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Abstrakt

Tato diplomova prace je zaméfena na problematiku stihlého tizeni (lean management).
V Givodu prace jsou popsany jednotlivé metody, které jsou nasledné pouzity v podniku
s elektrotechnickou vyrobou. V dalsi kapitole je zhodnocena stavajici firemni kultura, jsou
stanoveny cile a kroky pro jeji zménu. V zavéru jsou kriticky zhodnocené jednotlivé kroky

navrhovanych opatfeni.
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Abstract

This diploma thesis is focused on lean management. At the beginning of the thesis are
described individual methods, which are subsequently used in the company with electro
technical production. In the next chapter the existing corporate culture is assessed. The
goals and next steps for process optimization in company manufacturing lines are

proposed. Finally, the individual steps of the proposed measures are critically assessed.

Key words

Lean manufacturing, process, enterprise, kaizen, 5S method, PDCA, kanban, Just in

Time
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Seznam symbolt a zkratek

Zkratka | Cesky nazev Anglicky nazev

THP Technickohospodaisky pracovnik Technical-economic worker
JIT Pravé v¢as JUST IN TIME

FIFO Prvni dovnitt, prvni ven First in first out

LIFO Posledni dovnitf, prvni ven Last in first out

CT Cas cyklu Cycle time
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Uvod

Tato diplomova prace popisuje zavadéni metod S$tihlého tizeni do podniku Vishay
Electronic spol. s. r.o. Tento podnik sidlici na Sokolovsku, nepouziva zadnou z metod

Stihlého fizeni.

V tivodni kapitole jsou jednotlivé metody popsany a vysvétleny. Jsou zde uvedeny jen
ty metody, které¢ jsou v nasledujicich kapitolach aplikovany do podniku. V nésledujici
kapitole je popsan samotny podnik, jednotlivé vyrobni haly v¢etné jejich funkce a polohy.

Dale jsou zde shrnuty vyrobni procesy soucastek, které se v podniku vyrdbéji.

V paté kapitole je detailn€ popsana firemni kultura podniku a soucasné vedeni.
Z pohledu nezavislého pozorovatele je zde nastinén nyné&j$i stav vnitropodnikovych
vztahil. Dalsi kapitola popisuje zavadéni jednotlivych metod do podniku. Velka cast je

vénovana metodeé 5S.

V zavéru prace se vénuji zhodnoceni pfinosu navrhovanych metod. Jsou zde probirany
jak klady, tak i zapory jednotlivych systémi optimalizace. Pro dané pracovisté je zde
vypoctena finan¢ni analyza. Cela prace byla zhotovena ve spolupraci s lean manazerem

spolecnosti.

10
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1 Stihlé fizeni (Lean management)

Stihlé ¥{zeni pochazi predeviim z Toyota Production System (TPS). Tento systém byl,
jak néazev napovida, vyvinut ve firmé Toyota v Japonsku, kde ji v 50. letech 20. stoleti
zavedl Taiichi Ohno. Termin ,,lean” byl poprvé pouzit v ¢lanku ,, Triumph of the Lean

Production System®, ktery publikoval John Krafcik v roce 1988. [1,2,3]

Lean management je piistup k fizeni organizace, ktera podporuje proces neustalého
zlepsovani. Casto se samotna metodika nazyva filozofii. Hlavnim cilem $tihlého Fizeni je
snaha o trvalé zlepSovéani celé organizace a za pomoci metod eliminovat plytvani.
Plytvanim neni mysleno jen hmotné zdroje, ale také ¢as, Gsili nebo penize. [2,3]

Celou zakladni myslenku metody ptesné vystihuje tiprava jednoduché rovnice.

Piivodni rovnice:

Naklady + Zisk = Cena

Nahled na rovnici pomoci Stihlého fizeni:

Cena — Naklady = Zisk

V prvnim piipadé¢ se cena odviji od celkovych nakladii a zisku. Uprava rovnice

zpusobi, ze zakaznik nebude hradit chyby a je pro n&j atraktivnéjsi. [4]
Neustalé zlepSovani u Lean managementu je dosazeno pomoci nékolika metod a

nastrojil. Jsou to napt. kaizen, metoda 5S, Just in Time, kanban, TPM, PDCA, YOKOTEN,
MTM a dalsi jako Poka-yoke ¢i Six Sigma.[2,3]

11
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1.1 KAIZEN

,Kai“ — zména a ,,zen* — dobry, dv¢ japonska slova, po jehoz sloZzeni dostaneme vyraz
Kaizen, neboli zména k lepSimu. Prvni zminka slova Kaizen pouzil Masaaki Imai ve své
knize Kaizen: The Key to Japan’s Competitive Success v roce 1986. Tato filozofie
predpoklada, Ze neustalé zdokonalovani implementujeme do vSech odvétvi naseho Zivota
jak do pracovniho, spole¢enského tak do rodinného. Clovék vyznavajici tuto filozofii, se
snazi dojit k dokonalosti, které¢ nelze dosdhnout, protoze vzdy je co zlepsovat. Tak by to

m¢élo fungovat i na podnikové Grovni.[6]

74 2

e e — —
KAI ZEN

ZMENA DOBRY NEUVST[\I’.E ’
ZLEPSOVANI

Obr. 1.1 Japonské znaky ,kai* a ,,zen*, pfevzato z [28]

Pfi zavedeni systému v podniku nelze ocekavat, ze pijde jen 0 rozsahlé zmény napfti¢
podnikem, ale také o menSi inovace nejmenSich detaild ve fungovani podniku. Ve
vysledku dochazi k tomu, ze velké zmény jsou zpusobeny vétsim poctem malych zmén.

Vyznam Kaizen znamena: kazdy zaméstnanec se podili na inovaci firmy. [7]

Problém, u zavedeni a spravném pochopeni systému, mize nastat hned na zacatku.
Spatnou interpretaci neznalym zaméstnanctim. Spatné zvolend metoda motivace, mize
vést k nesmysinému ptredhazovani vylepSeni. Dana vylepSeni jsou ve skute¢nosti jen

snahou doty¢né osoby dosahnout na benefity, spojené s motivaci napt. finan¢ni odmeéna.[5]

Piikladem muze byt stav jedné firmy v okrese Karlovy Vary vobci Touzim. Ve
zdejSim podniku zaméfenym na vyrobu elektrickych kabelti funguje systém zlepSovani
onim ne$tastnym zpusobem zavadénim tzv. ,,pseudozlepSeni®. Vysledkem je pfesouvani
voziku na nafadi zjednoho mista na druhé, pficemz zddna zména polohy voziku

nevykazuje kladny dopad na zrychleni ¢i zdokonaleni vyroby.

12
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1.2 5S metoda

»Seiri, Seiso, Seiton, Seiketsu, Shitsuke — zaklad nazvu této metody vznikl, z téchto
uvedenych péti japonskych slov. Jedna se o jednu z nejrozsitenéjSich metod. Problém byva
Vtom, Ze je metoda nespravné pochopena. Samotni zaméstnanci, ktefi jsou denné

v kontaktu s touto metodou, nejsou schopni odpovédét na zakladni otazku ,Co je to 5S¢

Casta odpoved je ,uklid‘. Pfitom tato metoda je vniména jako zaklad pro dalsi

Obr. 1.2 Metoda 5S, pred a po aplikaci, prevzato [31]

Prvnim krokem metody je tfidéni. Roztfidit véci na pracovisti od nepotiebnych, které
1ze vyhodit az pfes ty nutné k praci. Jednoduchym zptisobem se lze zbavit zbyte¢nych véci.
Muze se i stat, ze se uvolni i nepotiebné skiin€ a stoly. Dojde tedy i k ispotfe mista. Dalsim
krokem je uspotadani zbylych predmétt. Dulezité bude umisténi jednotlivych véci, kvili
eliminaci pohybi. Optimalni umisténi se nejlépe provadi po diskuzi se vS§emi pracovniky,
ktefi néstroj pouZzivaji. Néasledujicim krokem je udrzovéani pofadku. Pokud se na pracovisti
s timto krokem zacina, je idealni tento uklid provézt dikladné, aby pracovisté bylo vzorem
pro dalsi ve firm¢. Dikladnym uklidem je mySleno vy¢istit vSe, myti oken, natfit korozi,
peclivé vyc€isténi ndnost Spiny. Je mozné, ze se pii tomto Uklidu objevi 1 n¢jaké zavady.
Hlavni z4sada — uklid pracovisté provadi sam zameéstnanec. V potadi ¢tvrtym krokem je
urcit pravidla. Doséhli jsme urcité zmény na pracovisti, ted’ bude tieba tyto zmény udrzet
pomoci navrzenych standardii. Zavérecny krok tvoii vyzvu pro vSechny zameéstnance.
Udrzet a nadéle zlepSovat stav pracovisté vyzaduje hodné discipliny, jako kontrola tohoto

kroku slouzi pravidelné audity. [8,9]
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Metoda 5S neni tzv. jarni uklid. Nejde o néstroj jen pro operatory a mistry. Nepouziva
se jen pro vyrobni proces. A hlavné nesmi byt zneuzivan jen pti kontrolach od zakaznik ¢i
z vedeni firmy. Situace, kdy zaméstnanci pied piijezdem kontroly piesouvaji véci do

piivést a uklizi pracovisté tak, aby to vypadalo na ten den dobie, je Spatna.[9]

Seiso Seiton Seiketsu Shitsuke

a—
o="
o—

dee

tifidit

uspofadat standardizovat zlepovat

Obr. 1.3 5S metoda, prevzato z [11]

1.3 Justintime

Metoda Just in time neboli pravé v€as patii k metodam, které maji velmi vysoké
naroky na spravné zavadéni. Autorem metody je Taiichi Ohno, ktery metodu aplikoval v
japonské automobilce Toyota. Principem metody je =zajisténi dodavky veskerych
potfebnych materidlii ve spravny €as na spravné misto v daném mnozstvi, tak aby se co

nejvice snizily dopravni a skladovaci naklady. [10]

V dnes$nim internetovém svété je pro zdkaznika velmi snadné zjistit veSkeré potiebné
informace na porovnani konkurencnich vyrobki. Jde o velkou vyhodu pro zékaznika, ale
na druhou stranu tuz$i boj mezi konkurujicimi vyrobci. Vyrobci se tedy snazi o to, aby byli
schopni vyrobit to, co zékaznik potiebuje. Od pozadavkili na samotny vyrobek, ¢as kdy je

potiebuji, misto kam maji byt dodany az na samotny pocet kusi. [8]

Dodani materidlu na cas, kdyz je pravé potieba, je jen polovina kladného vysledku.
Odeslani materialu z vyroby také musi probihat v daném case. Idealni stav by vypadal tak,
ze veSkery materidl je na cest¢ nebo ve vyrob€. Eliminovali by se nepotiebné zasoby.
Realita je vSak jind. MenS§i mnozstvi zasob dnes pouzivaji 1 dobré spolecnosti pro kryti

vykyvii ve vyrobg. [12]

14
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Vyhody plynouci ze zavedeni systému JIT jsou ocividné, vice mista. Pokud se zasoby
snizi natolik, Ze je mozné je umistit co nejblize k vyrobnimu procesu, mizeme procesy
umistit nedaleko od sebe. Zvysi se tim efektivita procesu a je to velké plus pro logistiku.
Dalsi kladnym faktorem je fakt, ze se zrychli reakce na pfipadné zmény. Defekty budou
zjistény dfive, zména tvaru vyrobky bude zpracovéana rychleji, na samotny vyrobni plan
bude reakce o dost krat$i. JIT ma mnoho vyhod, ale je zde potdd podminka v¢asného

ptichodu a odchodu materialu praveé na ¢as.[12]

NANN NAN DNANN
NANN NANN NANNN

N N

Obr. 1.4 JIT — zasoby v procesu, pfevzato z [12]

N

1.4 Kanban

Japonska slova kan (karta) a ban (signal) vytvoii po slozeni nazev dilenského fizeni
vyroby tzv. kanban. Cely systém je postaven na tom, ze dodavatel, sklad nebo vyroba,
dodava pouze ty soucastky, které jsou potieba tak, aby nevznikal zaddny nadbytecny
materidl. Princip je zaloZen na definovanych okruzich pracovisté. Okruh, kde je presné
definovéno, kdo odebira a kdo dodava material. V ramci jednotlivych stanovist’ zde obihaji

stitky (kanban), které informuji, co jednotlivé pracovisté potiebuji. [13]

M e

Pokladna spokojeny
zakaznik

Obr. 1.5 Kolobéh kanban karty, prevzato z [14]
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Na obr. 1.3 vidime kolobéh kanban karty v praxi. Zakaznik piijde do obchodu a
z regalu si vybira mic, ktery je opatien kanban kartou. Pfi placeni zaméstnanec kanban
kartu sunda. Ta nasledné putuje do skladu, kde ji pracovnik zkontroluje. Na karté jsou
informace, dle kterych vyhodnoti, Ze je potfeba doplnit prislusny regél. Opatii tedy novy
mic¢ kanban kartou a doplni jej do regalu. Tim se cely kolobéh kanban karty uzavte. Tento
kolobéh materidlu funguje stejné i ve vyrobé, kde jsou jednotlivé soucastky, ¢i napt. sada

Sroubti opatieny kanban kartou. [14]

Pti zavedeni metody kanban je u pracovnikii vyZzadovano jednoho velmi dulezitého
aspektu, discipliny. Nemutze se stat, ze zaméstnanec odejde na ob&d s kanban kartou
Vv kapse. Vsichni zaméstnanci musi zavedeny systém dodrzovat, jinak metodika nebude

fungovat a Casem se zhrouti.[13,14]

Nazev polozky: Karta C:
Sroub XXX 111-2 0001
oido- Terminzpracovani
223654 10 dni
Olbsal: Do vat=:
111 25x25x25 2002 Sklad 1111
Jednotek v obah: Prajeimioe:
50 3001 MontaZ Linka 1
HE
VISHAY.
v a TT0a62 nEE320

Obr. 1.6 Kanban karta, prevzato z [15]
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1.5 TOTAL PRODUCTIVE MAINTAINANCE

Celkova produktivni udrzba, je metoda spjata s péci o stroje a efektivnosti provozu.
Vznikla jako reakce na metodu JIT, kdy vyrobci byli nuceni dodavat zdkazniktim vse vcas,
a nejvétsi problém pro splnéni tohoto predpokladu byla poruchovost stroji. Casto
dochazelo k pferuSeni vyroby z divodu poruchy stroje, opotiebeni, Spatné udrzby apod.
wJednoduSe receno — stroj se zastavuje, kdy se mu chce a ne kdy je mu povoleno. “[8]
Uginny nastroj pro odstranéni nezadoucich poruch jsou pravidelné udrzby. Mame dva
zakladni pristupy K adrzbé. Preventivni udrzba, ktera je provadéna periodicky napf. jednou
za mésic nebo dle spotieby napt. 1000 kusi. Prediktivni udrzba, kde se provadi revize dle

diagnostiky ¢i urcitého signalu, které upozorni na $patny stav dilu nebo zatizeni. [8,16,17]

Zasadni ulohu pii drzbé v TPM mé pravé samotnd obsluha. Jelikoz stroj pouzivaji
denné, maji prehled o pravidelnych udrzbach. Pomoci mohou také pfislusné tabule na
pracovisti a dohlizejici mistfi. Vhodné je vyuZit prostoj stroje, ktery je planovan. Vlozit do
tohoto okna udrZbu, promazani nebo vyménu soucastky je idealni zpiisob, jak Setfit ¢as a

zvysit tak efektivitu. [16,17]

Krok Prinos

Pocatecni cisténi

Schopnost objevovat poruchy, porozumét principim a metodam zlepsovani
Eliminace zdrojl znecisténi

Normy Cisténi a mazani

Znalost funkci a struktury zafizeni
VSeobecna kontrola

Autonomni kontrola

Organizace a poradek Znalost vztahu mezi pfesnosti zafizeni a kvalitou produkce

el S L F ol Bl L R

Rozvoj autonomni udrzby

Tab 1.1 Kroky autonomni udrzby, prevzato [23]

Prvnim krokem ciSténi se zajisti vtazeni samotného operatora do TPM. Vyhledanim
nedostatkl si ovéfi, Ze Uklid miZe slouzit jako kontrola. V nésledujicim kroku se odstrani
zdroje znelisténi, ¢imz se zmensi &as potfebny na ¢isténi. Ukolem dalsiho kroku je
zavedeni standardii. Zahrnujici ¢innosti pro dopliiovani kapalin a materidlu do stroje.
V poradi ¢tvrty krok ma za ukol pfedat urcité informace od udrZzby k operatorovi. Zvysime

jeho kvalifikaci tim, Ze pozna zafizeni, na kterém pracuje. Smyslem patého kroku je jasné

definovat opravnéni pro jednotlivé operace mezi vyrobu a udrzbu. U Sesté¢ho a sedmého
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kroku jde o snahu postupné piedat znalosti a posléze i vétSinou kompetenci do rukou

operatort. [23]
1.6 PDCA

Demingliv cyklus neboli PDCA cyklus vytvofil Edward Deming, ktery byl vSak
inspirovan napady Waltera A. Shewharta. Jeho znalosti v oblasti statické kontroly kvality

byly vyuzity v Japonsku, kde Skolil spousty inzenyri, manazeru a studenti.[18,19]

Plan — Do — Check — Act (planovat, délat, kontrolovat, jednat) to je vyznam slov u této
metody neustalého zlepSovani. Tyto ¢tyii zakladni Cinnosti se opakované pouZzivaji pro
zdokonaleni kvality vyrobku, procesu, sluzeb, dat apod. Prvni fazi se naplanuje podnét na
zlepSeni napf. procesu. DalSim krokem je samotna realizace planu. Nasledné se porovnaji
vysledky s pivodnim ptedpokladem. Nakonec se dle vysledku upravi cil a provedeni

ukonu. Cely cyklus se tak uzavie a mtize se opakovat. [20,21]

ADJUSTMENT

L
Dﬂaﬁ E »

Na obrazku vidime pribeh konkrétniho cyklu. Zaméstnanec ma za ukol udélat diru o

1.7 PDCA cyklus, pfevzato z [22]

priméru 20cm. Prvnim tkolem bude planovani ukonu napt., jak to udéla, kde a jaké
nastroje pouzije. Dalsi fazi bude samotna ¢innost. Tedy vrtani samotné diry. Nasleduje
krok kontroly, zméfit primér a vyhodnotit jestli jde o kvalitni a perfektné kulatou diru. A
nakonec vyhodnoti situaci tak, Ze dira je dokonala a miZe pokracovat v cyklu na dalsi dite,
nebo se dira nepovedla. Nemd potiebné rozméry, ¢i adekvatni tvar a musi zménit plan

ukonu. [22]
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2 Predstaveni firmy

Jedna se o celosvétovou spolegnost Vishay Electronic, ktera je v Cechach zastoupena
péti vyrobnimi zavody. Vyrobni zavody jsou v Ptesticich, Blatné, Prachaticich, Volarech a
Dolnim Rychnové u Sokolova. Posledni zmifiovany je pfedmétem této diplomové prace.

Vsechny ¢eské zavody spadaji pod matetskou spolecnost v Némecku.

Vyrobni zavod Vv Sokolové zahajil svou Cinnost v roce 1991. V soucasné dob¢ je zde
zaméstnano pfiblizné 220 zaméstnanct, z toho okolo 170 pozic je obsazeno vyrobnimi
operatory. Vyrobni portfolio je slozeno z keramickych kapacitord, vinutych a vrstvenych

rezistoru.

MR
VISHAY.

Obr 2.1 Logo firmy

Cely zavod je rozdélen do tfi budov. Vyrobni procesy jsou uspoiadany v té€chto
budovéch, pficemz jejich logistickd navaznost mize byt namétem pro potencidlni zlepSeni

a vytvoteni Uspory.
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21022

Obr. 2.2 poloha vyrobnich hal

2.1 Vyrobni hala W26

V této budové se nachézi hlavni ¢ast vyroby kapacitorti. Jsou zde realizované procesy
posttibfeni, pajeni, praskoveé lakovani, razitkovani a baleni. Sklad vstupniho i1 vystupniho
materidlu se v této budové nenachézi. Soucasti této budovy je sklad chemikalii, které se

pouzivaji ve vSech haléch.
2.2 Vyrobni hala W27

Budova je urcena zejména pro vyrobu vinutych rezistorti a také se zde provadi proces
lakovéani vrstvenych rezistorti. Cast spodniho patra budovy slouZi jako sklad veskerého
vstupniho materialu. Zaroven je zde umistén sklad rozpracované vyroby. Horni patro

budovy je vyuZito pro kancelaiské prostory.
2.3 Vyrobni hala W33

V podzemni ¢asti budovy se provadi tzv. pfedvyroba kapacitori. Proces piedvyroby
zahrnuje lisovani a nasledné vypalovani keramickych téles, které jsou nasledné prevezena
do meziskladu haly W27. Daéle jsou v budové realizovany procesy piedvyroby, brouseni,
svafovani, barevného znaceni a baleni vrstvenych rezistorti. Hala W33 disponuje prostory

vyuzitymi jako exportni sklad. Tento sklad je spole¢ny pro vSechny haly.
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3 Pasivni souéastky vyrabéné v podniku

Ve vyrobnim zédvod¢ Vishay Electronic spol. s.r.0. v Dolnim Rychnové na Sokolovsku
se vyrabi tfi druhy pasivnich soucastek. Dva typy rezistord dratovy a vrstveny o ruznych

hodnotach. Déle je zde umisténa vyroba keramickych kondenzatora.

3.1 Dratovy rezistor

U dratovych rezistori je odpor tvoien odporovym dratem navinutym na keramické
télisko. Odporovy drat byva nejcastéji ze zastupcl kovl (konstantan, manganin, nikelin,
chromnikl, wolfram, molybden). Nakonec se navinutd vrstva pokryje smaltem nebo
keramickou hmotou a vypali. Kvili navinutému dratu maji odpory nezadouci parazitni
indukénost. Pouzivaji se tedy pfevazné pro stejnosmérné obvody nebo pro obvody s nizkou

frekvenci.[24,25]

Obr 3.1 Dratovy rezistor Vishay 10Q
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3.2 Vrstveny rezistor

Vrstvené rezistory se vyrabi nanesenim odporové vrstvy na keramické télisko.
Pouzivaji se na to metody napafovéani nebo sitotisk. Uprava odporové hodnoty se provadi
frézovanim nebo laserovym brousenim odporové vrstvy. Vrstvu rezistu tvofi uhlik, kovové
slitiny nebo oxidy. Nakonec se povrch pokryje lakem nebo smaltem. Hodnota odporu se

zna¢i barevnymi prouzky.[24,25]

§‘y{ l ’IPL\_\

Obr. 3.2 Tenkovrstvy rezistor Vishay 10kQ

3.3 Keramicky kapacitor

Dielektrikum u tohoto typu kapacitoru je tvofeno tenkou keramickou destickou, ktera
ma velkou permitivitu. Dal§imi materidly pouZivané pro dielektrikum jsou napf. slida,
papir, polyester. Z obou stran je desticka pokovena. Pokovenim vzniknou elektrody, na

které jsou napajené vyvody. Cely povrch je chranén vrstvou tmelu. [26,27]

Obr. 3.3 Keramicky kondenzétor Vishay 4,7nF
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4 Popis vyrobnich procest

Vyrobni procesy, které jsou zde realizovany, maji spravny vyrobni charakter
Z pohledu technologickych postupt. Umoznuji tak zachovéani konstantni kvality vyrobku.

Je nutné poznamenat, Ze tyto vyrobni procesy byly navrzeny v roce 1991 a dfive.

4.1.1 Vyrobni proces vinutych rezistort

Procesni diagram Procesni krok | Vystup proces. kroku

Keramické jadro

Nanesena ochranna

Glazovani P
vrstva a vypaleni

Navinuti Keramické jadro
odporového dratu ovinuto dratem a
a svarovani navareny vyvody
Test
M

IS

110

Amo l

Zkontrolovany hotovy

l Testovani wrobek

Razitkovani a baleni

FindIni produkt

Hlavni ¢asti vinutého rezistoru je keramické jadro, které je do vyrobniho procesu
dodavano externim dodavatelem v pozadovaném priméru a délce. Prvnim vyrobnim

krokem je hrubé opracovani jadra. Tento proces zahrnuje vytvoreni drazek a nabéhovych
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hran pro navinuti odporového dratu, ktery je na konci svafen s vyvody rezistoru. Jedna se o

proces s pridanou hodnotou. Nasleduje naneseni keramického hmoty a vypaleni.

4.1.2 Vyroba vrstvenych rezistort

Procesni diagram Procesni krok | Vystup proces. kroku

Keramické téliska
nasekana na Keramické télisko
pfislusnou dilku

Upravené keramické

Laserové brouseni .
télisko

Téleso opatreno
Nasazeni kapen a | vyvody, rezistory jsou

navareni vyvod spojeny papirovym
paskem
Lakovani Rezistor opatfen lakem

N - .
Testovani odporové

Ho hodnoty

=

L]

—

Znaceni pfislusné

, Barevné znaceni
hodnoty a baleni

Findlni produkt

Keramicka téliska jsou dodavana matetskou pobockou. Po pfijeti téles do vyroby jsou
nasekana na piislusnou délku. Laserové brouSeni upravi odpor na pozadovanou hodnotu.
Nasledné jsou rezistory opatieny kovovymi kapnami, na které jsou v nasledujicim kroku
navareny vyvody. Této fazi vyroby se méni z voln¢ lozeného (sypany v boxech) na soubor

rezistorl spojeny papirovym paskem. Papirovy pas slouzi jako nosi¢ odport a jeho tc¢elem
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je ochrana vyvodu pied deformaci a zaroven zajistuje snaz$i manipulaci s materidlem.

Poslednim tikonem v procesu je lakovani a znaceni odporové hodnoty.

4.1.3 Vyroba keramickych kapacitorut

Procesni diagram

Procesni krok

Vystup proces. kroku

Lisovani
kermického prachu

Vypaleni
keramického Keramicka desticka
prachu
Postfibreni Desticka opatfena
sitotiskem elektrodami
Pajeni Vyvody
Praskové lakovani Ochranny povlak

Test

Znaceni finalniho
produktu

Vyroba byla ptest¢thovand z Ameriky a vSechny stroje jsou pivodni, jedna se tedy

kompletn¢ o americkou vyrobu. Vyroba kondenzatori znacky Cera-mite je nejpadélané;jsi

kapacitor na svété. Padélky pochazeji piedevsim z Ciny. Do nedavna byli lehko

rozeznatelné. Nebyli, opatieny ptisluSnym razitkem spolecnosti Vishay. To se v poslednich

letech zménilo.
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5 Firemni kultura

Kazdy podnik ma svou specifickou firemni kulturu. Vybudovani spravné firemni
kultury ma kladny dopad nejen na zaméstnance, ale i na zdkazniky. Budovani firemni
kultury, ¢i jeji pozménéni je uzce spjato s procesem zmeén. Podnik ma jiz zazitou urcitou
firemni kulturu, do které budou aplikovany metody. Tyto metody budou mit za nésledek
urité zmény v podniku. Zaméstnanci podniku nejsou navykli na tyto zmény a lze
predpokladat odpor k témto zménam. Cilem v takovém to podniku tedy bude ovlivnit
stavajici kultura, tak aby zaméstnanci vidéli pfinos zavadénych zmén a jejich odpor se

zmen§il.

5.1 Priklad firemni kultury

V soucasné dob¢ pracuji v podniku ZF Engineering Plzen. Jedna se o podnik, kde se
testuje software, vétSina zaméstnanct tedy sedi za pocitaci celou sovu sménu. Zdejsi
firemni kultura je dle mého nastavena na velmi dobré urovni. Velkym kladem je fakt, Ze
celd spolecnost piisobi jako jedna velkd rodina. Jednotlivy zaméstnanci se zdravi
oby¢ejnym ,,Ah0j* nehledé na jejich postaveni ve firm¢. Tzv. tykani je zavedeno i mezi
zamestnanci zdejsi jidelny. Pracovni prostiedi je pfijemné a zaméstnavatel vychazi vstiic
svym rodinnym piisluSnikim v kazdém logickém poZadavku. Pokud zaméstnance trapi
bolest krku lze poZzadat o novou zidli, bolest zapésti zase tesi vertikalni mys nebo specidlni
podlozka pod zapésti. Pii1 za¢atku mého plisobeni byli vSichni kolegové vstticni a sdilni na
jakékoliv dotazy, které jsem vznesl. Pokud zaméstnanec pottebuje chvilku relaxace, miize
odbéhnout na kdvu nebo si zahrat na chodbé stolni fotbal. Pravidelné kulturni vecirky jesté
podtrhuji celou kladnou atmosféru podniku. Cely stav kladné firemni kultury ulehcuje
skute€nost, Ze vétSina zaméstnancil jsou studovani inZenyii. Tykani testového inZenyra
S manazerem je snadnéji proveditelné nez tykdni manazera s operatorem vyroby. Tim
nechci nikoho snizovat. Samoziejmée nejednd se o naprosto idedlni firemni kulturu. Vzdy
bude ve firmé nebo v tymu osoba, kterd svym nepiijemnym chovadnim ovlivni ostatni
kolegy a narusi tak harmonii. Osobné¢ myslim, Ze firemni kultura spole¢nosti ZF
Engineering je velmi pisobiva a lze ji brat jako dobry ptiklad kam sméfovat kulturu ve

firmé Vishay.
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5.2 Souéasny stav firemni kultury ve firmé Vishay

Vroce 2016 se vedeni vyroben rozhodlo piistoupit ke Stihlému fizeni vyroby.
Dtivodem k tomuto rozhodnuti byl tlak na zvyseni produktivity vyroby ze strany mateiské

firmy v Némecku. Existuje zde riziko odvolani zakazek ze strany zékaznika.

ZlepSeni, ktera prob&hla do roku 2016, nepfinesla vyznamny efekt, jelikoz nebyla
fizena, zaznamenana ani autorizovana vedenim podniku nebo jinym opravnénym
zam&stnancem. Napady pro zlepSeni vychazely nahodile z fad jednotlivych vyrobnich
operatord. Nelze vzdy zpochybnit piinos téchto napadu a feSeni, ale v piipadé takto
realizovanych zlepSeni, existuje riziko vzniku mozné odchylky od pfedepsaného

technologického postupu a tim snizeni kvality a spolehlivosti vyrobku.

Organiza¢ni struktura ma definovanou funkci tzv. plant manaZera, jehoz hlavni
ukolem je vedeni podniku. Problémem ve spole¢nosti je tok informaci mezi jednotlivymi
zaméstnanci a oddélenimi. Z divodu nizké kvality komunikace nejsou pracovnikiim zndmé
vize podniku. Vysledkem je, Ze zaméstnanci nemaji divéru v navrhované zmény podniku.
Tato skutecnost zdsadnim a negativnim zplUsobem ovliviiuje firemni kulturu ve

spole¢nosti.
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5.3 Pristup ke zménam a vnimani zaméstnancil

Postoj ke zmé€nam zaméstnancti muze byt rizny. V prvnim piipadé mohou zavedené
zmény zamestnanci zcela ignorovat. Domnivaji se, Ze zména se jim vyhne a oni nebudou
muset obménovat stavajici postup. DalSim ptfipadem muze byt stav, kdy zaméstnanec
zareaguje na zmeénu, az kdyz piijde. To je ve vysledku také nezddouci. Ztraci se tim Cas a
penize. Posledni situace je, Ze zaméstnanci o zméné vi a jsou na ni pfipraveni. Vse je

naplanované v predstihu. Zamezi se tim vznik krizovych situaci.

Je dulezité si uvédomit, ze pristup ke stihlému fizeni znamena kompletni zménu fidici
struktury podniku. Zaméstnanci, napfi¢ vSemi vrstvami podniku, jsou zvykli na soucasny
systém fizeni. VéEtSina pracovnikil je soucasti tohoto provozu od jeho zalozeni. Tento fakt

muze byt zdrojem odporu k fizenému zavadéni zmén.

Z mého pohledu, jakozto nezéavislého pozorovatele, doporucuji zacit zménami
v samotném vedeni podniku. Nemyslim tim personalni zménu. Navrhuji zménit pfistup
plant manazera Kk vedeni podniku. Doporucuji zleps$it schopnosti v oblasti leadershipu.
Bude-li plant manazer komunikovat své vize a plany se vS§emi zaméstnanci, lze ocekavat
zvySeni divéryhodnosti mezi zaméstnanci. Pravidelnd a kvalitni komunikace napfi¢
podnikem je zasadni pro tok informaci v podniku a zaroven miize kladn¢ ovlivnit vnimani
pracovnikl na nadchazejici zmény, jelikoZ se zmény nebudou tykat jen jich, ale také

samotného vedeni.

Klicovym prvkem pii startu Stihlého fizeni je pochopeni zaméstnancl, ze piijeti a
tolerovani zmén bude nutné pro dal§i budoucnost podniku. Spatna interpretace miize vést u
zaméstnancl k obavam ze zvySeni pracovniho objemu ¢i udrzeni pracovni pozice. Na
zacatku zavadéni zmén povazuji za Uspéch, kdyz zaméstnanci budou provedené zmény
tolerovat. Bude vhodné vyuzit motivaci a potencial nové ptichozich pracovnikt. Kazdy
novy zaméstnanec muze byt prikopnikem nové zavedenych zmeén v piipadé, ze se jej

podaii z ¢asti izolovat od stavajici firemni kultury.

Firemni kultura ve firmé¢ je pro zavadéni zmén a novych pracovnich postupt nejhorsi

mozna. VéEtSina zaméstnancti pracuji ve firmé spoustu let a jsou na stavajici chod firmy
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zvykli. Jsem si tudiz védom pocatecniho odporu k nové zavedenim zméndm, ale vétim, ze
se tento odpor da zmensit vhodnou motivaci a pozitivnim pfistupem vedeni. S odstupem
¢asu bude pfinosné prezentace vyhod jiz zavedenych zmén a ukazat progres v efektivité ¢i

organizace prace. Dulezité bude vytrvat i pfes odpor zaméstnanci a jit jim ptikladem.
5.4 Cile a kroky ke zméné firemni kultury

Prvni krokem ke zmén¢ firemni kultury je definovani podoby kultury nové. Bude tedy
nutné usilovat o podnik, jehoz soucasti jsou spokojeni a motivovani zaméstnanci. Ve firme
panuje otevieny pfistup ke zméndm. Mezi zaméstnanci i mezi odd€lenimi neexistuje
rivalita, vSichni spole¢n¢ usiluji o dosazeni cili. Z pohledu Stihlého fizeni a trvalého

zlepSovani procesti je zde systém zavadéni novych inovaci v procesu.

Zasadnim krokem ve zmén¢ firemni kultury bude, aby vedeni podniku bylo ptikladem
pro vSechny zaméstnance, protoze zaméstnanci vidi pfistup managementu a jeho chovani.
Pokud vedeni chce po zaméstnancich ur¢ité zmény, nesmi se bat aplikovat tyto zmény i
sami na sebe. Pfikladem muZe byt zavedeni metody 5S do kancelarskych prostor podniku.
Kazdy zaméstnanec pracujici v tomto useku bude tak vzorem pro vyrobni operatory, at’ uz

se bude jednat o plant manazera nebo zaméstnance v personalnim oddéleni.

Predstaveni krokli a novych cilii vSem zaméstnanciim je dulezitou soucasti k ziskani
davéry v nové zavedené zmény. Kazdy zaméstnanec musi znat vseobecné cile a vize, které
musi byt naplanované a promyslené. Zaméstnanec Snimi musi byt alespon z ¢asti
ztotoznén. To je dileZitym predpokladem pro vnitfni motivaci zaméstnancii k lepSim

pracovnim vykonim.

Dalsim krokem bude ujasnéni kompetenci ve firmé. Je pravdépodobné, ze
zaméstnanec vykonava urcity ukon, ktery neni v popisu jeho prace. To se musi zménit.
Zavedenim jasn€ danych kompetenci mezi zaméstnanci ur¢ime, kdo déla co. Kdyz uz

vime, kdo co déla. Urcime 1 zptisob jakym dany proces provadi. Stanovime pravidla a fad.
Nasledujici krok je velmi dualezity pro zménu firemni kultury. Chvala a kritika musi

byt ve firm¢ zcela bézna. Vedeni se musi naucit chvalit své zaméstnance za dobie

odvedenou praci. Zarovein by se pracovnici méli naucit ptijimat kritiku a nesmi se bat fict
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svlj nazor nahlas. Vedeni musi byt otevieno k témto nazorim zameéstnancti a davat jim
zpétnou vazbu.

Zavedeni systému pro fizeni a sledovani zmén povede mimo jiné k vyss$i motivaci
zlepSovat vyrobni procesy nad rdmec povinnosti. Konkrétni zpiisoby pro podporu fizeni

zmén jsou uvedeny u dil¢ich metod.

Dutlezitou soucasti bude prezentace piinostt ve formé, kterou zaméstnanci pochopi.
Zadna abstraktni ukazka grafii &i tabulek o zménég, ale jasnym piikladem poukézat na
pozitiva. Napf. presunuti vyrobniho zafizeni blize k operatorovi, povede K snizeni kroki,
tzn. uslé vzdalenosti v pracovni dobé. To pifimo piinese Usporu Casu a muze vést

k navySeni po¢tu vyrobenych kusi.
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6 Aplikace vybranych metod

Od roku 2016 se podnik snazi o zavedeni §tihlého fizeni. Z diivodu natlaku mateiské
firmy v Némecku. Pozadavek je jasny. Zvysit produktivitu vyroby, pfi¢inou je riziko
odvolani zakéazek ze strany zakaznikli. Pivodni koncept zavedeni metod Stihlého fizeni
nebyl uspésny. Implementaci nefidil nikdo konkrétni, zlepseni vychazela nahodile od

pracovnikl vyroby. To se musi zménit.

Jako zakladni néstroj k nastartovani Stihlého fizeni bude pouZzita metoda 5S. Nastroj,
ktery je lehce pochopitelny pro zaméstnance napii¢ podnikem a jeho implementace je
ihned vidét. Myslim, Ze metoda bude spravnym impulzem do firmy. Vedoucim celého
procesu zavadéni metody bude stanoven soucasny pracovnik tzv. 5S trenér. Mné bylo
umoznéno v ramci diplomové prace byt asistentem tohoto odbornika. Musim, ale
respektovat piani firmy a v praci nebudou pouzity zadné fotografie z vyroby ani skladu.

Veskeré pracovisté budou popsany a pro blizsi predstavu ptilozeny ilustracni fotky.

Po aplikaci metody 5S budou ptedstaveny dalsi nastroje pro optimalizaci. Metoda
kaizen z divodu potieby zavést trvalé zlepSovani. Pro podporu §tihlého Fizeni dale metoda
Kanban. Vzhledem k pfitomnosti vyrobnich strojii bude pouzita metoda Total Productive
Maintenance. Vizi do budoucna bude zavedeni metody Just in Time, jejiz zavedeni je

velmi narocné na kooperaci s dodavateli a odbérateli.
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6.1 Plan aplikace metody 5S

Pfed prezentovanim metody mezi zameéstnance. Bude potieba vytvorit veskeré
pottebné podklady, které budou zapotfebi. Prvnim krokem bude vytvoreni Uvodni
prezentace predstaveni metody. Prezentace musi byt jasnd, stru¢nd, lehce pochopitelna, tak
aby vSichni zaméstnanci v podniku odchazeli alesponi s pfedstavou, o co u zavedeni
metody pujde. Bude také zapotiebi zamyslet se nad workshopy, které bude potieba
provadét se zaméstnanci na konkrétnim pracovisti zvIast. Vytvoreni checklistu na audit 5S
slouzici pro kontrolu stavu pracovisté. Navrh listu na audit je v pfiloze této prace. Vhodné
bude také potidit fotografie jednotlivych pracovist’ pfed a po zavedeni metody 5S, aby

zaméstnanci videli vyhody zavedeni metody na vlastni o¢i.

Vedeni se rozhodlo pfistoupit k zavadéni postupné a prvni hala, ktera zacne
s implementaci metod, je W26, kde se nachazi ¢ast vyroby kapacitori. Divod pro toto
rozhodnuti je jasny. Ve firmé¢ plisobi v soucasné dobé jen maly tym, ktery implementaci
metod zvladne. Pti pokusu o zavedeni metod najednou do celého podniku, existuje riziko
vzniku problémi. Veskeré tyto problémy by tento jediny tym nebyl schopen fesit kvalitné
a v ¢as. U implementace vztahujici se jen na jednu halu, bude mit 5S trenér spole¢né s
tymem dostatek ¢asu na feSeni jednotlivych problémi. MiiZe se také poucit z reakce, ktera
vznikne u zaméstnancl pii zavadeéni. Tyto poznatky poté pouzije pii aplikaci metody na

dalsi haly.

S ohledem na stavajici situaci ve firmé, kterd znamena neznalost metody 5S, je nutné
zaskolit operatory a jejich vedouci pracovniky v aplikaci metody v konkrétnich ptipadech.
Pro tucel zaSkoleni budou pracovnici rozdéleni do dvou skupin. Prvni skupina, sloZzena
z vyrobnich operatorti, bude vedena zejména k praktickému vykondvani metody na
pracovistich. Pracovnici zatazeni do druhé skupiny, kterd bude sloZena napf. z mistri a
predakti, budou zaskoleni pro ucel dohlizeni na korektni vykonani metody. Za zaskoleni 1

naslednou aplikaci metody bude odpovédny tzv. 5S trenér.
Reditel spolecnosti spoleéné s 5S trenérem piedstavi na prezentaci metodu S5S.

Prezentace bude cist¢ teoretickd s vhodnymi fotkami ze zavadéni metody. Veskery

personal firmy bude na této prezentaci pfitomen od managementu az po d€lniky z vyroby.
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Pracovnikim bude pfedstaven také predbézny harmonogram zavadéni metody na
jednotliva pracovisté. Po preskoleni pracovnikii probéhne na jednotlivych dilnach
workshop, jehoz cilem bude postupné zavedeni metody. Cely workshop musi prob&hnout

V tésné spolupraci 5S trenéra s pracovniky dil¢ich pracovist'.

Workshop samotny bude u zavadéni metody 5S kliCovy. Zameéstnanci vyroby, ve
spolupraci s 5S trenérem, budou mit hlavni slovo u dil¢ich krokt zavadéni. Workshop
prob&hne postupné na tfech stanovistich vyroby v hale W26. Stanovisté sitotisku, pajeni a
praskové lakovani. Déale bude metoda 5S pouzita na regal sit. Sita pro sitotisk jsou
umistény Ctyii metry od pracovisté sitotisku, coz neni idealni. Zaméstnanci musi nékolikrat
za den sita ménit. Tento urc€ity ¢as, ktery stravi chlizi a naslednym hledanim sita, neptidava

procesu zadnou pfidanou hodnotu. Celé rozvrZeni haly je na Obr. 6.1.

33



Zestihleni vyrobnich procesii v podniku s elektrotechnickou vyrobou Marek Spiroch 2018
NAPINACI
sTUL
FOTOKOMORA
SITA
CHEMICKY
sTUL
NA
PRAZDNY
sTUL
SITOTISK |
4m
VSTUPNI )
MATERIAL SITOTISK
PAJENI KERAMIKA [] [] []
o > ] ] ]
@]
o] o] o]
PRASKOVE
o LAKOVANI
[ ] | ]
@ ° o} o
] ] ]
(0]
(2]
UMYVARNA
STRIBRO

Obr. 6.1. Plan haly W26 [29]

34




Zestihleni vyrobnich procesii v podniku s elektrotechnickou vyrobou Marek Spiroch 2018

6.1.1 Aplikace metody na vyrobni linie v hale W26

Zavedeni metody 5S bude probihat stejné na vSech tfech vyrobnich liniich. LiSit se
budou jen v konkrétnich nastrojich na daném pracovisti. U vSech kroki bude pfitomen 5S

trenér, pracovnici daného pracovisté a ja jakozto prava ruka 5S trenéra. Vyrobni linie jsou:
-sitotisk
-praskové lakovani
-pajeni

6.1.1.1 Seiri

Pocatetnim krokem bude kontrola pracovniho procesu. Dale dojde ke kontrole
predmétli na jednotlivych pracovistich. U kazdého pfedmétu musi byt definovano, jestli je
pro danou ¢innost nezbytny ¢i nikoli. Nadbyte¢né pfedméty bude nutné odstranit. Déle je
potieba, aby se pracovnici zamysleli, jak Casto konkrétni predmét potfebuji. Jednotlivé

pfedméty roztiidi do tii kategorii.

L. Potrebné tydne,
Nepotrebne mésiéné Poti'ebné denné

Obr. 6.2 Tridéni — Seiry
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6.1.1.2 Seiton

Druhym krokem bude uspofddani pracovnich pomicek, které jsou potiebné pro
proces. Tento krok jasné urci pozici daného pfedmétu. U tohoto kroku ocekdvam vécnou
debatu ze strany vyrobnich operatori. Bude hlavné na nich, kde na pracovisti umisti
pracovni pomucky, tak aby jim to urychlilo a usnadnilo praci. Vybrané misto bude

nasledn¢ vhodn¢ oznacené dle tvaru piislusného predmétu.

Obr 6.3 Seiton — ilustracni foto, prevzato z [30]

6.1.1.3 Seiso

Krok tuklid bude mit velky vizualni dopad na kazdé pracovisté. Doposud uklid na
pracovisti byl jen nahodily a provadél se, az kdyz to vyzadoval stav stanovisté. U tohoto
kroku bude 58S trenér spole¢né semnou dbat na velmi precizné odvedeném tuklidu. Veskeré
povrchy a nastroje se umyji. Obzvlasté pracovisté sitotisku je nachylné na necistoty. Po
uklidu pracovisté bude nutné apelovat na pracovniky, ze uklid bude provadén
Vv pravidelnych intervalech kazdy den. Zde bude vhodnd dokumentace pracoviste pted a po.
Fotografie miizou byt umistény na kaizen tabuli, popiipad¢ blizko konkrétnich stolii pro

motivaci zaméstnancu.

36



Zestihleni vyrobnich procesii v podniku s elektrotechnickou vyrobou Marek Spiroch 2018

6.1.1.4 Seiketsu

Standardy pracovist’ a standardy uklidu pracovist’ budou vypracovany pro jednotliva
stanovisté. Standard bude obsahovat fotografii pracovisté, tak jak ma vypadat. Zaroven
bude obsahovat seznam nastrojii a jejich pocet na stole. Samoziejmosti je uvadéni osoby,
kterda dokument vypracovala. Na vytvafeni standardd se budou podilet samotni
zamestnanci. KdyZ si sami rozhodnou o podobé standardu, bude pro né pfijatelnéjsi tento
standard dodrzovat. Kdyby byl standard navrzen pouze 5S trenérem, mohl by vzniknout

odpor u zaméstnanct. Takhle budou s celou zménou provazani.
6.1.1.5 Seiketsu

Poslednim korkem bude budovani discipliny k dodrZzovani metody 5S. Cil je takovy,
kdy zaméstnanci pristupuji k metod€é 5S jako k néstroji, ktery je soucasti jejich prace.
Vykonavaji jednotlivé ukony z diivodu, Ze jim samotnym to pfijde spravné a bézné.
Neuklidit pfed odchodem domi? Neexistuje! K dodrzovani jednotlivych praci, bude

zapotiebi urcitd kontrola ze strany mistrli, nebo samotného 5S trenéra.

Obr. 6.4 Zavedeni metody 5S na pracovisté - ilustracni foto, pfevzato z [32]
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6.1.2 Aplikace metody na regal sitotisku

Soucasny stav regalu na sitotiskova sita je nejhor§i mozny. Sita nejsou tfidéna dle
zadného tadu ani nemaji ur¢ené misto. Operatofi vzdy musi slozité vyhledavat konkrétni

sito pro dany proces. Je tedy vhodné, aby na tyto police byla aplikovana metoda 5S.

U tfidéni sitotiskovych Sablon budou piitomni vyrobni operatofi, mistii a piedaci.
Kazda Sablona se vezme, omyje a urci se frekvence pouzivani. Potom co budou veskeré
Sablony rozttidény, se cely regal sitotisku dikladné omyje. Nasledovat bude zavedeni fadu,

ktery bude mit logickou strukturu a znacéeni.

Kazdy regal bude mit své identifika¢ni ¢islo a bude rozdélen na sektory. Sektory

budou popsany dle pismena a ¢isla. Cely planek regalu bude viset na boku ptislusné police.

3 A
A B C D E F G H | ] 03

02

AB C D E F G H | J

01

A B CD E F G H I Regal 1

Obr. 6.5 RozvrZeni regalt

Znaceni konkrétnich Sablon bude také tfeba pozménit. Jediné co zlstane, je rozliSeni
pro vyrobni proces. To je reprezentovano Cislem udévajici pocet vldken na cm a Cislem
znacici tlouStku vldkna. Toto znaceni je zndmy standard a pracovnici jsou na néj zvykli.

Navrhuji ptidat pfed zminéné zanceni Cislo regalu a pozice v regalu.
Obr. 6.6 Znaceni Sablon
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Od zavedeni systému 5S do regélu sitotisku o¢ekavam zrychleni samotného procesu
vyroby. Vyrobni operator nebude muset slozit¢ vyhledavat prislusnou Sablonu, ale lehce ji
najde dle implementovaného fadu. Dulezit¢é vSak bude, aby pracovnici dodrzovali
pfedepsand pravidla a vraceli Sablony na své misto. Mistfi a ptedaci budou povéteni
provadét pravidelné audity regalu nejdiive denné. Kdyz bude vse probihat dle stanovenych

predpist,, mizou se audity provadét jednou tydné.
6.2 Plan aplikace dal$ich metod

Dalsi metody zavedené na pracovisté haly W26 budou: kanban, kaizen a Total
Productive Maintenance. Metoda kanban bude aplikovana na regal vstupniho materidlu
keramiky. Total Productiv Maintenance zavedeme na stanovisté praskového lakovani, kde
pfitomné stroje potiebuji pravidelnou udrzbu. Metoda kaizen bude slouzit jako pojitko

vSech metod a bude pouzivana hlavné pomoci kaizen tabuli na pracovistich.

6.2.1 Kanban

Pro podporu §tihlé vyroby napii¢ podnikem povazuji za vhodné zavedeni systému
Kanban. Prvnim krokem je zavedeni tzv. supermarketli. Stavajici ndbytek na pracovistich
bude uzplsoben tak, aby plnil funkci supermarket. V piipad€, Ze tuto Upravu nebude
mozné provést na stavajicim vybaveni, bude pracovisté¢ vybaveno novym supermarketem.

Toto feSeni je vSak nutné eliminovat z divodu Uspor.

Obr. 6.7 Kanban supermarket - ilustra¢ni foto, pfevzato z [33]
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Zminovany supermarket funguje na principu tahu. Jde o regal, kde ze strany vyroby je
odebiran material a ze strany skladu je materidl dopliovan. Z diivodu dodrzeni principu
tahu je material doplnén pouze na zéklad¢ kanban karty. Kazdéa polozka, piipadné€ soubor
polozek, v supermarketu je vybavena vlastni kanban kartou. Prvni pfijde na fadu vstupni
materidl keramiky. Dany regdl bude uzptsoben, aby zde mohl fungovat zminovany princip
tahu. V soucasné situaci jsou regaly u sebe a princip tahu neni tedy mozny. Je tieba regaly
posunout od sebe. Soucasny stav police je co do logického uspotadani v pofadku. Znaceni
je zavedeno dobfe a zaméstnanci jsou na né&j zvykli. Problém vSak vznika u pracovniki
interni logistiky, kteti musi cely regal kontrolovat vizualn€, zda néjaky tip soucastky

nechybi. Zavedeni kanban karet do tohoto regalu je tedy velmi vhodné.

Odkud: Poloika: Kondenzator
Linka Cislo: 1-125-322
Oddéleni Oddéleni MnoZstvi:
L 5 Obrazek: 30
Symbol Symbol

®

NEREy
VISHAY.

. v

Obr. 6.7 Nahled navrhu kanban karty

Kolobéh kanban karty je uzavien mezi supermarketem pracovisté a vydejnim mistem
dodavatelem procesu. Pokud je material odebran ze supermarketu je jeho piislusna kanban
karta umisténa ptred supermarket do tzv. heijunky. Pracovnik odpovédny za interni
logistiku pfebere kanban kartu z heijunky. Na zéklad¢ tdaji uvedenych na kanban karté
vybavi supermarket materidlem pted procesem. Soubor materidlu opét opatii kanban
kartou. Cyklus kanban karty je timto ukoncen. Heijunku bude pracovnik kontrolovat

Vv pravidelnych intervalech. Pii opétovném odebrani materidlu dojde k opakovani cyklu.
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Obr. 6.8. Kolobéh kanban karty

Pracovnik interni logistiky odebere kanban kartu

Ve skladu najde pfisluSny material a opatii ho kaban kartou

L npoE

Material poté umisti na své misto v supermarketu
6.2.2 Kaizen

Z diivodu naléhavé potieby zavést trvalé zlepSovani procest, bude kazda dilna
vybavena tzv. Kaizen tabuli. V ramci pravidelnych shop floor management schlizek musi

byt kladen dliraz na vyklad dileZitosti zlepSeni ve smyslu kaizen.

Kaizen tabule bude zobrazovat stanovené cile trvalého zlepSovani, cyklus navrzenych
zlepSeni a informace o zavedenych feSenich. V ramci evidence navrzenych pfileZitosti pro
zlepSeni budou k dispozici prazdné formulate slouzici k popisu navrhu. Soucasti tabule je
prostor pro odkladani vyplnénych formulait. Podat navrh na zlepSeni je moZzné podat také
ustni formou mistrovi pracovisté, jehoZ povinnost je zaznamenat navrh do pfislusného

archu.

V pravidelném intervalu se bude konat meeting za ucelem projednani navrzenych
zlepSeni. Irelevantni navrhy budou vyfazeny. Navrhy o nichz bude rozhodnuto, jako o
ptinosnych budou pfidé€leny tzv. koordinatorovi zmeény, ktery se postara o jejich zavedeni.
Koordinator zmény muze byt vybran z mistrii nebo THP dle ptibuznosti navrhu k pracovni

naplni.
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6.2.3 TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

Vsechny vyrobni stroje musi byt vybaveny rozpisem pravidelné udrzby. Cilem tohoto
navrhu je fidit prostoje zptisobené technickym stavem stroji tak, aby doSlo k omezeni
plytvani vyrobnim ¢asem. Zavedeni TPM bude rozdéleno na dvé faze. V prvni fazi budou
vybrany a stanoveny casové intervaly, ve kterych bude probihat Gdrzba stroji. Tyto ¢asy
budou voleny do tzv. planovanych prostojii (napt. pauza, predani smen). V druhé fazi
budou urceny ukony provadéné pii pravidelné udrzbé. Rutinni udrzba napt. promazani
pojezdl, kontrola dotaZeni Sroubt bude provadéna na zdkladé vyse zminéného rozpisu.
Tento rozpis se bude skladat z TPM karet. Kazdy stroj bude vybaven kartami zahrnujici
vSechny smény ve vSech pracovnich dnech. V piipadé provadéni udrzby odebere mechanik
ze stroje kartu pfislusného dne a smény. Provede TPM tukon pfedepsany na této karté.

Svym podpisem na zadni stran¢ karty potvrdi provedeni TPM.

Smyslem TPM je zaroven piredvidani poruch zpiisobenych koncici zivotnosti
soucastky. Dojde-li k vymén¢ dilu, u kterého je vyrobcem deklarovana doba zivotnosti,
musi mistr odpovédny za pracovisté provést naplanovani nasledujici vymeény. Deklaruji-li
vyrobce Zivotnost naptiklad tisic hodin je tedy nutné dil vymeénit pii 125 sméné€ od uvedeni
do provozu. Z divodu vytvofeni preventivni rezervy navrhuji vyménu dilu napi. v 90 %

Zivotnosti tj. pfi 112. sméné.

Ve firmé se pokus o véasnou vyménu dilu dle stanovené Zivotnosti uz jednou odehral.
5S trenér spolu se svym kolegou z tymu vyménili zafivku tésné pied garantovanou dobou
zivotnosti. Nova zafivka vydrzela na pracovisti jen nékolik hodin, nez doslo k jejimu
selhani. V provozu se nenachéazela dalsi nahradni zativka, takze stroj stal celé dva dny, kdy
se ¢ekalo na zafivku novou. Tomuto problému Ize jednoduSe piedejit. Naskladnénim

ptislusného poctu ndhradnich dild.

Tento navrzeny systém je velmi zdavisly na poctivosti jednotlivych zaméstnanct.
Pokud néktery z pracovnikli navrzeny postup zanedbd, dojde k naruseni chodu této
metody. Vzhledem Kk tomu, ze systém je zavisly na lidském uvazeni a divéfe musim
pfipustit, Ze je zde velka mira rizika selhdni této metody. Do budoucna navrhuji integraci

TPM do systému SAP, ktery ma spole¢nost k dispozici.
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6.2.4 Justin Time

Dlouhodobym cilem pro zavedeni metody Just in time je dosazeni kooperace ve
smyslu této metody s externimi dodavateli i odbérateli. Soucasné nastaveni vnitinich
procesti neumoziuje po odbératelich a dodavatelich vyzadovat spolupraci ve smyslu JIT.
Strategie v zavadéni metody Just in time probéhne dle nasledujicich kroku:

1. Analyza piezasobeni pracovist

2. Analyza nadvyroby

3. Zavedeni kanbanu

4. Validace zavedenych feSeni

Z dtivodu uspésného zavedeni metody bude pravidelné jedenkrat tydné organizovan

meeting. V ramci meetingu budou diskutovany dlouhodobé cile a pribéh dilé¢ich kroki.

Navrhuji stanoveni nasledujiciho cile. Analyza piezasobeni vstupnim materidlem musi
byt zpracovana nejpozdéji do 2 meésict od startu aplikace JIT. Zasoby budou denné

revidovany piisluSnym mistrem. Vysledek bude reportovan koordinatorovi JIT.

Rok od zavedeni metody JIT musi byt veSkerd zasoba vstupniho materidlu na 75%
z vychoziho mnozZstvi. Ke zjiSténi potfebného mnoZstvi vstupniho materidlu na
pracovistich poslouzi informace ziskané od nakupciho materidlu. S ditvody podpory JIT
budou veskerd pracovis$té¢ upravovdna tak, aby bylo mozné dodrzet FIFO vstupniho
materidlu. Vyhoda této metody spociva v zpracovani nejstarSiho materidlu jako prvni.
Dalsim pfinosem je mozZnost sledovat rychlost materidlového toku. V soufasné dobé je

vstupni material na vSech pracovistich spotfebovavan dle LIFO nebo nahodile.

S ohledem na ¢asovou naro¢nost metody JIT do budoucna navrhuji nasledujici kroky.
Navazat uzsi spolupraci s externi logistikou a ziskat tak detailni, pouZzitelnd data o
expedovaném mnozstvi zboZzi. Nutnou soucasti postupu je prabézné vyhodnoceni
pribéznych cilii a stanoveni cili novych. Z dlouhodobého hlediska pokladdm za vhodny a
dosazitelny cil snizeni zdsob na pouhé realn¢ potiebné mnozstvi. Predpokladané dosazeni

tohoto cile je v rozmezi 3 let.
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6.3 Zhodnoceni pfinosu navrhovanych optimalizaénich opatieni

Od roku 2016, kdy se o Stihlém fizeni v podniku zacalo mluvit, vedeni je konecné
naklonéno k radikdlnimu zavadéni jednotlivych metod. Skutecnost, Ze samotné vedeni se o
implementaci Stihlého fizeni samo zajimd, vyrazn¢ napomahé k tomu se zavadénim zacit.
Dojde k rapidnim zménam pracovniho prostiedi, které bude mit kladny vliv i na vyrobni
operatory. Ocekavam také postupné zlepSovani firemni kultury. Je potfeba zamyslet se na

uzite¢nosti jednotlivych metod.

Metoda 58S, kterd ptijde na fadu jako prvni, je brana jako zakladni stavebni kdmen
Stihlého fizeni ve firm€ Vishay. Je tedy nutné, aby vSe vySlo podle pland. Dojde tim
k prohloubeni diveéry ze strany vedeni i pracovnikti vyroby. Myslim, Ze i ¢ast samotnych
délnik na pfislusnych linkach oceni vyhody této metody. Nejsem vSak naivni. Jsem si
védom pocatecniho odporu ze strany pracovnikli. Konkrétné u lidi, ktefi v podniku pracuji
vice let, ocekdvam negativni postoj k témto zméndm. Pokud bude vedeni dobie
komunikovat své vize napti¢ podnikem, miize se pocet nadSenych pracovnik postupné
zvy$ovat. Bude dobré vyzdvihovat konkrétni piinosy pro zaméstnance. Cistota, efektivita,
zrychleni procesu, navySeni vyrobni kapacity mtize ve vysledku vést i k navyseni plati.
Podnik uSetfi spoustu pencz, které bude moci déle investovat do provozu a zmodernizovat
tak vyrobu. Pracovnik, ktery vyrabi na stejné lince uz 15 let, jisté oceni linku novou. Nové
ptichozi zaméstnanci budou od samého zacatku seznamovani s metodou 5S. Bude o to
snaz$i je naucit vnimat tuto metodu jako standard, ktery ve firmé funguje. Existuje vSak
riziko, Ze je svym negativnim postojem ovlivni stavajici zaméstnanci. Metoda 5S bude mit
tézky start, ale myslim, Ze pfes pocatecni problémy a odpor se Casem metoda stane

standardem. Zamé&stnanci onu metodu budou vnimat jako sou¢ast podniku.

Zavedeni metody kaizen ve smyslu neustalého zlepSovani, bude vhodné zacit ihned po
uspesné implementaci 5S systému. Prezentovat zménu stanovist’ na kaizen tabulich pomoci
fotografii, vidim jako stézejni prvek. Jsem trochu skepticky k tomu, ze vyrobni operatoii
zaénou ihned vyuZivat kaizen listy pro navrh novych zlepseni. Uspéch bude, kdyz si tabule
vSimnou a feknou si, Ze je tam patrny rozdil. Seminko zlepSovani bylo zaseto a na vedeni
uz je jen to, aby se o n¢j patiicné starali. Zalévani v podob¢ ptisunu informaci o dalSich
pracovistich, na které dané metody jiz byly aplikovany. Hnojeni symbolizujici benefity

souvisejici se zménami. Vysledkem bude, Ze ndm zneaktivniho pracovnika vyroste
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zaméstnanec, ktery bude vétit Stihlému fizeni a v nejlep$im ptipadé se na ném bude i sdm

podilet.

Plivodni napad na zlepSeni regalu materialu keramiky a regdlu sit pro sitotisk, pochazi
od vyrobnich operatort. Pfi tivodni rozmluvé 5S trenéra se zaméstnanci, se vétSina
vyrobnich operatori shodla na téchto dvou potfebnych zménach. Ztoho divodu
predpokladam kladny vztah zaméstnancii na tyto chystané zmény. K zavedeni téchto zmén
nebude ani potieba velké investice ze strany vedeni podniku. Stavajici regaly se jen upravi,
opatii pfislusnych znacenim a uklidi. Tyto ukony hravé zvladne 5S tym spolecné
S vyrobnimi operatory. Zména ptinese hlavné ¢asovou usporu samotnych operatort, ktefi
V soucasné situace ztraci ¢as hledanim sita nebo ¢ekdnim na chybéjici material. Samotné

¢ekani je proces, ktery neptinasi zddnou ptidanou hodnotu a je nezddouci.

Myslenka zavedeni metody TPM je dobrd. Nicméné metoda je velmi zavisla na
poctivosti jednotlivych operatort a pracovnikli udrzby. Je zde velké riziko nedodrzovani
jednotlivych ukond na daném stroji v pfedepsanych intervalech. Tato metoda muize lehce
selhat na lidském faktoru. Ze zacatku doporucuji vétsi kontrolu ze strany 5S trenéra
popiipade€ je spolupracovniki. Delegovat funkci kontrolora lze také na mistry ¢i predaky.
Ve firmé se v soucasné dob¢ tesi problémy se stroji, aZz kdyZ nastanou. Naucit operatory
predchazet témto problémim pomoci pravidelné udrzby bude zdlouhavé, ale je tieba s tim

zacit. Prostoj stroje stoji nemalé penize. Vedeni metodu vita a podporuje jeji zavedeni.

Systém Justi in Time je planovan, aZ po UspéSném zavedeni vySe zminénych metod.
Situace ve firm¢ neni v soucasné dobé takova, aby byla tato metoda kvalitné¢ zavedena. Je
vV planu se zavedenim pockat nejméné jeden rok. Po roce se provede nové vyhodnoceni
situace ve firme&. Pokud bude dobie fungovat obéh vnitropodnikového materialu, budou
dodrZzovany terminy a zaméstnanci budou ve zménach jiz zb&hli, 5S trenér a jeho tym
planuje zacit s detailnim planem pro tuto metodu. Metoda snizi skladové zasoby. Skladové
zasoby vyzaduji urcity prostor na uskladnéni a pracovniky zodpovédné za sklad. Snizenim

potieby velkého skladu firma usetii nemalé penize.
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6.4 Finanéni analyza

Kontrolni méteni bylo provedeno za asistence 5S trenéra. VeSkeré hodnoty ¢asu jsou
jen orientacni, jelikoz vybrané pracovisté bylo jen ¢astecné upraveno dle plant na zménu.
Zmény na pracoviStich jeSté nejsou implementovany. Na stanovisStich a regalech byla
zména jen simulovana. Finan¢ni analyza bude dale pfedstavena vedeni podniku jako hruby

odhad néklada a tspor.

Vse bylo simulovano na stanovisti sitotisku. Uspory proudici z implementace byla po

konzultaci s 5S trenérem urcena ze dvou ¢asti: - zkraceni pracovniho procesu

- zkraceni tras a plytvani pracovnika
6.4.1 Zkraceni pracovniho procesu

Prvni méfeni prob¢hlo za soucasného stavu. Nasledovalo druhé méteni, kde byl
pracovni stil uzptsoben dle plant, tak aby vyrobni operator mél vSe po ruce a nemusel

vykonavat zbytecny pohyb. Probéhl také zékladni uklid pracoviste.

Méreni ¢.: |1.
Pracovisté: | Sitotisk Poradové cislo méreni .
Prumér
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Délka trvani operace |1:38 |1:35|1:42|1:40|1:34|1:38|1:41|1:36|1:39|1:40 1:38
Méreni C.: | 2.
Pracovisté: | Sitotisk Poradové cislo méreni . .
Prumér
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Délka trvani operace |1:25|1:30|1:35|1:38(1:32|1:29|1:40|1:36|1:39|1:32 1:34

M¢tenim byla zjisténa primérna tspora ¢asu Ctyii sekundy.

ZlepSeni: - vhodné usporadani pracovnich pomicek

- material vhodné ergonomicky umistén (v dosahu)
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Uspora byla spoéitana za cely rok 2018. Piedpokladany pocet smén byl uréen na 220,
vzhledem K nasledujicim datim:

e Pocet dni v roce =365 dni,
e Vikendové dny = 104 dni,
e Dovolend =25 dni

e prumér nemocenské = 5 dni
e svatky 11 dni

Vhodnym uspofadanim pracovnich pomticek a tklidem pracovisté se docililo Casové
uspory 4 s. Musime mit vSak na paméti, ze stanovisté bylo upraveno jen provizorné.
Uspora po kompletnim zavedeni metody bude pravdépodobné jesté vyssi. Pracovnik
vykona proces piiblizn¢ 300 krat za sménu. [29] Hodinové naklady na pracovnika jsou cca
180 K¢.[29] Celkova ro¢ni ¢asova uspora pracovnika sitotisku byla 73 hodin. Vy¢isleno v

penézich 13 140 K¢.
6.4.2 Zkraceni tras a plytvani pracovnika

V dalsi fazi méteni byl simulovan navrh rozestaveni haly. Pfiloha obsahuje navrh této
pracovisté sitotisku je vhodn€ umisténo bliZze k regallim materidlu a sit pro sitotisk. Timto
rozmisténim se zkratili trasy a eliminovalo se plytvani:

= Zbytecné kroky
= Hledani
= ¢ekani

V soucasném stavu haly musi zaméstnanec ujit ¢ty metrovou vzdalenost k regalu
sitotisku. Udana vzdalenost se v priméru ujde za 8 s. Potfeba vyména sita se odehraje
piiblizné 5 krat za sménu. Celkova vzdalenost, kterou zaméstnanec pro sita nachodi, je 8,8
km. Pfepocteno na ¢as 1,75 hodiny, coZ ¢inni 315 K¢ ro¢né. Jde o zbytecné plytvani, které

procesu nepiidavé zadnou pfidanou hodnotu.

U vy¢isleni doby pfi hleddni pfislusného sita, se simulovala implementace metody 5S
do regalu sit pro sitotisk. V souc¢asném stavu pracovnik musi sito hledat bez jakéhokoliv
fadu. Ndhodné prohledava regél sito po situ. Jediné co zaméstnanci zavedli sami je, Ze
nejpouzivanéjsi sita ukladaji do regdlu jedna. Lze usuzovat zkraceni doby hledani az o
jednu minutu. Pracovnik hledd sito pii vymeéné, tedy 5 krat za sménu. Celkova doba

hledani za rok je 18,25 hodiny. Uspora ve vysi 3285 K¢&.
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Poslednim plytvani je ¢ekani na material. Tyto uspory lze pfipisovat spiSe metodé
kanban, ktera bude zavedena do meziskladového regalu na hale. Po rozmluvé se
zamestnanci jsme dosli k zavéru, Ze ¢asova uspora bude ptiblizn€ 2 minuty na den, cozZ je

7,25 hodiny ro¢n¢ a v penézich 1305 K¢.
6.4.3 Uspory

Celkové tspory na jednoho zaméstnance pracoviste sitotisku jsou 18045 K¢ za rok. Ve
tiisménném provozu to ¢inni 54135 K¢ na jedno pracovisté za rok. Stoly sitotisku jsou ve
firmé celkem tii. Kone¢né uspora zavedeni metody 5S na vSechna stanovisté sitotisku je

162 405 K¢.

Zavadéni jsou simulovany jen na jedno pracovisté sitotisku. OvSem aplikace metody
probéhne na vSech stanovistich haly (pajeni, praskové lakovani). Muzeme tedy

predpokladat, Zze kone¢né suma se jeste zvysi.
6.4.4 Naklady

Zavedeni metod §tihlé vyroby také néco stoji. V této Casti se zaméfime na naklady
spjaté se zavedenim metody 5S. Naklady se budou skladat s kancelatskych potteb, barevné

pasky (floor marking) a pfedevsim s prace jednotlivych zaméstnanci.

Naklady
Cena za celkem
Objekt Jednotka | MnoZstvi | jednotku [K¢] [K¢]
Papir ks 50 0,15 7,5
Tisk ks 50 8 400
Folie ks 20 10 200
Pasky m 25 40 1000
Operatofi hod 45 180 8100
Tym 5S hod 200 300 60000
Celkem: 69707,5

Tab. 6.1 Naklady

Celkové naklady na vSechny pracovisté sitotisku byly vypocitany ptiblizné na 70 000
K¢&. Nejveétsi suma je plat tymu 5S. Mé ptispéni neni zapocitano, jelikoz se jedna o nabyti

zkusenosti z praxe.
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Zaver

Predkladand diplomova prace se zamétfuje na problematiku Stihlého fizeni (lean
managementu). V dne$ni dobé je lean management soucasti kazdého vétsiho podniku.
Hlavnim cilem metod S$tihlého fizeni je trvalé zlepSovani a eliminaci plytvani napf.
materidlu, casu. Po pfedstaveni jednotlivych metod se prace zabyva podnikem, kam budou
metody aplikovany. Jsou zde popsany nejbéznéjsi metody pouzivané pro optimalizaci

vyrobnich procesi.

Podnik Vishay spol. s.r.o. vsoucasné situaci aplikaci jednotlivych metod teprve
planuje. Ja jsem mél tu moznost spolupracovat se zaméstnanci spole¢nosti na navrhu
zavadéni. Byl jsem v kontakt pfevazné s tzv. 5S trenérem v podniku. Podnik jsem také

navstivil pro blizsi piredstavu o pracovisti.

Jednotlivé kapitoly spliiuji vSechny body zadani. V prvni kapitole jsem popsal
problematiku lean managementu. Vybral jsem a vysvétlil vhodné metody pro optimalizaci
vyrobnich procest.. Dale jsem uvedl podrobnosti o spole¢nosti Vishay. Jsou zde uvedeny
soucastky, které firma vyrabi spole¢né s vyrobnimi procesy. V nasledujici kapitole jsem
zhodnotil firemni kulturu podniku a stanovil jsem cile a kroky pro zménu firemni kultury.
V praktické ¢asti jsem vypracoval plan pro zavadéni metody 5S pro pracovisté sitotisku,
pajeni a praskového lakovani. Dale jsem zde popsal navrh pro aplikaci metod kanban,
kaizen, TPM a Just in Time. V zavéru prace jsem zhodnotil pfinos jednotlivych

optimaliza¢nich opatifeni vCetné financni analyzy metody 5S.

Ve finan¢ni analyze jsou vypocitany uspory, zavedenim metody 5S na pracovisté
sitotisku, ve vysi 162 405 K¢&. Néklady na zavedeni metody jsou piiblizné 70 000 K¢.
Aplikace metody se tedy firmé vrati za méné nez pil roku od zavedeni. Lze tedy

konstatovat, Ze zavedeni metod se spolecnosti Vishay rozhodné vyplati.
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5S metoda

15

Trid!
Ma pracovisti zanech jen potfebné vécil
Co nepotfebujes, vyhod!

2S

Uspofadej!
Kaida poloika ma své oznatené misto!
lhned poznas co schazi!

3S

Uklid!
Kaidy den uklizej a vyuiivej prostoje!
Kontroluj zda je Cisto!

Standardizuj!
45 Dle dokumentace dodriuj predepsané
standardy!
Udrzuj!
55 Vytvofeni zvyku ve smyslu dodriovani 55.
Audity.

Tahék pro zaméstnance
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55 AUDIT

Audit pracovisté:

Datum:

Proved!:

BODY

1S

. V8echno nacini je na pracovisti

. Z4dné nadbytecné véci

. Pouze aktualni dokumentace

. Pracovni postupy na misté

2S

. VeSkeré komponenty na svém misté

. Ve je snadno dostupné

. Z6ny radné oznaceny

. Vizualni znaceni prac. plochy

3S

. Cisté podlahy

. Stroje jsou bez necistot

. Uklid probiha denné

. Cistici pomucky k dispozici

4S

. Standardy jsou vhodné umistény

. Splnéné predchozi kroky

. Vystaveni vysledku auditu

. Plan dklidu je viditelné umistén

5S

. VSichni jsou proskoleni

. Dodrzovani 55

. Audit je pravidelny

H(WINFRP|IPPWINERPIDWINIR]IDPIWINIR]PS (WIN(FP

. Navrhy na zlepseni z fad pracovniki

Celkem:

Legenda: 1= ne 2=spiSe ne 3=spiSe ano 4=ano

Formular auditu
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Vypoéty:

Zkréaceni pracovniho procesu:

e Uspora=4s

e Proces proveden 300 krat za sménu
e Plat zaméstnance 180K ¢/h

e Pocet smén za rok 220

Ro¢ni uspora v hodinach= 4*300*220= 264 000 s = 73 hodin

Ro¢ni tuspora v penézich= 73*180 = 13 140 K¢

Zbytecné kroky

e Doba, za kterou ujdeme 8 mje 6 s
e  Chiize potieba 5 krat za sménu
e 220 smén

Ro¢ni dspora v hodinach= 6*5*220 = 6600 =1,75 hodiny

Roc¢ni uspora v penézich= 1,75*180= 315 K¢

Hledani

e Doba 1 minuta
e Hledani 5 krat za sménu
e 220 smén

Ro¢ni uspora v hodinach= 5*1*220= 1100 minut = 18.25 hodin

Roc¢ni uspora v penézich = 18,25%180=3285 K¢

Cekani
e Doba 2 minuta na sménu
e 220 smén

Ro¢éni uspora v hodinach = 2*220=440 minut = 7,25 hodin

Roc¢ni uspora v penézich = 7,25*180 =1305 K¢
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