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Uvod

Vlastnici a manazefi neustale hledaji zpusoby, jak zlepSit své procesy v podniku a
optimalizovat je tak, aby se snizily naklady. Jako diilezity pomocnik se osvédcila metodika
lean managementu, desky §tihla vyroba. Stihla vyroba pouZiva riizné nastroje, pomoci kterych
lze zménit a upravit vyrobni procesy tak, aby se vyrabélo rychleji, levnéji, efektivnéji,
kvalitnéji a pouze to, co si zakaznik pieje. Jednim ze zakladnich nastroji lean managementu

je metoda 5S, na kterou se tato diplomova prace zamétuje.

Cilem prace je popsani uskute¢novaného procesu zavedeni metody 5S ve spolecnosti

Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. . o.

Spole¢nost Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0., se sidlem v Tfemos$né u
Plzng&, plsobi na trhu uz od roku 1991. Firma se zabyva vyrobou elektronickych komponent,

desek plosnych spojl, pro automobilovy prumysl a priimyslovou techniku.
Diplomova prace bude rozdélena na pét Casti.

Nejprve bude struéné piedstavena a obecné charakterizovana spoleénost Integrated Micro-

Electronics Czech Republic s.r.o.

Druha ¢ast se bude vénovat modernim ptistuptim ve vyrobé a jejich vyuzivani/nevyuzivani ve
zvoleném podniku. Price se pak vice zaméfi na jednotlivé nastroje a techniky lean

managementu.

Treti ¢ast bude vysvétlovat princip metody 5S, jeji podstatu, cile a budou podrobng rozebrany
jeji ¢asti, jednotlive S.

Aplikace metody 5S a jeji samotné zavedeni na vybranych pracovistich spole¢nosti Integrated
Micro-Electronics Czech Republic s.r.o. bude pak zahrnuto v kapitole ¢islo Ctyfi Bude
popsan stav pied a po zavedeni této metody a vyCisleny uspory a naklady plynouci z jeji

implementace.

Posledni ¢ast se pak bude vénovat disledklim zavedeni metody 5S. Bude popsano jednak, jak
se jeji dopady zavedeni dotkly pracovnikl firmy a za dalsi jaké dusledky to mélo pro

samotné fungovani spole¢nosti.



1 Charakteristika spole¢nosti

1.1 Zakladni udaje

Jméno spolecnosti: Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o.
Datum zipisudo OR: 5.2.1991

Identifikacni ¢islo: 147 04 021

Sidlo: Plzenska 1032, 330 11 TremoS$na

Zékladni jméni: 239 100 000,- K¢

Zaméstnanci (k 31.12.2012): 153 osob
Vyroba: desky plosnych spojt (= PCB)

- osazovani desek, péjeni, testovani, lakovani, montaz

Obrazek ¢. 1: Logo spole¢nosti
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Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.0., 2012

1.2 O spole¢nosti

Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o. je soufasti koncernu IMI-Integrated
Micro-Electronics Inc., ktery ma svych celkem 17 vyrobnich zavodu, v 8 zemich svéta, a
zameéstnava vice nez 17 000 pracovnikl. Hlavni centrum mezindrodni spoleCnosti IMI
zalozené vroce 1980 je na Filipindich. Spole¢nost se specializuje na vyrobky Sesti
pramyslovych odvétvi - automobilovy primysl, spotiebni elektronika, primyslova zatizeni,
poc¢itacova technika, Iékatské stroje, telekomunikacni zatizeni. IMI patfi mezi Top 30
svétovych poskytovateli EMS (=Electronic Manufacturing Services) a je preferovanym

dodavatelem mnoha svétovych vyrobct elektronickych zatizeni, napt. Bosch a Assa Abloy.



Firma Integratrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o., se sidlem v Tfremosné u Plzng,
byla registrovana do obchodniho rejstitku 5. 2. 1991, toho ¢asu pod nazvem EKER, spol.
sr.0. Béhem svého dvacetilet¢ho pusobeni firma proSla velkymi strukturalnimi zménami
souvisejicimi jak se zménou nazvu (nejdiive EKER, pozdé&ji Epiq CZ, nyni Integrated Micro-
Electronics Czech Republic), tak se zménou vyrabéného sortimentu (od zafizeni pro spotiebni
elektroniku az po dneSni vyrobu komponent pro automobilovy primysl a primyslovou
techniku) a stejné tak i s persondlnim obsazenim vedeni spolecnosti. Firma ma v soucasné
dobé& dva jednatele (oba jsou cizinci a ani jeden se trvale nezdrzuje v CR), které na zikladé
plné moci zastupuje stale piitomny feditel ¢eské pobocky Jean-Marie Penven. Rediteli
spole¢nosti podléha sedm &lenti managementu CR. Pro lepsi orientaci slouzi nasledujici

piehled organiza¢ni struktury firmy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o.

Obrazek ¢. 2: Organigramspole¢nosti

GENERALN{
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PROJEKTU VYROBY MANAZER NAKUPU MANAZER KVALITY LOGISTIKY

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Jednotlivi manazeti zodpovidaji za tym podiizenych pracovnikl, kteti zajist'uji operativni
ukoly ve spolecnosti. Celkem ve firmé pracuje 56 technicko-hospodarskych pracovnikti a 97
operatori  (=d€Inikd). Zdtvodu titérné ruéni prace a prace s malymi jemnymi
elektrosoucastkami tvofi prevaznou cast operdtorti Zeny. Vyroba je rozdélena do trech

oddéleni — ruéni osazovani, strojni osazovani a stiedisko testovani.



1.3 Produktové portfolio

Spole¢nost Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o. je pfednim
poskytovatelem elektronickych vyrobnich sluzeb ve stfedni Evropé. Spolecnost se v soucasné
dob¢ specializuje na osazovani desek ploSnych spoji pro automobilovy primysl (napf.
elektronika pro svételna zatizeni, vyhiivani a polohovani autosedac¢ek) a pro prumyslovou
techniku (napf. elektrické zavory, prijimace a ovladade pro vratovou techniku). Ukazka

produktii firmy je na obrazku €. 3.

Obrazek ¢. 3: Ukazka produktii spolecnosti

TC e E e T )t
PSS G (i*}»?!.(z‘\‘

PCB deska pro ovladani brzdového osvétleni automobilu

PCB deska pro automatické ovladani garaZzovych vrat

Zdroj: Interni materialy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.0., 2012

Tato spoleCnost se zamétfuje na strednédobé projekty a svym zdkazniklm poskytuje vzdy

v v

individualni integrované feSeni nejvyssi kvality. Své zdkazniky ma spolecnost predevsim
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V zahrani¢i. Mezi hlavni zakazniky firmy patii Kongsberg, CML, Kostal, Nidec, Salmson,
VAC, Leroy Somer. Nejvétsi mnozstvi exportu smétuje do statli Evropské unie, predevsim do

Neémecka a Francie.

1.4 Poslani, vize a strategické cile spole¢nosti

Poslani, resp. vize podniku, pfedstavuje urcity vrchol pyramidy podnikovych cili a je
zpravidla obecnym vyjadfenim hlavnich smért ¢innosti podniku, jeho ur¢itou sjednocuyjici
filozofii, vyjadfenim toho, ¢im chce podnik byt, pro¢ existuje, jaka je jeho oblast plisobnosti a

kam smétuje. (Fotr, 1999)
Poslanim spole¢nosti je dosahnout jednoho cile — spokojeného zakaznika.

,,Smyslem naseho podnikani je s ohledem na nase letité zkusenosti tvorit jedinecné produkty
Sité primo na miru naSemu zdkaznikovi. Zakladame si na osobnim pristupu a rychlém,
pruzném jedndni. Smysl pro detail hraje v nasem podnikatelském sektoru klicovou roli, proto
peclivé dbame na kvalitu kazdého naseho vyrobku. *“ (Interni.mat.Integrated Micro-Electronics
Czech Republic s.r.o,, 2012)

Z poslani vychazi vize spoleCnosti, ktera urcuje, jakym smérem ma spolecnost do budoucna
vykro¢eno. Pti definovani vize je spolecnost ovlivnéna informacemi od vedeni, klicovych

zdkaznikl a dodavatelli, zaméstnanci a informaci déni z regionu. Vize spolecnosti je

formulovana na obdobi2012 - 2016 takto:

,,Jsme EMS (=Electronics Manufacturing Services) spolecnosti lidi vyvijejicich inovace. Nasi
snahou je nabizet vysoce kvalitni produkty a sluzby s cilem rozvijet dlouhodobé obchodni
vztahy s nasimi zdkazniky a pecovat o nase zaméstnance. “ (Interni.mat.Integrated Micro-

Electronics Czech Republic s.r.o0,, 2012)

Zadkaznici jsou a vzdy budou pro firmu prioritou ¢islo jedna. Integrated Micro-Electronics
Czech Republic si zakladd na vytvateni dlouhodobych spolehlivych vztahli se zikazniky a
snazi se vzdy pruzné reagovat na jakékoliv podnéty a pripominky svych klientii. Flexibilita a
rychlé vstiicné jedndni jsou kli¢em k uspéchu dobrych vztahii s obchodnimi partnery.
Produkty spole¢nosti jsou desky plosnych spoji, jejichz vyroba probiha v nékolika fazich —
osazovani, pajeni, testovani, lakovani, montaz. PCB desky jsou zdkladnim funkéni jednotkou

kazdého elektrického zafizeni. Spole¢nost se soustfedi na dvé primyslova odvétvi -
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automobilovy primysl a primyslova zatizeni, pro které funkéni jednotky vyrdbi. Prioritou je
pusobnost na zahrani¢nim trhu, ptedev§im pak v zemich Evropské unie - Némecko, Francie,
Polsko, Slovensko. Upevnéni a pfipadné posileni pozice na tuzemském trhu je druhotadé,
nicméné vSak neméné dllezité. Zaméstnanci jsoua vzdy budou jednou z priorit podniku. Péce
0 spokojenost pracovnikti na pracovisti se odviji od jejich celkové spokojenosti se svym

zivotem. Spole¢nost se snazi zvySovat kvalitu zivota svych zaméstnancti.

Strategické cile spole¢nosti jsou srozumitelné, definované tak, aby spliovaly vSechny

pozadavky SMART, a jsou s nimi seznameni v§ichni pracovnici firmy.
Dlouhodobé cile spole¢nosti v ¢asovém horizontu do roku 2016 jsou:

e ZvySovani trzniho podilu na evropském i svétovém trhu postupnym ro¢nim zvySovanim

trzeb. Dosahnou celkového objemu trzeb ve vysi 2 mld. K¢ béhem obdobi 2012 - 2016.
e Zvysit vyuziti vyrobnich kapacit o 30 %.
e SniZit hodnotu skladovych zasob o 20%.
e Zefektivnit praci ve vyrobé a snizit hodnotu prostoju ve vyrobé o 20%.

e Investovat do vzdélani pracovnikii a podporovat tak jejich spokojenost na pracovisti.

1.5 Finanéni situace podniku

Podrobnéj$i studium financni situace podniku jsem neprovadéla, zaméfila jsem se pouze

uvedeni nezbytnych fakt a vypocet zdkladnich finan¢nich ukazatell.

Po finanéni krizi (rok 2008) a naslednych projevech recese se spolec¢nost t€zce a pomalu
vzpamatovavala. Dopad na spole¢nost, vzhledem k jejimu exportnimu zaméieni, byl obrovsky
a finanCni situace podniku byla Spatna, témet ohrozyjici jeji existenci. V roce 2011 vSak
podnik koupil novy investor Integrated Micro-Electronics Inc., ktery 0 ni mél zijem z duvodu
vyhodné strategické polohy podniku, dobrého jména a dobrych zikaznickych kontakti.
Filipinskd matefska spole¢nost do ceského podniku doslova ,,napumpovala“ penézni
prostiedky a ten diky tomu prezil a zacal opét prosperovat. Nahlédneme-li do obrazku ¢. 4,
muzeme sledovat, ze v poslednich letech dochazi k prudkému riistu trzeb 1 pozitivnimu vyvoji
¢istého hospodaiského vysledku. V nasledujicich letech je predpoklad ristu trzeb a dalSiho

zvySovani Cistého hospodaiského vysledku.
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Obrazek ¢. 4: Vyvojtrzeb a vysledku hospodafeni v obdobi 2009 - 2012
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Zdroj: Vlastni zpracovanina zaklad€ udaji z vyro€nich zprav roku 2009-2012

V priloze €. 1 jsou uvedeny hodnoty nékterych finanénich ukazatell, které jsem vypocetla na
zdklad¢ 0dajl z poskytnuté rozvahy a vykazu zisku a ztraty. Za dilezit¢ zde povaZuji zminit
vysokou zadluzenost podniku a Spatnou rentabilitu. Podnik neni finanéné samostatny, je
zavisly na své mateiské spole¢nosti, ktera ho hluboce zafinancovala. Podnik ma vysoky podil

dlouhodobych zdvazkl k spiiznénym osobam (mateiské spolecnosti).
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2 Vyuziti modernich pristupi rizeni ve vyrobé

2.1 Moderni pristupy ve vyrobé

Dosavadni postupy fizeni vyroby ve spole¢nosti Integrated Micro-Electronics Czech Republic
S. 1. 0. byly zaméfeny pouze na feseni plynulosti hmotného materialového toku vramci
podniku. S ptfichodem nové matefské spole¢nosti zaCala pro Integrated Micro-Electronics
Czech Republic s. 1. 0. 1 nova etapa tizeni vyroby. Boj o zakazniky, vzristajici konkurence a
stale naro¢néjsi pozadavky zakaznikl si zadaji zajisténi predpokladti dlouhodobého uspéchu
firmy a ziskdni vyhody nad konkurenci. Optimalizace materidlového toku uvnitf podniku jiz

nestaci, je potieba podivat se na podnik zvenci.

Henry Ford kdysi fekl: ,JUkolem podnikani neni sobecky prospéch podnikateliv, nybrz
podnik ma tkoly SirSi: sluzbu ve prospéch zakaznik?l, vetejnosti, stitu a vibec lidstva.*

(Némec, 1998)

Moderni koncepty tizeni vyroby byly vyvinuty jako ucelené koncepty, vychdzejici z urcitych
principu a filozofickych piistupti k vyrobnimu managementu, jejichz spole¢nym znakem je
eliminace neefektivnosti diive pouzivanych systému fizeni vyroby. Jejich zabér saha vSude
tam, kde dochdzi k jakékoliv transformaci vyrobnich faktori na vyrobky a sluzby.
(Ketkovsky, 2009)

Koncepty lze systematizovat na:

e Technicky zaméfené vyrobni a logistické ptistupy, pfedevsim reprezentované Computer

Integrated Manufacturing
e Organiza¢né zamétené koncepce, ke kterym patii Just-In-Time, Procesni a Projektové
fizeni, Time-Based-Management, Six Sigma, Lean Production. (Tomek, Vavrova, 2000)
2.1.1 Technicky zamérené vyrobni koncepce

Computer Integrated Manufacturing — CIM piedstavuje vypocetni technikou podporovanou
integraci zpracovani informaci ve vSech oblastech souvisejicich s tvorbou vykonti. Nejde
pouze o vlastni fizeni vyroby, ale i 0 planovani vyroby, fizeni a obstardvani zasob, materidlu,

polotovart. Do této skupiny koncepci patfi napt. CAD (konstrukéni softwarové aplikace),
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CAP (softwarova aplikace pro tvorbu vyrobnich postupti) nebo CAM (pocitacova podpora

vyroby zahrnyjici podporu numerického fizeni strojli a zatizeni). (Tomek, Vavrova, 2000)

Dale bych zde chtéla zminit systtmy MRP — Material Requirements Planning, CRP —
Capacity Requirements Planning a ERP —  Enterprise Resource Planning, coZz jsou

centralizovangjsi a komplexnéj$i systémy fizeni vyroby.

V MRP jsou jednotlivé tkoly zaddvany do vyroby ve vyrobnich davkach, v téch jsou
dopravovany na jednotlivd pracovist¢ a tam Cekaji na vykondni technologickych operaci.
(Gregor, 1994) Jak Gregor ve své knize Just In Time dale zminuje, systtm MRP byl rozvinut
do systému MRP 11, ktery slouzi jako podpora filozofie JIT, o které se zminim jest€¢ pozd¢ji
v kapitole 2.1.2.

CPR systém slouzi k planovani vyrobnich kapacit.

ERP je softwarovy systém, ktery umoziuje uéelné a efektivné fidit podnikové zdroje tak, Ze
pretransformovava ziskané udaje do uziteCnych a ptehlednych informaci, které¢ podporuji
obchodni rozhodnuti vriznych ¢&astech podniku, jako naptiklad vyroba, zisobovani,

skladovani, odbyt nebo u¢etnictvi. (Russel, 2009)

Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0. vyuziva jiz dlouhodobé k optimalizaci a
fizeni toku ve vyrobé a k planovani zasob ERP systétm BAAN. BAAN pomaha podniku
sledovat materialovy tok, co nejefektivnéji planovat dodavky jednotlivych komponent vyroby
a eliminovat stav zisob na sklad¢. Jedna se vpodstaté¢ o jediny nastroj, jehoz pomoci se
spole¢nost jiz dlouhodobé snazi optimalizovat sviij vyrobni proces. Vzhledem k rychle se

wvev s

zdkaznikl, samotné planovania fizeni vyroby pomoci BAANu nestaci.

2.1.2 Organizacné orientované vyrobni koncepce

Tyto koncepce prispivaji k feSeni problematiky silici konkurence, jsou orientované na splnéni
potieb zdkaznikd. Zaméfuji se na hospodarné vyvazeni procesli a zvySovani produktivity na
vSech urovnich podnikového fizeni.

Ptechod na procesné orientované tfizeni a implementace systému Just-In-Time predstavuje
v dne$ni dobé jiz v podstaté nutnou podminku pro zvyseni produktivity firmy a tim i ziskani

konkuren¢ni vyhody a dobré pozice na trhu. Hlavni smysl JIT spo¢iva v ,tazeni” prace naptic

podnikovymi procesy a dodani vyrobkl zadkaznikovi pifesné podle jeho pozadavki. JIT stoji
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na principu vcasného dodani vyrobkl zikaznikovi, coZz vyzaduje synchronizaci nejen ve
vyrobnich operacich, ale 1 ndkupu komponent, objednavkach materidlu a kompletnich
logistickych procesech. (Kavan, 2002) JIT pfinasi vyrazné uspory ¢asu, odstrafiuje dublovani
operaci mezi dodavatelem a odbératelem (jako je naptiklad kontrola, skladovani, pfiprava a
kompletovani materidlu), a tim vede i1 vyraznému snizeni naklad?, zvyseni produktivity prace

a snizeni zasob.

Procesni fizeni pfedstavuje systémy, postupy, metody a nastroje trvalého zajisténi maximalni
vykonnosti a neustalého zlepSovani podnikovych i mezipodnikovych procesi, které¢ vychazeji
Z jasn¢ definované dlouhodobé strategie podniku. Vystupem jednotlivych procest je produkt,
ktery ma hodnotu pro interniho nebo externiho zikaznika. (Smida, 2007) Procesni fizeni
podniku jde obvykle ruku vruce sprojektovym fizenim a spolecné pUsobi napfic
organiza¢nimi utvary celé spolecnosti. Projektové fizeni slouzi k podrobnému rozplanovani a
realizaci slozitych akci a ¢innosti, které je potieba uskutecnit, aby bylo dosazeno predem
stanovenych cill. Kazdy projekt by mél mit pfesné stanoveny zacatek, konec, pfesnd pravidla
fizeni a financovani, metriky uspésnosti. Projekty jsou v podstaté specialni mnozina fizenych

procest, které vedou k uspokojeni zakaznika.

Time-Based-Management zahrnuje strukturovani a prtb&éh komplexniho podnikatelského
procesu s cilem co nejvice zkratit ¢as a ziskat tak konkurenceschopné terminy dodavek. To
znamend zkraceni nejen vyrobnich ¢ast, ale 1 zZkraceni procesu ndkupu a zakazkového fizeni

(Tomek, Vavrova, 2000)

Metoda Six Sigma vyuziva riznych statistickych metod, aby analyzovala odchylky parametr
ve vyrobnim procesu, tj. nakolik se ur¢ity vyrobniproces odchyluje od idedlniho stavu. Slouzi
ke kontrole kvality a jeji snahou je redukce kolisani parametrii kvality. Tato metoda se

v mnoha ohledech shoduje s principy $tihlé vyroby.

Dalkim dulezitym trendem, ktery se v modernich podnicich za¢ina projevovat je zapojovani
délnikti do rozhodovacich procest. Rozviji se tymova prace a na manazery jsou kladeny vétsi
naroky a schopnosti delegovat dil¢i Cinnosti. (Kavan, 2002) De¢lnici rotuji po riznych
pracovistich, ¢imz si rozSifuji svou pracovni napln a pro spoleCnost se stavaji
univerzalnéjsimi, flexibilnéjSimi a efektivnéjSimi.

Posledni koncepci, kterou bych zde rada uvedla, je soulad vyrobniho procesu s ochranou

zivotniho prostiedi Pozadavky na Setrnost vyroby k Zivotnimu prostiedi vznikaji jednak ze
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strany statu, ale i ze strany samotnych podniki. Setrnost vyroby k Zivotnimu prostiedi ddva
podniku dobrou image a muze byt i rozhodovacim faktorem pro uzavieni kontraktu se

zdkazniky.

Do roku 2011 nebyla ve spole¢nosti Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. o.
témét zadnd z vySe uvedenych organizacné orientovanych vyrobnich koncepci vyuzivana.
Jedin¢ snad existence procesniho a projektového oddéleni mohla tehdy pfipominat snahu o
systemati¢nost procesi a jejich fizeni efektivnosti Fakticky vSak neexistovala zadna
standardizace procest ani strategické planovani ¢innosti, primarnim bylo operativni fizeni. Na
obranu Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0. musim podotknout, ze ve
srovnani s podobnymi podniky nebyla spole¢nost vyjimkou. Pied hospodaiskou krizi v roce
2008 nebylo zcela bézné, Ze by vyse uvedené koncepty, pochazejici z Japonska ¢i USA, byly

v evropskych podnicich hojné vyuzivany.

Z nasledka krize se podnik téZce vzpamatovaval a vedeni si bylo védomo, ze musi své
podnikové procesy pretransformovat, zavést nové vyrobni postupy, standardizovat je a
efektivnéji fidit vSechny své procesy. Filipinska matefska spole¢nost, ktera ve svych
pobockach po celém svété uz nekteré koncepce vyuzivala, podnitila a urychlila jejich

zavedeni 1V ¢eském podniku.

Zacal proces reengineeringu, tj ,,zasadni prehodnoceni a radikalni rekonstrukce podnikovych
procesu tak, aby bylo dosazeno dramatickych zdokonaleni z hlediska kritickych métitek
vykonnosti, jako jsou naklady, kvalita, sluzby a rychlost.“ (Smida, 2007, str. 89) Primarnim
cilem se stava orientace na zakaznika, motto spole¢nosti zni jasné: ,Flexible experts®. Firma
se snazi maximalné vyhovét pfani svych zikaznikd, a to jak po strdnce dodrzeni termind,
mnozstvi a kvality vyrobkid, tak uspokojeni sekundarnich pozadavkt na prostiedi na
pracoviSti, péci o zaméstnance, ¢i ochranu zivotnitho prostfedi Spole¢nost zavadi

standardizaci jednotlivych podnikovych procesti a za¢ina se upinat k zasadnimu pievratu —
Stihlé vyrobé.

2.2 Stihla vyroba

»Koncept §tihlé vyroby (lean manufacturing, lean production, lean management) pfinadsi do
fizeni a organizace prumyslového podnikani principialni pokrok, jehoz Gspéch je srovnatelny
pouze s pfechodem od femeslné orientované vyroby k primyslové hromadné produkci,

uplathované Taylorem a Fordem.* (P feiffer, Weiss, 1994, s. 1)
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Management podnik fesi otdzky, jak co nejefektivnéji vyrabét vyrobky podle individudlnich
pozadavki zakaznikl, s nizkymi ndklady a prodavat vyrobky za trhem pfijatelnou cenu.
Ztohoto dlivodu je kladen stale vétsi diraz na flexibilitu vyroby, a dky vSem témto
pozadavktiim je v soucasnosti velky zajem o uplatnéni $tihlé vyroby jako uceleného konceptu,
jez tyto problémy fesi (Kerkovsky, 2009)

., Stihld vyroba je paradigma a zptsob mysleni o vyrobé. Je to filozofie, ktera zkracuje

prabézny cas eliminaci plytvani, aby byly v¢as doddvané vyrobky vysoké kvality pii nizkych
nakladech.“ Mike Rother (Kosturiak, 2006, s.17)

2.2.1 Vznik a hlavni podstata lean managementu

Prestoze praptivod konceptu lean managementu sahd az do systému zavedenému V tovarnach
Henryho Forda, kdy byly respektovany zikladni principy Stihlé vyroby, jako plynulost
vyrobniho toku, standardizace vyroby apod., vétSinou je uvadéno, ze tento koncept pochazi
z Japonska, z 50. — 60. let 20. stoleti. Toyota Motor Corporation a jeji tehdej$i inzenyr Taiichi
Ohno, pozd¢€ji viceprezident firmy Toyota, musela fesit otazku produktivity vyroby, protoze
oproti americkému trhu neexistovala v Japonsku takova poptavka. Taichii Ohno tedy ptisel
s myslenkou najit a odstranit zbyte¢nosti ve vyrobé a zaroven udrzet vyrobu s vysokou trovni
flexibility pomoci zvyseni produktivity prace. Zkusil zavést novou vyrobni linku, na které
jeden délnik obsluhoval vice strojii najednou, coz tehdy znamenalo zcela novy inovativni
zpusob v prumyslové vyrobé. Diky tomuto kroku se firm¢é¢ Toyota podaiilo zdvoj- az
ztrojnasobit produktivitu a vznikl tak vyrobni systém znamy jako Toyota Production System

(TPS), ktery byl v nasledujicich letech dale rozvijen.

Podstata TPS stoji na dvou pilifich: JIT (dodavka pravé v¢as a na spravné misto) a JIDOKA
(automatizace s lidskou inteligenci). Myslenka JIT byla pfevzata =z americkych
automobilovych podnikl. Podstatou JIDOKA je, Ze stroj je schopen sam rozli§it Spatny

produkt od dobrého, v ptipade Spatné¢ho se automaticky zastavi a zamezi tak produkci zmetkt.
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Obrdzek ¢. 5: Systémvyroby firmy Toyota (TPS)

TPS

Hejlepsi jakost - nejnizsi naklady - nejkratsi
pribéhové doby - nejuyssi bezpeénost - vysoka moralka

prostfednictvim zkracovani vyrobniho toku na zékladé odstrafiovani ztrét
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® Rychly pfechod -5 otazek "proc” stanovisti
- Vsimavost vuci ztratam ® Reste nejhlubsi pridiny
- Reseni problému problémd (5x "proé")

Vyrovnana vyroba (heijunka)

Stabilni a standardizované procesy

Wizudlni fizeni

Filozofie celkové koncepce firmy Toyota

Zdroj: Vlastnizpracovanina zakladé obrazku z knihy Tak to déla Toyota (Liker, 2000, s. 61)

V celém systému je uplatiiovan princip tahu se zaméfenim na plynulost vyrobniho toku, coz
umoziiuje synchronizaci celého vyrobniho procesu a zamezuje vzniku plytvani. Systém je
pfipraven pruzné¢ reagovat na pozadavky zikaznika. Druhym zisadnim pozadavkem je
kontrola jakosti na pracovisti Neméné dtlezitou roli hraje orientace na lidi, pracovniky
spole¢nosti, predpoklad neustalého zlepSovani, bez né¢hoz by syst¢ém nemohl pruzné reagovat
na pozadavky zdkazniki, a snizovani ztrat, kdy se ztraty nesnazime piehlizet, ale feSime
podstatu jejich vzniku. Dal§imi zdsadami TPS jsou hejjunka, neboli vyhlazeni rozdili vyroby
(eliminace odchylek ve vyrobé a to scilem vyhnout se pietizeni jak lidi, tak stroju),
standardizace procest, kdy se kazdd zména nebo opakovand chyba zaznamendva a pomaha
tak dosdhnout dlouhodobé vys§i trovné kvality, vizudlni tizeni, kterého je dosazeno
udrzovanim cCistého a prehledného pracovisté, a dodrzovani provétenych technologii, tj.
dodrzovani celkové koncepce firmy Toyota. Na pomysiné stieSe domu jsou uvedeny cile,

kterych by mélo byt po Gspésném zavedeni TPS dosazeno.

Lean aktivity se nezamétuji pouze na vyrobu, ale koordinuji vSechny dilezité oblasti podniku.

Jde o permanentni a integrované vyuzivani principii a metod, vedouci K efektivnimu
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planovani, realizaci a kontrole vcelém hodnotovém fetézci vyrobkl a sluzeb. (Pfeiffer,

Weiss, 1994)

2.2.2 Principy lean managementu

Principy §tihlé vyroby jsou v podstaté jednoduché — je to zplsob prace zaméfeny na pridavani
hodnoty pro zdkaznika a neptetrzité odstrafiovani plytvani z kazdé podnikové aktivity, ¢imz je
dosahovano 1 neustdlého priddvani hodnoty pro majitele samotného podniku. Zakladni

principy jsou:

e Zikaznik - Uspokojeni zakaznika,

e Hodnota - Zvyseni hodnoty redukci plytvani, tj. redukce aktivit, které nepiidavaji
hodnotu,

e Tok - Zlepseni toku,

e Rychlost - Zvyseni schopnosti redukce ¢asového cyklu,

e Flexibilita - Zlepseni schopnosti reakce na pozadavky zakaznikid a trhu. (kem, 2011)

Mezi hlavni principy je také potfeba zahrnout chapani vzniklého problému jako ptileZitosti,
problém se neskryva, ale zkouma a fe$i se pfimo v mist¢ vzniku. DalSim principem je
neustala snaha o dosazeni dokonalosti, neustalé zlepSovani, neboli japonsky Kaizen.

2.2.3 Nastroje lean managementu

Aktivity $tihlé vyroby jsou zmiflovany v souvislosti se snizovanim nakladt. Jednoduchy, ale
chybny postup pti redukci ndkladii je snizovani osobnich nakladd, nakup nejlevnéjsich
materialll a komponent pro vyrobu, levnéjsi stroje a zatizeni, redukce zasob atd. Bez znalosti
souvislosti toto vS§ak v disledku vede ke zvySeni celkovych ndkladi firmy. Kosturniak (2010)
uvadi, ze pii snizovani nakladu je tieba sledovat dopady na celou firmu, fesit pfi¢inu a ne
nasledek. Snizovani nakladd nesmi byt nikdy povyseno nad kvalitu a orientaci na spokojenost
zakaznika.

Podstatou zeStihlovacich praktik je eliminace plytvani, japonsky zvané Muda, rozpoznani
zdroju plytvani a jejich G¢inné odstranéni. Zdroje plytvani v podniku setadil Taichii Ohno do
osmi zakladnich skupin:

e Nadprodukce,

e Cekani,

e Doprava nebo pfemist'ovani, které nejsou nezbytné,

e Nadmérné ¢inepfesné zpracovavani,
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e Nadbyte¢né zasoby,
e Vady,

e Nevyuzita tvofivost zaméstnanctl.

Pozd¢ji byly jeSt€¢ vymezeny dalSi dva zdroje ztrat - zZddnd ptfidand hodnota pii snaze jit za

hranice ptirozenych schopnosti a moznosti firmy a nevyrovnanost. (Liker, 2007) Odstranéni

plytvani znamend odstranéni jakékoliv ¢innosti, jeZ neptfidava hodnotu. K odstrafiovani jsou

V konceptu §tihlé vyroby vyuzivany tyto nastroje:

e Piisun materidlu Just-In-Time a systém Kanban,

e Soustavné zlepSovani Kaizen - motivace pracovnikll pro pfedklddani navrhli na
zlepSovani prace,

e Dodrzovani FIFO fizeni zasob,

e Zavadéni krouzkii kvality — feSeni vyrobnich problémii na tirovni sestavenych tymi,

e Dusledné dodrzovani zasad bezchybnosti a standardizace - s vyuzitim metody Six Sigma,
Poka-Yoke, SDCA a PDCA,

e Mapovani hodnotovych tokt Value Stream Mapping a Spagetovy diagram,

e SMED (Single Minute Exchange od Dies),

e 5S

Jednotlivé ndstroje jsou vzijemné propojeny, Casto je UspéSnost implementace jednoho

nastroje podminéna zavedenim jiného. Podnik, ktery komplex téchto néstrojii vyuziva, se

stava Stihlym tim, ze d€la jen takové Cinnosti, které jsou potiebné, prinasejici hodnotu, ty,

které¢ Setfi celkové naklady. Princip n€kterych nastroji byl jiz dfive vysvétlen, proto se

v nasleduyjici Casti budu vice vénovat t€m, jejichz smysl jeste¢ nebyl vysvétlen a predevsim

tém, které staly u zrodu zavadéni §tihlé vyroby do podniku Integrated Micro-Electronics

Czech Republic s. r. 0. V kapitole 3 se pak budu podrobnéji vénovat poslednimu vySe

uvedenému nastroji 5S, ktery je st€zejni pro zpracovani mé diplomové prace.

Just-In-Time a Kanban

Stézejni nastroj, jehoz princip, jak jiz bylo feceno, stoji na vyrdbéni pouze toho, co je

pozadovano, v mnozstvi a ¢ase, ktery odpovida pfani zdkaznika. Cilem je minimalizace zasob

a plynuly systém vyroby. V praxi se pro uplatnéni systému JIT vyuziva Kanbanovych karet.

Kanban, Cesky volné pieloZzeno jako iniciace vyroby na signal, je vhodnym nastrojem

zejména pro dilenské fizeni vyrobniho procesu a funguje na principu vytazeni potiebnych
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jednotek zptedchazejicich procest, které tahaji potfebné jednotky zprocest pied nimi.
Kanban karta slouzi k pfenosu informaci, jsou na ni uvedeny konkrétni udaje tykajici se
materialu nebo produktu. V dne$ni dobé byva Kanban karta vedena elektronicky, na material

nebo produkt se uvadi pouze ¢arovy kod, pomoci néhoz se karta vyhledava.

Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0. zavadi systém kanbanovych karet a snazi
se vyrabét podle JIT. Od pocatku roku 2012, kdy se na systém pomalu zacalo pfechazet, jsou
vidét pokroky, projevujici se vyraznym snizeni zasob na sklad¢. Stale vSak nemtzeme hovorit
o uplné Gspésné implementaci a odstranéni vS§ech muda, jelikoz bohuzel chybi propojenost na
nekteré dalSi nastroje Stihlé vyroby.

Kaizen

Kaizen je stfeSnim pojmem, ktery spojuje orientaci na zdkaznika, absolutni kontrolu kvality,
automatizaci, kanban a dobré vztahy mezi managementem a zaméstnanci. (Imai, 2005) Jiz
n¢kolikrat zminény pojem se vaze k procesu trvalého zlepSovani, kdy vSichni zaméstnanci
napii¢ podnikovymi oddélenimi jsou podnécovani k navrhim na zlepSeni. Dopad Kaizenu
mize byt omezeny, jestlize se ho zaméstnanci uCastni jen omezené, zdonuceni, bez

jakychkoliv vlastnich cilii a osobni motivace.

Pravé toto hralo v Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0. z poc¢atku zavadéni
§tihlé vyroby dulezitou roli. Vedeni spole¢nosti chtélo rychle implementovat vSechny metody
a nastroje, ale zapomnélo na zcela klicovy bod — dostate¢né a srozumitelné¢ sezndmit své
zaméstnance s chystanymi zménami, jejich zdlvodnénim a vysvétlenim potfeby zmén.
Motivace pracovnikl a vlastni angazovanost a iniciativa pracovnikii jsou nutnou podminkou

k fungovani Kaizen.

Kaizen je také Casto spojovan se zavadénim krouzki kvality, tj. skupinovou ¢innosti lidi,
ktera se vénuje jednak otazkam kontroly jakosti produkti, tak se ale také snazi ptijit na mozna
feSeni uspor voblasti nakladt, zlepSit bezpe¢nost prace a zvysit produktivitu. Vzhledem
ktomu, Zz¢ se vSak podle principti lean managementu jedna o dobrovolnou ¢innost
pracovnikli, mimo pracovni dobu, je tento nastroj v podminkéch ¢eskych podnikii prakticky
nevyuzivan.

Dodrzovani FIFO Fizeni zasob

FIFO, First In First Out, je jednoducha metoda fizeni, resp. zpusob organizovani, manipulace
a prioritizace pohybu materidlu, ¢i v podstaté ¢ehokoliv jin¢ho. FIFO je zaloZeno na principu
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obsluhy v potadi, v jakém materidl/pozadavek do systému vstoupil (prvni vstupujici prvek ze

systému zarovefi prvni vystupuje). Casto miva tento zptisob ptivlastek fronta.

Spolec¢nost Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0. méla v minulosti velké
problémy s drZzenim vysokého mnoZstvi zasob na skladé, hromadénim se materidlu a
jednotlivych komponent potiebnych k vyrobé. Drzeni vysokych zasob materidlu vidéla jako
jediné mozné feSeni, jak byt flexibilni k pozadavklim zakaznik. S pfechodem na vyuzivani
zasad a nastroju $tihlé vyroby se vSak snazi o dodrzovani pravidel FIFO, jak na urovni
logistiky tak vyroby. Skladové zasoby firmy se podatilo za uplynuly rok snizit o vice nez

10%, cozje vzhledemk prvnimu roku zavadéni metody FIFO velky tUspéch.
Disledné dodrzovani zasad bezchybnosti a standardizace

Snahou nastrojii Six Sigma, Poka-Yoka, PDCA ¢i SDCA je zajiSténi stability podnikovych
procest. Jejich cilem je vyhnuti se odchylkdm od idedlniho stavu, a tim zajisténi kontinuity
procesu a udrzovani a zdokonalovéani standardd. Six Sigma je statisticka metoda, pievzata
z fungovani firem v USA, kterd byla struéné popsana jiz vkapitole 2.1.2. Poka-Yoke je
systém, ktery se stara o minimalizaci netimyslnych chyb a chyb z nepozornosti. Je uzpiisoben
tak, aby jednu vyrobni operaci bylo mozno provést jen jednim zptsobem. Pfikladem Poka-
Yoke jsou riizné barevné¢ odliSené konektory, nebo naptiklad prostfedni kolik u sitové
zasuvky, takze lze zastrCku zasunout do zasuvky pouze jednim zptisobem. Poka-Yoke déla
pojmu celého zavadéni lean managementu. PDCA zavadi cyklus planuj, udélej, zkontroluj,
uskutecni a tykd se zdokonalovani procest. Pted tim, nez se zacne pracovat s PDCA, musi
vSak byt procesy ngjakym zplUsobem standardizovany. K tomu slouzi SDCA cyklus
standardizuj, udélej, zkontroluj, uskute¢ni. SDCA standardizuje a stabilizuje procesy, stara se
o jejich udrzbu. (Imai, 2005) Standardizace piedchazi tomu, Ze se stejny problém bude
opakovat. ,,Standardizaci je tfeba v $ir§im slova smyslu chéapat jako k dynamice ptihlizejici,
ale systematicky proces vybéru, sjednocovani a ic¢elné stabilizace jednotlivych variant feseni,
postupt, vstupnich prvki a jejich kombinaci, jakoZ i vystupnich prvkd, ¢innosti a informaci v
procesu fizeni firmy nebo v jeho dil¢ich ¢astech.* (Tomek, Vavrova, 2000, s. 107) Dulezité
je, aby se o vzniku nového standardu dozvédéli vSichni pracovnici, aby ho vzali za sviij a
ridili se podle néj. Standardy musi respektovat aktudlni vyvoj podniku, proto jsou stale

vedeny v duchu Kaizen (neustalého zlepSovani).
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Standardizace v Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. o. byla pfed zménou
majitele na Spatné urovni. Operativni jednani a nahodilé feSeni situaci zde bylo na dennim
poradku. Standardy téméf neexistovaly, ty, které existovaly, nebyly dodrZzovany, kazdé
oddéleni si stanovovalo své vlastni standardy, s nimiz nikdo dalsi nebyl sezndAmen. Byl zde
zmatek, ,prava ruka nevédéla, co déla leva®, takze vznikaly zmetky, nadbyte¢né zasoby,

slozité operace a spousta chyb.

Management si tyto chyby nastésti vfas uvédomil a zafal pracovat na zavedeni
standardizované¢ho systému fizeni a vedeni vSech podnikovych ¢innosti. Prakticky mohu fici,
7ze prvotni mySlenka o zavedeni S§tihlé vyroby v podniku, vznikla pravé zpotreby

standardizace.
Mapovini hodnotovych toki Value Stream Mapping a Spagetovy diagram

Jednd se o dva analytické nastroje §tihlé vyroby. Value Stream Mapping, neboli mapovani
hodnotového toku, zahrnuje $ir§i aktivity nez Spagetovy diagram. Mapa hodnotového toku
obsahuje veskeré Cinnosti, pridavajici 1 neptidavajici hodnotu, které jsou potfebné k vyrobé
ur¢ittho produktu. Zac¢ind u dodavateli materidld, pokrauje pies zpracovani materidlu a
vyrobu produktu v podniku samotném, kon¢i uspokojenim pozadavki zakaznika. Mapovani
slouZzi k vizualizaci toku soucasného stavu, usnadiiuje nalezeni muda a umoziuje identifikaci
mozZnosti pro zlepseni. Spagetovy diagram se vét§inou zpracovava s tuzkou a papirem v ruce
piimo na pracoviSti Zachycuje pohyb materidlu, rozpracované¢ho vyrobku nebo dé¢lnika
vramci vyrobniho stiediska. Spagetovy diagram poméha odhalit zbyteéné pohyby, které

mohou byt nasledné odstranény.

V podminkach Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0. doposud nebyl Value
Stream Mapping ani Spagetovy diagram vyuZivan. O zavedeni Spagetového diagramu
spole¢nost ani neuvazuje, jelikoz jeji systém vyroby je pomérné jednoduchy, cyklus toku
vyrobku pifimo vjednom stiedisku je pomérné¢ kratky, pracovnici jsou prakticky stile na
jednom misté. Neni tak k sestavovani Spagetovych diagramti diivod. Co se tyée Value Stream
Mappingu, jeho sestavovani je vdneSnich dnech aktudlni. Lean Manufacturing Engineer
pravé sestavuje prvni mapy hodnotového toku nékterych vyrobki. Na obrazku €. 6 je ukazka
mapy hodnotového toku vyrobku Direct Start pro zdkaznika Buhler. V piiloze ¢. 2 je pak

popis zakladnich kon pouzivanych v mapé hodnotového toku.
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Obrazek ¢. 6: Value Stream Mapping
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Zdroj: Interni materialy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o., 2013

SMED (Single Minute Exchange od Dies)

Tento nastroj se zabyva rychlymi zménami nastaveni strojit a zafizeni ve vyrobé. Eliminuje
prostoje a ¢ekani ve vyrobé a napomaha tak k plynulosti vyrobniho toku. ZvySuje flexibilitu

vyroby a zkracuje priubéznou dobu procesu.

Tento nastroj je ve spole¢nosti Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0. vyuzivan
zatim pouze na lakovacim stroji v oddé€leni testu. Operatorky u lakovaciho stroje si mohou
dnes jiz samy nastavit potiebnou hladinu laku a zménit lakovaci formu. Nevznikaji tak jiz
prostoje z davodu ¢ekani na pracovnika Udrzby, ktery diive pfenastavovani hladiny laku
zajistoval. Do budoucna se uvazuje o zavedeni tohoto nastroje také na linkach v oddéleni
strojntho osazovani, kde vsoucasné dobé operatorky pti kazdé zmené vyroby cekaji na

prenastaveni linky udrzbafem.
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3 Metoda 5S

.08, tedy pét krokt dobrého hospodateni, vzniklo zasluhou intenzivni prace mnoha lidi ve
vyrobni sféfe.* (Imai, 2005, s. 69) 5S je puvodni japonska metoda, jejimz ucelem je vytvoieni

a udrzeni organizovaného, ¢ist¢ho a vysoce vykonného pracovniho prostredi.

3.1 58S jako primarni nastroj Stihlé vyroby

%

Metoda 58S je jednim z mnoha néstroji uplatiiovanych pti Stihlé vyrobé. ,,Stihlost* musi byt
chapana jako celistvy systém, jenz musi prostoupit kulturou celé organizace. Metoda 5S je
zakladnim kamenem pro dalSi implementaci pokro¢ilych metod Kaizen a dalSich nastrojii
Stihlé vyroby. Do podnikl pifechazejicich na lean management se zavadi jako jeden z prvnich

nastroju, spole¢né se standardizaci procesu a odstrafiovanim muda. (Bauer a kol., 2012)

V dnesni dobé je vyraz 5S ve vét§iné firem velmi dobfe zndm. Casto jsou na chodbach ve
firmach vidét nasténky plné 5S, ale zeptate-li se nékter¢ho zdé&lniki, co to 5S je, Casto
uslysite ,,uklid*. Jest€¢ hiir potom dopadnete, zkusite-li se na tu samou otazku dotazat n¢koho
z THP. Patrn€ neuslysite Zidnou odpovéd’, nebo ,,0 tom uz jsem nékdy néco slysel®. (Bauer a
kol., 2012) Samotnym pracovniki firem vSak neznalost této metody za vinu davat nemizeme.
Pticinu musime hledat u manazerti a vedeni spolecnosti, které dostatecné¢ nedba na spravné
pochopeni a dostatecné sezndmeni pracovnikii se zasadami metody 5S. Bohuzel ¢asto ani
sami manazefi s ni nejsou presné¢ obeznameni, proto si neuvédomuji, jaké piinosy muze

spravna aplikace 5S v kone¢ném dusledku ptinést.

3.2 Systém a metodika 5S

5S je zdkladem pro kontinudlni zlepSovani, nulové vady, snizeni ndkladd a bezpecnou
pracovni oblast. Je to systematicky pfistup ke zlepSeni pracovniho prostfedi, procesti a

produktii prostfednictvim angazovanosti zaméstnanct.

»Seirl, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke* — pét japonskych slov, na jejichz zikladé nazev
metody vznikl. Tento ndstroj je tak rozSifen po celém svéte, ze ptivodné japonské znaceni 5S
se dnes nazev metody Vvriznych zemich pteklada Casto jinak (napiiklad v néméiné je 5A,
v anglictiné se pouziva 58S, ale s anglickymi ekvivalenty, u nés je metoda ¢asto zndma také

pod nazvem 5U). (Bauer a kol., 2012) Nasledujici obrazek zobrazuje japonsko-ceskou verzi.
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Obrazek ¢. 7: Kroky metody 5S

Zdroj: Kolektiv autorti (2012)

Systém vzdy zac¢ina vyklizenim piebyteénych véci na pracovisti, resp. v jeho okoli. Pokracuje
uspofadanim véci, které na pracovisti zistaly tak, aby k nim byl dobry ptistup. Dale nasleduje
vy¢isténi pracovni plochy, zavedeni standardti a systematizace, poslednim krokem je zavedeni
sebediscipliny, dodrzovani ptedchozich ¢ty kroki a nikdy nekonici proces mozného
zdokonalovani. Logicky sled jednotlivych krokt je pro zaméstnance snadno pochopitelny a
splnitelny, proto jej radi pfijmou. Navic jsou sami pracovnici daného oddéleni vzdy soucésti
tymu 5S, pfimo se podileji na zménach, navrhuji je, vymysleji zlepSeni apod., ¢imz se zvySuje
jejich motivace. V nasledujici ¢asti se budu vénovat detailnimu pohledu na pét krokti dobrého

hospodafeni, pét krok metody 5S.

3.2.1 Seiri — Utridit nepoti-ebné véci

»Prvni krok, seiri, zahrnuje klasifikaci vSech polozek na pracovisti do dvou kategorii —
nezbytné a zbyte¢né — a odstranéni téch zbyte¢nych.* (Imai, 2005, s. 71) V praxi to znamena,
7ze kazdou véc, kterd se na pracoviSti nachiazi, musime vzit, zamyslet se, zda je potieba
k vykonu prace a rozhodnout se, co s ni bude dal. Casto se stava, Ze pracovnici cht&ji na
pracovisti ponechat zbyte¢né mnoho véci, jen pro ptipad ,,co kdyby se to mohlo hodit”. Z

prehistorickych divodl schranuji na pracovisti véci, které se nepouzivaji, jsou zastarale,
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nefunk¢éni. Zabiraji tak misto a ubiraji pracovni plochu. Pocet nezbytnych polozek, které na
pracovisti zistanou, by mél byt proto limitovan. Piehledné pracovisté usetti namahavé hledani
a umozni efektivnéj$i praci.

Vyfazovani se zahéji nejlépe pomoci akce ,Cervend karta®. Clenové tymu 5S maji kazdy své
ervené karticky, kterymi na pracovisti oznaéi vie, co povazuji za zbytedné. Casto se stane, Ze
néktery z ¢lenti oznaci 1 véc, kterd je ve skuteCnosti na pracovisti potieba. V tom pripadé musi
ostatni ¢lenové tymu zdlvodnit, pro¢ by méla véc na pracovisti zistat. VSechny predméty
urcené jako nepotiebné jsou zapsany do seznamu, vytiidény a odstranény (bud’ zlikvidovany,
nebo dany do skladu ¢i jiné prislusné misto). Zbylé potfebné véci jsou roztiidény podle
frekvence pouziti. Ty, co se pouZivaji cca lkrat/tyden, jsou uloZeny V blizkosti pracoviste.

Véci, které se pouzivaji méné Casto, jSou ulozeny ve skladu.

Rozsitenim ¢ervenych karet miize byt pouziti zelenych a Zlutych karti¢ek. Ty jsou pouzivany,
kdyz zmény, které chceme udélat, neni z divodu napiiklad oprav nebo slozit¢ho té¢zkého
premisténi mozné provést ihned. Zelenou kartou ozna¢ime véci na piemisténi, zlutou véci na

opravu. (Bauer a kol., 2012)

Vysledkem prvniho kroku by méla byt spousta vytiidéného materidlu, vice mista, ptehlednost,

systém, vyS$ipruznost.

3.2.2 Seiton — Usporadat

»Seiton znamena veéci klasifikovat podle jejich pouziti a sefadit tak, aby jejich nalezeni
vyzadovalo minimum ¢asu a Gsili.“ (Imai, 2005, s. 73) Véci, které na pracovisti zlstaly, se
musi uspotadat tak, aby odpovidaly zisadam ergonomie a eliminovaly provadéni zbyte¢nych
pohybtll. Kazdd véc by méla mit své misto a po pouziti se na své¢ pfedem ur¢ené¢ misto opét
vraci. OznaCeni mista se provadi barevnym oznaceni hranice (natérem, lepenkou), Stitkem,
nebo oznacenim tzv. domaci adresy (nidzev véci, ktera patii do hranice). Barevné rozlieni
jednotlivych véci a Gsekt je uvedeno v priloze ¢. 3. V tomto druhém kroku se oznac¢eni pozice
vétSinou neprovadi, a kdyz tak paskami, které jdou pozdéji snadno sloupnout. VEétSinou se
nechava 1 —2 tydny na vyzkouseni, zda je pozice optimalni a teprve potom se provede finalni

znaceni.

Poradek na pracovisti zamezuje plytvani Casem, materialem a hlavné energii, protoze odpada

zbyteCné hledani, nesmichdvaji se dily a materidly, odpadaji nepotiebné cesty. Poradek na
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pracovisti také slouzi k bezpecnosti prace, protoze naptiklad odstranuje nespravné odlozené

predméty v prostoru (napf. umisténi voziki v miste, kde se operator pohybuje).

U vétsich firem se slozitéjSimi vyrobnimi procesy, kdy napt. dé¢Inik musi putovat po vyrobni
hale, jsou zpracovavany Spagetové diagramy, o kterych uz byla fe¢ v kap. 2. 2. 3. Pomoci
téchto diagramil je pak dosazeno spravného rozmisténi predmétl i ve slozitéjSim pracovnim

procesu. Rozmisténi by vzdy mélo respektovat Cetnost pouzivani jednotlivych véci.

Vysledek druhého kroku Seiton je, ze vSechny véci na pracovisti majisvou pozici a pracovnik

tak neztracicas hledanim predmétt.

3.2.3 Seiso — UdrZovat poiadek

Jednd se o krok zachovani uklizeného a Cistého pracovisté. Diiraz je kladen na pravidelnost
tklidu a ¢isténi. Kazdy pracovnik je zodpovédny za uklid svého pracovisté. Uklid by nemél
byt provadén ndhodng, ale mél by se stat kratkou a efektivni soucésti kazdodenni ¢innosti
pracovnika. Na pracoviSti by méla byt tzv. mapa tklidu, kterd uvadi vSechny oblasti, které se
maji kontrolovat a udrzovat v ¢istoté, a dale plan uklidu, formulaf, kam se pracovnik po
provedeni tklidu podepiSe na souhlas toho, Ze uklid provedl Cistici prostiedky pro pfipadné

pouziti béhem uklidu byvaji umisténé v blizké vzdalenosti od pracoviste.

Paklize je syst¢ém potadku dodrzovan, prospiva to jak strojum, tak kvalité vyrobku, tak i
samotnym pracovniktim, protoZe kazdy se citi kpe v uklizeném prostoru bez prachu. Cistota
na pracovisti pomaha rychleji rozpoznat ptipadné nedostatky vyroby a eliminuje také vznik
urazlil na pracovisti (napt. ¢isté podlahy snizuji pocet Grazl zpisobenych uklouznuti). Jak jiz
bylo uvedeno ve druhém kroku, na Cistém a piehledném pracovisti je épe vidét vSechny
chyby.

Vysledkem tfetiho kroku jsou cCistd pracovisté, bezpecnéjsi pracovisté, lepsi prehled o

poruchach a jejich rychlej$iodstranéni, dobry pocit pracovnika na pracovisti.

3.2.4 Seiketsu — Uré€eni pravidel

Ctvrty krok Seiketsu znamena pfedepsani pracovnich standard?l a automatizaci predeslych
3S na kazdodenni bazi. Nestac¢i pouze jednou véci vytiidit, srovnat a pracovisté uklidit. Chce-
li spole¢nost dlouhodobé spravné fungovat podle metod 5S a zvySovat produktivitu prace, je
nutné, aby pracovnici vzali zasady 5S za sv€, zautomatizovali sije a dbali jejich dodrZzovani.

Standardy maji praci lidem usnadiiovat, ne komplikovat, proto je pii jejich sestavovani
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dilezitd komunikace se samotnymi délniky na pracovisti a vypracovani podle jejich potieb.
Pracovnik se musi na svém pracovisti citit dobfe. Pokud je standard tvofen pouze nadfizenym,
mizeme vzdycky ofekavat problém. Standardy by mély byt srozumitelné, ndzorné, jednoduse
pochopitelné, s pouzitim radéji obrazkli nez premiry textu. Standardy, resp. jejich dodrzovani,
zabezpecyji prevenci proti vzniku nenaddlych negativnich stavli (nepotadek, Spina, hromadéni

véci na pracovisti apod.).

Dodrzovani standarda je nejt€zim ukolem metody 5S, vyzaduje vytvofeni a disciplinu ze
strany délnika a kontrolu dodrzovani ze strany nadiizenych. Management by mél jit vzdy

piikladem a dbat na dodrzovani 3S i ve vlastnich fadéach.

Vysledkem ¢tvrtého kroku je vytvofeni ndvodky pro pracovniky, pomicky, aby se jim

pracovalo snaz, jednodusejia Iépe.

3.2.5 Shitsuke — Upeviiovat a zZlepSovat

Shitsuke znamena vytrvani v zavedenych zménach. Tento paty krok tizce souvisi se Ctvrtym
krokem. Je potieba zapojeni managementu, jeho piikladné chovani, motivace pracovniki a
jejich vysoka sebedisciplina. Té je mozné dosahnout, kdyz odména za dodrZovani bude vétsi
nez postih pfi nedodrzeni. K tomuto patému kroku neexistuji zddné technické postupy a
normy implementace, touha po splnéni patého S musi pfijit od samotnych zaméstnanct.
Pracovnik musi dokonale pochopit smysl zavedeni metody 5S, vidét jeji pfinosy pro néj
samotného 1 pro spole¢nost. Management by mél aktivity podporovat, ocetiovat snahu a
zavadét aktivity 5S co moznd nejzabavnéj$i formou, aby u pracovnikli vzbudil vétsi zajem a
touhu ucit nové metod¢. Dillezité je vyzdvihnuti funkce jedince, jeho nepostradatelnosti,
delegovani odpovédnosti na niz8i pracovniky, podpora tymového ducha celé spole¢nosti.
V Kknize 5S pro operatory (2009) se uvadi nékolik piiklada nastrojt a technik pro zachovani a

trvalé zlepSovani metody 5S. Mezi nimi i:

e Slogany 5S: Komunikuji zdkladni ,,motta“ jednotlivych krokti 5S. Vyborn¢ funguji, kdyz
sije vymysli sami zam&stnanci. Stanou se tak pro né¢ snadnéji zapamatovatelnymi a lépe

sijednotlivé kroky osvoji.
e Plakaty 5S: zndzornuji slogany, postupy, popisy ¢innosti.
e Fotografie: rychlé a jasné znazornéni; idealni je, kdyz ukazuji stav pied a po zavedeni

metody 5S.
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e Karticka 5S: ,tahacek do kapsy* pro kazdého zaméstnance, kde najde zdkladni definici
jednotlivych krok.

e Meésice 5S: kdy je naptiklad vyhodnocovano pracovisté, které v pribéhu zvoleného
mésice nejlépe dodrZzuje zasady 5S; nebo mésice, kdy jsou organizovany seminafe a
Skoleni 5S atd.

Vysledkem patého kroku je osvojenisi metody 5S, vnimani dilezitosti jejiho smyslu zavedeni

a snadngjsi cesta k motivaci pracovnikti k zavedenim dalich nastroji $tihlé vyroby.

3.3 Motivace k osvojeni si metody 5S

5S nesmi byt jenom formalnim nahodilym projektem. Musi se stat podstatou firmy. Je
dilezité, aby pted jejim samotnym zavadénim vedeni spole¢nosti vénovalo dostatecny cas
ptipravam, vytvorilo ¢asovy plan pribéhu a zajistilo potfebné materidly a pomucky, které
budou Vv jednotlivych krocich metody vyuzivany. Je to pravé management, ktery musi jako

prvni pochopit smysl a vyhody, které zavedeni metody 5 S pfinese. Témito vyhodami jsou
podle knihy Gemba Kaizen (Imai, 2005):

e Pomoc zaméstnanciim osvojit si sebedisciplinu,
e Upozornéni na mnoho druhti plytvani na pracovistich,

e Pomoc odstranéni riznych druhii plytvani (napt. nadbyteénost zasob, zmetkovost, lidské

sily),
e Rychla identifikace a posléze vyfeSeni logistickych problému na pracovistich,
e ZviditeInéni problémi kvality,
e ZlepSeniefektivity prace a omezeni provoznich nakladd,
e ZvySeni bezpeCnostiprace na pracovistich.

Po t¢, co vedeni spolecnosti vySe uvedené piinosy pochopi a pfijme je za své, mize zacit
Siteni mezi ostatni pracovniky. Nejprve by vzdy mélo jit o teoretickou rovinu, tj. sezndAmeni
zaméstnancu, z¢ Se realizace metody 5S chysta. Predstaveni metody, vyiCeni podstaty a
divodu jeji implementace, sezndmeni s cilem kampané 5S a zdUraznéni, Ze standardizace
pracovist jim usnadni praci, eliminuje bezpenostni rizika a zajisti postupné zlepSovani

komfortu prace.
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Déle by mél nasledovat ¢as na vstfebani informaci a pak samotné praktické zavadéni metody

5S na jednotlivych pracovistich.

Implementace metody 5S by méla byt provadéna tak, aby se vni kazdy pracovnik citil
dulezity, aby mu metoda 5S dala moznost vyniknout, byt uzite¢ny, nepostradatelny ¢lanek
celkového podnikového systému. Pracovnik musi byt motivovan, aby zasady 5S dlouhodobé

dodrzoval a chtél se podilet na projektu Kaizen-trvalého zlepSovani.

3.4 Rizika projektu implementace 5S

Lidé se ze své povahy vétSinou brani jakymkoliv zménam, neradi je uskutecnuji, kdyz nevidi
jasny duvod. Jestlize chce vedeni spolecnosti n€jakou zménu zavést, musi své zaméstnance
nejprve nadchnout, ziskat, zapojit je (motivace k osvojeni si metody 5S byla zminéna

v piedeslé kapitole).

Neexistence jakychkoliv standardii nebo existence standardid, ale jejich nerespektovani
predstavuje dalsi potencidlni hrozbu pfed zavedenim metody 5S, protoze lidé nejsou zvykli
systematicky pracovat podle jasné piedepsanych norem a dodrzovat piesna pravidla,

standardy.

Problémy nastavaji i v dusledku chybné implementace 5S. Vysledkem pak muze byt, Ze je

metoda 5S chapana pouze jako organizovany uklid, ktery zaméstnanci vykonavaji z donuceni.
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4 Aplikace metody 5Sv Integrated Micro-Electronics Czech

Republic s. r. 0.

Vedeni spole¢nosti Integrated Micro- Electronics Czech Republic s. 1. 0. sipo krusnych létech
finan¢ni recese, kdy podniku hrozil vstup do likvidace, bylo védomo, ze musi podniknout
zasadni zmény ve vedeni a fizeni celé spoleCnosti. K celkovému reengineeringu spolecnosti a
zavedeni lean managementu do podniku pfispély velkou mérou i pozadavky nové mateiské
spole¢nosti, ktera do Ceské pobocky investovala velké mnoZstvi kapitalu a dala ji tak Sanci
prezit. Koncem roku 2011 zacal nezbytny proces reengineeringu procesti a vedeni spole¢nosti
se zaCalo seznamovat s principy metod §tihlé vyroby a jejimu postupu zavadéni do firemni
kultury. Jako prvni bylo potieba standardizovat jednotlivé podnikové procesy, proto se vedeni
zamétilo na zavedeni jednoho zakladnich nastroju $tihlé vyroby — metody 5S, s jejiz pomoci

standardy chtéla vytvofit.

Vedoucim celého projektu zavadéni metody 5S byl jmenovany Lean Manufacturing Engineer
Michal Rais, ktery byl pfimo podifizen samotnému fediteli Ceské pobocky Jean Marie
Penvenovi. Mn¢, jakozto vté dobé brigadnikovi v oddéleni kvality spole¢nosti se zajmem o
Lean Management, bylo umoznéno mimo svou pracovni dobu se podilet na zavadéni metody

a dobu byt asistentem, nebo spiSe ,,stinem* Lean Manufacturing Engineera.

Lean Manufacturing Engineer do detailu nastudoval principy tspésné implementace zavedeni
metody do podniku, absolvoval odborna skoleni a praxi v partnerském podniku v Bulharsku,
kde uzbyla metoda 5 S GspéSné¢ implementovana. Své poznatky pak predstavil tediteli

spole¢nostia spolecné vytvortili Casovy plan implementace 5S na jednotlivych pracovistich.

Pfed samotnym predstavenim ostatnim zaméstnanctim si nechali nejprve ¢as na vytvoieni

veskerych podkladi, které budou k implementaci potfeba. Mezi tyto tkoly pattilo:
e vytvofeniprezentace predstaveni celého konceptu 5S,
e sepsani instrukce 5S, jakozto standardizovaného procesu,

e promysleni a sestaveni jednotlivych kroki workshopl, kterymi bude metoda

5S implementovana,
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e piiprava 5S audit checklistu, neboli dotazniku, ktery bude slouzit pro analyzu stavu
pracovisté¢ pred a po zavedeni metody 5S (byly vytvoieny 3 verze — pro pracovisté

vyroby, kancelate, ostatni spole¢né prostory-zasedaci mistnosti),

e piiprava vizudlniho managementu, ktery bude tvofen tabuli, zndzornujici postup metody
5S, jez pozdéji bude viset na chodbach podniku a neustile tak pripominat vSem
zaméstnancum hlavni principy této metody, a dale postery, které budou viset na
pracoviStich, kde budou pravé probihat workshopy. Postery budou zachycovat jednotlivé

kroky zavedeni 5S na daném konkrétnim pracovisti.

e zhotovenikarticek, ,tahackt 5S*, ur€enych do kapsy kazdého pracovnika.
Samotna implementace metody 5S v podniku pak pokracovala ve 3 krocich.

Prvnim bylo pfedstaveni metody 5S vrcholovému managementu. Bylo potfeba, aby manazeti
pochopili smysl zavadéni dané metody, porozuméli jejim principtim a ztotoznili se S jejimi
cili. V rdmei pfedstaveni metody byla provedena 1 ndzornad ukézka aplikace metody 5S piimo
v kancelari feditele. Manazeti a teditel tvofili 5S tym, ktery si vyzkousel jednotlivé kroky
zavadéni celé metody v praxi. Manazeti vidéli disledek vytfidéni zbyte€nych véci na stole
feditele, uspory v eliminaci pohybd, Cisté a uklizené pracovni prosttedi. Tento krok byl velice
St'astny, protoze zabavnou nenasilnou formou seznimil manazery s metodou 5S a naprosto je

nadchnul.

Druhym krokem bylo sezndmeni zbylych pracovnikii spole€nosti s chystanym zavedenim
metody 5S. VSichni pracovnici, stfednim managementem pocinaje a délniky konce, se
seskupili na prezentaci 5S, kterou vedli spole¢n¢ Lean Manufacturing Engineer a feditel
spole¢nosti. Tak jako vrcholovému managementu 1 zbylym zaméstnancim byl pfedstaven
cely koncept metody 58S, jakozto jeden ze zikladnich nastroju Stihlé vyroby, jejiz principy
chce do budoucna spolecnost postupné zavadét. Prezentace byla pouze teoreticka, s tim, Ze
pracovnici byli seznameni s piedbéznym ¢asovym harmonogramem, kdy na jejich pracovisti
dojde k samotné aplikaci metody 5S. V harmonogramu byla prozatim zahrnuta pouze
pracovist¢ jednotlivych stiedisek vyroby. 5S vkancelatich a spole¢nych prostorach bylo
uréeno az jako nasledny krok, ktery bude detailnéji naplanovan po implementaci 5S metody
na pracovistich v jednotlivych vyrobnich sttediscich. Béhem prezentace byly zaméstnanciim
rozdany ,tahacky 5S¢, aby si tak jednotlivé kroky metody 5S mohli kdykoliv pfipominat.

Také byla odhalena velka tabule ,,5S“ a bylo ji ur€eno misto na hlavni chodbg.
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Obrazek ¢. 8: 5S Tahacek
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* Minimalizuje ¢as hledani » Kontrola cisténi

* Reakce na problémy v redlném case » Uklizej kazdy den

* ZlepSeni pracovnich podminek * VyuZivej prostoje i

* Pékné pracovni prostiedi * Pracovisté vzdy pied odchodem uklid’

* Bezpecnost prace

1.S Tridéni 4.S Standardizace
* Nech co je potirebné * Jednotna dokumentace
* Vyhod, co nepotiebujes « Standardy pracovist
_— e « Standardy Gklidu pracovist J
Nikdy Daruj, prodej nebo vyhod
Nékolikrat do roka Ulo2 na vzdéleném misté L] Provoznista ndardy
Nékolikrat mésiéné UloZ v objektu
Nékolikrat tydné UloZ na stfedisku
Jednou denné a vice UloZ na pracoviiti nebo nos sebou
2.S Usporadani 5.S Disciplina
* Vie ma své jasné oznacené misto * 7 dodrzovani 5S udélat zvyk
» Okamzité poznas, co na pracovisti chybi * Vhodny trénink a komunikace se
e Z6ny zaméstnanci

* Podpora a spoluprace ostatnich @C

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r. 0., 2012

Tretim krokem bylo provedeni jednotlivych workshopt, tedy aplikace metody 5S v realné
situaci. Workshopy se rozb&hly zhruba za tyden od spole¢né schiizky. Prvni workshopy byly
provadény Vv odd€leni testovani, nasledné sttedisku ru¢niho osazovani a strojniho osazovani.
Vsechny workshopy probihaji za Gi¢asti 3 - 5 ¢lenného tymu (Lean Manufacturing Engineer,
2 — 3 pracovnici vyroby, plus jeden nepravidelny tcastnik z fad THP). Workshop probiha
vzdy ve dvou cca 2 hodinovych fazich. Podrobnéjsi popis pribéhu workshopu ve vyrobé je
vidét v tabulce ¢. 1., pfi¢emz kroky 1-4 jsou provadény v 1. fiazi workshopu, 5. krok je
mezi¢lankem, ktery je vykonan kdykoliv mezi 1. a 2. fazi workshopu po domluvé terminu
pracovnika udrzby a Lean Manufacturing Engineera, kroky 6-10 jsou pfedmétem 2. faze

workshopu.
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Tabulka ¢. 1: Jednotlivé kroky workshopu ve vyrobé

Jednotlivé kroky workshopu Preédaps"(k;:)a"y
1 {Skoleni, pfedstaveni pracovisté, seznament's clly workshopu 30
2 [Audit +foto pracovisté pred 15
3 [1.S-Tridéni- Tym bere kazdou véc na pracovisti do ruky arozhoduje o jeji potfebé. 40
1 2.5 - Uspof'adani - Tym zkousi jednotlivé rozmisténi nastrojli a materialu k dosazeni ergonomicky prijemného
pracoviste. V této Casti tym hledd moinosti pro vylepseni pracoviste 40
5 |Pfizvani Udrzby pro provedeni zlepSovacich navrh, které nejsou v moznostech tymu 5
6 3.5 Cisténi- Vycisténi nastroj, pracovisté, atd. 40
7 |45 Standardizace - Provedeni z6novani a popisek zon 40
8 5.5 Disciplina- Stanoveni programu dklidu 5
9 |Tvorba posteru workshopu 10
10 |Audit +uzavieni workshopu 15
Celkem:: 20

Zdroj: Interni materidly spole¢nosti Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r. 0., 2012

B&hem workshopti bude provedeno dvoji zhodnoceni - audit PRED a PO zavedeni metody
5S. K t€elu auditu byl vypracovan 5S audit checklist - workshop, ktery je pfilohou ¢. 4 této

prace.

Tvorba posteru slouzi k vizualizaci zmény. Obsahuje jednak fotografie PRED a PO zavedeni
metody 5S, fotografii 5S tymu, ktery se daného workshopu ucastnil, struény ziznam o
provedenych auditech na pracovisti (procentudlni vyjadieni shody pozadavkl auditu 5S se
stavem na pracoviSti) a zaznam o provedenych zlepsenich. Ukazka vyplnéného posteru je

v ptiloze €. 5.

Cilem workshopt na vsech stfediscich je vznik pracovist odpovidajicich standardim 5 S,
proSkoleni zaméstnanci, kteti znaji a chapou smysl zavedeni 5S, zvySeni produktivity a

kvality.

V nasledujicich kapitolach bude popsana aplikace metody 5S na vybranych pracovistich,
které byly rozdéleny podle vyrobnich stiedisek. VZdy je analyzovan stav/vzhled pracoviste

PRED a PO zavedeni metody 5S a jsou vypoéteny uspory, které na pracovisti vznikly.
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4.1 Aplikace metody 5S na stiedisku testovani

Stredisko testovani je ve vétSin¢ pripadl poslednim mistem ve vyrobé, kde se produkty
spole¢nosti nachdzeji pted expedici k zdkaznikim. Dochadzi zde k testovani funkCnosti
vyrobki, posledni kontrole a baleni. Je proto nezbytné, aby procesy na tomto oddéleni
pracovaly s co mozna nejmensimi chybami a zabranilo se tak vyvozu vadnych, poSkozenych
kust k zakaznikovi. Ztohoto duvodu je logické, Zze aplikace metody 5S zacala pravé na

pracovistich stfediska testovani.

4.1.1 Pracovisté 556/557

Na pracovisti 556/557 probiha fezani, kontrola lakovani pod UV lampou, testovani a baleni
desek plosnych spoji, které pozdé€ji slouzi k ovladani vyhiivani sedadel v automobilech.
Jedna se o vyrobek ur€eny pro zdkaznika Kongsberg. 556 a 557 jsou dva druhy PCB, které
jsou ale neoddélitelné¢ propojeny, jeden dil bez druhého nefunguje. Oba vyrobky podléhaji

stejnym krokim vyroby, proto jsou produkovany spole¢né na jednom pracovisti.

Stav PRED zavedenim metody 5S

Pracovisté je plné zbyteCnych véci, které zabiraji misto na pracovni plose. Nastroje a riizné
pfedméty se volné povaluji, nemaji své misto. Stejné tak kufik s osobnimi vécmi operatora a
cerveny kastlik, slouzici k umistovani vadnych kusi, je umistén na pracovni desce stolu.
Prostor pro samotny vykon c¢innosti délnika se tak vyrazné omezuje. Na pracovisti je
mnozstvi nepotiebnych a zastaralych dokumentu.

Provedenim auditu na pracovisti 5S tymem je zjisténa 28% neshoda s pozadavky auditu 5S.

Obrdzek ¢. 9: Stav PRED na pracovisti 556/557

Zdroj: Interni materialy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o., 2012
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Stav PO zavedenim metody 5S

Pracoviste je Cisté, byly ponechany pouze potfebné piedméty, které jsou denné pouzivany.
Pribyla nova policka pro umisténi osobniho kuffiku operatora a drzak na Cerveny Kastlik.
Pracovisté je ozonovano a vybaveno tzv. domacimi adresami jednotlivych pfedmétt. Na UV
lampu bylo nainstalovano stinitko, které Setfi zrak operatora. Zbyte¢né dokumenty byly

odstranény, zbylé jsou uspofadany tak, aby odpovidaly zdsadam ergonomie.
Audit po zavedeni metody 5S ukdzal 16% zlepSeni oproti puvodnimu stavu, z 88% jsou
splnény pozadavky auditu 5S.

Obrazek ¢. 10: Stav PO na pracovisti 556/557
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Zdroj: Interni materidly Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o., 2012

Uspory zavedeni metody 5S

V nasledujici tabulce jsou zaznameniny celkové ro¢ni finan¢ni uspory, které spole¢nost

zavedenim metody 5S na pracovisti ziskala.

Tabulka ¢. 2: Ptehled spor po zavedeni metody 5S na pracovisti 556/557

AL ELEIRY Usporacasu| Uspora
Pracovisté Produkt rocn(llfsr)odej Cena (K¢/s) (s / ks) (KE / ks)
556/557 556 53222 0,0427 8 0,342
557 53 222 0,0427 8 0,342
Celkovd Celkové rocni Navracenivlozené
investice (K¢) uspory (K¢) investice (mésic)
2000 36 425 0,65

Zdroj: Vlastni zpracovanina zakladé podkladi z internich materiali podniku
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Predpokladany ro¢ni prodej vychazi z predpovédi, které jsou se zdkaznikem konzultovany
vzdy na rok dopfedu. Sloupec ,,Cena (K¢&/s)“ vyjadiuje, kolik stoji spolecnost jedna sekunda
prace zaméstnance dané¢ho pracoviste pred zavedenim metody 5S (jedna se o superhrubou
mzdu, ktera ¢ini 154K¢&/hod); ,,Uspora &asu (s/ks)“ udava polet sekund, o které se po
zavedeni metody 5S zkratil ¢as nutny K vyrobeni, resp. testovani, jedné jednotky vyrobku
(této hodnoty bylo dosaZeno méfenim &asti potiebnych na vyrobu PRED a PO); ,.Uspora
(K¢/ks)“ je nasobkem ceny a uspory Casu (je to Uspora penéz na vyrobu jednoho kusu

vyrobku tim, Ze se zkratil operatoriv Cas potiebny k vyrobé tohoto kusu).

,Celkova investice (K¢)“ je hrubym odhadem nakladi, které firmu metoda 5S na daném
pracovisti stoji (hodnota byla ziskdna po konzultaci s Lean Manufacturing Engineerem).
Investice zahrnuje jednak cenu prace Lean Manufacturing Engineera, ktery workshop vede,
ohodnoceni prace udrzbate, ktery pro pracoviste vyrdbi a montuje zlepSeni (nové policky,
drzéky, stinitko na lampu), cenu materiald (lepenek slouzicich k zonovani, ESD trubky a
desticky potfebné k vyrobé polic, drzaky atd.). ,Celkové ro€ni tGspory (K¢)“ dostdvame po
vynasobeni predpokladaného ro¢niho prodeje a Uspory na jeden kus vyrobku. ,Navraceni

vlozené investice (mésic)* predstavuje hodnotu, za jak dlouho se podniku investice vrati.

Zavedeni metody 5S na pracovisti 556/557 ptineslo spole¢nosti roni uspory ve vysi
36 425K¢. Mozna se to na prvni pohled zdd malo, ale vzhledem k vysi investici a navic
k dalsim vedlej$im pfinosim (praktické seznameni pracovnikll s metodou 5S, Cisté a
pfehledné pracovisteé, pfijemnéj$i prostredi, klesajici ndchylnost k chybé atd.), které metoda

pfinesla, se jeji zavedeni jednozna¢né vyplatilo.

41.2 Pracovisté 502

Na pracovisti 502 probiha testovani desek ploSnych spojl pro zdkaznika Buhler. Jedna se o
vizualni kontrolu a testovani funk¢nosti PCB, které jsou pozdéji vkladany do servomotorti a

pouzivaji pro ovladani stéraci v automobilech.
Stav PRED zavedenim metody 5S

Existence nepotfebnych predméti na pracovisti — fixy vcerveném Kkastliku, kartacek,
materialové soucastky volné lezici na desce stolu. Monitor zbyte¢né zabird misto na stole,
stejné tak provozni kniha a n¢které papirové dokumenty. Zbytecné velké mnozstvi beden.
Tester je uprostied stolu a piekazi ve snadném piistupu ke klavesnici. Kuffik s osobnimi

vécmi si operdtorka odkladd na zem. Absence stinitka na zativce.
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Audit ukazal pouze 60% shodu se zasadami poZzadavkl auditu metody 5S.

Obrazek ¢. 11: Stav PRED na pracovisti 502
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Zdroj: Interni materialy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.0., 2012

Stav PO zavedenim metody 5S

Pfesunutim pracovisté blize k lakovné, dochazi k zefektivnéni materidlového toku. Pracovni
stal je cisty, zbaven vSech nepotiebnych predméti. Umisténi monitoru do vysky oci
Klavesnice je lépe dostupnd. Nova policka slouzi k umisténi cerveného kastliku a odkladu
osobnich véci. MnoZstvi beden pfimo na pracovisti bylo redukovano, bedny jsou pomoci
kolejnicek prfemistovany za pracovisté, kde niCemu nepiekdzeji, dosahlo se tak Ilepsi
pfehlednosti a Cistoty na samotném pracovisSti. Nastavitelné stinitko na zifivce Setfi zrak
operatora. Kazdy dokument ma svijj drzak a je umistén na ¢elni stén¢ pracovisté. Je viditelné

nové zonovani a oznaceni jednotlivych mist domacimi adresami predméti.
Pozadavky se v 81% vysledcich shoduji s celkovymi pozadavky auditu metody 5S.

Obrazek ¢. 12: Stav PO na pracovisti 502

Zdroj: Interni materialy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.0., 2012
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Uspory zavedeni metody 5S

Tabulka ¢. 3: Ptehled ispor po zavedeni metody 5S na pracovisti 502

Pracovisté Produkt rzr“:i?r:r)g:jé:j?rll\i) Cena (K¢/s) Usp(>so;ak€sf?su (?(T“:p/ol:i)
502 502 510 000 0,0427 1,2 0,0513
Celkova Celkové ro¢ni Navraceni vlozené
investice (K¢) uspory (K¢) investice (mésic)
3500 26 180 1,6

Zdroj: Vlastni zpracovanina zakladé podkladt internich materiali podniku

Celkové ro¢ni uspory dosahly zkracenim ¢asu potiebného na vyrobu jednoho kusu produktu
26 180K¢. Nejvétsi polozkou celkovych investic je material a vyroba kolejnic, které
zabezpecyji pfesun beden za pracovisté, kde nepiekazeji. Dalsi vétSi naklady byly spojené
S pfesunem pracovisté na nové misto. Usnadnéni materidlového toku piina$i ale na druhou
stranu z dlouhodobého hlediska dalsi Gspory, protoze se zvysuje efektivita prace, eliminuji se

Zbytecné pohyby.

4.2 Aplikace metody 5S na stiedisku ru¢niho osazovani

Odd¢leni ru¢niho osazovani je nejkomplexnéjSim vyrobnim stfediskem. Kromé ru¢niho
osazovani zde u n€kterych druhli vyrob dochdzi rovnou také k ¢innostem, které jsou jinak
bézné¢ zahrnuty v oddé€leni testu. Aby nedochazelo ke zbyte¢nému prodluZzovani vyrobniho
cyklu, neni potieba, aby n€které¢ druhy vyrob byly transferovany do oddéleni testovani, ale

jeho ¢innosti jsou zastoupeny piimo ve stiedisku ru¢niho osazovani.

4.2.1 Pracovisté 138

Pracovisté¢ 138 je komplexni pracovisté, zahrnujici Cinnosti ru¢niho osazovani, fezéani,
testovani, vizualni kontroly a baleni. Desky ploSnych spojii sem ptichdzeji jiz Castecné
osazeny z oddéleni strojniho osazovani. Zde je pak jejich vyroba dokoncena a putuji rovnou
k zakaznikovi, firm¢ CML, a dale pak k vyrobctim automobilt, protoZe tyto PCB jsou uréeny

k obsluze svétel v automobilech.
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Stav PRED zavedenim metody 5S

PrepInéna pracovni deska, nesystematické ulozeni pracovnich pomicek, zbytecné predméty
na pracovisti (kartonova krabice plnd riznych wvéci, které maji spoleCny ekvivalent
nepotiebnosti na pracovisti). Spatna dostupnost k mysi obsluhujici po¢itag, kabely vedouci
napti¢ pracovni plochou, odpadovy material z tiskarny, ktery se hromadi volné na zemi.

Provedeny audit zjistil 39% neshodu s pozadavky auditu 5S.

Obrazek ¢. 13: Stav PRED na pracovisti 138

=

Zdroj: Interni materialy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o., 2012

Stav PO zavedenim metody 5S

Vyvrtand dira ve stolu umoziuje pasce z tiskdrny padat ptimo do odpadkového kose. Nad
stolem vznikla nova policka pro mys. Kabely uz se volné¢ nepovaluji, ale jsou uchyceny
K testeru a pracovni desce. Pracovisté pusobi ¢isté, nejsou na ném zadné zbyte¢né predméty,

které by nemély zbnami vyhrazeny vlastni prostor.

Kone¢ny audit dopadl mnohem Ipe nez ptivodni, zlepSeni se tykalo 24% pozadavki, celkoveé

tak bylo splnéno 85% pozadavkt metody 5S.

Zdroj: Interni materidly Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.0., 2012
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Uspory zavedeni metody 5 S

Tabulka ¢. 4: Prehled uspor po zavedeni metody 5S na pracovisti 138

i R R oA LR e Wi
138 138 452 080 0,0427 2 0,0856
Celkova Celkové ro¢ni Navracenivlozené
investice (K¢) uspory (K¢) investice (mésic)
1000 38 678 0,31

Zdroj: Vlastni zpracovanina zakladé podkladt internich materiali podniku

Celkové roc¢ni tspory cini 38 678K¢, celkové vlozené investice pouze 1 000KE. Nizka
hodnota investic spolu s vysokou procentudlni hodnotou zlepSeni pozadavkd auditu 5S

signalizuje na prvnipohled uspéch zavedeni metody 5S na tomto pracovisti.

I zde je mozné pozorovat i dalsi Gspory, jako eliminace moznosti vzniku chyb, zbyte¢nych

pohybil zaméstnance ¢i ztracené¢ho Casu hleddnim nastrojt a pfedmeéti.

4.2.2 Pracovisté 108/111

Toto pracovisté je jediné v podniku, na némz dochazi k pajeni olovnatou vinou. Jedna se o
dalsi multifunk¢ni pracovisté, jez je obsluhovano dvéma délniky. Prvni operator ruéné osadi
PCB a posild desku do pece, kde probiha jeji zapajeni olovnatou vinou. Za touto peci je
ptipraven druhy pracovnik, ktery provadi vizudlni kontrolu zapdjenych spoji, testuje
funkénost PCB a bali je do krabic. Vyrobky zde vyprodukované pokracuji ptimo k
zakaznikovi, firmé CML, kterd je po t€¢ dale upravuje a prodava jako soucast interiérového

osvétleni automobilovych spolecnostem.
Stav PRED zavedenim metody 58

Velikost pracovni plochy je nedostatecnd, pracovni stil je zaplnén riznymi krabiCkami,
zbyteCnymi kastliky, volné polozenymi dokumenty. Na pracovisti chybi misto pro osobni
kuffik. Odpadova paska z tiskarny neefektivné vede pies ¢ast pracovniho stolu. Pracovisté je

pfepInéné prepravniky a krabicemi.

Ptezkoumani pomoci checklistu auditu 5S ukdzalo, Ze pracovisté¢ pouze ze 62% spliuje

pozadavky auditu 5S.
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Obrdzek ¢. 15: Stav PRED na pracovisti 108/111

Zdroj: Interni materialy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o., 2012

Stav PO zavedenim metody 5S

Rozsifend pracovni plocha, ktera vznikla upravou délky stolu. DoSlo k odstranéni zbyte¢nych
predmétii. Pry¢ jsou také zasobniky a prepravky. Nova policka ur€end na vzory doddva mistu
pfehlednost. Dokumenty naSly své misto na trubkové konstrukci pracovisté, kam byly
zavésSeny na hacky. Pracoviste je nyni ozonované a prehledné.

Kontrola vyplnéni checklistu zjistila zlepSeni ve 29% pozadavkid auditu 5S, pozadavky jsou
splnény z 91%.

Obrazek ¢. 16: Stav PO na pracovisti 108/111

Zdroj: Interni materialy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.0., 2012
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Uspory zavedeni metody 5S

Tabulka ¢. 5: Prehled ispor po zavedeni metody 5S na pracovisti 108/111

. Pfedpokladany . Uspora ¢asu Uspora
Pracoviste Produkt T Cena (K¢/s) (s / ks) (K / ks)
108/111 108 90 720 0,0427 0,3422 8
111 34176 0,0427 0,2567 6
Celkova Celkové rocni NavracenivloZené
investice (K¢) uspory (K¢) investice (mésic)
2000 39 817 0,88

Zdroj: Vlastni zpracovanina zakladé podkladd internich materiali podniku

Dosazené¢ celkové ro¢ni uspory ¢ini 39 817K¢, celkova investice je opét pomérné nizka

2 000K¢. Hlavni poloZkou investice je nova delsi pracovni deska stolu.

4.3 Aplikace metody 5S na strojnim stiredisku

Strojni oddéleni se sklada ze tii automatickych linek na osazovani — Yamaha, Topaz, Hitachi.
Implementace metody 5S na strojnim oddéleni je spojena predev§im s efektivitou prace

délnik, resp. Setfenim jejich sil a zlepSenim podminek na pracovisti.

4.3.1 Pracovisté Yamaha

Stroj Yamaha je nejrychlejSim a nejnovéjSim zafizenim na strojni osazovani, které spole¢nost
v soucasné dobé vlastni. Celé toto pracovisté se sklada z n€kolika ¢asti, které jsou mezi sebou
propojené¢ dopravniky. Jeden dé€lnik obsluhuje vSechny Césti pracovisté, jeho tkolem je
dopliiovani zasobniki PCB na zacatku procesu, vyjmuti zasobnik na konci, kontrola stroje a
obstaravani si potfebného materidlu. Obsluha vyzaduje Casté premistovani délnika mezi
jednotlivymi ¢astmi pracovisté 1 mimo néj (dochdzeni do skladu pro potiebny material). To
zpusobuje jednak pomérné zna¢nou fyzickou namahu a za dalsi také nesouvislou kontrolu

prace stroje.
Stav PRED zavedenim metody 5S

Na pracovisti se nachazi spousta nadbyte¢nych magazini (drzakti PCB). Chybi odkladaci
prostory pro Cistici papir, misto pro vzory. Pracovisté¢ postrada vzory spravnych vyrobkd,

stejné¢ jako nutné dokumenty, které se musi na kazdém pracovisti vyskytovat (pracovni
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postup, navod na spusténi stroje, postup tklidu, spravné nastaveni stroje). Pracovnici jsou
nuceni k dlouhym piechodim z duvodu slozité organizace materialu, chybi tzv. supermarket

(pomocny mezisklad ptimo na pracovisti).

Provedeny audit zjistit 62% nedostatkd, resp. nespInéni pozadavkl auditu 5S.

Obrazek ¢ 17: Stav PRED na pracovisti Yamaha
; T SRR ] T ‘

Zdroj: Interni materidly Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o0., 2012

Stav PO zavedenim metody 5S

Nepotiebné magaziny byly odvezeny, ¢imz vzniklo velké mnozstvi volného prostoru. Tento
prostor je vyuZzit na umisténi supermarketu. Pracovnik tak nemusi pro potiebny material
nikam dochdzet a mlize se vice vénovat obsluze stroje. Odstranénim nepotifebnych magazinii
se také eliminuje moznost vzniku trazu. Na pracovisti jSOu nové police, které slouzi pro
umistovani osobnich véci a své misto na nich najdou 1 papirové dokumenty. Vznikl prostor
pro odkladani ¢isticiho papiru a misto pro umistovani 1. kusu a spravnych vzort. Zoény jsou
viditeIné.

Konecny audit zjistil 29% nedostatk, doSlo tak k 33% zlepSeni oproti piivodnimu stavu.

Obrazek ¢. 18: Stav PO na pracovisti Yamaha

Zdroj: Interni materialy Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.0., 2012
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Uspory zavedeni metody 5S

V oddéleni strojniho osazovani nelze pti zavedeni metody 5S hovotit o finanénich usporach,
tak jako tomu bylo na pfedeslych dvou stfediscich. Cas stroji potiebny k vyrob& produktii
nelze metodou 5S ovlivnit. I pfesto vSak i tady jsou viditeIné zmény. Jedna se piedevsim o
zlepSeni pracovnich podminek a efektivnéjsi praci déInikt. Pracovisté je Cisté, uspotadang,
zbavené zbyteCnosti, pékné vypadajici. Délnikim navic ptibyl supermarket, diky némuz uz
nemuseji pro material a pomicky dochdzet daleko a vénuji se tak vice obsluze stroju.
Zkracenim cestovani pracovnikli po pracovisti pfinasi Setfeni sil a také se eliminuje moznost

vzniku Urazu.
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5 Disledky zavedeni metody 5S

Ve spole¢nosti Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0. bylo do dne$sniho dne
realizovano zavedeni metody 5S na vice nez 20% pracovist’ ve vyrobnich stiediscich. Vsude,
kde se implementace zavadéla, byl zjistén jeji pozitivni vliv — nejen po financni strance
(ndklady a investice na realizaci byly vzdy niz$i nez Uspory, jez metoda ptinesla), ale také

v mnoha dal§ich ohledech.

5.1 Dopad zmén na pracovniky

Kazdy pracovnik firmy se uz zucastnil alesponn jednoho workshopu 5S (nové piichozi
zaméstnanci jsou se zasadami 5S seznamovani ihned po nastupu pii zaskolovani na svém
pracovisti a vco mozna nejkratS$i dob€ jsou ptfizvani k ucasti na 5S workshopu). Pres
pocate¢ni nedtveéru, nechut’ a odpor k realizaci zmén n€kterych pracovnikli se nyni, 14
mesictt od pocatku zavadéni metody 5SS na jednotlivych pracovistich, zda, ze uz vSichni
chapou podstatu a dulezitost této metody. Berou ji jako standard, samoziejmou soucast

podnikové kultury a hlavné svého vlastniho mysleni.

Operatoti ve vyrobé dnes jiz sami ptichdzeji s navrhy na zlepSeni svého pracoviste, kolikrat si
i se souhlasem nadfizeného sami organizuji zmény. Lean Manufacturing Engineer uZz neni
hlavnim inicidtorem organizace workshopi 5S a neni zodpovédny za kontrolu dodrzovani této
metody na jednotlivych pracovistich, jako tomu bylo dfive. Tato zodpovédnost je nyni
delegovana mezi tzv. Line Leadery, coz jsou v podstaté ,,vyssi operatofi®, jez maji svéifeny
urCity Usek a na ném dohlizeji na kontinudlni dodrZzovani 5S a neustdlé zlepSovani
jednotlivych ¢asti.

Lean Manufacturing Engineer provadi pouze nahodné kontroly pracovist. Cas od ¢asu také
vypise soutéz ,,NejvétSich pokroki*, ktera podporuje aktivni zapojeni a premysleni délnikd o
vylepseni pracovist. Béhem cCasové vymezené doby, vétSinou 1 mésic, jsou pracovnici vice
nez kdy jindy motivovani, aby piichazeli s navrhy na mozné vylepSeni svych pracovist.
Operatofi se s napady prvotné obraceji na svého Line Leadera. Ten, v pfipadé¢ uznani, Ze se
jedna o dobry napad, pfeda myslenku Lean Manufacturing Engineerovi, ktery vSechny napady
eviduje a zapisuje. Na konciobdobi je vyhlasen vitéz, ktery ziskd vécnou cenu a jeho napad je

na pracovisti neodkladné realizovan.
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Pracovnici podniku dnes jiz vidi smysl a vyhody, které jim metoda 5S piinaSi Jsou
ztotoznéni s potiebou Kaizen — neustdlého zlepSovani, proto se zdd, Ze jsou pfipraveni na
pomalou implementacidal§ich nastroji lean managementu.

5.2 Dopad zmén na samotné fungovani firmy

Metoda 5S byla do spole¢nosti Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. 0. zavedena
zdivodu potfeby komplexni zmény. Byl potiebny reengineering procesd, zavedeni

standardizace a zmény Uhlu pohledu vSech, pfedevsim pak vedoucich pracovnik.

Metoda 5S byla prvni metodou $tihlé vyroby, kterd byla ve firmé implementovana. Jeji
uspés$né zavedeni vSak vedeni podniku utvrdilo vtom, Ze lean management a jeho jednotlivé
nastroje mohou byt pro celou spolecnost vidinou lepSich zittkl. Asi také proto jiz dnes Lean
Manufacturing Engineer studuje dal$i nastroje lean managementu a zatim tiSe s feditelem

spole¢nosti promysli moznosti dalSich krok.

Usp&iné zavedeni metody 5S ve vyrobnich stiediscich podporuje myslenku jeji aplikace i do
kancelaiskych prostor a napt. zasedacich prostor. Na této tirovni by pak ale cile mély byt

viditeIné hlavné pro pracovniky.
Hlavnimi benefity fungovani metody 5S pro spole¢nost jsou:
e ZvySeni produktivity,
e SniZeni Casu pfestaveb,
e Lepsi vyuzitistrojli a zafizeni,
e ZvySeni kvality,
e ZlepSenispolehlivosti dodavek,
e Snizeni Grazovosti
e Spokojenost zaméstnanct,
e Zlepseni vztahtl se zdkazniky,

e Uspora nakladt.
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6 Zavér

Cilem prace bylo popsani uskuteciovaného procesu zavedeni metody 5S ve spoleCnosti

Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. o.

V jednotlivych kapitolach prace jsem plynule sméfovala k naplnéni tohoto cile. V pribéhu
zpracovani diplomové prace jsem se ho jesté snazila obohatit a rozsifit praci jednak o
teoretické poznatky ziskané ze studia odborné literatury, za druhé o nabyté praktické
zkusenosti, které jsem ziskala béhem ucasti na samotné implementaci metody 5S ve

spole¢nosti.

Tato diplomova prace popisuje spole¢nost Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.o.,
uvadi jeji zakladni identifikacni idaje a strucné ji pfedstavuje.

Dale jsou vpraci rozebrany jednotlivé moderni piistupy k fizeni vyroby, které jsou vzdy
uvazovany 1 vsouvislosti s Integrated Micro-Electronics Czech Republic s. r. o. Vétsi

pozornost je pak vénovana piedevsim jednotlivym nastrojim $tihlé¢ vyroby.

Ve tieti kapitole je pak metodicky popsan systém 5S, tedy péti krokti dobrého hospodateni.

Jednotlivé kroky jsou podrobn¢ a vécné vysvetleny.

Aplikaci metody 5S do spole¢nosti se vénuje Cast ¢tvrtd. Popisuje jednak co predchazelo
zavedeni této metody do podniku, fize pfipravy, sezndmeni zaméestnanct s chystanymi

zmé&nami, a pak také jeji samotnou implementaci na vybranych pracoviStich ve vyrobé.

Posledni ¢ast hodnoti disledky jejiho zavedeni, a to ve dvou rovindch — dopady vnimané

pracovniky spolecnostia dopady pro podnik jako takovy.

Usp&snou implementaci metody 5S spole¢nost Integrated Micro-Electronics Czech Republic
s. 1. 0. vitalizovala a redukovala plytvani, zlepSila materialovy tok a diky zavedeni standarda
zlepsila kvalitu a bezpec¢nost prace na svych pracovistich. Metoda 5S pomohla také k ziskani
diuvéry zaméstnanct, posilila firemni kulturu, motivaci pracovniki a celkové vylepsila

pracovni prostiedi v podniku.

Jsem vdécna vedeni podniku a Lean Manufacturing Engineerovi, Ze mi umoznily od pocatku
se ucastnit a byt soucasti procesu zavadéni metody 5S. Ziskala jsem tak jedine¢nou, velmi

obohacujici zZkusenost.
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Seznam zkratek

CAD — Computer Aided Design

CAM- Computer Aided Manufacturing
CAP — Computer Aided Process Planning
CRP — Capacity Requirements Planning
ERP — Enterprise Resource Planning

FIFO — First-in-first-out

IMI Inc. — Integrated Micro-Electronics, Inc.

JIT — Just-In-Time

MRP — Material Requirements Planning
PCB — printed circuit board

PDCA — plan-check-do-act

SDCA — standardize-do-check-act

SMED (Single Minute Exchange od Dies)

TPS - Toyota Production System
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Priloha ¢. 1: Hodnoty finan¢nich ukazatela

Ukazatelé likvidity (v tisicich)

Polozka/Ukazatel Vzorec pouzity pro vypocet 2009 2010 2011 2012
Obézna aktiva 83508 90442 142909 181093
Zasoby 36092 41780 63775 86557
Kratkodobé zavazky 64670 69574 97676 129382
Penézni prostredky 11042 7190 12230 4783
Bézna likvidita obézna aktiva / kr zavazky 1,29 1,30 1,46 1,4
Pohotova likvidita (obézna aktiva— zasoby) / kr. zavazky 0,73 0,70 0,81 0,73
Okamzita likvidita penézni prostiedky / kr. zavazky 0,17 0,10 0,13 0,04
Vybrané ukazatele rentability (v tisicich)
Polozka/Ukazatel Vzorec pouzity pro vypocet 2009 2010 2011 2012
Aktiva 210602 208726 267707 300424
Trzby 221123 191733 260633 367460
Cisty HV -21225 -23149 -1804 5218
Vlastni kapital 37631 14481 12677 17895
EBIT -21225 -23149 -1804 5218
ROE (Gisty HV /vlastni kapital)*100 -56%| - 159% - 14% 29%
ROA (EBIT / celkova aktiva)*100 - 10% - 11% - 0,6% 1,7%
ROS (Gisty HV /trzby) * 100 - 9% - 12% - 0,6% 1%
Vybrané ukazatele zadluZenosti (v tisicich)
Polozka/Ukazatel Vzorec pouzity pro vypocet 2009 2010 2011 2012
Cizi kapital 172971 194171 254991 282487
Pasiva=Aktiva 210602| 208726| 267707| 300424
Vlastni kapital 37631 14481 12677 17895
Financ¢nipaka aktivalvlastni kapital 5,59 14,41 21,11 16,78
Ukazatel véritelského rizika (cizi kapitalpasiva) * 100 82% 93% 95% 94%
Mira finan¢ni samostatnosti vlastni kapital/cizi kapital 0,21 0,07 0,05 0,06
Vybrané ukazatele aktivity (v tisicich)
Polozka/Uk azatel Vzorec pouzity pro vypocet 2009 2010 2011 2012
Trzby 221123 191733 260633 367460
Zavazky 55733 57081 56978 78838
Zasoby 36092 41780 63775 86557
Pohledavky 32207 37304 62140 85212
Material 29168 33261 54291 76544
Obrat zavazku trzby / zavazky 3,97 3,36 4,57 4,66
Obrat zasob trzby / zasoby 6,13 4,59 4,09 4,24
Obrat pohledavek trzby / pohledavky 6,87 5,14 4,19 4,31
(primér.vySe pohledavek * 360)
Doba obratu pohledavek | trzby 52,43 70,04 85,83 83,48
(prumer.zavazky * 360) / nakup
Doba obratu zavazk i materialu 687,87 617,82 377,81 370,79
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Priloha €. 2: Popis zikladnich ikon pouzivanych v mapy hodnotového toku

Ikony pro materialovy tok

Externt 2droje Proces Data o procesy Zasoby
Transport Tok hotovych vyrobki Pohyb tiakem Pohyb tahem

By | — " O

Supermarket Vyrovnavaci zasoba | Bezpednosini zasoba
v B
\' B

—
—_—
—

Ikony pro informacni tok
Manuani informovani | Elektronicks informece|  Typ informace Inventurni pldnovan
— | — ofed

Vyrobni kanban Dopravni karban | Signaini kanban | Kenbanové schrénka

: ..... Vi .._.4 _[q.__ {w L_[J

v v v
Heiunka Heljunka-spravos FIFO Vyrobni mix

LEDS

—ge | LJOA | XOXO

Mas s XY
Vseobecné ikony a symboly
Operator Vyrobal bufika Poéitatova podpara | Piilelitost ke ZepSen|
O | L it
VA-linka
- - I
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Priloha ¢. 3: Standard APMQ pro specifikaci rozdilnosti barevného oznaceni pri metodé

5S

Red Storage

- oils and solvent
- Compressed gas cylinder
- other chemical products

Red Waste

- hazardous - combustible
- flasnmable - oils, solvent,
- filters, gloves. paper

Yvell()“f Corridors et aisle
(to be kept free at all time)

. Non toxic waste
Brown - ashes -domestic waste

-recyelable materials
(paper, chips, plastic, etc)

Green Work in progress
Kanban Space

Blue Material delivery
Receiving area

White Material

Expediting space

Ol'aﬂge Reject material

Yellow Maintenance equipment parking
(forklift, manlift . )

Yellow Emergency spill kit storage

59



Priloha ¢. 4: 5S audit checklist — workshop

(Kontrolni seznam provedenych 5S auditi ve vyrobé)

5S AUDIT CHECKLIST - WORKSHOP

1 |Okoli stroja/pracovni plocha jsou spravné zorganizovany a upraveny.

2 |Vystavena jsou pouze aktuialni oznameni (archy, pracovni predpisy).

3 |Viechnyinformacéni tabule jsou aktualizovany a spravwné zorganizovany.

a Veskeré osobni véci a vécd nepotiebné pro praci jsou zlikvidovany. Na pracovni
stanic jsou k dispozici pouze nastroje a wrobky.

- Vybaveni pro uklid je uloZzeno na cistém povrchu a je k dispozic vpripadé
potieby.

6 Viechen odpadovy material je okamzzité odklizen do specialnich kontejneni.

Viechny kontejnery jsou radné oznaceny.

Kontroly strojid jsou radné vylepeny. Kontrolni tabule pro vwbaveni jsou jasné

7 vystaveny a udrZzovany cisté a aktualizované.
8 Celkova pracovni plocha je vizuialné oznacena (zénovani ulicek, pracovnich
stanic, vwbaveni, skladové plochy)
Zonovani vsech ¢asti na podlaze je udrzovano. Zpracovavané kusy, nastroje a
9 jiné materialy nesmi byt volné poloZeny na podlaze.
10 |Predmeéty jsou uskladnény vidy tak, aby nedoslo k jejich poskozeni.

Podlahy jsou &isté a bez sou&astek, oleje a nedistot. Uklid podlah je provadén

11 prabézné - minimalné denné.

12 |Viechnystroje jsou spravné natifené a jsou denné udrzovany uklizené.
12 |Uklid je povaZovan za kontrolni nasirej adrzby.

14 |Uklid a ddrzba probiha denné.

Ulicky jsou zbaveny materialu a jinych prekazek. Na ohranic€ujicich linkach

15 - =
neni nic polozeno.

16 Na pracovni stanic jsou umistény pouze ty dokumenty, které jsou nezbytné
pro wkon prace. Takové dokumenty jsou aktualni a usporadanyna cistém
Viechny dokumentyjsou jasné oznaceny, abybyla mozna kontrola a revize. Na

17 pracovni stanici nesmi byt Zadné neoznacené dokumenty.

18 Dokumenty 55 (Program uklidu, Audit)} jsou vystaveny, neustale vwhodnocovany

a aktualizovany.

Na veiSkeré nesrovnalosti z predchoziho auditu je vwtvoren akéni plan, ktery je

19 vystaven.
20 |AkEni plan a casovyrozvrh jsou respektovany.
21 Audit je wkonavan vsouladu s predem stanovenym planem. Vysledky jsou
vystaveny na informaéni tabuli.
Viichni zaméstnanci oddéleni (viechny smény) jsou proskoleni na 55 a denné
22 . . L
se aklivitam 5t S vénuiji.
23 |Management je zodpovédny za podporu svého oddéleni pri vwkonu 55.
POCET PROCENTO
KLADNYCH KLADNYCH >80 % = OK
ODPOVEDI ODPOVEDI




Piiloha ¢. 5: Poster k 5S workshopu

Odvoz nadbytecnych magazini
Zonovani linky a oznaceni zon
Pridélani polic

Misto pro 1. kus a vzory

Misto pro dokumenty

VyreSeni mista pro Cistici papir
DEKu

Organizace materidlu

Bod
Y %
Pocet hodnoticich 3
Dne: 27.6.2012
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Abstrakt

PAULIKOVA, T. Zavedeni metody 5S jako ndstroje na zvySeni kvality vyroby a efektivity
podniku.

Diplomova prace. Plzeti: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 61 s., 2013

Klicova slova: metoda 5S, stihla vyroba, standardizace, efektivita, produktivita

Tato diplomova prace je v€novana piedstaveni metody 5S, jakoZto jednoho ze zikladnich
nastroji §tihlé vyroby. V diplomové praci je metoda 5S nejprve teoreticky popsana,
vysvétlena, a ddna do souvislosti s ostatnimi principy Stihlé vyroby. Podrobné se vénuje
jednotlivym kroktim metody 5S. Hlavni ¢ast prace vénovana implementaci metody 5S na
vybranych pracovistich ve vyrobnim oddéleni spole¢nosti Integrated Micro-Electronics Czech
Republic s. r. 0. Obsahuje popis pracovist pted a po implementaci 5S a piehled uspor, jichz
bylo zavedenim 5S dosazeno. V zavéru jsou shrnuty vysledky a dopady, které zavedeni

metody 5S do tohoto podniku mélo.
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Abstract

PAULIKOVA, T. Implementation of the 5S methodology as a tool of improving the quality

and efficiency in the production environment

Diploma thesis. Pilsen: Faculty of Economics, University of West Bohemia in Pilsen, 61 p.,
2013

Key words: 5S methodology, lean management, standardization, efficiency, productivity

This diploma thesis is devoted to introducing the 5S methodology as a baseline component of
the lean management philosophy. The first part of this thesis explains the theoretical
principles of the 5S methodology, which are given into the context of other effective tools
utilized in lean management. The thesis goes deeply into the each steps of the 5S
methodology. The main part of this thesis is about implementation of the 5S methodology in
workplaces of the Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.0. This part contains the
description of the workplaces before and after the implementation of 5S and the summary of
savings as well. An analysis of the impacts and results of the implementation process on
Integrated Micro-Electronics Czech Republic s.r.0. is explained in the last chapter of this

work.
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