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ABSTRAKT

Cilem této bakalafské prace je nastaveni pevnych zakladl pro zavedeni programu 5S a
nasledné doporuceni dalSich metod primyslového inzenyrstvi, které by se daly dale
implementovat ve spole¢nosti Weba Olomouc, s.r.0., pro podporu konkurenceschopnosti,
systému kvality a zvySeni produktivity se zaméfenim na ergonomické prvky. Prace je
rozdélena na cast teoretickou a praktickou. Teoretickd Cast obsahuje literarni reSersi
vztahujici se na implementaci lean management zaméfenou na metodu 5S. Praktickd ¢ast
obsahuje predstaveni firmy Weba Olomouc, s.r.0., Skoleni zaméstnancti k metodé 5S a lean
managementu, analyzu soucasného stavu pracovisté nastrojaili, navrzeni nového layoutu
pracovisté a s tim spojend doporuceni do budoucnosti. Na zavér je shrnuta ndkladova

stranka zavedeni metody 5S a nakladovost plytvani ve spolec¢nosti.

Klicova slova: 5S, stihla vyroba, ergonomie, layout, plytvani

ABSTRACT

The purpose of the bachelor’s thesis is to create an environment which allows
implementation of 5S method. Moreover, the thesis includes other industrial engineering
methods which implementation can increase company’s competitiveness, quality features
and productivity as a direct result of improvement of ergonomy. The bachelor’s thesis is
divided into the theoretical and practical part. The theoretical part consists of the literary
research related to the implementation of lean management, especially 5S method. The
practical part introduces the company Weba Olomouc, s.r.0., work training orientated on
5S method and lean management, analysis of current situation of assembly workers’
workplace and its new suggested layout. In addition to this, the practical part includes
recommendations for the company’s future. The summary of the bachelor’s thesis includes
calculated costs connected not only to the implementation of the 5S method but also 7

types of waste.

Keywords: 5S, lean management, ergonomy, layout, wastage.
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UvVOD

S postupem casu jsou firmy podrobovany stale vétSimu tlaku ze strany jejich zakaznik,
kvili snizovani Casu potfebnému k vyhotoveni jejich vyrobkl, ale tlaku ze strany
konkurence. Produkt musi byt nejen rychle vyroben, ale poskytnut i v pozadované kvalité.
Této problematice ¢eli 1 spolecnost Weba Olomouc, s.r.0., kterd se rozhodla tento jev fesit i
jinymi zplisoby, nez jen vyvijenim tlaku na své zaméstnance.

Weba Olomouc, s.r.o. pfedstavuje kusovou vyrobu specializujici se na automobilovy
pramysl, pficemz je piedni SpiCkou v oblasti horkého tvareni. Pro zhotoveni nastroji
pouziva 1 metodu tvafeni za studena, kterd zajiStuje vysokou presnost. V prostorach
spolecnosti se ke kontrole kvality a bezpecnosti procesu pouzivaji hydraulické lisy, které

realisticky napodobuji podminky procesu u zédkaznika.

Teoreticka ¢ast prace se nejdiive zaméfuje na literarni reSerSi vztahujici se k implementaci
lean managementu v organizaci. Pozornost je zaméfena na plytvani, mapovani
hodnotového toku, TPM metodu, just in time a metodu KANBAN. Metoda 5S je
predstavovana detailngji, podrobn¢ je rozebrano vsech jejich pét pilifd. Do druhého pilite,
tj. systematické uspotfadani, jsem zahrnula i ergonomii, jelikoz by vSechny aspekty mély
byt co nejvice uzpiisobeny zdravi pracovnikli a zdroven je Ucelné, aby se zvySovala
efektivnost jejich prace.

Prakticka ¢ast se vénuje pfedstaveni firmy a jeji vyrob&. Duraz je kladen i na kvalitu a
systémy fizeni implementované v organizaci. V prvni casti se vénujeme piedstaveni
projektu implementace metody 5S vcetné auditi a Skoleni pracovnikii dle komunikace a
porady s vedenim spolecnosti. Po prvni €asti auditu matefskd organizace v Rakousku
rozhodla o implementaci metody 5S dle jejich postupti a standardli. Projekt se jejich
rozhodnuti pfizpisobil a pouze v zavéru své prace jsem definovala soucasné dopady na
organizaci pfi pouhé implementaci metody 5S bez zvazZeni okolnich problému. Prakticka

wewvr

podob pracovisté a navrh na usporadani pracovisté dle metody 5S.
Zaver prace obsahuje jiz zminéné soucasné dopady na organizaci, nakladovost plytvani a
ekonomické zhodnoceni nového navrhu pracovisté.

V zavéru jsem doporucila implementaci dalSich metod priimyslového inzenyrstvi, které by

bylo vhodné zavést ve vyrob¢ na zakladé zjisténych nedostatkii ve spolecnosti



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakaléfské prace je nastaveni pevnych zakladi pro zavedeni programu 5S a
nasledné doporuceni dal§ich metod pramyslového inzenyrstvi, které by se daly dale

implementovat ve spolecnosti Weba Olomouc, s.r.0.

Informace k praktické ¢asti, byly ziskdny z internich dokumentti firmy, z internetovych
stranek spolecnosti a pomoci rozhovorti s vedenim a zaméstnanci spole¢nosti.

Mezi metody pouzité v bakalarské praci patii pozorovani pracovisté néstrojari, rozhovory
s operatory vyroby a vedenim zaméstnancl, fotodokumentace vyroby a metoda pro

urcovani projektovych rizik.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je mezioborova disciplina, ktera zahrnuje projektovani, zavadéni a
zlepsovani sjednoceni systémil stroji, materiali, energii a lidi. Cilem primyslového
inzenyrstvi je dosadhnuti maximaln¢ mozné produktivity. Aby tato disciplina byla schopna
dosdhnout téchto vysledkd tak musi vyuzivat znalosti i zjinych oborG jako napf.

matematiky, fyziky, socidlnich véd a managementu. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 79)

1.1 Historie primyslového inZenyrstvi

Za zakladatele primyslového inzenyrstvi je povazovan Frederic Winslow Taylor, ktery zil
v letech 1856 — 1915. Nastinil elementarni pravidla védeckého ptistupu k ristu vykonnosti
firmy. Zamétoval se hlavné na zvySovani produktivity délnikd a dalSich pracujicich.
Sledoval primarné dva zasadni parametry — produktivitu ¢loveka a stroje. Dobie chapal, ze
nejvétsim problémem je dosahnout pii produkci velkého objemu vyrobkli pozadované
kvality. Ridil se mottem ,nejdfiv vytvof fungujici systém, ktery bude produkovat
produktivitu, a pak zvysuj kvalitu®. (Chromjakova, 2013, s. 4, 5)

V dobé pramyslové revoluce byly i1 dal§i vyznamné osobnosti, které se zabyvaly
zvySovanim produktivity jako Thomas Malthus, Jonh Stuart Mill, Adam Smith nebo David
Ricardi. Frank B. Gilbreth s Lillianem M. Gilbrethem diky jejich dobrym znalostem
psychologie ¢loveka, uméli pochopit, jak se ¢loveék chova na pracovisti a zacali zvySovat
pomoci metod jeho produktivitu. (Chromjakova, 2013, s. 4, 5)

V poslednich letech se primyslové inzenyrstvi stdva ¢im dal tim vice sofistikovangj$im
oborem, diky nastupu pocitacl. Tim se zvySuji poZadavky na primyslového inZenyra,

ktery musi byt vice a vice kreativni a inovativni. (Chromjakova, 2013, s. 4, 5)

1.1.1 Vymezeni pojmu primyslovy inZenyr

Primyslovy inZenyr pomahd vypliovat komunikacni mezeru mezi fadovymi pracovniky a
manazery. PiibliZuje zaméstnance k obchodni realit¢ a napoméha jim pochopit, pro¢ neni
vyhodné koupit napf. novy ndstroj do stroje. Na déni ve firmé je schopen se divat
s potfebnym nadhledem. Priimyslovy inZenyr je schopen urcit standart, ohodnotit praci a
stanovit feSeni. Optimalizuje plany scilem budovat provozy Cc¢innosti s danymi
piredpoklady pro docileni vysoké intenzity vyroby. Primyslovy inzenyr si vyslechne

mySlenky a napady ostatnich zamé&stnanct a tak zvySuje celkovy potenciondl podniku.
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Jeho znalosti a dovednosti mohou byt vyuzity v mnoha jinych oborech, coz je velika
vyhoda, kdyz zrovna né&jaky obor upada, mize hned uplatnit jeho praxi jinde. (Masin,

Viytlacil, 2000, s. 84-86)
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2 DEFINOVANI STIHLEHO PODNIKU

Stihly podnik je takovy podnik, ktery kond jen takové aktivity, které jsou potiebné pro
spravngjsi a rychlejsi chod podniku, nez u konkurence. Dulezitym kritériem je pfi téchto
¢innostech snizit naklady vynaloZené na ¢innosti nepfidavajici hodnotu. Je nutné dodat, Ze
1 nespravné Setfeni podniku nepomuze, proto je Stihlost o zvySovani vykonosti firmy. Tu
zvySime tim, ze dokdzeme na dané ploSe, surCitym pocCtem pracovnikii a stroji
vyprodukovat vice, nez ostatni firmy. Musime tedy d¢lat piesné to, co pozaduje zdkaznik a
minimalizovat ¢innosti nepfidévajici hodnotu. Ve vysledku chceme rychleji, levnéji a
s mensim usilim vyd¢lat vice penéz. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 17)

Stihly management poskytuje soubor nastroja, které poskytuji, alespoii lep$i reagovani na

piipadné neplanované udalosti. (Mann, 2015, s 282)

2.1.1 Plytvani

Dulezitym pojmem v konceptu Stihlého podniku je plytvani, které se musime snazit
redukovat. Plytvani totiz nepfiddva Zadnou hodnotu pro zékaznika a je tedy nadbyte¢nou
¢innosti, kterd zvysSuje nase naklady. Za tyto ¢innosti si neni na$ zakaznik ochoten zaplatit,
protoze v dnes$ni dobé si zakaznik sam uréuje parametry a vyjednava o cené. Proto

nevyhnutelné¢ musime stile feSit tfi ustfedni kritéria: Cas, ndklady a kvalitu produkce.
(Chromjakova, 2013, s. 33)
Kli¢ové kritéria filozofie Stihlého podniku:
e Schopnost vidét problém jako piileZitost ke zlepSeni
e Problém musime zkoumat podrobn¢ a na jeho samotném pocatku
e Nekonecné Usili o dokonalost
e VSichni musi byt zapojeni
e Snizovani plytvani a zvySovani pfidané hodnoty
e Vymezeni hodnoty pro zdkaznika
e Vytvoteni plynulych toki
e Nastoleni systému tahu

e Piivedeni vSeho k dokonalosti (Chromjakova, 2013, s. 33)

Pravym opakem plytvani je prace, kterd pfidava hodnotu nebo prace pfiblizujici produkt

zékaznikovi, ktery si za ni je ochoten zaplatit. Jako napf. stfithdni vyrobku, svafovani dila,
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Sroubovani dili pfi montazi nebo lakovani vyrobku. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 45)

Zakaznik, ale neni ochoten zaplatit za opravy, nadmérné zasoby, ¢as ¢ekani apod. Miize se

stat, ze pozadavky zakaznika si vynucuji jisté plytvani a to je tfeba pti koncové cen¢ brat

na védomi. (Mildorf, 2008, s. 1)

2.1.2

Druhy plytvani

Klicovymi ptivodci plytvani jsou:

1.

Nadvyroba — produkce vétSiho objemu vyrobkl, na které nemame realné
zakazniky. Nadprodukci tedy nemlizeme prodat ihned a musime ji mit ve skladu.
Pfenastaveni zatizeni miize klidn€ trvat hodiny, dny a proto musi byt zatizeni dobfie
konstrukéné feSeno s lehce vyménitelnymi néstroji, tzv. SMED. (Mildorf, 2008, s.
2)

Cekani — je zpravidla hned ocividné. Zahrnuje ¢ekani na dodani potiebného
materialu, ¢ekéni na opravu stroje, pozorovani stroje. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 45-
46)

Velka mezioperacni zdsoba — na vystupu z vyrobni stanice se muze nahromadit
spousta rozpracovanych vyrobkd, které mohou byt neshodné, protoze jsou
testovany az na kontrolnim pracovisti za touto vyrobni stanici. Je tedy vhodné
zafidit tok jednoho kusu, pii kterém se minimalizuje pocet neshodnych dili.
(Mildorf, 2008, s. 2)

Procesni plytvani — mtze ptivodit potfebu dodateéné prace a zdroji. Jako napf.
navrzeni nevhodného materidlu, Spatnad konstrukce vyrobku ¢i néstroje. (Masin,
Viytlacil, 2000, s. 45-47)

Doprava — toto plytvani vznika nevhodnym uspotfadanim pracovisté, kdy dopravu
rozpracovanych vyrobkli ¢i materidlu musi zajiStovat manipulant, nebo je
mezioperacni doprava zajiStovana dalkov€. Abychom tomuto jevu ptedchazeli, je
vhodné umistit pracovisté co mozna nejblize k sobé. (Mildorf, 2008, s. 2)

mezi n¢ ohybani, chiize, otdCeni aj. Proto je nutné pracovisté¢ vhodné ergonomicky
usporadat. Spatné ergonomicky uspofadané pracovisté mize mit dopad na samotny
zdravotni stav a bezpe¢nost pracovniki. (Mildorf, 2008, s. 2)

Chyby, vady, opravy — jedna se o velmi ndkladnou ¢innost jak po materidlové tak

po energetické strance. (Mildorf, 2008, s. 2)
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8. Plytvani znalostmi existuje hned na n¢kolika Grovnich a to uvnitt podniku, mezi
podnikem a zdkaznikem nebo podnikem a dodavatelem. V podniku pfi nevyuziti
znalosti, myslenek a nepfeddvani informaci hrozi frustrace zaméstnancii. V piipadé,
ze se toto plytvani odehrava na urovni mezi zdkaznikem a podnikem, muze hrozit i
ztrata zakaznika. (Mildorf, 2008, s. 2)

Pro stihlou vyrobu je velmi dilezité pivodce plytvani identifikovat, minimalizovat a

nasledné se z toho poucit. (Mildorf, 2008, s. 2)
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3 ELEMENTY STIHLEHO PODNIKU

V této pasazi objasnim, z jakych prvka se sklada stihly podnik. Nutno zminit, ze kazdy
podnik je jedinecny, a proto je potieba dbat na zkuSenosti jednotlivych zaméstnanci a
vlastnosti riznych procest, tak aby doslo ke spravné implementaci néstroji. (Kosturiak,

Frolik, 2006, s. 43)

3.1 Mapovani hodnotového toku

Hodnotovy tok (value stream) je proces spojovani vSech aktivit do vyssiho celku, tedy
proména materidlu na zbozi, které ma hodnotu pro zdkaznika ptedstavuje hodnotu. Patfi
sem vSechny aktivity, které pridavaji i nepiidavaji hodnotu, jako naptiklad transport
materidlu, planovani, vrtani, lisovani apod. (Masin, 2003, s. 13, 16)
Management hodnotového toku pfedstavuje:

e Uspotfadané rozpozndvani a snizovani aktivit, které neptidavaji hodnotu

e ZlepSovani komunikace mezi vysokym managementem a fadovymi pracovniky

e Sjednoceni typickych zplsobl, které jsou zavedeny v prosperujicich firmach

(Masin, 2003, s. 13,16)

3.1.1 Cas a hodnota

Hodnota je pomér mezi prosp&nymi vlastnosti produktu pro zakaznika a naklady. Casto je
hodnota toku charakterizovéna jako to, za co je zdkaznik ochoten zaplatit. (MaSin, 2003, s.

10)

propspésné vlastnosti produktu pro zakaznika

hodnota = naklady

Rovnice 1: Rovnice pro vypocet hodnoty produktu (MaSin, 2003, s. 10)

¢ Hodnotu mizeme zvySovat pifi soucasném snizovani nakladi se zvySovanim uZzitku
pro zakaznika

e Pii neménnych prospéSnych vlastnostech produktu pro zakaznika mizeme zvySovat
hodnotu produktu pomoci snizovani nakladi

e Pifi neménnych ndkladech a zvySovani prospésnych vlastnosti produktu pro
zakaznika hodnota roste

e Pfi vyrazném zvySeni prospéSnych vlastnosti produktu a mirném zvysSeni nakladi

hodnota produktu také roste (Masin, 2003, s. 10-11)
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3.1.2 VA-index

Va-index je pomér mezi Casy, které¢ ptridavaji hodnotu k celkovému souctu casii, které
hodnotu neptidavaji i ptidavaji. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 45) V z4jmu podniku je VA-
index zvySovat. (Masin, 2003, s. 22)

Casy pridavajici hodnotu produktu

VA —index =
aex celkovy cas, po ktery produkt vznika

Rovnice 2: Vzorec pro vypocet VA-indexu (Masin, 2003, s. 11)
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Obrdazek 1: Znazornéni VA-indexu a hodnotové mapy v podniku (Masin, 2003, s. 22)
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Obrazek 2: Vysvetlivky zdkladnich znacek pro mapovani toku hodnot (Kosturiak, Frolik,
2006, s. 44)

3.2 TPM - totalné produktivni udrzba

Metoda, kterd je zamétfena na zvySovani celkového efektivniho vyuZziti vSech stroji a

dalSich zafizeni, za pomoci aktivni uc€asti vSech zaméstnanct. (Masin, 2005, s. 81)

Jedna se o zafazeni vSech pracovniki do aktivit, které vedou ke sniZovani prostoji, nehod
a vyrabéni zmetki. Pracovnik zna nejlépe svij stroj a jako prvni pozna co je na ném
zrovna v nepofadku. TPM se fidi nepsanym pravidlem: ,,Starej se a ochranuj sviij stroj

vlastnima rukama.* (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 93)

Nejprve se pracovisté uklidi, probiha Cisténi a kontrola stroji, nasledné se obsluha uéi o
stoji, jak pracuje a snazi se mu porozumét. Dale se do systému TPM zapojuji 1 operatofi a

dalsi profese. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 93)

3.2.1 Sest velkych ztrat
Pokud chceme néco udrZzovat, musime nejdiiv nalézt ztraty, které¢ zatézuji provoz a
vykonost strojil a zatizeni. Obvykle se vychazi ze Sesti ztrat:

1. Poruchy — souviseji s neplanovanymi prostoji stroji

2. Nastavovani a sefizovani — zaberou urcity ¢as
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3. Kratkodoba preruseni — kratkodobé poruchy zptisobuji ztraty zplisobené
ptrestavkami ve vykonu zatizeni

4. Nevyuziti rychlosti — v pribéhu vyrobnich procesi muze dochazet ke ztratam
rychlosti

5. Zmetkovitost — procesni chyby zptsobuji nekvalitu

6. Snizeny vykon — pifi nabéhu vyrobniho procesu se snizi vykon, kvili

technologickym zkouskam (Masin, Vytlacil, 2000, s. 227-228)

3.2.2 Zaclenéni pracovnich segmenti do vytvareni TPM

Pti budovani TPM se €innosti s nim souvisejici rozdéluji mezi drzbu, vyrobu, technickou
ptipravu a vyvoj a v neposledni fadé¢ management. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 96)

Udriba

Pracovnici udrzby nejdiive definuji pracovni postup TPM. Maji za ukol podporovat
operatory strojii pii pocatku zavadeéni udrzby. Neustile systém udrzby dale rozviji a
vzdélavaji ostatni pracovniky v oblasti udrzby. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 96)

Vyroba

Kazdodenné peCuje o zatizeni a zlepSuje ho. Provadi a zvySuje analyzu celkové
efektivnosti zafizeni pomoci minimalizovani ¢asli, organizace prace, snizovani nekvality a

zavedeni systému poka-yoke. (KoSturiak, Frolik, 2006, s. 96)

Vyvoj a technicka priprava

Spolupracuji s ostatnimi pracovniky na vyvoji, zlepSovani a ndkupu zafizeni. Rovnéz
pracuji i na rozvoji principll nizkonékladové automatizace v podniku — LCA. (Kosturiak,

Frolik, 2006, s. 96)
Management
Dohlizi a koriguji rozvoj strategie TPM a §tihlého podniku, definuji jeho cile a podporuji

jeho implementaci. Déle schvaluji investice, motivuji a odménuji zaméstnance. (Kosturiak,

Frolik, 2006, s. 96)
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3.3 Justin time metoda

V konceptu §tihlé vyroby pouzivame rozlicné metody a nastroje. Zajimaji nas hlavné
takové, které jsou elementarné zaméteny na zvySovani prutoku a pfidanou hodnotu. Jednou
z nejpodstatnéjSich metod je pravé metoda JIT. Jedna se o optimdlni pribéh Cinnosti jako
napf. fizeni objemu zasob, skladovani apod. v ten moment kdy je zdkaznik vyzaduje.

(Chromjakova, 2013, s. 45-46).

Metoda JIT je zaméfena na odstranéni péti druhti plytvani — nadprodukce, doprava, ¢ekani,
skladovani zasob, nekvalitni produkce. Zavedeni této myslenky do praxe znamend otocit
zavedeny proces mysleni v podniku. Na kazdém stupni vyroby se musime vratit zpatky na

predchozi stupeni pro pfesné mnozstvi nezbytnych jednotek. (Imai, 2007, s. 102)

3.3.1 Kanban

Metoda kanban je postavena na principu metody JIT. Kanban znamend japonsky Stitek,
slouzici jako informacéni prostiedek, ktery vykondva ukoly objednavek a pravodek.
Pracovisté, které uz nemd dostatek zasob potiebujici pro vyrobu, pfipravi kanban
objednavkovy spolu s prazdnym kontejnerem a posle ho na pracoviste, které tyto potiebné
zasoby dodava. Ti kontejner naplni dle piesného pozadavku a odeslou ho nazpét
s kanbanem privodnim. Z pravidla o doddvku Zada nasledujici pracovisté. Kdyz se sejde
vice objednéavek tak plati pravidlo FIFO — ktera objednavka pfiSla prvni, tak jako prvni
odchazi. Zasoby v obéhu se daji regulovat pomoci poctu kanbanii v obéhu. (Ketkovsky,

2001, s. 64-65)
Funkce kanbanu

e Komunika¢ni systém — kanban karty slouzi jako komunikac¢ni néstroj pro vyrobu,
pomoci nich se vyroba dozvi, co mé vyrabét, kolik toho ma vyrabét, kdy to vyrabét
a také upozorfiuji na zmeény, piipadné problémy.

e Data — kanban karty nam davaji dva typy informaci: v jakém poctu byly vyuZity
produkty nebo soucastky a kde se maji tyto souc¢astky nebo produkty vyrabét.

e Odstranéni nadvyroby — pii pouzivani kanbanu nedochazi k nadvyrobé, protoZe se
vyrabi pouze tehdy kdy proces, co je na fad¢ vyda signal.

e Nastroj pro zlepSovani vyrobniho systému — je znamo, Ze zasoby zakryvaji
problémy, pokud se pocet kanbant sniZi, vyjdou na povrch problémové mista, ktera

mohou byt zlepSena. (Systém tahu ve vyrobnim prostredi, 2008, s. 57)
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3.4 Metoda RIPRAN

Metoda RIPRAN je vhodna k urceni rizik projekti. Tuto metodu je nutné provést pied

samotnym zavedenim projektu. Cely proces metody RIPRAN je rozdélen do nékolika

nasledujicich fazi:

1.

AN O

Ptiprava analyzy rizik

Urceni rizik projektu

Zjisténi mnozstvi rizik

Navrh opatieni, které snizi vliv rizika na projekt

Zhodnoceni celkové rizikovosti

Sledovani a vyhodnocovéni rizik v pribéhu projektu (RIPRAN: Metoda pro
analyzu projektovych rizik, © 2014)
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4 METODASS

Soucasti stihlé vyroby je metoda 5S, ktera slouzi k vytvoreni a udrzeni Cistého pracoviste.
(Roser, © 2017) Zam¢tuje se na odstranéni zbyte¢nych predmétil, systematické uspotradani
pomucek a na pravidelné €isténi pracovisté. Smyslem metody 58S je to, aby se na pracovisti
nachazeli jen potiebné pomucky, na pfedem uréenych mistech, v Cistot¢ tak, aby je

pracovnik mohl spravné pouzit a navratit na misto odkud je vzal. (Burieta, 2013, s. 20)

4.1 Historie metody 5S

Historie metody 5S saha aZ do italskych Benatek v 16. Stoleti, kde se metoda na podobném
principu vyuzivala pfi stavbé lodi. Dé€lnici byli schopni lod’ postavit za nékolik malo hodin,
oproti konkurenci, které stavba zabrala nékolik tydnt. Benatsti femeslnici byly schopni
postavit takto rychle lod’, kviili dobfe optimalizované praci, kterd spocivala v predem
ptipravenych, rozdélenych a uspotfadanych nastrojich a dilech, které potiebovali ke stavbé.
Kazdy délnik vyrabél jen urcitou ¢ast lod€, na kterou byl specializovan. (Burieta, 2013, s.
20)

Podoba soucasné¢ metody 5S pochazi z Japonska. Tento systém vymyslel Taichi Ono po
konci 2. Svétové valky v Toyoté€, kdy se japonskd automobilka Toyta nachdzela v krizi a
metoda 5S méla pomoci k zazehnani této Spatné situace ve firmé€. Postupem casu se tato

metoda dostala do evropskych zemi a USA. (Burieta, 2013, s. 21)

Obvyklé druhy averze vii¢i metod€ 5S jsou rozepsany v piiloze .

4.2 Klady metody 5S

Zavedenim metody 5S se snazime o zeStihleni podniku pomoci zvySeni produktivity
jednotlivych procesii, zvyseni celkové kvality vyrobkt, lepsi ergonomie pracovisté, snizeni
nakladl a sniZeni potieby ¢asu k vykonu prace apod. (Burieta, 2013, s. 4-5)

Vyhoda €. 1 SniZeni ¢asu prenastaveni stroje

Aby spolecnost byla konkurenceschopnd, musi sniZzovat ¢as potfebny pro pifenastaveni
stroje na jiny vyrobek. Metoda 5S pomahd sniZovat tento ¢as pomoci sniZovani ¢asu na

hledani potfebny pomicek k vykonani téchto ¢innosti. (Burieta, 2013, s. 16 - 19)
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Vyhoda €. 2 SniZzovani vad zvySuje kvalitu

Vady ve vyrobé jsou zplisobovany mnoha faktory jak v pfedvyrobnich procesech tak pii
samotné vyrob¢, napt. pouzitim Spatnych pomiicek, nebo soucastek. Metoda 5S zamezuje
témto chybam pomoci spravné vyttizenych pomicek a soucastek k vykonani potitebnych
¢innosti na pracovisti i pomoci kontrol strojii pfi jejich ¢isténi a tak napomaha k brzkému
odhaleni defektt. (Burieta, 2013, s. 16 - 19)

Vyhoda ¢. 3 SniZeni zavad zvySuje vyuZitelnost zarizeni

Pravidelna udrzba stroji je soucasti programu, diky které jsou pracovnici schopni
zaznamenat problém pfedtim, nez mize zptsobit zavadu. (Burieta, 2013, s. 16 - 19)
Vyhoda ¢&. 4 Uklizené prostredi, snizuje vyskyt potencidlnich tirazi

Pokud jsou pfedméty potiebné k praci ponechany na chodbach, nebo zdsoby umistény na
Spatné pfistupnych mistech, riziko potencionalnich trazi roste. (Burieta, 2013, s. 16 - 19)
Vyhoda ¢. S SniZovani plytvani sniZuje naklady

Metoda 5S je soucasti Stihlé vyroby, tedy snizuje plytvani na pracovistich. Jako napf.
nadbyte¢né zasoby, nadbyte¢né skladovaci prostory, c¢ekéani (5S pro operatory, 2009, s. 19
- 20), opravy, pohyb po pracovisti, nadbytecné ¢innosti. (Burieta, 2013, s. 16 - 19)

Vyhoda &. 6 Zadné stiznosti pFispivaji k ristu sebejistoty

Ve firmach, ve kterych je spravné¢ a dukladné zavedena metoda 5S se snizuje riziko
ptipadnych stiznosti od zakaznikl, tykajicich se zpozdéni nebo nekvality vyrobkid. Tim
roste 1 sebejistota podniku. (Burieta, 2013, s. 16 - 19)

Vyhoda &. 7 Celkovy rist spole¢nosti

Pomoci metody 5S se vytvaii pevny zaklad celého podniku, pfi kterém se zvySuje divéra a
vérnost zdkaznikl. S takto zavedenou metodou 5S podnik s velkou pravdépodobnosti

poroste. (Hirano, 2009, s. 20)

4.3 1. Krok - Separace (Seiri)

Prvnim bodem metody 5S je separace, kdy se musi vyttidit vSechny nepotiebné véci na
pracovisti. Zaméstnanci, ktefi jsou soucasti projektu, musi bezpodminecné vyttidit vSechny
véci, které nepotiebuji ke své praci. Je dulezité pracovnikiim pfedem vysvétlit, Ze tento
krok délaji pro své budouci pracovni pohodli a zlepseni svého vykonu v praci. (Burieta,

2013, s. 26)
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4.3.1 Vyznam tridéni

Provedeni prvniho kroku programu 5S, postupné vytvari prostiedi, ve kterém cas, prostor,
penize, energie a dal$i polozky budou moci byt vyuzivany s vétsi efektivitou. (Hirano,
2009, s. 26, 27) Je pottebné vyttidit polozky podle toho co je potiebné a co potiebné neni.
Potfebné polozky se dale tfidi dle potfebnosti na pracovisti, vyborn¢ muize poslouzit
Paretovo pravidlo - polozky A, které se pouzivaji s nejvétsi frekvenci, naptiklad denné,
polozky typu B, které jsou vyuzivané tydné ¢i mésicn€ a polozky tfidy C, které jsou

pouzivany jen ojedinéle. (Burieta, 2013, 26, 27)

4.3.2 Skladovani podle frekvence pouZivani predmétu
Jak jsem vySe zminila, polozky jsou rozttfizeny, dle jejich frekvence pouZzivani a podle toho
se urcuje i jejich nasledné umisténi. (Burieta, 2013, 27)

e Polozky pouzivané denné - umisténi pfimo na pracovisti

e Polozky pouzivané tydné, mési¢n¢ - v dohledu mista vykonéavani prace

e Polozky pouzivané ojedinéle do roka - umisténi v odlehlém skladu (Burieta, 2013,

27)

4.3.3 Postup 1. Kroku

Prvni krok metody 5S, se miize v mnoha firmach a knizkéch lisit, ale jeho zaklad zistava
stejny a to vyttidit potfebné pfedméty od nepotiebnych. (Hirano, 2009, s. 28 - 34)

e Oznacovani predméti pomoci Cervenych nalepek - tyto Cervené nalepky, se
rozvesi po celém pracovisti na pochybné predméty.

e Zoény s Cervenymi nalepkami - predméty, které jesté¢ nebyli vyhodnoceny jako
potiebné ¢i nepotiebné se uchovavaji v ¢ervenych zénach pro dalsi vyhodnoceni,
které teprve ukaze cas.

e Vyhodnoceni ¢ervenych visafek - mizeme déale nechat pfedmét v Cervené zong,
dat pfedmét na misto kde byl, pfenést pfedmét na nové misto, dat predmét do
skladu, vyhodit predmét.

e Dokumentace vysledkii - kazd4 cervend visacka obsahuje informace tykajici se
predmétu (kategorie, nazev piedmétu, divod, mnozstvi, hodnotu pfedmétu a

datum). Jelikoz kazda spolecnost si informace o pfedmétu, miize definovat jinak,
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tak 1 dokumentace se bude lisit. Kazdopadné ¢ervené nélepky je nejlépe navrhnout

tak, aby nasledna dokumentace byla co nejefektivnéjsi. (Hirano, 2009, s. 28 - 34)

4.4 2. Krok - systematické usporadani (Seiton)

Slovo Seiton se preklada jako systemati¢nost nebo uspotfadanost. Pro predméty, které byli
pomoci piedeslého kroku vyttizeny se hleda spravné umisténi, které bude v hodné pro
kazdy typ predmétu podle frekvence pouzivani. Polozky musi byt umistény tak aby se
mohly snadno a rychle pouzit a nasledn¢ navratit na stejné misto zpatky, kvtli zvySovani

efektivnosti prace. (Burieta, 2013, s. 30)

4.4.1 Diilezitost spravného usporadani

Jelikoz metoda 5S je soucasti §tihlé vyroby, tak se soustfedi na odstranovani plytvani z
podniku. Pfi spravné provedené separaci, se snizuje plytvani pii hledani predméta.

(Hirano, 2009, s. 40)

4.4.2 Vizualizace

Vizualizace pracovisté je dileZitou soucasti metody 5SS, jelikoZ lidsky mozek si informace
vizualizuje. Uplatnéni vizualizace se nachazi ve zjednoduSeni procesi a moznosti
rychlému rozpoznéni situace na pracovisti. Je tedy dobré si vypracovat layout podniku
s ptistupovymi cestami, jednotlivymi pracovisti, smér toku hodnot materidlu, oznaceni
mist pro skladovani, zaznamendni prostoru pro stroje a zafizeni apod. Dale je vhodné
vyznalit mista pro pomicky, ptipravky, palety, odkladné prostory a dal$i ndpomocné

vizualni oznaceni. (Burieta, 2013, s. 33)

4.4.3 Postup systematického usporadani

Nejprve si musime vytvofit celkovy postup druhého kroku, nésledné provedeme analyzu
predmétd, jejich Cetnost vyuziti a podle toho stanovime jejich umisténi. Spravné umisténi
pfedmétt zalezi 1 na celkové ergonomii pracovisté a materidlového toku. Nasledné
zkontrolujeme umisténi vSech predmétu, jestli se vyskytuji na spravném misté a v ur¢eném

potadi. (Burieta, 2013, 32)
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4.44 Ergonomie pracovisté

Slovo ergonomie bylo vytvoieno ze dvou feckych slov - ergon = prace a nomos = zékon.
Jedna se o zlepSeni pracovnich podminek tak, aby neohrozovali zdravi ¢lovéka a pfi tom se

zvySovala samotnd efektivnost prace. (Gilbertova, Matousek, 2002, s. 15)

4.5 3. Krok - Stale distit (Seiso)

Tretim krokem po tfizeni a systematickém uspotradani je ¢iSténi pracovisté¢ od prachu
Spiny. Tento krok pomuze ke spravné funkci stojii a naradi, které bude piipraveno ve
spravném stavu na svych mistech. Toto Cisténi probihd na kazdodenni bazi a pomoci néj

1ze daleko 1épe odhalit vyskytujici se defekty. (Hirano, 2009, s. 58, 59)

4.5.1 Postup cisténi
Nejprve je nutné rozdélit pracovisté na zony, ke kazdé zon€ se prifadi zaméstnanec, ktery
bude provadeét Cisténi. Dulezité je stanovit si Cetnost ¢isténi, aby se védelo, kdy a kdo bude

provadeét Cistici aktivity. (Burieta, 2013, s. 35, 36)

4.6 4. Krok - Standardizovat (Seiketsu)

Tento Ctvrty krok zastfeSuje piedeslé tfi pilife metody 5S a spojuje je do jednoho celku.

Slouzi jako ochrana pted navracenim pocatec¢niho stavu. (Hirano, 2009, s. 70, 71)

4.6.1 Postup standardizace

Podnik potiebuje dostahnout na stav, kdy se z prvnich tfech pilifti stane navyk, proto je
potiebné stanovit kdo vSechno a za jaky uklid je za zodpoveédny, kde se tento uklid provadi
a jak se pifi uklidu ma postupovat. Je dilezité zaclenit tyto ¢innosti do kazdodennich
povinnosti pracovnikid a v neposledni fad¢ provadét kontrolu dodrzovéani téchto tiech
krokt naptiklad pomoci vytvofeni kontrolniho seznamu. KdyZ zaméstnanec zjisti, Ze
pfedméty nebyly navraceny na své misto, nebo nékde spatii néjakou necistotu jako
olejovou skvrnu na podlaze, ihned véci daji do pofadku. Pfi neustalém opakovani stejnych
problému, je zapotiebi zajistit prevenci téchto problémi. Ke spravné prevenci dospéjeme
pomoci metody Proc¢. Jestlize, se zeptdme na vyskytujici problémy pro¢ a budeme si

postupné odpovidat, nalezneme feSeni problému. (Hirano, 2009, s. 71 - 77)
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4.7 5. Krok - sebedisciplina (Shitsuke)

Poslednim krokem je krok Shitsuke, tedy sebedisciplina, kterou potiebujeme pro udrzeni
metody 5S. Tedy dodrzovani piechozich navykd, proto je potiebné tyto kroky zachovat.
(Roser, ©2017)

4.7.1 Zachovani sebediscipliny
Pro lepsi pochopeni zachovani predeslych navykil, pfirovname vyrobu s chozenim cvicit
do posilovny. (Hirano, 2009, s. 88 -92)
e Pro lepsi motivaci budu chodit do posilovny s kamaradkou a vzajemné¢ se budeme
povzbuzovat.
e Vytvofime si plan, jak budeme cvicit.
e Doma se domluvime s rodinou na spolecnych planech tak, aby nadm vysli vsttic
s moznosti chozeni do posilovny.
e Pied posilovnou budeme vnoci déle spat sohledem na mozné vycerpani po
posilovng.
Tyto vytvofeni podminky nam pomohou s dodrzovanim stanoveného planu a podobné
podminky je potfeba stanovit i ve firm¢. Dulezitou soucasti podminek je odména, uznani a

podpora managementu. (Hirano, 2009, s. 88 -92)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI FIRMY WEBA

Spolecnost WEBA Olomouc, s.r.o. se specializuje na horké tvafeni, vyvoj a vyrobu
naro¢nych lisovacich a tvafecich nastroji pro strukturni dily s az nejvyssi pevnosti.
Zasluhou kvalifikovanych a zkuSenych pracovnikli, spolu s vyuzitim nejmodernéjSich
vyrobnich postupti se firma WEBA stala pfednim specialistou v oblasti horkého tvareni.
Mezi klienty spole¢nosti WEBA patii piedni svétovi vyrobci automobild a jejich
dodavatelg, kteti véfi jejich zkuSenostem a SpiCkovym technologiim. Ambice podniku jsou

cilen¢ rozvijeny neustalym vyvojem produktl a specializaci ve strategickych mezerach na

trhu. Vyvozni sazba se pohybuje okolo 80% - 95%, kterd zaruCuje expanzivni rlst na

dalezité trhy v Némecku, Cesku, gpanélsku, USA, Ciné a v Mexiku. (Weba, © 2018)

Obrazek 4: Sidlo spolecnosti WEBA Olomouc, s.r.o. (Weba, © 2018)

5.1 Historie spole¢nosti

Spole¢nost Weba Werkzeugbau Betriebes GmbH byla zalozena v roce 1982 v rakouském

mesté Steyer, kterd disponovala pouze s 29 zaméstnanci, se kterymi dosahla obratu 1,2 mil.
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€. Diky ambicim podniku byly cilen¢ rozvijeny produkty a diky strategickému vyuzivani
mezer na trhu se firma vroce 1990 rozrostla do Olomouce, kde zalozila dcefinou
spole¢nost Siwe a.s., dnesni webu Olomouc, s.r.0. Zhruba 9 let po zalozeni se v Olomouci
postavila nova vétsi vyrobni hala. V roce 2008 nasledovalo pfejmenovani Siwe a.s. na
webu Olomouc, s.r.o. Usp&$ny rust firmy vyustil v roce 2010 zvétsenim vyrobnich prostor
v Olomouci z 1300 m? na 3900 m? a rok na to byla pofizend prototypova linka s
dalsi dcefina firma Weba tools Taicang Co., Ltd., pro lepsi reakci spoleCnosti na potieby

zékaznik, trh, ale i pro zkraceni dopravnich tras a o rok pozdéji zaloZzeni pobocky Weba

US, LLC v Michiganu, UObrdzek 5: Weba vroce 1982 ve

Steyeru (Weba, © 2018)

5.2 Vyroba a produkty

5.2.1 Horké tvareni

Horké tvareni je metoda, pii které je mozno dosdhnout co nejvétsi pevnosti zaroven pii
snizeni hmotnosti. Toto jsou i pozadavky automobilového prumyslu, které jsou rok od roku
mohou byt z néj tvafeny slozité dily, pfi nizsi spotiebé materidlu. Nasledné se dily rychle
zchladi a dosdhnou pevnosti okolo 1 500 N/mm. (Weba, © 2018)

Vysoka kvalita jednotlivych dilli je zarufena ucinnym chladicim systémem. Zaroven
vyrobené nastroje jsou testovany v pln¢ automatizované lince, ktera realisticky napodobuje

podminky u zdkaznika. (Weba, © 2018)
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Obrazek 6: Nastroj horkého tvareni, ktery lisuje 4 dily najednou - A a B sloupky (Weba, ©
2018)

5.2.2 Tvareni za studena

Vyhodou tvareni za studena jsou kratké prubézné doby s vysokou piesnosti. U samotného
koncepéniho navrhu néstroje a vyvoje dili se ucastni odbornici na tvareni a posuzuji
proveditelnost a ekonomickou vyrobitelnost dilti. Spole¢nost Weba poskytuje Sirokou
skalu nastrojti od transferovych pies linkové az po postupové nastroje. (Weba, © 2018)
Transferové nastroje
Transferové ndastroje od spolecnosti Weba se vyznacuji vysokou stabilitou a
dlouhou Zivotnosti, zarovenn jsou dimenzovany na velké produkéni rychlosti.
(Weba, © 2018)
Linkové nastroje
Linkové nastroje jsou vyrabény zcela dle pfesné predstavy zdkaznika v libovolné
velikosti, pro riizné lisovaci linky. (Weba, © 2018)
Postupové nastroje

Na bezpec¢nost procesu a spravny nastiizny plan je pti vyrobé postupovych nastroji

kladen velky daraz. (Weba, © 2018)
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Obrazek 7: Tvareni za studena (Weba, © 2018)

5.2.3 Sluzby
Simulace a planovani metod

Systémy AutoForm a PAMStamp pomahaji pracovnikiim najit problémova mista
s vice nez 90% pravdépodobnosti a prostiednictvim téchto systému je firma

schopna plnit veSkeré pozadavky zdkaznik.

Konstrukce
S vyuzitim  nejmodernéjSich  softwarovych  systémi, konstruktéfi  vytvari
nejefektivnéj$i a technicky prvottidni feSeni pro zdkazniky.

Frézovani
Naro¢né pozadavky jsou plnény i diky vysoké piesnosti frézovacich center,
bezpec¢nost procesu zajistuje fidici systém nastroje.

Erodovani
Nejvyssi moznd piesnost pii fezani dilil je zajiStovdna pomoci elektroerozivnimu
dratovému a hloubicimu stroji.

Montaz
Vysoky standart vyrobenych nastrojii je zajistén diky zkuSenym ndstrojaiim
s kombinaci vysoké motivace pracovniki.

Rezani laserem

Prostfednictvim 5 - osych stroju pro laserové fezani je firma schopna vytvofit
zaklad pro vyrobu prototypl trojrozmérnych dili. Materialy lze laserovat az do 20

mm.

Lisovani
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V halach spole¢nosti Weba jsou vyuzivany mechanické a hydraulické lisy, pomoci
kterych se ovéfuje bezpecnost procesu, a realisticky se napodobuji podminky
procesu u zakaznika. Vysokou pfesnost a rovnobéznost beranu a jeho pozice

zarucuje lisovaci sila az 2 500 t. (Weba, © 2018)

5.3 Kbvalita a certifikaty

Pro firmu Weba se stala kvalita vykonnostni zasadou, kterou zajist'uji neustalym vyvojem
dopfedu a pomoci pracovnikll s vysokou kvalifikaci, ale i diky rigoréznimu pfistupu ke
kvalité. Od roku 2010 je spolecnost certifikovana podle ISO 9001 a od roku 2016 drzi i
certifikat ISO 14001. Spolecnost v soucasné dobé€ piesla na revizi ISO 9001:2015. (Weba,
© 2018)

Vykonnost a kvalifikace dodavateli vyznamné pfispivaji k trvalému obchodnimu tspéchu.
Za celem realizace dlouhodobého a uspéSného podnikani musi dodavatel spliiovat systém
fizeni jakosti podle ISO 9001. Dodavatel se musi zdrzet diskriminace v jakékoliv formé.
Spolecnost Weba netoleruje diskriminaci na zdkladé rasy, narodnosti, puvodu,
naboZenstvi, viry, ideologie, barvy pleti, pohlavi, etnického a socidlniho plivodu, sexualni
orientace, veéku, vzhledu, civilniho postaveni, politického postoje nebo fyzické a mentélni
nedostate¢nosti. Dodavatel musi poskytnout pracovni podminky, které zarucuji bezpecnost

a ochranu zdravi pti praci. (Weba, © 2018)
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6 PROJEKTOVA ZAMER

Tabulka 1: Projektovy zamer k metode 5S (vlastni zpracovani)

Projektovy zamér

Zakladni udaje

Zpracoval:

Ambruzova Veronika Datum: 27.7.2017

Nazev projektu:

Zavadeni metod prumyslového inzenyrstvi ve firmé Weba

Prinosy:

Identické pracovni plochy, usporadané, bezpecné, atraktivni pracovisté pro

zaméstnance a zdakazniky

Cil projektu:

Vizualizace pracovisté, snizeni hledani na pracovisti o 30%, zlepseni

pracovniho prostiedi

Vychozi stav:

V soucasné dobé jsou pracovisté nejednotne usporadané, vysokd nepridand

hodnota z ditvodu plytvani - hledani, viz Vstupni audit pracovisté

Termin dokonceni:

Srpen 2018

Zdroje financovani:

Interni zdroje firma Weba

Hrozby, kdyz projekt | |
Casova prodleva ve vyrobé — nutnost zasahovat do pracovist na nové hale.
neprobéhne:
Kontext projektu
Kdo projekt vyZaduje: Weba
Komu je projekt urcen: Weba
Kdo projekt povede: Hejny

Kdo by se Fizeni projektu mél

ucastnit:

Ambruzova, Sida, Poulik

Ostatni dopady a vztahy:

ZlepSeni pracovnich vztahii a komunikace na pracovisti — zejména pri

hledani, zp¥ijemnéni pracovisté — primy kontakt s pracovniky p¥i projektu

SouvztaZnost s jinymi

projekty:

1SO 9001:2015, stavba nové haly

Struény popis feSeni projektu — Varianta 1

Vystupy projektu (Zpravy):

Vstupni audit,

Zpiusob realizace (jak?):

Harmonogram realizace: Zadani projektu, projektovy plan, Ganttiv

diagram, RIPRAN analyza

Hlavni rizika dané varianty:

Neznalost a ndarocnost tvorby technologickych postupu. Nenalezeni vhodného

zpusobu a mista pro skladovani rozpracované vyroby.
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Piedpokladana doba trvani:

1 rok




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

6.1 Vlastni plan projektu

Tabulka 2: viastni plan projektu (viastni zpracovani)

v 2 D
C. Proces Cinnost Odpovida Vystup at,l.Jm, datuvm , dol?a,
zahdjeni ukonceni trvani

1.1. Zahéjeni projektu Sida 27.7.17 | 28.7.17 1
Vstupni audit na

1.2. Vstupni audit pracovisti Ambruzova, Hejny Audit, akéni plan 3.8.17 4.8.17 1
Vyhotoveni

1.3. vstupniho auditu Ambruzova 7.8.17 9.8.17 2

Ambruzova, Hejny, Sida,
2.1 Porada Poulik 22.8.17 23.8.17 1
Projektovy plan Projektovy plan, sdilené ulozisté

Konzultace a Ambruzova, Hejny, Sida,

2.2 nastaveni projektu | Poulik 27.9.17 28.9.17 1
Proskoleni a
aktivizace

3.1. . pracovnikt Ambruzova, Hejny . 12.10.17| 26.10.17 14

Skoleni N . . ; ., Skolici materialy, prezentace,...

3.2 Proskoleni mistr( Ambruzova, Hejny 12.10.17| 13.10.17 1
Proskoleni

3.3. operatort Ambruzova, Poulik 25.10.17| 26.10.17 1
Zahajeni metody 5S | Sida, Ambruzova, Hejny, Materidly z porady, Upravy

4.1 — porada Poulik projektu 24.10.17| 25.10.17 1
VSM analyza Procesni mapa

4.2 procesu Ambruzova, Hejny P 11.12.17| 15.12.17 4
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4.3

4.4

4.4.1.

4.5

4.6

4.7

4.8

5S

58

Mapovani
materidlového toku

Ambruzova, Hejny

Analyza materialového toku,
Spagetovy diagram, definovani
TOC na soucasném pracovisti

8.1.18

31.1.18

23

Optimalizace a
revize norem

Ambruzova, Hejny

Analyza prace a normovani prace,
standardizace novych norem,
zavedeni a kontrola s kapacitnim
planovanim

12.2.18

28.2.18

16

Pracovni porada

Sida, Ambruzova, Hejny,
Poulik

Porada vedeni, porada

s pracovniky. Identifikace rizik a
TOC s analyzou, definovani toho
co je tfeba opravdu zménit

1.32018

2.32018

Separace

Poulik, Hejny, Ambruzova

Zaznam véci na pracovisti,
odstranéné véci z pracovisté, co se
na pracovisti ponechd = zavést a
propojit s technologickymi
postupy, standardem pracovisté

5.3.18

25.5.18

81

Systematické
usporadani

Hejny, Poulik, Ambruzova

Identifikace nového layoutu,
definovani ergonomicky vhodnych
zafizeni a pracovnich prostredkd.
Ve spoluprdci s pracovniky= zavést
a propojit s technologickymi
postupy, standardem pracovisté a
logistickym standardem
(vizualizace znaceni logistickych
cest)

28.5.18

29.6.18

32

Cisténi pracovisté

Hejny, Poulik, Ambruzova

Uklid celého pracovisté, véetné
c¢isténi pracovnich pomcek a
naradi.

2.7.18

6.7.18

Standardizace

Hejny, Ambruzova

Vyhotoveni standartu pro 5S
s usporadanim pomucek a naradi.

9.7.18

27.7.18

18
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4.9

4.10

Vytvoreni podminek pro
opakované dodrzovani
predchozich krokd, tak aby
nedoslo k ndvrtu do vychoziho

4.11

Sebedisciplina Hejny, Poulik, Ambruzova |stavu. 30.7.18 31.7.18
Materialy a podklady pro
naslednou implementaci metod
pridmyslového inZenyrstvi ve
Doporuceni Hejny, Ambruzova firmé. 6.8.18 10.8.18
Sida, Hejny, Poulik, Konecéné shrnuti projektu,
Shrnuti Ambruzova zhodnoceni projektu 13.8.18 14.8.18




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

39

6.2 Ganttuv diagram

27.7.17 15.9.17

Zahajeni projektu

Vstupni audit na pracovisti
vyhotoveni vstupniho auditu
porada

konzultace a nastaveni projeketu
proskoleni a aktivizace pracovnik
proskoleni mistfi

proskoleni operdtofi

zahajeni metody 5S

VSM analyza procesu

Mapovani materialového toku
optimalizace a revize norem
pracovni porada

separace

sytematické usporadani

Cisténi pracovisté

standardizace

sebedisciplina

doporuceni

Shrnuti projektu

4.11.17 24.12.17 12.2.18 3.418 23.5.18 12.7.18 31.8.18 20.10.18

M doba trvani

Graf 1: Ganttiv diagram projektu (vlastni zpracovani)
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6.3 Analyza projektovych rizik

Pravdépo . Pravdépo. | Pravdépo. |Dopad |Hodnota .
ID Hrozba ID Scénar L e ] L. L. Opatreni
. hrozby scéndfe | celkova | rizika | rizika
Nastavit pozadavky a
Weba z Rakouska . P . Y
) ) implementaci 55
bude chtit zavést .
1.1 VP VP VD VHR |podle materské
metodu 5S podle oreanizace
1 |Zména projektu SP nich sanizace ¢
Rakouska
Interniimpuls ke
1.2{zménamv NP SP SD SHR |Definovat projekt co
projektu nejpresnéji
Nedostatecné
2.1|zapojeni do SP SP SD SHR [Dostate¢nd motivace
Nizky z&jem prOJke'tlul _ pfi zahajeni projektu
2 . . SP Opadajici zajem o
zamestnancu okt v Motivace
o0 e sp sp s | sHR ) N
pribéhu zaméstnancl i v
zavadéni pribéhu projektu
Nedostatek Vyclenéni
3 |¢asu na projekt SP 3.1|Delsi pribeh NP MP MD NHR |dostatecného casu
hlavniho tymu projektu na projket

Obrazek 8: Ukdzka tabulky projektovych rizik pomoci metody RIPRAN (viastni

zpracovani)

Metoda RIPRAN je vhodnéd k urceni rizik projektu. Tuto analyzu jsme provedli pted
zahdjenim projektu v tymu. Rozd¢lili jsme si ji na tii hlavni ¢asti - zména projektu, nizky
zajem zameéstnanct a nedostatek casu na projekt hlavniho tymu. Tyto hrozby byly
ohodnoceny na zdkladé¢ pravdépodobnosti vyskytu v pribéhu projektu. Stupnice se
skladala ze tfech variant - VP (vysoké pravdépodobnost), SP (stfedni pravdépodobnost),
NP (nizké pravdépodobnost). Déle jsme k hrozbam pfiradili jejich scénafe. Kdy naptiklad
hrozba - nizky zajem zaméstnancli mé dva scénaie - nedostatecné zapojeni do projektu
(tedy nezdjem uz na samotném zacatku projektu, odpor k novym vécem, nizky zijem o
inovace ve firmé) a opadajici z4jem o projekt v prib¢hu implementace metody 58S, jelikoZ
samotné zavadéni metody 5S je zdlouhavé a zijem s pocateCnim nadSenim mulzZe
v pribéhu projektu klesat. Scénafe se ohodnotily opét na zdkladé¢ pravdépodobnosti
vyskytu, kdy tyto dva maji stiedni pravdépodobnost, jelikoz 1lidé jsou rtzni a kazdy
k projektu bude ptistupovat jinak, nékdo pozitivngji, nékdo negativnéji, proto jsme zvolili
SP. Celkova pravdépodobnost vychazi tedy jako SP. Déle jsme zkoumali dopad téchto
scénaii na celkovy projekt. Hodnoty nepiiznivého dopadu na projekt mohou byt - VD

(velky dopad), SD (stfedni dopad), MD (maly dopad). Tyto dva scénat e spadaji do SD,
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kdy jsou ohrozeny nékteré dil¢i ¢innosti projektu. Nasleduje posledni ohodnoceni scénaie -
hodnota rizika. Ta nam vysla pomoci pfifazeni celkové pravdépodobnosti hrozby (SP)
s dopadem rizika (SD). Hodnota téchto dvou rizik je SHR (stfedni hodnota rizika). Pro tyto
dva scénafe jsme jako opatieni zvolili dostateCnou motivaci zaméstnanct jak na zacatku,

tak v prabéhu projektu.

Nejveétsi hrozbu pro nas projekt predstavoval scénat - zasah Weby z Rakouska do projektu,
jelikoz uz 5S zavadéli a budou ho chtit implementovat stejné i v Ceské republice. Jelikoz
tento scénar se jevil jako vysoce pravdépodobny a dopad rizika by byl velky, protoze
zasahy do projektu by byly zasadni. Hodnota rizika vysla jako VHR (vysoka hodnota
rizika). Bohuzel i1 opatfeni proti tomuto zasahu neni zadné a projekt by se musel nastavit a

implementovat podle Rakouska.

Doslo k naplnéni hrozby 1.1 a projekt bude dale probihat dle natizeni z Rakouska, viz kap.
6.4.1.

6.4 Audit pracovisté

Audit pracovisté probihal ve dvou etapach.

6.4.1 Prvni etapa auditu

Prvni etapa se zaméfovala na konzultaci s vedenim a identifikaci problémi z jejich
soucasného pohledu.
Vystupy z prvni auditu:
1. Fotografie myslenkové mapy viz ptiloha P V
2. Tabulka zhodnoceni oblasti a jejich kategorii ve firmé viz obr. €. 9 a €. 10
e Nejvice kritickou oblasti ztohoto auditu vysSla kvalita, jelikoZ je na
pracovisti nemétfena. Jakost vyrobku se zjisti az pii vystupu, kdy je néstroj
testovan. Firma tak neméfi ani prostoje, které nejsou ani zhruba zmapovang.
3. Tabulka vyznamnosti problémi ze tfech riznych pohledi viz tab. ¢. 4
e Spolecnost Weba jako nejvice kriticky problém vidi neuspotfaddané
pracovisteé, neatraktivni pro své zdkazniky, kdezto zaméstnanclim nejvice

vadi hledéni dilti do kusovniki po celé vyrobe¢.
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Primérna
Oblast Kategorie Popis Hodnoceni |Znamka| znamka
oblasti
kolen Zatim pvou,ze’ékoleni povinna, neexituje w 3
adaptacniplan dostatecné
o, L, Nejsou k dispozici, ve vhodné formé, neni plan
Skolici materialy . ) . 3
Skoleni dostatecné
Jaka je potFebné kvalifika? Nenl’sta'novenalpotFebné kvalifi.k-acevn'a . , '
. ’ _ |Existuje kvalifikacni plan? pracovniky, nerT| stanovena k\{a.llflkafn!lmatlce, zakladni 4
Lidské zrdoje nelze sledovat jak se pracovnici zlep3uji apod. 3,333333
Pouze ustni hodnocen od mistra
Jaké jsou znalsoti 3
pracovnik(? Znalosti jsou rozdilné u pracovnikl dostatecné
Je na pracovisti vysoka 2
fluktuace? Fluktuace pracovnik( je nizkd dobré
Je evidovan pracovni 5
vykon?
Jak probihd hodnoceni Kvalita je na pracovisti Spatné méfiteln3, 5
Kvalita kvality vyrobkud? nekalitni vyrobek se zjisti aZ pfi vystupu 5
Existuje znalost prostojli  [Na pracovisti se nemefi prostoje a nejsou ani 5
ve vyrobé? zhruba zmapované
Jsou pracovni postupy 5
rozdilné? Jsou typoveé stejné dobré
Nejsou definovany ¢innosti pracovnich
Existuji pracovni postupy? |postupl, nejsou definovany postupy téchto 4
Cinnosti zakladni
Technologické (Je analyzovana prace a 35
postupy pracovni ¢innosti? Jsouv  |Nenidefinovana analyaz prace - > analyza 4 ’
souladu s pracovnimi dil¢ich ¢innosti, nelze zjistit kolik ¢asu opravdu
postupy? zabere prace zakladni
Existuji normy na
pracovisti? Jsou tyto normy|Jsou vytvareny na zdklade histroické 4
aktualni? zkusenosti organizace zakladni
Jak je definovana kvalita 4
pro zékaznika? Dle specifikace zakaznika zakladni
Zakazka Jak je definovano JIT? Dle historie zakladni 4 4
Jak se sestavuje nabidka 4
pro zékaznika? Dle historie zakladni

Obrdazek 9: Prvni cast ukazky tabulky zhodnoceni oblasti a jejich kategorii ve firmé (viastni

zpracovani)
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Pramérna
Oblast Kategorie Popis Hodnoceni |Znamka| hodnota
oblasti
. Neni sprdvné nastavena ergonomie 5
Ergonomie - -
Nejsou pomucky 5
Jsou evidovény pracovni
Urazy? Nejsou evidovdany Zadné pracovni Urazy 1
Pracovisté o . Neusporadané, velmi ¢asto hledaniaz v 3,6
Usporadani pracovisté .
rozsahu hodin ¢i dnli 5
Existuje kapacitni propocet . ) e vy
"o v.v~ |Ano, pocet pracovnik(l na pracovisté je
pracovnik(l na pracovisté? i 5
stanoveny dobré 2
Existuje plan pro dilnu? dle historie zakladni 4
Planovani  |Jakd je zpétnd vazba o 4
plnéniplanu? existuje jen tabulka rozpracovanosti zakladni 4
Existuje definovdno mistro
ro uloZeni mateirdlu?
P v boxech (na paletach) zakladni 4
Je materidl
Material identifikovatelny? Nachdzi se jen v boxech s ¢islem zakazky zakladni 4 4,5
Existuje mapa
materidlového toku? Ne 5
Je nastavena vhodna
logistika? Neni - planuje se zavadét nedostatecné 5

Obrazek 10: Druhd cast ukazky tabulky zhodnoceni oblasti a jejich kategorii ve firmé

(vlastni zpracovani)

Tabulka 3: Hodnotici kritéria pro obr. ¢. 9 a 10 (vlastni zpracovani)

Hodnoceni Znamka
[T 5
zakladni 4
dostatecné resit 3
dobré vylepsit 2
_I pouze zlepSovat 1

Tabulka 4: Tabulka vyznamnosti problémii ze tiech riiznych pohledii (viastni zpracovani)

Vyznamnost Muj pohled Pohled vedeni Pohled pracovnikli
o Pracovisté neni na Hledani dilt z
Kritické Planovani :
pohled atraktivni kusovniku
: Chybi zidle na
Vyznamné Kvalita Planovani vyroby -
pracovisti
Technologické o Vice PC na
ZlepSeni Logistika o
postupy pracovisti
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Kritickd vyznamnost problémli znamena neodkladné fteSeni vySe zminénych
problematickych oblasti. Problémy oznacené jako vyznamné by se mély feSit v blizké
dobé&. Oblasti ohodnocené dle vyznamnosti pouze na zlepSeni, by se méli alespon zlepSovat
do budoucnosti.

Pracovni porada po prvni ¢asti auditu

Po skonceni prvni faze auditu spoleénost Weba Olomouc ozndmila zasah Weby
z Rakouska do projektu. Na zékladé dohody jsme se domluvili, Ze projekt bude postupovat

v souladu s Rakouskem.

6.4.2 Druha etapa auditu
Druha faze auditu probihala pfimo ve vyrob¢ na pracovisti nastrojait.
Vystupy z druhé faze auditu:

1. Akéni plany z auditu pracovisteé viz ptiloha P III a P IV a zkracend verze akénich
planu viz tab. €. 5 v kapitole 7.2

2. Fotodokumentace viz ptiloha Il a obr. ¢. 13 a ¢. 14
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7 ZAVADENI METODY 5S NA PRACOVISTI

Princip metody 5S je ve skuteCnosti zcela jednoduchy a pouzivany jak v bézném zivote,
v celkovém mysleni organizace, tak i ve vnitfnich strukturach, proto se firma rozhodla
vytvofit projektovy tym, ktery se ujme zavedeni metody 5S z diivodi postaveni nové
vyrobni haly, kde se bude rozsifovat jedno z hlavnich vyrobnich pracovist a to prave
pracovisté¢ nastrojaii. Spole¢nost méla jasnou ptedstavu o vizi identickych pracovnich
ploch, tak aby si zaméstnanci mohli vypomahat a védéli kde hledat naradi potrebné k praci
1 u kolegy, tak zamykatelné skiin€, Supliky, tabule apod., aby se pifedchazelo vypijovani
naradi z jinych smén. Dal§im diivodem pro implementaci 5S je uspotfadané, bezpecné, Cisté
a atraktivni pracoviste, které bude pozitivné plisobit jak na pracovniky tak i zdkazniky.

Plan $koleni:

1. Uvodni sezndmeni s metodou 5S

Predstaveni stavu pted a po zavedeni metody 5S
Brainstorming

Cile a ptinosy metody 5S

Debata

w»ok w N

Cile skoleni

e Seznameni pracovnikil s projektem a metodou 5S
e Zaclenéni vSech operatorti a mistrli do problematiky

e Motivace pracovnikil

7.1 Seznameni zaméstnanca s metodou 5S

Pied samotnym zacatkem zavadéni programu 5S, jsem piedstavila tuto metodu pomoci
prezentace mistrim, tak aby bylo jasné, co si firma od zavedeni pfedstavuje, nastinéni jak
toho chce dosahnout a hlavné, aby byli ptikladem svym podfizenym. Do prezentace jsem
pouzila fotografie pied a po, od Weby sidlici v Rakousku, kde metodu 5S uz zavadeéli.
Jelikoz jsme nechtéli vyvijet tlak, tak dal$i prezentace pro néstrojare se konala az za tyden.
Po samotné prezentaci, jsme nechali prostor na dotazy tykajici se 5S, kdy se pracovnici
doptavali na nejriznéjsi detaily zavadeéni a sami ptichazeli se zlepSujicimi navrhy, kdy si
naptiklad stéZovali na nedostateCnou vysku stolu, prasnost a podobné. Jelikoz jsme méli

naplanovany dal$i krok pied zavedenim 5S, ktery se tykal i komunikace s ndstrojafi,
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pozadali jsme je o uspotfadani myslenek tykajici se problematiky ve vyrobé, které nam

nasledné sd¢€li u auditu pracovisté.

Pred zavedenim metody 5S

~Po zavedeni metody 5S
.l - =

Obrazek 11: Stav pred zavedenim metody Obrazek 12: Stav po zavedeni metody 5S
58S v Weba, Rakousko (interni zdroj firmy) v Weba, Rakousko (interni zdroj firmy)
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7.2 Sbér dat a informaci z vyroby

Sbér dat a informaci z vyroby byl rozvrzen na dva dny, jelikoz pracovisté nastrojait je
rozdéleno ve dvou haldch. Kazdy nastrojaif ma své misto, o které¢ se d€li pouze
s pracovnikem z jiné smény. Tyto jednotlivd pracovisté jsou téméf totoznd, rozdily jsou
pouze v rozmisténi véci v uloznych prostorech a vzdalenosti od pocitaci, jelikoz nikdo
nema sviij pocita¢ a déli se o néj s ostatnimi. Celé akéni plany jsou poskytnuty v piiloze 111
a IV. Sbér dat se zamétoval na nedostatky na pracovisti, na které upozornili samotni
pracovnici, popiipad¢ nedostatky, které byli patrné na prvni pohled. V tabulce €. 5 se
nachazi nejvetsi a nejcastéjsSi nedostatky sesbirané z obou dnd. Tyto nedostatky byly
oznamkovany dle vyznamu dopadu na produktivitu a kvalitu, frekvence vyskytu a dopadu
na zdravi a psychickou pohodu. Ddle byly mezi sebou vyndsobeny. NejzjevnéjSim a
zaroven nejpocitovanéjSim problémem firmy Weba je Spatné nastavené planovani vyroby
spojené s nadbyte¢nymi pohyby pracovniki, hledajici dily z kusovnik k namontovani na

litinu.
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Tabulka 5: Zkracena tabulka akcniho planu z vyroby (viastni zpracovani)

Akcni plan
Bod Zjistény nedostatek Dopad na pracovisté/pracovnika H Navrh na Zlepseni
1 Dily z kusovniku jsou Plva%m Casznl pn hledanvl, ne kdy r;)emozdnev? A ltv » Mapovani materialového toku, propracovat
rozmistény vSude po hale umisteny pod jinym oznacenim, nebo nedosio jeste 100 systém planovani vyroby
k jejich vyrob¢, prostoje, otazka zhruba 3 dnii
Totozné vyrobky se délaji na . ] " : Systematicky provazany vyrobni proces,
2 riznych strojich Nepiesnost, nestejnost, riizna provedeni E mezistupiiova kontrola kvality
3 Spatné vyska dilenského stolu Bolest zad, hrbeni se, snizovani produktivity 75 | Vyskove nastavitelny dilensky sttl
Ll x . e Bolest zad, hrbeni se pfi montazi, snizovani e TP
4 Chybi vyskove nastavitelné zidle produktivity 60 | Pofizeni vyskové nastavitelné zidle
5 Osveétleni dilenskych stold se lisi | Bolest o¢i, tinava 36 IZa_] lstenl_dostat??peho osvétleni, kloubova
ampa pi1 montazi
6 Prasnost z vyroby Plytvani ¢asem pfi uklidu, neporadek 32 | Odsavani, mobilni stény
7 Malo piipoji na vzduch Neustalé feseni co bude prave piipojené 18 | Zajisténi 4, 5 pfipoju
8 Spatné orientace ve vécech Hledani, plytvani case, snizovani produktivity 18 Standal.’fi 1zovan¢ umisteni viech véci na
pracovisti
9 I;Ziostatek mista pro umistent Véci nemaji své misto, jsou umistény vsude 16 | Skiin s policemi
10 Prekazi hadice na stole Ubirani mista potfebného k vykonu prace 16 | Zavésny systém
LCre q%leko oy “ektver,YCh Neustale dochazeni k PC pied dilnu, ¢ekani na Strategické umisténi PC, dokoupeni
11 pracovist, nedostate¢né o 12 Y <
ot uvolnéni PC potfebného poétu PC
mnozstvi PC
12 Slapéni po pilinach Zabodavani pilin do bot 8 Pofizeni rostu u pracovni plochy
13 Ruéni odmastovani litin Vdechovani vypart z odmastovadel 8 Mycka na litiny
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Tabulka 6: Metodika ke sbéru dat a informaci z vyroby (vlastni zpracovani)

vyjimecné bolesti

problémy

prace

1 2 3 4 5
V | Vyznam dopadu na produktivitu a kvalitu | Nulovy | Mirny Stfedni Vysoky Dopad na celkovou
y P P v ¥ Y30y produktivitu
F | Frekvence vyskytu, pravdépodobnost Nulova |Vzacna Obcasna Vysokd Velmi vysoka
WWiimeeny stres Stres z préce, bolesti z | Extrémni stres, drobné Nemochost. fluktuace
P | Dopad na zdravi a psychickou pohodu Zadny vl y ' | prace, zdravotni Urazy, otupéni bolesti z ’

Extrémni stres

H = vysledna hodnota, matice rizik
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7.2.1 Vizualni ukazka pracovisté
Pti sbéru dat a informaci na pracovisti nastrojait, probihala i fotodokumentace k metodé
5S. Bylo zdokumentovano kazdé pracovisté nastrojaii. Viceméné vSechny pracovisté

vypadaly stejné. Dalsi fotografie jsou poskytnuty v ptiloze II.

Stil neni vyskove Hadice ptekazi na stole
stavitelny

Zmensovani pracovni

Bolest zad, niz8i vykon lochv. niz vok
Nakup vyskove plochy, nizsi vykon
stavitelného dilenského Zaveésny systém
stolu

i s

I Nedostatecné
Nedostatek mista pro osvétleni, hlavné
umisténi véci v noci

Bolest o¢i, hlavy,
snizena pracovni

Snizena orientace ve
vécech, snizeny

pracovni vykon Vylf?nleSt
e Zajisténi
Systematické Y ius
s s o dostate¢néjsiho
usporadani a vytiizeni

veécel

Obrazek 13: Ukazka pracovniho stolu nastrojari  (viastni

zpracovani)

Chybi vyskove

nastavitelna dilenska

zidle Spatné osvétleni

Bolest zad, nizsi pfi montazi dila

vykon na litinu

Nakup zidli Bolest oci,
snizeni vykonu

Nedostatek Dokoupeni

podstaved na kloubovych lamp

podlozeni litiny

Plytvéani Casem

pfi hledani a
Cekani

Prifazeni
dostatecného
poctu podstavell
kazdému
pracovisti

Obrazek 14: Ukazka montdze (vlastni zpracovani)
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7.2.2 Ergonomie pracovisté

Pracovisté z pohledu ergonomie je nevyhovujici viz obr. 13 a 14.

Dilensky stil neni vyskové nastavitelny - kazdy pracovnik je jinak vysoky a ne
kazdému vyhovuje standartni vyska stolu, napt. dochézi k hrbeni u prace a nasledné
bolesti zad (akutni i chronické), snizeni vykonu a chybovani.

Nedostatecné osvétleni - pii sbéru dat ve vyrobé bylo patrné zhorSené osvétleni u
stolti, které byly dal od oken, samotni zamé&stnanci zminovali, Ze tento nedostatek
se projevuje hlavné¢ veCer nebo pifi horSim pocasi. Nevyhovujici osvétleni
zpusobuje bolest o¢i, hlavy a snizuje vykon pfi praci.

Chybi zévésny systém na hadice - hadice zavazi pfi praci na stole, zmenSuji
pracovni plochu a snizuji celkovou vykonnost pracovnika. I z ergonomického
hlediska by byl vhodny zavésny systém na tyto hadice.

Chybi zidle - jelikoz pracovnici montuji na litinu dily z riznych whld, dochdzi
k nepfirozenym polohdm téla (hrbeni, krceni), proto bylo by vhodné zavedeni
vyskové nastavitelnych zidli, které by usnadnily montdz a zamezili tak vzniku
problému se zady a snizeni pracovniho vykonu a frustraci

Nedostatecné osvétleni litiny pfi montazi - pfi montovani dila z kusovniku na litinu
neni zajiSténo dostateCné osvétleni, néktefi zaméstnanci si prisveécuji baterkou, coz
snizuje pracovni vykon. Doporucuji zakoupeni kloubovych lamp.

Nadbytecné premistovani materidlu - ve firmé standardné dochazi k vyhledavani
materidlu potfebného k montdzi po celé vyrobé. Pracovnici jsou nuceni chodit
s vozikem po diln¢ a hledat své dily z kusovniku na paletach u jednotlivych stroji.
Casto se stava, ze dil je umistén na paleté jiné zakazky anebo neni viibec vyrobeny.
Dochazi tak k velkym Casovym prodlevam, pfi ¢ekani na dany dil nebo pii dlouhém
ptebirani vSech dili z okolnich palet. Nevhodné nastavena logistik a

planovani. Mapovani materidlového toku, KANBAN karty.

Dale jsem vypracovala layout souc¢asného stavu pracovisté, viz obr. 15 a layout nového

uspofadani pracovisté s ergonomickymi prvky jak je zobrazeno na obr. 16.
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2privody
vzduchu Pracovni stil se Suplikv
Sktinka na
naradi
Litina o
(N
(@}
Q
<
B,
@
=
Pojizdny stolek ~
Palety 0]izdny stole
Obrazek 15: Pocatecni layout pracovniho plochy nastrojare (viastni
zpracovani)
4 piivody Sténa na naradi
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Jelikoz ve firm¢é neni zmapovany materidlovy tok, nastavena logistika a planovani,
rozhodla jsem se zéklad uspotfadéni pracovisté ponechat. Pfi sestavovani inovovaného
layoutu jsem vychazela i z ak¢éniho planu pracovisté. Nahradila jsem klasicky dilensky sttl
za vyskové nastavitelny, nad stiil jsem umistila dilenskou sténu pro potifebné pomucky
k préci u stolu, ptidala jsem vice pfivodii na vzduch, aby zaméstnanci nebyli limitovani
tim, co bude a nebude piipojené, k litiné¢ jsem piidala vhodné osvétleni a vyskove
nastavitelnou zidli, kvili kvalitngj§i montazi, zvySeni vykonosti pracovnika a piispeni
k pracovni pohodé¢ souvisejici se zdravim. DalSim nedostatkem byl omezeny pocet
pocitacii na celou dilnu, zaméstnanci museli k pocitacim dochéazet dlouhé vzdalenosti nebo
¢ekat ne jejich uvolnéni, protoZe byli obsazené ostatnimi pracovniky. Operatofi vyroby si
dale stézovali na odlétavani pilin pii brouseni dilii z kusovniku na jind pracovisté, jelikoz

na hale je nedostate¢ny pocet posuvnych stén.

7.3 Soucasné dopady na organizaci

e Zbytecné naklady pii hledani dili po vyrobé
Plytvani ¢asem pii hledani dilt z kusovniki, jelikoz pracovnici na kazdé zakéazce
timto nedostatkem stravi zhruba jednu az tfi pracovni smény. Dily jsou umistény u
stroji, pomoci kterych byly vyrobeny na paletach s ¢islem zakazky. Bohuzel,
nékdy je nemoZzné je najit, jelikoZ jsou umistény pod jinym c¢islem na jiné paleté
nebo hiif, nejsou ani vyrobeny.

e SniZend kvalita nastrojti, kvili §patné nastavenému pldnovani (néstroj se sestavuje
na vicekrat)
Vytvareni jedné zakazky na vice strojich, které maji rizné odchylky. Dusledkem
toho si pracovnik na montdzi musi dil pfeméfit, a pokud se jeho rozméry vyrazné
1i81, musi tento dil obrousit nebo nechat vyrobit jiny. Dochézi tedy k plytvani casem
nékdy 1 materidlem. V hor§im piipad¢ se na tento nedostatek pii preméfeni viibec
nepfijde a vzejde na povrch az pfi testovani celého nastroje, ktery pak musi byt
rozebran a znovu smontovan. Tento proces se muze opakovat az pétkrat.

e Plytvani ¢asem pfti hledani pracovnich pomiicek - dopad na produktivitu
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Neusporadané pracovisté zpusobuje zdlouhavé hledani naradi potiebného k vykonu
prace.

e Mozna zvySena nemocnost pohybového aparatu
Spatné ergonomicky nastavené pracovi§té zpusobuje zaméstnanctim zdravotni

problémy, které se mohou projevit az po delSim case.

7.4 Prinosy pro organizaci

o Cisté, nové pracovisté

e Organizované pracovisté

e Ergonomické pracovisté

e Vyssi vykonnost zaméstnancii
e Provéazanost vyrobniho procesu
e Zvyseni produktivity a kvality
e Spokojeni zaméstnanci

e Snizeni po¢tu moznych zdravotnich problému z prace

7.4.1 Nakladovost nejvétSiho problému z akéniho planu pracovisté

Tabulka 7: Naklady na hledani dilii do kusovniku (vlastni zpracovani)

7 v 7 7 7 7 ’ o
Naklady na zbytecné ukony - hledani dilu do
kusovniku

Vkladané hodnoty

Primérny mésicni pfijem zaméstnance 33 446 K¢
Obrat firmy - za rok 379178 157 K¢
Pocet zaméstnancl oddéleni montdaze 40
Pocet odpracovanych hodin za mésic 160 hod
Doba stravena zbytecnymi ukony (hledani dilG do kusovniku) 20 hod
Pocet zbytecnych ukonU za rok na zaméstnance 1,25 dnu
Pocitané hodnoty

Hodinovy vydélek (naklad) - na zaméstnance 209,04 K¢
Roéni ztraty ze zbyteénych Ukon( - na zaméstnance 5226 K¢
Rocni ztraty ze zbytecnych tkont 209 040 K¢
Procenta ztrat ze zbytecnych ukoni z obratu firmy 0,1%
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7.4.2

Ekonomické zhodnoceni nového usporadani pracovisté

Tabulka 8: Nakladovost navrhu na jedno pracovisté (viastni zpracovani)

Nakladovost navrhu na zlepseni na jedno pracoviste

Cena vyskové stavitelného dilenského stolu se Supliky a sténou na naradi 17 000 K¢
Cena pojizdného stolku se Supliky 17 202 K¢
Zavésna deska na naradi 1205 K¢
Policova skfin 5000 K¢
Dilensky stal 5200 K¢
Dilenska skFin na PC 14 000 K¢
Vyskové nastavitelna Zidle 3000 K¢
Ochranna délici sténa 9 000 K¢
Kloubova lampa 2 000 K¢
Celkem v (Kc) 73 607 K¢

7.5 Doporuéeni dalSich metod praumyslového inZenyrstvi

Mapovani hodnotového toku

ZlepSeni toku materidlu a informaci po celé vyrobé k vybalancovani celkového
procesu vyroby.

TPM

Zavedeni metody TPM by mohlo vyfesit problém s riznymi odchylkami stroji.
Kazdy typ stroje pracuje surCitymi odchylkami, které zplsobuji problém pii
montovani dilti na litinu. Dil si proto musi kazdy nastrojar sam pieméfit, aby zjistil,
zda dil mze pouzit nebo piipadné opravit. Metoda TPM zahrnuje i proskoleni
zaméstnancl ohledné strojl, se kterymi pracuji a uci je poznat kdy je vhodné stroj
zastavit, pfenastavit nebo zakazku pfedat jinému stroji. Tyto Ukony by snizily
zmetkovitost, zvysili efektivitu vyuZiti stroje a zamezily by dalsi praci na daném
dilu samotnymi nastrojafi.

KANBAN

Systém KANBAN karet by mohl efektivné pfispét k vyfeSeni problému ohledné

hledani dilu do kusovniki néstrojafi i problému s odchylkami. Pracovisté nastrojati




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 56

by poslalo KANBAN kartu s Cislem zakazky spolu s informacemi o riznych dilech,
ale 1 informacemi na jakém stroji danou zakazku vyrobit, kdy ji vyrobit a do kdy
zakazku dodat na pracovist¢ nastrojaiti pro dalsi zpracovani. Pomoci KANBAN

karty pracovnici mohou upozornit i na pfipadné zmény a problémy.
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ZAVER

Cilem této bakalatrské prace bylo nastaveni pevnych zakladl pro zavedeni programu 5S a
nasledné doporuceni dalSich metod primyslového inzenyrstvi, které by se daly dale
implementovat ve spole¢nosti Weba Olomouc, s.r.o., pro podporu konkurenceschopnosti,
systému kvality a zvySeni produktivity se zaméfenim na ergonomické prvky. Vsechny
informace pro kvalitni zpracovani bakalafské prace jsem ziskala na zakladé praxe ve

spole¢nosti Weba Olomouc, s.r.0.

Diky provedenym auditim jsem zjistila znacné nedostatky, které je nutno eliminovat
nejlépe pred samotnym zavedenim metody 5S ve spolecnosti. Jelikoz vSechna pracovisté
nastrojart jsou identicka, tak se nedostatky tykaji vSech téchto pracovist.

Jako prvni a nejvétsi nedostatek jsem ohodnotila plytvani ¢asem pii hledani dild z
kusovnikt, jelikoz pracovnici na kazdé zakazce timto nedostatkem stravi zhruba jednu az
tf1 pracovni smény. Dily jsou umistény u strojii, pomoci kterych byly vyrobeny na paletach
s Cislem zakazky. BohuZzel, n¢kdy je nemozné je najit, jelikoZz jsou umistény pod jinym
¢islem na jiné paleté nebo hif, nejsou ani vyrobeny.

Dal$im zjisténym nedostatkem v pofadi je vytvareni jedné zakazky na vice strojich, které
maji rizné odchylky. Dusledkem toho si pracovnik na montazi musi dil preméfit, a pokud
se jeho rozméry vyrazné 1isi, musi tento dil obrousit nebo nechat vyrobit jiny. Dochazi tedy
k plytvani ¢asem né€kdy i materidlem. V hor§im ptipadé¢ se na tento nedostatek pfi
pfeméfeni vibec nepfijde a vzejde na povrch az pii testovani celého nastroje, ktery pak
musi byt rozebran a znovu smontovan. Tento proces se miiZze opakovat az pétkrat.
Nésledujicim nedostatkem je nevhodna vyska dilenského stolu, jelikoz kazdy pracovnik je
jinak vysoky a tak aktudlni vyska stolu vyhovuje jen nékomu. Tento problém zpisobuje

bolest zad u vétSiny pracovnikii.

Podobny a vyznamny nedostatek, na ktery si st€Zoval kazdy pracovnik, jsou chybé&jici
vysSkove nastavitelné zidle, které by se pouzivali pfi montazi dilG na litinu, jelikoz se
mnohdy montuje v polohéach, pfi kterych by si pracovnik mohl sednout a tak efektivnéji
provadét svou praci.

Pro zjistény nedostatek hledani dilti do kusovniku, jsem navrhla mapovani materialového

toku a nasledné propracovani systému planovani vyroby.
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Jelikoz kazdy stroj ma jiné odchylky a vyrabi stejné kusy jinak, bylo by vhodné naplanovat
vyrobu tak, aby na jedné zakdzce pracoval jeden typ stroje a snizoval se tak problém
pozd¢jsich oprav dilti. Vhodné by bylo i vytvofeni pracovniho mista v oblasti kontroly
kvality, kde by pracovnik dily sam pfeméioval a nasledn¢ rozhodoval o jejich dalSim
pohybu v procesu.

Problém, ktery vyvolava Spatna vyska dilenského stolu, by feSila koupé nového vyskove
stavitelného stolu misto koup€ nového klasického stolu.

Stejn¢ tak plati pro problém se zidli, ktery by se vyfesil koupi vySkové nastavitelné
dilenské zidle.

Uplnym zavérem jsem doporudila metody primyslového inZenyrstvi, které by se daly
implementovat i po zavedeni metody 5S ve firmé¢ Weba Olomouc, s.t.0.

Metoda 5S neni o uklidu! Jednd se o systematizaci pracovist¢ od jeho procesi,

informacniho toku az po vizualizaci a ergonomii.
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5S Metoda pro dosazeni trvale Cistého pracovisté
F Frekvence vyskytu

FIFO Prvni dovnitt, prvni ven

H Vysledna hodnota

ISO Mezinarodni organizace pro normalizaci

JIT Pravé v cas

K¢ Koruna ¢eska

LCA Posuzovani zivotniho cyklu

MD Maly dopad

NHR Nizka hodnota rizika

NP Mala pravdépodobnost
P Dopad na zdravi a psychickou pohodu
PC Osobni pocitac

RIPRAN  Analyza projektovych rizik

S.r.o. Spole¢nost s ru¢enim omezenym

SD Stredni dopad

SHR Stredni hodnota rizika

SP Stfedni pravdépodobnost

TPM Totalné produktivni udrzba

\" Vyznam dopadu na produktivitu a kvalitu
VA Index ptidané hodnoty

VD Vysoky dopad

VHR Vysoké hodnota rizika

VP Velka pravdépodobnost
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VSM Mapovani toku hodnot

WEBA  Nazev firmy - Werkzeugbau Betriebs
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PRILOHA PI: OBVYKLE DRUHY AVERZE VUCI METODE 58

Obvyklé druhy averze vii¢i metodé 5S

Pti zavadéni novych véci, do jiz zabéhlého systému se mizeme setkat s odporem vici
témto inovacim. Je to zcela bézna reakce ¢loveéka na nové podméty.

Averze €. 1: Co je uZitené na tiizeni a zavedeni poradku?

Pokud firma neni dostatecné uklizena a uspotddana, je zapotfebi zavedeni metody 5S.

Zavedeni potadku se zda jako banalni zalezitost, ovSem vysledky stoji za implementaci.
Averze €. 2: Pro¢ mame uklizet, kdyzZ za chvili stejné vznikne neporadek?

Casto pracovnici pfijimaji nepotadek na pracovisti jako nezbytny stav pii provadéni
¢innosti. Neporadek ma ale velky vliv na kvalitu a efektivitu prace.

Averze ¢. 3: Poradek a tfizeni nezvysi produkei

Pracovnici se myln¢ domnivaji, ze ztraceni Casu s uklizenim nemulze zvysit naslednou

produkci. Toto tvrzeni, ale neplati, protoze neporadek ma vliv na kvalitu a efektivitu prace.
Averze ¢. 4: UZ jsme uklidili, tak pro¢ potiebujeme 5S?

Uklizeni a srovnéni véci je jen ¢ast metody 5S.

Averze €. 5: 5S jsme zavadéli v minulosti, tak pro¢ tuto metodu zavadét znovu?

Program 5S neni modni trend, je soucasti Stihlého podniku a spravného fungovani procest
v celé organizaci.

Averze ¢. 6: Nemame ¢as na zavedeni programu 5S.

Nedostatek Casu je bézny jev ve vSech firméch, stava se, ze nékteré zalezitosti jsou
opravdu neodkladné a musi se vyfidit pfedn¢. Nicméné CiSténi pracovniho prostiedi by se
dalo pfirovnat k hygiené ¢lov€ka a proto se na metodu 5S musi vyclenit urcity cas, pokud
se tak neucini, brzy se objevi negativni nasledky.

Averze €. 7: Je opravdu nutné zavést program 5S?

Tento typ averze se nejCastéji vyskytuje ve spole¢nostech, kterym se dobie daii a jsou
ziskové. Je nutné vysvétlit lidem, ze je vyhodnéjsi pro chod firmy mit nafadi po ruce, nez

ztracet Cas pfi jeho hledani. (5S pro operatory, 2009, s. 17. - 18.)



PRILOHA P II: UKAZKA PRACOVIST NASTROJARU




Priloha P III: Ak¢ni plan €. 1 ke sbéru dat a informaci z vyroby

Zavadéni metody 5S - sbér dat a informaci

Sl A Veronika Ambruzova
Datum: 24. 11. 2017
Oddéleni: Montaz - stara
AkéEni plan
cislo
pracovnika " " 3
Bod Zjistény nedostatek Dopad na pracovisté/pracovnika F | P | KKP Navrh na Zlepseni
$patna orientace na stole ve vécech, které nemaji své ot < : .
1 o hledani ve vécech 3 (2| 12 | krabice, regaly
2 stul - vyska stolu bolest zad, chozeni k doktorovi 5|5 | 125 | vyska stolu alespon 95 cm
3 vice svétla, nebo alespori stejné bolest o¢i, kazeni zraku 5|4 100 | dostatecny pocet zativek
4 malo ptipojti na vzduch teseni co bude ptipojené 32| 18 | zajisténi 4, 5 ptipoju
1 . . . .
5 hadice prekazejici na stole prekazi pii praci na stole 4 12| 24 | zavésny systém hadice
6 létani kouskll po vyrobé pfi praci n?.pf)ra.d S SR ESE R eSOy kit B G 513 | 60 |odsavaniu stoje
pti uklidu
7 létani kouskd po vyrobé pii praci neporadek na celém pracovisti 5|4 | 80 |zastény (pfemistovaci)
8 dily z kusovniku potiebné k praci jsou rozmistény hledani kust, plytvani ¢asem - nékdy i celych 5151125 donaseni do regalt podle zakazky k
vsude po hale dnu nastrojarim
1 stul - vyska stolu bolest zad 5|5 | 125 | vyska stolu alespon 95 cm
2 2 horsi osvétleni nez u predchoziho ponku mzourani, kazeni zraku 5|5 | 125 | vice zafivek / silngjsi zarivky
3 chozeni pro Srouby do vedlejsi haly plytvani ¢asem 513 | 45 | regaly se Srouby na pracovisti
3 1 $patné osvétleni - hlavné v noci bolest o¢i, mzourani, kazeni zraku 5|5 | 125 | vice zafivek / silngjsi zarivky




neustalé chozeni po pracovisti pro zjistovani

pocitac je daleko informaci, ptipadné ¢ekani pokud na ném 32 | vlastni pocitac / vice pocitacl
nékdo je

stul - vyska stolu bolest zad 125 | vyska stolu alespon 95 cm

vecer §patné osvétleni bolest o¢i, mzourani 75 | vice zafivek / siln&jsi zativky

PC neni blizko pracovisté chozeni po pracovisti a ptipadné ¢ekani na PC 24 | PC ptimo u stolu nebo mezi stoly

létani kouskll po vyrobé pii praci slapani po nich, plytvani ¢asem pii tklidu 30 | posuvna sténa/odsavani

nizky stil bolest zad pfi praci 125 | vyska stolu 95 cm

PC je daleko chozeni po pracovisti, pfipadné c¢ekani na PC 32 | PC mezi ponky

malo skfini s policemi rl;ol,(silloe VS 9 B, s mErrafl e 30 | skiin s policemi cca 2 m vysoka

nizky stil bolest zad 125 | hydraulicky vyskové nastavitelny sttil

neni vySkové nastavitelna zidle hrbeni se k praci, bolest zad 27 | vyskové nastavitelna zidle

7 a o s . .. . kloubova lampa pfi montazi, kterd nasviti

chybi kloubova lampa pii montazi drzeni baterky v ruce, neefektivita prace 36 . i P
misto vykonavani prace

chybi odsavani neporadek pfi praci na podlaze, na stole... 80 | koupé odsavaciho zatizeni

slapani po pilinach zabodavani pilin do bot, neporadek 45 | rost pod pracovni plochou

kloubova lampa pfi montazi drzeni baterky v ruce, neefektivni prace 36 kl9ubova lar{lp:? prt r{lontazl, Kterd nasviti
misto vykonavani prace

chybi vozik musi si pijéovat od ostatnich 36 |Porzen hvydraullckeho voziku pro toto
pracovisté

nafadi vSude na pracovni plose neptehlednost, nema kde vykonavat praci 64 | skiin s regaly na naradi

chybi zavésna vaha 48 | potizeni zdvésni vahy




Priloha P IV: Ak¢ni plan €. 2 ke sbéru dat a informaci z vyroby

Zavadéni metody 5S - sbér dat a informaci

Standardizator: | yeronika Ambruzova
Datum: 1.12. 2017
Oddéleni: Nastrojari 2
AkEni plan
Cislo v o , . -
pracovnika Bod Zjistény nedostatek Dopad na pracovisté/pracovnika KKP Navrh na Zlepseni
8 1 oditat ie daleko zbyte¢né pohyby na pracovisti, cekani 60 pocita¢ navic, nebo pocitac pro kazdé
P J na uvolnéni pocitace pracovisté
9 1 f]gz;zciig;lz}g 59 @3 HITG i plytvani ¢asem 100 | manipulant
1 | hluk $patna soustiedénost 27 | sluchatka, $punty do usi
2 | praSnost $pinavé pracovisté 27 | odsavaci systém
3 | priivan chlad, ¢asté nachlazeni, prochladnuti 36 zed od Yelk?/ ch dvefi vedouci ven z firmy
(posuvna sténa)
10 p 21 -
4 | $patnd ndvaznost vyroby a montaze | ¢ekani, chozeni po celé firmé 125 o 1,<ody HEiKaZdS DO KEIpIopR Eiy
P Vyroby P system
5 | jezeni na pracovisti gz&&z}:iﬁ;ﬁ ggk\;e R, IELY 32 | jidelna / kuchynka
2 |tma bolest oci, kazeni zraku 27 | vice zafivek/silngjsi zafivky
. musi se fesit, co bude a nebude T . S ST
1 | nedostatek hadic na vzduch o 18 | zajisténi dostatecného poctu piipoju (4-5)
11 2 | nedostatek zasuvek na elektiinu ;n;ill::)j?n?sn’ ED BRI 18 | zajisteni dostatecného poctu pripojii
3 | chybi nocitas zbyte¢né pohyby na pracovisti, ¢ekani 60 pocita¢ navic, nebo pocita¢ pro kazdé
yoLp na uvolnéni pocitace pracovisté
4 | zmapovani kusi ve vyrobé plytvani ¢asem pii hledani 100 | QR kody, ¢arové kody




prach

alergie, dusnost

60

odsavaci systém

2 | mélo svétla bolest o¢i, kazeni zraku 60 | vice zafivek/silngjsi zafivky
Gl 5 " "malé sklady" s nejpotiebnéjsimi
3 | daleko do skladu plytvani ¢asem, zbyte¢né pohyby 75 s 1 g wapeet
chaos v pomickach na jefab (vazaci . - . jednotna mista po firmé s témito
. oka) [P st G pal LS, = pomuckami jako v rakouské Webé
5 | malo podstavci na podlozeni litin ¢ekani na uvolnéni pottebného poctu 24 | dokoupeni podstavci
12 6 | malo vozikd &ekani 24 | dokoupeni vozikii
7 | nefungujici telefony nemoznost se rychle spojit s poﬁ'zeqiv leremm'ch mobilnich telefonti na
konstruktéry 24 | pracovisté
8 | pomalé PC plytvani ¢asem 45 | nové PC
. TR plytvani ¢asem, vdechovani vypari z " "
9 | ru¢ni odmastovani litin odmastovadel 80 | mycka na litiny
10 totozné vyrobky se délaji na riznych . g " deni ick \zany vorobni
St T nepiesnost, nestejnost, rizna provedeni 75 | systematicky provazany vyrobni proces
1 malo tlozného mista 10 | vice plytkych Suplik
q 2 st —_ e S . vyhrazené, uzamykatelné misto na
13 2 | misto pro osobni v&ci na pracovisti | NoSeni vé&ci po kapsach 6 (felefon, penézenku...)
3 | daleko do skladu plytvani ¢asem, zbytecné pohyby 100 T B DT pefia i
> komponenty pobliz pracovnich mist
14 1 | daleko do skladu lytvani casem, zbytecné pohyb: 100 e e
piyt » 2oyt ponyby komponenty pobliz pracovnich mist
1 | mélo svétla bolest o¢i, kazeni zraku 60 | vice zativek/silnéjsi zativky
15 2 | prach alergie, dusnost 60 | odsavaci systém
Al 5 2 malé sklady s nejpotiebnéjsimi
3 | daleko do skladu plytvani casem, zbyte¢né pohyby 100

komponenty pobliz pracovnich mist




PRILOHA P V: Myslenkova mapa z prvni etapy auditu
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