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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace se zabyva ndvrhem implementace metody 5S ve vybrané spolecnosti.
Hlavnim cilem je usnadnéni orientace na pracovisti, eliminace plytvani a zvySeni

bezpecnosti.

Soucasti prace je analyza soucasného stavu vybraného pracovisté, pti niz byly odhaleny
nedostatky v organizaci pracovniho prostoru. Na zakladé této analyzy byly implementovany
jednotlivé kroky metody 5S v kombinaci s principy vizualniho managementu. Analyza byla

doplnéna fotodokumentaci a fizenymi rozhovory se zaméstnanci.

V zavéru prace jsou uvedeny navrhované feSeni pro zvySeni efektivity na pracovisti, které
jsou podlozeny analyzou rizik spojenou s implementaci metody 5S. Vysledkem prace je

komplexni ndvrh na zlepSeni organizace pracovisté a efektivity pracovnich procesii.

Kli¢ova slova: §tihla vyroba, 5S, plytvani, vizualni management, analyza rizik

ABSTRACT

This bachelor’s thesis deals with the proposal for the implementation of the 5S method in a
selected company. The main objective is to improve workplace orientation, elimination

waste, and enhance safety.

The thesis includes an analysis of the current state of the selected workplace, which revealed
deficiencies in workspace organization were identified. Based on this analysis, the individual
steps of the 5S method were implemented in combination with the principles of visual
management. The analysis was supplemented with photographic documentation and

structured interviews with employees.

In the final part of the thesis are presented proposed solutions for improving workplace
efficiency supported by a risk analysis related to the implementation of the 5S method. The
outcome of the thesis is a comprehensive proposal for improving workplace organization

and the efficiency of work processes.

Keywords: lean manufacturing, 5S, waste, visual management, risk analysis
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UvVOD

V dneSsnim modernim svéteé, kde dochazi k neustalému vyvoji inovaci, proménam trzni
poptavky a riistu konkurence, jsou spolecnosti nuceny hledat nové zptisoby, jak ztistat
konkurenceschopné. Zvysujici se naroky zakazniki, tlak na snizovani nékladi a zvySovani
optimalizace vedou ke stale vEétsi pozornosti vyrobnich procest. Implementaci vhodnych
pristupt, jako je Lean management, mize byt dosazeno pravidelného zlepSovani, eliminace

plytvani nebo zvysSeni motivace svych zaméstnanc.

V disledku toho bylo zvoleno toto téma bakalafské prace. Hlavni pozornost je
zaméfena na metodu 5S a vizudlni management, které pfindSi vytfizeni a nasledné
ergonomické uspotfadani pracovisté, standardizaci, zvySeni bezpecnosti na pracovisti.
Vybrana spole¢nost je ¢eska spole¢nost s nazvem Aircraft Industries, a.s.. Spolecnost sidli
v Kunovicich, kde zdroveil provozuje mezinarodni letist¢ i Stfedni Skolu leteckou.

Specializuje se na vyvoj, vyrobu i servis letount.
Tato prace se sklada ze dvou Casti, teoretické a praktické.

Teoreticka ¢ast se bude vénovat literarnim poznatkim k danému tématu. Uvod
teoretické Casti bude zaméten na zakladni vymezeni pojmu souvisejicich s managementem
vyroby, samotnou vyrobou a ¢lenénim vyrobnich procest. Nasledn¢ bude podrobné popsan
koncept Lean managementu, v¢etné jeho principli a pfinost. Pozornost bude dale vénovana
plytvani ve vyrobé, kde bude objasnéno osm zakladnich typl plytvani. Klicovou cast této
kapitoly bude tvofit metoda 5S, jejiz jednotlivé kroky budou podrobné vysvétleny.
Teoretickd ¢ast bude uzaviena tématem vizudlniho managementu, ktery uzce souvisi s

metodou 58S.

Praktickd cast bakaldiské prace navazuje na teoretické poznatky a usiluje o
implementaci ziskanych poznatkli v praxi. Na tvod bude predstavena vybrana spolec¢nost,
vcetné jeji historie, organizacni struktury a produktového portfolia. Nasledn¢ probéhne
analyza soucasného stavu vyrobniho pracovisté, kterd je zasadni pro identifikaci oblasti
vyzadujicich zlepSeni. Na tuto analyzu navéze aplikace metody 5S podle jejich jednotlivych
krokd, a to v kombinaci s néstroji vizualnitho managementu. Na zékladé zjiSténych informaci
budou navrzena konkrétni opatfeni vedouci ke zlepSeni pracovniho prostiedi. V dalsi ¢asti
budou popsana rizika spojena se zavedenim téchto zmen, a zaver praktické ¢asti bude tvorit

ekonomické zhodnoceni implementace navrzenych feseni.
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Hlavnim cilem této bakalatské prace je navrh implementace metody 5S na pracovisti tak,
aby doslo ke zvysSeni efektivity prace, snizeni provoznich ndkladi a zlepSeni celkové
organizace pracovniho prostfedi. Vybrané pracovisté¢ bylo uréeno vedenim spolecnosti z
diivodu neaktualniho nebo zcela chybéjiciho zavedeni principti 5S, pfi¢emz byly odhaleny

oblasti, které vyzadovaly vyrazné zlepSeni.

Implementace této metody by méla vést nejen ke zefektivnéni vyrobnich procest, ale
také k vytvofeni systematického a dlouhodobé udrzitelného potadku, jenz se stane
prirozenou soucasti pro kazdodenni pracovni ¢innosti. Prace se zamétuje na dil¢i cile, jako
je zmapovani soucasného stavu z hlediska bezpecnosti a potraddku, poté na identifikaci
klicovych nedostatki a nasledné navrzeni konkrétnich opatieni vychazejicich z principii
metody 5S a vizualniho managementu. V zavérecné fazi jsou posouzeny piinosy navrzenych

opatfeni.

Pro dosazeni stanovenych cili byly v rdmci prace vyuzity metody pozorovéni a
fotodokumentace, které slouzily jako vychozi zdznam piivodniho stavu pracovisté. Nasledné
byla provedena analyza soucasného stavu dle jednotlivych kroki metody 5S. Vyznamnou
roli v rdmci Setfeni sehraly také fizené rozhovory se zameéstnanci, jejichZ cilem bylo ziskani
zpétné vazby a aktivni zapojeni pracovnikll do planovanych zmén. Zavérecna ¢ast prace se

zamé&fuje na vyhodnoceni moZznych rizik spojenych se zavadénim navrhovanych opatteni.
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1 MANAGEMENT VYROBY

Poslani vyrobniho managementu spociva v disledném vyslySeni pozadavkl zékaznika, pro
kterého vyslednd hodnota je uréena. Rizeni managementu lze chéapat jako neustalé
pfizptsobovani stanovenych planti podniku se skutecnosti, ale zaroven vytvoieni prevence
takovych odchylek. Uspd$né dosaZeni cili zavisi na komplexni schopnosti Fizeni,
rozhodovani a planovani v ramci vyrobniho managementu. Diky dislednému planovéni a
zvazovani aktudlnich moznosti, lIze vybrat optimalni cil pro optimalizaci podnikového

procesu. (Jurova, 2016)

1.1 Vyroba

Vyroba je definovana jako proces, pfi kterém jsou vstupni zdroje pfemeénovany a je jim
pfidavana maximalni uzitnd hodnota pro zdkaznika ¢i trh, aby mohl byt zajistén vznik

novych produktl nebo sluzeb. (Jurové, 2016)

1.2 Clenéni vyrobnich procesi

Clenéni vyrobnich procesti mize byt provadéno na zakladé riznych aspekti:

1.2.1 Podle miry plynulosti technologického procesu

Podle miry plynulosti vyrobnich procestt mohou byt klasifikovany do dvou hlavnich typt:
kontinualni vyroba a diskontinualni neboli diskrétni vyroba. Kontinudlni vyroba je
charakterizovana jako nikdy nekoncici vyrobni proces. Je realizovana prostfednictvim
plynulého a vzajemné provazaného toku vSech vyrobnich zatizeni. Ve vétSin€ ptipada byva
kontinudlni vyroba spojovana s hromadnou vyrobou, kde neni vyzadovano Casté zastavovani
procest. Pokud je vSak Casté zastavovani procesti nutné, kvtli zajisténi jinych operaci hovoii
se o vyrobé diskontinudlni. Ta je typickd spiSe pro vyrobu odliSnych druh vyrobki

soucasn¢. (Jurova, 2016)

1.2.2 Podle charakteru technologie

Vyrobni procesy jsou rozdéleny do tti skupin. Prvni skupina zahrnuje mechanickou vyrobu,
uniz je pozorovana pouze zmeéna tvaru a jakosti materialu, zatimco jejich vlastnosti zistavaji
nezménény, napiiklad polotovary. Déle je zde zafazena chemickd vyroba, kterda je

charakterizovana zésadni zménou latkové podstaty materialu. V posledni skupiné je
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umisténa biologickd a biochemicka vyroba, u niz jsou zaznamendny piirodni zmény v

latkové podstaté materialu, typické pro zeméd¢lstvi. (Jurova, 2016)

1.2.3 Podle typu vyroby

Cleni se podle poctu kusti a riiznorodosti vyroby na hromadnou, sériovou a kusovou vyrobu.

(Jurova, 2016)

Hromadna vyroba je charakterizovana dlouhodobym a nepfetrzity vyrabénim jednoho
typu vyrobku ve velkém mnozstvi. Stroje jsou pifi ni nastavovany specificky pro dany
produkt a cely proces je optimalizovan za i¢elem minimalizace nakladl na jednotku. Diiraz
byva kladen na plynulost vyroby, zatimco pfestavby zafizeni jsou zde minimalizovany.

Jednotlivé varianty vyrobku jsou vyrabény s diirazem na standardizaci a stalou kvalitu.

V ramci sériové vyroby je kladen dliraz na rtiznorodost vyrobk, které jsou vyrabény
ve stanovenych vyrobnich davkach, pficemz jejich potadi a slozeni byva upravovano v
zavislosti na ménicich se pozadavcich trhu. Stroje a zatizeni jsou vyuzivany opakovang pro
ruzné vyrobky, coz vyzaduje pravidelné pfestavby vyrobnich linek. Tento zptsob organizace

umoznuje dosahovat vyssi flexibility pfi soucasném zachovani urcité efektivity.

Prostiedi kusové vyroby je typické realizaci vyrobkli v malych poctech, pti¢emz kazdy
produkt je vytvafen jako samostatna zakazka. Vyrobni ¢innosti jsou piizpisobovany
individudlnim pozadavkiim odbératele, coz vyzaduje flexibilni nastaveni vyrobniho zafizeni
i pracovnich postupti. Vzhledem k nizké opakovatelnosti vyroby je kazdé zakazce vénovana

zvySena pozornost, zejména v kvalité a pfesnosti zpracovani. (Tomek a Vavrova, 2014)

1.2.4 Podle formy organizace vyrobnich procesi

Produkce pomoci vyrobnich linek s malou rtiznorodosti je pojmenovan jako proudova
vyroba. Skupinova vyroba je charakterizovana orientaci na vétsi riznorodost, avSak pouze
v malych sériich. Posledni forma je fazova vyroba definovana jako proces, ve kterém je

vyrabéno velké mnozstvi druhtl, nicméné pouze v omezeném mnozstvi. (Jurova, 2016)
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2 LEAN MANAGEMENT

Metody Lean managementu byly postupné zavadény do vyrobnich procest, protoze bylo
prokdzano vyrazné zvyseni produktivity. Tento pfistup byl vSak spojovan se zhorSenim
komunikace mezi IT oddélenim a vyrobou, jelikoz systémové tizeni podniku nebylo plné
ptizptisobeno specifickym pozadavkim vyroby. V dasledku toho byly vyvinuty individualni

systémy fizeni, které mély zajistit efektivni fungovani pottebnych procest. (Brau, 2016)

Lean management je piedstavovan jako systém fizeni a mysleni, jehoz zakladem je
zajiSténi stability a standardizace. Cilem tohoto pfistupu je, aby byla zajiSténa maximalni
hodnota pro zakaznika prostfednictvim vyuziti minimalniho mnozstvi zdroji a eliminace
veskerého plytvani. Lean management je déale postaven na principech ,just in time* a
,Jjidoka®, jejichz funkci je poskytovani maximalni hodnoty zdkazniklim, tedy zabezpeceni
vysoké kvality za nizkou cenu v co nejkrat$im ¢ase. Aktivni zapojeni vSech pracovniki je
povazovano za nezbytné k dosazeni co nejvétsiho zlepSeni veSkerych vyrobni procest.

(Dennis, 2016)

Implementace Lean managementu ve firm¢ je uvadéna jako velmi obtizna, nebot’ byva
obvykle realizovana pouze v omezené mite, nikoli jako komplexni pfistup jednotlivych
principt, jako je metoda 5S, Kaizen nebo TPM. Ocekévané firemni vysledky nejsou timto
pfistupem dosahovany, a proto je tento piistup povazovan za neprofesionalni. Proto byl Lean
management zavaddén ve spolecnosti Toyota pouze pfirozenym zpusobem, podle

konkrétnich potieb firmy, coZ se projevilo jako velmi efektivni. (Dennis, 2016)

Vytvoreni jednoho z nejzasadnéjSich systémll na svété je pripisovano spolecnosti
Toyota, pficemz byly vyvinuty nové principy efektivniho uceni. Tyto principy jsou
vyuzivany firmami k jejich rlist a vzniku novych napadi i inovaci. Kvalitni $tihla vyroba je
povazovana jako zaklad pro neustélé zlepSovani, modernizovani a rist spolecnosti. (Ries,

2015)

2.1 Lean filozofie

Lean filozofie, stejné€ jako Stihla vyroba je zaméfena na maximalizaci uZitné hodnoty pro
zdkaznika s co nejmensi zmetkovitosti. KliCovym pfistupem je zjednodusSeni vyroby,
eliminace zbyte¢ného pohybu a neustalé zlepSovani a inovace ve vyrobé nebo ergonomii.

(Dlabac, 2015)
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Filozofie tohoto typu se nezabyva pouze vyrobou ani implementaci jednotlivych
technik, jako je metoda 5S, Kanban nebo SMED, je soustfedéna piedevsim na rozvinutéjsi
schopnosti fizeni a mysleni urcité organizace, které mohou zasadné ovlivnit kulturu
organizace. Tato metoda je zarovenl povazovana za urCity smeér, pro ktery je vyzadovan
dlouhodoby progres a odhodlani zaméstnanci, ktefi budou aktivné ptispivat ke zlepSeni,

nikoliv jen plnit své tikoly. (Dennis, 2016)

Podobna myslenka je pfidana i od Sebastian J. Brau (2016), ktery je zaméfen do
propojeni této metodiky s Primyslem 4.0. V ramci toho je poukazovano na neustaly vyvoj
téchto technologii a také pozadavki od zdkaznika. Cilem vSak stale ziistava eliminace

zmetkovitosti pfi propojeni s velmi modernimi principy.

Dalsi dualezitou casti je jednoznacné strategie a optimalizace, kterou je mozné popsat
ve tiech pilifich jako produkt, strategie a vize. Systémové fizeni musi neustale odpovidat na
trzni poptavku a souc¢asné musi byt neustale inovovany produkty. Pokud problémy nejsou
vCas odhaleny nebo pokud neni firma schopna rychle reagovat na pozadavky zakaznika,

vznika riziko ztraty pozice na trhu. (Ries, 2015)

2.2 Stihla vyroba

Vznikl novy pfistup k pochopeni postupt stihlé vyroby. Jiz v poc€atku je kladen diraz na
definovani si jasného cile, podle kterého je nezbytné postupovat. Diky cilenému zaméfeni je
firma nasledné schopna dlouhodobé¢ prosperovat a efektivné vytvaret maximalni hodnotu

pro zakaznika.
Rozd¢lil postupy do ¢tyt prikladu:

Doba taktu je povazovana za ukazatel, ktery vyjadfuje tempo, jakym je vyroba
pfizpisobena poptavce zakaznikl po urcité skupiné produktli. Tento ukazatel je vyuZivan u
montdznich procest. Je urcena jako kli¢ova pfi stanovovani cilovych stavii a mize byt

vybrana jako hodnota, které ma byt v ramci vyrobniho procesu dosazena.

Tok 1x1 je vyuzivan jako zplsob, kterym mulZze byt dosazeno plynulého postupu
vyrobkl jednotlivymi operacemi. Tento ptistup by mél slouzit jako prostfedek ke zvySeni
flexibility a k neustalému zlepSovani vyrobnich operaci.

Heidzuka neboli vyrovnavani vyroby, je urcity idedlni stav, ktery by mél byt dosazen.

Slouzi jako néstroj, ktery umoznuje odhaleni oblasti, které zaostavaji.
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Kanban je systém fizeni, ktery je zaloZen na principu ,,tahu. Novy vyrobni proces je
spustén nebo doplnén pouze tehdy, kdyz je dil spotfebovan a tim je predavan signal k dodani

novych dild. (Rother, 2017)

2.3 Zakladni principy Lean managementu

V ramci principi $tihlé vyroby, zaméfenych na eliminaci plytvani a neustalé zlepSovani, je
za ucinny nastroj povazovano zavedeni nepietrzitého toku dat. Informace jsou automaticky
sbirany a propojovany s digitalnimi zafizenimi, ¢imz je zajisténa ptesnd kontrola procesu.
Diky tomu mohou byt identifikovany a vcas odstrailovany opakujici se problémy. (Brau,

2016)
Podle Harryho Altmana (2017) je Lean management rozdélen do péti kroki.

Jako prvnim jsou definovany hodnoty a zjiStovany skutecné pozadavky zakaznika, aby
byla zajisténa maximalni uzitnd hodnota produktu. Vyrobni a obchodni strategie jsou pak
pfizptisobovany tak, aby byl zdkaznik povazovan za toho hlavniho, nebot rozhodovaci

pravomoc o tom, za co je ochoten zaplatit a co skute¢né potiebuje, je svéfena jemu.

Dal$im krokem je mapovani hodnotového toku. Je povazovano za dulezité, aby byly
dikladné zanalyzovany vSechny procesy, u kterych je vytvaifena hodnota produktu. Do

mapovani jsou zahrnuty vyrobni procesy, tok informaci 1 komunikace.

Dale je pozadovana optimalizace toku. Tento princip je zaméfovan na odstranovani
bariér a prostojil ve vyrobnich procesech, coz vede ke sniZeni vyrobnich ¢asti, eliminaci ztrat
a vyssi efektivité.

V ramci tohoto kroku je kladen dliraz na princip tahu misto tlaku. Cilem je, aby bylo

rychle reagovano na trzni poptavku. Dale je dileZité vyhnout se fizeni vyroby pomoci

nadmérného mnozstvi zdsob nebo odhadovanych piedpovédi.

Posledni krok Lean managementu je ozna¢ovan jako neustalé zlepSovani. Tento princip
je soustfedén na dlouhodobou optimalizaci vyrobnich procesii, kterd vede k niz§im

nakladiim, eliminaci zmetkovitosti nebo zvySovani konkurenceschopnosti. (Altman, 2017)

2.4 Piinosy Lean managmentu

Lean management ma hned nékolik klicovych piinost pro firmu. Tento pfistup je zamefovan
na zlepSovani vyrobnich procest, coz vede ke zvyseni efektivity a snizeni prostojui. Dale je

diilezité zminit sniZzeni nakladii diky eliminaci veskerého plytvani. Lean je zaméfovan na
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potteby zakaznika, které jsou pfizpisobeny jejich predstavam a produkty musi byt vyrabény
v co nejkratsi dobég, ¢imz se firma stava konkurenceschopna. Poslednim pifinosem je vétsi
motivace zaméstnancti, kterd je vyvozena z oteviené komunikace ve firmé a kolektivniho
feSeni problému. Zaméstnanci jsou zapojovani do zlepSovani procesti, ¢imz je jim pfifazena

vetsi zodpoveédnost za dosazené vysledky. (Kaizen Institute, © 1985-2025)

Dulezity ptinos, ktery je touto metodikou pfinasen, je aktivita zaméstnanct, kterd hraje
velkou roli pro splnéni aktualnich pozadavku trhu. Vedouci je v pozici posuzovatele svych
podiizenych, ukoly by mély byt rozdélovany podle jejich soucasnych moznosti. To vede k
vzajemné divére a vetsi motivaci zaméstnanci, kteti jsou diky tomu schopni profesné rust

a jsou dostate¢n¢ motivovani. (Dennis, 2016)

Velkym pfinosem je propojeni procesniho fizeni s pracovnim prostiedim, které je
podporovano pro zajisténi dlouhodobych uspéchtl, efektivniho zlepSovani a inovace. (Ries,

2015)

V ramci moderniho pojeti §tihlé vyroby je jako vyznamny ptinos zavadéna digitalizace
vyrobnich procesti prostfednictvim bezpapirovych systéml. Tyto systémy jsou
implementovany ve formé softwaru, coz vedlo k tomu, ze vyrobni data jsou automaticky
zaznamenana béhem cinnosti pracovnikil. Tim je eliminovana potfeba ru¢niho zadavani dat
a soucasné je zajiSténa vyssi presnost a rychlost pfenosu informaci. Tyto data jsou sbirana

jednorazové a jsou dale pouZzivana celou spole€nosti. Dal§imi piinosy je efektivné;si

kontrola vyrobnich procest a je sniZzovana administrativni prace. (Brau, 2016)

2.5 Plytvani ve vyrobé

Za plytvani ve vyrobé€ je povazovan veskery pohyb, ktery zaméstnanec musi vykonavat, ale
ktery nijak nepfidava uZitnou hodnotu pro zakaznika. Naopak tyto cinnosti vedou k
prodlouzeni pracovnich procest a neefektivnimu vyuzivani zdrojt, coz pfinasi firmeé zvyseni

nakladi. (Dlabacg, 2015)

Jendou z nejzasadnéjSich ¢asti §tihlé vyroby je jednoznacné rozpoznani a odstranéni
plytvani ve vyrobé. Lze fict, Ze se nejednd o zddnou ptidanou hodnotu pro zédkaznika, tudiz

za ni neni ochoten zaplatit. (Dennis, 2016)
Nejvetsi cast plytvani vznika, kdyz jsou vyrabény produkty, po nichz aktualné neni
poptavka, ¢imz je vyrabén produkt, ktery zdkaznikovi neptinasi zadnou hodnotu a dochézi

k plytvani casem i zdroji spolecnosti. (Ries, 2015)
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Muda — Piekladem slova muda z japonstiny znamena plytvani. Pfedstavuje proces, za
ktery neni zdkaznik ochoten zaplatit, protoze mu nepfinasi zddnou uzitnou hodnotu. (Dennis,

2016)
Podle Dennise Pascala (2016) Ize pohyb pracovnika roz¢lenit do nékolika kategorii:

e Skutecnd prace — Tato kategorie zahrnuje veSkerou cinnost, za kterou je

zakaznik ochoten zaplatit, protoze je piidavana uzitna hodnota produktu.

e Podpiirna prace — Je ¢innost, kterd je povazovana za doplitkovou pro skute¢nou
préci.
Muda — Jedna se o ¢innost, pfi které neni produktu ptidavana zadna hodnota, a proto za

ni neni zékaznik ochoten zaplatit. (Dennis, 2016)

2.5.1 Zbytecny pohyb

Zbyte¢ny pohyb je firmou vnimén jako nezddouci ztraty, a to jak u lidi, tak i u stroji. Jako
hlavni pfi¢inu neefektivniho pohybu zaméstnancti je povazovano nevhodné ergonomické
rozvrzeni pracovisté. Pokud neni pracovisté spravné uspotfadano, dochdzi k neustalému
pfemist'ovani pracovniki, nepfirozenému vytaceni téla pii vykonu své prace, zvySenému

riziku pracovniho trazu, sniZeni efektivity a zhorSeni kvality vyrobku. (Dennis, 2016)

U tohoto druhu plytvani je vyZzadovan cas, a pokud jsou vykonavany fyzicky narocné
¢innosti, je zptisobovana unavu, ktera miize byt spojovana s vys$im rizikem trazt a vzniku

zmetkl. (Bauer, 2012)

2.5.2 Cekani

Jedna se o c¢ekani mezi jednotlivymi ¢astmi procesu, které zplisobuje snizeni plynulosti
vyroby. Resenim by mohla byt automatizace a optimalizace vyrobnich procesi. (Dlabag,

2015)

Pokud je nutné ¢ekani na material, na odstranéni poruchy stroje nebo na dokonceni
vyrobniho cyklu stroje jedna se o plytvani. Tyto prodlevy jsou nejCastéji zplisobovany,
jestlize je vyrabéno vice druht produkt. V kone¢ném dusledku je zptisobeno prodlouzeni
doby dodéni, coz je povazovano za klicovy ukazatel v ramci Lean management. (Dennis,

2016)
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2.5.3 Preprava

Je vyzadovana investice Casu a s tim spojené naklady, jsou zvySovany vydaje na prepravni
techniky a také pravdépodobnost poskozeni produktu béhem piesunu. Obecné je

povazovano za dilezit¢ minimalizovat veskeré pfepravni ¢innosti. (Bauer, 2012)

Plytvani pfepravou je spojovano s neefektivnim uspofadanim pracovniho prostoru,
pfedevSim u vyroby s vétSimi vyrobnimi ddvkami. Snizeni velikosti téchto davek a
prizpisobenim pracovniho prostoru mize byt plytvani prepravou snizeno. Problémy spojené

s nadmérnou manipulaci a ¢asovymi prodlevami ovliviiuji efektivitu vyroby. (Dennis, 2016)

2.5.4 Vadné kusy

Toto plytvani byva pfipisovano nevhodnému uspofadani logistickym layoutim,
nespravnému smérovani toku vyrobkll ¢i chybné zpracovanému vyrobnimu piidélu.
V disledku téchto faktorti dochazi k nahromadéni plytvani souvisejicich se skladovacimi

¢innostmi, prepravou, vadnymi kusy nebo zvySenim ¢asu vyrobnich operaci. (Bauer, 2012)

Pii vyrobé se zcela bézné setkdvame s plytvanim zpisobenym zmetkovitosti a
naslednymi napravnymi opatfenimi. Tato forma plytvani zahrnuje veskery vyrobni material,
ktery byl pouzit pti vyrob¢ zmetkl. To stejné plati i pro ¢as a energii, kterd musela byt

vynalozena pracovnikem pii vyrobé 1 opraveé vadného kusu. (Dennis, 2016)

2.5.5 Nadmérné zpracovani

Miize byt konkretizovana jako vyroba na sklad nebo do zasoby. V jejim disledku je firmeé
zadrZovana ur€ita ¢ast financnich prostredk, coz vede ke sniZzeni pené€zniho ob¢hu. (Bauer,

2012)

Tento typ plytvani neni na prvni pohled zfejmy, ale jednd se o Cinnosti podptirné a
doplitkové, které neptinadseji pfidanou hodnotu pro zakaznika. Miize se jednat o pftiliSné
zaméfeni na novou technologii pfi vyrob&é daného produktu, pficemzZ je opomenuto pirani

zdkaznika. (Dennis, 2016)

2.5.6 Nadmérné zasoby

Plytvani mize byt zplisobeno 1 ve skladovani zasob. Tato situace vyplyva z nedostateéné¢ho
planovani vyroby. Na skladech jsou hromadény materialy, rozpracované ¢asti vyroby nebo
jiné suroviny ¢i pfipravky. Vyroba musi byt pldnovanid dopiedu podle poptavky trhu.

(Dennis, 2016)
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2.5.7 Nadprodukce

Podle Taiichi Ohna je nadprodukce povazovana za nejkritictejsi typ plytvani, protoze jsou
vyrabény produkty, po kterych neni poptavka na trhu. Tato forma plytvani vyvolava
fetézovou reakci, ktera spousti 1 jiné druhy plytvani, jako jsou nadmérné zasoby, zbyte¢ny
pohyb a preprava. S touto formou plytvani jsou proto spojeny i nejvyssi naklady. (Dennis,
2016)

2.5.8 Nevyuzity potencial zaméstnanci

Tento typ plytvani nastava v situaci, kdy nejsou dostatecné vyuzivany informace a znalosti
zaméstnancl, ¢imz je branéno zlepSenim. Pokud nejsou v organizaci efektivné sdileny
informace, je ztracena motivace zaméstnancu ke zlepSovani, ¢imz je firma pfipravovana o

rychlé feSeni problému a sniZzovan vyvoj produkce. (Dennis, 2016)

Mura — Je oznaceni pro nerovnomérnost ve firm¢. Jedna se o vykyvy ve vyrobg, které
jsou zpusobeny zménami ve vyrobnich procesech. Neadekvatni rozlozeni vyrobnich
procest, kdy je na zacatku pracovni doby vynaloZena vétSina energie pracovnika, zatimco
na konci pracovni doby je vydej energie minimdlni a pracovnik spiSe odpociva. Lean

management se snazi o vyrovndni vyroby, aby byla minimalizovana mura. (Dennis, 2016)

Muri — Je oznaceni pro obtizné provedeni. Vyznacuje se neadekvatnimi pracovnimi
postupy, nevhodnou ergonomii a nejednoznaénymi pokyny. Jedna se tedy o proces, ktery je

povaZovan za narocny a téméet neproveditelny. (Dennis, 2016)

Koncept MVP (minimalni Zivotaschopny produkt) je sice povaZzovan za typicky spise
pro principy start-upu, ale mize byt vyuzivan i ve vyrobnich procesech. Jedna se o
nejjednodussi, ale nejucinngjsi prototyp produktu, ktery je vyuzivan pro rychlé testovani
napadli a ovéfeni, zda odpovidd poptavce od zakaznika. Cilem je snizeni pocate¢nich
nakladli na vyvoji nového produktu, zaroven vsSak odhaleni konkurenceschopnosti a
optimalizaci vlastnosti produktu. Diky tomuto principu miiZze byt firm€ umoznéno vyhnout

se 1 plytvani, jako je nadprodukce nebo neefektivni vyuzivani zdroji. (Ries, 2015)
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3 METODASS

Metoda 5S je charakterizovéana za klicovy pilif §tihlé vyroby, ktery slouzi jako zaklad, na
némz mohou byt stavény dalsi dilezité zlepSovaci metody. Tato metoda je stale formovana
podle aktudlnich podminek moderni doby, ale bez ohledu na jeji zavedeni slouzi k
optimalizaci vyroby, zefektivnéni pracovniho prostoru a ergonomie nebo pro eliminaci

plytvani. (Bejckova, 2016)

3.1 Historie

Koteny metody 5S jsou spojovany s japonskou spolecnosti Toyota, kde vznikla v 50. letech
20. stoleti. Néazev této metody byl odvozen z japonskych slov, které vystihuji jednotlivé
kroky jejiho zavadéni. Konkrétné se jedna o tato slova: Seiri, které oznacuje prvni krok a je
prekladano jako ,utfidit“. Druhy krok je nazyvan Seiton, coz znamend ,usporadat™.
Nisleduje Seiso, které chapano jako ,,iklid“. Ctvrtym krokem je Seiketsu ve vyznamu
»standardizace®. Poslednim krokem je Shitsuke pfedstavuje ,.disciplinu®, tedy udrzovéani

zavedenych krok.

Vyvoj metody mél byt veden s cilem podpofit filozofii §tihlé vyroby, eliminovat
plytvani a optimalizovat vyrobni procesy. Pivodné byla vyuzivana vyhradné¢ ve vyrobé, ale
pozdéji bylo zjisténo, ze své uplatnéni nachazi i v administrativnich sektorech firmy. (VA-

Akademie.cz, 2023)

3.2 Duvody zavedeni metody 5S

Dtvodi pro zavedeni metodu 58S je celd fada. Pokud na pracovisti neni zaji$téna dostatecna
standardizace a dochazi k hromadéni nepotiebného naradi, materiald nebo ptipravka.
Metoda 5S muze byt vyuzivana ke zvySeni efektivity. T¢ je dosahovano daslednym
vytiizenim, systematickym uskladnénim a pravidelnym uklidem, které jsou touto metodou

podporovany. (Jens, 2024)

Tato metoda miZze byt zavedena za ucelem sniZeni bezpecnostnich rizik. Od
zaméstnancl je pozadovano, aby bylo pracovisté¢ udrzovano v Cistoté, coz prispiva ke
zvySeni bezpecnostnich rizik. Diky pravidelnym kontroldm pracovniho prostiedi a eliminaci
nevyuzivanych nastrojli mohou byt pracovni Urazy nejen pfedchazeny, ale zaroveit mohou

byt snizovany 1 néklady firmy. (Jens, 2024)
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Dalsimi divody, pro¢ by tato metoda méla byt zavedena, miize byt vytiidéni
pracovniho prostoru, optimalni uspofadani pracovisté, zvySeni motivace zaméstnanci,

zlepsSeni efektivity pracovnich procest, prodlouzeni zivotnosti strojl. (Burieta, 2013)

3.3 1. Krok — Ut¥idit (SEIRI)

V prvnim kroku je klicové, aby byly roztfidény vSechny pifedméty nachazejici se na
pracovisti. Maji byt vytiidény ty, které nejsou pravidelné potiebné mohou byt ulozeny
naptiklad ve skladu. Predméty, které se na pracovisti nevyuzivaji vibec, maji byt

odstranény. (Prazakova, 2025)

Predméty jsou pracovniky casto uchovavany ,,pro jistotu“ v domnéni, ze budou v
budoucnu jesté vyuZity. Jedna se pfitom o véci, které byly diive pouzivany, avSak v dneSni
dob& jsou jiz nahrazeny kvalitn€jSimi. V disledku toho byvéa pracovisté zahlceno
nepotifebnymi predméty, které zabiraji misto v regalech, pracovnich stolech nebo skiinich.

(Dennis, 2016)

Vramci faze Seiri je usilovano o maximalni zefektivnéni vyrobnich procesti a
pracovniho prostoru. Tato faze by méla byt diisledné kontrolovéana pfi potizovani pottebnych
polozek, aby bylo zabranéno jejich kumulovéani v pracovnim prostoru pracovnika. (Burieta,

2013)

Po uspéSném zavedeni prvniho kroku zadina byt odhalovdno velké mnozZstvi
nevyuzitych prazdnych regald, skiini ¢i ponkil, které predtim byly plné zaskladany
nepotiebnymi predméty. Odstranénim téchto volnych tloznych zatizeni je uvolnéna velka
¢ast pracovisté, coz pracovnikim usnadiiuje orientaci i pohyb pfi vykonu jejich prace.

(Bauer, 2012)

V ramci prvniho kroku mize byt zaveden systém cervenych karticek. Tento systém by
m¢l usnadnit vyttizeni nepotiebnych véci. Dale mohou byt tyto kartiCky vyuzity napiiklad u
strojt, pokud je potieba servis nebo oprava stroje a neni mozné opravu uskutecnit ihned.
Karti¢ky musi byt barevné rozliSeny, aby bylo zfejmé, zda se jedna o odstranéni, servis nebo
umisténi na jiné misto. Diky tomuto systému by mélo byt zavadéni prvniho kroku o néco

jednodussi. (Bauer, 2012)
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3.4 2.Krok — Usporadani (SEITON)

Zésada druhého kroku spociva v nalezeni systému pro uspotiadani a optimalizaci veskerych
predmétii na pracovisti. Jedna se o snahu, aby bylo kazdému nastroji, materialu, mobilnimu
ptipravku a ostatnim pfedmétim pfifazené misto, ¢imz se pracovisté obejde bez chaosu.

(Gulati, 2021)

Pro udrzeni tohoto kroku je dulezité, aby byly potfebné predméty piifazeny vSem
uloznym zafizenim a nasledné oznaceny tak, aby bylo viditelné, kde se urcité véci nachazeji.
To usnadni orientaci a zabrani prostojim, které vznikly hledanim potiebnych polozek.
V druhém kroku také provedeno vizudlni znaceni pracovniho prostoru, zon pro komunikaci
nebo vyznaceni mobilnich ptipravkl. To se mize zdé jako malickost, ale je to klicovy prvek
zejména, pokud se po pracoviSti pohybuje delegace. Je dulezité, aby védéli, kudy smi

prochazet a kde je naopak pohyb navstévnikiti omezen. (Gulati, 2021)

Ugelem je, aby kazda polozka méla jasné uréené misto, kde bude vzdy k dispozici. Diky
tomu mulze byt prace vykondvana s minimalnim plytvani a bez zbytecné¢ho zvySovani

nakladu zpisobeného prostoji. (Bauer, 2012)

3.5 3.Krok — Uklid (SEISO)

Principem je, aby byla neustadle udrZzovana Cistota na pracovisti. Tim je zajiSténa vyssi
efektivita, protoze nedochazi ke zdrzeni pifi zahdjeni smény. Dale zajiStovana vyssi

bezpec¢nost na pracovisti a je podporovana motivace zaméstnanct.. (Walker a kolektiv, 2019)

Seiso by mélo byt vyuzivano ve vSech Castech firmy, od vyrobni pracovist’ az po
kancelafské useky. Zakladem je, aby bylo pracovisté dostate¢né rozdéleno na useky a ke
kazdému byla piidélena zodpovédna osoba, kterd bude mit povinnost starat se o uklid.

(Burieta, 2013)

Béhem tohoto kroku je provedena také kontrola strojti, diky ¢emuz mohou byt odhaleny
skryté vady. Pokud by uklid nebyl provadén pravidelné a disledn€, nemusely by byt tyto
zavady odhaleny, coz by mohlo vést ke zmetkovitosti a odstavkam strojii. Je-li tento krok
vykonavan pravideln€, nezabird udrzba tolik Casu a je tim vytvofeno bezpecné a optimalni

pracovni prostiedi. (Gulati, 2021)



28 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

3.6 4. Krok — Standardizace (SEIKETSU)

Ve c¢tvrtém kroku je klicova role pfisuzovéna vizualnimu managementu, pomoci kterého
jsou vizualné rozpoznavany nesrovnalosti na pracovisti. Pokud je na pracovisti zavedeno
jednotné barevné rozliSovani, musi byt pracovniky tyto nesrovnalosti odhaleny. Barevné
rozliSeni musi byt pfedem standardizovdno, aby nedochédzelo k vyuzivani nespravnych
barev. Pracovnici musi byt proskoleni a sezndmeni s timto barevnym rozliSovanim. Diky
jednotnému vizualnimu managementu miize byt ze strany firmy rychle zareagovano a riziko

tim mize byt eliminovano. (Gulati, 2021)

Seiketsu je zaméfeno na detailni vymezovani pravidel. Jsou stanovovana pravidla v
ramci vizudlnich prvki, ozna¢ovani Gloznych zatizeni, layoutl ¢i provadéni udrzby stroji a
uklidu. Pokud jsou ptfedchozi kroky efektivné zavedeny je dilezité, aby byla standardizace
udrzovana, coz prispiva k eliminaci chaosu, dodrzovani pravidelného uklidu a ke snadné

orientaci. (Walker a kolektiv, 2019)

Tvorba téchto standardii se doporucuje provadét spoleéné s pracovniky daného
pracoviste, kteti na ném tradvi nejvice ¢asu a mohou mit ¢asto vhodnéjsi feSeni nez nadfizeni.
Pokud jsou vsSak standardy tvofeny pouze nadfizenymi a osobami, které se na pracovisti
ptili§ nepohybuji, musi byt pocitano s rizikem, Ze navrh nebude pro pracovniky povazovan
za dostate¢ny. Samotny standart je povaZovan za platny az po podepsani vSemi potiebnymi
Cleny. Pfi zavadéni standardli na pracovisté je klicova kontrola jejich dodrZzovani, nebot’

pravidla byvaji pracovniky €asto zanedbavana. (Bauer, 2012)

Cilem je, usnadnéni prace pracovnikiim, proto jsou vytvareny detailni navody na
ukladani nafadi, stanoveni, kdy a jak méa byt provadén tklid, ndvodky metody 5S nebo
vizualni znac¢eni pomoci barev. Jedna se o jednoduché a pehledné seznameni pracovniki se

standardizaci. (Bauer, 2012)

3.7 5.Krok — Udrzeni (SHITSUKE)

V poslednim kroku je kladen diiraz na to, aby byla pfedchozich 4S udrzovéana pomoci auditi,
seznaml splnénych tkold, kontrol provadénych nadiizenym nebo hlavnim pracovnikem

urcité casti pracoviste. (Burieta, 2013)

Pro udrZitelnost metody 5S ve firmé je nezbytné, aby byly zapojovany principy $tihlé

ey e

efektivity do ptvodniho stavu. Jednoduchd a piehledna struktura téchto principt je
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zaméstnanci vyuzivana k dodrzovani discipliny a k trvalému uplatiiovani metody 5S pfi

vykonu prace. (Walker a kolektiv, 2019)

Audity jsou povazovany za kli¢ovy kontrolni mechanismus metody 5S, ktery umoznuje
kontrolu stavu a ucinnosti zavedenych pravidel. Diky jejich pravidelnému provadéni je
pracovnikiim umoznéno osvojit si pracovni disciplinu a piebirat odpovédnost za jeji
dodrzovéani. Audity zaroven pfispivaji k dlouhodobému zlepSovani vyrobnich procest a

udrzeni potadku. (Bauer, 2012)

V tomto kroku by mélo byt provadéno pravidelné Skoleni zaméstnancti, aby byl zajistén
ptehled o tom, jak udrzovat tyto kroky, jak si zvyknout na nové podminky a jak v€as odhalit
blizici se problémy. (Gulati, 2021)

3.8 Prinosy metody 5S

Implementaci metody 5S jsou odhalovany vSechny druhy plytvani, které mohou byt
nasledné odstranény. Nepotiebné nastroje, skiiné i regaly na pracovisti jsou tfidény, cely
proces je dopliiovan standardizaci a vizualizaci. Tim je zajiSténa piehlednost pracovisté a
zaméstnanciim je usnadnén pohyb pifi vykonu jejich prace. Diky dostatecné motivaci
zaméstnancll muze byt dosazeno pozitivni firemni kultury. (Bejckova, 2016)

Mezi dal$i pfinosy patii, ze je o stroje pecovano kvalitnéji, materidlové toky jsou

zlepSovany, pracovisté je rozmistovano logicky a Cistota je na pracovisti udrZovana.

(Burieta, 2013)
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4 VIZUALNI MANAGEMENT

Vizualni management je chdpan jako systém, ktery vyuziva grafické prvky, symboly a jiné
vizualni nastroje, které pomahaji zaméestnancim Iépe se orientovat v procesech a zvysit

celkovou efektivitu prace. (Bauer, 2012)

Hlavni funkce je zajisténi komunikace prostfednictvim vizualizace, vytvareni
standardti pro pracovni prostiedi, odhalovani problému a poskytovani detailnich pokynt k

feSeni, ¢imz je zamezeno prostojim a zvySovana efektivita procesii. (Lean 5S Products, ©

2022)

Vizualni management je tizce spojen s metodou 5S, a zamétuje se na zavedeni vizualné
ptehledného pracovisté, které je srozumitelné, efektivni a podporuje zlepSovani. Diky
vizualizaci jsou schopni problémy rychle identifikovat a efektivné na né€ reagovat. (Dennis,

2016)

V ramci tohoto pfistupu je kladen dlraz na vyuzivani vizudlnich prvkl, které maji
zajistit, ze dllezité informace jsou doruceny tém, kteti je potiebuji, pfehledné a rychle. Tyto
prvky mohou byt pouzivany jako barevné rozliSeni, prihledné nddoby na materidl a
ptipravky, piehledné oznaceni pomoci popiskli nebo vizudlni tabule. (Munro a kolektiv,

2022)

Podle Dennise Pascala (2016) jsou rozliSovany ctyfi Urovné Uc€innosti vizudlniho
managementu. Prvni trovei je informativni a je vyuZivana pro sdélovani pokyni, nikoli pro
vynucovani chovani. Dal$i urovni je upoutani pozornosti, kterd je zaméfena na vizualni
prvky, jez upozoriiuji na potiebu reakce. Jde o zvySeni pozornosti smérem k problému. Tteti
urovni je organizace chovani, kterd ma usnadiiovat praci pomoci prvki, jez oznacuji pevna
mista ndstroji a jinych pfipravki. Cilem je udrzeni a kontrola pofadku na pracovisti.
Posledni krok je zaméfen na zabranéni chybam, pficemz nejcastéji se jedna o alarmy, které

zastavi stroj, pokud je naptiklad porusen bezpecnostni odstup.

Tento ptistup je povaZzovan za obzvlasté dilezity, pokud je na pracovi$té umoznén
pfistup dodavatelim nebo rliznym delegacim, které nejsou dostatecné informovani o
poZadovanych postupech. Zavedenim vizudlnich navodek, §titkl a jinych znaceni by mél byt

tento proces usnadnén. (Paulise, 2022)
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Uniforma zaméstnanc je také povazovana za vizudlni prvek, ktery usnadnuje rozliseni
pracovnich roli. Pii pohybu obchodni delegace nebo zakaznika ve firm¢ je diky ni mozné

snadno rozpoznat rozdil mezi vyrobnim pracovnikem a manazerem. (Paulise, 2022)

Dalsimi vizualnimi prvky, které je nutné zminit, jsou oznaceni nouzovych vychodi.
Déle je tieba barevné vymezit prostor pro skladovani mobilnich zatizeni, nastrojti, materialu
nebo uloznych zatizeni. Vyuzivanim $titki a ozna¢enim na poncich a skiinich se zvySuje
odpovédnost zaméstnancli za spravné skladovani. Vizualizace zahrnuje také podlahova
znaceni, ktera zvyraziuji chodniky pro bezpecny pohyb, nebo naopak vymezuji nebezpecné

z6ny. (Paulise, 2022)
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II

PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

5.1 Zakladni charakteristiky firmy

Aircraft Industries, a.s., dfive zndma jako LET je ¢eska spole¢nost, ktera se zabyva vyrobou
letadel. Spole¢nost sidli ve Zlinském kraji v Kunovicich, kde zarovenn provozuje
mezinarodni letisté. Tato spolecnost ma vice nez 80letou tradici v leteckém pramyslu a je
znama predevsim vyrobou letounti L-410, které se vyuzivaji ve vice nez 60 zemich na péti
kontinentech. Déle se zaméfuje na vyvoj a vyzkum, zaroven nabizi i Udrzbu letadel.

(AIRCRAFT INDUSTRIES Vyroba letadel, n.d.)

=

Aircraft Industries

Obrazek 1 Logo Aircraft Industrie, a.s.

(zdroj: Aircraft Industries, a.s.)
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Obrazek 2 Logo OMNIPOL

(zdroj: OMNIPOL, a.s.)
5.2 Historie firmy

Stavba prvni letecké tovarny v Kunovicich byla zahajena jiz v roce 1936, kdy byla zaclenéna
pod podnik AVIA Letiiany. Po n¢kolika zménach vlastnikll byla v roce 2005 firma prevzata
¢eskou spolecnosti PAMCO INT., ¢imzZ bylo uskute¢néno jeji pfejmenovani na Aircraft
Industries, a.s.. V letech 2008—2013 byla spole¢nost vlastnéna ruskou firmou Ural Mining

and Metallurgical Company a nasledné az do roku 2022 ruskou spolecnosti Ostov.

V souvislosti s ruskou invazi na Ukrajinu, doSlo k vyznamné zméné vlastnické

sktruktury. Spole¢nost musela byt odkoupena ¢eskou spolecnosti OMNIPOL, a.s.. Od té
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doby je firma opét drzena Ceskymi vlastniky, coz je vnimano jako kli¢ovy krok, jak z

hlediska bezpeénosti, tak i z budoucnosti leteckého primyslu v Ceské republice.

5.3 Organizacni struktura

Na zacatku organizacni struktury je umistén generalni feditel, pod kterého je zaclenéno 12
usekd, pricemz kazdy z té€chto usektl je veden svym vedoucim ¢i feditelem. Jedna se o useky
jako je persondlni, obchodni, marketing nebo primyslovy controlling. Tyto useky jsou
vedeny piimou komunikaci s generalnim feditelem firmy, kterému jsou predavany
informace od ¢ty dalSich oddéleni, jez jsou jim organizacné podfizena, napiiklad vyroba

letadel nebo technicky usek.

Celkovy pocet zaméstnancii je odhadovan na 1000 osob. V soucasnosti je provadén
intenzivni nabor dalSich pracovniki. Kazdé vyrobni pracovisté je fizeno mistrem dilny, pod
kterého jsou pfifazeni vyrobni pldnovaci a pracovnici technického useku.

— Organizaéni schéma Aircraft Industries, a.s.
L

Aircraft Industries
| Valna hromada akciové spoleénosti I

Schéma: |Q0100.1_Al
Revize: |PR GR 07/24 .
Plati od:  |1.8.2024 Dozoréi rada
| P akciové spoleénosti I I Stfedni Skola letecka s.r.o.
Usek generainin feditale ) [ ——
sk ge odbor | Pizeni spoleEnosti
— = generaini fedilel a tlen predstavensiva vedouci odboru / QM / SM
Polehfia Pavel, Ing.
0009 | Systém Fizeni letisté a
[odasieni | loteckého provozu
vedouci oddéleni
| | | | 1
200 300 N 0400 0500 o700
sak I Personalni asek Gsak Ekonomicky Gsek b Obchodni Gsek s Kvalita vyrobki eek Logistika
personaini feditel [ekonomicky feditel obchodni Feditel feditel Kvality vyrobki Feditel Logistiky
| 1 1
5000 6000 x 9100 A 9200 .
|ﬂm I IT a sluZby ||:|sek I Provozni isek ||:|sek I Vyroba letadel ||'asek | Technicky Gsek
|reditel Gseku IT a shuzby |teditel Provozniho dseku |feditel Vyroby letade! |feditel Technického tseku

Obrazek 3 Organizacni schéma

(zdroj: interni zdroje firmy)
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5.4 Produktové portfolio

5.4.1 Historie
V minulosti byly ve firmé vyrabény rizné produkty:
e L-13 Blanik — Nejusp&sngjsi kluzak v Ceské republice.
e L[-200 Morava — Viceucelovy letoun, ktery byl vyrabén od konce 50. let, pro
civilni 1 vojenské vyuziti.
o 7-43 Cmelak — Letoun uréeny k postiikiim a jinym zemédélskym ¢innostem,

jehoZz vyroba probihala od 60. let. (viz obrazek ¢.4)

e L[-410 Turbolet — Turbovrtulovy letoun, jehoz vyroba byla zahajena v roce

1969. Dodnes je vyuzivan ve vice nez 60 statech svéta.

Obrazek 4 Z-43 Cmelak

(zdroj: Michal Orlita)
5.4.2 Soucasnost

V soucasné dob¢ jsou ve firmeé vyrabény dvé verze letounu: L 410 UVP-E20, ktery je mozné
vidét na obrazku €. 5 a L 410 NG, ktery je zobrazen na obrazku €. 6. Prvni varianta letounu
byla sérioveé vyrabéna od konce osmdesatych let. Od té doby bylo vyrobeno piiblizné 200
kust. Tento typ predstavuje nejdéle vyrdbénou verzi letounu a diky své spolehlivosti je
v soucasnosti vyuzivan ve vice nez tiiceti zemich po celém svété. Model L 410 NG je
nejnove)Sim typem letounu L 410. Vyvoj byl zahdjen jiz v roce 2010, pfi¢emz s€riova vyroba
byla spusténa v roce 2018. Modernizaci byly zlepSeny letové vlastnosti a provozni efektivita.

Byly zavedeny pokrocilejsi technologie a nova avionika. Hlavni konstrukéni zmény zahrnuji
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nové kiidlo s integralni palivovou nadrzi o vétsim objemu, ¢imz byla prodlouzena doletova
vzdalenost. Dale byl zvySen vykon letounu a zvétSen zavazadlovy prostor na dvojnasobek

puvodni kapacity. (interni zdroje firmy)

Obrazek 5 L 410 UVP-E20

(zdroj: Jan Lekes)

Obrazek 6 L 410 NG

(zdroj: OMNIPOL a.s.)
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6 ANALAZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PRACOVISTE

6.1 Soucasny stav

Analyza bude zamétena na vybrané pracovisté ve spole¢nosti Aircraft Industries, a.s.. Toto
pracovisté¢ bylo vybrano firmou z divodu toho, Ze na ném doposud nebyla adekvatné
zavedena metoda 5S. Pro snizeni prostoji a zvySeni efektivity prace je vSak zavedeni této
metody nezbytné. Jedna se o pracovisté tvareni a specialni procesy, na kterém v soucasnosti
neni metodika 5S aplikovéna, prestoze je v dneSni dobé povazovana za klicovou pro
uspotadani prostoru, efektivni vyuziti ¢asu a pro eliminaci chaosu na pracovisti. Pracovisté
je rozdéleno na tfi ¢asti, z nichZ kazda je spravovana jednim samostatnym mistrem. Jedna se
o Casti: svafované sestavy, zdmecnici a tvareni. Kazdému mistrovi je svéfena odpoveédnost
za svou ¢ast dilny, vedeni svych planovact vyroby a vyrobnich pracovnikt. Tyto ¢asti jsou

zobrazeny v layoutu pro jednodussi orientaci (viz obrazek €. 7).

LOGISTICKY LAYOUT A11J

: : ; ; : = - . .
TVARENI A SPECIALNI PROCESY
hlawni pracoviste
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Obrazek 7 Rozdéleni pracoviste podle mistrt
(zdroj: interni zdroje firmy)

Prvni ¢ast pracoviSté je vyznacena zelenou barvou. Jedna se o pracovisté svareni.

V soucasné dobé¢ je zde zaméstnano 21 pracovnikill a jeden planovac vyroby. Dalsi ¢ést je
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zamétena na zamecnické prace, ktera je zvyraznéna barvou rizovou. Na tomto useku je
zaméstnano 16 pracovnikll vyroby a jeden planovac. Posledni ¢asti je pracovisté tvareni,
které je oznaceno modrou barvou. Aktudlné je zde zaméstnano 26 pracovnikii a jeden

planovac vyroby.

V soucasné dobé bylo uspotadani pracovniho prostoru hodnoceno jako neefektivni a
nepiehledné, coz bylo spojeno s vykyvy nékolika provoznich problémii. Dochézelo ke
ztratdm Casu v disledku hledani potiebnych néstrojii, materiald a dokumentace, jejichz
umisténi nebylo vhodné standardizovano a vizualn€ oznaceno. V dasledku toho byly vyrobni

procesy ¢asto prodluzovany a zarovei dochéazelo ke zvySovani zmetkovitosti.

Neefektivni uspotadani pracovniho prostoru bylo spojeno s negativnimi dopady, mezi
které patiilo snizovani plynulosti vyrobnich procesii, ¢asté prerusovani prace a snizovani
celkové vykonnosti jednotlivych pracovnikl. V dusledku toho byly zvySovany provozni

naklady a dochazelo k vyraznému plytvani materidlem i lidskymi zdroji.

Kromé ekonomickych dopadti byl zaznamenan i vyrazny vliv na moralku pracovniki.
Casté prerusovani pracovnich procest, stres zptisobeny nepoiadkem na pracovisti a nutnost
improvizace pifi hledani materidli a nastrojii byly spojeny s poklesem spokojenosti a
motivaci pracovnikl. NedostateCna organizace byla povazovana za faktor vytvaiejici

neptiznivé pracovni podminky, které mohly dale vést k bezpecnostnim rizikiim.

6.1.1 Neefektivni vyuZiti pracovniho prostoru

Béhem analyzy bylo zjisténo velké mnoZstvi prebyte¢ného a zbytkového materialu, ktery
branil efektivnimu vyuzivani pracovnimu prostoru. Tento material jiz nebyl pro vyrobu
potifebny a jeho piitomnosti byla zahlcena velka Cast pracoviste, coz vedlo ke zvySovani

nakladl naptiklad pti hledani potfebnych véci.

Na pracovisti bylo déale nalezeno nevyuZivané natadi, materidly a mobilni pfipravky,
¢imz byla zaskladana dalsi ¢ast pracovniho prostoru, kterd by mohla byt vyuzita efektivné;ji.
Byly odhaleny také nadmérné ptipravky, nachazejici se na riznych ¢astech pracovisté. Tyto
ptipravky mély byt vraceny do skladu, avSak kvili sloZitosti tohoto procesu dochazelo k
jejich hromadéni. Cast téchto nadmérnych piipravki, které jsou pravidelné vyuzivany, by
mély byt umistény do regélu ur€eného pro nadmérné kusy viz obrazek €. 8. Diky tomuto
regalu mohla byt uvolnéna velka ¢ast prostoru. Nespravne ulozené piipravky zptisobovaly
chaos na pracovisti a tim byla sniZovdna produktivita. V diisledku toho bylo vykonavéano

mnoho pohybu, ktery neptinasel pfidanou hodnotu vyrobnimu procesu.
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Obrazek 8 Aktualni ulozeni nadmérnych piipravkl
(zdroj: vlastni)
6.1.2 Nedostate¢né usporadani pracovisté

V ramci druhého kroku bylo zjisténo velké mnozstvi nevyuzivanych pracovnich ponki a

regaltl, které nejsou zapliovany z divodu neobsazenosti v§ech pracovnich pozic.

Dale bylo odhaleno, Ze nedostate¢né uspotradani vedlo k velkému poctu chyb, které by
v piipadé dlouhodobého nefeSeni vedly k fatadlnim rizikim. Na pracovisti nebyla jasné
urcena UloZznd mista pro jednotlivé polozky. Veskerd uloZna zafizeni nebyla dostate¢né
roz€lenéna a oznacena dle jejich vyuzivani (viz obrazek €. 9). Riazné néstroje, zbytky
materiald, Sablony a dalsi vybaveni byly ulozeny nesystematicky, coz zptisobovalo
problémy s orientaci pii hledani potiebnych véci (viz obrazek €. 10). V dusledku toho se v
poncich nachazely tyto nastroje opakované a nezbylo misto pro jiné potiebné véci.
Dochézelo také k neustadlému hledani néastrojii a materidli. Spousta regali, skiini a ponki
pusobila jako jeden velky chaos a nepotadek. Toto vSechno vedlo ke komplikacim pro

pracovniky a k prodluzovani vyrobnich procesi.
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Obrazek 9 Aktualni stav pracovisteé

(zdroj: vlastni)

Obrazek 10 Aktualni skladovani naradi

(zdroj: vlastni)
6.1.3 NedodrZovani uklidu na pracovisti

V ramci Cistoty bylo zjisténo, Ze pravidelna Udrzba a uklid pracovniho prostoru nebyly

provadény dusledné. Dilezita ¢ast uklidu po sméné nebyla vzdy provadéna tak precizné, jak
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by méla byt. Tyto nelistoty, prach, zelezné Spony by mohly byt vyznamnym faktorem
ovliviiyjicim funkénost strojii a zafizeni, coz by vedlo ke snizeni kvality a spolehlivosti
vyrabénych letounti (viz obrazek €. 11). Dalsi rizika by mohla zahrnovat vyssi riziko zranéni

nebo naruseni plynulosti vyroby.

Obrazek 11 Stav stroje ke konci smény

(zdroj: vlastni)

Dale byla zjisténa absence jakékoliv tklidové stanice a nadob na odpad, coz bylo
povazovano za zasadni problém. Skoro na kazdém pracovisti byly smetdky a ostatni véci na
tklid nevhodné uloZeny, proto dochazelo k hledani téchto predméti. Casto byly tyto
predméty ve Spatném stavu i kvtli aktudlnimu skladovani. V soucasnosti bylo vyuzivavano
mnoho néhrad nadob na odpad, jako jsou papirové krabice, kyble a plechové nadoby (viz

obrazek ¢. 12).
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Obrazek 12 Aktualni nadoby na odpad

(zdroj: vlastni)
6.1.4 Chybéjici vizualni standard

V ramci vizualizace bylo odhaleno nedostacené podlahové znaceni (viz obrazek ¢. 13). V
nékterych ¢astech bylo toto znaceni jiz zna¢né poskozené nebo dokonce zcela chybélo. Toto
znaceni by mélo byt vyuzivano pro jasnou orientaci na pracovisti, aby kazda osoba, ktera se
tudy pohybuje, védéla, kde se mize pohybovat a kde naopak nikoliv. Dale by mélo byt
vyuzivano i pro vyznaceni prostoru pro mobilni ptipravky, které se na pracovisti pravidelné
vyuzivaji nebo pro umisténi nddob na odpad. Chybéjici znaceni se tykalo i vysokozdviznych
vozikl, které jsou aktudln¢é nechavany stat vSude, kde je zrovna misto (viz obrazek ¢. 14).
Podlahového znaceni by mélo upfesiiovat oblast pro ulozeni nastroji, usnadnit pohyb a

orientaci pracovnikil po pracovisti a zaroven odpovidat aktudlnimu layoutu.
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Obrazek 13 Aktualni stav podlahového znaceni

(zdroj: vlastni)

Obrazek 14 Aktualni stav podlahového znaceni u mobilnich piipravka

(zdroj: vlastni)
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Bylo zjisténo, ze aktudlni stav pracovist¢ neodpovida logistickému layoutu. Na
pracovisti bylo spoustu zmén, byly pfidany regély, skiin¢ a ponky a na jinych castech
pracovisté bylo spoustu pfipravki pfemisténo jinam nebo Uplné odstranéno. Tyto zmény
nebyly nahlaSeny, tudiZz nebyly zakresleny. V disledku toho nemulze byt stavajici layout
vyuzivan pro navrhy zavedeni novych strojii nebo pro rozsahlejsi zmény na pracovisti.
Aktualizace layoutu je dilezitéd i pro bezpecnost a orientaci na pracovisti.

Stavajici Stitky, které mély slouZit k identifikaci vSech tloZnych zatizeni, jizZ nebyly
aktualni (viz obrazek &. 15). Casto obsahovaly nespravné idaje o piislugném pracovnikovi,

nebo se na tloznych zatizenich viilbec nevyskytovaly.

Obrazek 15 Neaktualni Stitek

(zdroj: vlastni)

Velky problém byl objeven u skladovani nebezpecnych latek (viz obrazek ¢. 16). V
soucasnosti jsou tyto latky skladovany v riznych neoznacenych nadobach, coz by mohlo
vést k vaznym rizikim a nespravnému pouziti. Dale jsou nevhodné skladovany a Spatné

vrwe

pro firmu, tak i pro zaméstnance, aby bylo zatfizeno bezpecné skladovani téchto nadob.
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Obrazek 16 Aktualni skladovani latek

(zdroj: vlastni)
6.1.5 Chybéjici disciplina

Pti analyzovani usekii pracovisté byla odhalena nedostatecna kontrola nad dodrZovanim
standardil a uklidovych povinnosti. Nedostatecna kontrola vedla k neustdlému nepotfadku na
pracovisti, jako je nahromadéni odpadu, kovovych Spon nebo prachu. To miize vést ke

zmetkovitosti, porucham strojii nebo ke zranéni jednoho z pracovnikii.

6.2 Rizeny rozhovor o soucasného stavu se zaméstnanci

V ramci hodnoceni aktualniho stavu pracovisté byl proveden rozhovor s celkem 12
zaméstnanci. Konkrétné se tfemi vyrobnimi pracovniky z kazdé Casti pracovisté a se vSemi
mistry danych usekd. Rozhovor byl zaméfen na metodu 5S, jeji dodrZovéni, potiebu
pfipadnych zlepSeni a otazky tykajici se bezpecnosti na pracovisti. V tivodu byl poloZen
dotaz, zda pracovisté byva pravidelné udrzovano v cistoté. Na tento dotaz velka vétSina
odpovédéla kladné. DalSim dotazem bylo zjisStovano, zda veskeré nastroje, materialy a
ptipravky jsou vzdy vraceny na své uréené misto. Na tento dotaz byly odpovédi mirné
odli$né a v konecném dusledku bylo zhodnoceno, ze nejsou vzdy vraceny na své mista. Pfi
dotazovani na uklid ke konci kazdé smény bylo odpovézeno, ze tklid ke konci kazdé smény

neni provadén. Stejny problém nastal u tématu ohledné vraceni nepotiebnych predmétt do
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skladu. Tyto pfedméty jsou ponechany na pracovistich a znemoziuji pracovnikiim pohyb i
orientaci. Dalsi dotazy byly zaméfeny na tfidéni odpadu, vizualni znaceni, bezpecnostni
znaceni 1 kontrolu pofadku provadénou mistrem. VSichni dotazovani se shodovali, a tudiz
nebyl zjistén problém v dodrzovani téchto ukonti. Na konci dotazovani bylo zjistovano
poskytovani Skoleni na metodu 5S, zda je provadéno dostateéné. Bylo zjisténo, ze pracovnici
musi pravidelné dochazet na veskera skoleni a na kazdém pracovisti je umisténa informacni

tabule, na které jsou uvedena pravidla dodrzovani metody 5S.

Na zékladé¢ dotazovani zameéstnanci bylo zjiSténo, Ze jako nejvétsi problém je
povazovano nevraceni dfive vyuzivanych pfedméti na jejich ur¢ené misto a nedostatecny
uklid strojii na konci kazdé smény. Naopak silnou strankou pracovisté bylo vnimano spravné
tfidéni odpadu a zbytkového materiélu, stejné jako ukladani uklidovych pomiicek na snadno
dostupné misto, které by mélo byt nadéle udrzovéano. V disledku dotaznikového Setieni bylo
odhaleno, ze n¢které oblasti vykazuji zna¢né nedostatky, které by mély byt prioritné
vyfteSeny. V tomto ohledu bylo doporuceno, aby byla zlepSena pravidelnost Skoleni
pracovnikd, Cistota, idrzba, odstrafiovani a vraceni véci zpét na jim ur¢end mista. Dale bylo
doporuceno, aby byly zavedeny motivacni bonusy za dodrZzovani metody 58S a vSeho, co je
s ni spojeno. Tyto odmény by mohly byt vyplaceny napiiklad jako mési¢ni nebo ¢tvrtletni
ptispévky do flexipassti nebo jako odmény vedouciho piipocitané ke mzdé pracovnika.

Odmeény by mély byt zavedeny 1 pro mistry jednotlivych dilen.

6.3 Zhodnoceni analyzy pracoviSté

Na zaklad€ provedené analyzy bylo zjiSténo, jak je v souc¢asné dobé dodrzovana metoda 5S
na vybraném pracovisti. V ramci prvniho kroku bylo zjisténo, ze velka ¢ast pracovniho
prostoru je zabrana nahromadénym mnoZstvi zbytkového materidlu, ktery pro vyrobu jiz
nelze vyuzit. Dale byla nalezena nevyuzivana natradi a ptipravky, které zpusobuji chaos na
pracovisti. To vede ke zvySeni nakladi z diivodu zbytecného pohybu zaméstnancti a ke

sniZeni efektivity.

Bylo zjisténo velké mnozstvi nevyuZivanych ponkl a regalii, které byly ponechany
prazdné vlivem neobsazenosti veskerych pracovnich pozic. Nedostatecné urcena ulozna
mista a chybéjici oznaceni pomoci §titkl, byly povazovany za zbyte¢né vynalozené naklady.

To vedlo ke zvySovani vyrobnich norem a sniZeni orientace v pracovnim prostoru.

Dale bylo odhaleno, ze tklid nebyl provadén adekvatn€. Zaméstnancim byla uloZena

povinnost na konci smény uklidit celé pracovisté vcetné stroji, to vSak nebylo provadéno
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dostate¢n€. Na pracovisti nebyly nalezeny zadné uklidové stanice ani dostatecny pocet
nadob na odpad. Aktualné bylo zjisténo, Ze pracovnici skladovali pomicky na uklid
pracovisté¢ na nevhodnych mistech, a proto dochazelo k pracovnim prostojim, z divodu
hledani téchto pomicek. Na odpadky byly vyuzivany rtizné papirové nebo plastové boxy,

které byly vyhodnoceny jako vhodné.

Nasledné bylo povazovéno za dulezité vytvotit standardy. Jako prvni bylo zjisténo, ze
podlahové znaceni bylo zna¢né opotiebovano a bylo potiebné ho obnovit. Stejny problém
nastal u layoutli, aktualni stav pracovisté¢ neodpovidal zakresleni v layoutu. Chyba byla
které musely byt umistény na kazdé ulozné zatizeni. Tyto Stitky jiz neobsahovaly aktudlni

informace, a proto bylo dulezité je vyménit.

V neposledni fadé je dilezité, aby byli zaméstnanci dostate¢né motivovani a Skoleni,
musi jim byt vysvétleno, pro¢ je vytiidéni a standardizace pro firmu dilezita, a také jaké
benefity jim to pfinese. Motivace muize byt zajisténa prostiednictvim mzdovych odmén,

kariérniho riistu nebo zavedenim specialnich firemnich benefitt.
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7 VIZUALNI MANAGEMENT

Pti analyzovani pracovisté bylo zjiSténo, ze vizualni management a jeho jednotny vizualni
styl byl ve firm¢ jiz zaveden, ale na vybraném pracovisti jest¢ nebyl dostatecné

implementovan, coz vedlo k nedostate¢né vizualni komunikaci.

Bylo navrhnuto zavést vizualni management pomoci n€¢kolika fazi. V prvni fazi by méla
byt provedena takzvana horizontélni vizualizace, ktera spociva v aplikaci podlahovych pasek
pomoci piedem definovanych barev. Tato barevna znaceni upozoriuji na riziko stietu osob
s prekazkami. M¢la by byt vyuzivana pro vymezeni pracovnich prostor, skladovacich prostor
a komunikacnich tras. Naptiklad nebezpecné zony (trvalé piekazky a rizikova mista) by
mély byt oznaceny Zlutocernou kombinaci. Pro znaceni komunikace slouzi vétSinou barva
zlutd a popiipad¢ bild, aby byla kontrastni s povrchem komunikace. V piipade, ze
komunikace na hale byla jiz vyznacena bile, mél by byt tento bily standard dodrzovan nadale.
Oranzova barva by méla byt vyuzivana pro vyznacovani prostiedkll na uklid a modra je

urcena pro stanovisté¢ mobilnich piipravki a naradi.

Dale jsou tato barevnd vyznaceni typicka pro veskery nabytek firmy. V ramci analyzy
bylo zjisténo, Ze naptiklad nejsou vSechny skiin€ predélany do jednotného vizudlniho stylu.
Dftive firma vyuzivala barvu zelenou a nékteré skiiné doposud nejsou v aktudlni barvé, a to
v nebesky modré a Sedé. Konkrétné dvete skiin€k, regaly, ponky, ukladacky a ostatni
vybaveni dilen jsou nebesky modré a prepazky, nosna konstrukce ponkl a skiiné (mimo
dveti skfin€) jsou v barveé Sedé. Dale také podlaha ma svij jasné definovany jednotny
vizualni styl. Podlaha na haldch ma pifedepsanou stfibrnoSedou barvu, avSak na tomto

vybraném pracovisti, jako jediném se pokracuje v zelené barve.

V ramci vertikalni ¢asti bylo nutno navrhnout oznaceni skiini, regalli a stroji pomoci
StitkG pro usnadnéni identifikace. Tyto Stitky by mély byt navrzeny s jasné definovanymi
barvami. Zelené oznacené Stitky slouzi pro materidl a dily, modife vyznacené Stitky pro
pfipravky a naradi a Sed¢ slouzi na osobni véci pracovnikli. Dal$im diileZitym prvkem byly
navrzeny vizualizacni tabule ke sdéleni dulezitych informaci i tydennimu planu tiklidu. Déle
také bylo charakterizovdno bezpecCnostni znaceni, které méa poskytovat vSem osobam
pohybujicich se na pracovisti, informace o zdkazech, piikazech a vystrahach. Jedna se
napftiklad o tyto znacky zékaz: koufeni, fotografovani, piti dale vystrahy: vysoké napéti nebo

ptikazy: vstup pouze s ochrannymi pomtickami.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

Na zakladé provedené analyzy soucasného stavu byly identifikovany klicové nedostatky,
které negativné ovliviiovaly efektivitu procesli, bezpeCnost a orientaci pracovnika na

pracovisti.

8.1 Usporadani pracovisté

Bylo doporuceno, aby veskeré polozky na pracovisti byly usporadany v zavislosti na ¢etnosti
jejich vyuzivani. Kazdému néstroji, piipravku a materialu by mélo byt pfitazeno konkrétni
a trvale uréené misto. Timto opatfenim bude zajisténa jejich snadné a rychld dostupnost,

¢imz se eliminuji ztraty ¢asu zpiisobené neustalym hledéni.

Dale bylo doporuceno, aby polozky, které nejsou pouzivany pravidelné¢ nebo jsou
dlouhodob¢ nevyuzivany, byly zpracovniho prostoru odstranény nebo presunuty do

vzdaleného skladu.

8.2 Uskladnéni naradi

Pro uskladnéni nafadi bylo doporuceno pofizeni specialnich organizért, které¢ umoziuji
presné umisténi kazdého nastroje na vyhrazené misto. Organizéry jsou vyrobeny z tvrzené
pény, kterd vyrazné usnadiiuje vraceni piisluSenstvi na své misto a zaroveit umoziuje odhalit
absenci né€kterého nastroje. Pro ukladani vrtdkt by mohl byt vyuZivan stojan, ve kterém
budou uloZeny podle velikosti. Dalsi alternativou bylo potizeni pro kazdého pracovnika
vlastni dilensky vozik. Kazdy pracovnik by za sviij dilensky vozik nesl odpovédnost, véetné

udrZovani potfadku a kontroly vybaveni.

8.3 Uskladnéni nadmérnych pripravki

V ramci analyzy bylo odhaleno velké mnoZstvi nadmérnych ptipravki, které zabiraly velkou
¢ast pracovniho prostoru. V disledku toho bylo navrzeno poftizeni regélu pro nadmérné
ptipravky. Tento regéal bude vyuzivan pouze témi ptipravky, které se vyuzivaji pravideln¢,
tudiz se nevyplati jejich vraceni do skladu. Tento navrh by mél usnadnit pohyb pracovnika

na pracovisti.

8.4 Skladovani chemickych latek

Béhem analyzy bylo skladovani latek vyhodnoceno jako zavazny problém z hlediska

bezpecnosti na pracovisti. Z tohoto diivodu bylo doporuceno potizeni novych skladovacich
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nadob, které budou ptehledné oznaceny, aby se predeslo zaméné ¢i nespravné manipulaci.
Tyto nddoby by mély byt nasledné ulozeny v bezpecnostnich skiinich, do kterych budou mit
piistup pouze povéiené osoby. Timto navrhem bude zajisténo bezpecné skladovani

chemickych latek a snizi se bezpecnostni rizika.

8.5 UlozZeni pridéli do zasobnikii na dokumenty

Pro usnadnéni piehlednosti ve vyrobni dokumentaci bylo navrzeno zavedeni zasobnikli na
dokumenty. Tyto organizéry by mély byt rozdéleny na nové piidé€ly, rozpracované piidé€ly a
dokoncené pridely. Déle by méla byt kazda z téchto ¢asti ¢lenéna podle stupné naléhavosti

provedeni.

8.6 Zavedeni pravidelného uklidu

Pro zajisténi pravidelného uklidu bylo doporuceno zavedeni tydenniho planu uklidu, ktery
bude obsahovat informace nezbytné pro jeho zajiSténi. Soucasné bylo navrzeno potizeni
uklidovych stanic a nddob na odpad umisténych na snadno dostupnych a vyznacenych
mistech v kazdé Casti pracovisté. Déle bylo doporuceno, aby byly provadény namatkové

kontroly dodrzovani zavedenych pravidel a interni audity metody 5S.

8.7 Aktualizace layoutu pracovisté

Byla navrZena aktualizace layoutu pracovisté, jelikoz jeho stavajici podoba jiz neodpovida
skutecnému rozmisténi vybaveni a regdlii. Na pracovisti doslo k n€kolika zménam, které
nebyly nahlaSeny piislusSnému Useku, a proto nebyly do layoutu zaznamenany. V disledku
toho nemuize byt aktudlni layout nadale vyuzivan pro zapldnovani novych zafizeni ¢i
reorganizaci vyrobniho prostoru. Po provedeni aktualizace by mél byt layout vyuzivan jako

podklad pro dal$i optimalizaéni kroky.

8.8 Aktualizace Stitku

Po dokonceni analyzy bylo navrZzeno doplnéni a sjednoceni systému Stitkovani vSech
uloznych zafizeni. Tyto Stitky by mély byt barevné rozliSeny podle jejich vyuzZivani a
umistény na viditelném misté. Barevné rozliSeni je nésledujici: zelend barva slouzi pro
materidl a dily, modrd pro pfipravky a nafadi, Cervend barva pro neshodné vyrobky.
Aktualizace Stitkii by méla pfispét nejen ke zvySeni efektivity pracovisté, ale také k

jednodussi orientaci novym pracovnikiim na pracovisti.
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8.9 Aktualizace podlahového znaceni

Déle bylo doporuceno doplnéni podlahového znaceni u mobilnich piipravki, uklidovych
stanic, nadob na odpad nebo obnoveni znaceni celého pracovisté pro lepsi orientaci.
Vyznaceni vétsich ploch bylo navrzeno povéfeni pracovnikii lakovaci dilny, ktefi jsou

vybaveni potfebnymi pomtickami.

8.10 Kontrolni karty

Dale bylo navrzeno vytvoteni kontrolnich karet, jejichz i¢elem bude monitorovani tklidu
stroju, pracovnich ponki, stejné jako kontrola vraceni vSech zaptjcenych polozek zpét do
skladu. Tyto karty budou obsahovat jméno pracovnika, datum zaznamenéavani i jeho podpis.

Nasledné by tyto karty mély byt kontrolovany pro zajisténi zpétné vazby pro firmu.

8.11 Souhrn navrhovanych reSeni

V ramci ziskané analyzy bylo navrzeno vytiidit vSechny nepotiebné prvky na pracovisti,
zafizeni ukladat podle jejich Cetnosti vyuzivani a pravidelné aktualizovat Stitky pro

jednodussi orientaci v pracovnim prostoru.

Déle bylo doporuceno, aby byl kladen vétsi diraz na tydenni plan uklidu, s tim
souvisejici pravidelny uklid strojt pro jejich delsi zivotnost. Tento krok by mél byt podpoien

zavedenim uklidovych stanic na pracovisti.

V neposledni fad¢ je tieba dokoncit podlahové znaceni, jelikoz jeho velka Cast jiz byla

provedena. ZlepSeni bylo potieba také u znaceni nadob a aktualizace logistickych layoutt.

Aby bylo vse efektivné zvladnuto a jiZ se to nevratilo zpét do svych stavajicich koleji,
jsou dulezita pravidelna Skoleni zaméstnancti, namatkové kontroly nebo interni audity. Pro
motivaci v§ech zaméstnancii bylo doporuc¢eno zavedeni odmén za dodrzovani pravidel na

pracovisti.
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9 IMPLEMENTACE METODY 5S

Na zéklad¢ analyzy soucasného stavu a navrhovanych feSeni byla provedena implementace

metody 5S na vybraném pracovisti.

9.1.1 1.Krok - Ut¥idit (SEIRI)

V ramci prvniho kroku byla nejprve provedena fotodokumentace plivodniho stavu
pracovisté. Aby doSlo k napravé aktualnich nedostatkii byla zahijena systematizace
veskerych polozek na pracovisti. Jednotlivym polozkam musi byt ur¢eno konkrétni umisténi
tak, aby byly snadno dostupné pro pouzivani a bylo mozné je rychle vratit na své misto.
Polozky, které nebyly dostate¢né vyuzivany, byly odstranény, a naopak ty ¢asto vyuzivané
budou v ramci druhého kroku umistény na mista podle Cetnosti jejich vyuzivani. Tato
pravidla mé firma jiz nastavena, avSak nebyl kladen dostatecny diiraz na jejich dodrZovani.

Pravidla zni:
A. Polozky s vysokou prioritou

- Pokud jsou pouzivany jednou za hodinu nebo alespoii jednou za sménu,

m¢ely by se nachdzet pfimo u pracovnika nebo v ptiru¢nich boxech.
B. Polozky se stfedni prioritou

- Pokud jsou pouzivany jednou za tyden, musi byt uloZzeny v dohledu

pracoviste.
- Pokud jsou pouzivany jednou za mésic, musi se skladovat blizko pracovisté.

- Pokud jsou vyuzivana jednou za 2-6 mésicli, musi byt umistény

v ptislusném skladu pfilehlém k pracovisti.
C. PoloZky s nizkou prioritou

- Pokud jsou pouzivany pouze nckolikrat za rok, musi byt uloZeny ve
vzdalenéjSim skladu.
- Pokud jsou pouZiviny méné neZ jednou rocné, musi byt odstranény,
pfipadné ponechany ve vzdaleném skladu pro vyjimecné pouZiti.
Touto implementaci bylo dosazeno optimalizace pracovniho prostiedi, snizeni

casovych ztrat pii hledani potfebnych nastroji a celkového zvySeni efektivity prace,
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bezpecnosti a ergonomie na pracovisti. Pracovisté bylo zarovei piipraveno k implementaci

druhého kroku.

9.1.2 2. Krok — Usporadat (SEITON)

V druhém kroku byla detailn€¢ posouzena systematizace 1 rozmisténi pracovniho prostoru
véetné vSech polozek, které se zde nachazely. Poté bylo kazdé polozce ptifazeno piesné
misto podle pravidelnosti jejich vyuzivani. Polozky s vysokou prioritou, tedy polozky, které
jsou vyuzivany pravidelné, byly ulozeny do regalu, skiin¢ ¢i ponku pfimo na pracovisti.

Polozky se stfedni a nizkou prioritou byly z pracovisté odstranény jiz béhem prvniho kroku.

Pro usnadnéni skladovani naradi byly potizeny dilenské voziky pro pracovniky. Voziky
jsou vybaveny organizéry z tvrzené pény, ve kterych ma kazdé naradi své presné vymezené
misto. V disledku toho je velmi jednoduché, aby bylo pfisluSenstvi vraceno na své ur¢ené
misto nebo aby bylo zji§téno, co chybi. Za udrZzovani pofadku ve voziku a za pravidelnou

kontrolu obsahu je odpovédnost pridélena kazdému pracovnikovi.

Obrazek 17 Ukladani ptisluSenstvi

(zdroj: TJO Konsultatsioonid)
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Obrazek 18 Dilensky vozik

(zdroj: www.kraftwelle.cz)

Aktualni skladovani latek je povazovano za velky problém na pracovisti. Latky jsou
skladovany v neozna€enych nadobach riizné po prostoru. Pro vyfeSeni tohoto problému byly
potizeny nadoby na chemické latky, které budou peclivé oznaceny. Tyto nddoby nesmi byt
ukladany voln¢ na pracovisti, ale musi byt v konkrétnich bezpe¢nostnich sktifikach. Dale
bylo doporuceno provadéni pravidelné kontroly skifinék, zda jsou latky bezpecné

skladovany.
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Obrazek 19 Laboratorni sticky

(zdroj: BDL)


http://www.kraftwelle.cz/
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V ramci druhého kroku byl déle potizen regéal pro nadmérné piipravky, diky kterému
se uvolnila velka cast pracovisté. Tento typ regalu bude vyuzivan pro piipravky, které se na

pracovisti vyuzivaji pravidelné, a proto neni povazovano za efektivni je vracet do skladu.

Obrazek 20 Regal s nadmérnymi ptipravky

(zdroj: vlastni)

V dusledku nevhodného skladovani ptidela byly zavedeny organizéry na dokumenty
nebo pfislusné zasobniky. Tyto zasobniky jsou rozdéleny na rozpracované pridély, nové
ptidé€ly a jiz dokoncené piidély. Tyto ptidély jsou roziazeny dale podle naléhavosti vyroby.
Pokud budou tyto zésobniky peclivé oznaceny budou slouzit k lepsi orientaci a efektivnosti

pracovnika i plynulosti vyroby.
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Obrazek 21 Zasobnik na piidely

(zdroj: B2B Partner s.r.o.)

9.1.3 3. Krok — Uklid (SEISO)

Realizaci tietiho kroku byla zavedena povinnost pravidelného tklidu pracovniho prostoru
véetné stroju. Cilem je udrzeni dlouhodobé Cistoty na pracovisti a tim 1 zajiSténi lepsi
funkc¢nosti a delsi zivotnosti strojii. Na kazdou ¢ast pracovisté byl zpracovan tydenni plan
uklidu, kde bylo stanoveno, co se bude Cistit, kdo tuto ¢innost bude provadét i kdo tuto
¢innost bude kontrolovat, kdy ji budou délat a jak Casto je to potieba. Po ukonceni kazdé
smény nebo pracovni doby je kazdy pracovnik povinen provést zakladni uklid. Celé
pracoviste je jiz rozdéleno na nékolik ¢asti, proto by to pro zaméstnance nemél byt zadny

zasadni problém.

Tato povinnost byla podloZzena kontrolnimi kartickami, které jsou urceny k
monitorovani uklidu strojti, pracovnich stolt, regalii, pracovni prostoru a naradi. Karta bude
obsahovat kontrolu, zda pracovnik vratil vSechna své néaradi do skladu a zda ma k dispozici
vSechny potiebné pomtcky. Po ukonceni kazdé smény bude pracovnik povinen tuto kartu
vyplnit, pficemz uvede své jméno, datum provedeni uklidu, seznam kontrolovanych oblasti
a svij podpis. Karty budou nasledné kontrolovany mistrem a vyhodnocovéany. Na zakladé
této kontroly muze pracovnik ziskat odménu nebo naopak celit pokuté za nedodrzeni

stanovenych standarda.

Pro zvySeni motivace a pravidelnost uklidu pracovisté byly zavedeny uklidové stanice,
které byly umistény na snadno dostupnd a vyznacend mista. Nasledné byly tyto stanice

oznaceny Stitkem a doplnény napisy, které slouzi k identifikaci jednotlivého pfislusenstvi.
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Kazda stanice byla vybavena vSemi potfebnymi uklidovymi pomiickami ur¢enymi pro

danou cast pracoviste.

Obrazek 22 Uklidova skiii

(zdroj: vlastni)

UKLIDOVA STANICE

Obréazek 23 Uklidova stanice
(zdroj: INLOG SYSTEMS s.r.0.)

V ramci prvniho kroku byly odstranény stavajici nadoby na odpad, které neodpovidaly
firemnim normam. V disledku toho byly pofizeny nové nadoby na odpad v jednotném
vizualnim stylu. V diln€ se jiz tyto nadoby na odpad nachazeji, avS8ak v nedostatecném

mnozstvi, proto bylo nutné doplnit potfebny pocet nadob na vice mistech pracovisté. Tyto
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nadoby jsou vizualné odliSeny barvami (zlutd — plast, modra — papir...) a dale byly konktrétné

popsany, aby nedochazelo k nespravnému ttidéni odpadu.

/

Obrazek 24 Nadoby na odpad

(zdroj: vlastni)
9.1.4 4. Krok — Standardizace (SEIKETSU)

Za Ucelem usnadnit pochopeni i dodrzovani metody 5S zaméstnanciim, byly vytvofeny
vizualni standardy. Prvnim vizudlnim standardem bylo provedeno doplnéni chybéjicich
nebo neaktualnich Stitkdi, které musi byt uvedeny na vech tiloznych zatizeni. Stitky musi
byt umistény na viditelnych mistech, proto bylo pfistoupeno k roz¢lenéni a oznaceni regald,
skiini a dalSich uloznych zafizeni podle jejich zplisobu vyuziti. Napiiklad na natadi a
ptipravky, material a dily, dokumentaci nebo osobni véci. Pomoci téchto stitkli byl rozliSen
ucel jednotlivych tloZnych zatizeni. Toto opatieni bylo zavedeno jako vyrazna pomiticka pro
nove nastupujici zaméstnance, ktefi by ve stavajicim stavu pracovisté nebyli schopni urcit,
kde se konkrétni véci nachazeji. Diky barevnému vizualnimu stylu je kazdému pracovnikovi
umoznéno snadno rozlisit tcel jednotlivych uloznych mist. Naptiklad Seda barva Stitku je
urcena pro osobni véci, zelend zase pro material. Vizualnimu standardu byly pfizpiisobeny

také nadoby na odpad i nddoby na chemické latky, které byly zminény v piredchozim kroku.
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Obrazek 25 Stitky
(zdroj: interni zdroje firmy)

Dale probéhlo doplnéni chybéjiciho podlahového znaceni kolem mobilnich piipravk,
vysokozdviznych vozikii a nadob na odpad. V téchto ptipadech bylo vyuzito lepici pasky
nebo podlahovych kapes. Pro vyznaceni vétSich ploch, jako je celé pracovist€é nebo
vymezeni zony pro pohyb osob a techniky, byli touto ¢innosti povéteni pracovnici lakovaci

dilny.

Pro firmu je velmi dualezité obnoveni neodpovidajicich layoutl, jak pro snadnou a
rychlou orientaci, tak i pro zavadéni novych stroji. Pokud jsou layouty spravné dispozi¢né
feSeny, predstavuji detailni a efektivni vizualizaci pracovi§t¢ a umoznuji optimalizaci
logistickych procest diky efektivnéjsimu toku materialti. Tyto layouty byly posouzeny a
nasledné schvéleny piislusSnym bezpecnostnim technikem a také hasici, ktefi ho dale také
vyuzivaji ke své praci. Pro zpracovani layoutl byl firmou vytvofen jednotny vizualni styl.
Tyto barvy byly uréeny k orientaci a jednoznaénému rozpoznani prvki. Cerna barva je
vyuzivana pro zdivo a stavebni prvky, Sedd vyznacuje ponky, regaly a jiné zafizeni. Zatimco
barva modra oznacuje stacionarni vyrobni stroje a zafizeni, zelend slouzi pro skladovaci

mista ur€end na dily a materialy a oranzova je vyuzita pro uklidové prosttedky. Na layoutech
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byly pouzity i ¢ary pruhované, které slouzi pro vyhrazeni specialnich zén jako jsou mobilni

ptipravky nebo zakaznicky material.
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Obrazek 26 Aktualizovany layout ¢asti pracoviste

(zdroj: vlastni)

LEGENDA CAR A BAREV

Budovy, stavebni prvky, zdivo —— Cesty, chodniky

Samostatné regaly, skiiné, stoly —  Dvefe, okna a dfevéné nebo jiné pfepazky
— — — — Podlahové vyhrazené prostory — UloZeni vyrobniho odpadu

Hranice dil¢ich pracovist Mobilni pfipravky a naradi - hranice pracovni pozice
— — — — Ulozeni vyhovujicicho materialu a vyrobk Prostfedky pro €isténf a Uklidy

— — — — Ulozeni majetku zakaznika Prijmove misto (vstupni materialy, polotovary, dilce...)
UloZeni neshodnych vyrobki, izolace ———— Misto expedice (vystupni materialy, polotovary, dilce...)
UloZeni mabilnich pfipravka I Osobni zony, misto pro odvadéni/vykazovani prace
Stacionami vyrobni zafizeni a pfipravky I Mistnost pro uklddani majetku zakaznika
Zvedaci zarizeni Mistnost pro ukladani mob. zafizeni, pfipravka

Osy I Mistnost pro ukladani shodnych mat. a dilt

Obrazek 27 Legenda Car a barev
(zdroj: interni zdroje firmy)
9.1.5 5. Krok — Udrzeni (SHITSUKE)

Pro udrzeni metody 5S v rdmci posledniho kroku je nezbytné, aby stanovend pravidla byla
dodrzovana a kontrolovdna. Dohled nad kontrolou musi byt provadén dostatené, aby to
nedoslo k ndvratu pracovisté do piivodniho stavu, a to jak v oblasti Cistoty na pracovisti, tak
1 v organizaci. Pro efektivnéjsi udrzeni metody 58 je diilezité, aby byli pracovnici pravidelné
zaskolovani, a to jak novi, tak i stavajici pracovnici. Skoleni novych pracovniki je klicové

pro jejich ptedstavu, Ze tato pravidla jsou soucasti jejich kazdodenni pracovni naplné.

Namatkové kontroly, napfiklad tydenni, mési¢ni nebo Ctvrtletni, jsou provadény

jednotlivymi vedoucimi usekii. K témto kontrolam jsou pfipojeny i interni audity metody



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

5S, které zajistuji firmé zpétnou vazbu. Po jejich z analyzovani a vyhodnoceni budou

navrzena dal$i ndpravna opatteni pro konkrétni oblasti, které¢ nebyly dostate¢né provadény.

9.1.6 Casovy harmonogram

Casovy harmonogram

Domluva s vedoucimi dilny E

Analyza soucasného stavu n

Planovani a ndvrh feSeni
n m Délka (dny)
Pfiprava a pofizeni potfebnych véci n
Implementace meotdy 5S “
0 5 10 15 20 25 30

Obrazek 28 Casovy harmonogram
(zdroj: vlastni)

Tento Ganttliv diagram znazoriiuje casovy harmonogram provedené prace. Prvnim
krokem byla domluva s vedoucimi dilny ohledné zavadéni metody 5S na daném pracovisti,
coZ ptredstavovalo milnik procesu viz tabulka €.1. Nasledné probéhla analyza soucasné¢ho
stavu, ktera trvala 4 dny. Poté bylo provedeno planovani a navrh feSeni zjisténych problému
v analyze, pficemz tato faze trvala 3 dny stejné jako pfiprava a potizeni potfebnych véci pro
naslednou implementaci. Nejvice €asu zabrala samotnd implementace metody 5S na
vybraném pracovisti, kterd se uskutecnila v pribéhu 14 dnt. Celkem tedy proces trval 27

dni.

9.2 ANALYZA RIZIK — RIPRAN

Béhem zavadéni metody 5S ve firmé miize byt objeveno nékolik rizik a prekazek, které

mohou zpiisobit nemoZznost kompletniho zavedeni této metody nebo jejiho udrzeni.

Tabulka 1 Verbalni hodnoty pravdépodobnosti

Vysoka pravdépodobnost | nad 66 %

Stir‘edni pravdépodobnost | 33-66 %

Nizka pravdépodobnost | pod 33 %
(zdroj: vlastni podle RIPRAN)
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Tabulka 2 Ttidy dopadu

Névrat ke starym zvyklostem
Velky nepriznivy dopad
Nesplnéni posledniho kroku — udrzeni

Nespravné zavedeni, nepotfaddek na pracovisti
Stiedni nepriznivy dopad
Nedostatecné zavedena metoda

Maly nepriznivy dopad Drobné nedostatky na pracovisti

(zdroj: vlastni)

Tabulka 3 Hodnoty rizika

Velky dopad Stiedni dopad Maly dopad

Vysoka
pravdépodobnost

Stiredni
pravdépodobnost

Nizka
pravdépodobnost

(zdroj: vlastni podle RIPRAN)

Tabulka 4 Legenda — hodnoty rizika

Nizka hodnota
Vyznam rizika
rizika

(zdroj: vlastni)
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Tabulka 5 RIPRAN ANALYZA

. . 3 Vyznam
Poradi Hrozba Scénar Pravdépodobnost Dopad .
rizika
Neznalost
) Nespravné
metodiky 5S,
) zavedeni, Vysoka
Nedostatecné zamgstnanci
1. 70 % nepoiradek hodnota
Skoleni nedokazou o
' na rizika
implementovat o
pracovisti
metodu
Zaméstnanci
nebudou Navrat ke Vysoka
Nedostatecna
2. . dodrzovat 60 % starym hodnota
motivace ) o
pravidla bez zvyklostem rizika
motivace
Nerespektovani
metody,
nepochopeny Nesplnéni Vysoka
Nedodrzeni
3. . vyznam 80 % kroku 5. - hodnota
pravidel .
metody, udrzeni rizika
nezajem o
metodu
Zavedeni
Metoda
metody pouze Nizka
Nedostatecné nebude
4. povrchové, 30 % hodnota
zavedeni o dostatecné o
nikoli dasledna rizika
) provedena
implementace

(zdroj: vlastni)
9.2.1 Nedostate¢na motivace

Pracovnici potfebuji byt motivovani urcitym typem odmény, jako je finanéni odména nebo
osobni ohodnoceni, kariérni rist a jiné. Pokud nebudou pracovnici motivovani, budou staré
zvyklosti opét zavedeny a pravidla nebudou dodrzovany. To zplisobi, Ze pracovisté se vrati

zpét do chaosu.
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9.2.2 NedodrZovani pravidel

Dalsim velmi vaznym rizikem je nedodrzovani metody 5S. V praxi miize byt tato metoda
nerespektovana, jeji vyznam nepochopen nebo o ni nebude projeven zdjem. V kone¢ném

dasledku se snizi potfadek a standardizace pracovisté.

9.2.3 Nedostate¢né zavedeni

Dale muze byt zavedeni metody 5S nedostate¢né, pokud bude provadéno pouze vizudlng.
Musi dojit ke kompletnimu vytiidéni, uklidu i standardizaci. Tim je mysleno prozkoumani
veskerych skiini, ponkii a vSeho, co se nachazi na pracovisti, véetné véci, které nejsou na

prvni pohled viditelné.

9.3 Ekonomické zhodnoceni

Pro zavedeni metody 5S bylo dilezit¢ vycisleni ekonomickych nakladii a zhodnoceni
celkové narocnosti implementace. Tyto ndklady byly rozdéleny do dvou nasledujicich
tabulek. V prvni tabulce se nachazely naklady na pofizeni veskerych potfebnych véci pro
implementaci. Jednalo se o nadoby na odpad, jejichz potieba byla 12 ks, cena za jeden kus
¢inila 1 250 K¢. Dale byly potfizeny dilenské voziky spolu s uklidovymi stanicemi, u nichz
cena celkem ¢inila 766 000 K¢. Dalsi nédklady spojené s touto metodou byly vynaloZeny
naklady na uklddani chemickych latek, kdy bylo potieba, aby byly potizeny stticky spolu s
bezpecnostnimi skiinémi, aby k témto latkdm nemél piistup kazdy. Tyto néklady se
vyS$plhaly na celkovou ¢astku 16 000 K¢. V neposledni fad€ bylo potieba n€kolik véci pro
vyrobu §titku, jejichZ cena Cinila pfiblizn€ 180 K¢. Cena regéalu pro nadmérné ptipravky se
pohybovala kolem 15 000 K¢&. Jako posledni bylo navrzeno pofizeni zasobnikii na
dokumenty pro lepsi orientaci, aby nedochazelo k hledani pracovnich ptidé€ld, tyto zasobniky
meély stat ¢astku 41 076 K¢. Celkem tyto naklady v tabulce €.1 vySplhaly na ¢astku 854 546
K¢.

V tabulce ¢.2 jsou zobrazeny veSkeré mzdové naklady spojené s implementaci metody
5S ve firmé. Primérnad mzda u vSech pracovnikli zapojenych do implementace Cinila 200
Ké&/hod, ke které vSak muselo byt pfipocteno i socidlni a zdravotni pojisténi. Socidlni
pojisténi Cinilo 24,8 % a zdravotni pojisténi 9 %, tudiz na jednoho pracovnika s priimérnou
mzdou 200 Kc/hod musel zaméstnavatel odvést 267,60 Kc/hod. Nejvice hodin na
implementaci stravilo oddéleni priimyslového controllingu v rozsahu 160 hod. Muselo byt

vynaloZzeno nejvice Usili, protoze bylo odpovédné za planovani, koordinaci i findlni
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vysledek. Dale se do této implementace zapojili 1 pracovnici z kazdé ¢asti vybraného
pracovisté. Pocet stravenych hodin se odvijel od velikosti pracovisté a také miry nutnosti
provést vytfizeni a organizaci. Pracovnici tvareni zde stravili 16 hodin a bylo potieba 8
pracovnikl. U pracovisté zamecnik se Gc€astnili 4 pracovnici, pfi¢emz kazdy zde stravil 12
hodin. Z posledniho pracovisté svareni byli potieba 4 pracovnici na 13 hodin. Celkem

mzdové naklady Cinily 150 927 K¢&.

9.3.1 Naklady na potizeni novych véci

Tabulka 6 Néklady na potizeni novych véci

1 250 K¢/ks 12 ks 15 000 K¢

15 000 K¢/ks 50 ks 750 000 K¢

15 000 K¢/ks 1 ks 15 000 K¢

8 000 K¢&/ks 2 ks 16 000 K¢

1 K¢/ks 180 ks 180 K¢

105 Ké&/m 10 m 1 050 K¢

60 K¢/ks 4 ks 240 K¢

5000 K¢/ks 3 ks 15 000 K¢

50 K¢/ks 20 ks 1 000 K¢

652 K¢&/ks 63 ks 41 076 K¢

- - 854 546 K¢

(zdroj: vlastni)
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9.3.2 Mzdové naklady

Tabulka 7 Mzdové naklady

34 253 K&

200 67,60 4 12 12 845 K¢
200 67,60 4 13 13 915 K¢
200 67,60 2 8 4282 K¢
200 67,60 2 160 85 632 K¢&
- - - - 150 927 K¢

(zdroj: viastni)
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ZAVER
Cilem této bakalatské prace bylo navrzeni implementace metody 5S na vybraném vyrobnim

pracovisti ve spolecnosti Aircraft Industries, a.s., a na zaklad¢ zjisténych poznatkli navrhnout

konkrétni opatteni vychézejici z principti metody 5S a vizudlniho managementu.

Teoreticka ¢ast byla navrzena, tak aby poskytla zdkladni poznatky pro pochopeni
problematiky fizeni vyroby, principy Lean managementu, druhii plytvani i samostatného

fungovani metody 5S spolu s vizualnim managementem.

V praktické ¢asti byla nejprve provedena detailni analyza souc¢asného stavu a dale byla
provedena implementace jednotlivych krokti metody 5S. V ramci implementace se nejprve
ptistoupilo k prvnimu kroku, Seiri neboli Utfidit. V této fazi bylo odstranéno veskeré
nevyuzivané nafadi, zbytkovy a ptfebyte¢ny materidl a nevhodné umisténé ptipravky, které
byly vyuzivany jen ziidka. Ve druhém kroku Seiton neboli Usporadani, byl ulozny prostor
nove¢ usporadan tak, aby bylo zajisténo jeho lepsi vyuziti. Volnym skiinim bylo nalezeno
jiné vyuziti. V ramci tietiho kroku, Seiso — Uklid, byla zaji§téna &istota pracovniho prostiedi
a strojii. Byly nainstalovany uklidové stanice a rozmistény naddoby na odpad, ¢imz byl
umoznén pravidelny tklid. Ve ¢tvrtém kroku, Seiketsu neboli Standardizace, bylo doplnéno
podlahového znaceni, aktualizace €1 doplnéni neaktualnich $titkh a zaveden vhodny zpisob
skladovani chemickych latek. Poslednim krokem je Shitsuke — Disciplina, byla nastavena

klicova pravidla a odpovédnosti pro dlouhodobé udrZeni vSech ptedchozich kroki.

V ramci prace bylo provedeno zhodnoceni analyzy a byl realizovan 1 fizeny rozhovor
se zaméstnanci. Na zéklad¢ zjisténych nedostatkii byla navrzena konkrétni opatfeni k jejich
odstranéni. Tyto navrhy na zlepSeni byly nasledné implementovany v ramci metody 5S.
Pracovisté bylo uspofadano podle Cetnosti vyuzivani pfedmétli. Nékteré layouty nebyly
pracovniky dodrZzovany. V téchto piipadech byla provedena naprava upravenim pracovist
dle platnych layoutt, pfipadné by mél byt aktualné¢ schvéaleny layout ptehodnocen a
aktualizovan. Dale byly pofizeny nadoby na odpad, tklidové stanice, dilenské voziky,
nadoby na chemické latky a regdl pro nadmémé pfipravky. V rdmci vizualniho
managementu bylo obnoveno podlahové znaceni a byly aktualizovany §titki na loznych
zafizenich. Pro zajiSténi dlouhodobého dodrzovani pravidel metody 5S byly zavedeny
kontrolni karti¢ky slouzici k monitorovani stavu pracovisté. Také byl nastaven systém

pravidelného uklidu, ktery ma byt pribézné kontrolovan nadfizenym daného pracoviste.
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V zavérecné Casti bakalarské prace byla pozornost zaméfena na rizika a ekonomické
zhodnoceni spojené se zavedenim metody 5S. Mezi identifikovand rizika byla zatazena
nedostatecna Skoleni, nizkd mira motivace zaméstnancii, nedodrzovani stanovenych pravidel

a rovnéz nedostateCné zavedeni této metody.

Pti zavadéni této metody je dulezité provést vycisleni souvisejicich ekonomickych
nakladt. Toto zhodnoceni bylo rozdéleno do dvou kategorii, na néklady na potizeni novych
véci a na mzdové naklady. Do prvni kategorie byly zahrnuty vydaje na nakup nadob na
odpad, dilenskych vozikii a regal pro nadmérné piipravky. Déle byly zatazeny i1 naklady na
potizeni prostiedki potfebnych k vytvoteni stitkti, podlahovych pasek, podlahovych kapes,
stejné jako bezpecnostnich skiini uréenych ke skladovani chemickych latek a nadoby na tyto
latky. Dalsi kategorie zahrnovala mzdy zaméstnanct firmy, ktefi se podileli na zavadéni této
metody. Patfili sem pracovnici tvafeni, zdmecnici nebo naptiklad pracovnici primyslového

controllingu.
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