. Samotné pracovisté
potom bylo rozmisténo na zaklad€ logiky vyrobniho procesu. Veskeré zasoby potiebné
k vyrobnimu procesu byly umistény v piedni ¢asti pracovisté a hotové vyrobky byly umis-

tény na konci vyrobniho procesu v zadni ¢asti pracoviste.
Navrh layoutu: diplomant

Implementace layoutu: diplomant + operdtori

6.2 Prinosy navrzené vizualizace

Navrzend vizualizace byla zaméfena na problémy s nedostatkem mista, problémy se zaso-

bovanim, moZznosti podat navrh na zlepSeni a jako metodicko-vizudlni pomucka.

Vizualizace byla navrZzena na feSeni problému s nedostatkem mista, kde by bylo vhodné na
podlaze oznacit barevné pevné mista pro jednotlivé palety se zasobami ¢i hotovymi vyrob-
ky, umisténi zasobniku a dal$i v&ci na pracovisti. Diky tomu bude pracovisté piehledné;jsi a
l1épe organizované. Pomoci vizualizace bude snadné zjistit, zda jsou veskeré véci na svém

miste.
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Dal8im problémem byl spojen se zdsobovanim a logistickym tokem na pracovisti. Na dve-
fe pracovisté bylo navrZzeno umistit vizualni oznaceni, které bude informovat o stavu zasob
a hotovych vyrobkul na pracovisti a diky tomu dojde ke zlepSeni logistického toku na pra-
covisti.

Na pracovisti nebyl k dispozici navrh na zlepSeni, ktery by pracovniky motivoval k zapo-
jeni pracovniku na tvorbé ¢i na zméné vyrobniho procesu. Na zakladé toho byl pro praco-

visté navrzen navrh na zlepSeni.

Na zavér byla vyuzita vizualizace pii tvorbé metodicko-vizudlni pomtcky, kterd méla po-
slouzit pro pracovniky pro lepsi pochopeni a pfinos metody 5S. Tato metodicko-vizualni
pomucka bude také umisténa na pracovisti, aby pracovnici k ni méli rychly pfistup a byly

jim timto zpisobem pfipominany zékladni podstaty metody 5S.

Zpracovani a implementace vizualizace: diplomant

6.3 Prinosy zavedeni metody 5S

Pti zavadéni metody 5S byl kladen diraz na to, aby pracovisté mélo sviij systém, vse bylo
na svém misté a byl zachovéan potadek na pracovisti. Pfinosem je lepsi orientace na praco-
Visti.

V ramci zavedeni metody 5S byl navrZena také nova podoba zasobniku, ktery by mél spl-

novat svlij ucel, vice vyhovovat pracovniklim ve vyrobnim procesu a pomoci k lepsi mani-

pulaci pfi plnéni zasobniku.

V zavéru metody 5S byl navrzen standard, ktery by mél pomoci k udrzeni pracoviste
vV pozadovaném stavu. Déle byl navrzen checklist, ktery byl navdzadn na odménovaci sys-
tém spolecnosti. Tim by mélo dojit k vétsi odpovédnosti a motivaci jednotlivych pracovni-

ka, aby byly dodrzovany navrhy, které sebou pfinesla implementace metody 5S.

Implementace: Diplomant + operdtori + vedouci strediska formou kontroly

6.4 Komplexni zhodnoceni

Metody pramyslového inzenyrstvi jsou v dneSni dob€ velmi dilezité pro konkurence-
schopnost a zivotaschopnost vyrobnich podnikt. Navrhované metody primyslového inze-
nyrstvi jsou vhodnym zacatkem pro spolecnost, jak zacit s vyuzitim metod priimyslového

inzenyrstvi.
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Navrhované metody tvofi vhodnou kombinaci pro seznameni spole¢nosti s metodami pri-
myslového inzenyrstvi. Vybrané metody lze dale rozvijet a zvySovat jejich uroven. Dale je
tu moznost jednotlivé metody vyuZzivat i na jinych pracovistich a déle je Sifit v ramci pod-

niku.

Na vybrané metody primyslového inzenyrstvi 1ze navazat i dalsimi sofistikovangjsimi me-

todami a tim posunout vyrobu na dalsi a vys$si urovern.

Na zavér je dulezité vytvofrit pozitivni vnimani ve spolecnosti o metodach praimyslového
inzenyrstvi a stale pfipominat jejich pfinosy. Pracovnici si musi uvédomit osobni zodpo-
védnost a moralka pracovnikli musi byt na vysoké urovni. Tento fakt 1ze zohlednit v od-

meénovacim systému spolecnosti.
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ZAVER
Diplomova prace byla zaméfend na vybrané metody pramyslového inZenyrstvi — metoda

58S, vizualizace a layout. Cilem bylo tyto metody implementovat na konkrétnim pracovisti

ve vybrané spole¢nosti.

Teoreticka ¢ast objasnila samotnou podstatu prumyslového inZenyrstvi. V rdmci prumys-
lového inzenyrstvi byly popsany také jednotlivé typy plytvani a podstata procesu. Déle
byly v teoretické ¢asti popsany vybrané metody primyslového inzenyrstvi — metoda 5S,
vizualizace a layout. Byly nastinény jejich jednotlivé podstaty a teoretické zaklady téchto

metod.

Analyticka ¢ast byla zamétena na predstaveni spolecnosti, strategickou analyzu a analyzu
soucasného stavu. Strategickd analyza byla zaméfena na SWOT analyzu. Diky SWOT ana-
lyze se identifikovaly jednotlivé silné stranky, slabé stranky, prilezitosti a hrozby. Analyza
soucCasného stavu byla pojata k né¢kolika pohledd. Analyza soucasného stavu méla za cil
komplexné zhodnotit soucasny stav na pracovisti a souc¢asné vyuziti metod primyslového

inZenyrstvi ve vybrané spolecnosti.

V projektové casti byly definovany nejdiive jednotlivé cile. Byli identifikovani pracovnici
projektové tymu. Bylo nastinéno, jakym zptsobem bude probihat Skoleni. Déle byly im-
plementovany jednotlivé metody prumyslového inzenyrstvi — metoda 5S, vizualizace a
layout na konkrétnim pracovisti. Dale byl vypracovan ¢asovy harmonogram, nakladova
analyza a rizikova analyza. Casovy harmonogram byl stanoven na dobu osmi tydnii a byly
zde definovany jednotlivé kroky pro uspé€Snou implementaci celého projektu. V ramci na-
kladové analyzy byly identifikovany jednotlivé nakladové poloZzky a byly vy¢isleny celko-
vé naklady na projekt. Rizikova analyza upozornila na mozné rizikové oblasti spojené
s implementaci jednotlivych metod primyslového inZenyrstvi. Na zavér byly popsany pii-

nosy, které sebou piinasi zavedeni jednotlivych metod primyslového inzenyrstvi.
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SEZNAM PRILOH

Pl Analyza rizik



PRILOHA P I: ANALYZA RIZIK

Nebezpeci vzniku Hodnota
Nepravdépodobné 1-2h.
Nizké 3-4b.
Pravdépodobné 5-6b.
Vyznamné 7-8bh.
Nejvyznamné;jsi 9-10h.

Vlastni zpracovani

MozZné dopady na projekt Hodnota
Nepravdépodobné riziko ohrozeni projektu 1-2hb.
Nizké riziko ohroZeni projektu 3-4b.
Pravdépodobné riziko ohrozeni projektu 5-6b.
Vyznamné riziko ohroZeni projektu 7-8bh.
Nejvyznamnéjsi riziko ohroZeni projektu 9-10h.

Vlastni zpracovani

Celkové riziko Hodnota

Nepravdépodobné riziko 0-20h.
Nizké riziko 21-40b.
Pravdépodobné riziko 41 -60 b.
Vyznamné riziko 61-80b.
Nejvyznamnéjsi riziko 81-100 b.

Vlastni zpracovani

Pii vypoctu celkového rizika se postupovalo nasledovné:

Celkové riziko = nebezpeci vzniku * mozné dopady na projekt



