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ABSTRAKT

Tématem diplomové prace je racionalizace vybraného vyrobniho procesu s vyuzitim metod
a nastroji pramyslového inZenyrstvi ve vybrané spolecnosti. V teoretické casti jsou
charakterizovany pojmy jako racionalizace vyrobniho procesu, plytvani, metody a nastroje
prumyslového inZenyrstvi a metoda 5S. Praktickd c¢ast diplomové prace je slozena
z charakterizace spolecnosti, popisem soucasn¢ho stavu vyrobniho procesu, analyzou
soucasn¢ho stavu vyrobniho procesu a pracovisté. Projektova Cast diplomové prace se

zabyva implementaci metody 58S, jeji realizaci a zavedenim vizualizacnich prvkd.

Kli¢ovéa slova: primyslové inzenyrstvi, metody a nastroje primyslového inzenyrstvi,

plytvani, metoda 5S

ABSTRACT

The topic of the diploma thesis is the rationalization of a selected production proces using
methods and tools of industrial engineerign in a selected company. The theoretical part
characterizes concepts such as rationalization of the production proces, waste, methods and
tools of industrial engineering and the 5S method. The practical part of the diploma thesis
consists of the characterization of the company, a desctription of the current state of the
production proces, an analysis of the current state of the production proces and the
workplace. The project part of the diploma thesis deals with the implmentation of the 5S

method, its realization and the introduction of visualization elements.

Keywords: industrial engineering, methods and tools of industrial engineering, waste, 5S

method.
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UvVOD

Primyslové inZenyrstvi je obor, ktery se neustale vice aplikuje ve velkych a stfednich
podnicich v Ceské republice. Oviem, tuto skuteénost nelze potvrdit u malych a mikro
podnicich. Prave proto, to povazuji za zna¢ny problém ze dvou pohledli. Prvni problémovy
pohled spatfuji v budoucim vyvoji Ceské republiky, konkrétné v nedostateéném
ekonomickém rozvoji v souvislostech globalniho prostfedi. Je potfeba mit na paméti, ze
muzou byt rozvinuty sebe vice velké podniky, ale jsou v celkovém métitku zpomalovany
témi malymi podniky. Druhy problémovy pohled spatfuji v nevyuzitém potencialu
pramyslového inzenyrstvi a jeho metod a nastrojii. V malych podnicich je stile pomérné
¢asto zaujiman ndzor jednoho clovéka, pfedevsim majitele, ktery je akceptovan, jako ten
jediny spravny. A v této situaci, je zcela utlumena racionalita. Prave zde se nachazi prostor,

jak zménit mentalni mysleni zaméstnanct a vedeni spolecnosti.

Kvili VySe zminénym problémtim, jsem si vybral téma racionalizace vybraného vyrobniho
procesu s vyuzitim metod a néstroji priimyslového inzenyrstvi. Toto téma jsem aplikoval
v malém podniku s osobnim cilem zagit, tu onu mentalni zménu, kterd v celkovém dasledku
povede ke zméné ndzoru ve spole¢nosti. A bude plynule navazovat na zvySeni vykonnosti

podniku.

Cilem této prace je zvysit hodnoceni z mini-auditi pofadku a Cistoty a vizualizace o 60 %
na pracovisti vyroby domadcich vodaren. Pro dosaZzeni hlavniho cile je nutné zpracovat
analytickou casti prace. Kdy v této Casti je vyuzito SWOT analyzy, workshopu se
zameéstnanci a zhotoveni mini-auditd. Vystupem projektové ¢asti prace je implementace
metody 5S spolu s ndvrhy vizualiza¢nich prvki do vyrobniho procesu. Prakticka cast,
diplomové prace, je zaloZena na vychodiscich z literarni reSerSe, kterd je zpracovana

v teoreticke ¢asti diplomové prace. Literarni reSerSe je zaméfena na racionalizaci vyrobniho

procesu, plytvani a vybrané metody a néstroje primyslového inZzenyrstvi.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové préce je racionalizace vybraného vyrobniho procesu s vyuzitim
metod a nastroji primyslového inzenyrstvi ve vybrané spolecnosti, a to konkrétné zvysenim
hodnoty mini-audit pofadku a Cistoty a vizualizace o 60%. Pticemz dil¢imi cile projektu je

implementace metody 5S na pracovisté a vizualizacni prvkl na pracovisti.

Metoda 5S je povazovana jako elementarni metodou primyslového inzenyrstvi. Tato
metoda je nejvhodnéjsi, nebot’ spolecnost nema zavedenou zadnou metodu ani prvek
pramyslového inzenyrstvi. Metoda 5S je aplikovatelna v péti krocich a jejim vystupem je
Cisté, prijemné a piehledné pracovisté, ve kterém maji vSechny pfedméty a nastroje své jasné
definované misto a nejsou zde nepotiebné véci. Soucasti metody 5S je vizualizace a
vizualiza¢ni prvky, které jsou ndpomocny pracovnikiim odstranit zbytecné pohyby, zlepsit
orientaci a zjednodusit jejich praci.

Za pomoci workshopu a mini-auditli pofadku a Cistoty a vizualizace, byl zjistén vychozi stav
pted zahdjenim samotného projektu.

Pii zpracovani analyzy byly vyuZity tyto prosttedky — pfimé pozorovani, teoretické
poznatky, firemni dokumenty a informace, rozhovory s pracovniky, tymova prace
s pracovniky, foto-dokumentace a pocitac.

Pro zpracovani projektu bylo vyuZito nasledujicich nastrojii — rizikova analyzy, logicky

rdmec a Casovy harmonogram. Tyto nastroje tvoii spolu celkovy piehled o projektu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 RACIONALIZACE VYROBNIHO PROCESU

V této kapitole bude Ctenar seznamen s pojmy racionalizace a vyrobni proces, ale také

s pojmy jako primyslové inzenyrstvi.

1.1 Vyrobni proces

Tomek a Vavrova (2014, s. 26) definuji vyrobni proces jako vysledek ucelného lidského
chovéni. Vyroba je tudiz ve svém opodstatnéni ucelné propojeni faktorti za zdmérem
vytvoreni vécnych vykont a sluzeb.

Zatimco Ketkovsky a Valsa (2012, s. 1) charakterizuji vyrobu jako ¢innost, kterou firma
vykonavé k tomu, aby nabidla vyrobek nebo sluzbu, za niz ziskdva od svych zakaznikil
penézni prostiedky. Z predesié véty lze vyvodit, ze vystupem vyroby je hmatatelny vyrobek,
coz si vétsSinou pod vyrobou predstavujeme. Ale je tieba si uvédomit, Zze vystupem vyroby
muze byt i sluzba, kterd ma sviij specificky vyrobni proces.

Ve vyrobnim procesu se uplatiiuje princip hospodateni a to optimalni vztah ke zhodnoceni
vstupt. Dle tohoto pojmenovani, management vyroby se zamétuje na podminky existence a

uspesnosti vyrobniho procesu, které jsou:
e Kvalité vyrobniho vedeni
e Stupni rozvoje techniky a technologie
¢ Financ¢ni eventualita podniku
e Vymezeni v pofizeni anebo vyuZivani produkénich faktort
e Vykoni pracovni sily a vyrobnich zatizeni

e Vliv okoli. (Jurova a kolektiv, 2016, s. 93)

1.2 Racionalizace

Sajdlerova (2012, s. 190) definuje racionalizaci jako systematické, promyslené a cilevédomé
zlepSovani Cinnosti (fyzickych, dusSevnich), postupli, procesit anebo systéml. Cilem
racionalizace je dosdhnout efektivnéjsich vysledkl prace a kultury prace, a to za pomoci

ruznych metod, technik ¢i nastroju.

Zékladni premisou je dosdhnout maximalni zvySeni produktivity a to pfi vynalozenych

minimalnich investic. (Sajdlerova, 2012, s. 190)
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Zatimco podle Novaka a Slampové (2007, s. 5) je podstatou racionalizace neustalé a
nepierusujici se proces zdokonalovani vyrobniho systému. Kde v podstaté jde o to, aby
vyrobni proces probihal na stale zvySujici se urovni techniky, technologie, organizace prace

vyroby a fizeni.

Ve vsSeobecném smyslu vyznamu se racionalizace ukazuje jako rozumové vedeni
v pracovnim useku. Jehoz zakladem je odstranéni zbytecnych ztrat a vyuziti stavajicich
rezerv. Racionalizace rovnomérné vede k zavedeni novych technickych a organiza¢nich

opatieni. (Novak a Slampova, 2007, s. 5)

., Nezbytnou soucasti uspésné racionalizace je zabezpeceni rychlé a efektivni realizace
navrhovanych opatreni a vytvoreni optimalnich technicko-organizacnich podminek pro

oziveny pracovni systéem. “ (Racionalizace prace, 2021)
Zakladni nastroje racionalizace

e Optimalizace provadéni pracovnich postupii

e Ergonomie pracovisté

e Technické modifikace pracovist’

e Technologi¢nost konstrukce

e Layout pracovisté (Novak a Slampova, 2007, s. 6)
Z:ikladni postup racionalizace

e Analyza pracovniho systému

e Vyhodnoceni sou¢asného pracovniho systému

e Definovani racionaliza¢nich opatfeni

e Realizace opatieni
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e Vyhodnoceni pfinost

Zvyseni
hospodarnosti

Racionalizace
pomocnych a Vyssi uroven
obsluznych techniky
procest

Racionalizace .
omocnych a Racionalizace Zvysovani
. produktivity

obsluznych v prodniku e
5 prace
procestl

Racionalizace Optimalizace
SELOENTE] pracovnich

materidlového operaci
hospodareni

Racionalizace
materialovych
tokd

Obrazek 1 — Systémy racionalizace v podniku (Vlastni zpracovani dle Novéka a Slampové,
2007,s.7)

1.3 Primyslové inZenyrstvi

Primyslové inZenyrstvi v poslednich letech nabylo na svém vyznamu a tento pojem neni
v ¢eskych podnicich jiz nezndmym pojmem. Ale aby bylo, dosdhnu to plného vyuziti
potencidlu tohoto oboru, je zadouci myslet na nékolik faktorti, které vazné ovliviuji

efektivitu primyslového inzenyrstvi ve firmé. Mezi nejvyznamnéjsi faktory patii:
e Umisténi tohoto Gtvaru v rdmci organizacni struktury
e Népln prace utvaru, odpoveédnosti Gtvaru a jeho pravomocech
e Systém hodnoceni prace tohoto utvaru (Dlabac a Pavelka, 2015)

Salvendy (2001) predpoklada, ze firmy, které chtéji dosdhnout plného potencialu, mohou
zvysit sviy uspéch tim, Ze plné vyuziji potencidlu svého systémového inZenyrstvi a

systémovych inzenyru.
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1.3.1 Co je to primyslové inZenyrstvi

Podle Badiru (2018, s. 11) se primyslové inzenyrstvi zabyva hledanim nejlepsi rovnovahy

v kompromisech Casu, ndklada a vykonu.

Zatimco Chromjakova (2013, s. 4) definuje priimyslové inzenyrstvi, jakozto hledani cesty,
jak zamezit ztraty ve vyrobnich a administrativnich procesech. Klicovou oblasti zajmu
primyslovych inzenyru je jak co nejvice eliminovat plytvani ve vyrobnich procesech a jak
nadefinovat co nejvhodné€jsi vzajemné vazby mezi vyrobnimi a administrativnimi procesy,
kdy tyto procesy se navzdjem ovlivituji a dopliuji.

Primyslové inZenyrstvi vytvaii 1épe fungujici systémil spolu s mensim mnozstvim odpadu,
lepsi kvalitou a méné zdroji. Jinymi slovy lze primyslové inzenyrstvi popsat jako
praktickou aplikaci, kterd vychazi z kombinaci technickych oborii spolu s principy

veédeckého tizeni (Badiru, 2014, s. 4)

1.3.2 Kdo je to primyslovy inZenyr

Priimyslovy inzenyr projektuje, planu, fidi a zavadi komplexni integrované vyrobni systémy
a systémy pro poskytovani sluzeb. Dale zabezpecuje jejich vysokou vykonnost, fizeni
nakladi, spolehlivost, zlepSovani procest, zvyseni produktivity prace a efektivity vyroby.

(Primyslovy inzenyr, 2017)

Pticemz Badiru (2014, s. 3-4) charakterizuje primyslového inzenyra jako osobu, ktera se
zabyva navrhem, implementaci a zdokonalenim integrovanych systému lidi, materialu,
informaci, vybaveni a energii, a to za vyuZiti odbornych znalosti a dovednosti. Tyto znalosti

a dovednosti ¢erpa z matematickych, fyzikalnich a socidlnich véd.

Primyslovy inzenyr vyuziva integrované a systematické nastroje a techniky z analytické,

vypocetni a experimentalni sféry. (Badiru, 2018, s. 34)
Mezi €innosti a techniky primyslového inZenyrstvi patii:
e Navrhovani pracovnich mist
e Stanoveni standardli vykonu a méfitek kvality, mnoZstvi a nakladt

e Projektovani a instalace zafizeni. (Badiru, 2014, s. 4)
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1.3.3 Historie prumyslového inZenyrstvi

D¢&jinny vyvoj prumyslového inzenyrstvi byl zejména propojen klicovym vlivem Fredericka

Winslow Taylora v letech 1858 — 1915. Kdy F. W. Taylor naznacil zakladni pravidla

veédeckého pristupu ke zvySovani vykonnosti podniku. V jeho strategii se vzdy zamétoval

na dva klic¢ové parametry ve vazbé na produktivitu: produktivitu ¢lovéka a produktivitu

stroje. Heslem F. W Taylora bylo ,,nejdiiv vytvor fungujici systém, ktery bude produkovat

produktivitu a pak zvysuj kvalitu a kvantitu“. (Chromjakova, 2013, s. 4)

Za hlavni prikopniky v primyslovém inzenyrstvi z pohledu historie jsou:

Frederick W. Taylor - Polozil zaklady ¢asovych studii prace

Frank Filbreth - Vénoval se oboru pohybovych studii na pracovisti

Morgensen - Zavedl ¢asové a pohybové studie do celistvé metodiky

Gantt - Zaméroval se na zdokonaleni procesu planovani a rozvrhovani projektt
Hopf - Piedstavil koncepce v oblasti bezpecnosti prace

Lillian Gilbreth - Byl novatorem v oblasti sledovani ¢loveka, plsobeni pracovnika

v pracovnim systému a fizeni ristu pracovnika

Emerson — ¢inil v oblasti fizeni kvality produktu a procesu. (Chromjakova, 2013,

s. 5)

V poslednich desetiletich dochazi k vyrazné zméné v obsahu povolani primyslového

inZenyra. Za klicové modely, ovliviiyjici kvalifikaci primyslové inZenyra lze povaZovat

nasledujici charakteristiky:

Vyvoj novych materidll a raznd produktovd inovace (Nanotechnologie,

mikrotechnologie, biotechnologie)

Neustala expanze automatizovanych vyrobnich technologii a systéml (Knowledge

management, data mining systems)

Vyrobni operace a s tim spojené logistické procesy. (Chromjakova, 2013, s. 5)
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Technické
védy

Primyslové
inZenyrstvi

Ekonomické Humanitarni
védy védy

Obrazek 2 — Primyslové inzenyrstvi (Vlastni zpracovani dle Chromjakové, 2013, s. 6)
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2 PLYTVANI

Kazda firma je tvofena shlukem desetitisicti a statisicii procesi, krokt, ¢innosti, postupt,
lidi, schuzek, dokumentti a emaild. Jsou situace, za které nas zdkaznik odménuje, a to za
tvorbu a dodéani pozadovaného produktu. VSe co do tvorby a dodani produktu nepatii, se

nazyva plytvani. A to plytvani Casem, energii, materidlem, zdroji. (Benedikt, 2019)

Zatimco Womack a Jones (2003, s. 17) tvrdi, Ze plytvani je jakakoliv lidska Cinnost, ktera

spotfebovava zdroje, ale nevytvari zadnou hodnotu.

Podle Plytvani (2021) se oznacenim plytvani rozumi snizovani efektivnosti ¢i hospodarnosti

organizace. Do plytvani fadime vSe, co neptfidava hodnotu.

Pro snizeni a naslednou eliminaci plytvani je potfeba rozliSit vyrobni procesy a

administrativni procesy. (Jurova, 2016, s. 88)

2.1 Plytvani ve vyrobnich procesech

Pfi odstrafiovani ztrat je potieba brat v tivahu viditelné zlepSeni a opravdové zlepSeni.
Viditelné zlepseni jako vybudovani novych regalovych skladi pii velkych zéasobach,
neznamend opravdové zlepSeni. Dojde ke zlepSeni organizace, ale kofenovy problém
zustava. Skutecné zlepSeni je dosdhnu to po zjisténi kofenovych problémt a jejich pfi€in.

(Jurova 2016, s. 88)

2.1.1 Druhy plytvani

1) Nadprodukce -Tento druh plytvani se spojeny s vyrobou produktli v mnozstvi, nez
zékaznik potiebuje. V disledku takového plytvani dochazi ke zbyteCnym potrebam
skladovacich prostor, zvySuji se dopravni i administrativni firemni naklady.

S nadprodukci je potieba odpovedét na tyto otazky:

a. Co je pro nas prioritou — produktivita vyroby, nebo celopodnikova

produktivita?

b. Co je pro nas vyhodné&jsi — pojistna zasoba (porucha linky, zmetkovitost),

nebo opatfeni pro minimalizaci poruch a zmetk?

2) Nadbytecné zasoby - Tento druh plytvani je spojeny se skladovanim nahradnich dild,

nedokoncenych vyrobkii, materialu, hotovych vyrobki. VSechny vyse zminéné

pfipady zaujimaji prostor a podnécuji pottebu dalSich nakladi — vysokozdvizné
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3)

4)

5)

6)

7)

8)

voziky, regaly, pracovnici. Tento druh plytvani patii mezi nejbeznéjsi ,,prohfesky*

ve firméach.

Defekty - Tvorba nekvalitnich, neshodnych vyrobku vytvari celou fadu zbyte¢nych

nakladi. Je potfeba vSechny zaméstnance vést k nulové zmetkovosti.

Zbyte¢né pohyby - Jen par pohybu pracovnika vnasi do produktu pfidanou hodnotu.

Pohyb, ktery pfinasi hodnotu do vyrobku, fadime pfimontovani soucastky k vyrobku.
Ale prevzeti soucastky ze zasobniku, se nepovazuje jako pohyb ptidavajici hodnotu

vyrobku. V této problematice je piinosné se ptat na:
a. Ktery pohyb je mozné odstranit z procesu?
b. Jaké opatieni je potfeba zavést, aby se nepotiebné pohyby minimalizovaly.

Spatné zpracovani - Plytvani 1ze urcit v samotném technologickém procesu vyroby.

Casto Ize toto plytvani odstranit pouhym zdravym rozumem.

Prostoje - K tomuto druhu plytvani dochéazi pravé tehdy, kdy nelze pokracovat ve
vyrobnim procesu a to kvili ¢ekdni na cokoliv. Mezi nejbéznéjsi zdroje plytvani
fadime: poruchy stroje, nedostate¢né mnozstvi materidlu, nerovhomérna vyroba

nebo chybéjici potiebné informace.

Doprava - Materidlovy tok je zajistén vnitropodnikovou dopravu a naklady spojené

s touto dopravou znamena pro firmu plytvani. (Jurova, 2016, s. 88-89)

Intelekt — Né&které procesy vyzaduji danou uroven kvalifikace k tomu, aby mohly byt

jednotlivé operace kvalitn€ provadény. (Svozilova, 2011, s. 35)

Jednotlivé typy plytvani Casto navzdjem mezi sebe pronikaji a tak nelze v nékterych

pfipadech ptesn¢ vymezit jejich hranice. Diky tomuto pronikani jednotlivych plytvani,

Mrwe

(Jurova, 2016, s. 89)

2.2 Plytvani v administrativnich procesech

Tak jako ve vyrobé tak i v administrative se setkavdme s mnoha druhy plytvani. Rozpoznani

a nasledna eliminace jsou zédkladem pro $tihlou administrativu. Pfi identifikaci jednotlivych

druhti plytvani bychom méli postupovat ve trech krocich:
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Vizudlni - V této fazi je podstatné odhalit plytvani pouze ,,pohledem®. Vénujeme
pozornost uspotfaddani pracovisté, piehlednosti, bezpecnosti, oznacovani Sanond,

pouzitelnosti.

Procesni - V této fazi se soustiedujeme na rozpoznani plytvani piimo
v administrativnich procesech (zpracovani zakazek, fakturace, objednani vstupnich

materiald a tak dale ...). Pohlizime na jednotlivé procesy pozorngji.

Produktové - V tomto kroku optimalizujeme samotny produkt, ktery odevzdavame
zakaznikovi. Jsem lze zafadit napiiklad nejriznéjsi reporty, prezentace, faktury,
tabulky. (Bejckova, 2015)

Druhy plytvani

Skladovani a zdsoby - Nakupovani nebo délani véci diive nez jsou vyzadovany. Véci,

které ¢ekaji ve schrankdch, neptectené a zbytecné e-maily, dokumenty, které maji

byt podepsany.

Doprava a manipulace - Nadbyte¢ny pohyb papirovani, vicetrovitové schvalovani,

vicenasobné pienosy elektronickych dat

Cekani - Cekani na schvaleni, ¢ekani na informace o zakaznicich nebo ¢ekani na
vysvétleni nebo opravu prace piijaté z procest proti proudu. Pohotovostni doba

pocitace, telefonu, tiskarny.

Pohyb - Chiize k obsluznym strojiim, hledani polozek, protoze nemaji definované
misto, nevyplnéné doklady, ukladani soubort v§ude. Zamé&stnanci pracuji na zakladé

svych zkuSenosti a nepouzivaji standardizovany proces.

Chybné procesy - Spolehnout se na kontroly spiSe, nez navrhnout proces odstranéni

chyb, znovu zadavat data do vice informacnich systému

Nadvyroba - Radime sem tisk, papirovani nebo zpracovéani objednavek, nez je
potteba. Velké mnozstvi informaci shroméazdénych, ulozenych a udrzovanych.
Chyby - Chyby, které nastavaji pfi zadavani daji nebo chyby faktur, fluktuace
zaméstnancl a Spatnd komunikace. (Prizek, 2018)

Intelekt — Prace musi byt uskute¢niovana osobou s vyssi kvalifikaci, protoze

neexistuje vyhovujici dokumentace procesu a nastroje podporujici vykon

jednoduchych krokti zpracovani. (Svozilova, 2011, s. 35)
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3 METODY A NASTROJE PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V dne$ni dobé jsou podniky pod natlakem tvrdého konkurencniho prostiedi, coz Ize
povazovat za takzvanou globaliza¢ni dan. Nové vyrobni strategie hraji v globalizaci velmi
podstatnou roli a podniky se dnes bez nich nedokazi prosadit. Tudiz primarni ivahou kazdé
nové vyrobni strategie je zkracovani pribézné doby vyroby postupnou redukci plytvani a

zvysSovani produktivity. (Metody a nastroje, 2020)

Je ale potieba mit neustale na paméti, ze pouzivani metod a nastroji primyslového
inzenyrstvi je nutné brat jako podptrné prostfedky, které nam jsou nadpomocny k feSeni
kazdodennich problému. Cilem neni implementace téchto nastroji, ale zména celkového
mysleni, zména zpiisobu prace, snaha o neustilé zlepSovani a porovndvani se s témi
nejlep$imi. Na druhou stranu je zddouci tyto metody a nastroje znat a védet, kdy a jak je
vhodné pouzit a v em nam jsou napomocny. Protoze je totiz velkym plytvani ztracet Cas
vymyslenim toho, co jiz uz n¢kdo vymyslel a co tadu let uspésné¢ funguje. (Metody a

nastroje, 2020)

3.1 Workshop

Podle Vytlacila a MasSina (1999, s. 39-40) se workshop zaméfuje na hloubkovou analyzu
procesu, ktery je vybran managementem a na kterém pracuje tym lidi, ktefi aktivné zasahuji
do tohoto procesu. Tento tym lidi zpravidla tvoii 6-10 pracovnikl, kteti se zabyvaji

odstraniovanim plytvani v dané oblasti.

Metoda moderovanych workshopt spolu se srozumitelné definovanym cilem a prabéhem je
velmi efektivni cesta, jak se dostat k uspéSnému feSeni problému. Hlavni vyhodou
workshopu je, to, Ze se na ném podili vice ucastnikll. A to pfedev§im tym, jehoZ znalosti a

kompetence zasahuji do vSech feSenych oblasti. (Pavelka, 2015)

Cilem workshopu je eliminovat plytvani a optimalizovat pracovni metody v kompletnim
fetézu tvorby hodnot. Priibéh workshopu je v zadsadé velmi rychly, kdy v tuzemskych
podminkach je vhodna délka pro konani workshopu 1 az 3 dny. Dynamika zlepSovani je
zaruc¢ena smefrovanim na feSeni a vysledek, ktery se okamzit¢ méti a realizuje. Workshop je
ukon¢en vypracovanim katalogu opatfeni a prezentaci navrZzenych opatieni pied
managementem firmy. Realizace samotnych navrhi je tymem a moderatorem sledovan i po

skon¢eni workshopu. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 40)
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Abychom pochopily vyznam workshop metody v celém rozsahu, musime poznat jeji
funkénost. Nejdiive je tedy potieba sestavit plan, respektive cil workshopu, zajistit jeho
organizaci, ziskat analytickd data a podklady. V ramci analyzy je sestaven katalog

napravnych opatieni, kdy tyto opatieni jsou pozd¢ji realizovany. (Pavelka, 2015)
Pravidla workshopu:

e Moderator piebira zadani od managementu

e Tym se zabyva obsahem workshopu

e Moderator je zodpovédny za dodrZzovani asu

e Tym je zodpoveédny za feSeni a ndvrhy opatieni

e Moderator je zodpovédny za volbu moderac¢nich technik

e Kazdy ¢len ma pravo vyjadrit svlj ndzor k problematice

e Tym musi dosdhnout souhlasu

e Spoluprace je zaloZena na schopnosti poskytovat a pfijimat informace

e Kazdé patieni se hodnoti z hlediska pfinost i moznych investic

e Preferuji se opatfeni, které nestoji nic. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 48)

0. Planovani WS
11. Sledovani opatfeni 1. Pfiprava WS

‘-\-\ -
\2. Uvod WS

-

10. Prezentace dosaZenych
vysledkd

3. Vizualizace a pochapeni
problému v procesu

9, Realizace (simulace) opatfeni

) 4. Analyza soucasneho stavu
8. Sestaveni katalogu

opatieni 5. Pi¢iny problémi

7. Vybér nejlepsich variant, 6. Navrhy na zlepseni
ovéreni proveditelnosti

Obrazek 3 — 12. Krokovy cyklus workshopu (Pavelka, 2015)
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3.2 Brainstorming

Brainstorming je skupinova kreativni technika, jejimz cilem je vytvareni co nejvice napadi
na zvolené téma. Jako prvni s touto myslenkou ptisel Alex Faickney Osborn v roce 1939.

(Brainstorming, 2016)

Utelem brainstormingu je poskytnout skupiné lidi Sirokou §kalu napadi tykajicich se
jakéhokoliv tématu. Brainstorming pfinasi v kratkém ¢asovém tiseku mnoho napadi nebo i
feSeni. Dale brainstorming stimuluje proces kreativniho mysleni, ale i pomaha zajistit, aby

byly zohlednény népady vsech ¢lentl skupiny. (George, 2004. s. 27)

Zakladni pravidla brainstormingu:

e Prfijemna atmosféra — je velmi dilezité vytvorit tvarci klima a pfijemné prostiedi

e Soustfedime se na kvantitu — ¢im vice budeme mit namétu, tim je vétsi

pravdépodobnost, ze budou obsahovat kvalitni navrh feSeni

e Zadné kritika — 74dné omezujici podminky neexistuji, kritiku odkladdme na pozdéji,

abychom nebranili toku myslenek a naméti

e Jakékoliv ndpady jsou vitdny — je potfeba uvolnit fantazii, uvazovat mimo ramec
zvyklosti, je Zadouci generovat nameéty bez ohledu na jejich realnost, logiku,

rozumnost

e Kombinujeme a zlepSujeme jiz vzniklé niapady — naméty vznikaji vzdjemnou

spolupraci celého tymu

e Vzijemné se inspirujte — vzajemné povzbuzovani a stimulovani novych myslenek a
napadu je dilezité

e Vsichni ucastnici jsou si rovni — napad nadiizeného neni lepsi nez napad nejmladsiho
¢lena kolektivu, cilem jsou jakékoliv ndpady, které mohou inspirovat nebo obohatit

dalsi. (Brainstorming, 2016)

3.3 SWOT analyza

SWOT analyza (2020) charakterizuje SWOT analyzu jakoZto univerzalni analytickou
techniku ktera je vyuzivana pro vyhodnoceni vnitinich a vné&jSich faktort, které¢ ovliviiuji
uspésnost organizace nebo né¢jakého konkrétniho zaméru. Autorem této analytické metody

je Albert Humphrey, ktery ji definoval v Sedesatych letech 20. stoleti.
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Nazev SWOT je zkratka, kterd je odvozena od anglickych nazvi:

e Strengths — silné stranky
e Weaknesses — slabé stranky

e Opportunities — piilezitosti

e Threats — hrozby

Tyto agnlické nazvy zaroven popisuji jednotlivé kvadranty matice SWOT analyzy.

(Cevelova, 2011)

Tabulka 1 — SWOT analyza (Vlastni zpracovani dle Kefkovského a Valsy 2012, s. 63)

Vycet silnych stranek S w Vvéet slabych stranek
Vycet prilezitosti O T Vycet hrozeb

SWOT analyza se vyuziva témér pii kazdé strategické analyze. V jeji podstaté jde o to, ze

se pfi ni rozpoznaji jednotlivé faktory a skutecnosti, které pro objekt analyzy ptedstavuji

silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby okoli. (Kefkovksy a Valsa, 2012, s. 61-62)

Hodnoceni a rozbor jednotlivych aspekti SWOT analyzy vystupuji z rozboru vnitiniho a

vngjSiho prostfedi podniku. Vnitinim prostfedim se rozumi naptiklad vztahy podniku,

logistika podniku a jiné. Vyhledavaji a vyhodnocuji se zde silné¢ a slabé stranky. Tyto

jednotlivé aspekty jsou vyhodnoceny vlastnim hodnoticim systémem nebo porovnédvanim

s konkurenci. Vnéj$im prostredim se bere v potaz okoli podniku, které nelze kontrolovat tak

dobfte jako vnitini prostfedi, kuptikladu zména Grokovych sazeb, faze hospodaiského cyklu

a dalsi. Ve vnéjSim prosttedi se vyhodnocuji piilezitosti a hrozby podniku. (Otahal, 2012)
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Jednotlivé fakta pro SWOT Ize nashromazdit pomoci nejriznéjsich technik, k ptikladu
pfevzetim zjiz uskutecnénych relevantnich dil¢ich analyz, porovnanim s konkurenty,
metodou interview, piipadné fizenou diskuzi expertli — brainstorming. (Ketkovksy a Valsa,

2012, s. 62)

Zasady pro zpracovani SWOT analvzy:

1. Zéavéry ze SWOT analyzy by mély byt podstatny, coz znamend, ze analyza by méla
byt vzdy zpracovana s ohledem na ucel, pro ktery je zpracovavana. SWOT analyza
se zaméfenim na urcitou problematiku by neméla byt strojové aplikovana pii feSeni

jiné problematiky

2. SWOT analyza by m¢la byt zaméfena na podstatné jevy a fakta. Po prvotnim
definovani téchto jevi a faktl je potieba provést rozumnou redukei. Analyza by méla

byt zamétena na podstatné vlastnosti/atributy analyzovaného objektu/prostiedi

3. Pokud je SWOT soucasti strategické analyzy, pak musi byt identifikovana pouze
strategicka fakta

4. SWOT analyza by méla byt objektivni, coZ znamen4, ze by neméla vyjadfovat jenom
subjektivni nazory zpracovatele analyzy, naopak by méla objektivné odraZet

vlastnosti objektu analyzy, poptipad¢ prostiedi, ve kterém se objekt analyzy nachézi

5. Sila piisobeni jednotlivych faktorti by méla byt v tabulce SWOT ohodnocena podle
vyznamu, napiiklad by mély byt vyznaceny nejvyznamnéjsi faktory (Ketkovsky a

Valsa, 2012, s. 62)

3.4 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram znamy taktéz jako diagram pfi¢in a nasledki méa za cil nalézt
nejpravdépodobné;jsi priciny feseného problému. Diagram pospal a zavedl Kaoru Ishikawa.

(Stielec, 2012)

Diagram pfi¢in a nasledku je jednoduchy nastroj, ktery poméaha k nalezeni pfic¢in. Tento
diagram je zaloZen na postupném zaznamenavani logickych vazeb mezi nasledkem a
pfi¢inami. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 113)

Stielec (2012) uvadi, ze ishikawa diagram vychdzi ze zakladniho zékona — kazdy problém
(nésledek) ma svou piic¢inu nebo kombinaci pifi¢in. Aby bylo jednodusi nalézt feSeni

problému, znézornuji se priciny do diagramu. Pfi vytvareni ishikawa diagramu se vyuziva
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brainstorming, ktery ndm pomuize nadefinovat vSechny mozné, ale i méné pravdépodobné,

pfiCiny problému, jeZ je feSen. Z toho lze vyvodit, Ze se jednd o tymovou metodu.

Diagram pficin a nésledk, Ize zpracovat podle nasledujiciho postupu:

1.

Jako prvni se definuje nasledek — zpravidla zavadime mérné jednotky, aby bylo
mozné porovnavat stupen zlepSeni po zavedeni opatieni

Hledaji se hlavni pfi¢iny — za pomoci tymu se hledaji pficiny, které ovliviuji
nasledek zriznych hledisek. Hlavnimi faktory jsou z pravidla: Pracovni sila,
material, vyrobni postup, stroj, prostiedi, informace.

Hledaji se vedlejsi pticiny, které vyplyvaji z rozboru hlavnich pfi¢in. Je zddouci si
klast otazky jako: Pro¢? Jak? a odpovédi zapisovat do diagramu ve formé dalSich
vetvi.

Bod 3. se opakuje az do vycerpani vSech moznosti

Z jednotlivych pfi¢in se vyberou ty nejvyznamné;jsi

Na zaklad¢ vybranych pti€in se pfistupuje k jejich napravé, specifikuji se napravna

opatieni. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 113-114)

Pfinosy diagramu pro zlepSovani procest 1ze jednoduSe shrnout nasledovné:

Je umoznéno odhalit vSechny variabilni faktory, které nejsou pro jednotlivce snadno

rozpoznatelné
Usnadiiuje planovani napravného opatieni

Poskytuje moznost zaznamenani skutecnych vazeb jednotlivych faktoru a sledovani

nedostatkll. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 114)
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Obrazek 4 — Ishikawa diagram (Stielec, 2012)
3.5 Standardizace

Podle Jurové (2013, s. 60) je standardizace systematicky proces, ktery cilené usmérnuje a
odstraiiuje rozdilnost, a to od navrhovéani vyrobku, pfes vyrobu vyrobku az po prodej

vyrobku.

Dtsledkem standardizace prace neni bezduché souhlaseni ze strany zaméstnanci,
neodstraniuje potiebu posuzovani a neznamena to, Ze zaméstnanci po dobu své prace nemaji
mozky a ze maji prestat pfemyslet. Pokud budete trvat a vynucovat na bezmyslenkovitém
souhlaseni s veSkerou standardizovanou praci, znicite tim podstatu neustalého zlepSovani a

vas podnik za¢ne umirat.(Graban, 2018)

Vécnym obsahem standardizace je eliminace rozmanitych variant feSeni na zakladé
zdokonalovaciho vybéru, tvorba standardniho feSeni, stanoveni platnosti a zavaznosti

piijatého feseni. (Jurova, 2016, s. 173)

Graban (2018) tvrdi, ze standardizace neni cilem. Cilem je vyssi bezpecnost, kratsi ¢ekaci
doba, lepsi kvalita, nizs$i naklady a lepsi moralka zaméstnanc.

3.5.1 Standard

Standard je charakterizovan jako dané nebo piijaté pravidlo, kritérium nebo model. Chapan

je také, jako ustalend, normalni mira, stupen, ktery utvaii zéklad hodnoceni, obecné néceho,
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v prumyslové praxi odbornosti inzenyrskych ¢innosti. Soucasné taktéz vyjadiuje urovei

uskutec¢novanych ¢innosti. (Jurova, 2013, s. 61)

Standardy se vyuzivaji jako zékladna pro planovani a realizaci procesti v procesech piipravy
vyroby, umoziuji kontrolu, hodnoceni, stimulovani priibé¢hu procesu a jeho zdokonalovani.

Standardy plni fadu funkci: (Jurova, 2016, s. 173)

e Funkce informacni, ktera umoznuje shromazd’ovat, poskytovat a ukladat udaje o

stavu pribéhu procesu

e Funkce miry spotfeby a métitka imérnosti, jejimz prostiednictvim je urena vyse

spotieby predmétu standardizace

e Funkce planovaci, kterou jsou definovany pozadavky na Ccinitele a proces

standardizace

e Funkce operativné fidici, jejimz prostiednictvim dochéazi k vlastni realizaci

vyrobniho procesu

e Funkce kontrolni, ktera umoziuje prubézné vyhodnocovat realny pribéh procesu,

kontrolovat plnéni standardti a hodnotit jejich kvalitu

e Funkce motivacni, ktera nejvhodnéji usmériuje spottebu Cinitelll, pfipravu a pribéhu

procesu

e Funkce racionalizatni, kdy diky funkci kontrolni a motivaéni dochazi ke
zdokonalovani normativni zaklady, aktualizaci standardi a ke zdokonalovéni

metodologie tvorby standardl. (Jurova, 2013, s. 61)

3.6 Vizuilni management

Vizualni management je velkym pomocnikem ve vyrobé, ale pokud se uchopi a realizuje
Spatnég, vysledek tohoto snazeni bude zbyte¢ny. Podstatou vizualizace je snadné pochopeni
vSeho jenom tim, Ze se na to ¢lovek podiva. Cilem vizualniho managementu je ziskat co
nejvice informaci, a to pfi co nejmenSim pozorovani nebo béhem co nejkratS§iho ¢asového

useku. (Roser, 2019)

Podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 66) je vizualni podnik zalozen na tfech nosnych

pilitich:
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Organizace pracovisté a jeho standardizace — zamétuje se v prvni fad¢ na potradek a
Cistotu na pracovisti, vhodnou organizaci pracovist¢ a tvorbou standardi jsou

odstranovany zékladni formy plytvani

Vyména informaci mezi pracovniky — ve formé vizualniho standardu jsou

vyobrazovany informace s vyuzitim vizualiza¢nich pomiicek, jako jsou nésténky

Ptredchazeni vzniku vad a poruch — vytvofenim pevného zékladu kontinudlniho
produk¢niho toku pres dotené procesy bez zbyteénych poruch a vad s minimalnim

mnozstvim nekvalitnich vyrobkii.

Roser (2019) charakterizuje Ctyfi pfistupy k vizualnimu managementu:

Vizualni management a informacéni displeje — jedna z moznosti vizualizace je

zviditelnéni dat a informaci skrze obrazovky a displeje pfimo ve vyrobé

Vizualni management a znac¢eni — Dal$im smérem je Stitkovani a znaceni ve vyrobé.
S vyuzitim riznych barev lze rozlisit, co se kde provadi, co kam patii a kam patfi

nastroje

Vizualni management a nastroje ¢i komponenty — jednd se o nejlepsi vizudlni
management, diky kterému je mozné informace a data o systému ziskavat pfimo a
automaticky. BéZnym piikladem jsou nastroje v Suplicich, kde kazdy néstroj ma své
misto a jakmile n¢jaky néstroj neni na svém misté, ihned je zfejmé, o jaky néstroj se
jedna.

Vizualni management a layout — dily tomuto pfistupu, 1ze mit pfedstavu o procesech
a materialech v nich. Procesni/produktovy tok vyroby je snadnéji pochopitelny nez
technologicky tok vyroby, protoze jsou stroje sefazeny dle procesu vyroby daného

produktu.

3.7 Audit

Z pohledu primyslového inZenyra a fizeni efektivnosti podnikovych procesti méa podstatny

vyznam uskute¢néni auditu. Informace, které jsou ziskany jeho realizaci, jsou dilezitym

zdrojem informaci pro nésledné rozhodovaci procesy. Audit lze realizovat jak internimi

pracovniky, tak 1 externimi poradenskymi spole¢nostmi. Cilem obou typti auditort je overit

auditem skute¢ny stav vybranych parametrti. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 24)

V podstaté véci, Ize v této souvislosti mluvit o tiech klicovych typech komplexnich auditi:
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e Firemni audit — komplexni analyza podnikovych procesi
e Vyrobni audit — analyza vyrobnich, pomocnych a obsluznych procesi

e Audit administrativnich procesti — analyza ostatnich podptrnych procest ve firm¢.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 24)

Audit by mél vzdy poskytnout objektivni zavér, ktery je propojeny na analyzovany proces
nebo oblast firmy. Z tohoto divodu, je nutné pied zacatkem auditu oteviena komunikace
zadavatell auditu, co nejlepsi pozorovani a vnimani ze strany auditora. Dale je mozné se
domluvit se zadavatelem auditu a auditorem, o tom, které procesy budou auditované, a to
stanovenim cile a vystupl auditu. Z této skute¢nosti odpovida i rozsah auditu, ktery je dany
vymezenim ¢asového useku realizace, typem a pracnosti jednotlivych typli pozorovani a
snimkovani. Stejné¢ vyznamna je i zavérecna faze auditu, a to prezentace dosazenych vystupt

auditu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 24)
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4 METODA 5SS

Podle Burieta (2013, s. 21) je metoda 5S zaméfena na eliminaci plytvani zdroj na pracovisti
a to pomoci zakladnich péti krokli. 5SS metoda tvoii zékladni ptfedpoklad pro neustalé

zlepSovani v podniku.

Metoda 5S reprezentuje nastroj pouzitelny nejen pro vyroby a servisni podniky, ale taktéz

1ze tuto metodu pouzit pro administrativu. (Burieta, 2013, s. 21)

»Dukladné zavedeni péti pilitt 5S je zacatkem pro rozvoj zlepSovacich ¢innosti zajiStujicich
preziti firmy*“ A toto pfeziti firmy je samoziejmé nutné pro zachovani pracovnich mist

zaméstnancu. (Hirano, 2009, s. 10)

Metoda 58S je postavena na zakladnich 5 krocich, které jsou nazvany vystihujicim slovem.
Toto slovo charakterizuje ¢innost daného kroku, a jelikoz vychazi z Japonského Toyota

Producction Syste, jsou jednotlivé slova napsana Japonskymi slovy:
e Seiri — Separovat
e Seiton — Systematizovat
e Seiso — Stale Cistit
e Seiketsu — Standardizovat
e Shitsuke — Sebedisciplina (Burieta, 2013, s. 21)

Druhy odporu viici 5S - Kazd4 spolecnost implementujici pét pilifti 5S s velkou

pravdépodobnosti narazi na odpor, které jsou:
1. Co je tak uzasného na tfidéni a nastaveni potfadku?
2. Proc uklizet, kdyZ se to zase zaSpini?
3. Trtidéni a nastaveni poradku nepodpofii produkci
4. Uz jsme zavedli tfidéni a nastaveni poradku
5. 58S jsme aplikovali pted lety
6. Mame pftili§ mnoho prace na to, abychom se zabyvali ¢innostmi 5S
7. Pro¢ musime zavadét pét pilita? (Hirano, 2009, s. 17)

Tyto druhy odpori jsou velice ¢asté v ivodnich stadiich zavadéni 5S. Pokud je takovy odpor

ignorovan a pokracuje se dal v zavadéni, vysledek s velikou pravdépodobnosti nebude ni¢im
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jinym nez jenom povrchnim zlepSenim. Proto se musime témito odpory zabyvat ptimo. Aby
5 pilitft fungovalo, je nezbytné, aby kazdy zaméstnanci skutecné rozumél tomu, jak jsou

nezbytné. (Hirano, 2009, s. 18)

Diivody zavedeni 5S v podnicich - 5S je metoda velmi rozsifena a implementovana

v mnohych podnicich u nés i ve svété. Divody jsou velmi jednoduché:
e (dstranéni vSechno prebyte¢ného z pracovisté
e Logické rozlozeni tloZznych mist
¢ Eliminace neproduktivniho ¢asu zptisobené hledanim nafadi a materialu
e Udrzovani poradku na pracovisti, prehledné ulozeni materialu a naradi
e ZlepSeni materidlového toku, umisténi materialu a zasob
e Stanoveni potfebného mnozstvi materialu, ndhradnich dild
e Pfiprava stroju pro zavedeni TPM

e Zména piistupu pracovnikll k pracovisti a strojim na pracovisti. (Burieta, 2013, s.

24)

Piinosy zavedeni 5S - Podle Hirana (2009, s. 19) je potieba rozlisit pfinosy jak pro Vas,

respektive zaméstnance, tak 1 pro spole¢nost.

Piinosy pro vas

e Je umoznén tvircéi pristup k uspotadani a rozmisténi pracoviste
e Na pracovisti se pracuje piijemnéji

e Dochazi k vétSimu uspokojeni z prace

e Je odstranéno mnoho piekazek a frustrace z prace

e Je usnadnéna komunikace na pracovisti (Hirano, 2009, s. 19)

Pfinosy pro vasi spoleénost

e Nulové prestavby
e Nulové defekty
e Nulové plytvani

e Nulové zpozdéni
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e Nulové zranéni
e Nulové poruchy
e Nulové stiznosti

e Neexistence zapornych ¢isel (Hirano, 2009, s. 19-21)

4.1 Seiri — tridit

Podle Hirana (2009, s. 26) odpovida prvni pilii zasadé metody Just-In-Time, tedy ,,jenom to

co je potieba a pouze v potfebném mnozstvi a pouze kdyz je to potieba.

wJinymi slovy trideni znamena odstranit z pracovisté vsechny predméty, které nejsou

zapotrebi pro soucasné vyrobni nebo administrativni operace* (Hirano, 2009, s. 26)

Bejckova (2016) definuje, zZe cilem prvni kroku metody 35S je, aby na daném pracovisti byly

pouze nutné polozky v zddaném mnozstvi a pouze tehdy, kdyz je to zapotiebi.

Zameéstnanci, ktefi jsou zapojeni do tfidéni, musi byt sezndmeni s tim, Ze jim nesmi byt lito
vyhodit aktualné nepotiebné véci. Je velmi podstatné vysvétlit zaméstnanciim, Ze vSechno
co bylo vytfidéno a odstranéno jim nebude chybét a tuto ¢innost vykonévaji proto, aby doslo
ke zlepSeni pracovisté a k efektivnéjSimu vykondvani jejich pracovni ndplné. (Burieta, 2013,

5 26)

Uéel tiidéni — Utelem je odstranit z pracovisté viechno, co v sou¢asné dobé pro vykonavani
jednotlivych operaci neni potieba. Je zapotiebi rozd¢€li jednotlivé polozky, které musi byt na
pracovisti. Dale na ty, které mohou byt odstranény a na ty, které musi byt odstranény.

(Burieta, 2013, s. 26)

vvvvvv

dokonceni tfidéni zlistanou na pracovisti pouze potiebné véci. Jako prvni vytvotime karticky
s ¢iselnym oznaCenim, dale vytvofime kartu pracovisté. Karta pracovisté je vyuzivana pro
zaznamenani polozek. Umistime karti¢ky na pfedmét, vytvorime fotodokumentaci a zaznam
do karty pracovisté. Zhodnotime jednotlivé polozky oznacené kartou podle potieby
pouzivani, nakonec odstranime, ponechme anebo piemistime oznacené polozky. (Burieta,

2013, 5. 27)
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Tabulka 2 — Karta pracovisté (Vlastni zpracovani dle Buriety, 2013, s 27)
Stiedisko: . . Datum:
KARTA PRACOVISTE
Pracovisté: List:
Cislo | Nazev Napravné opatieni
5 Mnozstvi Pouzivani Poznamka

karty | polozky Nazev | Zodpov. | Termin

1.

28

3.

Pokud dojde ke stavu, Ze prvni pilif neni dobie zaveden, vyskytnou se nasledujici typy

problémd:

24

e Podnik se stdva ¢im dal vice zaplnénéjsi a obtizné se v ném pracuje

e Skiiiiky, policky a skiin€ na skladovani nepotiebnych pfedméti vytvaieji prekazky

mezi zaméstnanci

e Hledanim soucéstek a néstrojii dochazi k plytvani asem

e Udrzovat nepotfebné zasoby a stroje je nakladné

e Nadbytecné zasoby na sklad¢ zakryvaji jiné druhy problému ve vyrobé

e Nepotiebné predméty a zatizeni komplikuji zlepSeni toku procesu. (Hirano, 2009,

s. 27)

4.2 Seiton — systematizovat

Burieta (2013, s 30) definuje Seiton jako uspofadani nebo systemati¢nost. V tomto druhém

kroku rozmistime na pracovisti zlstavajici polozky na vyhrazend mista tak, aby byly vzdy

rychle pfistupné a aby byl zajistény rychly navrat na piivodni misto.

., Nastaveni poradku znamena, Ze usporadate potiebné predméty tak, aby byly lehce

pouzitelné, a oznacite je tak, aby je mohl kdokoliv nalézt a ulozit je. “ (Hirano, 2009, s. 40)

Stanoveni spravného mista anebo urc€itého drzédku pro kazdy jeden pottebny nastroj, polozku

¢1 material, musi byt rozumné promysleno a vybrano ke vztahu k tomu, jak se bude prace

vykonavat a kdo bude tyto polozky, materidl vyuziva. (Burieta, 2013, s. 30)
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Vhodné misto pro ulozeni jednotlivych polozek uréujeme v souladu s ergonomii a frekvenci
pouzivani. (Bejc¢kova, 2016)

Druhy pilif metody5S muze byt implementovan pouze v piipad¢ existence prvniho pilife. A
to bez ohledu na to, jak dobfe pfedméty uspofddame, protoze nastaveni poradku miize mit

maly vliv, jestlize mnoho z pfedmétu neni nezbytné nutnych. (Hirano, 2009, s. 40)

Uéel systematizovani — Ucelem druhého kroku 5S je najit misto pro uloZeni polozek

z prvniho kroku, které budou ulozené v ramci pracovisté. Kazda polozka musi byt pfesné

nadefinované a vyhrazené misto. (Burieta, 2013, s. 31)

Postup systematizovini — Provedeme analyzu umisténi jednotlivych polozek s diirazem na

frekvenci pouzivani a kapacitu prostoru. Pro kazdou jednotlivou polozku na pracovisti
vytvofime misto, kde tuto polozku umistime. Spravné umisténi poloZek na spravné misto

zavisi od ekonomie jednotlivych pohybt, frekvenci pouzivani a ergonomie.

Nasledujici vycet uvadi piiklady plytvani a problémi, kterym se lze vyhnout pii spravné

implementaci nastaveni poradku:
e Plytvani pohybem
e Plytvani hledanim
e Plytvani lidskou energii
e Plytvani nadbyte¢nymi zdsobami
e Plytvani defektnimi produkty
e Plytvani nebezpecnymi podminkami (Hirano, 2009, s. 41)

Podle Bejckoveé (2016) zavedenim druhého kroku docilime odstranéni plytvani pii hledani
polozek, pfi jejim pouzivani i vraceni na své puvodni misto. Déale zamezime zranéni

zaméstnance v diisledku neporadku.

4.3 Seiso — Cistit

Podle Buriety (2013, s. 35) se v tomto kroku charakterizuji oblasti, které je potfeba v rdmci
pracovisté Gistit. Cisténi musi byt uskuteétiované v kazdé organizaci od operatorii aZ po

mayjitele.

Hirano (2009, s 58) zduraziuje, ze se jedna o slozku, kterd charakterizuje odstranéni $piny

a prachu z pracovisté. Lze tedy fici, ze vSechno udrzujeme stale zametené a Cisté.
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Je zadouci ptidelit zodpoveédnost jednotlivym pracovnikiim, skupin€ osob a to na ¢isténi
strojii, zafizeni, nastroji. Kazdy zaméstnanec by mél vidét svoje pracovisté ocima
navstévnika. M¢l by se zaméfovat na to, zda je pracovisté dostateCné Cisté a zda se na ném

dobie pracuje, ale i zda je Cisté pro dobry dojem na zakaznika. (Burieta, 2013, s. 35)
Ucdel Cisténi — Samostatné Cisténi je soucasti jakékoliv vykonavané prace. Ve své podstaté
to znamend, ze v tomto kroku se pracovisté¢ vycisti spolu se vSemi stroji, zafizenimi,

pomiickami, pfipravkami a naradim, aby se dostala do ¢istého stavu. Tento vysledny stav

bude dale zaméstnanci udrzovan pravidelnym cisténim. (Burieta, 2013, s. 35)

Postup disténi — Jako prvni se dané pracovisté rozdéli na jednotlivé oblasti s diirazem na

aktivity, které se v dané oblasti pracovisté vykonavaji. Dale se na danou oblast ptifadi
odpovédny pracovnik, ktery nésledné provede vycisténi oblasti. Na zavér CiSténi se

jednotlivé ¢asti vyfoti Cisté tak, aby byly pouzité do standardii. (Burieta, 2013, s. 35-36)
Cistota se taktéZ poji s moralkou zaméstnancti a jejich uvédoménim si zlepseni. Podniky,
které ptilis nezavadi Cisténi, trpi nasledujicimi problémy:

e Okna jsou velmi $pinava a diky této skutecnosti neprochdzi do podniku slunecni

svétlo

e Zmetky jsou v tmavych a Spinavych tovarnach mén¢ patrné

e Louze vody a oleje zpisobuji uklouznuti a zranéni

e Nejsou provadény inspekce stroju a ty se ¢asto porouchaji

e Stroje, které nejsou dostate¢né udrzovany v €istoté, nemuseji obcas fungovat spravné

e Spony nebo tiisky se mohou dostat do vyrobnich &i montaznich procest

e Spony nebo tiisky se mohou dostat lidem do o&i

e Spinavé pracovni prostiedi miize snizovat pracovni moréalku. (Hirano, 2009, s. 59)

Z diivodu necistého pracovisté dochazi Casto k vétS§imu mnozstvi zranéni, dale se zvySuje
poruchovost stroji a pocet nekvalitnich vyrobki, coz sméfuje ke ztraté diivéry u zakaznika.

Proto je nutné této fazi vénovat maximalni pozornost. (Bejckova, 2016)

4.4 Seiketsu — standardizovat

Ptedposledni krok je zaméfen na standardizaci aktivit, které zabezpecuji pracoviste Cisté,

uspotadané, produktivni, bezpecné a vyrabé&jici kvalitu. V tomto kroku se definuji standardy,
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které zaméstnanci musi dodrzovat. Praveé podle téchto standardi zaméstnanci Cisti jednotlivé
¢asti pracovisté, udrzuji Cistotu a rozmisténi jednotlivych pfedmétii na pracovisti. (Burieta,

2013, s.37)

., Standardizaci muzZeme definovat jako vysledek, ktery existuje, kdyz jsou prvni tri pilire

zachovany *“ (Hirano, 2009, s. 70)

Podle Bejckové (2016) je cilem tohoto kroku vytvotit zfejmy standard pracovisté, podle
kterého bude zaméstnanciim jasné, kdo, co, kdy a jak ma d¢€lat, Cistit, udrzovat, kontrolovat,

aby se zabranilo nedbalostem.

Ucel standardizace — U¢elem tohoto kroku je udrZet vykonané predeslé 3S v praxi, zabranit

vzniku nedbalosti. Pro udrzeni stavu je potteba definovat standardy se zaméstnanci. Kazdy
zaméstnanec muze dodrzovat standardy a zaroven dokaze rozeznat i odchylky (Burieta,

2013, 5. 37)

Postu standardizace — V prvnim kroku je potteba rozhodnout, kdo je za které vykonavané

¢innosti zodpovédny vzhledem k zachovani ptedchozich 3S. V dalsim kroku je potieba
zabranit opétovnému zhorSeni, a to zaclenénim povinnosti udrzby do pravidelnych
pracovnich ¢innosti. V poslednim kroku je nutné kontrolovat, jak dobfe jsou predchozi 3S

udrzovany. (Hirano, 2009, s. 71)
Standard by mél byt vytvofen v harmonii s niZze vypsanymi podminkami:
e Standard je pravidlo nebo vzor, ktery definuje jasnd ocekavani

e Musi byt konkrétni a vécny, je vytvoren na faktech a analyze, ne na zvyku, pamétich

nebo dohadech
e Musi byt dodrzovan, je zcela zbytecny, pokud ho nikdo nerespektuje

e Pro tvorbu standardii se vytvoii standard, tak aby se vSechny shodovaly a byly

zamestnanci respektovany. (Bejckova, 2016)

Nize je vypsano né¢kolik problému, ke kterym dochéazi, pokud standardizaci dobie

nezavedeme:
e Podminky se vraceji do ptivodniho nevyhovujiciho stavu
e Na konci smény lezi nepotfebné komponenty v okoli vyrobniho zafizeni

e Vyhrazend mista pro uskladnéni nastrojti se stavaji neusporadand a musi byt uvedeny

zpét do poradku
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e Administrativni zaméstnanci hromadi vice kancelafskych potieb, nez potiebuji.

(Hirano, 2009, s. 71)

4.5 Shitsuke — sebedisciplina

Hirano (2009, s. 88) charakterizuje 5 pilit jako zachovani vytvoieného navyku z fadného

dodrzovani spravnych procedur.

Posledni krok 5S znamena ptedevsim zavazek zachovat potadek a praktikovat prvni 4S jako
zpusob prace na pracoviSti. Dirazem sebediscipliny je eliminace Spatnych navykl a

zachovani dobrych navyku. (Burieta, 2013, s. 39)

Ucel sebediscipliny — Ucelem je udrZeni pracovisté ve standardnim stavu i po skonceni

projektu. Pro zadouci udrZeni nastaveného standardu je nutné vykonévat pravidelné

kontroly.
Problémy, kterym se vyhne spolecnost pii zavedenim sebediscipliny:
e Nepotiebné predméty se hromadi, jakmile je dokonceno tiidéni
e Nastroje a ptipravky se nevraceji na ur€ena mista po jejich pouziti
e Pro zaspinéné zafizeni se neud¢la nic nebo velmi malo pro jeho vycisténi
e Predméty jsou pohozeny na chodbach
e ZaSpinéné stroje funguji nespravné a produkuji zmetky

e Tmav4, neusporaddana a Spinava pracovisté snizuji pracovni moralku. (Hirano, 2009,

s. 88)

Je potfeba vzdy nechat n¢jaky cas, nez nové zavedené standardy a jejich dodrzovani
zamestnanci pfijmou za vlastni a stanou se jejich denni ndplni prace. Tato faze v metod¢ 5S
hrade v dosazeni Zadouciho uspéchu velmi podstatnou roli, protoze bez sebediscipliny

bez 5S okamzite rozpadlo. (Bejckova, 2016)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 ZAKLADNI CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI
Obchodni jméno: Aquacup s.1.0.
Sidlo spolecnosti: Kollarova 969

698 01 Veseli nad Moravovu

Pravni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym
Identifika¢ni Cislo: 262 17 597

Darnové identifikacni ¢islo: CZ26217597

ZaloZeni: 27. Cervna 2000

Ziakladni kapital: 200 000,- K¢

Jednatel spolecnosti: Vladimir Hruska

Spole¢nost Aquacup vznikla jako dcefind spole¢nost firmy Aquatrading s.r.o., a to kvili
zavedeni stale znacky Cerpaci techniky znacky Aquacup, v roce 2000. Na uplném zacatku
spolecnosti Aquacup, stala myslenka, vedeni spolecnosti, vytvofit ucelenou fadu cerpaci
techniky. Cilem této ucelené fady je uspokojit svym rozsahem a kvalitou potfeby a naroky
vSech zékaznikl, a to pfedevsim v domécnostech, chatach ¢i zahradach. S postupem casu,
na zaklad¢ stoupajici poptavky, spole¢nost rozsifila svoji vyrobkovou zakladnu o Cerpaci
techniku a sestavy urené do narocnych provozil. TaktéZ byl pfidan jezirkovy program, ktery

se stal v kratkém Case velmi oblibenym a Zadanym.
Obrézek 5 — Logo (Aquacup, 2021)

Jako ptedni vyhodou spole¢nosti je flexibilita vii¢i svym odbératelim a zakazniktim, ktera
se odrazi ve stale se rozsitfujicim se pisobeni spole¢nosti. Firma je touto skutecnosti schopna
uspokojit odbératele a zdkazniky s pozadavky na dodavku a vyrobu jakékoliv Cerpaci

techniky. (Interni materialy)
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5.1 Predmét podnikani

Spole¢nost Aquacup s.r.o. je vyrobcem, dovozcem a distributorem cerpaci techniky. Pod

obecnou definici ¢erpaci technika, spolecnost fadi:

e Domaci vodarny — domaci vodarny se samonasavacimi cCerpadly, cerpadla
s hydrostaty, automatické vodarny s frekvenénim méni¢em ota¢ek motoru,
inteligentni ponorna Cerpadla, inteligentni domaci vodarny s ponornym Cerpadlem,
doméci vodarny s ponornym cerpadlem a ovladacim elektroboxem, inteligentni
domaci vodarny s ponornym cerpadlem a frekvenénim ménicem, sada piisluSenstvi

ponornych ¢erpadel.

e Cerpadla — odstiediva &erpadla, erpadla s benzinovym pohonem, bazénova
Cerpadla, davkovaci Cerpadla, inteligentni ob&hova Cerpadla, specidlni cerpadla
(nafta, olej, glykol), drendzni Cerpadla, kalova cerpadla, ponorna tlakové Cerpadla,
ponorna tlakova Cerpadla se spodnim sanim, ponorna tlakova vietenova Cerpadla,

jezirkova Cerpadla, fontdnova Cerpadla,

e Precerpavaci stanice — piecerpavaci stanice pro destovou vodu, pfecerpavaci stanice

pro odpadni vodu

e Jezirkové filtrace — tlakové jezirkové filtrace, beztlakové jezirkové filtrace,

skimmery, UV-lampy, osvétleni jezirek,

e Plastové nadrze — povrchové nadrze, podzemni nadrze, nadrZze odluCovaci

PiisluSenstvi

5.2 Podnikatelsky model

Pracovnici a zaméstnanci — Zaméstnanci vykondvajici manualni praci jsou povinni nosit

na pracovistich pracovni odév a pracovni obuv. Ddle jsou dle pracovni ¢innosti povinni
uzivat pracovni ochranné pomticky, jako naptiklad ochranné bryle, chranice sluhu, ochranné

rukavice, ochranné pftilby.

Pti pfijmu nového zaméstnance do prace, je kazdy novy zaméstnanec seznamen s pracovnim
fadem, pozarnim fadem a vyskolen pravnimi a ostatnimi ptedpisy k zajiSténi bezpecnosti a
ochrany zdravi pfi praci. Kdy tyto pfedpisy dopliiuji odborné piedpoklady a pozadavky pro

vykon prace, které se vztahuji k povaze vykondvané prace a vztahuji se k rizikim, k nimz
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muze pfijit zamestnanec do styku na pracovisti, na kterém je prace uskuteciovdna, a

soustavn¢ dodrzovat a kontrolovat jejich dodrzovani.

Stroje / strojni_zarizeni — ve spolecnosti je striktné vyzadovana a dodrzovana revize

elektrickych stroji a nastroju, které se provadi v ro¢nich intervalech, jakoz to 1 Skoleni
bezpecnosti prace. V zavedené evidenci oprav strojii a elektrozatizeni je evidovano datum
opravy, typ zafizeni, druh opravy a podpis osoby, kterd je odpovédna za tuto opravu.

Bezpecnostni pomtcky jsou pravidelné dopliiovany, aby se piedeslo ptipadnym zranénim.

Dopady na Zivotni prostiredi — spole¢nost Aquacup s. r. 0. je pfidruzena do kolektivniho

systému zpétného odbéru elektrozatizeni ASEKOL. Spolecnost je zapojena do tohoto
systému, aby plnila svou povinnosti zajistit zpétny odbér elektrozatizeni podle zakona. Dale
je spolecnost pfipojena do Systému sdruzeni plnéni EKO-KOM, pro plnéni svych zakonnych
povinnosti ve smyslu zajiSténi zpétného odbér a vyuZiti odpadu z obalt. Jako dalsi jsou ve

spole¢nosti vytvoreny podminky k tfidéni odpadu a jeji ndsledné recyklaci.

Zakaznici / odbératelé — Jiz n¢kolik let spole¢nost zajistuje dovoz a distribuci Cerpaci

techniky, jeji servis v ramci zaru¢ni doby ale 1 poskytuje pozarucni servis. Mezi nejveétsi
tuzemské odbératele 1ze zafadit spolecnosti jako Richter + Frenzel s.r.o, Ptacek —
velkoobchod a. s., Signa Pumpy spol. s.r.o., ROB k. s.. VSichni tito odbératelé vyzaduji od

spolecnosti Aquacup s.r.o. dodavku zbozi ve spravné kvalité¢, mnozZstvi a cené.

V disledku vysoké kvality Cerpaci techniky ziskava spolecnosti své stale odbératele taktéz 1
v zahrani¢i. Mezi nejvetsi odbératele patii zakaznici ze Slovenské republiky ale 1 obchodni

partner z Litevské republiky.
e Domaci konkurenéni firmy — Pumpa a.s., Cerpadla Kopro s.r.o.

e Zahranicni konkurenéni firmy — Grundfos Holding A/S, Wilo SE, Elpumps
Switzerland GmbH

Dodavatelé — SpoleCnost jiz od svého zalozeni spolupracuje s prednimi dodavateli
v segmentu Cerpaci techniky a pfisluSenstvi. Tito dodavatelé zarucuji svym dlouhodobym

postavenim na trhu s Cerpaci technikou zarucenou kvalitu.
e Domaci dodavatelé — MSO Trade a. s. , Elviko s.r.o., Elektro Pavlica s.r.0.

e Zahrani¢ni dodavatelé¢ — Aquasystem SpA, Pentax Industries SpA, Pentair, Subteck
S.p.A, Tellarini Pompe s.n.c, Aqua Industrial Group, ElectrOil S.r.L, Cordivari S.r.L
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Finance podniku — Jak je patrné z obrazku 6. tak se trzby pohybuji v rozmezi mezi 20

miliony korun ¢eskych a 26 miliony korun ¢eskych.
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Obrazek 6 — Vyvoj trzeb v letech 2012 — 2017 (Vlastni zpracovani dle Vypisu obchodniho
rejstiiku, 2015)

Produkce spole¢nosti — Jak je zndzornéné v obrazku 7, tak 58 % veskeré produkce

spole¢nosti smétuje na domaci trh. Jako dal$i zemé&, kam smétuje 24 % produkce spolecnosti
je Slovenska republika, nasleduje Litevska republika s 16 % produkce spolecnosti. Jako

posledni zem&, kam sméfuje 2 % produkce spole¢nosti je Svédské kralovstvi.
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Svédské kralovstvi;
2%

Litevskd republika;
16% \

Slovenska republika; /
24%

Ceska republika; 58%

m Ceska republika = Slovenska republika = Litevska republika Svédské kralovstvi

Obrazek 7 — Piehled produkce (Vlastni zpracovani dle internich materialt)
5.3 Organizacni struktura spolecnosti

Spolecnost Aquacup s. r. o. je zorganizacniho hlediska rozdélena z pohledu vedeni
spole¢nosti na vlastnika, tedy spole¢nost Aquatrading s. r. 0. a na generalniho feditele. O
uroven nize je rozdélena spolecnost na jednotlivé oddéleni, a to na finan¢ni oddélenti,
obchodni oddéleni, technické oddéleni a oddé€leni logistiky. Jednotlivé oddéleni, které byly
vypsany vyse, maji svého vedouciho pracovnika, ktery je zcela odpovédny za spravné

fungovani svého oddéleni. Vice obrazek 8 — Organizaéni struktura spole¢nosti.

Ve spolecnosti pracuje celkem dvacet jedna zaméstnancl. Z velké Casti ve spolecnosti

pracuji muzi, kdy celkovy pocet zaméstnancti je zndzornén v tabulce ¢islo 3.

Tabulka 3 — Pocet zaméstnancu (Vlastni zpracovani)
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Obrézek 8 — Organizacni struktura spolecnosti (Vlastni zpracovani)
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6 SOUCASNY STAV VYROBNIHO PROCESU

Tato diplomova prace se bude orientovat na proces vyroby domécich vodaren. V roce 2018,
vedeni spolecnosti provedlo analyzu vyuziti procesu vyroby domacich vodaren a dospélo
k zavéru, Ze pro tento proces neni potieba stalého pracovnika. Diky této skute¢nosti, vedeni

spolecnosti s danym zaméstnancem rozvazala pracovni pomer.

Po rozvéazani pracovniho poméru s danym pracovnikem, se na vyrobé domacich vodaren
stiidaji 3 kmenovi zaméstnanci spolecnosti a zaroveil je ve spolecnosti zaméstnan brigaddnik.
Kmenovi zaméstnanci jsou pfifazovani na vyrobu domécich vodaren, dle aktualniho vytizeni
jejich vlastniho pracovisté. Brigadnik, ktery dochédzi do spole¢nosti dva dny v tydnu, a to

v pond¢li a v patek, pracuje 8 hodin.

Naplni prace brigadnika je vyrabét takzvané soustroji, coz je mezi produkt pti vyrobé doméaci
vodarny. Toto soustroji je vyhotoveno do takového stavu, Ze po pfijeti pozadavku k vyrobé,
je toto soustroji zkompletovano s ptislusnou tlakovou nadobou, nésledné je domaci vodarna

opatfena pruvodni dokumentaci a nasledné zabalena.
Na obrazku cislo 9 je zachycen aktualni stav pracoviste.

Popis pracovniho postupu — Po ziskani objednavky od odbératele, je tato objednavka

zpracovana fakturacnim referentem. Po zpracovani objednavky je vystavena faktura. Na
zaklad¢ faktury, fakturacni referent pfedd pozadavek na vyrobu doméci vodaren
zameéstnanci, podle okamzitého vytizeni danych zaméstnancl. V tomto pozadavku je
zamestnanci sdélen typ vodarny a potiebny pocet. Na zdklad¢ téchto informaci, si
zamé&stnanec ve skladu vyzvedne potiebné komponenty, nutné k vyrob&é domaci vodarny.
Nasledné si tyto komponenty pieveze na pracovist¢ domacich vodéaren. Na pracovisti
domaécich vodaren, si zaméstnanec nejprve vybali Cerpadlo z originalniho obalu a umisti ho
na pracovni sttil. Nasledné si zaméstnanec rozbali dil¢i komponenty z originalnich obalt, a
to tlakovy spinac, inverzni tlakovy spina¢, manometr, péti cestna armaturu, elektricky flexo-
kabel. Po rozbaleni jednotlivych dil¢ich komponenti, jako prvni vyrobni d€lnik nasroubuje
péti cestnou armaturu do vytlaéného vystupu cerpadla, pevny spoj je zajistén tekutym
zavitovym tésnénim. Nasledné je do péti cestné armatury pfipojen manometr, a to do
odpovidajiciho vystupu z armatury, opét je spoj zajistén tekutym zavitovym tésnénim. V
dalsim kroku je do bo¢niho otvoru Cerpadla nasroubovana mosazna Y4 vsuvka, spoj je opét

zajistén tekutym zavitovym tésnénim, kdy na tuto vsuvku je pfiSroubovan inverzni tlakovy
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spinac. Po pfipevnéni inverzniho tlakového spinace, je déle ptipevnén tlakovy spinac k péti
cestné armatufe. V této fazi jsou sejmuty kryci kryty z tlakového spinace a inverzniho
spinace a nasledn¢ dojde k elektrickému propojeni. Toto propojeni je provedeno z motoru
cerpadla do tlakového spinace, z tlakového spinace do inverzniho spinace a z inverzniho
spinate pomoci flexo-kabelu. Veskeré elektrické propojeni je provadéno dle schématu
zapojeni. Nasledné je provedena zkouska spravnosti zapojeni Cerpadla a to zapojenim
Cerpadla do elektrické sité a jeho zapnuti na dvé az tii sekundy. V piipad¢ situace, ze
Cerpadlo nefunguje, ptfechazi proces to takzvané samo-korekce. Zaméstnanec odpoji
cerpadlo od elektrické sité, a kontroluje kazdou elektrickou zditku z pohledu spravnosti
zapojeni a spojeni elektrického kabelu s touto elektrickou zdifkou. Po ptekontrolovani
veskerych moznosti, zaméstnanec opét Cerpadlo zapoji do elektrické sité. V ptipadé, Ze tato
zkouSka probéhla bez problému, zaméstnanec pfistoupi k rozbaleni tlakové nadoby a
seSroubovani cerpadla a tlakové nadoby. Dale je provedeno propojeni ¢erpadla z péti cestné
armatury do vstupu tlakové nadoby a to pomoci pancétové flexibilni tlakové hadice. Takto
zkompletovany vyrobek je osazen propagacnim materidlem spolecnosti a taktéZ je domaci
vodarna opatfena privodni dokumentact, kterd je fadné vyplnéna. V dalsi fazi, zamé&stnanec
za pomoci lepici pasky pfipravi kartonovy obal pro kompletni doméci vodarnu a nasledné,
do takto pfipraveného obalu je vlozena domaci vodarna. Findlni vyrobek je ptevezen zpét

do skladu, kde je nasledné¢ pfidan na paletu s ostatnim zbozi.
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Obrazek 9 — Aktualni stav pracovisté domacich vodaren (Vlastni zpracovani)
6.1 Vystupni produkty vyroby

Pti procesu vyroby domacich vodaren jsou vyrabény domaci vodarny v 9 zakladnich typech

a nasledn¢ jsou vyrabény vodarny dle specifickych pozadavka zakaznikd.

1) Full Control — Jedn4 se o automatickou vodarnu se samonasavacim nerezovym
cerpadlem. Kdy toto cerpadlo je osazeno na tlakovou nddobu o objemu 241, 351, 501
nebo 801.

2) A — Control Eco — Jde o automatickou doméci vodarnu s litinovym samonasavacim
cerpadlem typu A-JET Eco, kdy toto Cerpadlo je osazeno na tlakovou nddobu o
objemu 241, 351, 501 nebo 801

3) A —Control Eco L —Jedna se o témét totoznou domaci vodarnu jako A-Control Eco,
ktera je doplnéna o ochranu proti chodu ¢erpadla na sucho. Tato ochrana je zajiSténa
inverznim tlakovym spinacem. Je taktéZ vyrabéna s tlakovou nadobou 241, 351, 501

nebo 801.
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4)

5)

6)

7)

8)

9)

A — Control — Je to automatickd domdaci vodarna s litinovym samonasavacim
Cerpadlem typu A-JET, které je osazeno na tlakové nadob¢ o objemu 241, 351, 501
nebo 801.

A — Control L — Jde o skoro stejnou vodarnu jako A — Control, kdy tato vodarna je
osazena ochranou proti chodu ¢erpadla na sucho. Tato ochrana je uskute¢iiovana
inverznim tlakovym spinacem. Tato doméci vodarna je vyrabéna s tlakovou nadobou

o objemu 241, 351, 501 nebo 801.

A — Control AUTOMAT - Je to automatickd domaci vodarna, kterd je vybavena
v redlném c¢ase, umoziuje nastavit tlak s presnosti na desetiny a taktéz ochraiuje
¢erpadlo proti chodu na sucho. Tyto vodarny jsou montovany s tlakovou nddobou o

objemu 241, 351, 501 nebo 801

Full Control Maxi — Jedna se o automatickou domaci vodarnu s vicestupnovym
odstfedivym cerpadlem, kdy toto ¢erpadlo je osazeno na tlakové nadobé o objemu

241, 351, 501, 801 nebo 1001.

Full Control Maxi L — Jde o automatickou vodarnu typu Full Control Maxi, ktera je
navic osazena ochranou proti chodu nasucho, ktera je zajiSténa inverznim tlakovym
spinaCem. Tato vodarna je vyrdbéna v provedeni s 241, 351, 501, 801 nebo 1001

tlakovou nadobou.

Full Control Maxi T — Tato automatickd domaci vodarna s vicestupfiovym
odstfedivym Cerpadlem v provedeni motoru 400V je osazovéna na tlakové nadoby o

objemu 241, 501 nebo 1001.

Pro rok 2021 se vedeni spole¢nosti rozhodlo rozsifit sviij sortiment domécich vodaren o 3

typy doméacich vodaren:

l.

2.

Press Mini — Tato vodarna je urend na zavlaZovani malych a stfednich zahrad.
Doméci vodarna se sklada z odstfedivého Cerpadla s obéZnym bronzovym kolem,

které je osazeno tlakovou nadobou 21, 51, 81, 121 nebo 241.

Full Control — L — Jedné se o témé&f stejnou sestavu domaci vodarny jako Full

Control, ale tato domaci vodarna je rozsifena o ochranu proti chodu Cerpadla na
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sucho. Tato ochrana je zajistovana pomoci inverzniho tlakového spinace. Tato

sestava se vyrabi s tlakovou nadobou o objemu 241, 501, 801 nebo 1001.

3. A — Control E AUTOMAT - Jde o automatickou domaci vodarnu, ktera je fizena
inteligentni fidici jednotkou typu Hydro-Tech. Tato jednotka je osazena na ¢erpadlu
typu A-JET E. Tyto sestava je osazovana na tlakovou nadobu o objemu 241, 501, 801
nebo 1001.

Po souctu veskerych moznych variant, je dosazeno vysledku padesati moznych domacich

vodaren.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Jako prvni metodu pro analyzu soucasného stavu procesu vyroby domdcich vodaren, jsem
vyuzil SWOT analyzu, a to pro objektivni analyzu. SWOT analyzy byla sestavena za pomoci
riznych zaméstnanct spolec¢nosti. Tato metoda, byla vybrana pro rychlé a pomérné snadné

nalezeni silnych a slabych stranek, hrozeb ale i piilezitosti vyrobniho procesu.

V poradi dal8i nastroj pro analyzu soucasného stavu byl vyuzit workshop. Workshop byl
zvolen pro nutnost tymového zapojeni zaméstnancl, ktefi jsou zapojeni do vyrobniho

procesu.

7.1 SWOT Analyza

Tabulka 4 — SWOT Analyzy pracovisté (Vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky Vaha

Jednoduchost vyroby 0,4 Neefektivni interni spoluprace 0,2
Rychlost vyroby 0,15 Neznalost prvki a zasad PI 0,35
Variabilita vyroby 0,3 Neporiadek na pracovisti 0,3
Komunikace 0,15 Problematické zavadéni novych = 0,15

vyrobnich metod

Implementace metody 5S Nestala kvalita vstupnich
materiali
ZvySeni produktivity 0,2 Odmitani zmén ve vyrobé 0,4
SniZeni plytvani 0,2 Odchod kvalifikovanych 0,1
zaméstnancu
Moderni nastroje 0,1 Nepravidelné dodavky 0,3

spotifebniho materialu

Silné stranky — Jak je patrné z tohoto kvadrantu, tak nejsilnéjsi strankou je jednoduchost
vyroby. Pod tuto jednoduchost fadime témét totoZzny vyrobni proces u vSech typtit domacich
vodaren, a tudiz neni nutnd vysoka kvalifikace zaméstnanct. Jako dalsi silnd stranka je

variabilita vyrob. Pod variabilitu vyroby se rozumi to, Ze je vyrabéno dvanact typt domacich
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vodaren, ze kterych se vyrabi celkem padesat moznych variaci domécich vodaren. Svoji
stejnou vahou pusobi rychlost vyroby a komunikace, a to pfi skutecnosti, Ze jsou podavany

relevantni informace, které vedou k rychlé vyrobg¢.

Slabé stranky — Nejslabsi strdnka vyrobniho procesu je v neznalosti prvkii a zédsad

primyslového inzenyrstvi. Tato skutecnost vychazi z toho, ze pracovisté neni uspotradané
podle jednotlivych vyrobnich etap a taky nelze najit jediny standard, ktery by se vztahoval
k vyrobnimu procesu ¢i pracovisti. Nasledujici slaba stranka je v nepotadku na pracovisti,
kdy tento nepofadek ma za nasledek zpomaleni vyrobniho procesu. Dalsi slabd stranka
vyrobniho procesu je v neefektivni interni spolupraci, kdy se stava, ze néktefi zaméstnanci
odmitaji spolupracovat v ramci pracovniho kolektivu. Na ptedeslou slabou stranku plynule
navazuje problematické zavadéni novych vyrobnich metod, a to z divodu odmitdni zmény.

Casto je kladena otazka, pro¢ se to ma ménit, kdyZ uz to funguje patnact let beze zmény.

PrileZitosti — Nejvetsi prilezitosti pro vyrobni proces, je spatfen v implementaci metody 5S,
ktera by vyftesila, témef vSechny nezadouci stavy ¢i problémy. Ono zavedeni metody 5S, by
melo v synergickém efektu za nésledek zvySeni produktivity, sniZzeni plytvani, snizeni
pribézné doby vyroby nebo i nulovou zmetkovitost. Jako méné dulezitd ptilezitost pro

vyrobni proces je obména stavajicich nastrojii za zcela nové a ergonomicky piiveétivejsi.

Hrozby - Nejvétsi hrozbou pro vyrobni proces je odmitani jakykoliv zmén ve vyrobé nebo
1 na pracovisti. Dalsi hrozba je v nepravidelnych dodavkach spotifebniho materialu, kdy tyto
nepravidelné dodavky mohou mit za nésledek i zastaveni vyroby. Jako posledni hrozba pro
vyrobni proces je nestéala kvalita vstupnich materiali, kdy tato nestala kvalita mé za nasledek
jak zpomaleni vyroby, tak i expedici nekvalitniho finélniho produktu. ProtoZe v nékterych
pfipadech, tuto nestdlou kvalitu vstupniho materidlu nelze rozeznat pii vyrobé domaci

vodarny a bohuZel ji rozezné az koncovy zékaznik.

7.2  WORKSHOP

Tématem workshopu bylo: racionalizace vyroby domdcich vodaren. Toto téma bylo zadano
s cilem ziskat z relevantnich vstuptll, Zadouci vystupy. Jako vstupy bylo vyuzito pozorovani
vyrobniho procesu, brainstorming a nasledné analyza pfi¢in a nasledku. Zadoucim vystupem

pro workshop byly navrhy opatteni, které povedou k racionalizaci vyrobniho procesu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

Primarnim cilem workshopu bylo zlepSeni stavajiciho stavu, viz obrazek ¢. 9 Aktudlni stav

pracovisté¢ domacich vodaren. Vedlejsim cilem bylo identifikace plytvani.

Workshop jsem moderoval osobné. Tym pro workshop byl slozen ze zaméstnanct, ktefi
aktivné zasahuji do vyrobniho procesu, a to: faktura¢ni referent, skladnik, servisni technik I,
servisni technik I, brigddnik. Délka workshopu byla stanovena na 4 hodiny. Pro workshop
byla vymezena zasedaci mistnost spole¢nosti. Harmonogram workshopu je zachycen

v tabulce ¢&islo 5.

Tabulka 5 — Harmonogram Workshopu (Vlastni zpracovani)

Poradi  Nazev ¢innosti Casova zatéz
1. Seznameni tymu s teoretickym zakladem 60 minut
2. Seznameni tymu se stdvajicim stavem 30 minut
3. Prestavka 15 minut
4. Analyza soucasného stavu 75 minut
5. Névrhy na zlepSeni 30 minut
6. Katalog opatteni 30 minut

Na zacatku workshopu bylo celému tymu dikladné vysvétleno, co je to primyslové
inzenyrstvi, co je cilem primyslového inzenyrstvi, co je to plytvani a jaké mame druhy
plytvani. Nasledné bylo workshopovému tymu vysvétleny jednotlivé metody a nastroje

primyslového inzenyrstvi, které budou vyuzity v rdmci workshopu.

V dalsi ¢asti workshopu se cely tym ptesunul na pracovisté vyroby domacich vodaren, kde
byly provedeny fotografie stavajiciho stavu pracovisté. V rdmci sezndmeni tymu se
stavajicim stavem, bylo vyuZito pozorovani samotné¢ho vyrobniho procesu. V této fazi si
jednotlivy ¢lenové tymu délali poznamky dle vlastniho uvazeni. Po uplynuti vymezeného

Casu pro tuto ¢ast, byla vyhlaSena patnacti minutova piestavka na obCerstveni a odpocinek.

Po uplynuti piestavky se workshopovy tym seSel zpatky v zasedaci mistnosti spolecnosti.
Zde probéhla samotna analyza vyrobniho procesu, a to nejprve za vyuZziti brainstormingu
pro generovani veskerych napadu, které se vztahuji k racionalizaci vyrobniho procesu. Po

vyCerpani vesSkerych moznosti se v dalsi ¢asti provedlo rozélenéni veskerych napada do
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souvisejicich skupin. K tomuto rozdéleni, bylo vyuzito Ishikawova diagramu, vice obrazek

¢islo 10.

Metody Lidé

Sjednoceni postupt

> < Proskoleni stavajicich zaméstnancu

SniZeni poétu produktd Vytvoreni akéniho planu

vyseni odménovani

Kontrola kvality A
> —

Zlepseni
stavajiciho
stavu

Kontrola spotfebniho

materidlu > Investice do aku-nafadi

Zakoupeni klimatizace
Tlak na dodavatele

spotfebniho materialu

Obména ruéniho naradi

Bezpecnost

Omezeni plytvani

>

Ergonomie prostredi

-«
Material Naradi Prostredi

Obrazek 10 — Ishikawa diagramu (Vlastni zpracovani)
Po vytvoreni Ishikawa diagramu, mél kazdy ucéastnik za kol rozd¢lit svych Sest bodii mezi
jednotlivé pficiny, a to za podminek Ze, body se musi rozdélit miniméln¢ mezi tfi pficiny a
zaroven muze jedné pficin€ pfidélit maximalné tfi body.

Metody Lidé

Sjednoceni postupt > 3,3,3,2 < Progkolenf stavajicich zaméstnanci 2

SniZeni poctu produktd Vytvofeni akéniho planu 1

Zvyseni odménovani

+—

Kontrola kvality

2

Zlepseni
stavajiciho
stavu

1 Kontrola spotfebniho

materidlu > Investice do aku-nafagdi

Zakoupeni klimatizace
Tlak na dodavatele

spotfebniho materialu

Obména ruéniho naradi

Bezpeénost
4+

Omezeni plytvani

3,2,1

UloZné boxy > 1.1

| 7

Ergonomie prostfedi 2

«
Material Naradi Prostredi

Obrazek 11 — Ishikawa diagram — ohodnoceny (Vlastni zpracovani)
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Jak je patrné z obrazku cislo 11, tak pfi¢ina s nejvyssim poctem bodi, kterd povede ke
zlepSeni stavajiciho stavu je sjednoceni postupii. Tato pficina ziskala v souctu jedenéct bodil
z tficeti moznych. Na dalsi pozici je omezeni plytvani, kdy tato pfi€ina ziskala v souctu Sest
bodu. Nasleduje pficina se tfemi body, a to snizeni poc¢tu produktii. Nasleduje skupina pficin,
které ziskaly shodn¢ po dvou bodech, a to proskoleni stavajicich zaméstnancti, investice do
aku-néradi, ulozné boxy a ergonomie prostiedi. V zavéru obdrzenych bodii se umistily dvé
pficiny se shodnym poctem jednoho bodu, a to vytvofeni akéniho planu a kontrola

spotfebniho materialu.

Zvyse zjisténého poradi jednotlivych pficin, se workshopovy tym shodl na nutnosti zavedeni
metody 5S. Tuto metodu workshopovy tym vybral z divodu komplexniho rozsahu v ramci
ohodnoceny pficin, které povedou ke zlepSeni stavajiciho stavu. Jako dal$i vyhodu
workshopovy tym vidi v metodé¢ 5S tu, Ze se jednd o zdkladni prvek primyslového

inzenyrstvi, na ktery lze plynule navazat v budoucnosti.

7.3 Mini-audity

Pted zahdjenim projektu, jsem provedl mini-audity daného pracovisté a rozdélil je do dvou
tabulek. Jako prvni jsem provedl mini-audit pofadku a Cistoty na pracovisti a dale jsem

provedl mini-audit vizualizace.

Mini-audit poradku a Cistoty — I kdyZ se na prvni pohled jevi pracovisté usporadané a

prehledné, standardy metody 5S ani plan poraddku nebyl zaveden. Prostor pro vyrobniho
operatora je prichozi a témef nic mu nestoji v cesté pii vykonu vyroby domacich vodaren.
A to 1 za skutecnosti, Ze je zde vétsi mnozstvi nepotiebnych véci. Hodnota dosazeného skore

je pomérné nizka, a dosahuje 10%

Tabulka 6 — Mini-audit potadku a Cistoty (Vlastni zpracovani)

Je pracoviSté ¢isté / usporadané / prehledné? Ne

Jsou zavedeny standardy metody 5S? Ne
Jsou logistické cesty volné a prazdné? Ano

Nevyskytuji se na pracovisti nepotifebné véci? Ne

Je zaveden plan poradku? Ne

Pocet bodu 1
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DosazZené skore 10%
Naptiklad, jak je vidét na obrazku €. 12, 1ze na pracovisti nalézt cerpadlo nebo bazénové
trubky, které nepatii na pracovisté vyroby domacich vodaren. Déle lze zde vidét prazdny
hromadici se obalovy material, ktery neni pribézné odnésen z pracovisté. Lze zde vidét 1
ulozené prepravni plastové bedny, které zde pouze zabiraji misto a jsou nezadouci na

pracovisti.

Na obrazku ¢. 13 je zachycena pracovni plocha, ktera je ur¢ena pro vyrobu soustroji. Jak je
patrné, tak na této pracovni plose, nema zadny pracovni néstroj urcené svoje stale misto.
Tudiz je zcela jasné, Ze tato ne-organizace zpomaluje vyrobu domadcich vodaren. Dale je
z obrazku patrné, Ze se na této pracovni ploSe nachazeji zcela nepotiebné véci, jako

reproduktory nebo opotiebené pracovni rukavice, ale i krabice s blize nespecifickymi vécmi.

Po konzultaci se zaméstnanci, ktefi aktivné zasahuji do vyrobniho procesu, bylo zjisténo, ze
neni zaveden zadny plén tklidu, samotny uklid je provadén sporadicky bez systémového

fesSeni.
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Obrazek 13 — Pracovni plocha (Vlastni zpracovani)
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Mini-audit vizualizace — Tabulka Cislo 7 znédzoriiuje stav vizualizace na pracovisti.

Oznaceni pracovisté neni nikde uvedeno, dale nikde neni vymezeny prostor pro umisténi
dalezitych oznameni, popisit nebo rozpisi. Na pracovisti nejsou vymezeny podlahové
plochy (logistické cesty, odkladaci plochy). Ptesto, Ze pomiicky, nafadi nebo i jednotlivé
komponenty nemaji svoje definované misto, vyrobni délnik nema vétsi problém s nalezenim
jednotlivych véci. Této skutecnosti je dosazeno bud’ zkusSenosti, nebo praxi vyrobniho

délnika. Celkové hodnoceni mini-auditu vizualizace opét dosahuje velmi nizkého skore.

Tabulka 7 — Mini-audit vizualizace (Vlastni zpracovani)

Jsou vymezeny ¢asti podlahovych ploch? Ne

Jsou oznaceny pomiicky, naradi a stroje na pracovisti? Ne
Jsou pomiicky a naradi na definovanych mistech? Ne
Je snadné najit potfebnou komponentu pro vyrobu? Ano
Jsou viditelné tabule s dilezitymi informacemi na pracovisti? Ne
Pocet bodu 1
DosaZené skore 10%

Na obrazku ¢islo 13 je zachycena pracovni plocha, ze které je vidét, Ze zde néstroje a naradi
nema svoje definované misto. Taktéz jednotlivé papirové krabi¢ky, nejsou popsany.

Uspotadani jednotlivych nastroji, nafadi a papirovych krabicek je zcela nahodilé.

Na obrazku c¢islo 14 je patrné, Ze se vyrobni délnici snazili o jakousi lidovou tvorbu
standardu vystupniho produktu a jeho vizualizace na pracovisti. Déle je zde patrna jakési

forma vizualniho motivovani a to formou vyvésky, ktera nese popis nejlepsi pracovnik.
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Obrazek 15 — Podlahova plocha pracovisté (Vlastni zpracovani)

Na obrazku ¢islo 15 jde vidét, Ze na pracovisti nejsou rozdéleny podlahové plochy a miize
dochazek k omezeni hybnosti na pracovisti, nebo i dokonce k nebezpe¢nému omezeni

pristupovych cest k jednotlivym tsekiim pracovisté.

Z obrazku Cislo 16 je patrné, ze na pracovisti neni zavedeny zadny ustéleny systém v ulozeni
pravodni dokumentace k findlnimu vyrobku. Dale neni zavedeno z4dné oznaceni
jednotlivych polic (z pohledu ulozeného soustroji), dokonce ani oznaeni piipustného

zatizeni jednotlivych polic nebo pfipustné zatizeni celého regalu.
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Obrazek 16 — Odkladni plocha pracovisté (Vlastni zpracovani)
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8 VYMEZENI PROJEKTU

Nazev projektu

e Racionalizace procesu vyroby domdcich vodaren.
Hlavni cil projektu

e ZvySeni hodnoceni z mini-audit potadku a €istot a vizualizace o 60 %
Dil¢i cile projektu

e Implementace metody 5S a vizualiza¢nich prvki na pracovisti.
Kritéria uspéchu

e Podpora vedeni spole¢nosti

e Dostacujici mnozstvi informaci

e Spravné zavedeni metody 5S
SloZeni projektového tymu

e Diplomant — Bc. Michal Hrdlicka

e Fakturacni referent — Michal Vorac

e Skladnik — Patrik Zaludek

e Servisni technik — Jaroslav Bloesl
Rozpocet projektu

e Rozpocet projektu nebyl pfedem vymezen

8.1 Rizikova analyza projektu

Pro rozpoznani moZnych rizik projektu je vyuZita RIPRAN analyza. Pomoci této analyzy
jsou definovany moznd rizika projektu, kterd mohou nastat, jednotlivé scénafe a

v neposledni fadé navrhy napravnych opatfeni. RIPRAN analyza je zpracovéana v ptiloze P 1.

Vysoka hodnota rizika, byla zjiSt€éna u hrozby, kterd se tykd nespoluprace ze strany
zaméstnancl. Na zéklad€ nespoluprace, by mohlo dojit k ziskéni irelevantnich analytickych

dat. Dal$i moznym scéndiem je odpor zaméstnanci vici zménam. Z tohoto davodu, je
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zadouci pro projekt, aby veskeré kroky v ramci projektu byly fadné a diikkladné vysvétleny

vesSkerym dotéenym zaméstnanctim a to skrze Skoleni.

Dalsi hrozba je spatfena v nespolupraci vedeni spolecnosti. I kdyz bude veskery prib¢h
konzultovan s vedenim spolecnosti, miize nastat skutec¢nost, ze vedeni spolecnosti odmitne
projekt a bude nutné projekt ukoncit. Na druhou stranu, tahle hrozba nabyva pro projekt

nizkou hodnotu rizika.

I kdyz se spolecnost aktivné zapojuje do preventivniho programu, proti onemocnéni
COVID - 19, mlze nastat situace, kdy zaméstnanci mohou onemocnét touto nemoci,
pricemz dojde k nedodrzeni harmonogramu projektu. Pravé diky preventivnimu programu

ze strany spolecnosti, nabyva tato hrozba pro podnik nizké hodnoty.

Mezi dal$i vysoké hodnoty rizika se fadi nedostatek ¢asu na realizaci opatfeni. A to kvili
vysokému vytiZzeni pracovisté a dot¢enych zaméstnanct. Toto riziko 1ze eliminovat skrze

prescasové hodiny, ve kterych by se realizovali navrzené opatieni.

Posledni vysoké riziko je spatfeno v personalnich zménéch, které by mohly nastat v prabehu
projektu. Pro samotny projekt, by to znamenalo zpomaleni projektu nebo i ukonceni
projektu. JakoZto opatfeni je nutné stdle komunikovat se vS§emi pracovniky a napomahat jim

v piipadnych vzniklych problémech.

8.2 Logicky ramec projektu

Aby bylo mozné vést projekt, je zapotiebi definovat zéklady pro fizeni projektu. Z tohoto
divodu je zde uveden primarni cil projektu, které jsou nasledné rozd€leny na hlavni cil a
projektovy cil. V nésledujici fazi jsou v logickém ramci popsany vSechny aktivity, které se

vykonévaly v pribc¢hu vytvareni diplomové prace. Viz. tabulka 8.
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Tabulka 8 — Logicky ramec (Vlastni zpracovani)

Strom cilu

Logicky ramec

Objektivné
orientované ukazatele

Zdroje informaci
k ovéreni

Hlavni cil:

Racionalizace procesu
vyroby domaécich
vodaren

Projektovy cil:

Dosazeni zvySeni hodnot
mini-auditi porfadku a

Cistoty a vizualizace

Vystupy:

1. Analyza soucasného

stavu
2. Navrh opatfeni
3. Navrh

vizualizacnich prvki

4. Standard pracoviste

Niz§i  casové a
finanéni néklady na
vyrobni proces

Zvyseni hodnot mini-
auditt potadku a
Cistoty a vizualizace
060 %

SWOT analyza
vyrobniho procesu

WORKSHOP

Mini-audity
projektem

pred

Mini-audity po
projektu

Prostiredky

Interni materidly a
vykazy spolecnosti

Mini-audity po
realizaci projektu

Casovy ramec aktivit

Vedeni spole¢nosti
ma odli$né priority

Nebyly
podminky
realizaci

vytvorené

pro

Nespoluprace
zamestnancil

Nespoluprace
spolecnosti

1.1. Zpracovani SWOT
analyzy

1.2. Realizace
workshopu se
zameéstnanci

1.3. Zpracovani mini-
auditti pracoviste

2.1. Vytvoreni navrht
na zlepSeni soucasného
stavu

3.1. Vytvoreni navrhu
vizualiza¢nich prvkt
pracoviste

4.1. Vytvoreni standardu

¢istého pracovisté

4.2. Vytvoreni standardu

pracoviste

4.3. Vytvoreni standardu

pokynu k vyrobé

Fotoaparéat, pocitac

Konzultace se
zameéstnanci

Podklady od
spolecnosti

Znalosti PI

Prosinec 2020
Leden 2021
Leden 2021
Unor 2021
Biezen 2021

S 8> B =

Bfezen — Duben
2021

Ztrata dat

Nespravné
zpracované analyzy

Nedostatecné
teoretické a praktické
znalosti

Pi'edbézné
podminky:
Spoluprace s firmou

Schvéleni projektu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

8.3 Casovy harmonogram projektu

V tabulce ¢islo 10 je zachycen €asovy priubéh tvorby a zpracovéani projektu. Projekt byl
jednou pferusen a to v bfeznu, a to z diivodu potvrzeni ndkazy COVID-19 u zaméstnance
spoleCnosti. Po uplynuti ¢trnacti denni karantény u nakazeného zaméstnance, projekt

v navaznosti pokracoval.

Tabulka 9 — Casovy harmonogram (Vlastni zpracovani)

=%
Studium odborné
literatury
Analyza soucasného
stavu

Zpracovani analyzy

Navrhy opatieni

Realizace opatfeni

Finalni upravy DP

Odevzdani DP
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9 REALIZACE PROJEKTU

V realizacni Casti projektu se budu zabyvat zvySenim hodnoceni z mini-auditii poradku a
Cistoty a vizualizace. Pficemz bude vyuzita metoda 5S. Podle mého minéni, je metoda 5S
zakladnim prvkem primyslového inzenyrstvi, které povede k zavadéni dalSich metod PI ve
spolecnosti. V soucasné dobé se ve spolecnosti aplikuji lokaln¢ nékteré kroky z metody 58S,

ale bez komplexniho feSeni.

Velmi synergickou soucasti metody 5S je vizualizace, proto ve druhé casti projektu je

navrzeno nékolik vizualizacnich prvkl pro dané pracoviste.

9.1 Seznameni spole¢nosti s metodou 5S

Seznameni spolecnosti s metodou 5S probehlo formou prezentace v zasedaci mistnosti. Do
tohoto seznameni byly zapojeni veskeii zaméstnanci, ktefi aktivné zasahuji do vyrobniho

procesu, ale 1 vedouci zaméstnanci jednotlivych firemnich tGtvarg.

Obsahem prezentace byla charakterizace metody 5S a sni spojenym primyslovym
inZzenyrstvim. Pro pochopeni celkového vyznamu jsem vyuzil ndzorné ukdzky, a to
z realizaci metody 5S na nékolika pracovistich. Tyto ukézky zobrazovaly stav ptred
zavedenim metody 5S a po zavedeni metody 5S. Po vysvétleni metody 5S, byla ticastnikiim
prezentace jesté vysvétlena vizualizace a taktéz byly zndzornény realné ptipady z ostatnich

firem.

9.2 Implementace metody 5S

Krok ¢islo 1 — tridéni

V prvnim kroku, bylo provedeno roztfidéni predméti na pracovisti. A to na potiebné a
nepottebné. Veskeré tridéni predméti se uskutecnovalo za konzultace pracovniki, ktefti
nejvice zasahuji do vyroby domacich vodaren. Predméty, které nemély Zadnou souvislost
s vyrobnim procesem a zbytecné zabiraly prostor potfebny k vykonu prace, byly odstranény
z pracoviSté. Na pracovisti zlstaly pouze predmeéty, které jsou pro vyrobu potiebné a

pravidelné¢ se vyuzivaji.

Na obrazku c¢islo 17 je zndzornéno, ze na policce, kterd je vymezena na privodni

dokumentaci, se nachazi krabice se starymi reklamni polepy, které se jiz nepouzivaji. Déle
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je zde umistén prazdny Salek a krabice s rouskami. Opét tyto pfedméty nejsou potieba

k vyrobnimu procesu.

Obrazek 17 — Nepotiebné predméty I (Vlastni zpracovani)
Na obrazku ¢islo 18 je patrné, Ze na vyrobnim pracovisti se nachazi kalové cerpadlo a
odpadni trubky a plastové bedny, které jsou zde uskladnény. Déle jsou zde prazdné krabice
od tlakovych nadob, které nejsou pribézné odnaSeny. VSechny tyto predméty jsou

nepotiebné pro vyrobni proces.

Obrazek 18 — Nepotiebné predméty II (Vlastni zpracovani)
Obrazek cislo 19 zachycuje stiil, na kterém se nachazi nefunk¢ni reproduktory a krabice se
vSeobecnymi predméty, které nejsou potieba pro vyrobni proces. Veskeré tyto predméty

byly odstranény z pracoviste.
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Obrazek 19 — Nepotiebné predméty na stole (Vlastni zpracovani)

Krok Cislo 2 — Systematizovani

V systematizacnim kroku doSlo k uloZeni vSech predméti na urend mista, aby bylo
pracovisté prehledné. Veskera systematizace byla provedena s cilem co nejvice zjednodusit
vykonavaci praci. Kazdému prfedmétu bylo vymezeno misto tak, aby se mohl vzit, pouzit a

vratit na své piivodni misto.

Pro podporu systematizace byl vyhotoven novy stiil a byl na pracovisté ptfidan policovy

regal. Tento policovy regél byl nevyuzity v hlavnim skladu.

Na obrazku ¢islo 20 je zachycena pracovni plocha po odstranéni veskerych nepottebnych
véci. Nasledné bylo zakoupeno nasténnych boxti pomoci, kterych bylo docileni rozttidénych

jednotlivych spojovacich materiala.
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Obrazek 20 — Pracovni plocha po systematizovani (Vlastni zpracovani)

Obrazek 21 — UlozZeni ru¢niho nafadi (Vlastni zpracovani)
Na obrazku 21 je vyobrazené umisténych veSkerého rucniho néradi, které je potieba
k vyrobnimu procesu. Toto naradi se umistilo na magnetické listy, které jsou v dosahu od

pracovnika. Jednotlivé nafadi se rozdélilo na dvé skupiny, respektive horni a dolni
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magnetickou listu. Na dolni magnetické 1isté je umisténo veskeré naradi potiebné k vyrobé

soustroji. Naopak na horni magnetické 1i§t¢ se nachazi veskeré rucni naradi, které je potieba

pii kompletaci domaci vodarny pro koncového zékaznika.

Obrazek 22 — Systematizace pruvodni dokumentace (Vlastni zpracovani)
Jak je patrné z obrazku cislo 22, bylo docileno za pomoci kanceldiskych organizéru,
k systematizaci uloZeni oznaceni finalniho vyrobku a privodni dokumentace k findlnimu

vyrobku.

Krok &islo 3 — Cisténi

V potadi dal§im krokem metody 58S je ¢iSténi. Nejen, Ze maji predméty, véci a dokumentace
své vymezené misto a ulozny prostor, ale je také velmi dilezité, aby se praveé tyto véci po

pouziti vratili na své plivodni misto.

Dale je dilezité, aby na pracovisti panoval pofadek a Cistota, a to nejen proto, aby se
zameéstnanci citili dobfe a pohoding, ale je taktéz kladen ddraz na to, aby si zaméstnanci po
vykonani prace, své pracoviste uklizeli sami. Nékteré ¢asti pracoviste se Cisti za delsi Casovy
usek a provadi jej uklidovy pracovnik. OvSsem své pracovisté by si zaméstnanci meli uklizet
vzdy po sméné€, aby kdyz ptijdou nasledujici den na pracovisté, méli toto pracoviste
pfipravené a vSe bylo na svém misté&.

Pro sjednoceni pozadavkl na uklid pracovisté, byl sestaven standard ¢istého pracoviste.

V tomto standardu jsou popsany ¢innosti uklidu, které by mél zaméstnanec kazdy den béhem

smény provést. Tento standard byl doplnén o fotodokumentaci mist, které je nutno uklizet.
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Tabulka 10 — Standard Cistého pracovisté (Vlastni zpracovani)

®‘ Pracovisteé:
[ D Standard ¢istého pracovisté Vyroba domécich
‘ vodaren

Cislo  Co Sistit Jak Cisti Kdy distit Cas
1. Stal Ruce, hadr, kos Na konci smeény 5 min
2. Regaly Ruce, hadr, kos Na konci smeény 10 min
3. Podlaha Smetdk, kos Na konci smény 15 min
4. Odpadni kos Ruce Na konci smény 5 min
5. UloZeni pracovnich pomticek ~ Ruce Na konci smeény 5 min
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OpiFADY

Kontrolu provedl: Dne:
Aquacup s.r.o. Tel: +420 724 105 830 1C: 262 17 597
Kollarova 969 E-mail: aquacup@aquacup.cz
698 01 Veseli nad Moravou WWwWw.aquacup.cz DIC: CZ26217597

Pro zbytky obalového materiald, které nelze zpracovat v ramci spolecnosti, bylo vytvoieno
odkladni misto v podob¢ papirové krabice(Viz. obrazek ¢.23). Tato odpadni krabice se bude

pravidelné vynaset do velkoobjemové popelnice.

Obrazek 23 — Odkladni misto pro nepottebny odpad (Vlastni zpracovani)
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V navaznosti na standard ¢istého pracovisté (Tabulka 10), byl vytvofen standard pracovisté.
Tento standard byl vytvofen za ucelem sjednoceni pracovisté. Samotny standard je rozdélen
na hlavi¢ku standardu, téla standardu a zapati. V hlavi¢ce standardu je obsaZen nazev
standardu, ndzev pracovisté a firemni logo. V téle standardu je layout pracovisté spolu

s fotodokumentaci pracovisté. V zapati standardu jsou kontaktni informace spole¢nosti.

Tabulka 11 — Standard pracovisté (Vlastni zpracovani)

@ PracovisSté:
J ’

[ Standard pracoviSté  vyroba domicich

vodaren

. Pracovni plocha
Odpadnl kOS R ———

Regal .1

Komponenty
.1

Komponenty

Regél c.2 &2

Aquacup s.r.o.

Kollarova 969 Te.l: +420 724 105 830 ICI 262 17 597
698 01 Veseli nad E-mail: aquacup@aquacup.cz .
WWw.aquacup.cz DIC: CZ26217597
Moravou

Krok ¢islo 4 — Standardizovani

vvvvvv

systematizace vSech zmén, kterych bylo docileno v pfedchozich tfech krocich. Diky

vytvofeni vizualniho standardu pracovisté (viz. Tabulka 11), ktery zachycuje rozmisténi
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pfedmétl a nastrojii na pracovisti, je docileno fadného a zpétného ulozeni téchto predméth
a nastroj.

Za ucelem sjednoceni nazvii a potfeby mnozstvi ndkupu, byl vytvoien standard nakupu
spotfebniho materiadlu (Tabulka 12). V tomto standardu jsou jednotlivé typy spotiebniho

materidlu popsany dle odborné terminologie, kterého je potfeba k vyrobnimu procesu.

Spotfebni material se bude kontrolovat jednou tydné, a to v patek.

Tabulka 12 — Standard nékupu (Vlastni zpracovani)

@ ’ Pracovisté:
N Standard nakupu

spotiebniho materialu VAL AT

vodaren
AZ Febnih , v .,
bizey SDOt. ,eb 0 Obrazek Mnozstvi
materialu - -
Kabelova vidlicka
Oko lisovaci
Sroub 6HR 8x25
'e“;\‘
PodloZzka pod nyt 8 0
Matice 61R presna & '
N
Flexo kabel 2m %
Stahovaci paska
2,5x100mm
Kontrolu provedl: Dne:
Aquacup s.r.o. Tel: +420 724 105 830 1C¢: 262 17 597
Kollarova 969 E-mail: aquacup@aquacup.cz .
698 01 Veseli nad Moravou WWWw.aquacup.cz DIC: CZ26217597

K zajisténi standardizovaného vystupu findlniho vyrobku, byl sestaven informacni katalog
domécich vodaren. V tomto katalogu je zachycen jak podoba jednotlivych druhi domacich

vodaren, ale 1 rozmisténi informacnich polepii na jednotlivych druzich. (Viz obréazek ¢. 25)
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Déle jsou zde vyobrazeny privodni dokumenty, které jsou potieba u jednotlivych druhii
domacich vodaren. (Viz. Obrazek ¢. 24)

« Full Control - L - A-Control - L - A-Control ECO-L+ + Full Control - A-Control - A-Control ECO -

@@ Ddstiediva corpadla @ Odsttediva terpadia
Domaci vodirmy Domaci vodarmy
uo Odstredive Eerpadia - A

- w3y ODdstredivé éerpad|a
Domice vodame

(s Mavod k poubiti fie]
Frovaunt meststn phedpiay

Domace vodarne

e

ProwsEng montale pledpisy

CH Niwved na poutitio 3 Navod na poudise
Previ SEkod MAnikene phedgey Prewadickows monthtne peedpisy

L | . b
IKRACENT PASPORT TLAKOVE NADOBY
Vb biva fnlilin & ity viba i £ PO

IKRACENY PASPORT TLAKOVE MADOREY
i e

riRERe
TV TR AT WA, VA 3D

WAL VAN 2 VRO

7 Naod k pousiti 7 Navod k postiti
Prowoend moetilnd pledpisy

Prowaens monainl phedplsy

o Wivwod na powditie
Providikove montaine predpisy

) Nivisd i poadites
Provadiheva montakng predpisy

Obrazek 25 — Finalni vyrobek (Vlastni zpracovani)
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Jako dalsi standard, ktery byl zaveden do vyrobniho procesu, je standard pokynu k vyrobé.
(viz. Tabulka 13) Tento standard slouzi k vyjadieni veskerych pottebnych informaci, mezi
které patii, nazev produktu, potfebny pocet kusli, pozadovany termin expedice a nazev
odbératele. Tento pokyn k vyrobé, je vyplnén fakturaénim referentem pfi vystaveni vydejky.
Fakturacni referent vypise veskeré nalezitosti standardu a nasledné¢ hod, bud’ pteda
vyrobnimu délnikovi, ktery jiz aktivné funguje ve vyrobnim procesu, anebo zada vyrobu

zameéstnanci dle vytizenosti jednotlivych pracovist'.

Tabulka 13 — Standard pokynu k vyrob¢ (Vlastni zpracovani)

@ Standard Pracovisté:

Vyroba domacich

Pokyn k vyrobé .
y y vodaren
. Pocet Pozadovany v
Néazev produktu . V Odbératel
ks termin expedice E—
Zadal: Dne:
Aquacup s.r.o. Tel: +420 724 105 830 1C: 262 17 597
Kollérova 969 E-mail: aquacup@aquacup.cz .
698 01 Veseli nad Moravou WWw.aquacup.cz DIC: CZ26217597

Krok ¢islo 5 — Sebedisciplina

Po vytvoteni standardi, je nadale velmi dulezité jejich dodrzovani ale i pfipadnd iniciativa
vedouci k zlepSovacimu navrhu. Aby se zabranilo nedodrzovani stanovenych standardi, je
potieba stanovit pravidelné kontroly pracovisté. Spolu s vedenim spolec¢nosti se doSlo
k zavérim, Ze pokud se tyto standardy budou dodrzovat, budou nélezet zaméstnanciim
adekvatni odmény. V opacném piipad¢é se zaméstnanciim vymezi pokuta za nedodrzovani

danych standarda.
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Pro zabezpeceni udrzovani potadku na pracovisti, byl vytvoten audit pracovisté (viz. tab.

13) ve form¢ hodnoceni plnéni standardi metody 5S. Tento audit obsahuje otazky, které

budou slouzit jako vychodisko pro posouzeni, zda metoda 5S funguje spravné a zda tento

systém pracovnici dodrzuji. Audit pracovisté provadi a hodnoti vedouci skladu, opakované

kazdy mésic. VSechny provedené audity jsou digitaln¢ archivovany. Pokud vysledek auditu

dosahne hodnoty nizsi nez ¢tyficet bodl, zaméstnancim bude udélen financni postih.

Tabulka 14 - Audit metody 5S (Vlastni zpracovani)

@ Pracovisté:
METODA 58S — AUDIT Vyroba domacich
vodaren
C.  Hodnotici Kritéria Body  Poznamky
1. Je pracoviste Cisté?
2. Jsou vSechny nepotiebné véci odstranény?
3. Jsou nastroje na definovanych mistech?
4.  Je snadné tyto nastroje, soucastky nalézt?
5. Je néddoba na odpad ¢ista a udrzovana?
6. Je odpad odstrafiovéan pribézné a vcas?
7. Je dodrzovan standard ¢isténi?
8. Jsou na pracovisti umistény jen dokumenty,
které jsou potfebné pro vykon prace?
9. Jsou standardy na viditelném misté?
10. Ma pracovnik pied zahajenim pracovniho
vykonu vSechen material ptipraven?
11.  Jsou zcela dodrzovany standardy na pracovisti?
Celkem bodu: >= 40 bodl = v pofadku

O=nesplnéno, 1=velmi slabé, 2=slabé, 3=primeérné, 4=velmi dobré, S=vyborné

Audit provedl: Dne:
Aquacup s.r.0. Tel: +420 724 105 830 1¢: 262 17 597
Kollarova 969 E-mail: aquacup@aquacup.cz

698 01 Veseli nad Moravou Www.aquacup.cz

DIC: CZ26217597
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9.3 Vizualizace

V ramci implementace metody 5S se docililo oznaeni jednotlivych polic v policovém
regalu. A to oznaCenim, jaky typ soustroji bude na tomto policovém regalu (viz obrazek
¢.26). Toto oznaceni bylo vytvotfeno v rdmci firmy, a to za pomoci pocitace, laminatoru a

oboustranné lepici pasky.

A — Controd Eco +

:' # ll Cervtrl BAmt 4 Full Control Maul - L A Full Constral Adasi T

Obrazek 26 — Oznaceni jednotlivych polic (Vlastni zpracovani)

Nize je vypsano n¢kolik navrhii na zvySeni vizualizace v rdmci daného pracoviste.

Navrh oznacdeni samotného pracoviSté

Nikde na pracovisti nebylo viditelné oznaceni pracovisté. Na zakladé této skuteCnosti,
navrhuji pro snadnou identifikaci, ze se jednd o pracovist¢ vyroba domacich vodaren,
vyhotovit ndzev na pocitaci ve formatu A4. Tento nazev nasledné vytisknout, zalaminovat a

umistit na viditelné misto.

Navrh oznacéeni podlahovvch ploch

Déle navrhuji vyznacit podlahovou odkladaci plochu za pomoci vyznacovaci pasky na
podlahy. Diky oznadeni odkladaci podlahové plochy, dojde k zamezeni vzniku situaci, kdy

dojde k zaskladanim ptistupovych cest k policovym regalim. Viz. obrazek ¢islo 27.
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Obrazek 27 — Navrh oznaceni (Vlastni zpracovani)

Navrh oznaceni zasob

Jako dal$i navrhuji stanovit jednotlivé vysSe zasob soustroji, a to podle primérného prodeje.
Jednotlivé police v policovém regéalu, by bylo vhodné oznalit ¢ervenou a Zlutou lepici
paskou. Zluta paska by davala pokyn k zatazeni daného typu soustroji do vyroby. Cervena
paska by davala okamzity pokyn k vyrobé daného typu soustroji. (Viz. obrazek ¢. 28)

Obrazek 28 — Oznaceni polic (Vlastni zpracovani)

Navrh informacni tabule

Tabulka cislo 14 zobrazuje navrh informaéni magneticka tabule, kterd by méla byt

nezbytnou soucasti pracovisté a bude obsahovat dilezité dokumenty, které se skladaji z:

1. Na této pozici se nachazi standard pracoviste
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2. 'V této pozici se nachazi standard Cistého pracoviste
3. V této pozici se nachazi katalog domacich vodaren
4. Na této pozici se nachdzi standard ndkupu spotfebniho materialu
5. Struéné charakterizovana metoda 5S
6. V této Casti se nachazi hodnotici 5S audit
7. 'V této Casti je vymezen prostor pro zlepSovaci navrhy
8 pozice v informacni tabule je prazdnd, a bude slouzit pro budouci vyvoj na pracovisti.

Tabulka 15 — Navrh informacni tabule (Vlastni zpracovani)

1. 2. 3.
4. Vyroba domacich vodaren 5.
6 7. 8

9.4 Finan¢ni zhodnoceni projektu

Naésledujici ¢ast je vénovana nakladim, které byly vynaloZeny pfi racionalizaci procesu
vyroby domacich vodaren. Pfi implementaci metody 5S na pracovisti a navrzich na zlepSeni
vizualizace se vychézelo z dostupnych prostiedkil, které mé spolecnost k dispozici. A to jak
materidlovych prostfedkd, tak i manualni zrucnosti zaméstnanct spolecnosti. Prostredky,
které spolenost nemohla zhotovit v rdmci spolecnosti, byly nakoupeny pies internetové
obchody. Tyto ndkupy byly realizovany po rychlé analyze trhu skrze srovnavace cen.
Veskeré tyto akce, byly provadény s ohledem na co nejnizsi finan¢ni naro€nost pro firmu,

ale s co nejvétsSim uzitkem pro dany vyrobni proces.

V tabulce ¢islo 15 jsou vypsany jednotlivé nakladové polozky, které byly vynalozeny

k zavedeni metody 5S a vizualiza¢nich prvkil na pracovisti.
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Tabulka 16 — Nékladové polozky (Vlastni zpracovani)

Nakladova polozka Cenalks Celkem bez DPH
Bez DPH

Kancelarisky odkladac 30 47 1.410
Magneticka liSta 4 73 292
Aku-Sroubovak 1 349 349

Zelezo na stiil 1 2.500 2.500

Deska na stul 1 1.200 1.200
Laminace + tisk 12 24 288
Oboustranna lepici paska 1 30 30
Magneticka informacni tabule 1 495 495
Podlahova lepici paska 1 400 400

Celkem 6 964

9.5 Analyza stavu na pracovisti po prubéhu projektu

Po implementaci metody 5S a ndvrhu nékolika vizualiza¢nich prvkil na pracovisti, doslo
k viditelnému zlepseni celkové vizualizace a prace zaméstnanct, jak je vidét v nasledujicich

dvou tabulkach.

Tabulka 17 — Mini-audit potadku a ¢istoty (Vlastni zpracovani)

Je pracoviSté Cisté / usporadané / prehledné? Ano
Jsou zavedeny standardy metody 5S? Ano

Jsou logistické cesty volné a prazdné? Ano

Nevyskytuji se na pracovisti nepotifebné véci? Ano
Je zaveden plan poradku? Ano
Pocet bodii 10

Dosazené skore 100%
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Jak je zfejmé z tabulky cislo 16, doSlo po zavedeni metody 5S k vyraznému zlepSeni stavu
na pracovisti, a to z pohledu potadku a Cistoty na pracovisti. Za velmi podstatné a piinosné
pro vSechny povazuji zavedeni standardu ¢istého pracovisté, ktery je dodrzovan ze strany

zameéstnancu.

Déle je docileno volnych logistickych cest a bylo odstranéno mnoho zbytecnych a
nepotifebnych pfedméti z pracovisté. V neposledni fad€, v dasledku zavedeni planu

poradku, plsobi pracovisté uspotradané, piehledné a Cisté.

Tabulka 18 — Mini-audit vizualizace (Vlastni zpracovani)

Jsou vymezeny ¢asti podlahovych ploch? Ano

Jsou oznaceny pomiicky, naradi a stroje na pracovisti? Ne

Jsou pomiicky a naradi na definovanych mistech? Ano
Je snadné najit potfebnou komponentu pro vyrobu? Ano
Jsou viditelné tabule s dilezitymi informacemi na pracovisti? Ano
Pocet bodu 8

DosaZené skore 80%

Po zlepseni doslo k navrzeni n¢kolika vizualiza¢nich prvki. Samotné pracovisté bylo fadné
a viditeln¢ oznaceno. Nasledné¢ doslo k vyznaceni podlahovych ploch, které zamezilo
blokaci logistickych cest. Pomiicky a nafadi maji své definované misto, tak, Ze zaméestnance

se muze jednoduse a snadn¢ orientovat na pracovisti v hledani pottebnych pomicek.

V neposledni fad¢ byla navrzena informacni magneticka tabule, na které se viditeln¢ a
prehledné nachazi vSechny dulezité a potfebni informace, véetné hodnoticiho auditu 58S,

které provadi vedouci pracovnik jednou za mésic.
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10 ZHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Projekt racionalizace procesu vyroby domacich vodaren, byl pro spolecnost velkym
pfinosem a zaroven tato zkuSenost znamena pro firmu prvni krok k postupnému zavadéni

dalSich prvki, nastrojii a metod prumyslového inzenyrstvi.

Dale viele doporucuji spolecnosti aplikovat metodu 5S i1 na dals$i pracovisté ve spolecnosti,

jakozto prvni krok v implementaci myslenek primyslového inzenyrstvi.

Je ovSem potieba pripomenout, ze je zddouci dodrzovat a disledné kontrolovat dodrzovani

stanovenych standardd z metody 5S.
Nize uvedu zakladni pfinosy metody 5S:

o Cistéjsi a pirehlednéjsi pracovisté
Zavedeni metody 5S je viditelnym zlepSenim v oblasti udrZzovani Cistoty a poraddku na
pracovisti. Dalsi pfinosy, z metody 58S, jsou pro zamé&stnance, ktefi budou vykonavat praci
v Cistot¢ a poradku. Dale je zajistén pro zaméstnance snadny pohyb a orientaci na pracovisti,
a to bez zbytecnych ptedméth a piekazek. Pracovnik jiz nemusi hledat potfebné naradi a

pomtucky na neuspofddaném pracovisti a jeho vykon prace bude rychlejsi.
e Uspora casu

Diky organizaci a ¢istoty na pracovisti bylo docileno eliminace zbyte¢nych pohybi a hledani
potiebnych pfedmétii a tento ¢as muizZe pracovnik investovat do samotného vyrobniho
procesu. V disledku zakoupeni aku-Sroubovaku, bylo docileno k redukci potifebného

ruc¢niho néfadi ale i1 ke zrychleni samotného vyrobniho procesu.
¢ Flexibilita vyroby

Diky zavedeni katalogu domacich vodaren, mize tento vyrobni proces vykonavat prakticky
kazdy, po rychlém zaskoleni. Katalog domécich vodaren zarucuje, ze vystupem z vyrobniho
procesu je vyrobek, ktery je standardizované olepen propaga¢nimi materialy a vyrobek je

opattfen odpovidajici privodni dokumentaci.
e Prvni krok v zavedeni metody 5S

Metody a nastroje primyslového inzenyrstvi jsou v dne$ni dobé velmi podstatné, a to

pfedev§im pro zaruceni konkurenceschopnosti podniku. Pravé zavedenim metody 5S je
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zadoucim zacatkem pro spolecnost, jak odstartovat aplikaci prvkl a nastroji priimyslového

inzenyrstvi.
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ZAVER

Projekt, ktery je soucasti této diplomové prace, byl zpracovan ve spole¢nosti Aquacup s.r.o..
Hlavnim cilem tohoto projektu bylo zvySeni hodnoceni z mini-auditi potadku a Cistoty a
vizualizace o 60 %. K dosazeni cile projektu, byly vyuzity vhodné¢ metody primyslového
inzenyrstvi, které se zamétuji na zlepseni vyrobniho procesu. VSechny potfebné informace,

které¢ byly potfeba pro vypracovani projektu, byly ziskdny na zakladé komunikace

s pracovniky, tymové prace se zaméstnanci a pozorovani.

V teoretické Casti, byla zpracovana literarni resersSe, kterd se zabyva racionalizaci vyrobniho
procesu, plytvanim, metodami a ndstroji primyslového inZenyrstvi a metodou S5S.
V analytické Casti prace, byla nejdiive piedstavena spolecnosti, ve které se projekt
zpracoval. Dale byla provedena analyza soucasného stavu, a to za pomoci SWOT analyzy,
workshopu se zaméstnanci a mini-auditi poradku a Cistoty a vizualizace. V projektové Casti
prace byl nejprve predstaven projekt, a to vcetné rizikové analyzy, logického ramce a
harmonogramu projektu. Vystupem projektu je implementace metody 5S na pracovisté a
navrhy implementace vizualizanich prvkd na pracovisté. V zavéru projektu doslo ke

zhodnoceni ptinost projektu.

Projektovy cil byl splnén, a to dosaZenim zvySenim hodnoceni z mini-auditi pofadku a
Cistoty a vizualizace v priméru o 80 %. Toto zvySeni hodnoceni umozni spole¢nosti, se
stavajicim pocCtem pracovnikl, vyrabét stejny objem domacich vodaren a predev§im ve
stejné kvalité. Kazdopadné je potieba pokraovat v aplikaci metody pramyslového
inZenyrstvi 1 na dal8i pracovisté v rdmci spolecnosti. ProtoZe, ve stavajici komplikované
dobg, je a predevSim bude, velmi dilezité zvySovat konkurenci schopnost podniku. S vyse
zminéného lze usoudit, ze projekt dopadl ispé$né a podaftilo se naplnit v§echny stanovené

cile.
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PRILOHA PI: RIPRAN ANALYZA

P-st Celkové Hodnota
o Dopad . .
scénare p-st rizika
1 Nespvolupracoe 50% Neziskani analytickych 20% 10% D NHR Alkepines
zaméstnancl dat
Odpor viici zménam 60% 30% VD VHR Skoleni
2 NESIIUBEEIVEIEH | o0 Ukonéeni projektu 10% 1% SD NHR Akceptace
spolecnosti
Onemocnéni NedodrZeni
3 30% harmonogramu 40% 12% SD NHR Akceptace
COVID - 19 .
projektu
4 Nedostatek casu na 20%  Vytizenost pracoviste  70% 14% SD VHR Piestasy
realizaci
5 Personalni zmény 40% Ukonceni projektu 10% 4% SD NHR Akceptace
Zpomaleni projektu 70% 28% VD VHR Komuvn e s¢
zamestnanci
Pravdépodobuost
MP Mala 1-20% MD Maly 0-0.5%
Sp Stiedni 21-66% 5D Stfedni 0,6-20
VP Vysoka 67-100% VD Velky 21 % a vice
VL AL 1Ll
NHR Nizk4 hodnota rizika VHR VHER SHR
SHR Stiedni hodnota rizika VHR SHE NHE
VHR Vysoka hodnota rizika SHR NHR NHR




