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ABSTRAKT

Bakalatska prace se zabyva navrhem standardizovaného pracovisté ve vybrané spolec¢nosti.
Hlavnim cilem této prace je s vyuzitim metody 5S navrhnout standardizovanou podobu
pracovisté, jenz bude odpovidat potiebnym pozadavkim. Teoretickd cast se vénuje
zpracovani literarni reSerSe na problematiku souvisejici s tématem prace. Navazujici
praktickd Cast je rozd€lena na analytickou cast, ktera identifikuje specifické pozadavky
souvisejici se vznikem pracovisté a ¢ast navrhovou, ktera je zalozena na vytvotreni navrhu

pracovisté¢ pomoci metody 5S. Soucasti prace je také zavérecné zhodnoceni.

Klicova slova: standardizace, pracovisté, vizualizace, 5S, bezpecnost

ABSTRACT

The bachelor thesis deals with the proposal of a standardize a workplace in a selected
company. The main goal of this thesis is to propose a standardize a form of the workplace
by using of the 5S method, which will meet the necessary requirements. The theoretical part
is devoted to the processing of literary research on matters related to the topic of the thesis.
The follow-up practical part is divided into an analytical part, which identifies specific
requirements related to the creation of the workplace and proposal part, which is based on
the creation of a proposal of a workplace using the 5S method. The thesis also includes the

final evaluation.

Keywords: Standardization, Workplace, Visualization, 5S, Safety
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UvVOD

Mnoho vyrobnich spolecnosti je svym vrcholovym managementem pobizeno k tvorbé tspor,
coz zapricinuje hledani moznosti a feSeni, jak dosahnout Setfeni. Setieni je dosahovano

v podobé¢ vzniku ¢asovych uspor nebo uspor ve vynalozenych nakladech.

V této préci je hlavnim tématem navrh standardizovaného pracoviste, které vznika prave
v disledku feseni souvisejictho s vytvarenim nakladovych tspor v podobé nahrady

externiho dodavatele konkrétniho komponentu.

Bakalaftska prace je slozena ze dvou ¢asti, z nichz prvni ¢ast je vénovana literarni reSersi se
zaméfenim na teoretické poznatky z oblasti vyroby, metod a nastroji $tihlého konceptu ¢i
standardizace. Literarni reSerSe slouzi jako podklad k vypracovani praktické casti, jejiz
hlavni obsah je tvofen analyzou pozadavki souvisejicich s vybudovanim nového pracovisté
a také navrhem na realizaci standardizace onoho pracoviste, dle pozadavkl sumarizovanych

V4

v analytické casti.

Zavérecna cast prace nabizi zhodnoceni pracovisté ze dvou pohledl, z nichz prvni je
vénovan nastinéni doby névratnosti investice a druhy pohled nabizi zhodnoceni stavu

pracovisté pomoci periodického 6S auditu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 10

CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakaléiské prace je navrhnout nové standardizované pracoviste, které vznika
za ucelem snizeni ndkladovych polozek souvisejicich s externé¢ dodavanym komponentem.
Dil¢im cilem bude uzptisobeni pracoviste, které bude odpovidat pozadavkiim tykajicich se
zejména bezpecnosti prace s ohledem na pracovnika i stroj, zajiSténi stabilni kvality

produkce, ale také spokojenost pracovnika a jeho bezproblémova orientace na pracovisti.

Prakticka ¢ast prace byla vypracovana na zéklad¢é vyuziti nékolika metod, jejichz aplikace
byla zalozena na literarni reSersi teoretickych poznatkti v rdmci implementace metody 5S.
Pro sumarizaci pozadavkii a ndlezitosti nového pracovist¢ a taktéz ndvrhu jeho

standardizované podoby byly vyuzity tyto metody:
* Sbér dat

Ziskavani potiebnych dat probihalo mezi autorem préace a vybranou spole¢nosti na zaklad¢

predchozi dohody vztahujici se k tématu bakalaiské prace.
* Dotazovani

Soucasti sbéru dat bylo také dodatecné dotazovani formou ustni diskuse na zélezitosti, které

nebyly z poskytnutych dat Citelné a souvisely spiSe se zkuSenostmi a znalostmi pracovniki.
* Pozorovani

Pozorovani zajist'ovalo lepsi vychozi pozici pro analyzovéani vSech potfebnych dat, které
slouzily pro implementaci 5S. Podstata pozorovani uzce souvisi s ustni komunikaci pro

vyjasnéni identifikovanych nesrovnalosti.
= Metoda 5S

Vyuzitelnost nasla metoda 5S jiz od pocatku navrhu nového pracovisté az po konecnou
standardizaci a nastaveni udrZovacich pravidel. Implementace metody 5S plynule

navazovala na pozadavky urCenych v analytické ¢asti.
= Audit

Audit vyuziva prvky pozorovani a jeho tlloha spoc¢iva v ovéteni stavu zavedenych standardi.
Audity miize byt uskutecnén dvéma zptsoby, bud’ skupinové v podobé 58S ¢i 6S auditu nebo
jako Gemba Walk zaméfeny na bezpecnost, ktery provede sdm jednotlivec. Audit je zalozen
na hodnoceni dle kritérii checklistu a jeho zavéry by mély pobizet k budovani discipliny,

odstranéni ptipadnych neshod nebo k aktivni diskusi zamétené na doporuceni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyroba je oznaceni pro transformaci vstupnich faktorti na koncové vystupy, jimizZ mohou
byt hmatatelné produkty nebo nehmotné sluzby. Realizace pfemény vstupli na vystupy je

uskutecnovana pomoci podnikovych vyrobnich systémi. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 45)

Svozilova (2011, s. 14) uvadi, ze jakykoliv proces, tedy vyrobni i nevyrobni, je sérii logicky
provadénych kol nebo ¢innosti, které spolu vzajemné souvisi, piicemz prostfednictvim
jejich vykonavani je dosahovano vysledku, které byly predem definovany.

Tomek a Vavrova (2014, s. 26) dale dodava, Ze vyroba zbozi nebo poskytovani sluzeb uzce
souvisi s nepretrzitym uspokojovanim potieb zékaznikl, proto je zapotiebi dasledné
sledovat a efektivné fidit ¢innosti, které jsou pro zdkaznika hlavnimi nositeli hodnoty. Péce
o hodnototvorné fetézce napomdha dosahovani konkurenénich vyhod, které jsou nésledné

dalezité pro budovani pozice na trhu a upeviiovani ekonomické existence spolecnosti.

1.1 Vyrobni faktory

Za vyrobni faktory jsou povazovany veskeré vstupni zdroje, které jsou vyuzity
v transformacnich procesech a podili se na utvareni hodnot kone¢nych vystupti. Nekteré
starsi literatury rozliSuji pouze tfi kategorie vyrobnich faktort, ale novéjsi vydani rozlisuji

¢tyti hlavni kategorie. Dle Vachala a Vochozky (2013, s. 161) témito kategoriemi jsou:
* Prace
= Pfirodni zdroje
=  Kapitél

= Informace

1.2 Typy vyroby

Vyroba lze rozdélit na mnoho specifickych typt, ale mezi nejbéznéji uvadéna rozdéleni patii

typ vyroby zaméteny na rtiznorodost produkce.

Déleni vyroby dle riiznorodosti produkce je podle Jurové (2016, s. 111) zalozeno na velikosti
produkovaného mnozstvi a poctu druhii vyrabénych vyrobkii, ovSem samotné urceni typl
vyrob neni mezi ostatnimi autory tolik jednotné, jak by se ¢ekalo a néktefi autofi na tuto

skutecnost sami upozorfiuji.
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Jurova (2016, s. 111) uvadi pouze tfi zdkladni typy vyroby, jimiz jsou zakazkova, sériova
a hromadnd, kdezto Vachal a Vochozka (2013, s. 464) uvadi celkové pét typi. Rozdéleni
jednotlivych typtt vyrob ve vztahu k vyrobenému mnozstvi a raznorodosti produkce je
naznaceno na Obrazku 1, pticemz péti hlavnimi typy vyroby dle Véachala a Vochozky (2013,
s. 464) jsou:

* Projektova
= Zakazkova
= Sériova

» Hromadna

= Kontinualni

malé ———Pp mnoistvi —— P velké

velka projektova
zakazkova
raznorodost sériova
hromadna
sials kontinualni

Obrazek 1: Druhy vyroby (vlastni zpracovani dle Vachala a Vochozky, 2013, s. 464)

* Projektova vyroba

Dle Véchala a Vochozky (2013, s. 465) se za projektovou vyrobu povazuje produkce
vystupi, které jsou odlisné od vystupti standardnich vyroby. Nejcastéji se jedna o vyrobu
novych ¢i ojedinélych produktii. Vyznacuje se vyrobou malych objemi, ve své podstaté se
jedné o typ podobny zakazkové vyroby, avSak realizace je zajiSténa pomoci vypracovani
projektu a uzavieni potfebnych smluv souvisejicich s projektem. Vystupy takovych projektii
jsou Casto charakteristické obrovskymi finanénimi naklady, které jsou spojeny s realizaci.
Typickymi ptiklady jsou stavby budov ¢i mostl, konstrukce specidlnich vyrobnich stroj

anebo vyroba nadrozmérnych ptepravnich prostredkd.
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= Zakazkova vyroba

Pro zakazkovou vyrobu ¢i kusovou vyrobu je charakteristickd vyroba na objednavku, podle
pozadavki zdkaznika. Pravidelnost a opakovatelnost vyroby je pomérné nizka, pficemz
nekdy neni opakovatelna vibec. Vachal a Vochozka (2013, s. 465) oznacuje zakazkovou
vyrobu nizko objemovou, a pfitom velice flexibilni v rdmci nastavenych procest, protoze

dochazi k vyrobé mnoha druht vyrobki.
=  Sériova vyroba

Véachal a Vochozka (2013, s. 464—465) popisuje sériovou vyrobu, jako produkci omezeného
poctu stejnych vyrobki v rdmci jednoho stroje, pfi¢emz po ukonceni dané série ptichazi na
fadu vyroba jiné produktové série. Pro prechod mezi sériemi je charakteristické piestaveni
¢1 prenastaveni stroje, coz predstavuje Casové ztraty, proto se Casto voli implementace
automatizovanych strojnich feSeni. Jurova (2016, s. 111) dodava rozdé€leni sériové vyroby

podle mnozstvi produkce na malo—, stfedné— a velkosériovou vyrobu.
* Hromadna vyroba

Podle Jurové (2016, s. 111) se hromadna vyroba vyznacuje vyrobou, ktera produkuje velké
mnozstvi jednoho nebo malého poctu vyrobkovych druhli. Vachal a Vochozka (2013, s. 464)
dopliiuje charakteristiku hromadné vyroby informaci, Ze vyroba je realizovana s vyuzitim
linkové ¢i pasoveé vyroby. Tento typ vyroby se vyznacuje velkou mirou automatizace, ktera

v minulosti souvisela s eliminaci namahavé rucni prace.
* Kontinualni vyroba

Véchal a Vochozka (2013, s. 464) oznacuje kontinuélni vyrobu jako specificky typ vyroby,
kdy pribéh vyroby neni jednoduché ukoncit, protoze s provozem jsou spojeny obrovskeé
energetické vydaje a zastaveni provozu by vedlo k ekonomickym ztratdm. Tomek a Vavrova
(2014, s. 209) tento typ vyroby oznacuje za plynulou vyrobu s optimalizovanym vyrobnim
tokem, kdy se technologicky proces pferusuje pouze minimalné. Podle Chromjakové (2013,

s. 36) je kontinualni vyroba ¢asto nazyvana také jako tok jednoho kusu.

1.3 Vyrobni pracovisté

Samotné pracovisté je pouze dil¢i jednotkou pracovniho prosttedi, avSak jedna se o zakladni
neodmyslitelny clanek vyrobniho procesu, ktery je prostorové i organizaéné vymezen

v ramci specializaci na urcité pracovni tkony a operace. (Vanécek a Pech, 2019 s. 176)
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Rozd¢€leni jednotlivych typli pracovist uvadi Vanécek a Pech (2019, s. 176) podle ctyt
zakladnich hledisek, kterymi jsou:

= Technické vybavenost
o Rucni pracoviste
o Mechanizované pracovisté
o Automatizované pracovisté
= Pocet obsluhujicich pracovnikii
o Pracovis$té jednotlivce
o Pracovisté tymu
= Pocet obsluhovanych zatizeni
o Jedno strojové pracovisté
o Vice strojové pracovisté
= Prostorové vymezeni
o Stacionarni pracovisté (pracovnik je na stejném miste)
o Nestacionarni pracovisté (pracovnik se pfemistuje)
o Kombinované pracovisté

Mezi elementy, jimiZ jsou pracovni prostiedi, pracovisté a clovek, existuji urcité souvislosti,
které na sebe maji vliv, pfi¢emz plisobici vlivy maji nasledny dopad na vzajemnou symbiozu
zminénych elementi. Pisobici vlivy mohou byt technického charakteru, ale také vztahového
¢i napiiklad bezpe¢nostniho. Za technicky vliv je povazovana technickd vybavenost
pracoviSté, mira automatizace, uspotradani, ale také tfeba zpisob osvétleni, hluk, klimatické
podminky a v neposledni fad¢ charakter vykonavanych Cinnosti. Psychologické a vztahové
vlivy jsou tvofeny vztahy a komunikaci mezi pracovniky napii¢ organizacni hierarchii
a zpusobem odménovani ¢i rozvoje nebo motivace. Soulad pisobicich vlivii a jejich
vzajemné vyvazenosti mize byt utvaren pomoci metodickych néstroji zlepSovani nebo

vzdélavacich vycvik. (Paulik, 2018, s. 31-58)
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2 KONCEPT LEAN

Samotné pocatky konceptu Lean spadaji do Japonska, kdy se zacatkem 20. stoleti zacal
utvaret piibeh Stihlého mysleni, ktery dale vedl k rozmachu s$tihlé vyroby a fizeni. Koncept
Stithlého mysleni se zacal rozvijet na zdkladé principu Jidoka, coz je princip
zlepSovani a budovani kvality pfi vyrobé zbozi a poskytovani sluzeb. Budovani kvality
pomoci Jidoky spocivalo na dvou metodach. Prvni metoda spocivala ve vykondvani prace
ve stylu pokus — omyl a druhd metoda si zakladala na uSpinéni rukou. Ve volném piekladu
Slo o to, ze v prvni fad€ bylo dilezité jit do oblasti, kde vznikla abnormalni situace nebo
problém, coz je mozné znat pod ndzvem Gemba ¢i Gemba Walk, a teprve po zaziti
a zpozorovani konkrétniho problému na vlastni o¢i mohlo dojit ke skute¢nému pochopeni

problematiky. (Karen, 2007, s. 3-4)

Druhym kli¢ovym principem, ktery zacal utvaret Stihly koncept, byl princip Just in Time,
ktery spocival na vyrobé zbozi a poskytovani sluzeb pouze v ptipad¢ potieby a pouze
v potfebném mnozstvi. Tento princip byl integrovan ve spolecnosti Toyota Motor Company
vytvotit vyhovujici zptsob vyroby, ktery bude schopen reagovat na velkou rozmanitost
v zakaznickych poptavkach a zarovent bude pro spolecnost prosperujici. Pravé prosperita
byla v tehdejsi dobé velky problém, protoze do té doby byl rozvinut princip masové vyroby
jejiz zéklady polozil Henry Ford. Masové vyroba v tehdejSim Japonsku ptedstavovala pro
fadu spolec¢nosti spiSe problémy, protozZe nastavenymi procesy nedokdzali spliiovat Sirokou
zakaznickou poptavku, coz mohl byt diivod k oslabeni pozice danych spole¢nosti ¢i dokonce

diavod k jejich existencnimu zéniku. (Karen, 2007, s. 3—4)

Popis §tihlé filozofie, kterou se vyrobni podniky fidi a aplikuji ji ve svych procesech, jasné
a jednoduse vyjadtil Taiichi Ohno, ktery je ozna¢ovan za zakladatele koncepti §tihlé vyroby
a ,,otce” integrovaného sociotechnického systému TPS. , Jediné, co délame, je to, Ze
sledujeme cas od okamziku, kdy nam zdkaznik zada objednavku, k bodu, v néemz inkasujeme

hotovost. A tento cas zkracujeme, kdyz odstranujeme ztraty, které nepridavaji hodnotu.

(Kosturiak, 2010, s. 45)

Za aplikaci Stihlého fizeni stoji snaha vyrobnich spolecnosti ziskat konkuren¢ni vyhodu,
kterd povede k jejich prosperité a vylepSovani pozice na trhu. Vytvéieni konkurenéni vyhody
a potiebné flexibility v reakcich na poptavku je uskuteciovano na zakladé eliminace

plytvani, zvyseni vyrobni rychlosti nebo vytvarteni inovaci. (Tetteh, 2018, s. 5-6)
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Stihly koncept spociva v maximalizaci vykonu lidskych zdrojl s cilem minimalizovani ztrat
a nejlepsiho mozného ptizpisobeni zadkaznické poptavce, pfiCemz Dlabac (2014, s. 8)
poznamenava, ze Lean neni program pro snizeni prace a poctu pracovniki, ale pfirovnava

Lean k obchodni strategii urcenou pro rist a prosperitu.

Dle Tetteha (2018, s. 5) je zdkladem pro aplikaci §tihlého fizeni specifikace péti zakladnich

principt, které si vyrobni spole¢nost musi stanovit. Potfebné specifikace jsou:
= Specifikace hodnoty z pohledu zédkaznika
= Identifikace toku hodnot pro kazdou produktovou skupinu
» Vytvorfeni a zajisténi toku produktu
»  Umoznéni zdkaznikovi tdhnout vyrobu

= Hledani dokonalosti

2.1 Plytvani

Podstata Leanu je zalozena na pifedpokladu, ze dochdzi k maximalni mozné eliminaci
¢innosti, které zékaznikovi neptidavaji zddnou hodnotu. Z principu véci to znamena, Ze to,
co pro zdkaznika nemd Zadnou hodnotu, tak za to neni ochoten platit a z toho divodu
vznikaji vyrobnim spole¢nostem zbyte¢né vynalozené ndklady z neproduktivnich ¢innosti
a také usili, coz mize mit zpomalujici vliv na jejich rlst a rozvoj. Eliminaci nebo potlacenim
plytvani, kterd neptidavaji hodnotu produktu nebo sluzby, dochazi k zestihlovani vyrobniho
procesu a v tomto disledku je vyrobni spolecnost schopna v kratSim ¢asovém horizontu
vydélavat vice penéz a vynakladat méné usili neZz do casu zmény. (Chromjakova,

2013, s. 32)

Karen (2007, s. 8) uvadi porovnani Lean konceptu a tradi¢niho uvazovani za predpokladu
spravné identifikace ¢innosti nepfidavajici a pfidavajici hodnotu (viz. Tabulka 1), pfi€¢emz
nasledné je mozno sledovat odliSné vytvateni priorit a rozdilné aplikac¢ni kroky Stihlého

a tradi¢niho pfistupu, které vedou k feSeni a naprave identifikovanych ¢innosti.
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Tabulka 1: Porovnani pristupii pri FeSeni cinnosti
(vlastni zpracovani dle Karena, 2007, s. 8)

Typ Cinnosti Lean pristup Tradi¢ni pFistup
Zbytecné ¢innosti 1. Priorita — Eliminace Casto neidentifikované nebo
nepfidavajici hodnotu ¢innosti nefeSen¢ a akceptované
Nezbytné ¢innosti 2. Priorita — Vyzva pro .

o o ) Akceptované jako pozadavek
neptidavajici hodnotu jejich omezeni
Cinnosti pridavajici 3. Priorita — Nezbytné Nejvetsi priorita pii
hodnotu optimalizovani a posileni | zlepSovani

Dle Tabulky 1 je zfeteln¢ vidét, ze v konceptu Lean je primdrni eliminace innosti
nepiidavajici zadnou pridanou hodnotu, kdezto u tradi¢niho ptistupu je prioritou vylepSovat

hlavné ¢innosti, které ptidanou hodnotu tvofi.
Dle charakteru plytvéni 1ze rozliSovat tii zdkladni formy plytvani:
* MUDA - plytvani zapfi¢inéné operacemi nepiidavajici hodnotu
*  MURI - plytvani neproduktivnimi operacemi a pietézovanim zdrojt

= MURA - plytvani zapfi¢inéné nepravidelnymi operacemi (Chromjakova, 2013, s. 8)

2.2 Druhy plytvani

Plytvéani bylo spolecnosti Toyota vice specifikovano a rozdéleno na sedm druhti aktivit, jez
nepiidavaji Zddnou hodnotu a vytvaii tim rizné druhy ztrat. Pivodni druhy plytvani, které

je snahou spravné identifikovat a Gisp&$né eliminovat jsou:
= Nadprodukce
= Cekani
= Zasoby
* Neshodna vyroba
* Nadbyte¢né pohyby
= Pieprava

= Slozité procesy (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47-49)
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Nenadal (2018, s. 318), ale i zahrani¢ni autofi Altman (2017, s. 143—-146) a Karen (2007,
s. 9—10) uvadgji, ze postupem cCasu byl vypozorovan dalsi druh plytvani, ktery doplnil
puvodnich sedm druht ztrat. Osmy typ plytvani byl definovan jako nevyuzity potencional
lidskych zdroju.

= Nadprodukce

Pravdépodobné jeden z nejvaznéjsich druht plytvani je nadprodukce, kdy spole¢nost vyrabi
vice nez po ni trh a zakaznik pozaduje. Nejedna se vSak pouze o velikost vyprodukovaného
objemu, ale také o vyrobu s az pfili§ velkym predstihem vii¢i smluvenému terminu dodani.
Typickymi piipady nadprodukce je planovani vyroby na sklad nebo ptfedzdsobovani jako
priprava na vyjimecné piipady. S vyrobou na sklad se poji hlavné zbyte¢né zaplnovani
skladovacich ploch, coz muze n¢které podniky vést k undhlenym investicim do neustalého
roz§ifovani skladovacich prostor. Za dalsi vysledky nadprodukce se d4 povazovat spotieba
materidlu na vyrobky, které nejsou zakaznikem aktualn€ pozadované, a za takové vyrobené
zbozi neni inkasovan pfijem, coz je typicky piiklad neefektivniho vézani kapitalu
v zasobach, které nejsou maximalné vyuzity. (Altman, 2017, s. 144)
= Cekani

Cekani se povazuje za nehmotny ztratovy faktor, pii kterém dochazi k Gasovym ztratam.
Zpravidla se jedna o ¢ekani na lidi, ale je zde zahrnovéno také cekani na dodavky materialu,
¢ekani na informace ¢i pokyny nebo samotna vyrobni zafizeni. K ¢ekani mize dochazet
naptiklad v disledku slozitych schvalovacich procest ¢i Spatného vyuziti vyrobnich zdrojit

a nerespektovani uzkého mista. Cekani ma za nasledek prodluzovani dodacich lhit a zvySeni

vynalozenych nékladii na mzdové a kapitalové vydaje. (Altman, 2017, s. 144)
= Zasoby

Nadbyte¢né zasoby se netykaji pouze shromaZd’ovani rozpracované vyroby a dalSich
hmotnych faktord, ale také administrativniho kumulovéni fakturami nebo riznymi
doprovodnymi formulati v digitalni i1 fyzické podobé. U elektronickych dat je zadouci
vyhnout se nepotfebnym kopiim souborti a dat, protoZze ani datova ulozisté¢ spoleCnosti
nemaji nekonecné hranice a jejich zahlcenost miize naruSovat plynulost podnikové sité.
Zasoby ve skladech a na vyrobnich pracovistich ¢asto vznikaji na zaklad¢ vnitinich podnéti,
které¢ se obhajuji jako vytvareni pojistky. Piebytecné zasobovani s sebou pifinasi riziko
starnuti zbozi, coz muze vést ke znehodnoceni vyrobku a degradaci uzitnych vlastnosti.

(Karen, 2007, s. 10)
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* Neshodna vyroba

Vyroba neshodnych kust je pro spolec¢nost velky problém, protoze s vyrobou zmetki
a reklamacnimi procesy se poji dodatecné napravné operace, které se vyznacuji dalSimi
vynalozenymi néklady. Dal§im problémem je, ze vyroba zmetkii mtize vrhat Spatné svétlo
na povést podniku, coz miize vést k odlivu zdkaznikli ke konkurenci. Usilim podniku je
nastavit a standardizovat procesy, tak aby zadné defekty vibec nevznikaly a pokud
vzniknou, tak aby Urovné kontrolnich systémt nebyla nadbytecné slozita, ovSem pln¢

dostacovala pro v€asné odhaleni chyby jesté ve vyrobnim procesu. (Karen, 2007, s. 9)
* Nadbytecné pohyby

Zbyte¢né pohyby jsou ve vyrobnim procesu spojeny s jakoukoliv neefektivni ¢innosti, ktera
se nepodili na utvareni produktové hodnoty. Zpravidla se jednd o zbytecné pohyby na
pracovisti v diisledku vykonavani ¢innosti jinak, nez udava vyrobni standard nebo pohyby
pracovisté ¢i pracovnich stolu je Casté hledani soucéstek, zbytecnd chlize nebo také Casté
natahovani pracovnika, coz mize v ojedinélych ptipadech vést také k pracovnimu trazu.

(Altman, 2017, s. 145)
* Preprava

Plytvéani v oblasti logistiky se tykd piepravy dlouhych nebo komplikovanych transporti
hmotnych véci a zasilek. Jedna se vSak také o zbytecné pfesuny a zmény pozic z divodu
nesystematického fizeni skladu. Prepravni ztraty se tykaji taktéZ slozitého sdileni a ziskavani
informacnich dat. U pfepravy hmotnych véci je cilem minimalizovat logistické vzdalenosti
a vytvofit takové podminky, aby nedochazelo ke komplikacim €1 poSkozeni pfepravované

zasilky. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 49)
= Slozité procesy

Chromjakové a Rajnoha (2011, s. 48—49) uvad¢ji tento druh plytvani pod oznacenim ,,sloZité
procesy®, na rozdil od jinych autorti, ktefi ho oznacuji ,,nadbytecné prace*. Konstatuji, ze
plytvani vznika v disledku nadbytecné prace podle slozitosti podnikovych procest
a celkovou provazanosti vyrobnich procest a ¢innosti. U slozitych procest je zdmérem
analyzovat pribéZznou dobu procesu a nasledné optimalizovat vSechny vlivy, které na

prabéznou dobu procesu pusobi, ¢imz dojde k jejimu celkové snizeni.
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Nadbytecna prace vyjadiuje skupinu Cinnosti, které spolecnost vykonava navic a které
zakaznik nepozaduje. V nejhorSich pfipadech se muze stat, ze na zaklad¢ zakaznickych
auditi vyvodi zédkaznik disledky a oznac¢i nékteré Cinnosti za plytvani a mize pozadovat
upravu cenovych podminek, protoze nebude chtit platit za néco, co pro ného nebo vyrobek

nema zadnou ptidanou hodnotu. (Karen, 2007, s. 9)
* Nevyuzity potencional lidskych zdroji

Potencional lidi by se mél rozvijet a nemél by ziistat stdt na misté, protoze praveé ustrnuti na
misté muze postupem Casu vést ke zhorseni celkového dojmu z vykonavané prace. Rozvoj
maji v rukou v rukou samotni zaméstnanci, ale také jejich vedouci pracovnici. V dnesnim
svét¢ mohou nastavat situace, kdy pracovnik chce a ma potencional se rozvijet, ale nema
dostate¢nou podporu od svych nadfizenych, coz mlze vést k frustraci, pracovnim neshoddm
¢i také rozvazani pracovniho poméru. Nevyuzity potenciondl se casto vyskytuje na
pracovnich pozicich, které jsou svym charakterem bud’ monoténni, kdy je vhodné nahradit
lidskou praci automatizovanym strojem, nebo na pozicich, kde mtize byt vhodnou nahradou

méné kvalifikovany pracovnik. (Karen, 2007, s. 10)
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3 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Metody a nastroje praumyslového inZzenyrstvi jsou v rdmci zlepSovani a zmény klicovych
procest nepostradatelnou slozkou, jelikoz metodiky specifickych priimyslovych nastroji
napomahaji k tomu, aby dané zlepSovani procesu prinaselo uzitné funkce, pfipadné aby dana
zména byla pro podnik profitabilni. Dle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 81) jsou ve vyvoji
nepretrzité¢ho zlepSovani hlavnim nositelem samotni pracovnici podniku, ktefi dokazi svymi
znalostmi a zkuSenostmi vyrazné ovlivilovat a pfispivat k pozitivnim zméndm, jez jsou

dynamickym elementem zlepSovani.

3.1 Metoda 5S

Metoda 5S je jedna z nejznaméjsich a nejcastéji implementovanych metod pramyslového
inzenyrstvi v dneSnim neustalém rozvoji. Samotnd metoda je pivodem z Japonska
a v soucasnosti je povazovana za zékladni kamen zeStihlovani a zlepSovani, zejména pro

nasledné vyuziti pokrocilejSich optimaliza¢nich metod.

Bauer (2012, s. 31) 1ik4, ze ,, 5S je soucdasti zakladni stability procesii “, coz dokresluje dnesni
vyuziti a aplikaci této metody, které jiz neni orientovana pouze na vyrobni procesy, pracovni
prostory ¢i administrativu, ale prakticky je vyuZzitelnd kdekoliv, pocinaje béZnymi dennimi

¢innostmi osobniho Zivota.

Zakladni rozdé¢leni této metody je tvofeno péti oblastmi, které jsou oznacovany také jako
pilife neptetrzitého procesu. Co se tyce Ceské verze prekladu, tak presnéjSimu oznaceni by
prislusela metoda SU, ovSem co se tyce standardnich popist, tak ty vychéazeji z ptivodnich

japonskych slov zacinajicich na pismeno ,,S:
*  Seiri — utfidit
= Seiton — usporadat
= Seiso — udrzovat poradek
»  Seiketsu — urcit pravidla
= Shitsuke — upeviovat a zlepSovat (Bauer, 2012, s. 32)

Mezi nejvétsi prinosy implementace metody 5S v pracovnim prostiedi patii obzvlasté vznik

¢istého a prehledného pracovniho prostoru ¢i vyrobniho zavodu, pficemz se implementaci

vrwe

nestandardizovanymi pracovnimi postupy. V pfipadé navySovani dochazi k riistu celkové
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produktivity, jelikoz se eliminuji rizné piekazky ve vyrobnim toku nebo také vizualni
nepiehlednost, kterd mnohokrat vede k ¢asovému plytvani v podobé zbyte¢ného hledani
anebo prostojim zaptic¢inénych nedlslednou udrzbou. Dalsi posileni souvisi také se

zvySenim urovné bezpecnosti pii praci. (Karen, 2007, s. 161-162)

3. Seiso 4. Seiketsu
UdrZovat Urcit pravidla

5. Shitsuke

2. Seiton Upeviiovat

Usporadat

Obrazek 2: Kroky metody 58, respektive 5U
(vlastni zpracovani dle Bauera, 2012, s. 32)

3.1.1 Prvni pilif — Seiri

Podstatou prvniho pilife je pomérné radikalni krok, které¢ho se Casto zi€astnéni pracovnici
urcitym zptisobem boji a jsou ¢asto ovlivnéni svym piirozenym subjektivnim pocitem, ktery
predstavuje pomyslnou brzdu této ¢asti. Krok utfidéni je velice obtizny, protoze spociva
v kompletni analyze kazdého predmétu, ktery se na pracovisti vyskytuje. V nadvaznosti na

analyzu dochézi k roztfidéni vSech véci, které byly na analyzovaném pracovisti nalezeny, na

tf1 zékladni skupiny:
= Pfedméty nepotiebné, které se mohou rovnou vyhodit
* Pfedméty vyuzivané piilezitostné
* Pfedméty vyuzivané na denni bazi (Bauer, 2012, s. 33)

Vysledkem prvniho kroku je vétsing€ piipadech pomérn€ zna¢né uvolnéni skladovacich ploch
avolnych mist v regalech, ale také c¢asto vynikne skuteCnost az priliS zbyteéné

nakupovaného spotifebniho materidlu nebo taktéz zbyteny piebytek urcitych pracovnich
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pomucek. Zminéné nadbytecnosti, které byly nalezeny, je vhodné odstranit, protoze jejich
pfitomnost vytvaii zbytecné naklady, coz s pfihlédnutim k velikosti vyrobniho podniku

muze byt mnohdy pomérné zna¢na financni zatéz.

Pti zavadéni prvniho kroku se také doporucuje aplikovat akci barevnych karticek, které
napomahaji k roztfidéni jednotlivych véci. Systém spociva na stejnych tfech skupinach
uvedenych podle Bauera (2012, s. 34) a dale je doplnén o barevné karticky, které jsou
prifazeny k urcité skupiné predméta (viz. Obrazek 3). Tento systém funguje na podobném
principu jako signalizace semaforu. Pokud je metoda zavadéna na pracovisti, na kterém

vladne velky zmatek, tak timto zptisobem se tfidéni stane mnohem piehlednéjsi.

Predméty nepotrebné a zbytecné

Predméty vyuzivané prileZitostné

Piedméty nezbytné pro vykon prace

Obrazek 3: Princip semaforu akcnich karticek
(viastni zpracovani dle Bauera, 2012, s. 34)

3.1.2 Druhy piliF — Seiton

Cinnosti, které tvoii druhy pilit metody 58S, spoéivaji v uspofadani a optimalnim rozloZeni
pracovnich pomicek a véci v prostoru pracoviste. Jednotliva rozhodnuti o daném uspotadani
nejsou v této fazi jeste¢ findlni, protoze muliZze nastat situace, kdy stanovené usporadani
a vizualizace nebude definovano na vybornou, tudiZ se pfistupuje pouze k docasnym
feSenim, ktera se po urCitou dobu testuji, zda jsou vyhovujici nebo je zapotiebi vykonat

drobné upravy pro nélez lepSiho feSeni. (Bauer, 2012, s. 34-35)

Vhodnym zacatkem implementace tohoto kroku je zpracovani nacrtu aktudlniho stavu
rozloZeni véci a na tkkor toho by mélo dojit k vypracovani koncepce nového stavu rozloZeni,
které bude konzultovano a feSeno ve vztahu k potiebnym nalezitostem. (Svozilova, 2011,

s. 181-182)
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Uspotadani prvkl pracovisté je feSeno zejména ve vztahu k zajisténi spravné pracovni
ergonomie a bezpecnosti, piehledné vizualizace, ale také ve vztahu v ramci stanoveni
optimalniho mnozstvi zasob a materialu, kterym pracovisté disponuje. Konecnym vystupem
tohoto kroku je takové usporadani pracovisté, kde vSechny véci maji své dané umisténi
a pracovnici na zaklad¢ toho pracuji s maximalni efektivitou diky minimalizaci ¢ast a Gsili

spojenych s hledanim nebo eventualnim ¢ekanim. (Bauer, 2012, s. 34-35)

3.1.3 Treti piliF — Seiso

Smyslem tfetiho kroku je odstranéni veSkerych necistot a vytvoreni Cist¢ho pracovniho
prostiedi. Cistota sama o sob& paisobi nejen dobie esteticky, ale na pracovisti mize byt
skvélym indikatorem vad nebo Spatné funkce strojt, protoze pokud je pracoviste fadné Cisté,
tak v pfipadé vyskytu problému je Casto na prvni pohled patrné a viditelné, kde vznikla

piekéazka. (Bauer, 2012, s. 35)

Soucésti tohoto kroku je také zvazeni Cisticich postupli a zjisténi potiebnych Cisticich
pomticek ¢i prostredki, které budou vhodné pro zajisténi idealnich vysledkt ¢isténi. Pied
krokem standardizovani se pfedbézné stanovi nejen pravidla Cisticich postupti, ale také se
deleguji odpovednosti v ramci Cisticiho procesu, které se rozdé€luji na odpovédnost za ¢isténi

a odpovédnost za kontrolu udrzovani potradku. (Svozilova, 2011, s. 182)

3.1.4 Ctvrty pili¥ — Seiketsu

Postupnou obrodou pracovisté ptichdzi na ftadu ctvrty krok, jehoZz podstatou je
standardizovani predchozich tfi krokl. Standardizace je zaloZena na urceni pravidel, ktera
budou slouzit pracovniklim v ramci jejich prace, pfi€¢emz cilem je udrZeni danych pravidel,

aby nedoslo k navratu do poc¢ate¢niho stavu pred implementaci metody.

Vypracovani standardii by mélo probihat v tzké spolupraci s pracovniky, ktefi pfimo souvisi
s danym pracovistém, protoZze k sestaveni spravného a funkéniho standardu jsou jejich
zkuSenosti a poznatky klicovym faktorem. Zasadou standardi je zejména piehlednost
a jednoduchost v ramci vizualizace, pokud mozno s kratkymi a srozumitelnymi texty.
V idedlnich ptipadech byvaji standardy doplnény fotografiemi nebo videem s instrukcemi,
protoze kazdému pracovnikovi miiZze vyhovovat jiny styl zobrazeni informaci. ,,Je diileZité
mit stale na pameti, ze standardy maji prdci lidem usnadnovat, ne komplikovat.*

(Bauer, 2012, s. 36-37)
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Podle Rothera (2017, s. 40) funguje standard na principu klinu (viz. Obrazek 4), ktery
zajiStuje stabilitu danych pravidel a z dlouhodobého casového hlediska funguje jako

odrazovy mustek pro dalsi zlepSovani v rdmci neptetrzitétho PDCA cyklu.
STANDARD

CASOVY HORIZONT

ZLEPSENI

Obrazek 4: Funkce standardu
(vlastni zpracovani dle Rothera, 2017, s. 40)

Dle O’Briena (2012, s. 26) je dtlezité vytvoftit z ptivodnich krokd nerozbitné prvky a dale
dodava, ze ptfi pochopeni a ztotoznéni se s poslanim a s ptinosy standardizace dochazi
k dodrzovani pravidel jiz automaticky v ramci bézné denni ¢innosti pracovniki, a ne pouze

v obcasnych ptipadech a situacich, kdy se dodrZzovani miize zdat jako nutné. Mezi ob¢asné

situace patfi naptiklad:

= (Cesta vedouciho pracovnika nebo zameéstnance vyS$i manaZerské pozice okolo

pracovisté
= Zapoceti periodicky provadéného auditu

* Provadéni externich navstévnikti vyrobnimi prostory (O Brien, 2012, s. 26)

3.1.5 Paty pilii — Shitsuku

Zavérecny pilif metody 58 je charakterizovan jako upevitovani zavedeného stavu a vytvareni
motivace ke zlepSovani. Upeviiovani probiha nejcastéji v reZii managementu a vybranych
vyrobnich pracovniki a je realizovano auditorskou ¢innosti. Audity spocivaji v periodickych
pochiizkach, béhem kterych se sleduje a vyhodnocuje stav dodrzovani danych pravidel.
Kontrolni audity by u pracovniki nemély vytvarfet negativni dojem, ale mély by je vést

a motivovat k systematickému udrzovani potadku.

Idealni situaci je, pokud pracovnici chapou piinos a souzni s podstatou metodiky, protoze to
Casto vede k tomu, Ze jsou ochotni spolupracovat na zlepSovacich programech, ¢imz se mira

aplikovatelnosti zmén rapidné zvySuje. V piipad€, Ze podnikova kultura je nastavena
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spravné a je schopna motivovat pracovniky k aktivnimu pfistupu, tak casto dochazi
k podnétim kontinualniho zlepSovani pfimo ze strany samotnych pracovnikl,, ¢imz se
otevira moznost snadnéjSiho implementovani pokrocilejSich metod neustalého zlepSovani.

(Bauer, 2012, s. 38)

3.2 Doplnéni metody 5S

Rozsitenim klasické japonské metody, se kterym se Ize v dneSni dobé Casto setkat, je
zakomponovani prvka bezpecnosti, diky cemuz je vytvofen Sesty metodicky pilif.
Bezpecnost je v anglickém piekladu Safety, takze pocatecnim pismenem vhodné dopliuje

puvodni metodu, ¢imz vytvari nové pojmenovani — metoda 6S.

Snahou pfi implementaci Sestého kroku, ktery se tykéa bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci,
je vytvofeni takovych pracovnich a manipulaénich podminek, které pracovnikiim budou
zajiStovat bezpeCnou praci v bezpetném prostiedi. Cilem ve vytvafeni bezpecného
pracovisté je snizovani poctu pracovnich urazi, pokud mozno na nulovou hodnotu. Zajisténi
bezpecnosti se ovSem netyka pouze zaméstnavatele, ale také samotnych pracovnikdl, protoze

dodrzovani bezpecnosti je jejich univerzalni odpovédnosti. (O'Brien, 2012, s. 30-31)

3.3 Vizualni management

Vizualni fizeni je jedna z velice dulezitych soucasti dalSich primyslovych metod zlepSovani,
protoze pravé vizualni management dopliiuje vSechny ostatni metody, které se vénuji
zlepSovani, zvySovani produktivity, rizikovym analyzdm a mnohému dalSimu. Hlavnim
poslanim vizudlniho managementu je vyuziti grafickych feSeni pro jednoduché
a srozumitelné zobrazeni kli¢ovych dat, informaci a pokynti, aby dochazelo k okamzitému
pochopeni, protoze pravé pomoci danych vyobrazeni dochézi ke spravnému fizeni provozu
a konkrétnich ¢innosti tykajicich se naptiklad udrzby nebo bezpecnosti. Opodstatnéni pozice
vizualniho managementu je v tom, Ze vétSinu informaci, které clov€k piijima behem

kazdodenniho Zivota, tak pfijima prave zrakem. (Bauer, 2012, s. 43—-47)

Komunikace vizudlniho managementu je realizovdna pomoci nékolika nastroju, u kterych
musi zodpovédné osoby dbat na aktualnost a spravnost, protoze vizudlni zndzornéni ma
organiza¢ni ¢i pomocny charakter, proto ma byt pro pracovnika hlavné pfinosny a musi mu

porozumét. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65-66)

Pti aplikaci vizualniho managementu je v soucasnosti nutné brat v potaz nepfetrzity rozvoj

digitalnich technologii, kter¢é dokazi podstatn¢ zjednoduSit cely proces vzniku
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standardizovanych vizualizaci ¢i proces poznavani a pochopeni danych pravidel.
Digitalizovana vizualizace spociva napiiklad ve vytvofeni instruktaznich videi nebo ve

vytvoieni digitdlniho postupu, ptipadné i na zpisob hry.

Dalsim podnétem, ktery ovlivituje dnesni aplikaci vizualizaci je vznik jazykovych bariér,
které vznikaji pfi imigraci pracovnikii z jinych zemi. Casto se jedna o pracovniky, které
tuzemsky jazyk neznaji a jejich zkuSenosti s univerzalnim anglickym jazykem také nejsou
velké. Na zaklad¢ toho vznikd potfeba, vytvaret vizualizace ve vice jazy¢nych formach

a doplnovat je vhodnymi symboly a piktogramy. (Kolodii et al., 2017, s. 360-365)

Vizualnich prvkl a standardizovanych vizualnich dokumentaci, které se ve vyrobnich
procesech pouzivaji je nescetné mnoho druhti a odliSuji se dle charakteru vyroby nebo podle
pokrocilosti vyrobniho podniku v oblasti primyslového inZenyrstvi. Dle Bauera (2012,

s. 44-45) maji prvky vizudlniho managmentu uplatnéni jako:
» Znazoriujici prvky
o Obrazky, videa
o Grafy, tabulky
o Ukazatele
o Data
» Urcuyjici a oznacujici prvky
o Zdroje nebezpeci
o Standardy
o Povolené odchylky
= Ridici prvky
o Obrazkové privodky
o Svételné a hlasové signalizace
o Kanban karty
o Checklisty

O’Brien (2012, s. 6) popisuje skladbu vizualniho managementu pomoci pyramidy (viz.
Obrazek 5), kdy zakladnim stavebnim kamenem pyramidy je jiZ organizované pracoviste,

na kterém byla aplikovana metoda 6S. Dalsi ¢asti této hierarchie je vizualni zobrazeni, pod
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které spada zobrazeni informaci a standardu, které se tyka provozu a ¢innosti na pracovisti.
Jedna se zejména o standardni pracovni pokyny, informace o stavu aktudlnich problémi,
plana a pravidel udrzby, ale taktéZ informace o vyrabéném produktu nebo pozadavcich
zakaznika. Soucasti této kategorie je také zobrazeni tymu a jejich sloZeni, at’ uz se jedna
o tym patfici k danému pracovisti nebo o vnitropodnikové tymy, které jsou Clenény dle
specifickych oblasti pro kontinudlni zlepSovani. Posledni a vrcholnd ¢ast pyramidy je
oznacovana jako vizudlni kontrola, jejiz fizeni pfesn€¢ odpovidd poslani vizudlniho
managementu, protoZe se jednd o fizeni zrakem. Pro tuto Cast jsou charakteristické zejména
svételné signaly, které jsou béhem sledovani povazovany za spoustéce lidskych reakci na
vyvolané abnormality, dany vykon nebo zobrazenou informaci. Na zakladé této pyramidy je
pracovnik sam schopen identifikovat vzniklé problémy a okamzit¢ na né reagovat

napravnym feSenim.

Zabranéni
chyb

Zastaveni
abnormalit

Vizudlni
kontrola

Varovani pred
abnormalitami

Zabudovani standardd na
pracovisti

Sdileni standard(
zobrazeni
Sdileni informaci na pracovisti

. ) o . ) Organizace
Organizovaneé pracovisté pomoci 6S pracoviité

Obrazek 5: Pyramida vizualniho managementu
(vlastni zpracovani dle O 'Briena, 2012, s. 6)

Vizudlni
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4 STANDARDIZACE

Podstata standardizace jiz byla nastinéna v podkapitole 3.1.4 Ctvrty pilif — Seiketsu, ktera je
soucasti komplexni metody 5S. Standardizace je navazujicim elementem, ktery Gizce souvisi
s tlohou vizudlniho managementu, protoze diky tvorbé vizualizaci dochazi ke spravné

implementaci a pochopeni standardi.

Podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 65-66) je zdkladem standardizace vizudlni zdznam
optimalniho zpusobu, kterym je potiebné operace vykonavat. Standardizace se vyuziva
zejména k redukci variability pracovnich tkoni, respektive v ramci prevence pii dodrzovani

optimalniho sledu a ndvaznosti vykonavanych pracovnich operaci.

Standardizovana prace je zakladem stihlého konceptu, protoZe pro stanoveni standarda
vyuzivé znalostni kiivku. Diky standardizaci prace vznikd moznost pro efektivni planovani
a fizeni procest, ale v dlouhodobém hledisku slouzi standardizace jako podpora a zdkladni

pilit pro navazujici slozitéj$i optimalizace vyrobniho procesu ¢i hodnotového toku.

(Chromjakova, 2013, s. 35-36)

Tetteh (2015, s. 172—-173) uvadi, ze standardizovana prace pfindsi standardizované
a systematické sjednoceni vSech moznych druhti postupt ¢i feSeni a nastroje vizualniho
managementu umozinuji, aby zainteresovana osoba okamzit¢ dokazala rozeznat, Ze nastala

néjaka chyba nebo proces neprobiha standardnim zpiisobem.

Soucasné Chromjakova (2013, s. 36) 1 Tetteh (2015, s. 172) rozvad¢ji myslenku, ktera se
vztahuje k Zivotnimu cyklu standardizovanych postupii a procest, protoze uvadeji situaci,
kdy si pracovnici zvyknou na stanovena pravidla. V této fazi mohou nastat dvé situace, které
mohou ovlivnit bud’ samotni pracovnici, protoZe jsou v dennim kontaktu s vykondvanymi
ginnostmi, nebo posléze jejich nadiizeni pracovnici a manazeii. Uloha manaZeri nastava
tehdy, pokud jiz pracovnik sdm nema tendenci navazujiciho zlepSovani pracovniho procesu

a inovacni riist stagnuje.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka Cast bakalaiské prace, ktera se vénuje literarni resersi na problematiku souvisejici
s tématem praktické Casti, je zpracovana na zakladé poznatkl z odbornych knih od ceskych

1 zahrani¢nich autoru.

Téma bakalafské prace tzce souvisi s vyrobnim pracovistém a s vyuzitim metod
pramyslového inzenyrstvi, které jsou vyuzivany pii tvofeni pracovnich standardl, a proto
uvodni kapitola obsahuje popis vyroby a typli vyroby. Soucasné je i ptiblizena tématika
vyrobniho pracovisté. Navazujici kapitola popisuje historii a zasady Stihlého konceptu,
pricemz dilezité je neopomenuti jednotlivych druha plytvani, které nejsou hodnototvorné

a Stihly koncept se je snazi v co nejvétsi mozné mite eliminovat ¢i dokonce odstranit.

Odstranovani plytvani lze dosdhnout vyuzitim metod primyslového inZenyrstvi, které
plynule navazuji na Stihly koncept. Zejména poznatky z kapitol o primyslovych metodach
a o standardizaci budou slouzit ke zpracovani praktické Casti, protoze zjisténé informace
budou stézejni pii splnéni jednotlivych nélezitosti, kdy bude aplikovdna kombinace

metody 5S a vizualniho managementu.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI VYBRANE SPOLECNOSTI

Spolecnost Westrock je americka nadnarodni korporace orientujici se na zakazniky v oblasti
poskytovani obalovych feseni z papirovych materiali. Svoji velikosti se jednd o jednu
z nejveétsSich svétovych spolecnosti v oblasti polygrafického primyslu zaméteného na
produkci kvalitnich obali z kartonu a lepenky. Spole¢nost pisobi po celém svéte
a zamestnava pies 50 000 zameéstnancii ve vice nez 300 vyrobnich a obchodnich jednotkach
napfi¢ Severni a Jizni Amerikou, Evropou a Asii. Jednou z dcefinych spolecnosti je také

vyrobni zavod ve Svitavach, jehoz pracoviste je podkladem praktické ¢asti této prace.

6.1 Zakladni udaje o spolecnosti

Nazev spolecnosti: Westrock Packaging Systems Svitavy, s.r.o.

Sidlo spole¢nosti: Prazskéa 2121/48, Predmésti, 568 02 Svitavy

Den zapisu: 1. bfezna 1994

Identifikaéni ¢islo osoby: 60932538

Pravni forma: Spolec¢nost s ru¢enim omezenim

Zakladni kapital: 720 273 000,- K¢

Pocet zaméstnancii: 270

Predmét podnikani:
= Vyroba, obchod a sluzby nevedené v ptiloh4ch 1 az 3 Zivnostenského zdkona
» Cinnost G&etnich poradci, vedeni ucetnictvi, vedeni danové evidence

Udaje, jeZ jsou uvedeny vyse, jsou uvedeny dle Vefejného rejstifku a Sbirky listin, a jsou

platné k datu 06. 05. 2022.

PN
< WestRock

Obrazek 6: Logo spolecnosti Westrock (interni material spolecnosti)
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6.2 Historicka osa vyrobniho zavodu

V nésledujicim vyctu je dle internich materialii poznamendno nékolik historickych milniki
a udalosti, které mély zasadni a znaény vliv na rist vyrobni produkce, charakter vyroby ¢i

celkovy rozvoj spole¢nosti.
= 1995 — stavba vyrobniho zavodu ,,na zelené louce*
= 2000 — rozsifeni vyrobniho zavodu
= 2005 — fuze spolecnosti na Mead & Westvaco
= 2007 — druhé rozsiteni vyrobniho zavodu, poc¢atek vyroby napojovych obali
= 2008 — British American Tobacco nahradil Phillip Morris v tabakovém portfoliu
= 2015 —prodej vyroby tabakovych obalii do zahranici
= 2015 —spojeni spole¢nosti MeadWestvaco & RockTenn

= 2017 — presun na vyhradné ofsetovou technologii tisku

6.3 Soucasna podoba zavodu

V soucasné dob¢é je svitavsky zavod pln€ schopen pokryt cely proces zpracovani
kartonovych materidli znazornén na Obrazku 7, kromé piimé vyroby kartonu, protoze
vyroba vlastniho kartonu je soustfed’ovana vyhradné na zemi Spojenych statl americkych,
kde spolecnost Westrock sidli. Spolecnost vlastni v Americe rozséhla zalesnéné uzemi, ktera

poskytuji potfebnou surovinu pro vyrobu kartonu.

Obrazek 7: Schéma vyrobniho procesu zpracovani kartonu (vlastni zpracovani)

Co se tyce oblasti tisku, tak v soucasnosti je strojni vybava orientovana vyhradné na
ofsetovou technologii tisku, pficemz tiskova flotila momentalné disponuje tfemi stroji od
spolecnosti Heidelberg a Koenig & Bauer. Soucasné vyrobni portfolio je pomérné¢ hodné
diverzifikované na velky pocet zdkaznikli a vyrobnich produkti nez v minulosti. Faktem je,
7e 99 % vyrobenych oball v ¢eském zdvodé odchdzi na export do zahrani¢nich zemi a zbylé
jedno procento je distribuovano po Ceské republice. Postaveni ptednich zakaznikd

prochazelo béhem let postupnymi zménami, ¢imz se také meénil vyrobni sortiment.
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Ptes dominantni produkci cigaretovych krabi¢ek pro tabakovou spolecnost Philip Morris
a oballl na potravinové a farmaceutické produkty Johnson and Johnson se mezi aktudlné
nejvice vyrabéné produkty fadi obaly na napojové a potravinové produkty (viz. Obrazek 8),

pfi¢emz mezi stéZejni zakazniky patii spolecnosti Coca-Cola, RedBull, Rauch ¢i Danone.

Obrazek 8: Ukdzka soucasného vyrobkového portfolia
(interni material spolecnosti)
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7 ANALYZA PRACOVISTE A VYZADOVANYCH NALEZITOSTI

Obsahem této kapitoly je vytvoreni analyzy vybraného budouciho pracovisté, kdy je
v navazujicich podkapitolach popséna podstata vzniku nového pracovisté a jeho vyrobni
charakteristika. Analyza se vénuje taktéz pripravé na zménu prostorového layoutu prave

v dtsledku zakomponovani nového pracovisté do vyrobnich prostor.

7.1 Podstata vzniku nového pracovisté

Diivod vzniku nového pracovisté je spojen s vyrobkem, ktery je v souc¢asné dobé dodavan
externim vyrobcem. Vize vytvofeni nového pracovisté je postavena na nékolika cilech,
z nichZ nejvyznamnéjsi je zejména snizeni finan¢nich ndkladd ptipadajicich na dodavky
vyrobku. Na zékladé¢ sbéru objednavkovych dat z nckolika poslednich let, které
zprostiedkovalo nakupniho oddéleni, doslo na vycisleni primérné vynalozenych nékladi na
dodavky daného vyrobku na 80 000 € ro¢ng. DalSimi cili, které ptfi uspeSném realizaci
pfinesou nespornou vyhodu, jsou vétsi flexibilita a nezdvislost v rdmci objednavkového
procesu. Pii stavajici situaci je nutné s podstatn¢ vétSim Casovym piedstihem sledovat
zasoby konkrétniho vyrobku, aby bylo zajisténo v¢asné objednani, a hlavné dodani vyrobku
pfed zahajenim vyroby. Obzvlasté pii soucasném navySovani rtiznorodosti vyrobniho
portfolia se obtiZzné koriguje sledovani zasob, nutnost pravidelné vymény vyrobku a v€asné
objednani, coZ v konecném disledku vede ke dvéma negativnim skutecnostem. Prvni
skutecnosti je zejména vznik Casového presu pii urgentnich objednavkach, kdy tento proces
muze ohrozit nékolik faktordi, jimiz jsou ptredev§im neplanované vypadky ve vyrobé
u externiho dodavatele nebo zpoZdéni v rdmci logistické piepravy zasilky. Druhou negativni
skutecnosti je nadmérné predzasobovani, coz vede k nutnosti vyhrazeni dodatecnych

skladovacich pozic, které by za jinych okolnosti mohly byt vyuzity jinym zplsobem.

7.2 Charakteristika budouciho pracovisté

Cinnost vybraného vyrobniho pracovi§té lze jednoduSe charakterizovat jako frézovani
pertinaxovych uzitkdi. Frézovani je strojni obrabéni pomoci vicebfitych nastroji, ovSem
v piipad¢ tohoto pracovisté se nebude jednat o frézovani kovového ¢i plastového materialu,
jak tomu nejcastéji byva, ale materidlu jménem pertinax. Svoji povahou se analyzované
pracovisté¢ nijak nedotyka polygrafického primyslu, avSak je nedilnou soucasti vyroby
produktu, ktery je dale vyuzivan na vysekovém odd¢€leni, kde z velkého potisténého archu

dochdzi k vysekavani uzitki jednotlivych krabicek.
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7.3 Popis vyrobku

V ptedchozim textu podkapitoly 7.2 jiz bylo zminéno, Ze klicovym a opracovavanym
materidlem bude pertinax, coZ je kombinace papiru s funkci vyztuze a fenol
formaldehydovou pryskyfici jako pojivo. Tento material mé Siroké vyuziti napfic vice obory,
zejména v elektrotechnice pro svoji izolacni funkcei. V ptipadé analyzovaného pracovisté se
vSak jedna o vyrobu jednotlivych pertinaxovych uzitkd (viz. Obrazek 9). Vyroba takovych
uzitkdl probiha podle dat uvedenych ve vyrobnim vykresu, pfi¢emz hotové vyrobky maji
nasledné vyuziti ve vysekové sekci. Funkce pertinaxi spociva ve vytvoreni rylovani
kartonového uzitku, které poté napomahd ke snadnym ohybiim v urcitych mistech hotové
krabicky. Pertinax ptilepeny na plechu tvoii protikus vysekové desky, kterd miize obsahovat

vice druhli nozli uvedenych nize:
=  Vysekové
» Rylovaci
» Perforacni

= Nasekové

=  Combi Link

Obrazek 9: Pertinax v porovnani s vysekovou deskou (vlastni zpracovani)
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7.4 Analyza layoutu pro zajiSténi prostoru

Nejdilezitéjsi ¢asti z pohledu umisténi budouciho pracovisté je analyza podnikového
layoutu a navrh kompozic¢nich feSeni, ktera jsou vhodné a odpovidajici pro vznik nového

pracovisté a jeho optimalni umisténi.

Z vysledki analyzy prostorového layoutu se zamétenim na vyuzitelnost vyrobnich prostort,
kterou provedl spravce budov ve spolupraci s vedoucim predtiskové pripravy a IMS
manazerem, nevychazi piili§ mnoho vyhovujicich mist, kam by mohlo byt nové pracovisté
umisténo, proto se vyhrazeni prostoru zacalo orientovat pouze do meziprostoru Cisticky
a skladu vysekovych nastroju, které vyuziva oddéleni Dieshop. Potencionalni volba mista je
zndzornéna na Obrazku 10, kde se jedna o Cervené vyznaené teritorium v misté ,,water

treatment.

;= Svitavy Layout / Current State

o i October 2021
Bobst Masterfold 110 Packing
.|

Gluing

Bobst
145 PER

Bobst Babat Alpina 110 A3 Manual operations
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Marquip Sheeter 2 1
urmer

Printing

Sheeting
Bobst

|
Sorting 1
. ' tumer
CER 142 : Marquip Sheeter 1
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Shrink Water Die tooling storage
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Dle&ll: E Maintenance shop

1 Cutting Heidelberg XL 145 -

Paperboard warehouse
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Bobst Foilmaster
Boiler Offset pre-press SP 102
(CtP)

f)‘éb

LS Locker room

Polar 137 XT Paperboard warehouse I

&

Heidelberg CD 102

Obrazek 10: Vyznaceni potencionalniho umisténi nového pracoviste
v soucasném vyrobnim layoutu (interni material spolecnosti)
Umisténi na danou pozici by bylo vhodné z nékolika divodl. Prvofadym divodem je
lokalizovani nového pracovisté pobliz pracovisté Dieshop, jehoz pracovnici zde budou
vykonavat potiebné pracovni tkony. Jelikoz se jedna o prostor v blizkosti skladu néstroji,

tak bude moznost k okamzitému ulozeni vyfrézovanych pertinaxid do pfenosné krabicky
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a pfilozeni k sadé vysekovych nastroji ve skladovém regalu. DalSim divodem je také
nahrazeni jiz nevyuzivaného prostoru ptivodni rozsifené;jsi Cisticky. Pfesné na tomto misté
byly doposud rizné vany a nadrze s ptivodnymi trubkami, tudiz v rdmci uzptsobeni prostoru
pro nové pracovisté bude zapotiebi zrealizovat demontazni prace starych van a stavebni

upravy povrchu pro vyhovujici po¢atecni stav pred instalaci stroje.

7.5 Nabidka strojni vybavy

Nutnou souéasti nového pracovisté je koupd nového stroje. Clenové odpovédni za vybér
stroje vytvorili prizkum spolecnosti, které nabizi obdobné CNC frézovaci zatizeni, jimz
disponuje dosavadni externi dodavatel. Po ukonceni prizkumu trhu byly na zékladé nékolika
konzultaci osloveny dvé spolecnosti dodavajici frézovaci stroje. Byla oslovena spole¢nost
Marbach, coz je zaroven dosavadni externi dodavatel, a spole¢nost Wissner. Na zaklad¢
osloveni zminénych spolecnosti a jejich zdkaznickych oddéleni zainteresovanymi
pracovniky Westrocku zodpovédnych za nakup stroje, byly spole¢nostmi vytvoieny dvé
alternativni nezdvazné nabidky, které dale poslouzily k rozhodovani o volbé dodavatele

vyrobniho zatizeni. Orienta¢ni nabidkovy ptehled je zndzornén v Tabulce 2.

Tabulka 2: Nabidka strojii (vlastni zpracovani)

Spolecnost Marbach Wissner
Typ stroje mgrav|multi Witec 15 Basic
Kupni cena v € 174 000 156 000

7.6 Uzpusobeni prostoru

Po vytipovani vhodného prostoru pro lokalizovani nového pracovisté, jimz bude
pravdépodobné idedlni teritorium v meziprostoru €isti€ky a skladu vysekovych néstroji, je
zapotfebi stanovit také minimalni velikost potfebného prostoru a vSechny technické
pozadavky, se kterymi je zapotiebi pocitat pii budoucich stavebnich ¢innostech a tipravach
prostoru. Stanovenim téchto nezbytnych pozadavki se zajisti bezproblémové zapojeni stroje

pfi jeho instalaci a také bezpec€nost pfi jeho vyuZzivani.

7.6.1 Minimalni potfebna plocha

U vypoctu minimalni potfebné plochy je zapotiebi brat v iivahu vSechny aspekty, které
nalezi nejen k samotnym rozmériim stroje a jeho ptidavnym zatizenim, ale také je tieba dbat

na dostate¢né bezpecnou zonu okolo stroje. Bezpe¢na zona zajisti dostatek volného prostoru
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pro bezpecny pohyb obsluznych pracovnikli. Jedna se zejména o pohyby souvisejici
s nastavenim stroje, ale také s dal§imi pohyby provadéné béhem provozu, protoze CNC stroj
disponuje pohyblivym ramenem, které¢ mtize v ptipadé nedodrzeni bezpecnych zon zplisobit
stfet s pracovnikem a pfivodit mu nepifijemné zranéni. V neposledni fadé by doslo také
k neocekdvanému zastaveni stroje, coz by mohlo mit nepiiznivy vliv na jeho stav a mohlo
by dojit k poruse. Soucasné je zapotiebi myslet na dalsi prvky pracovisté jako pracovni stil,

ktery bude slouzit k odkladani potfebnych véci a dokumentd.

Vypocet minimalni potiebné plochy je zalozen na rozmérech stroje a dalSiho ptislusenstvi,
které byly uvedeny v nabidkovych protokolech dodanych pfi procesu osloveni spole¢nosti
(viz. Podkapitola 7.5).
S:Ss+Sps+Sm+Sp (1)
S=11,30+1,20 + 0,80 + 0,25
S=13,55m?
» S — celkova potiebna plocha
= Ss—plocha stroje s bezpecnou zdénou (3,40 x 3,00 m)
= Sy —pracovni stil (1,50 x 0,80 m)
*  Sm—pojizdny pocitacovy modul (1,00 x 0,80 m)
= S, —pfipojna stanice (0,45 x 0,55 m)
Charakter pracovisté¢ nebude nijak zvlast€ narocny na minimalni potfebnou plochu, coz
dokazuje 1 kratky vycet naleZitosti, které se ve vypoctu objevily. Vypocet minimalni
potfebné plochy nového pracovisté stanovil minimélni velikost prostoru 13,55 m?, oviem
jedna se pouze o statické prvky pracovisté. Pfi vybéru mista, které je blize popsano
v podkapitole 7.4, byla spravcem budov smluvena dostupna velikost pracovisté. Tato

velikost byla stanovena na rozméry 4,45 x 5,15 m, coZ znamena dostupnou maximalni

plochu 22,91 m?,

Dle vysledku minimalni potfebné plochy a jeho porovnani s plochou, kterd je maximalné
dostupna, I1ze dojit k zaveru, ze dostupna smluvena plocha je pln¢ dostacujici pro minimalni
pottebnou plochu i pro nésledné misto potiebné pro volny, a hlavné bezpecny pohyb

pracovnika na pracovisti a v blizkosti stroje.
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7.6.2 Technické pozadavky

Po demontézi a odstranéni jiz nevyuzivanych starych van bude prichézet na fadu stanoveni
technickych specifikaci, které je nutné splnit, jest¢ pfed samotnou instalaci stroje.
Technickou piipravenost prostoru je zapotiebi piedem konzultovat s dodavatelem CNC
stroje, aby se zamezilo neuspésné instalaci stroje a jeho zprovoznéni z divodu Spatné
stanovenych technickych pozadavki stroje. Konzultace s dodavatelskou spolecnosti
o potiebnych nalezitostech a technické pfipravenosti prostoru probihala v kooperaci se
spravcem budov. Zkonzultované technické nalezitosti, na kterych se spravce budov dohodl

a které je nutné pred instalaci stroje vytvofit, jsou:
» Pfivodky na 230 Va400V
= Kotveni rozvodné skiiné
=  Privod stlacen¢ho vzduchu
* Pfipojeni k podnikové siti

Dalsi potiebné technické pozadavky, které bude zapotiebi splnit, budou spocivat ve
vytvofeni uzavieného pracovisté, respektive vytvoreni stén a stropu. Tyto stavebni upravy
bude vhodné realizovat az po instalaci stroje, jelikoZ v opa¢ném piipadé by neslo dopravit
stroj pfimo na stanovenou pozici. Stavebni upravy v podob¢ vytvoreni stén budou zajistény
v rezii smluvené stavebni firmy. Na vytvofeni stén a stropu musi navazovat zavérecny krok,

kterym bude instalace osvétleni.

7.7 Bezpecnostni poZadavky

U pfipravy pracovisté a jeho postupného vybaveni je zapotiebi brat v ivahu nejen
bezpecnosti pozadavky, které budou spojeny piimo s provozem a obsluhou stroje, ale také

pozadavky, které jsou dany zdkonem a predpisy.

Pti feSeni bezpecnosti vztahujici se k pracovnikovi a jeho obsluhy stroje, bude klicovou
problematikou zajisténi vhodnych ochrannych prvkl a vizualizace vystraznych symboli
varujici pfed ublizenim. Pro potfeby feSené¢ho pracovisté¢ a volbu ochrannych prostredkil
bude nutné brat v potaz vyskyt ostfejSich hran pertinaxu a pobyt na pracovisti, kde se
vyskytuje hluk. V rdmci zajisténi bezpecnosti stroje proti neopravnénému uziti bude také
vhodné aplikovat bezpecnostni systém, ktery zamezi manipulaci se strojem nekompetentni

osobou.
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Nedilnou soucasti bude muset byt splnéni pozarnich norem a ptedpisti. Splnéni norem je
zalozeno na aplikaci technickych i teoretickych prostfedki tykajicich se prevence pozaru.
Prevenci pozaru je mysSleno vybaveni pracovisté¢ hasicim prostiedkem a vytvoreni
bezpecnostnich vizualizaci, jednak pro pravidla pouziti konkrétniho hasiciho prostfedku, ale
také pro vyskyt elektrickych zatfizeni, rozvodnych skiini, vysokého napéti a v neposledni

fad¢ pro oznaceni unikové cesty.

7.8 Skladovani materialu a pomitcek

Povaha pracovnich tkonli na novém pracovisti nebude nijak zvIast’ rozmanité a variabilni,
stejné tak se to tyka variace potfebnych pracovnich pomticek a vyrobniho materialu. Skupina
pracovnich pomicek bude tvofena pouze specifickymi frézovacimi nastroji, proto bude
u jejich skladovani hrat duleZitou roli vizualni znaceni. Ze skupiny materidli se na pracovisti
bude vyskytovat pouze jediny druh pertinaxového materialu. Zpisob skladovani bude muset
zohlednit rozméry materialu, z né¢hoz se budou jednotlivé uzitky frézovat, protoze se bude

jednat o podobu desek, které budou dodavany ve velikosti 120 x 120 cm.

7.9 Kompetence a Skoleni

Pracovni kony na daném pracoviSti budou provadét vyhradné osoby, které se zcastni
dvoudenniho vstupniho Skoleni. Vstupni Skoleni bude probihat aZ pfi instalaci stroje a bude
zajiSténo externim Skolitelem v anglickém jazyce, proto je zapotiebi, aby se ho zicastnily
osoby s jazykovou znalosti, ptipadné aby bylo Skoleni priibézné dokumentovano pomoci
zapisk €1 videonahravani, aby se z vytvofenych poznatki mohl vytvofit budouci pracovni
postup. Jak jiz bylo zminéno v podkapitole 7.4, tak na tomto pracovisti budou operovat
pouze pracovnici vyrobniho oddéleni Dieshop a také pracovnici administrativniho oddéleni

Pre—Press Drawing and Coverting.
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8 VYHODNOCENI VYSLEDKU PROVEDENYCH ANALYZ
S NAVAZNOSTI NA MOZNOSTI JEJICH SPLNENI

Shrnuti vysledkil z analytické ¢asti pfedstavuje strucnou rekapitulaci pozadavkd, které byly
analyzami identifikovany, a které nesmi byt v ndvrhové Céasti opomenuty. Ke shrnuti
pozadavki slouzi Tabulka 3, kde je u kazdého pozadavku doplnéna charakteristika toho, na

co bude mit dany pozadavek v budoucnu vliv.

Tabulka 3: Shrnuti identifikovanych pozadavkii (vilastni zpracovani)

Pozadavek Vliv
1 Vybér stroje Provoz
2 Vybér prostoru pracovisté Instalace 1 provoz
3 Stavebni upravy terénu Instalace
4 Technické tipravy Instalace
5 Jednotliva skoleni Provoz, bezpecnost, poradek
6 Vybaveni bezpecnostnimi prvky Bezpecnost
7 Vizualizace bezpe€nostnich znaceni Bezpecnost
8 Vybaveni ¢isticim nac¢inim Cistota
9 Nakladani s odpady Ttidéni odpadu, Cistota
10 | Skladovani pracovnich pomiicek a nastroji Potadek
11 | Skladovani pertinaxi Potadek
12 | Eviden¢ni listy, kontrolni checklisty, privodka | Standardizace, potadek

Vsechny vyse uvedené pozadavky a jejich feSeni se zdsadné musi objevit v ndvrhové Casti,
protoze jsou naprosto nezbytné pro provoz pracovisté, at’ uz z funkéniho hlediska nebo
1 bezpeCnostniho. U moznosti vybaveni pracovisté bezpecnostnimi prvky a u zpusobu
skladovani pomficek a nastroji se nabizi vicero ndvrhl na feSeni, kterd se vSak budou liSit
ve vynalozenych nékladech. V navrhové cCasti budou uvedeny pouze levnéjSi varianty,

ovSem budou zminény i nakladnéjsi fesSeni.
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9 NAVRH STANDARDIZOVANEHO PRACOVISTE

Kapitola vénovana navrhu nového standardizovaného pracovisté ma za cil zpracovat
postupné cely proces v ramci piemény nevyuzivanych prostor na nové potiebné pracoviste,
které bude pfi uspesné instalaci a realizaci tvorit ndkladové Gspory pii vyrobé pertinaxového
vyrobku. Na ziklad¢ ptfedchozich analyz, splnéni uréenych pozadavki, dodrzeni danych
norem a vyuziti primyslovych metod bude vystupem spravné fungujici pracoviste, jenz bude

plnit poslani, které vedlo k jeho realizaci.

Nez bude podrobnéji popsan navrh na realizaci standardizovaného pracovisté pomoci
metody 5S, je vhodné nastinit a popsat dvé zdsadni rozhodnuti, od kterych se mize navrh

odvijet. Prvnim popsanym rozhodnutim bude vybeér stroje a druhym bude vybér prostoru.

9.1 Vybér stroje

V disledku vyhrazeni investicnich moZnosti, které byly korporatnim vedenim stanoveny na
180 000 €, a analyzy potenciondlnich dodavateld, byly ndkupnim oddélenim vytvofeny
zadosti o nezdvazné nabidky strojii, Na zakladé dvou vytvotenych nabidek (viz. Tabulka 2)
byl odpovédnym tymem zvolen CNC stroj od némecké spolecnosti Wissner (viz.
Obrazek 11), jenzZ je svoji funkcei 1 dodate€nym vybavenim vyhovujici pro pracovni napli

nového pracoviste.

Obrazek 11: Zvoleny CNC stroj Wissner Witec 15 Basic
(Wissner Maschinenbau GmbH, © 2022)
Mezi faktory, které mély vliv na rozhodovani pii vybéru stroje a volbu tohoto dodavatele,
patfila zeyména niz$i pofizovaci cena oproti konkurenénimu dodavateli, jehoz nabidka byla
drazsi o 18 000 €, ale také skutecnost, zZe stejny typ CNC stroje byl jiz v minulosti Gspésné

instalovan v dcefinych vyrobnich zdvodech v némeckém Trieru a Spanélském Bilbau.
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Ve prospech volby stroje od spole¢nosti Wissner hrala roli také doba dodéni, ktera byla skoro
o tfi mésice krat$i nez u konkurence a urcity vliv mél i vyhodnéjsi zptisob platebnich
podminek. Spolecnosti Westrock vyhovoval platebni kalendar, kdy 30 % castky muselo byt
zaplaceno po potvrzeni objednavky, 60 % po uskute¢néni expedice a zbylych 10 % po
uspés$né instalaci stroje. Platebni kalendar u konkurence nebyl tolik atraktivni, protoze
spocival v zaplaceni dvou zaloh jest¢ pfed samotnou instalaci, pticemz celkova vyse zaloh

byla 90 % z celkové €astky, zbyla castka poté méla byt uhrazena po GspéSné instalaci.

9.2 Vybér prostoru

Rozhodovani o lokalizovani nového pracovisté vychdzelo z analyzy prostorového layoutu
uveden¢ho v podkapitole 7.4, ve které jsou také uvedeny vybérové faktory, které ptispély
danému rozhodnuti. Volba mista méla jasné feSeni v podob¢ umisténi nového pracovisté na

misto byvalé rozsitené Cisticky (viz. Obrazek 12). Obrazek znazoriuje prostor, ktery jiz

prosel mensi upravou a odstranénim nepotiebnych nadrzi a soustav trubek.

Obrazek 12: Vybrany prostor pro umisteni pracovisté (vlastni zpracovani)
9.3 Navrh layoutu pracovisté

Konstrukce optimélniho prostorového layoutu nového pracovisté je zaloZzena na informacich
uvedenych v podkapitole 7.6, kde jsou uvedeny potfebné nalezitosti, které¢ koresponduji
s vyobrazenim v navrhu layoutu, jenz je uveden v Pfiloze P I: Navrh layoutu pracovisté.
JelikoZ se jednd o malé pracovisté, tak je navrh konstruovan tak, aby pracovnik mél vSechna

stanovisté v kratkém dosahu, nejlépe nékolika krok.
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10 STANDARDIZACE POMOCI METODY 58

Kazdé pracovisté v pribéhu svého zivota projde urcitou vinou optimalizace, kdy je zapotiebi
zlepSovat a ménit vyrobni postupy ¢i renovovat jejich vizualni prvky a znaceni. U pftilezitosti
vzniku nového pracovist€¢ a nastaveni jeho nové standardizace dochazi k vyuziti
primyslovych metod, které napomohou tomu, aby pracovisté bylo vizualn¢ a uzivatelsky
piehledné. Primyslové metody nebudou vyuzity pouze v ramci vizualizace prostoru, ale

také v ramci pracovnich postupii a procest, které je zapotiebi intuitivné standardizovat.

10.1 Metoda 5SS v kombinaci s vizualnim managementem

Pro optimalni nastaveni a uzplsobeni nového pracovisté z hlediska vSech potiebnych
aspektli je v tomto pfipad¢ idedlni kombinace primyslovych metod 5S a vizudlniho

managementu, ktery dokéaze perfektné doplnit vystupy z 5S implementaci.

Metoda 58 je v prostiedi spole¢nosti jiZ velice zndmym nastrojem v ramci pravidelnych 5S,
pfipadné¢ 6S audith s cilem neustadlého =zlepSovani a eliminaci nepotiebnych C¢i
neproduktivnich elementli v pracovnim prostiedi. Zminénymi elementy mohou byt rizné
druhy plytvani jako nadbyte¢né ¢innosti, dosud nestandardizované postupy prace, nevhodné
uzpusobeni pracovisté a rozmisténi pracovnich pomticek, nadmérné zasoby nebo nepotadek
a znecisténi pracovniho prostiedi, ale jelikoZ se jedna o neustalé zlepSovani, tak feSenych

zaleZitosti miiZze byt nes€etné mnoZstvi.

10.1.1 Seiri — utiidit

Prvotnim krokem v rdmci metody 5SS je eliminace vSeho nepotiebného, co na pracovisti
nema své opodstatnéni a vyznam. JelikoZ se jednd o realizace upln€¢ nového pracovisté do
nového prostoru, tak by se tento krok dal jesté dale rozdélit na dve ¢asti. Za prvni ¢ast kroku
by se daly povazovat stavebni a udrzbaiské prace pti upravé piivodnich prostor na nove,
zpusobilé prostory odpovidajici pfedem danym pozadavkiim, coZz je mozno castecné

pozorovat na Obrazku 12 v podkapitole 9.2.

Druhou ¢ast prvniho kroku ptfedstavuje akéni jednani jiz po instalaci stroje, kdy je zapotiebi
jasné definovat nalezitosti piipadajici k novému pracovisti. Ur€enim potiebnych nalezitosti,
coz mohou byt hmotné i nehmotné prvky, dochazi k separaci potiebnych a klicovych véci
od té€ch véci, které jsou nepodstatné a zbytecné. Hmotnymi prvky se rozumi zejména skladba
pottebnych pracovnich pomucek a nacini, jez budou slouzit k definovanym pracovnim

¢innostem.
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Co se tyce nehmotnych prvk, tak pii pocatecni realizaci ptichazeli pracovnici do kontaktu
s cetnym mnozstvim novych informaci, at’ uz v ramci zaskolovani pfi praci s novym strojem
nebo s dalsimi doprovodnymi Cinnostmi jako je napiiklad upinani frézovacich néstroji aj.
Proto je podstatné v ramci nehmotnych prvkt piehledné a jasné sumarizovani dulezitych
krokti a prib¢hu ¢innosti, které se v dalsich fazich metody 5S zpracuji za vyuziti vizudlniho

managementu.

10.1.2 Seiton — usporadat

Ve druhém kroku procesu standardizace pracovisté piichazi na fadu uspotfadani neboli
kompletni systematizace vSech nalezitosti, které se pracovisté tykaji. Na spravné usporadani
poté navazuje uloha vizudlniho managementu, kterd spociva v piehledném a intuitivnim
oznaceni vSeho potiebného, at’ uz se jedna o oznaceni pracovnich pomticek a jejich pozic
nebo zejména vizualizace, kterd podléhd wvnitropodnikovym standardim, piipadné
pravidlim v ramci bezpecnostnich a odpadovych standardi. Realizace tohoto kroku probiha
v pripad¢ tplné nového pracovisté jednoduseji, protoze neexistuje zadny minuly stav nebo
zab&hnutd pravidla, tudiz se vychazi z kombinace teoretickych poznatkii a zakladnich

pravidel ¢i standardd, v urcité mife také z kreativity samotnych realizatora.

Uplné prvnim pozadavkem pied zapoetim zkouskové a testovaci vyroby je vytvoreni
vizualizace bezpecnostnich a varovnych prvki, protoze ptipadné vzniklé problémy a nehody
by v kombinaci s absenci bezpecnostniho znaceni mohly vést k jednanim mezi zastupci
oddéleni bezpec€nosti prace a zastupci spolecnosti a vystupy z téchto jednani by nemusely
mit ptijemné dopady. VétSinovou ¢ast vizualniho oznaceni tvoti vertikalni znaceni, pficemz
horizontalni tvofi zejména podlahové oznaceni z divodu pohyblivych ¢asti stroje. Nize je
uvedeny vycet bezpecnostnich a varovnych prvkl, kterymi musi byt pracovisté opatieno
a v Ptiloze P II: Piiklady bezpecnostnich prvki jsou zndzornény ptiklady z realizace:

* Nepovolenym vstup zakazan

= Unikovy vychod

= Misto prvni pomoci

* Pozor elektrické zatizeni a hlavni vypinac

= Zafizeni smi obsluhovat pouze povéteny pracovnik

» Varovani pted stlacenim rukou
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» Varovani pted stlacenim prstd

» Ptikaz k pouziti pracovnich bryli a uSnich Spuntii

* Oznaceni hasiciho pfistroje a jeho zptisobu pouziti

» Podlahové oznaceni nebezpecného prostoru okolo stroje a odpadi

Jednou z dalSich podstatnych ¢asti druhého kroku je oznaceni jednotlivych frézovacich

nastrojii uvedenych na Obrazku 13, protoze jejich zamichdni by se slozit€ji napravovalo

z diivodu malych rozdilti mezi néstroji.

Obrazek 13: Serazeni frézovacich nastrojii
(vlastni zpracovani)

Okamzitym oznacenim a vytvorenim piehledného ulozného systému v zasuvce pracovniho
stolu pomoci se zamezi ptfipadnym problémim s hledanim konkrétniho typu néstroje.
Vhodny zplisob uloZeni jednotlivych nadob s nastroji, které jsou jiz popsané, mize byt
ucinén vyrovnadnim nadobek do zén dievénych krabicek (viz. Obrazek 14), pti¢emz kazdé
nadobce bude patfit vlastni zona, ktera bude také popsana. Idealnim feSenim by bylo detailni
vyfoceni néstroje a umisténi jeho fotky na dno zdény, aby se pfipadné dala spravnost uloZeni

nastroje vizudlné zkontrolovat.
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i S

Obrazek 14: Systéem na ulozZeni nastroju (vlastni zpracovani)

Mensi nevyhodou byla skute¢nost, Ze frézovaci stroj byl dodan spole¢nosti z Némecka, tudiz
vSechny popisky na stroji, kterymi stroj disponuje, jsou uvedeny v anglickém jazyce.
Z tohoto divodu je zapotiebi vytvofit preklady k jednotlivym funkénim tladitkim (viz.
Obrazek 15), aby pouzivani stroje bylo pfizptsobeno tuzemskym pracovnikiim, ale zaroven
byla zachovana anglickd verze, pro pravidelné ro¢ni udrzby nebo urgentni opravy

némeckymi pracovniky z dodavatelské spolecnosti.

Obrazek 15: Preklady na pracovnim modulu
(vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

Dalsi systematizace a vizualizace se uz tykaji pouze oznaceni pracovnich pomucek a jejich
uloznych pozic, aby nedochazelo ke zbyte¢nému a nékdy zdlouhavéjsimu hledani z ditvodu
vraceni pomucek na Spatné misto, coz dale feSi krok standardizovani. Pro vhodnou
uspotadanost pracovnich pomicek, ale i frézovacich néstrojii, je vhodnym feSenim tvrzena
péna s vytvorenym reliéfy umisténd bud’ na pracovnim stole, nebo v jeho zasuvkach.
Tvrzena péna s reliéefy mad vyhodu v tom, ze pomucka v reliéfu sedi piesné podle svého
tvaru, ¢imz se z velké Casti zamezi Spatnému navraceni pomucky, ovSem koupé téchto
tvrzenych pén muze znacné navysit naklady, proto bude z pohledu naklada lepsi pro tyto
pomiticky pouze vymezit prostor a popsat ho. Poslednim krokem je vytvoreni zasobniku,

ktery bude uréen ke skladovani pertinaxovych desek (viz. Obrazek 16).

Y

Obrazek 16: Skladovani pertinaxovych desek (vlastni zpracovani)

10.1.3 Seiso — udrzovat a cistit

Smyslem kroku udrzovani je zejména udrzeni perfektniho stavu pracovisté, protoze
nedostate¢nou udrzbou muize postupné dochdzet k Castéj$i poruchovosti nebo neshodné
vyrobé. Spravnym nastavenim procesu udrzby, také v kombinaci s neklesajici disciplinou
tyto udrzovaci procesy plnit, je dosazeno Cistého a bezpecného pracovniho prostiedi.
Zékladem je udrzovani Cistoty na pracovnim stole, protoze frézovanim se uvoliiuje znacna
¢ast prachu a malych tiisek, které by mohly pfi nové vyrob€ vadit rovnomérnému zakladani
a upinani pertinaxové desky. Pro pravidelné ¢isténi a uklid jsou v podniku stanoveny
pravidla barevného rozdéleni uklidovych pomiicek (viz. Obrazek 17), kdy se musi pouZzivat
zvlast uklidové pomicky urcené na podlahu a zvlast pomticky urcené k oc¢isténi stroje nebo

pracovniho stolu.
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NA PODLAHU / FLOOR

Obrazek 17: Rozdeéleni uklidovych pomiicek (viastni zpracovani)

V tomto bod¢ metody 5S je také dulezité fesit nakladani s odpady, které se béhem vyroby
vytvoii. Standardnim vybavenim pracovisté jsou oznafené odpadové nadoby na lepenku
a papir, plast a primyslové smetky z tiskaren (viz. Obrazek 18), pfi¢emz postaci mensi
odpadové nadoba se tfemi oddily, protoze tyto druhy odpadi se na tomto pracovisti vyskytuji
v mensi mife a neni vyzadovano vétsich kontejnerd. Pii prilezitosti nového pracovisté se
vyrazné navys$i odpadni zatiZzeni pertinaxovym material, diky ¢emuZz doslo k pfehodnoceni
a upravé ve vnitropodnikovém registru odpadového hospodatstvi. Doposud byl pertinax
fazen do odpadu pod oznacenim ,,Primyslové smetky z tiskarny®, ovS§em b&éhem instalace
nového stroje doslo ke zméné a pertinax se jiz fadi do samotné skupiny ,,Pertinax — plastovy

odpad® v tid¢ ostatnich odpadil.

@ Westhock  agrarni coeac @ Westhock  gatatii coran

coean oRTATHI 00AD
LEPENKOVE A PAPIROVE OBALY ' PLASTOVE OBALY PROMYSLOVE SMETKY Z TISKARNY
“ onosm

Obrazek 18: Znaceni odpadovych nadob (vlastni zpracovani)
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10.1.4 Seiketsu — urcit pravidla a standardizovat

Ukolem ¢&tvrtého stupné metody 5S je standardizovat jednotlivé procesy a &innosti.
V dusledku urceni a definovani jasnych pravidel a postupt se otevira moznost pro dosazeni
¢istého pracovisté, na kterém se budou vyrabét kvalitni vyrobky s minimalnim vyskytem

problémt a chyb. Standardizace na novém pracovisti se tyka hned nékolika ¢innosti.

vvvvv

standardizovany pracovni postup. Divod k vytvotfeni navodky je ten, Ze povaha a postup
prace je neménny a pii kazdém zpracovani zakazky se opakuji stejné kroky. Pracovni postup
bude mit v uvodnich mésicich vyroby zejména funkci ndvodu a predlohy, ale postupem Casu,
kdy se pracovnici do procesu vziji, bude mit spiSe kontrolni funkci, pfipadné skolici, pokud

se v budoucnu zméni personalni sloZeni zainteresovanych odd¢leni.

Dulezitou standardizaci je €iSténi pracovniho stolu, které musi byt o¢isténo po kazdé vyrobni
zakéazce. Potiebné Cisténi se eviduje tim zplsobem, Ze se kazdy pracovnik, ktery jde
zpracovat vyrobni zakazku, zapiSe do eviden¢niho listu denni udrzby (viz. Pfiloha P III:
Evidencni list denni GdrZzby), ve kterém ma moznost pfipsat pozndmku na stav pracovniho

stolu po pfedchozim pracovnikovi.

10.1.5 Shitsuku — udrZovat a zlepSovat

V poslednim kroku pfichdzi na fadu kontrola dodrZzovani stanovenych pravidel a pfipadné
naméty na dalsi zlepSovani a odstraiiovani vzniklych problémi. Proces kontroly probiha ve

formé 58S auditl, ovSem né€kdy je audit veden v duchu 6S.

Pravidelné audity probihaji jednou mési¢né a ucastni se ho ¢lenové Lean tymu. Zpravidla se
auditu UcCastni manazer neustalého zlepSovani, specialista BOZP, manazer IMS a vedouci
pracovnici vyrobnich oddéleni. Z kazdé takové kontroly se vytvaii zdznam, ve kterém je
uvedeno hodnoceni daného pracovisté a poznamky zicastnénych osob, ve kterych se mohou
objevit vzniklé problémy, doporuceni, rady, ale také pochvaly za ¢innost pracovnikii v rdmci
neustalého zlepSovani na pracovisti. Kontrola a snaha o neustalé zlepSovani nemusi byt
vyhradné plnéna pouze v ramci periodického 6S auditu, ale také v ramci Gemba Walk, kdy
odpovédny pracovnik provede pochlizku po konkrétnich oddé€lenich a dle Gemba formuléie

(viz. Priloha P V: Safety Gemba Walk — zaznam) vytvoii zaznam o hodnocenych

bezpecnostnich rizicich.
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10.2 Doplnéni metody 5S

Samotnd metoda 5S je skvélou volbou pro zlepSovani pracovniho prostiedi, ale v dnesni
dobé byva casto doplnovana jesté jednim piidavnym krokem a modifikuje se tak na
metodu 6S. Timto krokem je bezpecnost (anglické oznaceni ,,Safety*), ktera nesporné
dopliuje a rozviji celistvost metody 5S. Na zajisténi bezpecnosti v ramci pracoviste se dnes
klade obrovsky diiraz, coz neni ani vyjimka u spolecnosti Westrock, kterd se snazi
predchazet pracovnim urazim a nebezpecnym situacim, které¢ by mohly pracovniky ohrozit

a mit dopad na jejich zdravi.

Nékteré bezpecnostni prvky spadajici do kroku bezpecnosti jiz byly popsany v piedchozich
krocich 58 a tykaly se zejména varovnych vizualizaci vii¢i potencionalnimu riziku ohroZeni
zdravi pracovnika, ale také bezpecCnostnich vizualizaci v rdmci pozarni prevence. Pro
zajisténi bezpecnosti pracovnika pii pracovnich ukonech na novém pracovisti nesmi byt
opomenuto, aby dodrzoval povinnou ochranu o¢i a sluchu v podob¢ ochrannych pracovnich
bryli a uSnich $puntli, ov§em tato skute¢nost je zavedena jako celopodnikové pravidlo, které
se musi dodrzovat kdekoliv ve vyrob¢, tudiz neni zapotiebi pracovniky dale dovybavovat.
Pti manipulaci s pertinaxovymi deskami se nabizi doporuceni pro pouziti ochrannych
rukavic, které by zamezily pfipadnému drobnéjSimu pichnuti o roh desky, kterd v§ak nema
fezny potenciondl a nemiZe nijak ohrozit pracovnikovu kiizi, kdy by byla vysledkem fezna
rana. Roh desky muze zranit pracovnika pouze v pfipad€ Spatné manipulace s deskou.
Potencionalni zranéni mize byt v podob¢ nechténého pichnuti v oblasti hlavy a o¢i, ale o¢i

musi byt standardné chranény ochrannymi brylemi, tudiz jejich bezpec¢nost je zajisténa.

V dosavadnim vyctu nebyl zminén jesSt¢ jeden prvek, ktery se vyuzivd zejména pfi
necekaném zastaveni stroje nebo jeho oprav. Timto prvkem je bezpecnostni systém LOTO,
ktery funguje na principu zdmkua ptidélenych konkrétnim pracovnikim, ptficemz kazdy
pracovnik za sviij pfidéleny zamek musi zodpovidat a nesmi ho pouzivat nikdo jiny. Vyuziva
se hlavné v ramci prevence vii€i zamezeni pfistupu ¢i manipulaci se strojem nepovolenymi
nebo neproskolenymi osobami, kdy pomoci specialnich kli¢ti dochazi k uzamceni hlavniho

vypinace specidlnim zamkem (viz. Obrazek 19).
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HLAVNI
VYPINAC

Obrdazek 19: Uzamceni stroje LOTO zamek
(vlastni zpracovani)
V prostiedi spolecnosti je misto se specidlnimi kli¢i ur¢enych pro LOTO zamky znamé také
pod nazvem LOTO Panel, ktery je zndzornén na Obrazku 20. Byva standardné¢ uzamcen
a klice k nému maji pouze odpovédné a prosSkolené osoby. Vedle LOTO Panelu je také
piehledné vyobrazeni pravidel a jednotlivych krokd pro pouzivani LOTO systému (viz.
Ptiloha P VII: LOTO instrukce WISSNER).

Obrazek 20: LOTO panel s instrukcemi (vlastni zpracovani)
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10.3 Doporuceni v souvislosti se zménami

Vysledky a dopady navrzenych zmén se nejcastéji odvijeji od jejich zplisobu dodrzovani,
protoze pii nedodrzovani ptichazi v Casovém horizontu vSechna predchozi prace k zmaru.
Standardizace neni dileZzita pouze v dany moment realizace, ale také ve vytvoteni pravidel,
ktera jsou orientovana na budoucnost a souvisi s udrzitelnosti zmén ¢i pravidel, pfipadné

souvisi s jejich potencionalnim zlepSenim v ramci procesu neustalého zlepSovani.

Dilezitym udrzovacim prvkem pro neporusovani pravidel budou periodicka skoleni tykajici
se nejen dodrzovani kroki pracovni naplné a kontinualniho dodrzovéani bezpec¢nosti, ale také
vytvafeni znalosti a ponéti o vyznamu metody 5S a moznych benefitech pramenicich
z dodrZovani zasad této metody. Obsahem skoleni by mélo byt také seznameni s evidenci,
ktera se tykéa denni a mésicni udrzby pracoviste, pficemz komunikace ohledné stavu udrzby
by méla probihat nejen na vnitropodnikové Grovni mezi oddélenim udrzby a odpovédnymi
pracovniky frézy uvedenych v podkapitole 7.9, ale také mezi spolecnosti a dodavatelem

stroje, ktery je zodpovédny za pravidelné ro¢ni udrzby.

Kontrolni sledovani by méla byt realizovana v pravidelnych intervalech, minimalné vSak
jednou mésicné pomoci 6S auditu, na kterém se bude podilet uskupeni minimélné
5 odpovédnych pracovniki uvedenych v podkapitole 10.1.5. Obdobnou kontrolu mohou
realizovat také samotni jednotlivci, kteti mohou provést Gemba Walk, kdy by bylo vhodné,
aby takové hodnoceni probéhlo alespoii jednou za dva tydny. Zminéné audity jsou vedeny
podle hodnoticich kritérii checklistii (viz. Ptiloha P V: Safety Gemba Walk — checklist
a Priloha P VI: 6S — checklist) zaméfenych hlavné na bezpec¢nost a potadek, kontrolu

evidence a stav dodrzovani pravidel.
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11 ZHODNOCENI NOVEHO PRACOVISTE

Impulsem pro vznik zcela nového pracovisté byla snaha o redukci nakladl, které byly
vynalozeny na dodavky pertinaxového produktu. Na tkor toho je navrh zhodnocen ve dvou
rovindch. Prvni rovinou bude zejména finan¢ni hledisko a druhou rovinou bude funkénost

pracoviste, coz bude vyhodnoceno pomoci 6S auditu.

11.1 Finanéni zhodnoceni

Pro vyhodnoceni z finan¢niho hlediska je dulezité ureni nakladd dvou situaci. VSechny
finan¢ni udaje jsou uvedeny v eurech, protoze drtiva vétSina transakei spolecnosti Westrock
probiha na mezinarodni Urovni. Uvedené ¢astky byly stanoveny k datu 01. 04. 2021, kdy
nakupni oddéleni vytvafelo analyzu nakladd a aktualni kurz devizovych trhii dle CNB
k uvedenému datu uvadél kurz 26,09 K¢&/€. Prvni situace vychazi z ptredpokladu, ze by
produkt byl nadile dodévan externim dodavatel, pficemz na zdklad¢ analyz nakupnim
oddélenim byly v priméru tyto néklady vycisleny na 80 000 € za rok. Tento udaj vychazi
jako primérnd hodnota vynaloZenych nékladi za poslednich 5 let. Tyto néklady byly
vypocitany uréenim pramérného ro¢niho objemu objednanych sad pertinaxti a vynasobenim

primérné ceny jedné sady.
200 sad * 400 €/sada = 80 000 €/ro¢né (2)

V Grafu 1 je moZno vidét znazornéni predikovanych primérnych ndkladl v nasledujicich

letech, ale také kumulované néklady, které se béhem nadchézejicich let nascitaji.

Vycisleni nakladti pfi zachovani puvodniho stavu
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Graf 1: Vycisleni nakladii pri zachovani privodniho stavu (vlastni zpracovani)
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Druha situace vyjadiuje stav, kdy se realizuje rozhodnuti o vybudovani nového pracovisté,
pricemz rok 2021 zahrnuje nejen investicni naklady uvedené v Tabulce 4, ale také jeste
naklady na externi dodavku vyrobku v plné priimérné vysi 80 000 €. Investi¢ni nédklady jsou

slozeny nésledovné¢:

Tabulka 4: Investicni naklady (viastni zpracovani)

Polozka Cenav€
Nakup stroje 156 000
Stavebni tpravy a znaeni 10 000
Provozni skoleni a instalace 3000
Pravidelna ro¢ni udrzba 2 000
Pomiicky a vybaveni 1 000
Celkem 172 000

Realizaci nového pracovisté dojde k uplnému nahrazeni externiho dodavatele, ¢imz dojde
i ke snizeni nakladt v ptepoc¢tu o 300 € na jednu sadu pertinaxti z ptivodnich 400 €. Vydaje
budou usetfeny eliminaci nakladi spojenych s marZemi externiho dodavatele pertinaxovych
vyrobkl a ndkladl vynaloZenych na logistiku v reZii kuryrnich sluzeb. Novée budou naklady
spojeny pouze s cenou za klicovy material k vyrob¢ pertinaxii a poplatkem za servisni sluzbu

spolecnosti Wissner.
200 sad * 100 €/sada = 20 000€/ro¢né 3)

Na zékladé€ predikovaného vy¢isleni primérnych nakladi v nésledujicich letech 1ze spocitat
pramérné roc¢ni uspory spojené s vyrobou pertinaxi. Tato uspora bude odhadem C(init
60 000 €, ovSsem jedna se o predikci, ktera miize byt v budoucnu ovlivnéna pohybem cen
materidlu nebo naklady spojenymi s necekanymi poruchami a udrzbou, ovSem pozitivné

muze byt ovlivnéna pii navySeni vyrabénych sad, coz by zajistilo rychlejsi navratnost.

Nasledujici Graf 2 zohlediiuje v roce 2021 soucet investiCnich nakladii z Tabulky 4
a prumérnych néklad na externi vyrobu pertinaxti, ovSem v dalSich letech lze pozorovat
predikované snizeni ndkladli zapfiCinéné iniciaci vlastni vyroby. V grafu jsou

v nasledujicich letech zobrazeny také hodnoty novych kumulativnich nékladu.
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Graf 2: Vycisleni ndkladu pri realizaci nového pracovisté (viastni zpracovani)

Porovnanim obou ptedchozich grafli, presnéji jejich kumulativnich naklada, 1ze vypozorovat

obdobi, kdy by mohlo dojit k celkové navratnosti investi¢ni realizace, pokud b&hem

nasledujicich let nenastanou ne¢ekané rapidni zmény. Graf 3 a jeho Cerveny bod slouzi jen

pro orienta¢ni naznaceni obdobi, kdy dojde k bodu zvratu. Pro pfesné urceni bodu zvratu

a navratnosti realizovaného feseni budou slouzit podrobné&jsi vypocty.

Porovnani kumulativnich nakladu obou situaci a navratnost
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Graf 3: Porovnani kumulativnich nakladui s vidinou navratnosti (vlastni zpracovani)
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Doba navratnosti (N) je vypocitana na zaklad¢ podilu investi¢nich ndkladl a ro¢nich uspor.

IN
N=—

- @

N = 172 000
~ 60000
N = 2,867 roku

Bod zvratu (BZ) bude urcen podilem investi¢nich nakladi a rozdilem mezi vyrobni cenou.
Piivodni cena je povazovana za prodejni cenu a za variabilni ndklady je povazovéana nova

vyrobni cena.

IN

G

)

. 172 000
(400 — 100)

BZ =573 sad

Kontrolu spravnosti vypocteného bodu zvratu lze ovéfit vynasobenim ndvratnosti

a predikovaného poctu vyrobenych sad za rok, ktery je odhadovéan na 200 ks.
BZ = CN * 200 (6)
BZ = 2,867 = 200
BZ = 573 sad

Celkova castka, kdy dojde k bodu zvratu je souctem nakladi vynalozenych v roce 2021

a nakladd spojenych s vyrobou 573 sad pertinaxti.
BZ = CN + (573 * 100) (7
BZ = 252 000 + (573 * 100)
BZ =309 300 €

Shrnutim vypocth Ize konstatovat, ze pokud nedojde k zdsadnimu ovlivnéni, tak by
navratnost méla byt dosazena pomérné rychle, a to v roce 2023 na pielomu fijna a listopadu,

coz naznacuje i ¢erven¢ vyznaceny bod v Grafu 3.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

11.2 Zhodnoceni 6S auditem

Zaverecné zhodnoceni se tykad vyhodnoceni na zakladé periodického 6S auditu, jehoz prabéh
je ftizen kontrolou definovanych oblasti dle checklistu uvedeného v Piiloze P VI:
6S — checklist. V soucasné dobé neni nové pracovist¢ hodnoceno samostatné, ale je
hodnoceno spolecné s oddélenim Dieshop. V budoucnu se pravdépodobné piejde na
hodnoceni pracovisté frézy a oddéleni Dieshopu zvlast, protoze prosttedi danych pracovist’
ma pomérné odliSny charakter. Vystupem 6S auditu je graficky zpracované hodnoceni
pomoci Spiderchartu, které znazornuje hodnoceni vSech vyrobnich oddé€leni spole¢nosti,

které byly hodnoceny (viz. Pfiloha P VIII: Vyhodnoceni 6S auditu — Spiderchart).

Ze Spiderchartu si lze povSimnout, ze odd€leni Dieshop nemélo pfili§ dobré hodnoceni,
ovSem horsi hodnoceni zatizila skutecnost, Ze oddé€leni Dieshop je v soucasnosti pomérné

vytizené z divodu rozsahlych transferti vysekovych nastrojl, jenz aktudlné probihaji.

Druhym vystupem z 6S auditu je jesté zapis (viz. Ptiloha P IX: Zapis z 6S auditu), ve kterém
jsou uvedeny ptipominky hodnoticich auditorti a naméty na ptipadnd zlepSeni nebo napravy
chyb, které byly na pracovisti zpozorovany a projednany s odpovédnymi pracovniky

oddéleni.

11.3 Zhodnoceni z pohledu pracovnika

Pro samotného pracovnika ma standardizace pracovisté pomoci metod 5S vyhody v tom, Ze
diky pfesné definovanym a vizualizovanym pravidlim naprosto dokonale vi, co ma d¢lat,
kde najde pracovni pomiicky a také, jak ma vykonavat pracovni tikony, aniz by proces znal
do velkych podrobnosti a musel se zdlouhavé zaskolovat nebo aby se mu musel vénovat jiny
zkuSengj$i pracovnik. Nastavend standardizace je také zaklad pro budouci ¢innosti v rdmci
zlepSovani a ptipadné digitalizace, coz piesné¢ odpovidd uvedenému vyznamu a funkci

standardizace podle Rothera v podkapitole 3.1.4.

Motivaci pracovnika pro dodrzovani pravidel je zpétna vazba, ktera se odrazi v dodatecném
osobnim ohodnoceni pracovnika, nebo také systém motiva¢niho programu v podobé
finan¢nich bonust pfi ndpadu na zlepSovaci navrh, které miize pracovnik konzultovat béhem

periodickych auditi nebo ptimo s jeho vedoucim.
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ZAVER

Cilem bakalaiské prace bylo vytvofit navrh nového pracovisté ve spoleCnosti Westrock
Packaging Systems Svitavy, které bude standardizovano pomoci metody 5S a bude také
vyhovovat v§em nélezitostem a pozadavkim, jejichz identifikace byla pfedmétem analytické
casti.

Analytické casti, kterd jiz spadd pod praktickou cast, predchdzela jeSté cast teoreticka.
V teoretické Casti byla zpracovana literarni reSerSe na téma vyroby a konceptu Lean.
Obsahem literarni reSerSe jsou také poznatky vénujici se implementaci jednotlivych kroka
metody 5S a také dnes Casto ptidavanym krokem, ktery navazuje na metodu 5S a zabyva se

feSeni bezpecnosti.

Prakticka ¢ast se zprvu vénuje piedstaveni spolecnosti Westrock a nastinéni jejiho vyrobniho
zaméteni. Na predstaveni spoleCnosti jiz navazuje zminénd analytickd ¢ast, v niz bylo
seznameni s divodem vzniku nového pracovisté¢ a dosSlo také k popsani jeho vyrobni
charakteristiky a popisu vyrobku. Pomoci analyzy byly zjiStény vSechny potiebné

pozadavky, které bylo nutné brat v potaz a vyhovét jim v ndvrhové ¢asti.

Zaveér praktické casti obsahuje doporuceni vhodna k zajisténi celkové udrzitelnosti
navrzenych zmén a také zavéreCné zhodnoceni, které se vénuje ekonomické strance
v podobé urceni doby navratnosti investice a zhodnoceni pomoci 6S auditu, které se

zamétuje na hodnoceni kone¢né podoby funkéniho pracovisté.
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BOZP

CNC

IMS

LOTO

PDCA

TPS

Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci
Computer Numerical Control
Integrated Management Systém
Lockout Tagout
Plan—Do—Check—Act

Toyota Production System
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Obrazek 21: Navrh layoutu pracovisté (vlastni zpracovani)
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Obrazek 22: Znazornéni prikladi bezpecnostnich prvkii (viastni zpracovani)



PRILOHA P III: EVIDENCNI LIST DENNI UDRZBY

£ WestRock
Westrock Packaging Systems Svitavy s.r.o.

F-PP-001 - Preventivni udrzba WISSNER Witec 15 Basic - fréza
Denni interval
Autor:

-3

5 |Popis tukonu

3

1 | Odistit stlaéenym vzduchem

2 |Kontrola funkénosti bezpe&nostnich STOP tlagitek

3 |Kontrola funkénosti bezpe&nostnich krytd a ramu

4 |Oc¢isténi od prachu povrchoveé

5 |Zameteni okolo celého stroje

6

7

8

9

10

.Datum Podpis Poznamka .Datum Podpis Poznamka
1 16
2 17
3 18
Fl 19
5 20
6 Fal
7 22
8 23
9 24
10 25
1 26
12 27
13 28
14 29
15 30

3

Obrazek 23: Evidencni list denni udrzby (interni material spolecnosti)
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PRILOHA P V: SAFETY GEMBA WALK — CHECKLIST

DIE shop

PN
< WestRock

SOP-HS-002.F32 Safety Gemba Walk - zaznam z pochlzky

DATUM:

JMENO:

TRASA 2 - HFS, CTP, DIE shop, Bobst 104, Signode, Kallfass, manualni operace, vysek, lepeni

Oblast rizik - pfiklady na co se zaméfit, éeho si vSimat?

Ostré pfedmeéty a hrany - manipulace s pfipravky a deskami, jejich umisténi, OOPP, noZe

Komentailmozné zlepSeni

lhned
ostranéno

Do akéniho
planu

Schody, Zebfiky, nerovnosti - oznaéeni schodu, pouzivani zabradli, podlahy (nerovnosti)

Pohyb a pracovni prostor - pofadek, dostatek mista, pohyby dle pravidel ergonomie

Manipulace s bremeny - pouZivani manipulaéni techniky, dodrovani pravidel

Zakopnuti, uklouznuti - poch(izné plochy, prach, kapaliny, parkovani techniky, prekazky

Chemické latky - znaéeni, OOPP, skladovani

212|222

Bezpecnost potravin - gistota, uklizeno, dostupné uklidové prostredky, dezinfekce, line clearence

(jedna zakazka v Ease), riziko kontaminace (mikrobilegické, chemicke, fyzikalni, zamichani vyrobka,

kor

alergeny), osobni véci, napoje jidlo, 3perky, pfedepsany odév

Eerveny smetak na modrém vésaku, prach na
polickach se 3anony

)
3
8

Ostré predméty a hrany - manipulace sdeskami, jejich umisténi, QOPP, ...

Schody, zebfiky, nerovnosti - oznageni schedu, pouzivani zabradli, podlahy (nerovnosti)

Pohyb a pracovni prostor - pofadek, dostatek mista, pohyby dle pravidel ergonomie

Manipulace s biemeny - pouZivani manipulaéni techniky, dodrzovani pravidel

Zakopnuti, uklouznuti - pochiizné plochy, prach, kapaliny, parkovani techniky, pfekazky

Chemické latky - znaéeni, OOPP, skladovani, zachytné vany

2(2|2|2(% (2

Bezpecnost potravin - gistota, uklizeno, dostupné uklidové p , line cll
(jedna zakazka v éase), riziko kontaminace (mikrobilogické, chemleke fyzkélni zamichénlvyrobkﬂ
kontaminace alergeny), osobni véci, napoje jidlo, Sperky, pfedepsany odév

2

Vysekové
stroje
(Bobst 104,

Spanthera
1.2,3)

HFsS

Ostré pfedmeéty a hrany - manipulace s pfipravky a deskami, jejich umisténi, OOPP, noze

Schody, Zebfiky, nerovnosti - oznatenf schodl, pouZivani zabradli, podlahy (nerovnosti)

Pohyb a pracovni prostor - pofadek, dostatek mista, pohyby dle pravidel ergonomie

Manipulace s bfemeny - pouZivani manipulaéni techniky, dodr2ovani pravidel

Zakopnuti, uklouznuti - pochlizné plochy, prach, kapaliny, parkovani techniky, pfekazky

2|2|21%

Fadry na podiahach vi

i oldoyizon i

iny stroju (ze zadu) -

3

Chemické latky - znageni, OOPP, skladovani

2

Bezpecnost potravin - istota, uklizeno, dostupné klidové prostiedky, dezinfekce, line clearence

(jedna zakazka v éase), riziko kontaminace (mikrobilogické, chemické, fyzikalni, zamichani vyrobki,

kontaminace alergeny), osobni véci, napoje jidlo, Sperky, pfedepsany odév

hadry na 2 sloupech, Zelezné zbytky na sloupu za g

o
-]
o

Signode

(baleni)
Kalfas

(taveni)

Ostré pfedméty a hrany - pouzivani fezacich no2id, OOPP, ostré pfedméty a hrany

Schody, Zebfiky, nerovnosti - oznaéeni schodl, pouZivani zabradli, podlahy (nerovnosti)

Pohyb a pracovni prostor - pofadek, dostatek mista, pohyby dle pravidel ergonomie

Manipulace s biemeny - pouZivani manipula&ni techniky, dodrovani pravidel

Zakopnuti, uklouznuti - pochlizné plochy, prach, kapaliny, parkovani techniky, pfekazky

Chemické latky - znaéeni, OOPP, skladovani, zachytné vany

2(2|2|2(2(2

Bezpeénost potravin - istota, uklizeno, dostupné uklidové p line
(jedna zakazka v éase), riziko kontaminace (mikrobilegicke, chemmké fyzkélni zamichani vyrobk,
kontaminace alergeny), osobni véci, napoje jidlo, Sperky, pfedepsany odév

dfevéna vafetka na Kalfasu, zaizolepovany stroj,
prazdny desinfekéni davkovaé

3

Manualni
operace
(v hale

Ostré pfedméty a hrany - manipulace s ostrymi pfedméty, pouzivani fezacich nozl, OOPP

Schody, Zebfiky, nerovnosti - oznaéeni schodi, pouzivani zabradli, podlahy (nerovnosti)

Pohyb a pracovni prostor - pofadek, dostatek mista, pohyby dle pravidel ergonomie

Manipulace s biemeny - pouZivani manipulaéni techniky, dodrZovani pravidel

v |Zakopnuti, uklouznuti - pochiizné plochy, prach, kapaliny, parkovani techniky, prekazky

a
hale lepeni)

Chemické latky - znageni, OOPP, skladovani

22|22 (2%

Bezpecnost potravin - gistota, uklizeno, dostupné uklidové prostiedky, dezinfekce, line clearence

(jedna zakazka v &ase), riziko kontaminace (mikrobilogické, chemické, fyzikalni, zamichani vyrobki,

kontaminace alergeny), osobni véci, napoje jidlo, Sperky, pfedepsany odév

odloZené betony, dievéna lat, hiebik, konstrukéni
vykresy, Zlutd samolepka na paravanu

o
L]
=}

Lepici stroje
Alpina 110,
Diana 104,

Ostré pfedmety a hrany - manipulace s ostrymi pfedméty, pouzivani fezacich nozl, OOPP

Schody, Zebfiky, nerovnosti - oznaéeni schodd, pouzivani zabradli, podlahy (nerovnosti)

Pohyb a pracovni prostor - pofadek, dostatek mista, pohyby dle pravidel ergonomie

Manipulace s bremeny - pouZivani manipulaéni techniky, dodrovani pravidel

Zakopnuti, uklouznuti - pochiizné plochy, prach, kapaliny, parkovani techniky, pfekazky

Chemické latky - znageni, OOPP, skladovani, zachytné vany

2(2(2(%|2|2

Bezpecnost potravin - istota, uklizeno, dostupné uklidové prostf , line
(jedna zakazka v Ease), riziko kontaminace (mikrobilogické, chemld(é fyztkélni zamichani vyrobkd,
kontaminace alergeny), osobni véci, napoje jidio, Sperky, pfedepsany odév

rezava plechovka bez oznageni, ulomeny magnet
(zbytek nenalezen), provizorni dektura pod strojem

KOMENTAR

PrileZitosti ke zlepSeni? Komentafe, vysledky pozorovani?

Na trase 2 nalezeno méné (Eetnost i zavaznost) nalezll, neZ pfi minulé pochiizce na trase 1, CTP bez zji$téni - well done

Obrazek 25: Zaznamovy checklist Safety Gemba Walk (interni material spolecnosti)




PRILOHA P VI: 6S - CHECKLIST

SOP-FS-006.F01 - Periodické hodnoceni pravidel 6S WestRock Packaging Systems Svitavy s.r.0,

Autor: Strana 1z 1

Pravidla 6S Hodnoceni

Die-shop (w 47)

Pouze potiebné naradi, pristroje, pfipravky, chemikalie.

Zadné volné polozené zbyte&né predméty. 2

Pouze potiebné produkty, WIP, zasoby, material. Pouze aktualni zakazka na stroji. 2

15t S - SORT

Pouze pfislusné instrukce, dokumentace, upozornéni, informace na nasténkach. 3

Pouze potiebné zdravotnické pomicky (doba pouzitelnosti na obalu, Gplnost dle seznamu). 1

Rozlozeni a vybaveni pracovi$té odpovida materialovému toku a vyhovuje ergonomii prace. 1

Piipravky a pomiicky umistény pobliz mista pouZiti. "Ma své misto.” 1

Produkty, WIP, zasoby, material, odpad jsou identifikovany a umistény v oznagené oblasti. 1

2nd § - SET IN OR[J

Kapalné chemikalie jsou umistény na zachytnych vanach a jsou dostupné absorpéni prostredky na likvidaci jejich ukapu. 1

ole|(v|lajoals]|w]|n

Celkovy poradek a Cistota v okoli stroju a na pracovisti. 2

Stroje, pripravky, naradi a vybaveni jsou Cisté, fi anep é (vyrobni al + stoly, zidle, police, skfiné, schody,
podlaha). Bezpecnostnich kryty, stop tlacitka a svételné zavory jsou neposkozené a funkéni.

S

Odpad je spravné tiidén, kontejnery a skladovaci mista jsou radné oznacena a nepreplnéna.
Dostupné identifikaéni listy nebezpeénych odpadu (ILNO).

3rd S - SHINE

Stav manipulaéni techniky je v pofadku, v pfipadé odstaveni je umisténa pod paletou.

Provozni deniky manipulacni techniky jsou v dobrém stavu a fadné vypliovany.

Pracovité vyhovuje standardu barevného znaéeni, visual management.

Bezpecénostni ¢ary a znaceni v poradku (kvalita a iplnost bezpecnostnich cedulek, ovladacich prvki).

14 |Naradi, nastroje, pomtcky jsou usporadané, oznacené a odborné spravované. 2

15 |Pouze spravné oznacené chemikalie (Citelnost, Uiplnost, Gesky jazyk, expirace, bezpeénostni listy na misté). 1

Aktualnost a stav dokumentace na stroji (napf. navody k obsluze, postupy tdrzby);
jeji dostupnost pobliz mista pouziti.

4th S - STANDARDIZE

17 |Je urCen plan a odpovédnost za ldrzbu, pravidelny odvozu odpadu a uklid. 1

DodrZovany pravidelné 6S tydenni interni audity, vysledky jsou viditelné, identifikované navrhy na zlep$eni byly implementovany.
Vedeni participuje na 8S auditech v poslednich 3 mésicich.

Zaméstnanci jsou motivovani k 68 aktivitam a aktivné se na nich podileji. 1

20 [Jsou vyhrazeny potiebné zdroje pro 6S aktivity (pravidelny uklid kazdé smény, odpovédnost, zaznamy, atp.). 1

5th - SUSTAIN
[

21 |Byla provedena také zlepseni, ktera nebyla identifikovana pfi poslednim 6S auditu (neustalé zlepSovani). 2

hilng

DodrZovani zakazu noseni $perki, hodinek, volnych &asti odévil, jidel, Zvykani, sl ych napoju, h telefont a vnaseni

skla do vyrobnich prostor. Pracovni odév - spravny, isty, cepice, osobni véci na vyhrazeném misté.

23 |Zasobniky na hygienické potieby a desinfekéni roztoky jsou doplnéné. 2

Zamé i pouZivaji spravné pracovni a oct e lcky (dostupnostl),

A pfi obsluze stroji nebo zafizeni maji sepnuté vlasy. ;

blok gel.r déce, korektni

Volné unikové cesty a vychody, poZarni hydranty a PHP (nepo$kozené, zaplombované),

25 pouziti uzemnéni a pospojeni uzivanych nadob s tékavymi latkami

Nehrozi poranéni od elektrickych kabel(, ostrych hran, rizik. pfipravki, prekazek.
VSechny elektrické rozvadéce jsou uzavieny.

6th S - SAFETY

26

Stop tlaéitka na dostupném misté, viditelna a funkéni. Zafizeni, které se nepouZiva je zaji$téno v souladu s LOTO procedurou.

2 Zapnuty stroj nikdy neni bez osadky.

28 | Technické prostfedky LOTO jsou dostupné, provedeni testu znalosti zaméstnance 1

Pracovisté: Kontrola provedena v tydnu ¢.| 47

Poznamky:
Celkové hodnoceni [%]: 87%

=Y
1]

67%

Hodnoceno od 1 do 4

N
(7]

Kriteria hodnoceni: 100%

1.- Bez problému 151005 8edé polozky musi mit 92%

Bl | b2
|0

2 - Nesplfiuje v 1 pfipadu na pracovisti 2867 pfi problému 87%

3 - Nesplfiuje ve 2-3 pfipadech na pracovisti 3..33.3% zaznam do hlasici 58 83%

4 - Nesplfiuje opakované a/nebo >3 pfipady na pracovist 4..0% Tabulky &i ABSS 6.5 90%

Obrazek 26: Zaznamovy checklist 6S (interni material spolecnosti)



PRILOHA P VII: LOTO INSTRUKCE WISSNER

PN
\V/ weStROCk Westrock Packaging Systems Svitavy, s.r.o.
SOP-HS-007.F10 — LOTO instrukce WISSNER

Opravéna osoba: Progkoleny
Autor: Umisténi: hala 6 / €isticka pracovnik Dieshopu a PrePress Strana1z2
Drawing and Converting

Umisténi odpojovacich bodu

Kontrola odpojeni P1

Kontrola odpojeni E1

Postup LOTO, mista pro odpojeni nebezpecné energie a fizeni ESP

1) Seznam se s LOTO 2) Vypni zafizeni pfedepsanym
procedurou, informuj ostatni zplisobem

i

7) Uzamkni LOTO box s Klici
osobnim zamkem

Obrazek 27: LOTO instrukce Wissner strana 1/2 (interni material spolecnosti)



PN
V weStROCk Westrock Packaging Systems Svitavy, s.r.o.
SOP-HS-007.F10 — LOTO instrukce WISSNER

Opravéna osoba: Progkoleny
Autor: Umisténi: hala 6 / €isticka pracovnik Dieshopu a PrePress Strana2z2
Drawing and Converting

Matice LOTO Predbézna opatfeni
Oznaéeni

Druh Energie

Velikost energie

Misto odpojeni =

Zpusob odpojeni a
zajisténi

Uvolnéni / zajisténi
nahromadéné energie

!
Nulovy tlak na
manometru na zadni
&asti stroje obr. 6

V&e uzamdéeno, klice od zamkl odpojovacich
Standardni Gdrsba ) a) bodu ve skupinovém LOTO boxu, ktery je
n n zamknut osobnim zamkem kazdého
pracovnika, ktery €innost provadi.
Kontrola spravné funkce ESPA
bezpednostnich prvkd — uﬁ ;L)Z\;;zem pfipraveno pro standardni
stop-tlatitka 2) Ovaeni funknosti — stop tiaditka

Postup pro uvedeni zafizeni do provozu

Kontrola oddéleni

1. Ujisti se, Ze veSkeré naradi a pomicky jsou uklizeny, okoli stroje bez piekazek.

2. Ujisti se, Ze vedkery personal je na bezpecnych mistech nebo zcela mimo dotCeny prostor, zkontrolujte i stranu
pohonu, kde by pracovnici nemuseli byt vidét

3. Vsechny spinaée a ovladaci prvky jsou v poloze vypnuto nebo neutral

4.  Odijisti a odeber prostredky LOTO, pust energii do zafizeni, vzduch do okruhu napliuj pomalu!!!

5. Dej na védomi povéfené obsluze, Ze udrzba je dokonéena

Obrazek 28: LOTO instrukce Wissner strana 2/2 (interni material spolecnosti)
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Obrazek 29: Vyhodnoceni 6S auditu — Spiderchart (interni material spolecnosti)



PRILOHA P IX: ZAPIS Z 6S AUDITU

[SOP-F5-006.F02 - Periodicke hodnoceni pravidel 65 - zapis z mesicniho hodnoceni.xlsx]

SOP-FS-006.F02 - Periodické hodnoceni pravidel 6S - zipis z mési¢niho hodnoceni @ WestRock
; =~

Datum auditu: / LY B2 poue: /g . Zapis proved!:
1st S

WestRock Packaging Systems Svitavy s.r.o.

2nd S

3rd S
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Obrazek 30: Zapis z 6S auditu (interni material spolecnosti)




