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Abstrakt

Bakalaiska prace se zabyva optimalizaci procesu zasobovani vyrobni linky podniku
JKVB, s. r. 0. Vychéazi z analyzy procesu zdsobovani a zaméfuje se na nalezeni
jeho tzkych mist. V rdmci fesSeni je navrzena metodika stanoveni optimalniho mnoZzstvi
materidlu na lince vcetné¢ jeji aplikace. Cely navrh je vyhodnocen ctyfmi kritérii.

Jsou jimi navratnost investice, produktivita prace, ergonomie a Gspora mista.

Abstract

The bachelor's thesis deals with the supply process optimization of the production line
in the JKVB, s. r. 0. company. It is based on the analysis of the supply process and focuses
on finding its bottlenecks. As part of the solution, a methodology for determining
the optimal amount of material on the line, including its application, is proposed.
The whole proposal is evaluated by four criteria. These are return on investment, work
productivity, ergonomics and space saving.
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UvVOD

V dnesni dobé musi kazdé firma upravovat a zlepSovat své procesy. Jejich zdokonalovani
neboli optimalizace, je dé€la vykonngj$imi, rychlej$imi a hlavné levnéjsimi. Je to dulezité
proto, aby se firma dokdzala udrzet na trhu pii boji s konkurenci. USetfené néaklady
optimalizovanim procestt umozni firmé volit lepsi strategie vedouci k vyssi poptavce

po jejim zbozi.

Tato bakalarské prace se bude zabyvat pravé optimalizaci procest firmy JKVB, s. r. o.
Tato firma vyrabi dopliikky pro stfesni plastova okna. Konkrétné€ se optimalizace zaméii

na proces zadsobovani vyrobni linky, ktera vyrabi rolety M-BLIND a EL-BLIND.

Muj navrh se bude snazit o zrychleni vyroby, tedy o zkraceni vyrobniho taktu a zvySeni
produktivity prace, ale zarovein o zachovani plynulého chodu vyroby. Také se bude
soustifed’ovat na zlep$eni ergonomie na pracovisti. Bude navrzena metodika ke stanoveni
optimalniho mnozstvi materialu na lince, kde bude popséan kazdy krok potiebny k jejimu
provedeni. Poté bude tato metodika aplikovana na zasobovani vyrobni linky zvolené

firmy.

Prace bude rozdé€lena do ¢ty ¢asti — teoreticka vychodiska prace, analyza souc¢asného
stavu, navrh optimalizace procesu zasobovani vyrobni linky a zhodnoceni navrhu
optimalizace.

Teoreticka ¢ast bude obsahovat vysvétleni zakladnich pojmt z oblasti vyroby, procesniho
fizeni, logistiky a zdsobovani. Budou zde téz ptidana objasnéni pojmu, které jsou dale
V praci pouzity a nemusi byt jasné, co je jimi mySleno nebo co si pod nimi pfedstavit.
Analyticka ¢ast bude roz¢lenéna do dvou c¢asti — globélni a detailni. V globalni ¢asti
budou popsany podnikové procesy, jejich fizeni pomoci PIM (Process Improvement
Management), nejcastéji se vyskytujici problémy v provozu a zptisob vybéru dodavatele
materidlu. Detailni Cast se bude zabyvat analyzou vyrobkii a vyrobniho procesu.
Zde budou nalezena problematickd uzkd mista, pro kterd se vV navrhové €asti vytvori
a aplikuje metodika stanoveni optimalniho mnozstvi materialu na lince. Tento navrh bude
zhodnocen v posledni ¢asti, kde se posoudi jeho pfinosy z hlediska navratnosti investice,

produktivity prace, ergonomie a Uspory mista.
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1. VYMEZENI PROBLEMU A CILE PRACE

Cilem této bakalaiské prace je navrhnout zlepSeni procesu zasobovani vyrobni linky,
kterym se zkrati vyrobni cyklus. Pfedpokladem fesSeni je zachovat plynulost vyroby
a eliminovat prostoje. Prace se zamé&ii na proces zasobovani vyrobni linky. Reseni bude

vychézet z analyzy stavajiciho stavu fizeni a zdsobovani vyrobnich linek.

1.1. Dil¢i cile

- analyza soucasného stavu fizeni a zasobovani vyrobnich linek
- nalezeni uzkych mist procesu zdsobovani
- navrzeni metodiky feSeni problému a jeji aplikace

- vyhodnoceni ptfinosii navrhu

11



2. TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Tato kapitola obsahuje teoretickd vychodiska feSené problematiky. Nejprve se zaméiim
na vysvétleni pojmi vyroba, proces a procesni fizeni. Déale se budu se vénovat
optimalizaci procest a jejich nastrojti. Pak ptejdu k vyjadieni vztahu fizeni mezi vyrobou
a logistikou. Od toho navazu na logistiku a jeji technologie. Nakonec pfidam vysvétleni
podnikového systému SAP a Standardu 100 od OEKO-TEX.

2.1. Vyroba

Vyroba je proces, pfi némz dochazi k transformaci vstupli na vystupy. Vstup lze
ve vyrobnim procesu chépat jako vyrobni zdroj, pfedev§im material. Vystupem jsou
statky a sluzby, které uspokojuji trzni poptavku. Statky jsou oznacovany jako fyzické
komodity, cozZ jsou objekty vyrabéné za ucelem spotieby nebo pro sménu. Sluzby jsou

poptavané prace, které jsou oznacovany za nehmotné statky. [1]

Proces transformace

 (thoughpw)  (Outpu)

Obrazek 1 Princip procesu vstup-vystup (Zdroj: [2])

Vyrobni proces se da rozdélit do tfi fazi, kterymi jsou:

e predhotovujici (v praxi nazyvana jako ptredvyroba — vyroba zakladnich dil),
e zhotovujici (v praxi téz jako pfedmontaz — vyroba zakladnich sestav),

e dohotovujici (v praxi jako montaz — vyroba finalnich produkt). [2]
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Obrazek 2 Schéma vychozich fazi (Zdroj: [2])

2.2. Proces

Podnikovym procesem rozumime ,,0bjektivné prirozenou posloupnost ¢innosti, konanych
S umyslem dosazeni daného cile v objektivné danych podminkach . Zésadni roli zde hraje
¢as, ¢imz je myslena zejména Casova posloupnost Cinnosti. Podnikové procesy, jak je
zvySe uvedené definice patrné, jsou dale definovany cilem, umyslem, objektivni

piirozenosti postupu a objektivné danymi podminkami. [3]

Proces vsak lze také chépat jako souhrn ¢innosti, které preménuji souhrny vstupi
na souhrny vystup pro jiné lidi nebo procesy, za pouziti lidi a nastroji. Model
podnikového procesu je znadzornén na obrazku €. 3. Zdmérem tohoto modelu je definovat
vstupy procesu a jejich zdroj, samotny proces a vystupy spojené se zakaznikem. Také je

zde zobrazena zpétna vazba od zakaznika. [4]
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vystu
Podnikovy i
proces

zpétna vazba

vstupy

Obrazek 3 Zakladni schéma podnikového procesu (Zdroj: [4])

A

2.3. Procesni rizeni

Procesni fizeni je takové fizeni, v némz podnikové procesy hraji klicovou roli. Tyto
procesy je potieba dostat do dynamiky pro fungovani fizeni organizace tak, aby mohla
svoje pracovni postupy neustdle pfizpuisobovat novym piilezitostem a moznostem,

které ptinasi vyvoj technologie. [3]

Kazda nova technologie umoziuje inovaci ve smyslu zmény povahy jednotlivych
funkénich mist organizace, coz vede k optimalizaci ¢i zvySeni vykonu jednotlivych
prvka. Nova technologie vyvolava potfebu zménit pracovni postup, ale zaroven nikdy
nepokryva cely rozsah ¢innosti organizace. Pokud nova technologie vyZzaduje zménu
organizace prace, je potfeba upravit organizacni strukturu. V piipadé¢ klicovych procest
vyzaduje zménu v podstaté celé organizace, coz ji ¢ini neschopnou vyuzit moznosti nové
technologie. Pfitom pravé tyto technologické zmény, které meéni organizaci prace,

pfinaseji vyssi efektivnost. [3]

2.4. Optimalizace procesi

Pro kazdou firmu je nezbytné udrZet se na trhu. Proto je potifeba neustale zlepSovat
podnikové procesy. K tomu dochézi zejména natlakem zakaznika, kteti zadaji stale lepsi
vyrobky a sluzby. Zakaznik se totiz miZe obratit ke konkuren¢nim firmam, pokud
nedostane to, co zada. Hlavni hodnotou trzni ekonomiky je totiz sila konkuren¢niho
prostfedi. Tento pfistup je zaloZen na pochopeni a méfeni stavajiciho procesu

a z toho vyplynuti podnéti k jeho optimalizaci. [4]
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2.4.1. Cyklus PDCA

Cyklus PDCA je modelem pro provadéni zmén. Je nezbytnou soucasti filozofie Stihlé
vyroby a klicovym ptfedpokladem pro neustalé zlepSovani vyroby, procesii a také lidi.
Tato jednoducha ctyifazova metoda umoziuje projektovym tymim vyhnout se

opakujicim se chybam. Témito fazemi jsou:

e Plan — planovat. V této fazi je nutné planovat, co je potieba udélat. Nejprve se
musi identifikovat a analyzovat problém nebo pfilezitost, poté vytvorit hypotéza

o moznych chybach v systému a nakonec rozhodnout, kterou z nich otestovat.

e Do —provést. Poté, co se vytvofi plan, je ¢as jednat. Otestuje se potencidlni feSent,

které bylo zvoleno v pfedchozi fazi.

Musi se provést audit provedeného planu a zjistit, zda skutecné funguje. Je tieba

zm¢étit vysledek a efektivitu a rozhodnout, zda byla zvolena hypotéza vhodna.

e Act — jednat. Pokud se zvolené feseni prokaze jako Gspésné, muze se pokracovat

V pouzivani tohoto planu. [5]

Continuous
Improvement

Obrazek 4 Cyklus PDCA (Zdroj: [5])
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2.4.2. SMART metoda

SMART je analytickd metoda, kterou lze pouzit k planovani a dosazeni cili. Podle
akronymu ,,SMART* by m¢l mit cil tyto vlastnosti: specificky (specific), méfitelny
(measurable), akceschopny/dosazitelny (achievable), realizovatelny/relevantni (relevant)

a terminovany (time-bound).
Vyznam jednotlivych vlastnosti:

e Specificky — Cil by mél byt jasny a specificky, jinak nelze soustiedit usili a citit
motivaci Kk jeho dosaZeni. Pti navrhovani cile je dobré odpovédét si na tyto
otazky: Ceho chei dosahnout? Pro¢ je tento cil diilezity? Kdo je zapojen do tohoto

fizeni? Kde se to nachazi? Jaké mam zdroje ¢i limity?

o Meéritelny — Je dalezité mit méfitelné cile, aby bylo mozné sledovat pokrok
a zistat v motivaci. Lze vyuzit téchto otazek: Jak moc? Kolik? Jak se dozvim,

kdy toho bude dosazeno?

e Dosazitelny — Cil musi byt realisticky a dosazitelny, aby byl uUspé&sny.
Pii nastaveni dosaZitelného cile lze rychle identifikovat diive ptehlizené
ptilezitosti. Takovy cil obvykle zodpovi otazky, jako naptiklad: Jak mizu
dosdhnout tohoto cile? Jak realisticky je cil zaloZzeny na jinych omezenich?

Jaké jsou finan¢ni faktory? Mam k dispozici potiebné zdroje? Mzu si to dovolit?

e Relevantni — Tento krok je o zajisténi toho, aby byl cil v souladu s dal§imi
relevantnimi cili. Relevantni cil dokaze na tyto otazky odpovédét ,,ano*: Stoji to
za to? Je to ten pravy cas? Odpovida vaSim snahdm a potiebdm? Jsem tim
spravnym c¢lovékem k dosazeni tohoto cile? Je to pouZitelné v soucasném

socidln¢é-ekonomickém prostredi?

e Terminovany — Kazdy cil pottebuje cilové datum. Je potieba mit lhiitu, na kterou
se zam¢fit. Tato vlastnost SMART cile poméaha zabréanit tomu, aby kazdodenni
ukoly uptednostiovaly dlouhodobéjsi cile. Terminovany cil zodpovi na tyto
otazky: Kdy? Co muizu udé¢lat za Sest mesici? Co miizu udélat za Sest tydni?

Co muzu udélat dnes? [6]
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2.4.3. Nastroj 5S

5S je typickym nastrojem vyuzivanym ke zlepSovani procesii. Nazev vychazi
z anglickych pojmu: Sort, Straighten, Shine, Standardize, Sustain. Tyto pojmy tvoii
jednotlivé kroky uziti této metody.

Krok 1: Sort (tfidéni). Cilem je vylouceni vSech tikontl, nastroji nebo jinych soucasti,
které pro pracovni prostiedi nemaji vyznam. Priority se kladou podle piinost a trovné

potiebnosti.

Krok 2: Straighten (umistovani). Pfedstavuje umisténi potifebnych véci tak, aby byly
snadno dostupné. Také jsou setazeny v poradi, které zajisti plynulost a efektivitu pracovni

¢innosti. VSechny pomiicky maji své ur¢ené a oznacené misto.

Krok 3: Shine (tklid). Tento krok vyzaduje udrzovani pracovnich prostord v poradku
a Cistoté. Pracovist¢ musi byt stejné snadno pfistupné a v poraddku vytvorenym
predchozimi dvéma kroky. Ukony tklidu a organizace jsou nezbytnou souéasti kazdého

procesniho cyklu, nejsou iniciovany jen tehdy, kdy je nepofadek na pracovisti netinosny.

Krok 4: Standardize (standardizace). Standardizace piedpoklada, Ze by pracovni
postupy mély byt sladény a standardizovany tim zpiisobem, ktery zajisti opakovatelnost

jednotlivych tikonti. Cinnost vykonana riiznymi pracovniky by méla byt provedena stejng.

Krok 5: Sustain (udrzeni) Soustiedi se na dodrZzovani pracovnich postupt, navodu
a pravidel, které byly stanoveny v pfedchozich ¢tyfech krocich. Dochazi k pravidelnym

auditim pofadku a kontrolam ovéfujicim, zda proces nesklouzl zpét do starych koleji. [7]

2.5. Vztah Fizeni vyroby a logistiky

Pod pojem Rizeni vyroby a logistiky lze zahrnout fizeni vnitropodnikového materialu
a zbozi, fizeni pohybu materidlu a polotovarii od dodavateli do podniku a na jejich
pracovisté, stejné¢ tak jako fizeni vyrobklli a polotovarli zpracovist a podniku

k zakaznikovi. [2]
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Fyzicky tok vstupt, jejich transformace ve vyrobnim procesu a vystup z hlediska
systému fizeni vyroby tvoii podstatnou ¢ast logistiky. Komplexni fizeni podniku tedy
vyzaduje, aby byl systém fizeni vyroby konfrontovan napf. s manipulacnimi

a skladovacimi systémy. Z toho Ize chapat funkci logistiky jako prafezovou. [2]

Obecné lIze fici, ze jde o premosténi jak prostorovych, ¢asovych tak i materialnich rozdili
mezi nabidkou a poptavkou. Objevuje se zde fyzicka realizace fetézce dodavatel —

vyrobce — odbératel. [2]

Vzhledem k vys$e zminéné priafezové funkci logistiky se stava logistika velmi izce spjata
S managementem vyroby v oblasti operativniho fizeni vyroby, které se tyka bezprostiedni
vazby na hmotny tok. Existuje i spojeni v oblasti nakupu a odbytu, které je zobrazené
na obrazku ¢. 5. [2]

; ; 3 2 Ostatni tkoly

Ukoly nakupu Ukoly vyroby odbytu

Fyzicky nakup Vnitropodnikova Fyzicka
materialu logistika distribuce
NAKUP VYROBA ~ ODBYT

Fyzicky nakup Vnitropodnikova Fyzicka
materialu logistika distribuce

LOGISTIKA

Obrazek 5 Vztah fizeni vyroby a logistiky (Zdroj: [2])

2.6. Logistika a logistické technologie

Logistika je soubor vSech technologickych a organiza¢nich ¢innosti, diky nimz se planuji
operace souvisejici s materidlovym tokem. Tyto ¢innosti slouZi k poskytovani potfebného
mnozstvi prostfedkil s nejmensimi naklady na urené misto a v ureny cas, v zavislosti

na poptavce. [8]
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Typické logistické ukoly zahrnuji fyzické opatfovani — ndkupni logistiku, coz predstavuje
dodéani materidlu od dodavatelti do podniku a nasledn¢ do vyroby nebo do ndkupniho
skladu. Dale zahrnuji fyzickou distribuci — odbytovou logistiku, coz je dodavka
zakaznikovi, nebo také vnitropodnikovou logistiku, kterd souvisi s dopravou polotovarii

mezi jednotlivymi vyrobnimi useky. [2]

Logistické technologie je mozno definovat jako souhrn metod, postupti, prostiedkd a
technickych zafizeni, ktera jsou vyuzivany v logistickych procesech se zamérem naplnéni

jejich poslani. Logistické technologie je mozné rozd¢lit do dvou zakladnich skupin:

1. Tazné (tahové) systémy.

2. Tlacné (tlakové) systémy.

Tazné systémy (,,pull®) jsou charakteristické proaktivnim systémem zaloZzenym na tahu
produktu logistickym systémem, ktery je vyvolany silou zakaznické poptavky. Mezi
logistické technologie tohoto typu patii napt. Kanban nebo Just-In-Time. Pro tlacné
systémy (,,push®) plati, ze vySe a struktura vytvafenych zéasob je stanovena dle
progndzované poptavky. Tento systém vyuziva technologii jako napt. Just-In-Case, coz
je zéasobovaci systém zaloZeny na optimalizovanych dodavkach, které vétSinou vedou

ke skladovani. [8]
2.6.1. Metoda Just-In-Time

Tato logisticka technologie spocivd v uspokojovani potfeb po urcitém materidlu
¢i hotovém vyrobku a projevuje se jako dodani ,,pravé vcas®. To znamena, Ze objekty
jsou dodany v ptesné dohodnutych terminech podle potteby odebirajiciho ¢lanku (princip
tahu). Tyto dodavky probihaji v malych mnoZstvich, velmi ¢asto a v okamziku potieby,

aby nedochazelo k hromadéni zasob u odbératele. [8]

Zakladnim principem této metody je vyroba, pieprava, pfiprava a montdZ materialu,
soucastek, komponent a vyrobkll aZ ve chvili, kdy je interni ¢i externi vykonna jednotka

nasledujiciho stupné pozaduje. [8]

Just-In-Time pfedstavuje zplisob dosazeni eliminace ztrat v pribéhu celého vyrobniho

procesu, tzn. od nakupu materialu a polotovart, az po distribuci hotovych vyrobku. [8]
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2.6.2. Systém Fizeni Kanban

Mechanismus Kanban se nejéastéji pouziva pii filosofii Just-In-Time a je zaroven jeji
soucasti. Podstatou fizeni vyroby Kanban je princip tahu, kdy se soucastky ,,tdhnou‘
vyrobnim procesem tak, jak je pozadovano montdzi, a to bez zbytecné rozpracovanosti

a meziskladd. Systém urcuje co, kdy a kolik se vyrobi. [8]

Kanban je vhodné implementovat pro opakovanou vyrobu stejnych soucastek s vysokou
setrvacnosti odbytu. Aplikace tohoto systému zadd rovnomérny a jednosmérny tok

materialu a synchronizaci jednotlivych operaci. [8]

V dnesni dobé vyuziva spousta firem elektronicky kanbanovy systém. Jeho podstata je
ve fungovani s ndvaznosti na informacni systém. Slouzi k obousmérné komunikaci mezi
pracovniky ve vyrobé¢ a v logistice. Také je to zpusob inteligentniho odvadéni produkce,
planovani a sledovani materidlového toku. Umoziuje doporucovat jednotlivym
pracovistim kolik materialu nebo rozpracované vyroby a v jakych terminech maji odvést
na zakladé daného planu vyroby a okamzitého stavu plnéni subdodavek. Tento
elektronicky systém vyuziva carové kody, ctecky carovych kodi a jejich bezdratové
pfipojeni k termindlim. Typicky systém, ktery podporuje -elektronicky Kanban,
je informacni systém SAP (viz kap. 2.8 — Podnikovy informacni systém SAP). [8]

2.6.3. Dopravni systém Milk Run

Zakladni princip fungovani dopravniho systému Milk Run je v pfemisténi riznych typt
materialu najednou, coZz vyvolava sniZzeni nakladi na dopravu. Zavedenim tohoto
vnitropodnikového systému lze docilit zvySeni celkové efektivnosti vyrobni logistiky.
Tento systém umoZiuje sniZzovat pribéznou dobu, za kterou projde vyrobek celym
vyrobnim procesem. Dale rusi neproduktivni ¢innosti, posiluje autonomnost a flexibilnost

vyrobni logistiky pouzitim zasobovaci metody Just-In-Time. [9]

Existuji v§ak i nevyhody tohoto systému. Jednou z nich je vysoka zavislost na stavu tras
a vozového parku. MlzZe napiiklad dojit k nenadéalé poruse ¢i nehodé€, ¢imz se zablokuje
cesta pro ostatni voziky Milk Run. Material se tak nedostane v€as na urcené misto

a vzniknou prostoje. [10]
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2.7. Zasoby a jejich Fizeni

Zasoby jsou piirozenym prvkem ve vyrobnich i distribucnich podnicich. Chapeme jimi

elementy, které jsou vyrobeny, ale jesté nebyly spotiebovany. [11]

Rizeni zasob znazoriuje efektivni zachazeni a hospodafeni se zasobami, optimalni
vyuzivani vSech moznych rezerv a respektovani vSech Cinitelli, které miizou ovlivnit
ucinnost fizeni zasob. Piedmét fizeni zasob se da rozélenit do tii Kategorii: zasoby
surovin, zasoby rozpracované vyroby a zasoby hotovych vyrobkd. Pfi existenci zasob
v okamziku, kdy nejsou potieba (kdy po nich neni poptavka), dochazi ke zbyte¢nému
vynakladani prostfedkli, a to jak hmotnych a financnich, tak i lidskych. Naopak
neexistence zasob ve chvili, kdy jsou potfebné ke splnéni zakdzky odbératele, vede ke
ztratam prodeje a nasledné 1 zdkaznikl spolu s dobrou povésti firmy. Zaroven také

vznikaji nadbyte¢né dopravni a manipula¢ni naklady a vytraci se plynulost vyroby. [11]
Rozliseni zasob dle jejich funkce v logistickém fetézci:

e Obratova (béZna) zasoba — pokryje potieby v obdobi mezi dvéma dodavkami,
tedy v prubéhu dodavkového cyklu (=doba mezi dvéma po sobé jedoucimi
dodavkami). Velikost této zasoby se pohybuje od maxima po dodavce
po minimum pied dodavkou.

e Maximalni zasoba — tvofi vysi stavu zasob pii nové dodavce

e Minimalni zasoba — predstavuje stav pfed dodanim dalsi dodavky, tzn. stav kdy
je vyCerpana obratova zasoba. Jeji vySe je souctem pojistné a technické zasoby.

e Pojistna zasoba — vyrovnava vykyvy pfii spottebé 1 dodavkach. Byva vytvorena
kvali neschopnosti odhadnout exaktni vyvoj zasob, a tedy se zamérem
minimalizace rizika spjatého s nepravidelnosti dodavek a jejich vyse.

e Technicka zasoba — zabezpeCuje potiebu nezbytnych technologickych
pozadavkl k ptiprave polozek zasob pred jejich uzitim ve vyrobnim procesu.

e Sezonni zasoba — vytvafi se tehdy, kdy je zdsobu moZné dopliovat jen v urcitém
obdobi nebo pokud je spotieba pouze sezoénni. Tuto zasobu je vSak nutné vytvaret
pribézne béhem celé¢ho roku.

e Spekulativni zasoba — je udrzovédna se zdmérem dosazeni mimotadného zisku

vyhodnym nakupem. [12]
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2.8. Podnikovy informacni systém SAP

Software SAP piedstavuje podnikovy informaéni systém, ktery podporuje veskeré
podnikové procesy od financi a nakladd az po nakup, vyrobu, skladovani, distribuci
a obchod. Zachycuje vSechny kritické informace a poskytuje k nim rychly pfistup
a pouziti v celé spole¢nosti. [13] Rozhodovaci proces funguje na zaklad¢ informaci
Vv realném Case. Vyhodou tohoto softwaru je také dostupna cena. VSechny procesy se daji
modifikovat podle potifeb firmy tak, aby vyhovovaly jejim potfebam. Integruje

a zefektivituje klicové podnikové procesy. Jedna se o nasledujici oblasti:

e Finan¢ni management — zlepSuje marze, redukuje chyby, fidi vynosnéjsi
rozhodovaci fizeni s kompletnim souborem néfadi k zjednodusSeni financni
operace. Podporuje procesy jako je napiiklad ucetnictvi, controlling, sprava
dlouhodobych aktiv.

e Prodejni a zédkaznicky management — umoziluje efektivné dohledat cely proces
prodeje a zZivotniho cyklu zdkaznika, a to od pocate¢niho kontaktu az po konecny
prodej, fidi poprodejni servis a podporu. Zahrnuje procesy: Rizeni prodeje
a prilezitosti, fizeni marketingové kampang, fizeni zakaznik, sprava sluzeb apod.

e Nékup a kontrola zasob — optimalizuje ndkupni postupy a kontroluje naklady
fizenim celého cyklu plateb véetné potvrzeni, faktur a vraceni. Podporované
procesy: pofizovani, sprava kmenovych dat, integrace skladu a ucetnictvi.

e Procesy specifické pro primysl — moduly pro spotfebni vyrobky, vyrobu, sluzby,

maloobchod, velkoobchodni distribuce. [14]

Dilezitou vlastnosti SAP Business One je Business intelligence, ktera zajist'uje vytvareni
vCasnych a presnych zprav zaloZenych na datech zcelé firmy pomoci analytickych

a reportovacich nastroju. [14]

Dalsi kvalitou tohoto systému je Analytika a reporting. Zaméstnanci mizou rychle
pfijimat zpravy a rozhodnuti se zachycenim vsech dilezitych informaci. Tato data jsou

okamzité zpiistupnéna celé spolecnosti. Lze fidit panely se zpravami. [14]

Velmi vyhodnym atributem SAP Business One je mobilita — diky mobilni aplikaci 1ze
ziskat pfistup k datim odkudkoliv. [14]
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Business

Obrazek 6 Logo SAP Business One (Zdroj: [13])

2.9. Standard 100 od OEKO-TEX

STANDARD 100 od OEKO-TEX je celosvétoveé konzistentni, nezavisly systém zkousek
a certifikace surovych polotovarli a hotovych textilnich vyrobkii na vSech urovnich

zpracovani a pouzitych dopliikkovych materialt. [15]

K ziskani certifikditu OEKO-TEX Standard 100 nesmi textilie obsahovat zadnou ze 100
vybranych latek, o nichZ je zndmo, ze jsou Skodlivé pro lidské zdravi. Norma bere v tivahu

nasledujici:

e Pravni pfedpisy, jako jsou zakazana barviva AZO, formaldehyd,
pentachlorfenol, kadmium, nikl atd.

e Jiné skodlivé chemikalie, které jeSté nejsou pravné regulovany

e Pozadavky ptiloh XVII a XIV evropského natizeni o chemickych latkach
REACh a seznam kandidatt ECHA SVHC

e Pozadavky amerického zdkona o zlepSeni bezpec¢nosti spotiebnich vyrobki
(CPSIA) tykajici se olova.

o Cetné tiidy latek relevantni pro Zivotni prostiedi [15]

CONFIDENCE 5%
IN TEXTILES

Tested for harmful substances
according to Oeko-Tex® Standard 100

Obrazek 7 Certifikace OEKO-TEX Standard 100 (Zdroj: [15])
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato cast je rozClenéna na globalni a detailni analyzu. V globalni analyze je stru¢né
vystizena zakladni struktura podniku a také popsan proces zpracovani objednavky
az po expedici. Dale jsou zde vyjadieny fidici, hlavni a podpiirné procesy spolecnosti.
Detailni analyza je pak zaméfena na proces vyroby M-BLIND a EL-BLIND, ktery je

co nejpodrobnéji popsan pro nalezeni uzkych mist.

3.1. Predstaveni firmy

Firma JKVB, s. r. 0. (dale jen JKVB) je dcefinou spole¢nosti zahrani¢ni firmy XY, a. s.
Ta ji fidi primarné distancné, ale 1 prezencné. Dvakrat rocné tedy pfijede zahranicni

pracovnik firmy XY fesit dané problémy osobng.

Podnik se zabyva vyrobou a dodanim dopliikkd pro stfesni plastova okna, jako jsou
vysouvaci rolety, zaluzie, markyzy, elektrické komponenty apod. Zavod této firmy

se vSak specializuje hlavné na rolety, zaluzie a doplitky okenniho ptislusenstvi.

Firma se nachéazi na tizemi Ceské republiky. Podle poétu zaméstnancti se fadi mezi
podniky velké, protoze se jejich pocet pohybuje v rozmezi 250-499. V soucasné dobé

je to zhruba 350 pracovnik.

Piedmétem podnikani JKVB je vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 a 3
zivnostenského zdkona. Druhem Zivnosti firmy je Zivnost ohlaSovaci volna. Jejimi obory

¢innosti jsou:

e Vyroba textilii, textilnich vyrobkt, odévt a odévnich dopliki

e Vyroba dalsich vyrobkt zpracovatelského primyslu

e Velkoobchod a maloobchod

e Skladovani, baleni zbozi, manipulace s nakladem a technické ¢innosti v dopraveé

e Vyroba elektronickych soucastek, elektrickych =zafizeni a vyroba aopravy
elektrickych strojii, pfistrojti a elektronickych zatizeni pracujicich na malém napéti

e Vyzkum a vyvoj Vv oblasti ptirodnich a technickych véd nebo spolec¢enskych véd
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3.2. Organizacéni struktura spole¢nosti

Generalni
reditel
—1
Asistentka
reditele
i I I I I 1
Koordinatorka IT HR Manazer Manazer Manazer Projektovy
nakupu a specialista 'manaZerka kvality vyroby financi manazer
odbytu |
N : : Koordingtofi Vyrobni | | Manazer
Logistici IT asistent |- Personalistka e mistii skladu
vyvozu/ I_i
dovozu | | HR Kontrolorky Operatofi Skladnici
asistentka kvality |
Fakturantka - T Procesni | Manazer
—  Ucetni Admlmstr.a- inzenyfi logistiky
torky kvality
RN Logistici
.| Koordinator el el
BOZP a EMS

Obrazek 8 Organizacni struktura spole¢nosti (Zdroj: vlastni zpracovani)

Dle Obrazek 8 je organizacni struktura této firmy typicky linearni. Pozice a vazby mezi
podiizenymi a nadfizenymi jsou uspotfadany vertikdln€. Je zde jasné a piehledné
vymezeni kompetenci. Jeden odpovédny manaZer komplexné fidi organizaci daného
utvaru. Sklada se z n€kolika rovni: v prvni je generalni feditel (ten mé svoji asistentku),
v druhé je IT specialista, manazerka lidskych zdroji, manazer kvality, manazer vyroby,
manazer financi a projektovy manazer a koordinatorka ndkupu. Témto vedoucim
pracovnikiim je podfizeno nékolik dalSich zaméstnanct, naptiklad pod zastitou manazera
kvality jsou koordinatofi kvality, kteti pfedstavuji Groven treti. Ti fidi praci kontrolorek

kvality, které jsou na Grovni Ctvrté.

Generalni reditel

Generalni teditel zodpovidd za chod a rozvoj celé firmy. Je na nejvyssi pozici,
a proto jsou mu vSichni ostatni pracovnici podfizeni. VSechna dulezitd rozhodnuti,

ktera manazeii jemu podfizeni provedou, musi schvalit on sam. Jedné se o rozhodnuti,
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kterd néjak zasadnim zpisobem muliZou zménit, narusit nebo omezit fungovani firmy.
Jsou to rozhodnuti jako naptiklad schvéleni rozpoctu firmy, pouziti novych technologii,

schvaleni novych dodavatelii, nebo také potvrzeni pracovnich smluv.

Ma svoji asistentku, ktera pro néj vyfizuje administrativni zalezitosti. Vyfizuje
korespondenci jménem feditele a také tfidi posStu, ktera piijde na adresu spole¢nosti.
Zpracovava administrativni agendy ¢lenti vedeni spole¢nosti. Domlouva schizky dle
feditelova diafe, ktery sama vede. Pofizuje zéapisy z porad. Objednéva kancelaiské
potfeby dle nutnosti nebo na vyslovné pozadani jednotlivych administrativnich

pracovnikil. Kopiruje a tiskne rizné dokumenty. Zajist'uje obcerstveni pro navstévy.

Koordinatorka nakupu a odbytu

V této pracovni pozici, jak je patrné z jejiho ndzvu, se koordinuje ndkup a odbyt. Nakup
vstupniho materidlu a polotovari je nezbytné nutny proces pro samotné zahajeni vyroby.
Koordinatorka posuzuje vyhodnost zejména cizich dodavatelti. U vlastnich dodavatelti
skupiny XY neni tfeba rozmyslet o jejich vhodnosti, jelikoZ €asto neni ani jind moZznost.
Ptimo na miru vyrobeny material je nejjednodussi zajistit praveé u sesterskych spolecnosti.
Déle jsou pfredmétem nakupu podptrné nastroje do vyroby, jako je naradi pro udrzbare,
nabytek zajistujici vhodné ergonomicky usporddana pracovisté apod. Prvni impuls
k nakupu vSak muze vzniknout od ostatnich zaméstnanct, ale kone¢nou objednavku

odsouhlasi koordinatorka.

Druhou ¢asti pracovni naplné koordinatorky je odbyt. Z hlediska odbytu se koordinatorka
stard o piijaté objednavky, které logistici v systému SAP pretvaii na jobkarty.
VétSina objednéavek je bud’ od zahrani¢ni matefské spole¢nosti, nebo z e-shopt, které

rolety XY prodavaji.

IT specialista

Tento zaméstnanec se stard o pocitace, mobilni telefony a jina elektronicka zatizeni.
Je zaroven spravcem sité, takZze ma ptistup ke vSem pocitatovym uctim. Kdykoliv
nékteré¢ z téchto zafizeni ma poruchu, jeden z ¢lent IT servisniho tymu je zavolan
na pomoc. Také ma IT specialista nebo jeho asistent odpoveédnost za vyber, a po schvaleni

1 nakup, nového pocitace ¢1 mobilu a jejich prisluSenstvi.
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ManaZerka lidskych zdroju

Manazerka lidskych zdroji rozhoduje o strategickém planovani lidskych zdrojt ve firmé
a urcuje jejich klicové indikatory vykonu (KPI). Schvaluje odménovani a motivacni
nastroje pro zameéstnance. Za to je zodpovédna personalistka, kterd je této manazerce

pfimo podfizena.
Manazer kvality

Je zodpovédny za Fizeni kvality ve firm&. Ugastni se riznych meetingt a $koleni, z nich
pak nabyté znalosti pfedava svym podfizenym. Manazer kvality je pfimo nadfizenym
zaméstnancem koordinatortt kvality, ktefi fidi praci kontrolorek a administratorky
kvality. Rozhoduji o zavedeni vyroby novych vyrobkii, novych metod kontroly

a organizaci prace kontrolorek.

Koordinatofi dostavaji podnéty od kontrolorek na optimalizaci kontrolniho procesu.
Ti zvazi, zda je to ekonomicky vyhodné zlepSeni. Pokud se naptiklad jedna o koupi
nového néstroje, je na misté vypocitat ekonomickou navratnost, kterd z této nové
investice vyplyne. Posledni ¢lanek schvalovaciho procesu je manazer kvality, ktery bud’
navrh schvali, nebo zamitne. V této spole¢nosti je systém fizeni a zlepSovani kontroly
nastaven tak, ze podani téchto feSeni je povinnosti kazdé kontrolorky nékolikrat do roka,
jinak jim nejsou vyplaceny odmény. Pii zlepSeni systému kontrol, coz mize vést
ke snizeni pracnosti operace, muze dojit k nastaveni nizSich norem prace. Zaroven tedy
dojde k nizsi potiebé lidského pracovniho faktoru z divodu racionalniho vyhodnoceni

zbytecnosti urcitych ¢innosti. Timto zpisobem spolecnost miize usetfit své naklady.

ManaZer vyroby

Zodpovida za dodrzovani vyrobnich postupti a jejich zavadéni. Také musi na kazdy tyden
stanovit plan vyrobnich kapacit. Hlida v€asné plnéni vyrobnich objednévek. Provadi
kontrolu pribéhu vyrobnich procest a produktivitu prace. Vysledky pak reportuje vedeni

spolec¢nosti. M4 na starosti proskoleni podfizenych zaméstnancli o bezpecnosti prace.
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Finanéni manazer

Jeho zékladnim tkolem je zabezpeceni trvalého riistu zisku spolecnosti. S tim se poji také
zajisténi ekonomické a finanéni stability. Ridi ¢astednd strategii financovani, nemé viak
podil na definovani obchodni strategie, jelikoz tu zcela zajistuje vedeni matetské
spolecnosti XY. Sestavuje ro¢ni rozpocty pro jednotlivé oblasti na zadklad¢ celkového
rozpoctu stanoveného zahranicni matefskou firmou XY. Odpovida za reporting

a controlling.

Projektovy manaZer

Projektovy manazer je zodpovédny za pladnovéni, organizovani, fizeni a kontrolu
realizace projektu tak, aby bylo dosazeno stanovenych projektovych cilt. K tém musi byt
dospéno ve stanoveném terminu a v rdmci stanoveného rozpoctu projektu. Jeho pracovni
naplni je fizeni vSech projektovych fazi: inicializace, planovani, realizace, monitoring
a reporting. Musi také odprezentovat vystupy, provést rozbor pro ponauceni, vyhodnotit
projekt a uzavtit ho. [16] Z ¢asového hlediska se tedy zabyva vSemi etapami projektu —

ptipravnou, projektovou i poprojektovou.

3.3. GLOBALNI ANALYZA

Procesy podniku jsou uvedeny v procesni mapé na obrazku ¢. 9. Prub&h zpracovani
zakazky zacina objednanim vyrobki na zakladé pozadavki od zakazniki na internetu
nebo emaily adresovanymi na obchodni oddé¢leni. Rozdilné je zpracovana poptavka
skladovych vyrobki a vyrobkli méné pouzivanych rozméri. Zhruba polovina produkce
vyrobki je k dispozici na skladé firmy v ndvaznosti na nejbéznéjsi rozméry vyrabénych
stteSnich oken. Objednavka je nasledné zpracovana v systému SAP, ktery zad4 do planu
vyroby piipadné vyrobky, které nejsou na skladé. Z objedndvky se vytvoii jobkarta.
Vyrobené vyrobky projdou oddélenim kontroly kvality (vystupni kontrolou) a nasledné
jsou odvezeny do expedicniho skladu a pfipraveny k expedici. Pied zabalenim
jsou vyrobky opatteny pfislusSnym prohlaSenim o shodé¢ a navodem k montazi.

Nasledné po expedici vyrobkll je na zdklad€ dodaciho listu vystavena faktura.
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Souvisejici dokumenty

Objednavka — Objednavka je doklad, ktery zachycuje poptavku zdkaznika. Zakladnimi
udaji na objednavce jsou fakturacni a dorucovaci udaje, kterymi jsou jméno, adresa
a kontakt. Adresy fakturacni a doruc¢ovaci miizou byt rozdilné. Fakturacni adresa je sidlo
firmy a doruCovaci adresa je misto, kde ma byt zbozi doruceno. Déle jsou v objednavce

polozky zboZi - jejich mnozstvi a piesny typ.

Jobkarta — je doklad, ktery se vygeneruje v podnikovém systému SAP na zakladé¢
objednéavek ze-shopu nebo ze zahrani¢i. Obsahuje oznaceni linky, na které se bude
zakéazka zpracovavat. Dale je zde uveden pocet kust, druh vyrobku a seznam operaci,
které maji byt pfi vyrob¢é provedeny vcetné jejich popisu a piesnych ndzvii pouzitého
materidlu. Tento dokument vytisknou logistici a je pfeddvana v listinné podobé mezi
vyrobnimi procesy, kterymi zakazka projde. Koordinator vyrobni linky sem potvrdi
ukoncéeni jednotlivych operaci, kontrolorky podpisem stvrdi odpovidajici kvalitu
a kompletnost zakazky. Jobkarta je naskenovana do programu SAP, ktery vygeneruje

Stitek s carovym kodem obsahujici veskeré udaje potiebné pro expedici dané zakéazky.

ProhlaSeni o shodé - Je to pisemné prohlaseni dokladajici, ze vyrobek spliiuje vSechny
predepsané smérnice, pozadavky a normy pfi jeho vyrob¢. V tomto piipadé se jedna

o certifikat Standard 100 by OEKO-TEX®.

Navod k montazi — Umoziuje piipadnou instalaci rolety svépomoci. Vyrobce vSak
doporucuje, provadeét montdz této stinici techniky, stejné jako celych stifeSnich oken,
certifikovanou firmou. Tim se minimalizuje riziko zdvad funk¢nosti rolet, které jsou
zpusobeny neodbornou montazi. Spolehlivost a divéryhodnost montaznich firem v ramci

zminované certifikace vyrobce kazdoro¢né provéfuje a toto opravnéni timto aktualizuje.

Dodaci list — Tento doklad je zasilan spole¢né se zbozim k odbérateli. Je zde uvedeno
dodané mnozstvi, druh a cena zboZi. Také zde nechybi datum a podpis pracovnika,
ktery doklad vystavil a pracovnika, ktery zbozi vydal ze skladu. Cely doklad musi byt

podepsan zakaznikem v kolonce ZboZi pfijal.

Faktura — Je finalnim produktem programu SAP. Spliiuje veskeré ucetni nalezitosti

a obsahuje jiz jednou naimportované udaje o uskuteCnéné zakdzce. Vystavuje ji
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fakturantka nejpozdéji do 15 dni od dodéani a ukoncuje tim cely proces zpracovani dané

zakazky. Splatnost této faktury je obvykle 30 dni od data dodani.

Procesy podniku — hlavni, Fidici a podpirné
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Obrazek 9 Procesni mapa spole¢nosti (Zdroj: vlastni zpracovani)
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3.3.1. Ridici procesy

Strategické planovani

Vlastnikem tohoto procesu je vedeni mateiské spole¢nosti. Planovani tedy probiha
zahrani¢nim fizenim celé skupiny XY, strategické cile JKVB jsou pak tvofeny
V navaznosti na tuto nadfazenou strategii. Plany firma tvofi pro co nejefektivnéjsi vyuziti
vSech vlastnich zdroji. Klade diraz na kvalitu vSech podnikovych procesti. Hlavni
a podpurné procesy se snazi neustale optimalizovat a inovovat, na ¢emz zahranicni vedeni

spolupracuje zejména s procesnimi inzenyry.

Rozpocty a controlling

Protoze je JKVB dcefinou spolecnosti zahrani¢ni firmy XY, je rozpocet stanovovéan
zahrani¢nim vedenim na vys$$i urovni v ramci celé skupiny XY. Vlastnikem procesu
je tedy vedeni matetské spolecnosti, ale také do jisté miry finan¢ni manazer JKVB, ktery
V navaznosti na stanoveny rozpocet vytvoii rozpocet JKVB. Ten je formovan pro
jednotlivé oblasti, jako jsou napf. investice nebo mzdy. V ramci controllingu
jsou provadény napi. kalkulace, planovana spotifeba hodin jednotlivych odd¢€leni

dle firemnich cili nebo pocitana doba navratnosti investic.

Rizeni rizik a shody

Firma ma vypracovanou analyzu rizik, kterd poskytuje piehled o pravdépodobnosti
a zavaznosti rizik na v§ech pracovistich a o ptipadnych osobnich ochrannych pomtickéch.
Tato rizikova analyza je pfistupna vSem z linkovych PC termindlt. V piipadé urazu na
pracovisti je tento Uraz zaznaCen do knihy trazl v Iékarnic¢ce, je bodové ohodnocen
(pravdépodobnost a zdvaznost) a je vytvoieno protiopatieni k zamezeni jeho opakovani.

Vlastnikem procesu je projektovy manazer a koordinator BOZP.

Rizeni kvality

Rizeni kvality obstarava zejména vstupni kontrolu kvality uréitého materialu a vystupni
kontrolu kvality vyrabénych kusii vyrobkt. Dale zabezpecuje ukonceni procesu zakazky
vV programu SAP, ¢imz potvrzuje bezchybnost vyrobkt. Také vytizuje reklamované kusy
— tesi, zda vracené zbozi rozebrat na nédhradni dily nebo seSrotovat. Rozhoduje se

dle dvou zasadnich aspekti, kterymi jsou asova narocnost a financni uspora. V ptipadé
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problému s vyrobkem dochazi k sepsani zpravy o tzv. tfeti chybé v programu SAP.
Touto chybou je vada na vyrobku, se kterou nesmi byt ptipustén k baleni. V neposledni
fad¢ zajist'uje standard zplisobu a ¢etnosti kontrol kvality pro nové fady vyrobkl zatfazené

do vyroby. Za tento proces zodpovida manazer kvality.

3.3.2. Hlavni proces

Odbyt

Tento proces vlastni koordinatorka nakupu a odbytu. Cinnosti tohoto procesu je prodej
vyrobkl zakaznikiim. Jednd se jednak o prodej spojeny se zakazkovou vyrobou,
kde se wvyfizuji objednavky do velkoobchodi a objednavky jednotlivych firem
prostfednictvim emailli adresovanych na obchodni oddéleni. A jednak jde o objednavky
pres e-shopy konkrétnich zakaznikt. Ty se tykaji specialni vyroby, pro kterou je typické

mens$i mnozstvi objednanych kusti, na rozdil od vyroby zakazkové.

Nakup

Nékup je fizen centrdlné koordinatorkou nakupu a odbytu, ktera je zarovenl vlastnikem
tohoto procesu. Je to dulezity proces zabezpecujici vstupni materidl pro vyrobu.
Nejedna se vSak jen o nakup vstupniho materialu, ale také materidlu pro podporu
produkce (stoly, zidle, kalkulacky). Objednané mnozZstvi je vazano na poptavku

po vyrobcich, ktera se zjist'uje z piijatych objednavek.

Vyroba
Zékladnim procesem v této firm¢ je vyroba stinici techniky pro stfeSni okna.
Vlastnikem procesu je manaZer vyroby. Skldda se z péti vyrobnich fazi:

e vyroba polotovaru
e piedmontaz

e Mmontaz
e kontrola
e baleni

Vyroba v tomto zavod¢ je zamétena na produkcei dvou druhii produktu:

e stinici technika s elektrickym pohonem
e stinici technika s mechanickym pohonem
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Expedice

Koordinatorka nakupu a odbytu je vlastnikem tohoto procesu, ktery se zabyva dodanim
vyrobkii odbérateli. Toto oddéleni je Ttzce spjato s oddélenim logistiky,
jelikoz to se zabyva pohybem vyrobkii do skladu, odkud se zbozim plni kamiony. Tyto
kamiony putuji bud’ do obchodnich fetézcu, které si zbozi objednaly, nebo do ciziny.

Marketingem se tato spolecnost nezabyva, protoze o ten se stard matetska spolecnost.
3.3.3. Podpiirné procesy

Sprava budov a majetku

Za proces sprava budov a majetku zodpovida projektovy manazer, manazer vyroby
a manazer financi. Proces zaji$t'uje materidlné technické zasobovani rezijniho materidlu,
spravny chod informacnich systémil, minimalizaci spotfeby energie reZijniho charakteru,
vybaveni budov, agendu autoprovozu sluzebnich vozidel, problematiku odpadového

hospodafstvi firmy a také oblast problematiky dopadu vyroby na zivotni prostiedi.

Personalistika

Jeji hlavni tkol je zabezpeceni lidskych zdrojl pro vyrobu a zajiSténi potfebné kvalifikace
pracovnikll na vSech pozicich. Déle je potifeba nastavit optimalni mzdovou politiku,
vhodnou motivaci zaméstnanci a také vytvofeni benefiti. Probiha zde snaha

o minimalizaci fluktuace. Tento proces ma za svého vlastnika manazerku lidskych zdroju.

Logistika

Slouzi k optimalizaci zasob ve skladu materidlu pro vyrobu, minimalizaci nakladid
a prostoji pfi pfepravé materidlu do vyroby, polotovari mezi vyrobnimi linkami
a hotovych vyrobkti do expedi¢niho skladu. Dale zajistuje efektivni a plynulou dopravu
Vv aredlu zdvodu, aby nedochézelo k zbyte¢nym prostojim a dopravnim komplikacim.

Vlastnikem tohoto procesu je manazer skladu.
Ucetnictvi
Vlastnikem tohoto procesu je manazerka lidskych zdroji. Ugetnictvi zpracovava doklady

o nakupu materialu, mzdy a evidenci mzdovych nakladii pracovniki, vykazy odvodu dani

a danovych pfiznani a také agendu hotovostnich plateb.
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3.3.4. Rizeni procest ve spole¢nosti

Pro podporu procesniho fizeni ve firm¢ existuje tzv. PIM (Process Improvement
Management) struktura pro fizeni a eskalaci problémii a pro rozpad firemnich cila
na nejniz§i trovné. Tato struktura ma 5 Grovni, pficemz tok mezi jednotlivymi Grovnémi

je oboustranny:

PIM 1 — zahrnuje tok informaci mezi operatory z linek a mistry, idrzbou a procesnimi
inZzenyry. Informace jsou vizualizovany na linkovych nasténkach (dodavky, produktivita,

podnéty operatora k feseni).

PIM 2 — tato troven je fizena koordinitorem vyroby ($éf mistri) a slouzi k feSeni
a delegovéni probléml mezi mistry, procesnimi inzenyry, techniky, udrzbou a kvalitou.
Kazdé rano se tito lidé sejdou a feSi operativni problémy (linka nesplnila plan,
protoze se porouchal stroj) a probiraji stav nékterych opatfeni ke zlepseni kvality
(co je potfeba znormovat, jaky je stav dodani nového regalu apod.) a stanovuji se priority.

Tato Uroveil vyuziva tdaje z PIM 1 nastének.

Pro zlepSovani procesu vyuziva firma cyklus PDCA (plan — do — check — act). Jak uz je
vySe uvedené kazdé rano probiha porada. Tato porada se uskuteciiuje u tabule,
kde se popisuji aktualni problémy. Nejprve se popise problém a zapiSe se tyden, ve kterém
tento problém nastal. Pak dojde k nastaveni cile vyjadfeného SMART metodou,
kde kazdé pismeno tohoto akronymu znazoriiuje vlastnosti, které by takovy cil mél mit
(specificky, méfitelny, akceschopny/dosazitelny, realizovatelny/relevantni
a terminovany). Dale se zanalyzuje kofenova pfi¢ina a vyhodnoti se feSeni problému.
Velice dlilezité je také zaznamenat kdo za aplikaci feSeni zodpovida. Pak se zapiSe termin
vyfeseni problému, a na konec se do sloupcti P, D, C, A zapisi kiizky podle toho, na jakou
uroven se problém dostal, tzn. zda je stale jeSt¢ ve fazi P — planovani,
nebo tteba uz ve fazi C — kontroly spravnosti provedeného opatieni. Také se k problému
piilepi vystrazna magnetka dileZitosti, aby bylo jasné, ¢im se zabyvat pfednostné — O je

prioritou.

Jeden fadek tabulky PDCA muzZe byt na ptiklad nésledujici: W9 (9. tyden), chybi material

940766, teSenim je ziskat dalSi materidl od nového dodavatele, zodpovidd PNE
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(zkratka jména zodpovédné osoby), termin vyfeseni problému W9-10 (v 9. az 10. tydnu)
a na konci sloupce P (x), D(x), C, A.

PIM 3 — nasleduje kazdé rano po PIM 2, schéazi se zde koordinator vyroby, procesni
inzenyfi, technik, koordinator kvality a vedouci vyroby. Uroveii je Fizena vedoucim
vyroby a jsou zde eskalovany problémy z PIM 2, jejichz feSeni vyzaduje jiz vedouciho

vyroby. Na této urovni je také aktualizovan stav probihajicich projekti jejich vedoucimi.

PIM 4 — nasleduje kazdé rano po PIM 3, a schazi se zde jiz jen manaZefi (vyroba, kvalita,

o 24

zalezitosti tykajici se firemnich cill, strategii a investic.

PIM 5 — jednd se o oznaceni jednani mezi feditelem firmy a zahrani¢nim vedenim

spolecnosti.
3.3.5. Nejcastéji FreSené problémy béZného provozu

Podnik se pii béZném provozu nejcastéji potykd s problémy, které vychazi
z pozorovéaninasténky PIM 2 viz kap. 3.3.4. Rizeni procesti ve spoleénosti.

Vyhodnocenim kotfenovych pficin vychazi jako nejcastéjsi problémy:

Nekvalita materialu

Nekvalitni material je velice zdvazny problém, jelikoZ firma si zakladd na dobré povésti
o kvalit¢ vyrobkl. Aby doslo k zabranéni expedice vadnych vyrobkd, probiha ve firmé
kontrola na nékolika trovnich. Nékdy dochdzi i k duplicitni kontrole. Ur¢itd revize
je totiz v popisu prace i vyrobnich operatort. Jejich ptipadné pochybeni mize zastavit
vystupni kontrola, ale z daleka ne vSechny vyrobky projdou touto duplicitni kontrolou,
proto nékdy dochazi k reklamaci. Jedna se o vady jako poskrabané profily rolet, kazy

na latkach, nekvalitni sit¢ apod.

Nedostatek materialu

Dochazi ke zpozdéni v dodavkéach jak externich dodavatelli, tak internich v rdmci
jednotlivych hal spolecnosti. Opozdénim externich dodévek je mySleno zpozdéni
kamiont dovézejicich vstupni materidl na sklad. Interni zdrZeni je pak pozdni doprava

tohoto materialu na vyrobni linku, kterou zabezpecu;ji skladnici.
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Sezonni vykyvy v poptavce

V obdobi 1éta je poptavka markantné vyS$i nez béhem ostatnich ro¢nich obdobi,
a tak dochazi k slozitému planovani kapacit v pribéhu roku. V 1ét€ je tedy tieba zvysit
objem vyroby, ktery se ¢asteéné zabezpeci praci brigadnimi pracovniky. Celozdvodné
se také urci nekteré soboty, v které maji pracovnici povinnost dojit do prace. Tyto letni
dny prace navic se zaméstnancim pracujicim na smény vSak vrati v pribéhu roku

— mimo sezoénu, kdy je zruSena kazda druha patecni odpoledni sména.
3.3.6. Vybér dodavatele materialu

JKVB si dava za hlavni cil kvalitu, a proto nepodceniuje vybér dodavatele materialu.
Z kvality vyrobki plyne také zlepSovani Zivotnich podminek, zajisténi plného denniho
svétla do domu a proudéni Cerstvého vzduchu, coz je dalSim dilezitym ucelem vyrobki

XY.

Firma ziskéva z velké ¢asti materidl od sesterskych spole¢nosti. Od téchto spolecnosti
firma nakupuje proto, aby podporovala svoji skupinu XY. Pro produkci potiebnych
soucastek maji tyto spole¢nosti nejvhodnéji uzplsobeny vyrobni haly. Jsou vybaveny

patficnym zafizenim. Jedna se o spole¢nosti z Ciny, Némecka, Francie a dalsi.

Existuji vSak vyjimky, kdy firma zvazila, ze nékteré soucastky bude vyhodnéjsi nakoupit
od cizich dodavatel. Diivodem je vétSinou cena, protoze ze zemi, odkud firma materiél
odebira, je levnéjsi. Jsou to naptiklad tyto staty: Polsko, Bulharsko, Mad’arsko. Do jistych
zemi posila JKVB jiz nakoupeny material na vyrobu, ktery je v zahrani¢i zpracovan

a hotové polotovary jsou poslany zpét do JKVB. Dlivodem jsou niz§i mzdové naklady.

3.4. DETAILNI ANALYZA

Tato prace se bude zabyvat analyzou konkrétni vyrobni linky, kterd vyrabi dva typy
vyrobkli: EL-BLIND a M-BLIND.
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3.4.1. Detailni popis vyrobku

Vyrobky EL-BLIND a M-BLIND se lisi ptedevsim typem pohonu (elektricky — EL-
BLIND, mechanicky — M-BLIND). Také se u nich trochu lisi seznam komponent, ktery

je popsan nize.

Témito vyrobky jsou rolety do stfesnich oken. Slouzi k tlumeni slune¢nich paprskii, ¢imz
se v lét¢ nedostane dovniti tolik tepla. Také zabranuji viditelnosti zvenci dovnitt

a samozfejme 1 zevniti ven.

Roleta EL-BLIND se sklada z téchto hlavnich komponent:

e Horni profil — chrdni motor z pfedni strany, tvofi rdm rolety

e Zadni kryt — chrani motor ze zadni strany

e Tésnéni — slouzi k tésnému piilehnuti rolety k oknu

e Motor — pohon k vysouvani a zasouvani rolet (bud’ na solarni energii, nebo na
elektiinu)

e Flexibilni plochy kabel — slouzi k zapojeni rolety do napéjeni

e Trubka — na ni se naviji latka

e Kulicky — diky nim zGstane latka v poloze, v které je zastavena. Roleta totiz
nemusi byt stazena Gplné dold.

e Sroubky — upeviiuji jednotlivé komponenty k sobé

e Ovladaci lista — slouzi k vertikalni manipulaci s latkou rolety

e Boc¢ni kolejnice — tvofi ram rolety, jsou zevniti ozubené po celé jejich délce

e Ozubené koleCko — zajist'uje pohyb rolety, pohybuje se po ozubené kolejnici

e Tlumici paska — zptlisobuje tichy pohyb rolety, vylucuje vrzani ¢i skiipani

e Pojistky — zabezpecuji to, Ze roleta drzi pohromad¢ pii prepraveé a pii
jednotlivych krocich instalace. Podle pfilozeného navodu (viz kap. 3.3 -
Globalni analyza — Souvisejici dokumenty) jsou v ur€itych fazich montaze do
oken vyjmuty.

e Ovladac — slouzi k dalkovému ovladani rolety
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Pro roletu M-BLIND jsou to tyto komponenty:

e Horni profil — chrani trubku s namotanou latkou, tvofi ram rolety

e Trubka — na ni se naviji latka

e Té&snéni — slouzi k tésnému piilehnuti rolety k oknu

e Kuli¢ky — diky nim zGstane latka v poloze, v které je zastavena. Roleta totiz
nemusi byt stazena Uplné dold.

e Sroubky — upeviiuji jednotlivé komponenty k sobé

e Ovladaci lista — slouzi k manipulaci s vertikalni latkou v roleté

e Siliry s pruzinou — zabezpeéuji pohyb rolety

e Bocni kolejnice — tvofi ram rolety, zakryvaji Sitiry s pruzinou

e Pojistky — zabezpecuji to, Ze roleta drzi pohromad¢ pii prepravé a pii
jednotlivych krocich instalace. Podle pfilozeného navodu jsou v urcitych fazich

montdze do oken vyjmuty.

3.4.2. Detailni popis vyrobniho procesu

Rozdéleni vyroby na specialni a zakazkovou

Co se tyc¢e vyroby produkti EL-BLIND, jedna se pouze o vyrobu specidlni. Pro vyrobky
M-BLIND se vyroba rozliSuje na zakazkovou a specidlni. Pii zakazkové vyrobé v této
firmé je typické vetsi mnozstvi stejného typu objednanych kust, které si objednavaji
velkoobchody a jednotlivé firmy. Pti specialni vyrobé se vyrabi kusy pfimo vybrané

jednotlivymi zékazniky, ktefi si je objednaji v e-shopech.

Zasobovani zakazkové vyroby

Zakazkova vyroba je vyrabéna ve velkém mnozstvi, proto operatofi berou material
z palet. Tyto palety dovazi skladnici na Milkrunech ze skladu. MnozZstvi materialu v nich
nepiepocitavaji. Operatofi tedy pribézné berou z velkého objemu materialu tolik, kolik
potiebuji. AZ dokonéi zakazkovou vyrobu, bali¢ d& pokyn skladnikovi, aby palety odvezl
zpét na sklad. VétSinou mu to sdéli pomoci pracovniho telefonu. Jiny systém funguje
u specialni vyroby, kde je mnozstvi a typ potfebného materidlu kazdy den jiné.

Odviji se od denniho soupisu prace, ktery je vytvotren na zéklad€ objednavek. Cely systém
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fizeni materidlového toku pro specidlni vyrobu popisuji v kapitole Zjisténi stavu

materidlu na lince (zdsobovani specialni vyroby).

Pro zakazkovou vyrobu se dovazi na palet¢ dany pocet ovladacich list a regal, jehoz
optimalizaci se budu v této praci zabyvat, se pro tento typ vyroby nepouziva.
Proto se analyzou zakazkové vyroby dale ve své praci zabyvat nebudu. Budu se zabyvat

vyrobou specialni.

Layout linky

Tok prace mezi jednotlivymi pracovisti je zobrazen na layoutu - rozlozeni vyrobni linky.
Tok vyrobniho procesu je zde znazornén ¢ervenymi Sipkami, vstupy a vystupy Sipkami

zelenymi (viz obr. ¢. 10).
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Obrazek 10 Rozlozent linky (Zdroj: [17])
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Oznaceni vyrobni linky

Linka je viditelné oznacena tak, aby externi pracovnici poznali, o jakou linku se jedna.
Stejné tak je oznaCeno kazdé pracovisté. V nékterych piipadech je oznaceno umisténi
pro pouzivané nastroje, aby se pfi jejich vraceni védélo, kam patii. Vyrobni haly maji
barevné vyznaceny prostory pro obsluhu strojii, pro pohyb pifepravnich prostredki

a zvlast pro pohyb pracovnikli mezi vyrobnimi uzly a halami.

Popis layoutu

Vstup a vystup vyrobku je znacen zelenymi Sipkami. Vstupni materidl pro vyrobu
je prevazen na misto pro palety, na misto ,,nastfithany* a do regalu. Vystup je Sipkou
zaznalen z mista pro hotové vyrobky. Cervenymi Sipkami je znazornén tok vyrobniho
procesu. Zac¢ina to vlozenim nastiihaného materidlu do Robota, kde dojde k lisovani dratu
a nalepeni latky. Nedokonéeny vyrobek se pfenasi na dalSi pracovisté Piedmontaz,
kde stroj obslouZi stejny operator jako u Robota. To je naznaceno ikonou operatora.
Pot¢ se materidl presouvd ke stroji, ktery automaticky navaiuje kulicky.
Takto rozpracovany vyrobek prechazi k montazi. Poslednim pracovistém,
kterym vyrobek projde, je baleni spolu s lepenim etiket. Hotovy vyrobek se vklada
do kleci, které pak skladnik na milkrunu odveze do expedi¢niho skladu.

Ergonomické usporadani pracovist’

Pracovisté vyrobni linky jsou ergonomicky uspofadana. Pro praci ve stoje jsou v misté
vykonu prace umistény tlumici podloZzky pod nohy. Slouzi k tomu, aby operatory
nebolela zada pti dlouhém stani. Také jsou pro operatory spravné umistény nastroje,
umoznujici co nejkratsi drahu pohybu, kterou musi pracovnik vykonat pro jejich
dosaZeni. Svételné podminky na pracovisti jsou jednou za rok naméteny luxmetrem,
a podle zjisténych hodnot jsou vybrany osvétlovaci prvky. Obzvlasté pak u kontrolniho
stojanu je spousta chyb odhalena pravé diky vhodnému osvétleni se spravnou barvou
svétla. Optimalni teplota na vyrobni hale je zajiSténa topenim. BohuZel klimatizaci haly
vybaveny nejsou, takze v 1ét¢ n¢kdy dosahuje teplota az 30 °C. Pfi takovém stavu
se vyhlasi 10minutova piestavka navic. Tato opatieni piinaseji zdravotné ptiznivejsi

podminky pro praci.
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Z tabulky ¢. 1, kde je podrobn¢ popsan seznam pracovnich tkonli na pracovisti Robot,
bylo zjisténo, ze pro pfeménu vyroby EL-BLIND na M-BLIND a opacné, je potieba
pfemistit a vymenit regaly s ovladacimi listami (viz obr. ¢. 11 a obr. ¢. 12). To zptsobuje
namahani operatorti. Tento regal je umistén 20 metri od pracovisté s robotem a méienim
bylo zjisténo, Ze tento piesun zabere 3 minuty. Stfidani typu vyroby, tedy vymeéna regald,

probihd v priméru po 117 vyrobenych kusech, jak bylo zjisténo ze statistik logistikd.

Obrazek 12 Regal pro M-BLIND - stavajici stav (Zdroj: vlastni fotografie)
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58S tklidové karty na pracovisti

Na pracovisti jsou 5S uklidové karty s instruktazemi. Na téch je vyfocené pracovisté tak,
jak ma spravné vypadat pfed odchodem pracovnika ze smény. Je zde i uklidovy stojan

S nastroji, které by méli zaméstnanci pouzivat pro uvedeni pracovisté do ptivodniho stavu.

Monitoring linky

Aktualni vykonnost kazdé vyrobni linky z celé haly je zobrazena na Sirokém monitoru.
Je zde popséan pocet skutecné vyrobenych kust a planované vyrobenych kusi, z nichz
vychazi udaj o aktudlnim stavu linek a jejich efektivité na smén¢. Tento udaj ukazuje
procentuelni plnéni planu. Udaj sviti zelend, kdyZ je vyroba ve shodé s planem
nebo jej piekracuje (100 a vice procent). Pokud udaj sviti ¢ervené, plan se neplni (méné
nez 100 procent). Také se sleduji tdaje o prostojich linky, ktery je taky oznacen Cervené
nebo zelené, v zavislosti na efektivité linky. Pokud je efektivita smény vice nez 100%,
zeleng sviti 1 prostoj, ktery si linka mize dovolit. Tyto udaje slouzi pro vyrobni mistry,
ktefi jsou tak rychle obeznameni se situaci ve vyrob&. Poslednim tidajem v této tabulce
je odpocet kust, které se jeSt¢ maji vyrobit do konce zakadzky. Tato informace
je dilezitym ukazatelem pro kontrolorky kvality. Ty odhadnou cas, ktery vyroba jednoho
kusu primérné zabere. Pak dle udaje o zbyvajicich kusech k vyrobeni posoudi
za jak dlouho je potieba jit zkontrolovat vyrobky dané linky, aniz by doslo k expedici
vyrobkil bez kontroly. Tyto data ztabulky jim tedy usnadiiuji efektivné rozvrhnout

jejich praci tak, aby plynule stihaly veSkeré ukoly.

Na vyrobni lince, kterou se v této praci zabyvam, byvaji ¢isla v ¢ervené barve, tzn. vyroba
je zde neefektivni. Z primé&rného mési¢niho sledovani bylo zjisténo, Ze linka je efektivni

Z 96 %.

Nasténka se statistikami

Nasténka s riiznymi statistikami a analyzami je viditeln€ postavena u balici linky.
Jedna se o statistiky dodavky materidlu na linky, trend vynaloZenych néklada linky
Vv Case, plan tklidu a udrzby linky a schéma rozlozeni linky. Déle také specialni tydenni
statistika, kde jsou péti-stupiiovou Skdlou ohodnoceny aspekty vyroby jako je bezpecnost

na pracovisti, uklid na pracovisti, vykonnost vyrobni linky, vysledky kvality apod.
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Osobni skrifiky pro zaméstnance

U regali s balicimi krabicemi jsou umistény skiinky na odlozeni osobnich véci
pro vyrobni operatory. Kazdy pracovnik nema svou vlastni skiiiiku, protoze by zabiraly
velky prostor. Kdyz pracovnik neni v praci, nepotiebuje skfinku, a proto jednu skiinku
sdili dva operatofi. Pravé dva, protoze jeden je ze smény ranni, a jeden ze smény
odpoledni. Vyroba sice funguje i na nocni sménu, ale stfidaji se na ni operatoii z ranni

a odpoledni. Skupiny lidi pro spole¢nou skfinku jsou tedy dvé, ne tii.

Pocet pracovniki na lince

Pro vyrobu M-BLIND a EL-BLIND neni nezbytné nutné, aby vyrobni linka vyrabéla
po dobu celé pracovni smény. Jejich odbyt totiZ neni tak velky v porovnani s jinymi
produkty, které¢ firma vyrabi. Operatofi prechazeji dle potfeby z jednoho pracovisté
na druhé vykonavat dal$i operace. Operator z balici linky tedy vypomaha na montazni
lince a stejné tak tam muze vypomahat i operdtor z pracovisté Robot a pfedmontéz.
Mtze se proto stat, Ze na celé vyrobni lince jsou pouze dva operatofi, ktefti stiidave pracuji
na vice pracovistich. Standardné€ zde jsou vSak operatofi tfi. Obsazeni jednotlivych linek

operatory je odvozeno od ranniho soupisu zakazek pro danou sménu.

Faze procesu

Samotny proces vyroby se da rozdé€lit do n¢kolika fazi (viz obr. ¢. 13). Patii sem:

a. Zjisténi stavu zasob na lince (zasobovani specialni vyroby)
b. Robot a pfedmontaz

c. Montaz

d. Kontrola

e. Baleni
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Obrazek 13 Mapa vyrobniho procesu (Zdroj: vlastni zpracovani)
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a. Zjisténi stavu zasob na lince (zasobovani specialni vyroby)

Tento proces vychazi z filozofie vyroby Just-In-Time. Konkrétné firma pouzivéa tahovy
systtm Kanban, ktery ztéto filozofie vychéazi. Jak je zobrazku ¢. 14 patrné,
napted si vyrobni operator zkontroluje, zda ma dostatecné mnozstvi materialu v regélu.
Tato kontrola probihd vizudlng. Operator skenuje kod v té chvili, kdy mnoZstvi
v zasobniku dosahne minima. Toto minimum je vypocitané pomoci pracovnich norem
pro zajisténi plynulé vyroby bez zbytecnych prostoji kviili nedostatku materialu.
Na obrazku ¢. 16 je vidét Cervenou paskou naznaceny objem materialu, ktery uz se blizi
minimu, a pro orienta¢ni prehled je zde napsan i pfiblizny pocet kust. Pokud je tedy
v zéasobniku dostate¢né mnozstvi (vice neZ minimum), mize zahéjit vyrobu. Pokud ne,
je nutné provést nasledujici opatfeni. V prvé tadé se musi zjistit, kterého materialu
je vregalu nedostatek. Po zjisténi vSech chybé&jicich materiald se operator presune
ke Kanban nésténce, kterd je obvykle umisténa v co nejtésnéjsi blizkosti od ptislusného
regalu. Tato nasténka je tvotfena z foliovych zastréek, ve kterych jsou vsunuty kanban

karty kazdého druhu materialu, ktery se v regalu nachazi (viz obr. €. 15).

Obrazek 15 Kanban nésténka (Zdroj: vlastni fotografie)
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Operator si najde vSechny karticky materialu, ktery potfebuje naskladnit, a naskenuje
Z nich scannerem kod. Kanban karty zahrnuji informace jak pro vyrobni operatory,
tak pro skladniky. Je zde popséano, pro kterou linku je material uréeny a kdo ho dodava,
coz je vtomto piipad¢ vzdy sklad. Dale je zde Ciselné i1 slovni oznaceni materidlu
a jeho mnozstvi. Nejdilezitejsi casti je vSak kanban kod, ktery s sebou nese vSechny tyto
informace. Ty se po naskenovani kodu zobrazi skladnikiim na elektronickém zatizeni
piipevnéném na Milk Run. Skladnik ma zpravidla 8 hodin na pfivezeni materialu.
Tento Cas je urCeny proto, aby material vystacil do konce smény. Dovezené mnoZzstvi,
uréené podle kanban karty, je tedy pocet kust, které se vlezou do zasobniku v regalu
Vv piipadé¢ okamzitého dovezeni. To je stav, kdy materidlu do vyroby neubude dfive,
nez dojde k jeho doplnéni skladnikem. Minimum + mnozstvi na kanban kart€ je tedy

rovno kapacité zasobniku.

Obrazek 16 Znaceni minima v regale (Zdroj: vlastni fotografie)

Kanban karty jsou oboustranné. Podstata informaci je na obou stranach stejna, rozdil
je vSak v barevném oznaceni. Pokud je material naskladnén a neni potieba ho dopliiovat,

karta je ve foliové zastréce zasunuta zelenou stranou ven. Jestlize je tomu naopak
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a dochazi k vySe popsanému procesu, operator otaci kartiCku Cervenou stranou ven.
Po pfijezdu dodavky s materidlem skladnik otoc¢i kartu zpét zelenou stranou ven, aby bylo

jasné, ze material byl doplnén a uz nechybi (obr. €. 17).

'KANBAN : [KANBAN
MATERIALOVY ‘ MATERIALOVY
oms L0

DSLS H1

HALA 1

831137MK 831137MK

Ovladacka

Obrazek 17 Kanban karta (Zdroj: vlastni zpracovani fotografie)

b. Robot a pfedmontaz

Na pracovisti s robotem pracuje vzdy jeden operator, ktery ma zaroven na starost
pracovisté predmontdz. Robota obsluhuje tak, aby na kovovou trubku namotal latku,
kterd musi byt podle piesnych parametri vlozena na stll. Z ného stroj namota latku
na trubku. Latka tedy musi byt spravn€ poloZena, aby se latka nesrolovala kiivé
a nevznikly tak viny na latce. Tyto viny by neprosly kontrolou a vyrobek by se musel
zhotovit znova. Dale se operator oto¢i k pracovisti Pfedmontaz, kam pfemisti namotanou

latku na trubce, a pomoci specialniho pfistroje do ni zaloZi vsuvku a horni profil.

Postup vykonanych operaci pro oba typy vyrobku, tedy EL-BLIND i M-BLIND,
je témér totozny. Rozdil je na pracovisti Pfedmontaz. U vyrobki EL-BLIND totiz navic
dochazi k nasazeni plastové uchytky na ovlddaci liStu a nalepeni tésnéni na profil,
coz je Celni ¢ast vyrobku. Také doplnéni materialu pro robota a pfedmontdz je jiny,
protoze EL-BLIND mé vice soucasti. Pfi jeho vyrobé dochazi k doplnéni vsuvek,

Sroubkt, tésnéni, kulicek, koncovek, bocnich plasti, pojistek a polystyrenu.
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Zatimco u M-BLIND se dopliiuji pouze vsuvky a kulicky. Nakonec dochdzi ke kontrole
rovnobéznosti a pravouhlosti na specialnim stojanu. Také se provadi test kulicek,
konkrétné spravnost jejich poctu a také se testuje, zda pevné drzi na svém miste.

Tyto kontroly probihaji na obou typech produktu.

Pro zménu vyroby z EL-BLIND na M-BLIND a naopak, je tfeba vymeénit a premistit
regél s ovladacimi listami, ktery je umistén zhruba 20 metrii od pracovisté s robotem.
Tento pfesun zabere 3 minuty, jak bylo zjisténo z métfeni stopkami. Dle vyhodnoceni
logistikli Casto nastava problém prostojii, protoze chybi material v regale a operatoii

tak nemtzou pracovat.

Z pozorovani bylo dale zjisténo, ze nékteré velikosti ovladacich list, které se pouzivaji
K vyrobé pomérné Casto, jsou umistény piili§ dole (cca 20 cm od zemé). Jiné velikosti
jsou naopak piimo ve vySce rukou (cca 110 cm od zem¢), ale vyuZzivaji se ziidkakdy.

Je zde tedy neefektivni uspotfadani regalu a nastava problém v ergonomii.

Nize je pro porovnani jednotlivych tkoni vlozena tabulka s pfesnym popisem operaci,

které se provadi na obou typech vyrobkill na téchto pracovistich.
Ptesny popis pracovnich tkonti:

Tabulka 1 Seznam pracovnich tikonil na pracovisti Robot a pfedmontaz (Zdroj: [17])

Poradi | Standard vyroby EL-BLIND Standard vyroby M-BLIND
1 Vzit trubku se vsuvkou, odlepit pasku z | Vzit trubku se vsuvkou, odlepit
trubky pasku z trubky
2 Vlozit trubku se vsuvkou do trnu Vlozit trubku se vsuvkou do trnu
Odstoupit, vybrat ovladdaci listu, . Y
3 skontrolovat Odstoupit, vybrat ovladaci liStu
4 Nasadit plastové uchytky na ovladaci | Zkontrolovat ovladaci listu, vlozit
listu do pritlacné liSty
5 Vlozit ovladaci listu do pfitlacné lisSty | Vzit latku, pfesunout na stlil, ustavit
6 Vzit latku, pfesunout na stll, ustavit VVZH odlovzenou t{’ul’:)ku s litkou,
piesun ke Sroubovani
7 Vzit odlozenou trubku s litkou, presun | ¢ 1 i SR eiketu 2 latky, odlozit
ke Sroubovéni
8 Odlepit SR etiketu 7 latky, odlozit | 071t drzenou trubku s ldtkou do
Sroubovani
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9 Vlozit drzenou trubku s latkou do | Odstoupit (natoceni rolety,
Sroubovani Sroubovani)
10 Odstoupit (natoceni rolety, Sroubovani) Vzit kazetovou litu, nasadit na
polotovar
11 Vzit kazetovou litu, nasadit na Vit polotovar, zkontrolovat
polotovar
12 VZVl’t polotovar, zkontrolovat, polozit na Nalepit SR etiketu na polotovar
drzak
13 Nalepit tésnéni na profil, ustfihnout Odlozit polotovar na pas
14 Nalepit SR etiketu na polotovar Vzit vsuvku, zalozit do drzaku
.. . Vzit horni profil, zkontrolovat,
15 Odlozit polotovar na pas salosit do drzdku
16 Vzit vsuvku, zalozit do drzéku Ptesun zpét k navijeni latky
17 Vzit 13?m1 profil, zkontrolovat, zalozit Predmontiz
do drzéku
Vybér a vychystani trubky se
18 Ptesun zpét k navijeni latky vsuvkou, kazetové liSty, horniho
profilu
Zkontrolovat polotovary pro
19 pfedmontaz, sundat plastovou tchytku | Piesunuti latek na stil
ovladaci listy
20 Vybér a vychystani trubky se vsuvkou, | Dosypani kulicek do zasobniku
kazetové liSty, horniho profilu vara
Doplnéni materidlu pro robota a
21 pfedmontaz (vsuvky, Sroubky, tésnéni, Doplnéni vsuvek
kulicky, koncovky, bocni plasty, p
pojistky, polystyren)
29 Kontrola_ rovnobezno_sfl a pravouhlosti Test kulicek
na A-stojanu, test kuli¢ek
Zména EL-BLIND <-> M-BLIND
(Vyrflena re,gal“ S mateirlavlem, VYMENa | g ontrola rovnobéznosti a
23 stoli s latkami, vyména vsuvek, ravothlosti na A-stoianu
pfenastaveni robota, pfedani jobkarty, P J
kontrola)
Zmé&na M-BLIND (specialni<->
zakazkova) <-> EL-BLIND vyroba
24 Fyziologické prestavka (vyména  regdli s materidlem,
pfenastaveni robota, manipulace se
stoly, pfedani jobkarty a etiket,
kontrola)
25 - Fyziologicka ptestavka
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c. Montaz

Dle stanovenych kapacitnich norem, se na tomto pracovisti pohybuje bud’ 1 nebo 2
pracovnici. Proces montaze je u EL-BLIND a M-BLIND naprosto rozdilny.
Jediny spole¢ny ukon je premisténi polotovaru z pracovist¢ Robot a predmontdz
a jeho usazeni do pfislusného drzaku, na kterém se polotovar upinid. Montaz probiha
na pracovnich stolech dvojiho druhu. Pro sestaveni elektrickych rolet je uréen jiny
pracovni stiil, neZ pro mechanické rolety. Na kazdém stole jsou rozdilné nastroje
a komponenty urcené pro sestaveni vyrobku. Produkce mechanickych rolet je castéjsi,
proto jsou pro ni na pracovisti stoly dva. Pro elektrické rolety je zde pouze jeden stil

(viz obr. ¢. 10).

Cely proces je navrzen tak, aby byly splnény pifedepsané normy a poZadavky na vyrobu.
Ty podléhaji certifikatu Standard 100 by OEKO-TEX (viz kap. 3.3 Globalni analyza -

Souvisejici dokumenty).
Ptesny popis pracovnich tkonti:

Tabulka 2 Seznam pracovnich ukonl na pracovisti Montaz (Zdroj: [17])

Poradi | Standard vyroby EL-BLIND Standard vyroby M-BLIND
1 Vzit polotovar, naskenovat, umistit do | Vzit kus, zkontrolovat roztahnutim
drzaku rolety
2 Vzit motor, naskenovat, umistit do | Vlozit kus do drzaki, povytdhnout
drzéku latku
3 Vzit hiidel, zasunout do motoru Vzit VrtaCklvl’ vzit Sroubek, nasadit
na hrot vrtacky
, it pl k ku, prilozit k
4 Vzit profil, nasunout na motor VZI:[ plas t(.)VV ou koncoviku, pii ozit
ovladaci listé
5 Vzit tésnéni, nasunout do profilu PtiSroubovat koncovku k listé
, . Pr it Sroubek it
6 Vzit levou koncovku, nasadit na profil resum,  vzIt Sroubek, nasadit na
hrot vrtacky
oo x iy ‘o it pl k ku, prilozit k
7 Vzit 4 Sroubky, umistit do podavact VZI:[ plas t(.)VV ou koncoviu, pii ozt
ovladaci listé
" " L, PrisSroubovat koncovku k liste,
8 Zavtit kryt (Sroubovani) odlozit vrtacku
9 Vyjmout vyrobek, umistit do drzdku Vybrat kolecka, nasadit do drzakt
o F1 s Provléct Sniru plastovou
10 Nalepit vyrobni kéd na motor koncovkou
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11 Zkontrolovat funk¢nost hiidele, otocit Zacvaknout p fu Zinku s plastem do
profilu, zapruzit
12 Vzit plastovy kryt, nasadit a | Provléct Sniiru plastovou
zacvaknout koncovkou
13 Nasadit transportni pojistky Zacvaknout p fu Zinku s plastem do
profilu, zapruzit
14 Sundat plastovou tuchytku ovladaci | Zasunout latku, otocCit profil v
listy drzéku
Zacvaknout roletu do motoru, zapravit . L
15 konce pod koncovky Nasadit transportni pojistky
16 Slozit, otocCit, docvaknout plastové | Vzit a domotat kolecka, provléct,
pojistky zacvaknout do pojistek
17 Nasadit bo¢ni plastovy dil Nalepit vystraznou etiketu
18 Otocit vyrobek, nasadit polystyren Odlozit okus, névrat - zpét  k
polotovarim
19 Odlozit kus, zpét k polotovarim Pfenastaveni ptipravku
20 Ptenastaveni pracovisté ]V)oplneon i koncovek,  dosypani
Sroubkll
Vybér a vychystani htidele, profilu, “ , ..
21 t&snéni, plastového krytu Doplnéni transportnich pojistek
Doplnéni materidlu (vyména Zména M-BLIND _(specialni<->
pnet o Y zakazkova) <-> EL-BLIND vyroba
prazdnych krabi¢ek s materidlem za | |, A T
22 . « s ) (pfenastaveni piipravku, uklizeni a
plné, doplnéni solari a polystyrénu, L, . Y s
Ll . odepsani kolecek, pfedani jobkarty
dosypani Sroubkl) .
a etiket)
23 Doplnéni etikety a pasky v tiskarné Fyziologicka prestavka
24 Zména pracovniho stolu EL-BLIND<-
>M-BLIND
25 Fyziologicka ptestavka
d. Kontrola

Zda je potieba zkontrolovat vyrabény kus, zaleZi na velikosti a typu zakazky. Podle téchto

aspekti je vytvoren tzv. standard kontrol, coz znamena pocet kontrol v zavislosti

na objemu zakazky. Tento standard je propocitan tak, aby byla zajisténa certifikovana

kvalita vyrobku. Podle ni musi projit kontrolou urcity pocet kusii na dany objem zakazky.

Pokud linka vyrabi zakazku ve vétSim mnozstvi, provadi se kontrola méné Casto.

Nedochazi k tak casté modifikaci pracovniste, kterd muze zpusobit nechténé chyby.

Jakmile vSak k pochybeni dojde, musi se zkontrolovat vice kusti za sebou,

aby se vyloucila moznost, ze se chyba opakuje. Naopak pokud se jednd o zakazky
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S menSim poctem vyrobki, operatofi si musi davat vétsi pozor, protoze dochazi k Castéjsi
pfeméné regalll z divodu nové zakazky, ke zménam vyrobniho postupu, k odlisSnému
seznamu komponent v hotovém baleni apod. Proto se kontroly provadi Ccastéji.
Kontrolorky kvality provadi namatkovou kontrolu. Snazi se vSak brat pokazdé jinou
velikost, aby bylo mozné vyloucit eventualitu, Ze se chyby vysktyuji pouze na jednom

typu.

I. Kontrola M-BLIND

Kontrolorka si tedy vybere nahodny kus vyrobku a jde s nim ke kontrolnimu stojanu.
Ten simuluje okenni ram, ktery se musi nastavit pro dany kus. Dle rozmérii uvedenych
na jobkarté (viz kapitola 3.3 Globalni analyza - Souvisejici dokumenty) se nejprve nastavi
Sitka, poté délka. Déle se vsadi do stojanu okenni roleta, na kterou se nasunou ptislusné
koleje. Tyto koleje si kontrolorka vytdhne z regalu vedle balici linky. Bali¢ je totiz vklada
spolu s ostatnimi komponenty do krabice, proto jsou umistény co nejbliZe balicimu stolu.
Poté, co je roleta s kolejemi vsazena do ramu, odstrani se pojistky. Spusti se doll Siiliry,
které kontrolorka zahdkne do drazek na spodni €asti koleji. Nasledné se odstrani dalsi
pojistky, které umozni manipulaci stinici latky nahoru a dold. V tomto kroku
se kontroluje schopnost rolety zlstat vysunuta v jakékoli poloze pti 90° uhlu.
Totéz se zkoumd v zménéné poloze stojanu dle piedepsané¢ho uhlu, ktery je 60 °.
Dale se v této Sikmé pozici pfepoc€itavaji tzv. kulicky, které zajiStuji pravé tento pohyb
rolety. V poslednim kroku se kontroluje vzhled latky — neCistoty na latce, vInéni,
spravnost barvy; a také vzhled hlinikovych rdmi — Skrabance, S$mouhy.
Nakonec se vyrobek rozlozi a uvede do stavu, ve kterém si ho kontrolorka vzala na revizi.

Je zpét vloZen na stll odkud bali¢ odebira vyrobky k zabaleni.

1. Kontrola EL-BLIND

Princip kontroly rolety EL-BLIND je podobny jako u M-BLIND. Rozdil v§ak za¢ina
uz v pfeneseni vybraného kusu ke kontrolnimu stojanu. Tato roleta se nebere ze stolu,
odkud bali¢ bere vyrobek k zabaleni, tak jako je to u M-BLIND. Bere se ze stolu,
kde uz je vyrobek poloZen zabaleny. Diivodem je to, Ze kazda elektronicky ovladana
roleta EL-BLIND ma k sobé naparovany sviij vlastni dalkovy ovlada¢. Kontrola tedy
zaroven zkouma, zda je pfiloZzeny ovladac v baleni spravny. Po otevieni krabice, dochazi

K vyjmuti a kontrole spravnosti obsahu baleni. Pak se na kontrolnim stojanu vymeéni rohy
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pro M-BLIND za EL-BLIND, kter¢ zajist'uji priichod elektiky. Dale se nasadi elektricka
roleta s kolejemi do stojanu a vyjmou se pojistky. Do dalkového ovladace se vlozi baterky
a pokud je ovlada¢ funkéni, roleta sjede dolii. Dle pfilozeného obrazku ¢.19 lze vidét,
ze vychozi kontrolni poloha pro EL-BLIND je 85 °, pfi¢emz 90 ° je to u M-BLIND
(viz obr. 18). Pak se taky kontroluje v sikmin¢ o 60 °. Vady na latce a na profilu
se kontroluji obdobné jako u M-BLIND. Nakonec se vyrobek rozebere a posklada zpét

do krabice. Takto je vracen zpét na stll se zabalenymi produkty.

Obrazek 19 Roleta EL-BLIND (Zdroj: vlastni fotografie)
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Dle piredpisti a zkusenosti se kazda kontrolorka rozhodne, zda ptipadna chyba na vyrobku

je ptipustnd k zabaleni, nebo neni.

Cely proces kontroly je tedy provedeni piesné toho, co by m¢l dle ndvodu udélat kazdy

zakaznik pfi instalaci tohoto produktu.

Kontrolni stojan neni na layoutu linky zobrazen (viz obr. ¢. 10). Je spole¢ny pro dvé

vyrobni linky jedné haly a je umistén blize druhé frekventovanéji kontrolované linky.

e. Baleni

Pracovnik na pozici bali¢e je na této lince pouze jeden. Jeho naplni prace je zabaleni
hotovych vyrobku a jejich komponent do krabice. Nejprve pomoci balici linky posklada
krabici z plochého stavu do prostorového. Potom vezme vyrobek a nasadi na ngj
polystyrenové zardzky, které umozni stabilitu vyrobku v krabici pii piepravé. Vyrobek
vlozi do krabice spolu s kolejemi a navody. Rozdil v baleni EL-BLIND od M-BLIND
je vtom, ze knému elektrické rolet¢ EL-BLIND patii také montazni krabicka,
které mimo jiné obsahuje ddkovy ovladac k roleté. Ten musi byt vzdy pfesné naparovany
s konkrétni roletou. Na kazdy kus je tedy ojedinély ovladal. Jinak se vesmés samotné
baleni téchto dvou typti vyrobkl lisi pouze v poradi vkladani komponent do krabice.
Az jsou krabice balickou zalepeny, dochéazi k lepeni etiket. Ty si bali¢ vytiskne
pfimo na lince z pocitace. Na kazdé etiketé je ndzev s oznacenim velikosti vyrobku,
carovy kod, symboly certifikace vyrobki a logo firmy. Takto oznacené vyrobky bali¢
sklada do klece. Nasledn¢ klec uzavie a pfeveze na misto, které skladnici nékolikrat
za sménu kontroluji a pokud jsou zde uzaviené klece s hotovymi vyrobky, nalozi je

na Milk Run a odvezou do expedi¢niho skladu.
Piesny popis pracovnich tkond:

Tabulka 3 Seznam pracovnich tikonil na pracovi$ti Baleni (Zdroj: [17])

Poradi | Standard vyroby EL-BLIND Standard vyroby M-BLIND
1 Vzit krabici, slozit Vzit krabici, slozit
2 Vzit polystyreny, nasadit na vyrobek | Nalepit vyrobni kod na vyrobek
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Vzit vyrobek, naskenovat QR kod,

3 naskenovat SR etiketu, polozit vyrobek | Vzit vyrobek, nasadit polystyreny
na vy$ku do krabice
4 Vzit kolejnicky, naskenovat, vlozit do | Naskenovat SR etiketu a kolecka,
krabice vlozit vyrobek do krabice
5 Vzit lepenku ke koleji, vlozit do | Vzit navod, naskenovat, vlozit do
krabice krabice
6 Pootocit vyrobek, vlozit do krabice Vth. sacky, naskenovat, vloZit do
krabice
7 Vth. ndvody, naskenovat, vloZit do Vzit lepenku, vlozit do krabice
krabice
Vth, montazni k’rablcku, naskcvapovat, Vzit kolejnicky, naskenovat, vlozit
8 naparovat s vyrobkem, vlozit do .
. do krabice
krabice
9 Vzit lepenku k wvyrobku, vlozit do | Odtrhnout SR  stranokoncovou
krabice etiketu, vlozit do krabice
10 Odtvr.hnout SR. stranokoncovou etiketu, Zaviit viko krabice
vlozit do krabice
11 Zaviit viko krabice Nale_plt pruhlednou f6lii ptes hranu
krabice
19 Nale_plt prahlednou f6lii ptfes hranu Vlozit krabici do balicky
krabice
13 Vlozit krabici do balicky Elzg?plt krabici, pfisunout blize ke
14 Elgéﬁp it krabici, pfisunout blize ke Nalepit stranokoncovou etiketu
15 Nalepit stranokoncovou etiketu Vlozit krabici do klece (po 3 ks)
16 Vlozit krabici do klece (po 2 ks) Uzaviit klec, —odvézt klec a
nachystat novou
, < . Vybér a  vychystani  krabic,
17 Navrat zpét k polotovarim Kolejnicek, lepenky
18 Uzaviit klec, odvézt klec a nachystat Doplnéni polystyrenu
novou
19 Vybér a vychystani krabic, kolejnicek, Doplnéni névods a sackd
lepenky
Doplnéni polystyrenu, navodd,
20 montdznich krabicek, pruhledné folie, | Doplnéni prihledné folie
pasky v tiskarné
21 Doplnéni krabice s motory pro montdz | Doplnéni lepidla do pece
22 Doplnéni lepidla do pece Vymeéna pasky v tiskarné
Zména  EL-BLIND<->M-BLIND | 2ména M-BLIND (specidlni<->
, - . zakéazkova) <-> EL-BLIND vyroba
(Gprava balicky, otoCeni lepenky, . . .
23 S . e (vyména materidlu, manipulace se
vymena koleji, polystyrenu, ndvoda a , . .
. SR regaly, prace s PC, skenovani a
krabicek) .
kontrola baleni)
24 Fyziologicka ptestavka Fyziologicka prestavka
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3.4.3. Zhodnoceni analytické ¢asti

Pti analyze vyrobniho procesu bylo zjisténo, ze primérna mesicéni efektivita na vyrobni
lince je 96 % (viz kap. 3.4.2 Detailni popis vyrobniho procesu — Méfeni vykonnosti
linky), coz muze zavinit zpozdéni dodavek. Vysledované problémy, které linku

zpomaluji, se vyskytuji na pracovisti Robot a predmontéz (dale jen Robot).

Dal§im problémem je mala kapacita zasobniku v regile. Casto dochazi k prostojiim,
protoze chybi materidl v regale a operatoii tak nemiizou pracovat. (viz kap. 3.4.2 Detailni

popis vyrobniho procesu — ROBOT a PREDMONTAZ).

Ze sledovani procesu bylo dale zjisténo, ze dochazi k problému v ergonomii, coz vyplyva
Z nevhodného umisténi ovladacich list v zasobnicich. Nastava problém v tom, Ze Casto
pouzivané typy list jsou umistény pfili§ dole (cca 20 cm od zem¢) a naopak zfidka
pouzivané typy list jsou ptimo ve vysi rukou (cca 110 cm od zem¢). Uspotadani regalu je
tedy pro praci operatora nekomfortni (viz kap. 3.4.2 Detailni popis vyrobniho procesu —
ROBOT a PREDMONTAZ).

Tyto zjisténé problémy narusuji plynulost vyroby. Je vhodné je optimalizovat, coz bude

provedeno v navrhové ¢asti.
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4. NAVRH OPTIMALIZACE PROCESU ZASOBOVANI
VYROBNI LINKY

Tato Cast je zaméefena na optimalizaci procesti na Vyrobni lince pro vyrobu EL-BLIND
a M-BLIND. Cilem je zrychlit vyrobu. Ve zhodnoceni analytické casti jsou popsana uzka
mista a problémy procesu zasobovani linky pro vyroby rolet typu EL-BLIND
a M-BLIND. Tato cast se na n¢ zaméfi a pokusi se navrhnout lepsi feSeni regalu,
nez jaké je dosavadni. Ze dvou samostatnych regdlli se vytvofi jeden spolecny.
Ke zpracovani nového navrhu bude provedena analyzu kapacity zasobniku.
Napted bude vytvoien navrh metodiky pro stanoveni optimalniho mnozstvi materialu na

lince, poté bude metodika aplikovana.

4.1.Navrh metodiky stanoveni optimalniho mnoZzstvi materialu na lince

Pro zjisténi optimalniho mnozstvi materialu na vyrobni lince bude zapotiebi zjistit

nasledujici udaje a provést nasledujici kroky:

1. Zjistit Gdaje od logistikli o pohybu materidlu na lince (primérna spotieba;
maximalni hodnota spotieby; percentil 0,95; mnozstvi na Kanban kart¢) Z téchto
udajti vychazi minimum zasobniku, coz je to mnozstvi, které musi vystacit vyrobé
do doby nejpozdéjsi mozné dodavky materidlu. Dale je potteba z téchto tdaji
propocitat potfebnou kapacitu zasobniku, kterd je rovna mnozstvi materidlu
na Kanban karté + minimu zasobniku.

2. Zméfit plochu urcitého poctu kusti materialu pro ziskani nutného rozmeéru
zasobniku. Vytvofit tabulku s rozméry zasobniku v zavislosti na poctu kust list

a profilu listy (konstrukéni kapacita zasobniku) viz tabulka ¢. 4.

Tabulka 4 Vzor - Tabulka rozmérti zasobnikti (Zdroj: vlastni zpracovani)

M-BLIND EL-BLIND
Pocet 1ist [ks] Pocet list [ks] (pocet
Rozmer zasobniku | (pocet kusi, které | Rozmeér zasobniku kusd, které se tam
[cm] se tam vejdou) [cm] vejdou)
10x10
(sitka x vyska) 20]10x20 80
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3. Pievést pottebnou kapacitu zasobniku na konstrukéni kapacitu zasobniku
(napf. pokud je potiebna kapacita 24 ks, je zifejmé, Ze se toto mnozstvi nevejde
do zasobniku s konstruk¢ni kapacitou 20 ks, ale bude pfifazeno do zasobniku
s kapacitou, ktera pojme 24 ks, tedy 40 ks). Déle porovnat tyto dva udaje a ziskat

tak procentudlni rezervu zasobniku (viz tabulka €. 5).

potrebna kapacita zasobniku

Rezerva zasobniku [%] = * 1
ezerva zasob ku[/o] konstrukcni kapacita zasobniku 00

Tabulka 5 VVzor - Analyza zasobnikl (Zdroj: vlastni zpracovani)

Material | Potfebna | Konstrukéni | Rozméry zasobniku
Typ -typ kapacita kapacita Rezerva
vyroby ovladaci | zasobniku | zasobniku | Sifka | vySka | obsah | zasobniku
listy [ks] [ks] (cm) | (cm) | (cm?)
M-BLIND |a 24 40 10 20| 200 40%

4. Ovéfit, zda je navrZzend konstrukce zéasobniku dostate¢na pro vSechny typy
materidlu. Na zdklad¢ propocitanych rezerv zasobniku zjistit, pro které typy
materialu nebude mozné navySovat vyrobu a pro které¢ ano.

5. Pro kazdy typ konkrétni liSty daného produktu stanovit konstrukéni kapacitu
dle postupu uvedeného v bodech 1-4. Z vysledki stanovit potfebné mnozstvi
konkrétnich zasobnikii konkrétni velikosti konstrukéni velikosti zdsobnik

jako vychozi stav pro navrzeni podoby regalu (viz tabulka €. 6).

Tabulka 6 Vzor - Pocet potiebnych zasobnikti (Zdroj: vlastni zpracovani)

Konstrukéni kapacita | Pocet téchto
zasobniku [ks] zasobniku [ks]
40 5

6. Ergonomicky vhodné rozlozit jednotlivé zésobniky dle spotieby materidlu
uvedené v sestavé ,Pohyb materidlu na lince* zinformacniho systému.
Intenzita pouziti materialu je dana priimérnou spotiebou sestavy. Casto pouzivany
materidl dat do urovné rukou a méné pouzivany material do hiife dosazitelnych

mist.
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4.2. Aplikace navrzené metodiky

Analyza kapacity zasobniku

Tato analyza vznikla ze spoluprace S procesnimi inzenyry. Pro jeji provedeni byly

od logistikti zjistény informace o pohybu materialu na lince.

V tabulce ¢. 7 jsou vypsany jednotlivé typy ovladacich list a pro snadné odliSeni jsou
oznaceny abecedné sefazenymi pismeny. Ke kazdé ovladaci 1isté je ptifazen typ vyroby.
Veskera data, ktera tabulka obsahuje, byla vysledovana béhem jednoho mésice na dané
vyrobni lince. Data se tykaji jedné smény, protoze mnozstvi materidlu v jednotlivych
zasobnicich musi vydrzet alesponi 8 hodin. Je to z toho divodu, Zze kanban systém
dopliovani materidlu ma nastavenou maximalni osmi-hodinovou periodu. Ta udava
nejpozd¢jsi dobu, za kterou material musi byt dovezen na pracovisté pro zachovani

plynulého chodu vyroby.
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Tabulka 7 Pohyb materialu na lince (Zdroj: vlastni zpracovani)

Material — Primérna Maximalni Percentil Rozdil max Minimum MnoZstvi na Poti"eb.né
Typ vyroby | typ ovladaci Seie [ hodnota 0,95 [Ks] vs percentil | zasobniku | Kanban karté kapacita
listy [ks] ' [ks] [ks] [ks] zasobniku [ks]

M-BLIND |a 3 5 4 -1 4 20 24
M-BLIND |b 5 13 12 -1 12 40 52
M-BLIND |c 2 3 3 0 3 20 23
M-BLIND |d 17 34 31 -3 31 40 71
M-BLIND |e 17 30 28 -2 28 40 68
M-BLIND | f 51 65 63 -2 63 50 113
M-BLIND |g 35 70 62 -8 62 50 112
M-BLIND |h 31 53 49 -4 49 50 99
M-BLIND |i 14 22 21 -1 21 30 51
M-BLIND |]j 5 7 7 0 7 20 27
M-BLIND |k 8 12 11 -1 11 40 51
M-BLIND |l 2 3 3 0 3 20 23
M-BLIND |m 7 12 11 -1 11 40 51
M-BLIND |n 3 4 4 0 4 20 24
EL-BLIND |o 13 22 15 -7 15 30 45
EL-BLIND |p 12 23 18 -5 18 30 48
EL-BLIND |q 10 28 25 -3 25 30 55
EL-BLIND |r 12 28 24 -4 24 30 54
EL-BLIND |s 42 78 68 -10 68 40 108
EL-BLIND |t 20 41 41 0 41 40 81
EL-BLIND |u 29 64 52 -12 52 40 92
EL-BLIND |v 13 20 20 0 20 40 60
EL-BLIND |w 5 15 13 -2 13 40 53
EL-BLIND X 14 19 16 -3 16 40 56
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V tabulce €. 7 se vyskytuji udaje o primérné spotiebé. Je to zprimérovany pocet kusil,
které byly spotiebovany béhem jedné smény. V dal§im sloupci jsou zaznamenany
maximalni hodnoty spotfeby materidlu, které¢ se objevily béhem sledovaného mésice.
Jeto tedy 1. nejvyssi hodnota. Na rozdil od sloupce 95% percentil, ktery udava 3. nejvyssi
hodnotu. Tato hodnota vznikla vyjmutim 5 % extrémnich spotieb ze statistiky mési¢niho
denniho sledovani spotfeby matridlu v dvousménném provozu tj. 40 smén, coz ¢ini 2
smény s nejvys$simi hodnotami (1 mésic -> 20 pracovnich dni -> 40 smén z toho 5 % =>
2 smény). Pro téchto 5 % procent ptipadil, kdy mnozZstvi materidlu v zasobniku nestaci,
bude fungovat ,taxik“, ktery bude pohotovy a pfijede extra i nékolikrat za sménu
na zavolani operatorem. Je tedy pfijatelné riziko, ze v 5 % ptipadii bude material chybét.
Kvili témto extrémim, které se vyskytuji pouze vyjimecné, by byl totiz zdsobnik
zbyte¢né velky a zabiral by vice mista. Poté zbyvajici nejvyssi tidaj (tfeti v poradi) ¢ini
praveé 95% percentil, ktery zaroven znazorituje minimum. Minimum znazornuje hrani¢ni
pocet kust, pii jehoz dosazeni operator naskenovanim kanban kodu daného materialu
objednava mnozstvi, které je urené na piisluSné kanban karté. ProtoZze minimum +
mnozstvi na Kanban karté¢ = potfebné kapacité¢ zasobniku, operator nesmi objednat
materidl diive, nez je mnozstvi materidlu na hranici minima. Pfi okamzit¢ dodavce by
se material neveSel do zasobniku. Nejdéle ma vsak skladnik na dovezeni materidlu 8
hodin, coZ je doba, po kterou minimum materialu musi vyrobé vystacit. Minimum je tedy
propocitano pro zajisténi plynulé produkce. MnoZstvi na Kanban kart¢€ je rovno mnozstvi,
které skladnik pii objednavce dovazi. Déle je v tabulce vypsan rozdil mezi maximalni
hodnotou a 95% percentilem, tedy rozdil mezi 1. a 3. hodnotou. Tento tdaj znaci rozptyl
téchto hodnot.
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Tabulka 8 Tabulka rozmérti zasobnikti (Zdroj: vlastni zpracovani)

M-BLIND EL-BLIND
Rozmér zasobniku | Pocet liSt | Rozmér zasobniku | Pocet list
[cm] [ks] [cm] [ks]
10x10 20| 5x10 20
10x20 40 [ 10x20 80
20x20 80| 20x20 160
20x30 120

Tabulka ¢. 8 obsahuje porovnani konstrukéni kapacity zasobniku podle rozméru
Vv zéavislosti na typu ovladaci liSty. Tyto rozméry byly urCeny tim zpisobem, Ze byla
zmétena plocha, kterou soucet profiltt daného poctu list zabiral. Diametralné rozdilny
profil ovladaci listy M-BLIND a EL-BLIND (viz obr. ¢. 20) podstatn¢ ovliviiuje mozné

mnozstvi ulozenych list v zdsobniku. Material je ze skladu dodavan v baleni po 20

kusech, z ¢ehoz vychazi konstrukéni kapacita zasobnik?.

Obrazek 20 Porovnani profilu ovladacich list (Zdroj: vlastni zpracovani fotografie)
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Tabulka 9 Analyza zasobnikti (Zdroj: vlastni zpracovani)

Material | Potfebna | Konstrukéni | Rozméry zasobniku
Typ -typ kapacita kapacita Rezerva
vyroby ovladaci | zasobniku | zasobniku | Sifka | vySka | obsah | zasobniku
listy [ks] [ks] (cm) | (cm) | (cm?)
M-BLIND |a 24 40 10 20| 200 40%
M-BLIND |b 52 80 20 20| 400 35%
M-BLIND |c 23 40 10 20| 200 43%
M-BLIND |d 71 80 20 20| 400 11%
M-BLIND |e 68 80 20 20| 400 15%
M-BLIND |f 113 120 20 30| 600 6%
M-BLIND |g 112 120 20 30| 600 7%
M-BLIND |h 99 120 20 30| 600 18%
M-BLIND i 51 80 20 20| 400 36%
M-BLIND |j 27 40 10 20| 200 33%
M-BLIND |k 51 80 20 20| 400 36%
M-BLIND |1 23 40 10 20| 200 43%
M-BLIND |m 51 80 20 20| 400 36%
M-BLIND |n 24 40 10 20| 200 40%
EL-BLIND |o 45 80 10 20| 200 44%
EL-BLIND |p 48 80 10 20| 200 40%
EL-BLIND |q 55 80 10 20| 200 31%
EL-BLIND |r 54 80 10 20| 200 33%
EL-BLIND |s 108 160 20 20| 400 33%
EL-BLIND |t 81 160 20 20| 400 49%
EL-BLIND |u 92 160 20 20| 400 43%
EL-BLIND |v 60 80 10 20| 200 25%
EL-BLIND |w 53 80 10 20| 200 34%
EL-BLIND |x 56 80 10 20| 200 30%
Obsah regalu 7800
Hmotnost vSech
M-BLIIND 789
Hmotnost vSech
EL-BLIND 652

Zasobniky jsou skladové mista pro jednotlivé typy ovladacich list. Regal je celad

konstrukce. Vysledky a srovnani konstruk¢ni a potiebné kapacity zasobnikt z uvedené

tabulky je pfehledné zobrazen v grafu ¢. 1.

Z grafu je zfejmé, Ze navrzena konstrukce zasobnikl je dostatecnd pro vSechny typy

materidlu. Technické provedeni regalu s danym poctem zasobnikl ptisluSnych rozméra

je pravdépodobné vykalkulovano spravné. Protoze jednotlivé zadsobniky nemuzou byt
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upraveny piimo na potiebnou kapacitu, byly zvoleny velikosti zadsobnikli dostate¢né

dimenzované pro jednotlivé materidly.

Porovnani potfebné kapacity s konstrukéni

c de f g h i j mn o p g r s u v w x

160
14
120
10
8
6
4
2

o

MnozZstvi materidlu
O O O O O o

Typ materialu

M potrebna kapacita zasobniku B konstrukéni kapacita zasobniku

Graf 1 Porovnani potiebné kapacity s konstrukéni (Zdroj: vlastni vypracovani)

Vznikla konstrukéni rezerva jednotlivych zasobnikd je zobrazena v grafu ¢&. 2.
Z tohoto grafu je zfejmé, Ze rezerva zasobniku dostate¢né umoznuje zabezpecit piipadné
navySeni vyroby, avSak pro typ materialu ,,f“ a ,,g“ je toto navySeni potieba zvazovat,

jelikoz jejich rezerva je limitni.

Rezerva zasobnik

c de f g h i |j mn o p q r u v w X

50%
45%

S
o
X

35

w
o
X R

5

)
o
X X

15
10
5
0

Mira rezervy kapacity
N

XXX

Typ materialu

Graf 2 Rezerva zasobniki (Zdroj: vlastni zpracovani)
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Tabulka 10 Pocet potfebnych zasobniki (Zdroj: vlastni zpracovani)

Konstrukéni kapacita | Pocet téchto
zasobniku [ks] zasobnikd [ks]
40 5
80 13
120 3
160 3
Celkem potreba zasobniku 24

Na zakladé¢ vyse uvedenych udaji o poctu a rozmérech pfisluSnych zasobniki
(tabulka ¢. 10) byl za pomoci procesnich inZzenyra vytvoien jednoduchy nakres vhodné
podoby regalu (viz obr. 21). Sitka a vyska jednotlivych zasobnikd je dana vyse

uvedenymi rozméry a hloubka je dana velikosti nejdelsi listy tj. 120 cm.

Hloubka regdlu 120 cm

80
o 20 [ 20 | 20 | 20
= 20 20 20 20
' 20 20 20 20
= - -
= ™
™
10 |10|/10|10] 10 |10 10 |10
=
o 20 20 20 20
et .
- 80
™

o O O

Obrazek 21 Nakres regalu (Zdroj: vlastni zpracovani)
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Tento nakres byl poté poslan konstruktérim, ktefi z ného vytvotili 2D model (obr. 22)
a 3D model (obr. 23). Pro podvozek bylo piipo¢itano 30 cm navic.

F—Q‘I
k m|d| e
madlo
“fl g |h|i
1000 - =
b|s| t|u
alj|l|njojq|r|v
W | X |[pl|cC
B Iy =
200
T+

4 x otoc. kolecka s brzdou —/

800

Obrazek 22 NavrzZena konstrukce regalu v 2D provedeni (Zdroj: vlastni Giprava modelu od konstruktéra)

4 x oto€. kolecka s brzdou

Obrazek 23 Navrzena konstrukce regalu v 3D provedeni (Zdroj: vlastni Giprava modelu od konstruktéra)
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RozvrZeni ovladacich liSt v regalu

V nékresu regalu (obr. ¢. 22) jsou v kazdém zasobniku zaznaCeny jednotlivé druhy
materidlu v zavislosti na optimalnim ergonomickém uspotfadani. To vychédzi z miry
spotfeby materialu, kterou maji vysledovanou logistici. Nejcastéji pouzivany material
je tedy umistén uprostied do urovné rukou, aby se operator nemusel ¢asto ohybat dolil
nebo ptilis natahovat nahoru. Naopak ty liSty, které se pouzivaji nejmén¢, jsou umistény
nize nebo vyse. Nize jsou také rozvrzeny ty listy, které jsou kratsi, protoze je I1ze ze spodu
snadnéji vytadhnout. Nahote jsou tedy spiSe ty delsi. Cely regal je omezen uzkym
prostorem, proto jsou jednotlivé zasobniky naskladdny vice na sobé do vysky.
Pokud by vsak bylo vice mista, byl by navrh regalu nizsi a Sir$i, coz by bylo pohodIng;jsi

pro pracovnika.

Toto je druhy krok metody 5S (viz kap. 2.4.3. Nastroj 5S). Tento krok je oznacovan
jako Straighten, ¢esky Umistovani. Soustiedi se na umisténi pracovnich pomucek,
nebo v tomto piipadé materialu, takovym zpisobem, aby byla zajisténa plynulost vyroby
a ergonomicky vyvazené pracovni prostiedi. Zbylé kroky této metody budou v navaznosti
na optimalizaci kroku €. 2 ptislusné upraveny. Nastaveni kroku prvniho bylo ponechano,

protoze do ného zména regalu nijak nezasahuje.

Nosnost

Regal bude vyroben pievazné z plastkartonu a kovovych pticek, jak uréil konstruktér.
Jeho predpokladana nosnost je 200 kg. Presna hmotnost kazdé listy zavisi na jejim typu.
Ten udava jeji délku, tim padem modifikuje jeji hmotnost. Pfiblizné je vSak hmotnost
listy EL-BLIND 80 g a M-BLIND 160 g. Z tabulky ¢. 9 je souc¢tem dan pocet vsech list
typu EL-BLIND a M-BLIND.

EL.BLIND hmotnost = 80 g X 652 ks = 52160 g = 52,16 kg
M.BLIND hmotnost = 160 g X 789 ks = 126240 g = 126,24 kg
Rezerva nosnosti = 200 kg — (52.16 kg + 126,24 kg) = 21,6 kg

Regal tedy s pomérné velkou rezervou unese veskery material, ktery v ném bude uloZen.
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Vyuziti regalu
Na vysku ma regal 150 cm. Vyuzité misto pro material je ale 100 cm, protoze 30 cm

zabiraji koleCka s podvozkem a 20 cm cCini prostor pro spodni zasobnik, ktery zlstava

nevyuzity. Na $itku ma regal 80 cm.
Rezervni (nevyuzity) prostor regalu = 20 cm x 80 cm = 1600 cm?

Tento prostor je tam z toho divodu, ze pohyb, ktery by operator pro ziskani materialu
Z tohoto mista musel provést, je pfili§ dlouhy a naro¢ny. Toto misto ale miZe byt uzite¢né

pro rychlé odlozeni vadného materidlu €i jinych nepotiebnych predméta.
Konstrukéni ¢elni plocha vyuzitého regalu = 100 cm X 80 cm = 8000 cm?

Dle tabulky ¢. 6 je souétem spocitana potiebna plocha regalu 7800 cm?.
Konstrukéni — potiebna ¢elni plocha = 8000 cm? — 7800 cm? = 200 cm?

Zbylych 200 cm? tvoti pticky mezi zdsobniky.
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5. ZHODNOCENI NAVRHU OPTIMALIZACE

Tato ¢ast se bude zabyvat zhodnocenim navrhu optimalizace, ktery je popsan v kapitole
4. NAVRH OPTIMALIZACE PROCESU ZASOBOVANI VYROBNI LINKY.

K urceni pfinosu této optimalizace byly vybrany tyto aspekty:

Navratnost investice
Produktivita prace

ZlepSeni ergonomie pracoviste

M w0np e

Uspora mista

Postupné bude kazdy z téchto bodii vyhodnocen.

5.1. Navratnost investice

a. VynaloZené naklady

Pro navrZzeny regal bude potfeba vynaloZzit financni prostiedky ve vysi 28650 K¢.

Tato ¢astka byla expertn¢ odhadnuta konstruktérem.

Id

b. Uspora

Nejprve je tieba si ujasnit, Ze skute¢nosti, kdy operatofi nebudou muset vyménovat regal
S materidlem v zéavislosti na typu vyroby, se uSetii spousta ¢asu. Zrychli se tak celkovy
Cas, za ktery produkt projde vyrobou, tedy ¢as vyroby 1 kusu na vyrobni lince.
Déle se zkrati vyrobni takt, ktery je tak dlouhy, jak je nejpomalejsi pracovisté na celé
vyrobni lince. Je to doba mezi vyrobenim dvou po sob¢ nasledujicich vyrobkt ve vyrobé.
[18] Da se vyjadiit jako ¢as smény/pocet vyrobenych kusti za sménu, nebo jako cas

vyroby na 1 kus/pocet operatort na lince.

Kazdy den se méni velikost zakazek. V priméru se vSak méni vyroba z EL-BLIND na

M-BLIND a opacné po 117 vyrobenych kusech. Tato pfeména zabere 3 minuty.

Jak uz bylo vyse zminéno, takt udava nejpomalejsi pracovisté na lince. Tim je u vyroby
EL-BLIND pracovisté Montaz, jak bylo zjiSténo z méfeni. Je to z toho dlivodu, Ze se zde

provadi nejvice operaci, které neptidavaji hodnotu vyrobku, ale je nutné je provést. Jsou
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to operace jako naptiklad kontrola, manipulace s materialem (0toceni, zasunuti, odloZeni)
nebo manipulace s nastroji (nasazeni Sroubku na hrot vrtacky) apod. (viz tabulka ¢. 2).
Montaz je tedy uzkym mistem vyroby a je poticba ji optimalizovat. Proto bude
nejvhodnéjsi o uSetieny cas vznikly diky novému regéalu zkratit takt pravé tohoto
pracovisté. Pii vyrobé M-BLIND bylo zméteno, ze takt pracovist Montdz i Robot

je stejn¢ dlouhy, usetfeny ¢as bude tedy rovnomérné rozdélen mezi ob¢ pracoviste.

Montaz pro vyrobu EL-BLIND pouziva pouze 1 stll, na rozdil od vyroby M-BLIND,
ktera pouziva 2 stoly. ProtoZe jsou pro vyrobu M-BLIND k dispozici 2 montazni stoly,
muze operator Z pracovisté Robot poméhat plnohodnotné montovat. U vyroby EL-
BLIND je pouze 1 stul, takZe pomoc operatorovi je mozna pouze formou dopliovani

materialu potiebného k montazi (Sroubky a podobng¢).

Vypocty budou provedeny s tim, Ze na vyrobni lince pracuji 3 pracovnici, tj. na kazdém
pracovisti jeden. Takt bude zkracovan tak, Ze operator na pracovisti Robot pomuze
na pracovisti Montaz. Nize budou provedeny propocty ndvratnosti investice do nového
regélu, jehoZ pofizovaci cena byla expertné odhadnuta konstruktérem na 28650 K.
Tyto propocty se budou tykat pouze vyroby specidlni, protoZe jak uz bylo zminéno
Vv kapitole 3.4.2 Detailni popis vyrobniho procesu, tato prace se bude zabyvat pravé pouze

specidlni vyrobou. Je to z toho ditvodu, ze pii zakdzkové vyrobe se tento regal nepouziva.
Nejprve je potieba si spocitat Casovou usporu na 1 kus ovladaci listy.

Uspora ¢asu na kus = cas vymeny regal (s) =2 =155 /ks
pocet vyrob. kusl, po kterych se regal méni (ks) 117 !

Téchto 1,5 sekund bude déle rozdéleno mezi pracovisté tak, aby doSlo ke zkraceni
vyrobniho taktu. Pokud by tento uSetfeny ¢as nebyl rozdélen mezi pracovisté, vznikl by
prostoj operatora na pracovisti Robot. Zv1ast’ je takt spocitan pro EL-BLIND a zvlast pro
M-BLIND, protoze kazda vyroba ma sviij specificky pribéh a pro vypocet navratnosti
je tieba je odd¢lit. Graficky je toto zrychleni naznaceno v grafech €. 3 a €. 4. a pro lepsi
znazornéni rozdilu zmény vyrobniho taktu nebyla na ypsilonové ose pouzita stupnice
od nuly, ale byla zvolena vyS$si hodnota. Vysledny udaj téchto propocti bude pocet

usetfenych ¢loveékohodin, coz odpovida casu prace jednoho operatora za jednu hodinu.
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USeti‘ené ¢lovékohodiny pri vyrobé EL-BLIND

Nejpomalejsi pracoviste, jak bylo vySe zminéno, je pii této vyrobé Montdz. Jeji takt

bude tedy snizen o usetfenych 1,5 sekund na vyrobek.

Cas vyroby 1 ks pred optimalizaci
= takt vyrobni linky (s) X pocet pracovist

= 153,5%Xx 3 =460,5s/ks = 7,675 min/ks

Cas vyroby 1 ks po optimalizaci
= [takt vyrobni linky (s) — Uspora Casu(s)] X poCet pracovist

= (153,5—-1,5) x 3 =460,0 s/ks = 7,6 min/ks

Uspora ¢asu vyroby 1 kusu
= Cas vyroby 1 ks pied opt. (s) — ¢as vyroby 1 ks po opt. (s)
= 460,5 —456,0 = 4,55s/ks

Ze statistiky pramérného pocétu vyrobenych vyrobki EL-BLIND za rok, kterou k tomuto

vypoctu logistik poskytl k nahlédnuti, byl zjistén pocet 51500 kusu.

Uspora ¢lovékohodin za rok
= pocCet vyrobenych kust (rok) X Gspora ¢asu vyroby 1 kusu (s)

= 51500 x 4,5 = 231750 s/rok = 64,375 h/rok
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Tabulka 11 Casy vyroby EL-BLIND (Zdroj: vlastni zpracovani)

145,0 +

140,0 +

135,0 -

147,0 147,0

Robot

... | Cas vyroby na pracovisti [s
Pracoviste vy o P [s]
PRED PO
Robot 147,00 147,00
Montaz 153,50 152,00
Baleni 142,60 142,60
Vybalancovani vyroby EL- BLIND
155,0 + 153.5
150,0 |

Montaz

142,6 142,6

Baleni

Graf 3 Vybalancovani vyroby EL-BLIND (Zdroj: vlastni zpracovani)
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USetiené ¢lovékohodiny pri vyrobé M-BLIND

U této vyroby jsou nejpomalejsi pracovisté dve€, protoze trvaji obé stejné¢ dlouho.
Jsou to pracovisté Robot a Montéaz. Usetfenych 1,5 sekund bude tedy rozdéleno mezi tyto

dv¢ pracovisté, tzn. o 0,75 sekund se zkrati vyrobni takt.

Cas vyroby 1 ks pied optimalizaci
= takt vyrobni linky (s) X pocet pracovist

=98,0 X 3 =294,0s/ks = 4,9 min/ks

Cas vyroby 1 ks po optimalizaci
= [takt vyrobni linky (s) — Uspora Casu(s)] X poCet pracovist

= (98,0 — 0,75) X 3 = 291,75 s/ks = 4,8625 min/ks

Uspora ¢asu vyroby 1 kusu
= Cas vyroby 1 ks pied opt. (s) — Cas vyroby 1 ks po opt. (s)
= 294,0 — 291,75 = 2,25 s /ks

Ze statistiky prumérného poétu vyrobenych vyrobki M-BLIND za rok, kterou k tomuto

vypoctu logistik poskytl k nahlédnuti, byl zjistén pocet 131240 kusii.

Uspora ¢lovékohodin za rok
= pocCet vyrobenych kust (rok) X Gspora ¢asu vyroby 1 kusu (s)

= 131240 x 2,25 = 295290 s/rok = 82,025 h/rok
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Tabulka 12 Casy vyroby M-BLIND (Zdroj: vlastni zpracovani)

... | Cas vyroby na pracovisti [s
Pracoviste vy y P Ls]
PRED PO
Robot 98,00 97,25
Montaz 98,00 97,25
Baleni 95,00 95,00
Vybalancovani vyroby M-BLIND
Balance chart
100,0 -
98,0 98,0

95,0 +

90,0 -

Robot

Montaz

Baleni

takt linky pred: 98 s
takt linky po: 97,25 s

Graf 4 Vybalancovani vyroby M-BLIND (Zdroj: vlastni zpracovani)
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Celkova uspora ¢lovékohodin za rok

UsSettené Clovékohodiny za rok
= Uspora pii vyrobé EL.BLIND + M.BLIND (h/rok)
= 64,375 + 82,025 = 146,4 h/rok

Tento 1daj je nyni potieba vy¢islit penézné. Usetiené hodiny se musi vynasobit nakladem,
ktery zaméstnavatel plati za operatora, tj. superhrubou mzdou operatora. Ta dle informace

od personalistky ¢ini priblizné 250 k¢&/h.

Usetirené naklady za rok
= USettené Clovékohodiny za rok X superhruba mzda oper. (k¢)

= 146,4 x 250 = 36600 K¢/rok

c. Navratnost

Pro vyjadfeni navratnosti investice v letech se musi porovnat pofizovaci cena nového

regalu s naklady usetfenymi navrzenou optimalizaci.

potizovaci cena nového regalu (k¢) 28650

Navratnost = B
avratnos uSetiené naklady za rok (k&) 36600

=0,78 roku

Ze spocitané navratnosti lze fici, Ze se pocatecni investice splati do méné nez 1 roku.
To je velice dobry vysledek vzhledem k tomu, Ze pii konzultaci navrhu na novy regal
s finan¢nim manazerem firmy doslo k zavéru, Ze pokud by byla jeho navratnost do 2 let,

byla by pro spolecnost uspokojiva.
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5.2. Produktivita prace

Dalsim faktorem ke zhodnoceni navrhu pro novy regal byla vybrana produktivita prace.
Ta udava mnozstvi vyprodukovanych vyrobki, které operator vyprodukuje za urcity Cas.
Také se da méfit jako podil realnych jednotek vstupu a vystupu. Zména produktivity
se pak vyjadfuje indexem, ktery udava narust nebo pokles produktivity porovnanim
urcitych jednotek za danych ¢asovych useku. [18] V tomto piipadé pijde o ¢asové useky

pied optimalizaci a po optimalizaci.

Nejprve bude vyjadfen pocet vyrobenych kust za sménu pifed optimalizaci
a po optimalizaci. Dale budou tyto kusy porovnany pro procentualni vy¢isleni zvyseni
produkce obou typt vyrobku. Nakonec bude porovnan ¢as vyroby jednoho kusu vyrobku

M-BLIND a EL-BLIND pied optimalizaci s ¢asem po optimalizaci.

Vyrobené kusy za sménu

Sména trva 7,5 hod (bez 30min pauzy) = 450 min = 27000 s

cas smény (s) 27000
vyrobni takt pted opt.(s)  153,5

EL.BLIND pted opt.= = 175,89 =175 ks

cas smény (s) 27000

EL.BLIND po opt.= = 177,63 = 177 ks

vyrobni takt po opt.(s) 152
Pocet vyrobenych kusti vyrobki EL-BLIND se po optimalizaci zvysi o 2 kusy za sménu.

¢as smény (s) 27000

M.BLIND pted opt.= = 275,51 = 275 ks

vyrobni takt pted opt.(s) 98

cas smény (s) 27000
vyrobni takt po opt.(s) 97,25

M.BLIND po opt.= = 277,63 = 277 ks

Pocet vyrobenych kust vyrobkiit M-BLIND se po optimalizaci také zvysi o 2 kusy

za sménu.
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Index zmény produkce

vyrobené kusy po opt.(ks) 178

EL.BLIND = = =1,011
vyrobené kusy pred opt.(ks) 176
1,011 =101,1%
10,1 —-100=1,1%
Index 1,011 fika, Ze produkce se zvysila o 1,1 %.
vyrobené kusy po opt. (ks 277
M.BLIND = i4 y po opt. (ks) = = 1,007

vyrobené kusy pred opt.(ks) 275

1,007 = 100,7 %
100,7 — 100 = 0,7 %

Index 1,007 tika, ze produkce se zvysila o 0,7 %.
Tato procenta jsou sice relativné mala, ale v del$im ¢asovém horizontu nezanedbatelna.

Index zmény ¢asu vyroby na kus

¢as vyroby 1 ks poopt.(ks) 7,6

EL.BLIND = =
¢as vyroby 1 ks pred opt.(ks) 7,675

= 0,9902

0,9902 = 99,02 %
99,02 — 100 = —0,98 %

Index 0,9902 fika, Ze se ¢as vyroby 1 kusu EL-BLIND zkrati o 0,98 %.

cas vyroby 1 ks po opt. (ks)  4,8625

M.BLIND = =
¢as vyroby 1 ks pted opt. (ks) 4,9

= 0,9923

0,9923 = 99,23 %
99,23 -100=-0,77%

Index 0,9902 tika, Ze se ¢as vyroby 1 kusu M-BLIND zkrati o 0,77 %.
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5.3. ZlepSeni ergonomie

Ergonomie je multidisciplinarni obor, ktery se zabyva ¢innosti ¢lovéka, jeho vazbami
S pracovnim vybavenim a pracovnim prostiedim. Cilem je tyto faktory ptsobici
na Cloveéka optimalizovat kvili pracovni zatézi, tzn. racionalizovat pracovni podminky,

chranit zdravi ¢lovéka, zvySovat efektivnost a spolehlivost ¢lovéka pii praci. [19]

V regale tedy byla pouzita metoda 5S, ktera vychazi z toho ,,co* by mélo byt skladovano,
,kde“ to ma byt skladovano a ,jakym zpusobem® by to mélo byt skladovano. [19]
Prvni a tfeti aspekt tedy ,,co“ a ,jakym zplisobem* nebyl tfeba fesit, protoze ten
se neméni. Typy list zlstaly v regdlu stejné, nezrusil se zasobnik pro zadny typ. Zptsob
skladovéani zistavd metodou Kanban. Pozornost byla vénovana pouze tomu, ,kde*

jednotlivé materialové polozky umistit pro co nejoptimalné;jsi uspotadani pracoviste.

Novy regal byl navrzen s efektivnim uspotadanim ovladacich list tak, aby bylo vyjmuti
materialu z regalu pro operatora co nejsnazsi. Na obrazku ¢. 22 je vidét, ze nejcastéji
pouzivané ovladaci listy, tedy ty, pro které jsou navrzeny nejvétsi zasobniky (30 cm x 20
cm), jsou umistény V trovni rukou, coz je ve vysi cca 100 cm od zemé. Naopak ziidka
pouzivané listy S nejmensimi zasobniky (20 cm X 10 cm) jsou nize a to cca 50 cm
od zemé. Pro tyto nizko umisténé liSty ale stale nebude potieba tak dlouha drdha pohybu,
jako je u stavajiciho regalu, ktery ma nejnize umisténé listy cca 20 cm od zemé viz obr.
¢. 18. Navic stavajici regal postrada usporddani materialu podle jeho miry potieby.
Jednotlivé zasobniky byly do stavajiciho regdlu pouze ptidavany s potfebou dalSich

rozméru list s ndbéhem nové vyroby.

5.4. Uspora mista
Stavajici regaly dohromady zabiraji 1,62 m®. Novy regél zapliuje 0,8m x 1,2m = 0,96m?>.
Uspora mista = 1,62 - 0,96 = 0,66 m?

Nov¢ vznikly prostor bude nyni mozné plnohodnotné vyuzit dle potieb firmy.
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ZAVER

Tato prace se zabyvala optimalizaci procesu zasobovani vyrobni linky firmy JKVB,

ktera se zabyva vyrobou dopliki pro stfesni plastova okna.

Cilem prace bylo pfispét ke zrychleni vyroby a vytvofit metodiku ke stanoveni
optimalniho mnozstvi materialu na lince. Firma vyuziva ve stavajicim procesu metody
systému fizeni Just-In-Time a Kanban, na které bylo v této praci navazéno. Detailn€ bylo
zhodnoceno zasobovani a nakladani s materidlem na vyrobni lince k vyrobé rolet
M-BLIND a EL-BLIND. Dale bylo navrzeno technické feseni, které zlepsi produktivitu
i ergonomii prace. Konkrétné se jednalo o vytvofeni navrhu a konstrukce regalu

pro ulozeni materialu na pracovisti Robot.

Navrzeny regal po posouzeni kapacity zasobnikti, vyhodnoceni rezervy zasoby materialu,
nosnosti a vyuzitelnosti regalu ve vSech aspektech vyhovuje pozadovanému tucelu.
Z ergonomického hlediska znamené implementace nového regalu také ptinos a zlepSeni
hygieny prace v dané fazi vyrobniho procesu. Rozvrzeni ulozeni jednotlivych list by bylo

V této podobé pro operatory vyrobni linky podstatné piijatelné;si.

Nejvyznamnéjs$im piinosem tohoto navrhu je podstatna tispora Casu prace operatora.
Zaroven takto zvySena produktivita prdce umozni realizovat vyrobu vétsiho mnoZzstvi
produkti, které¢ v souc¢asné dobé poptavka vyzaduje. Navratnost investice technického

feSeni zasobniku materialu, ktera je krats$i nez 1 rok, je z finan¢niho hlediska ptijatelna.

Z vlastni zkuSenosti v této firm¢ v ramci studijni praxe jsem presvédcena, Ze navrh feSeni
zasobniku vyrobni linky by mohl byt s velkou pravdépodobnosti uveden do provozu.
Pro ovéfeni vypoctenych vysledkt by bylo vhodné, aby vyroba tento navrh ovéfila a to
pfimo realizaci a naslednym vyhodnocenim reédlnych vysledkt, pfipadné simulacnim

modelem.
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