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Abstrakt

Bakalarska prace se zabyva optimalizaci procesu zasobovani vyrobni linky podniku
JKVB, s. r. o. Vychazi z analyzy procesu zasobovani a zaméfuje se na nalezeni
jeho uzkych mist. V ramci feSeni je navrzena metodika stanoveni optimalniho mnozstvi
materialu na lince vcetné jeji aplikace. Cely néavrh je vyhodnocen c&tyfmi kritérii.

Jsou jimi navratnost investice, produktivita prace, ergonomie a ispora 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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UVOD

V dnesni dobé musi kazda firma upravovat a zlepSovat své procesy. Jejich zdokonalovani
neboli optimalizace, je déla vykonné&jsimi, rychlej§imi a hlavné levnéjsimi. Je to dulezité
proto, aby se firma dokazala udrzet na trhu pfi boji s konkurenci. USetfené naklady
optimalizovanim procest umozni firmé volit lepsi strategie vedouci k vysSsi poptavce

po jejim zbozi.

Tato bakalafska prace se bude zabyvat praveé optimalizaci procesu firmy JKVB, s. 1. o.
Tato firma vyrabi dopliiky pro stfe$ni plastova okna. Konkrétné se optimalizace zaméfi

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

My navrh se bude snazit o zrychleni vyroby, tedy o zkraceni vyrobniho taktu a zvySeni
produktivity prace, ale zaroveni o zachovani plynulého chodu vyroby. Také se bude
soustfed’ovat na zlepSeni ergonomie na pracovisti. Bude navrzena metodika ke stanoveni
optiméalniho mnozstvi materialu na lince, kde bude popséan kazdy krok potiebny k jejimu
provedeni. Poté bude tato metodika aplikovana na zdsobovani vyrobni linky zvolené

firmy.

Préace bude rozdélena do ¢tyt Casti — teoretickd vychodiska prace, analyza soucasného
stavu, navrh optimalizace procesu zasobovani vyrobni linky a zhodnoceni navrhu
optimalizace.

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

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

Cilem této bakalatské prace je navrhnout zlepSeni procesu zasobovani vyrobni linky,
kterym se zkrati vyrobni cyklus. Pfedpokladem feSeni je zachovat plynulost vyroby
a eliminovat prostoje. Prace se zam&fi na proces zasobovani vyrobni linky. Re$eni bude

vychazet z analyzy stavajiciho stavu fizeni a zasobovani vyrobnich linek.

1.1. Dil¢i cile

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

- vyhodnoceni pfinosti navrhu

11



2. TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Tato kapitola obsahuje teoreticka vychodiska feSené problematiky. Nejprve se zaméefim
na vysvétleni pojmi vyroba, proces a procesni fizeni. Dale se budu se vénovat
optimalizaci procesu a jejich nastroju. 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, pii némz dochazi k transformaci vstupti na vystupy. Vstup lze
ve vyrobnim procesu chapat jako vyrobni zdroj, pfedev§im material. Vystupem jsou
statky a sluzby, které uspokojuji trzni poptavku. Statky jsou oznaCovany jako fyzické
komodity, coz jsou objekty vyrabéné za ucelem spotieby nebo pro sménu. Sluzby jsou

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

. Vstip '
e Proces transformace

y

Vystup

e

~ (Input) (Throughput) __(.Ou:tpu:t')

Obrazek 1 Princip procesu vstup-vystup (Zdroj: [2])
Vyrobni proces se da rozdélit do tii fazi, kterymi jsou:

e piedhotovujici (v praxi nazyvana jako predvyroba — vyroba zakladnich dild),
e zhotovujici (v praxi téz jako pfedmontaz — vyroba zakladnich sestav),

e dohotovujici (v praxi jako montaz — vyroba finalnich produkti). [2]

12
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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 podminkdch . Zasadni roli zde hraje
Cas, ¢imz je myslena zejména Casova posloupnost Cinnosti. Podnikové procesy, jak je
zvySe uvedené definice patrné, jsou dale definovany cilem, umyslem, objektivni

prirozenosti postupu a objektivné danymi podminkami. [3]

Proces vSak lze také chapat jako souhrn Cinnosti, které premériuji souhrny vstupt
na souhrny vystupl pro jiné lidi nebo procesy, za pouziti lidi a nastroji. Model
podnikového procesu je znazornén na obrazku €. 3. Zamérem 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]

13



vystu
Podnikovy il
proces

zpétna vazba

vstupy
Dodavatel

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 neustale pfizptisobovat novym pfilezitostem a moznostem,

které ptinasi vyvoj technologie. [3]

Kazda nova technologie umoziuje inovaci ve smyslu zmény povahy jednotlivych
funk¢nich mist organizace, coz vede k optimalizaci ¢i zvySeni vykonu jednotlivych
prvki. Nova technologie vyvolava potfebu zmeénit pracovni postup, ale zaroven nikdy
nepokryva cely rozsah ¢innosti organizace. Pokud nova technologie vyzaduje zménu
organizace prace, je potieba upravit organizacni strukturu. V ptipadé klicovych procesu
vyzaduje zménu v podstate celé organizace, coz ji €ini neschopnou vyuzit moznosti nové
technologie. Pfitom praveé tyto technologické zmény, které meéni organizaci prace,

pfinaseji vyssi efektivnost. [3]

2.4. Optimalizace procesu

Pro kazdou firmu je nezbytné udrzet se na trhu. Proto je potieba neustale zlepSovat
podnikové procesy. K tomu dochazi zejména natlakem zakaznika, ktefi zadaji stale lepsi
vyrobky a sluzby. Zakaznik se totiz muze obratit ke konkurenc¢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 provadeéni zmén. Je nezbytnou soucasti filozofie stihlé
vyroby a kli¢ovym predpokladem pro neustalé zlepSovani vyroby, procest a také lidi.
Tato jednoducha CcCtyifazova metoda umoziiuje 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 prilezitost, poté vytvorit hypotéza

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

o Do - provést. Poté, co se vytvorti plan, je ¢as jednat. Otestuje se potencialni fesent,

které bylo zvoleno v predchozi fazi.

e Check — kontrolovat. Tato faze je pravdépodobné nejdulezit€jsi z celého cyklu.
Musi se provést audit provedeného planu a zjistit, zda skutecné funguje. Je tieba

zméfit vysledek a efektivitu a rozhodnout, zda byla zvolena hypotéza vhodna.

e Act —jednat. Pokud se zvolené feSeni prokaze jako uspésné, mize 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 analyticka metoda, kterou lze pouzit k planovani a dosazeni cili. Podle
akronymu ,,SMART" by mél 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 m¢l byt jasny a specificky, jinak nelze sousttedit usili a citit
motivaci k jeho dosazeni. Pfi navrhovani cile je dobré odpovédét si na tyto
otazky: Ceho chci dosahnout? Prog je tento cil dalezity? Kdo je zapojen do tohoto

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

e Méritelny — Je dulezité mit méfitelné cile, aby bylo mozné sledovat pokrok
a zustat v motivaci. Lze vyuzit téchto otazek: Jak moc? Kolik? Jak se dozvim,

kdy toho bude dosazeno?

o Dosazitelny — Cil musi byt realisticky a dosazitelny, aby byl uspésny.
Pfi nastaveni dosazitelného cile lze rychle identifikovat dfive piehlizené
prilezitosti. Takovy cil obvykle zodpovi otazky, jako naptiklad: Jak muzu
dosahnout tohoto cile? Jak realisticky je cil zaloZzeny na jinych omezenich?

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

e Relevantni — Tento krok je o zaji§téni 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 snaham a potfebam? Jsem tim
spravinym Clovékem k dosazeni tohoto cile? Je to pouzitelné v soucasném

socialné-ekonomickém prostiedi?

e Terminovany — Kazdy cil potiebuje cilové datum. Je potieba mit lhiitu, na kterou
se zaméfit. Tato vlastnost SMART cile poméha zabranit tomu, aby kazdodenni
ukoly uptednostiiovaly dlouhodobgjsi cile. Terminovany cil zodpovi na tyto
otazky: Kdy? Co mazu udé€lat za Sest mésici? Co muzu udélat za Sest tydn?

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

5S je typickym nastrojem vyuzivanym ke zlepSovani procesi. Nazev vychazi
z anglickych pojmQ: Sort, Straighten, Shine, Standardize, Sustain. Tyto pojmy tvori

jednotlivé kroky uziti této metody.

Krok 1: Sort (tfidéni). Cilem je vylouceni vSech ukont, nastroji nebo jinych soucasti,
které pro pracovni prostfedi nemaji vyznam. Priority se kladou podle pfinosi a urovné

pottebnosti.

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

¢innosti. VSechny pomucky maji své uréené a oznaCené misto.

Krok 3: Shine (uklid). Tento krok vyZaduje udrzovani pracovnich prostort v poradku
a Cistoté. Pracovisté musi byt stejné snadno pfistupné a v poradku vytvorenym
predchozimi dvéma kroky. Ukony uklidu a organizace jsou nezbytnou souasti kazdého

procesniho cyklu, nejsou iniciovany jen tehdy, kdy je neporadek na pracovisti neunosny.

Krok 4: Standardize (standardizace). Standardizace predpoklada, ze by pracovni
postupy mély byt sladény a standardizovany tim zptuisobem, ktery zajisti opakovatelnost

jednotlivych ukond. Cinnost vykonana riiznymi pracovniky by méla byt provedena stejné.

Krok 5: Sustain (udrZeni) Soustfedi se na dodrzovani pracovnich postupt, navoda
a pravidel, které byly stanoveny v predchozich ¢tyfech krocich. Dochézi k pravidelnym

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

2.5. Vztah rizeni vyroby a logistiky

Pod pojem Rizeni vyroby a logistiky lze zahrnout fizeni vnitropodnikového materialu
a zbozi, fizeni pohybu materialu a polotovari od dodavateld do podniku a na jejich
pracovisté, stejné tak jako fizeni vyrobkl a polotovard z pracovist a podniku

k zakaznikovi. [2]
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Fyzicky tok vstupu, jejich transformace ve vyrobnim procesu a vystupl z hlediska
systému fizeni vyroby tvori podstatnou Cast logistiky. Komplexni fizeni podniku tedy
vyzaduje, aby byl systém fizeni vyroby konfrontovan napf. s manipulacnimi

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

Obecné lze fici, ze jde o piemosténi jak prostorovych, Casovych tak i materialnich rozdilt
mezi nabidkou a poptavkou. Objevuje se zde fyzicka realizace fetézce dodavatel —

vyrobce — odbératel. [2]

Vzhledem k vy$e zminéné prufezové funkci logistiky se stava logistika velmi tizce 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]

. : . > Ostatni Ukoly
Ukoly nakupu Ukoly vyroby odbytu
Fyzicky nakup Vnitropodnikova Fyzicka

materialu logistika distribuce
NAKUP VYROBA ODBYT
Fyzicky nakup Vnitropodnikova Fyzicka
materidlu 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 materialovym tokem. Tyto ¢innosti slouzi k poskytovani potfebného
mnozstvi prostiedkll s nejmensimi naklady na ur¢ené misto a v urceny Cas, v zavislosti

na poptavce. [8]
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Typickeé logistické ukoly zahrnuji fyzické opatfovani — ndkupni logistiku, coz predstavuje
dodani materialu od dodavatelt do podniku a nasledné do vyroby nebo do nakupniho
skladu. Dale zahrnuji fyzickou distribuci — odbytovou logistiku, coz je dodavka
zakaznikovi, nebo také vnitropodnikovou logistiku, ktera souvisi s dopravou polotovara

mezi jednotlivymi vyrobnimi useky. [2]

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

jejich poslani. Logistické technologie je mozné rozdélit do dvou zakladnich skupin:

1. Tazné (tahové) systémy.

2. Tlacné (tlakové) systémy.

Tazné systémy (,,pull®) jsou charakteristické proaktivnim systémem zalozenym 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 vytvarenych zasob je stanovena dle
progndzované poptavky. Tento systém vyuziva technologii jako napt. Just-In-Case, coz
je zasobovaci systém zalozeny na optimalizovanych dodavkach, které vétSinou vedou

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

Tato logistickd technologie spoc¢iva v uspokojovani potfeb po urcitém materialu
¢i hotovém vyrobku a projevuje se jako dodani , pravé vcas“. To znamena, ze objekty
jsou dodany v presné dohodnutych terminech podle potieby odebirajiciho ¢lanku (princip
tahu). Tyto dodavky probihaji v malych mnozstvich, velmi Casto a v okamziku potteby,

aby nedochazelo k hromadéni zasob u odbératele. [8]

Zakladnim principem této metody je vyroba, preprava, ptfiprava a montdz materialu,
soucastek, komponent a vyrobki az ve chvili, kdy je interni ¢i externi vykonna jednotka

nasledujiciho stupné pozaduje. [8]

Just-In-Time predstavuje zpusob dosazeni eliminace ztrat v prubéhu 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 nejcastéji pouziva pii filosofii Just-In-Time a je zarover jeji
soucasti. Podstatou fizeni vyroby Kanban je princip tahu, kdy se soucastky , tdhnou®
vyrobnim procesem tak, jak je pozadovano montézi, a to bez zbyte¢né rozpracovanosti

a meziskladi. 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 zada 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 navaznosti na informacni systém. Slouzi k obousmérné komunikaci mezi
pracovniky ve vyrob¢ a v logistice. Take je to zpusob inteligentniho odvadéni produkce,
planovani a sledovani materialového toku. Umoziiuje 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 kodu a jejich bezdratové
pfipojeni k terminalim. 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, coz vyvolava snizeni nakladli na dopravu. Zavedenim tohoto
vnitropodnikového systému lze docilit zvyseni celkové efektivnosti vyrobni logistiky.
Tento systém umoziiuje snizovat prubéznou dobu, za kterou projde vyrobek celym
vyrobnim procesem. Déle rusi neproduktivni ¢innosti, posiluje autonomnost a flexibilnost

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

Existuji v8ak 1 nevyhody tohoto systému. Jednou z nich je vysoka zavislost na stavu tras
a vozového parku. Muze napfiklad dojit k nenadalé poruse ¢i nehodé€, ¢imz se zablokuje
cesta pro ostatni voziky Milk Run. Material se tak nedostane vCas na urCené misto

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

Zasoby jsou piirozenym prvkem ve vyrobnich i1 distribu¢nich podnicich. Chapeme jimi

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

Rizeni zasob znazoriiuje efektivni zachazeni a hospodafeni se zasobami, optimalni
vyuzivani vSech moznych rezerv a respektovani vsSech Cinitelt, které mtzou ovlivnit
ucinnost fizeni zasob. Pfedmeét fizeni zasob se da rozclenit do tii kategorii: zasoby
surovin, zasoby rozpracované vyroby a zasoby hotovych vyrobkd. Pii existenci zasob
v okamziku, kdy nejsou potieba (kdy po nich neni poptavka), dochazi ke zbytecnému
vynakladani prostfedki, a to jak hmotnych a financnich, tak i lidskych. Naopak
neexistence zasob ve chvili, kdy jsou potfebné ke splnéni zakazky odbératele, vede ke
ztratam prodeje a nasledné i zakaznikd spolu s dobrou poveésti firmy. Zaroven také

vznikaji nadbytecné dopravni a manipulacni 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 pred dodavkou.

e Maximalni zasoba — tvori vysi stavu zasob pii nové dodavce

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

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

o Technicka zasoba - zabezpeCuje potfebu nezbytnych technologickych
pozadavka k pfiprave polozek zasob pred jejich uzitim ve vyrobnim procesu.

e Sezonni zasoba — vytvaii se tehdy, kdy je zdsobu mozné dopliiovat jen v urcitém
obdobi nebo pokud je spotieba pouze sezonni. Tuto zasobu je vSak nutné vytvaret
prubézné béhem celého roku.

e Spekulativni zasoba — je udrzovana se zdmérem dosazeni mimoradného zisku

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

Software SAP predstavuje podnikovy informacni systém, ktery podporuje veskeré
podnikové procesy od financi a nakladi 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 zakladé informaci
v realném Case. Vyhodou tohoto softwaru je také dostupna cena. VSechny procesy se daji
modifikovat podle potieb firmy tak, aby vyhovovaly jejim potfebam. Integruje

a zefektiviiuje klicové podnikové procesy. Jedna se o néasledujici oblasti:

e Financni management — zlepSuje marze, redukuje chyby, fidi vynosnéjsi
rozhodovaci fizeni s kompletnim souborem nafadi k zjednoduSeni financ¢ni
operace. Podporuje procesy jako je napiiklad ucetnictvi, controlling, sprava
dlouhodobych aktiv.

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

e Nakup a kontrola zasob — optimalizuje nakupni postupy a kontroluje naklady
fizenim celého cyklu plateb vcetné potvrzeni, faktur a vraceni. Podporované
procesy: pofizovani, sprava kmenovych dat, integrace skladu a ti€etnictvi.

e Procesy specifické pro primysl — moduly pro spotiebni vyrobky, vyrobu, sluzby,
maloobchod, velkoobchodni distribuce. [14]

Dulezitou vlastnosti SAP Business One je Business intelligence, ktera zajistuje vytvareni
vCasnych a presnych zprav zalozenych na datech z celé firmy pomoci analytickych

a reportovacich nastroja. [14]

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

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

Velmi vyhodnym atributem SAP Business One je mobilita — diky mobilni aplikaci lze
ziskat pristup 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 celosvétove konzistentni, nezavisly systém zkousek
a certifikace surovych polotovari a hotovych textilnich vyrobkt na vSech urovnich

zpracovani a pouzitych dopliikovych materiald. [15]

K ziskani certifikatu OEKO-TEX Standard 100 nesmi textilie obsahovat zadnou ze 100
vybranych latek, o nichz je znamo, ze jsou §kodlivé pro lidské zdravi. Norma bere v ivahu

nasledujici:

e Pravni predpisy, 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 zakona o zlepSeni bezpecnosti spotfebnich vyrobkt
(CPSIA) tykajici se olova.

o Cetné tiidy latek relevantni pro Zivotni prostiedi [15]

CONFIDENCE %55
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 ¢ast je roz€lenéna na globalni a detailni analyzu. V globélni analyze je stru¢né
vystizena zékladni struktura podniku a také popsan proces zpracovani objednavky
az po expedici. Dale jsou zde vyjadieny fidici, hlavni a podpturné procesy spolecnosti.
Detailni analyza je pak zaméfena na proces vyroby M-BLIND a EL-BLIND, ktery je

co nejpodrobnéji popsan pro nalezeni izkych 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 prezencn€. Dvakrat rocné€ tedy pfijede zahranicni

pracovnik firmy XY feSit dané problémy osobné.

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

se vSak specializuje hlavné na rolety, zaluzie a doplitkky okenniho pfislusenstvi.

Firma se nachazi na tzemi Ceské republiky. Podle potu zaméstnanct se fadi mezi
podniky velké, protoze se jejich pocet pohybuje v rozmezi 250-499. V soucasné dobé

je to zhruba 350 pracovnikd.

Predmétem podnikani JKVB je vyroba, obchod a sluzby neuvedené v pfilohach 1 a 3
zivnostenského zakona. Druhem Zzivnosti firmy je zivnost ohlasovaci volna. Jejimi obory

¢innosti jsou:

e Vyroba textilii, textilnich vyrobka, odévi a odévnich doplika

e Vyroba dalSich vyrobki zpracovatelského primyslu

e Velkoobchod a maloobchod

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

e Vyroba elektronickych soucastek, elektrickych =zafizeni a vyroba a opravy
elektrickych stroju, pfistroju a elektronickych zafizeni pracujicich na malém napéti

e Vyzkum a vyvoj v oblasti pfirodnich a technickych véd nebo spolecenskych véd
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3.2. Organizacni struktura spolecnosti

Generalni
reditel
—1
Asistentka
| feditele
i T T T T I ]
Koordinatorka IT HR Manazer Manazer Manazer Projektovy
nakupu a specialista, |manazerka kvality vyroby financi manazer
| odbytu | L
- : : Koordindtofi Vyrobni | | Manazer
Logistici IT asistent [—{Personalistka FonFe misti skladu
vyvozu/ |_7
dovozu | | HR Kontrolorky Operétofi Skladnici
asistentka kvality L
Fakturantka 5 B Procesni | Manazer
- —  Ucetni Administra- inzenyti | | logistiky
torky kvality —————
S Logistici
| Koordinator Lol
BOZP a EMS

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

Dle Obrazek 8 je organizacni struktura této firmy typicky linearni. Pozice a vazby mezi
podiizenymi a nadfizenymi jsou usporadany vertikdln€. Je zde jasné a prehledné
vymezeni kompetenci. Jeden odpovédny manazer komplexné fidi organizaci daného
utvaru. Sklada se z nékolika urovni: v prvni je generalni feditel (ten ma svoji asistentku),
v druhé je IT specialista, manazerka lidskych zdroji, manazer kvality, manazer vyroby,
manazer financi a projektovy manazer a koordinatorka nakupu. Témto vedoucim
pracovnikiim je podiizeno nekolik dalSich zaméstnanct, napfiklad pod zastitou manazera
kvality jsou koordinatofi kvality, ktefi pfedstavuji aroven treti. Ti fidi praci kontrolorek

kvality, které jsou na trovni ¢tvrté.

Generalni reditel

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

kterda manazefi jemu podfizeni provedou, musi schvalit on sam. Jedna se o rozhodnuti,
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ktera n¢jak zasadnim zplisobem muzou zménit, narusit nebo omezit fungovani firmy.
Jsou to rozhodnuti jako napfiiklad schvéleni rozpoctu firmy, pouziti novych technologii,

schvaleni novych dodavateld, nebo také potvrzeni pracovnich smluv.

Ma svoji asistentku, kterd pro néj vyfizuje administrativni zalezitosti. Vyfizuje
korespondenci jménem feditele a také tfidi postu, kterd pfijde na adresu spolecnosti.
Zpracovava administrativni agendy ¢lend vedeni spolenosti. Domlouva schizky dle
reditelova diafe, ktery sama vede. Pofizuje zapisy z porad. Objednava kancelarské
potfeby dle nutnosti nebo na vyslovné pozadani jednotlivych administrativnich

racovniku. Kopiruje a tiskne ruzné dokumenty. Zajistuje oblerstveni pro navstévy.
vy

Koordinatorka nakupu a odbytu

V této pracovni pozici, jak je patrné z jejiho nazvu, se koordinuje nakup a odbyt. Nakup
vstupniho materialu a polotovart je nezbytné nutny proces pro samotné zahajeni vyroby.
Koordinatorka posuzuje vyhodnost zejména cizich dodavatelt. U vlastnich dodavatelt
skupiny XY neni tfeba rozmyslet o jejich vhodnosti, jelikoz Casto neni ani jina moznost.
Pfimo na miru vyrobeny material je nejjednodussi zajistit prave u sesterskych spole¢nosti.
Dale jsou predmétem nakupu podpurné nastroje do vyroby, jako je natadi pro udrzbare,
nabytek zajistujici vhodné ergonomicky usporadana pracovisté apod. Prvni impuls
k nakupu vSak muze vzniknout od ostatnich zaméstnanct, ale konecnou objednavku

odsouhlasi koordinatorka.

Druhou ¢asti pracovni naplné€ koordinatorky je odbyt. Z hlediska odbytu se koordinatorka
stara o piijaté objednavky, které logistici v systému SAP pretvaii na jobkarty.
VétSina objednavek je bud’ od zahrani¢ni matetfské spolecnosti, nebo z e-shoput, které

rolety XY prodavaji.

IT specialista

Tento zameéstnanec se stard o pocitace, mobilni telefony a jind elektronicka zafizeni.
Je zaroven spravcem sit€, takze ma pristup ke vSem pocitaCovym uctim. Kdykoliv
nékteré¢ z téchto zafizeni ma poruchu, jeden z ¢lenti IT servisniho tymu je zavolan
na pomoc. Také ma IT specialista nebo jeho asistent odpovédnost za vybér, a po schvaleni

1 nakup, nového pocitace ¢i mobilu a jejich prislusenstvi.
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Manazerka lidskych zdroju

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

pfimo podfizena.
Manazer kvality

Je zodpovédny za fizeni kvality ve firm&. Ugastni se riznych meetingd a $koleni, z nich
pak nabyté znalosti pfedava svym podiizenym. Manazer kvality je pfimo nadfizenym
zaméstnancem koordinatord kvality, ktefi fidi praci kontrolorek a administratorky
kvality. Rozhoduji o zavedeni vyroby novych vyrobkd, 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 napiiklad jedna o koupi
nového nastroje, je na misté vypocitat ekonomickou névratnost, ktera z této nové
investice vyplyne. Posledni ¢lanek schvalovaciho procesu je manazer kvality, ktery bud’
navrh schvali, nebo zamitne. V této spoleCnosti je systém fizeni a zlepSovani kontroly
nastaven tak, ze podani téchto feseni je povinnosti kazdé kontrolorky nékolikrat do roka,
jinak jim nejsou vyplaceny odmény. Pfi zlepSeni systému kontrol, coz mize vést
ke snizeni pracnosti operace, muze dojit k nastaveni nizSich norem prace. Zarover tedy
dojde k nizsi potiebé lidského pracovniho faktoru z divodu racionalniho vyhodnoceni

zbyteCnosti urcitych ¢innosti. Timto zpasobem spole¢nost muze usetfit své naklady.

Manazer vyroby

Zodpovida za dodrZovani vyrobnich postupt a jejich zavadéni. Také musi na kazdy tyden
stanovit plan vyrobnich kapacit. Hlidd v€asné plnéni vyrobnich objednavek. Provadi
kontrolu pribéhu vyrobnich procest a produktivitu prace. Vysledky pak reportuje vedeni

spoleCnosti. Ma na starosti proskoleni podfizenych zaméstnanct o bezpecnosti prace.

27



Finan¢ni manazer

Jeho zakladnim tkolem je zabezpeCeni trvalého rustu zisku spole¢nosti. S tim se poji také
zajisténi ekonomické a finan&ni stability. Ridi Gaste¢n strategii financovani, nema viak
podil na definovani obchodni strategie, jelikoz tu zcela zajiStuje vedeni matefské
spoleCnosti XY. Sestavuje ro¢ni rozpocty pro jednotlivé oblasti na zakladé celkového
rozpoctu stanoveného zahrani€ni matefskou firmou XY. Odpovida za reporting

a controlling.

Projektovy manazer

Projektovy manazer je zodpovédny za planovani, organizovani, fizeni a kontrolu
realizace projektu tak, aby bylo dosazeno stanovenych projektovych cild. K tém musi byt
dospéno ve stanoveném terminu a v ramci 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 uzavfit ho. [16] Z ¢asového hlediska se tedy zabyva vSemi etapami projektu —

piipravnou, projektovou i poprojektovou.

3.3. GLOBALNI ANALYZA

Procesy podniku jsou uvedeny v procesni mapé na obrazku ¢. 9. Prabéh zpracovani
zakazky zacina objednanim vyrobki na zakladé pozadavkl od zakaznikli na internetu
nebo emaily adresovanymi na obchodni oddé€leni. Rozdiln€ je zpracovana poptavka
skladovych vyrobki a vyrobkd méné pouzivanych rozméri. Zhruba polovina produkce
vyrobku je k dispozici na skladé firmy v navaznosti na nejbéznéjsi rozméry vyrabénych
stteSnich oken. Objednavka je nasledné zpracovana v systému SAP, ktery zada do planu
vyroby pfipadné vyrobky, které nejsou na skladé. Z objednavky se vytvoii jobkarta.
Vyrobené vyrobky projdou oddélenim kontroly kvality (vystupni kontrolou) a nasledné
jsou odvezeny do expedi¢niho skladu a pfipraveny k expedici. Pfed zabalenim
jsou vyrobky opatfeny pfisluSnym prohlaSenim o shodé¢ a navodem k montazi.

Nasledné po expedici vyrobku je na zakladé dodaciho listu vystavena faktura.
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Souvisejici dokumenty

Objednavka — Objednavka je doklad, ktery zachycuje poptavku zakaznika. Zakladnimi
udaji na objednavce jsou fakturacni a dorucovaci udaje, kterymi jsou jméno, adresa
a kontakt. Adresy fakturacni a dorucovaci muzou byt rozdilné. Fakturacni adresa je sidlo
firmy a doruCovaci adresa je misto, kde ma byt zbozi doruceno. Dale jsou v objednavce

polozky zbozi - jejich mnozstvi a pfesny typ.

Jobkarta — je doklad, ktery se vygeneruje v podnikovém systému SAP na zakladé
objednavek ze-shopu nebo ze zahranici. Obsahuje oznaceni linky, na které se bude
zakazka zpracovavat. Dale je zde uveden pocet kust, druh vyrobku a seznam operaci,
které maji byt pii vyrobé provedeny vcetn€ jejich popisu a presnych nazva pouzitého
materialu. Tento dokument vytisknou logistici a je predavana v listinné podobé mezi
vyrobnimi procesy, kterymi zakazka projde. Koordinator vyrobni linky sem potvrdi
ukonceni 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 potrebné pro expedici dané zakazky.

Prohlaseni o shodé - Je to pisemné prohlaSeni dokladajici, ze vyrobek spliiuje vSechny
predepsané smérnice, pozadavky a normy pii jeho vyrobé. V tomto pfipadé se jedna

o certifikat Standard 100 by OEKO-TEX®.

Navod k montazi — Umoziuje piipadnou instalaci rolety svépomoci. Vyrobce vsak
doporucuje, provadét montaz této stinici techniky, stejné jako celych stfesnich 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 kazdorocné provéfuje a toto opravnéni timto aktualizuje.

Dodaci list — Tento doklad je zasilan spolecné 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 finadlnim produktem programu SAP. Spliiuje veskeré ucCetni nalezitosti

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

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

Procesy podniku — hlavni, Fidici a podptrné

Q3

Strategicke Rozpodty a Rizeni shody a
pranovani controlling rizik (BOZF)

— Y

Q3

Ridici procesy

-

Rizeni kvality

— Y

CE— s ~

Od byt Makup Vyroba

Expedice

Procesy v podniku
Hlavni procesy

—

Sprava budov a

e Personalistika Lagistika

Podpurné procesy

Ugetnictvi

Obrazek 9 Procesni mapa spolecnosti (Zdroj: vlastni zpracovani)
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3.3.1. Ridici procesy

Strategické planovani

Vlastnikem tohoto procesu je vedeni matefské spoleCnosti. Planovani tedy probiha
zahrani¢nim fizenim celé skupiny XY, strategické cile JKVB jsou pak tvoreny
v navaznosti na tuto nadfazenou strategii. Plany firma tvoii pro co nejefektivnéjsi vyuziti
vSech vlastnich zdroji. Klade diraz na kvalitu vSech podnikovych procesti. Hlavni
a podpuarné procesy se snazi neustale optimalizovat a inovovat, na ¢emz zahrani¢ni vedeni

spolupracuje zejména s procesnimi inzenyry.

Rozpocéty a controlling

Protoze je JKVB dcefinou spolecnosti zahrani¢ni firmy XY, je rozpocet stanovovan
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 ndvaznosti 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 spotieba hodin jednotlivych oddé€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 vSech pracovistich a o ptipadnych osobnich ochrannych pomuckach.
Tato rizikova analyza je pristupna v§em z linkovych PC terminali. V pfipadé Grazu na
pracovisti je tento Uraz zaznaCen do knihy uraza v Iékarnicce, je bodové ohodnocen
(pravdépodobnost a zavaznost) a je vytvoreno 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 kust vyrobku. Dale zabezpecuje ukonceni procesu zakazky
v programu SAP, ¢imz potvrzuje bezchybnost vyrobkua. Také vyftizuje reklamované kusy
— ftesi, zda vracené zbozi rozebrat na nahradni dily nebo seSrotovat. Rozhoduje se

dle dvou zasadnich aspekti, kterymi jsou ¢asova naroc¢nost a financni uspora. V pripadé
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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 pfipustén k baleni. V neposledni
fadé zajistuje standard zpasobu a Cetnosti kontrol kvality pro nové fady vyrobki zarazené

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
vyrobkt zakaznikim. Jedna se jednak o prodej spojeny se zakazkovou vyrobou,
kde se vyfizuji objednavky do velkoobchodii a objednavky jednotlivych firem
prostiednictvim emailti adresovanych na obchodni oddé€leni. A jednak jde o objednavky
pres e-shopy konkrétnich zakaznika. Ty se tykaji specialni vyroby, pro kterou je typické

mensi mnozstvi objednanych kusi, na rozdil od vyroby zakazkové.

Nakup

Nakup je fizen centralné koordinatorkou nakupu a odbytu, ktera je zaroven vlastnikem
tohoto procesu. Je to dulezity proces zabezpeCujici vstupni material pro vyrobu.
Nejedna se vSak jen o nakup vstupniho materialu, ale také materidlu pro podporu
produkce (stoly, zidle, kalkulacky). Objednané mnozstvi je vazano na poptavku

po vyrobcich, ktera se zjistuje z piijatych objednavek.

Vyroba
Zakladnim procesem v této firmé je vyroba stinici techniky pro stfeSni okna.
Vlastnikem procesu je manazer vyroby. Sklada se z péti vyrobnich fazi:

e vyroba polotovaru
e piedmontaz

e montaz

e kontrola

e baleni

Vyroba v tomto zavod€ je zaméfena na produkci dvou druhti 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 tuzce spjato soddélenim logistiky,
jelikoz to se zabyva pohybem vyrobkt 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 stara matetska spolec¢nost.
3.3.3. Podpuirné procesy

Sprava budov a majetku

Za proces sprava budov a majetku zodpovida projektovy manazer, manazer vyroby
a manazer financi. Proces zajistuje materialné technické zasobovani rezijniho materialu,
spravny chod informac¢nich systému, minimalizaci spotieby 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 zdroja pro vyrobu a zajisténi potiebné kvalifikace
pracovnikd na vSech pozicich. Dale je potfeba nastavit optimalni mzdovou politiku,
vhodnou motivaci zaméstnanci a také vytvoreni benefiti. Probiha zde snaha

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

Logistika

Slouzi k optimalizaci zasob ve skladu materialu pro vyrobu, minimalizaci nakladt
a prostoju pii prepravé materialu do vyroby, polotovari mezi vyrobnimi linkami
a hotovych vyrobkt do expedi¢niho skladu. Dale zajist'uje efektivni a plynulou dopravu
v arealu zavodu, aby nedochazelo k zbyte¢nym prostojim a dopravnim komplikacim.

Vlastnikem tohoto procesu je manazer skladu.
Uketnictvi
Vlastnikem tohoto procesu je manaZerka lidskych zdroja. Ugetnictvi zpracovava doklady

o nakupu materialu, mzdy a evidenci mzdovych nakladu pracovnikd, vykazy odvodu dani

a dafiovych pfiznani a také agendu hotovostnich plateb.

33



3.34. Rizeni procesu ve spolecnosti

Pro podporu procesniho fizeni ve firmé existuje tzv. PIM (Process Improvement
Management) struktura pro fizeni a eskalaci problémi a pro rozpad firemnich cilt
na nejnizsi arovné. Tato struktura ma 5 trovni, pficemz tok mezi jednotlivymi urovnémi

je oboustranny:

PIM 1 — zahrnuje tok informaci mezi operatory z linek a mistry, udrzbou a procesnimi
inzenyry. Informace jsou vizualizovany na linkovych nasténkéach (dodavky, produktivita,

podnéty operatort k fesent).

PIM 2 — tato uroven je fizena koordinatorem vyroby ($¢f mistri) a slouzi k feSeni
a delegovani problémt mezi mistry, procesnimi inzenyry, techniky, tdrzbou a kvalitou.
Kazdé rano se tito lidé sejdou a fe§i operativni problémy (linka nesplnila pléan,
protoze se porouchal stroj) a probiraji stav nekterych opatfeni ke zlepSeni kvality
(coje potieba znormovat, jaky je stav dodani nového regalu apod.) a stanovuji se priority.

Tato uroven vyuziva adaje 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 popisSe problém a zapiSe se tyden, ve kterém
tento problém nastal. Pak dojde k nastaveni cile vyjadieného SMART metodou,
kde kazdé pismeno tohoto akronymu znazoriuje vlastnosti, které by takovy cil mél mit
(specificky, méfitelny, akceschopny/dosazitelny, realizovatelny/relevantni
a terminovany). Dale se zanalyzuje kofenova pficina a vyhodnoti se feSeni problému.
Velice dilezité 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
uroveni se problém dostal, tzn. zda je stale jest€¢ ve fazi P — planovani,
nebo tieba uz ve fazi C — kontroly spravnosti provedeného opatieni. Také se k problému
prilepi vystrazna magnetka dulezitosti, aby bylo jasné, ¢im se zabyvat pfednostné€ — co je

prioritou.

Jeden fadek tabulky PDCA muze byt na priklad nasledujici: W9 (9. tyden), chybi material

940766, teSenim je ziskat dal§i materidl od nového dodavatele, zodpovida 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 — nésleduje kazdé rano po PIM 2, schazi se zde koordinator vyroby, procesni
inzenyfi, technik, koordinator kvality a vedouci vyroby. Urovef 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 projektt jejich vedoucimi.

PIM 4 — nasleduje kazdé rano po PIM 3, a schazi se zde jiz jen manazefi (vyroba, kvalita,
personalistika) s feditelem. Jsou zde eskalovany nejzavaznéjsi problémy a probirany

zalezitosti tykajici se firemnich cild, strategii a investic.

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

spoleCnosti.
3.3.5. Nejcastéji FeSené problémy bézného provozu

Podnik se pii b&zném provozu nejcastéji potykd s problémy, které vychazi
z pozorovani nasténky PIM 2 viz kap. 3.3.4. Rizeni procesti ve spolednosti.

Vyhodnocenim kofenovych pficin vychazi jako nejcastéjsi problémy:

Nekvalita materialu

Nekvalitni material je velice zdvazny problém, jelikoz firma si zaklada na dobré povésti
o kvalité vyrobkti. Aby doslo k zabranéni expedice vadnych vyrobkt, probiha ve firmé
kontrola na nékolika urovnich. Nékdy dochazi i k duplicitni kontrole. Urcita revize
je totiz v popisu prace i vyrobnich operatora. Jejich pfipadné pochybeni muze 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 dodavkach jak externich dodavateld, tak internich v ramci
jednotlivych hal spole¢nosti. Opozdénim externich dodavek je mysSleno zpozdéni
kamiont dovazejicich vstupni material na sklad. Interni zdrzeni je pak pozdni doprava

tohoto materialu na vyrobni linku, kterou zabezpecuji skladnici.
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Sezonni vykyvy v poptavce

V obdobi léta je poptavka markantné vys$si nez b&hem ostatnich roc¢nich obdobi,
a tak dochazi k slozitému planovani kapacit v prub&hu roku. V 1été€ je tedy tieba zvysSit
objem vyroby, ktery se CasteCné€ zabezpeci praci brigadnimi pracovniky. Celozavodné
se také urci nékteré soboty, v které maji pracovnici povinnost dojit do prace. Tyto letni
dny prace navic se zaméstnancim pracujicim na smény vSak vrati v prubéhu roku

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

JKVB si dava za hlavni cil kvalitu, a proto nepodceriuje vybér dodavatele materialu.
Z kvality vyrobka plyne také zlepSovani zivotnich podminek, zajisténi plného denniho
svétla do domu a proudéni Cerstvého vzduchu, coz je dalsim dalezitym ucelem vyrobkt

XY.

Firma ziskava z velké Casti material od sesterskych spolecnosti. Od téchto spoleCnosti
firma nakupuje proto, aby podporovala svoji skupinu XY. Pro produkci potfebnych
soucastek maji tyto spolecnosti nejvhodnéji uzpusobeny vyrobni haly. Jsou vybaveny

patficnym zafizenim. Jedna se o spoleCnosti z Ciny, Némecka, Francie a dalsi.

Existuji vSak vyjimky, kdy firma zvazila, ze nekteré soucastky bude vyhodnéjsi nakoupit
od cizich dodavateli. Divodem je vétSinou cena, protoze ze zemi, odkud firma material
odebira, je levnéjsi. Jsou to napriklad tyto staty: Polsko, Bulharsko, Mad’arsko. Do jistych
zemi posila JKVB jiz nakoupeny material na vyrobu, ktery je v zahranici zpracovan

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

3.4. DETAILNI ANALYZA

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

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

je popsan nize.

Témito vyrobky jsou rolety do stiesnich oken. Slouzi k tlumeni slune¢nich paprski, cimz
se vl1éte nedostane dovniti tolik tepla. Také zabraiuji viditelnosti zvenci dovnitt

a samoziejme 1 zevnitf ven.

Roleta EL-BLIND se sklada z téchto hlavnich komponent:

e Horni profil — chrani motor z ptedni strany, tvoii ram rolety

e Zadni kryt — chrani motor ze zadni strany

e Tésnéni — slouzi k té€snému prilehnuti rolety k oknu

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

e Flexibilni plochy kabel — slouzi k zapojeni rolety do napajeni

e Trubka — na ni se naviji latka

e Kaulicky — diky nim zistane latka v poloze, v které je zastavena. Roleta totiz
nemusi byt stazena Uplné doli.

e Sroubky — upeviiuji jednotlivé komponenty k sobé&

e Ovladaci lista — slouzi k vertikalni manipulaci s latkou rolety

e Bocni kolejnice — tvofi ram rolety, jsou zevnitt ozubené po celé jejich délce

e Ozubené kolecko — zajistuje pohyb rolety, pohybuje se po ozubené kolejnici

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

e Pojistky — zabezpecuji to, ze roleta drzi pohromadé pfi pfeprave a pii
jednotlivych krocich instalace. Podle pfilozeného navodu (viz kap. 3.3 -
Globalni analyza — Souvisejici dokumenty) jsou v urcitych 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 Tésnéni — slouzi k té€snému prilehnuti rolety k oknu

e Kaulicky — diky nim zistane latka v poloze, v které je zastavena. Roleta totiz
nemusi byt stazena tplné doli.

e Sroubky — upeviiuji jednotlivé komponenty k sobé&

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

e Siidry s pruzinou — zabezpeduji pohyb rolety

e Bocni kolejnice — tvori ram rolety, zakryvaji $nury s pruzinou

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

montaze do oken vyjmuty.
3.4.2. Detailni popis vyrobniho procesu

Rozdéleni vyroby na specialni a zakazkovou

Co se tyce vyroby produktd EL-BLIND, jedna se pouze o vyrobu specialni. Pro vyrobky
M-BLIND se vyroba rozliuje na zakazkovou a specialni. Pfi zakazkové vyrobé v této
firmé je typické vétsi mnozstvi stejného typu objednanych kust, které si objednavaji
velkoobchody a jednotlivé firmy. Pfi specialni vyrobé se vyrabi kusy pfimo vybrané

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

Zasobovani zakazkové vyroby

Zakazkova vyroba je vyrabéna ve velkém mnozstvi, proto operatoii berou material
z palet. Tyto palety dovazi skladnici na Milkrunech ze skladu. Mnozstvi materialu v nich
nepiepocitavaji. Operatofi tedy prabézné berou z velkého objemu materialu tolik, kolik
pottebuji. Az dokonci zakazkovou vyrobu, bali¢ da 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 materialu kazdy den jiné.

Odviji se od denniho soupisu prace, ktery je vytvoren na zakladé objednavek. Cely systém
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fizeni materidlového toku pro specialni vyrobu popisuji v kapitole ZjiSténi stavu

materialu na lince (zasobovani specialni vyroby).

Pro zakazkovou vyrobu se dovazi na paleté dany pocet ovladacich li§t a regél, 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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Oznaceni vyrobni linky

Linka je viditelné oznaCena tak, aby externi pracovnici poznali, o jakou linku se jedna.
Stejné tak je oznaCeno kazdé pracoviste. V nékterych piipadech je oznaCeno umisténi
pro pouzivané nastroje, aby se pfi jejich vraceni védelo, kam patti. Vyrobni haly maji
barevné vyznaCeny prostory pro obsluhu stroju, pro pohyb piepravnich prostiedku

a zvlast’ pro pohyb pracovniki mezi vyrobnimi uzly a halami.

Popis layoutu

Vstup a vystup vyrobku je znaCen zelenymi Sipkami. Vstupni material pro vyrobu
je pfevazen na misto pro palety, na misto , nastfihany“ a do regalu. Vystup je Sipkou
zaznaden z mista pro hotové vyrobky. Cervenymi Sipkami je znazornén tok vyrobniho
procesu. Zacina to vlozenim nastiithaného materialu do Robota, kde dojde k lisovani dratu
a nalepeni latky. NedokonCeny vyrobek se prenasi na dalsi pracovis§té Pfedmontaz,
kde stroj obslouzi stejny operator jako u Robota. To je naznaceno ikonou operatora.
Poté se material presouva ke stroji, ktery automaticky navaruje kulicky.
Takto rozpracovany vyrobek prechazi k montdzi. 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 usporadana. Pro praci ve stoje jsou v misté
vykonu prace umistény tlumici podlozky pod nohy. Slouzi k tomu, aby operatory
nebolela zada pfi dlouhém stani. Také jsou pro operatory spravné umistény nastroje,
umoziujici co nejkrat§i drahu pohybu, kterou musi pracovnik vykonat pro jejich
dosazeni. Svételné podminky na pracovisti jsou jednou za rok naméfeny 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 1été nékdy dosahuje teplota az 30 °C. Pii takovém stavu
se vyhlasi 10minutova prestavka navic. Tato opatfeni piinaseji zdravotné prizniveé)si

podminky pro praci.
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Z tabulky ¢. 1, kde je podrobné popsan seznam pracovnich ukona na pracovisti Robot,
bylo zjisténo, ze pro pfemeénu vyroby EL-BLIND na M-BLIND a opacné, je potieba
premistit a vymeénit regaly s ovladacimi listami (viz obr. €. 11 a obr. €. 12). To zpusobuje
namahani operatorti. Tento regal je umistén 20 metrd od pracovisté s robotem a méfenim
bylo zjisténo, ze tento presun zabere 3 minuty. Stfidani typu vyroby, tedy vyména regalu,

probiha v priméru po 117 vyrobenych kusech, jak bylo zjiSténo ze statistik logistiku.

Obrazek 12 Regal pro M-BLIND - stavajici stav (Zdroj: vlastni fotografie)
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5S uklidové karty na pracovisti

Na pracovisti jsou 5S uklidové karty s instruktazemi. Na té€ch je vyfocené pracoviste tak,
jak ma spravné vypadat pred odchodem pracovnika ze smény. Je zde 1 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 §irokém monitoru.
Je zde popsan pocet skutecné vyrobenych kust a planované vyrobenych kust, z nichz
vychazi udaj o aktualnim stavu linek a jejich efektivité na sméné. Tento udaj ukazuje
procentuelni plnéni planu. Udaj sviti zeleng, kdyZz je vyroba ve shodé s planem
nebo jej prekracuje (100 a vice procent). Pokud udaj sviti Cerven€, plan se neplni (méné
nez 100 procent). Také se sleduji udaje o prostojich linky, ktery je taky oznacen Cervené
nebo zelen€, v zavislosti na efektivité linky. Pokud je efektivita smény vice nez 100%,
zelen€ sviti 1 prostoj, ktery si linka mtize dovolit. Tyto udaje slouzi pro vyrobni mistry,
ktefi jsou tak rychle obeznameni se situaci ve vyrobé. Poslednim tidajem v této tabulce
je odpocet kust, které se jest€é maji vyrobit do konce zakazky. Tato informace
je dulezitym ukazatelem pro kontrolorky kvality. Ty odhadnou cas, ktery vyroba jednoho
kusu prumérné 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
vyrobki bez kontroly. Tyto data z tabulky jim tedy usnadfiuji efektivné rozvrhnout
jejich praci tak, aby plynule stihaly veskeré ukoly.

Na vyrobni lince, kterou se v této praci zabyvam, byvaji Cisla v Cervené barvé, tzn. vyroba
je zde neefektivni. Z primémého mésicniho sledovani bylo zjisténo, ze linka je efektivni

296 %.

Nasténka se statistikami

Nasténka s riznymi statistikami a analyzami je viditelné postavena u balici linky.
Jedna se o statistiky dodavky materialu na linky, trend vynalozenych nakladi linky
v Case, plan uklidu a udrzby linky a schéma rozlozeni linky. Déle také specialni tydenni
statistika, kde jsou péti-stupriovou skalou ohodnoceny aspekty vyroby jako je bezpe¢nost

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

U regali s balicimi krabicemi jsou umistény skfifiky na odloZeni osobnich véci
pro vyrobni operatory. Kazdy pracovnik nema svou vlastni skiinku, protoze by zabiraly
velky prostor. Kdyz pracovnik neni v praci, nepotiebuje sktifiku, a proto jednu sktitiku
sdili dva operatofi. Pravé dva, protoze jeden je ze smény ranni, a jeden ze smeény
odpoledni. Vyroba sice funguje 1 na no¢ni sménu, ale stfidaji se na ni operatofi z ranni

a odpoledni. Skupiny lidi pro spolecnou skfitiku jsou tedy dve, ne tfi.

Pocet pracovniku 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. Operatoii prechazeji dle potieby zjednoho pracoviste
na druhé vykonavat dalsi operace. Operator z balici linky tedy vypomaha na montazni
lince a stejn€ tak tam muze vypomahat i operator z pracovisté Robot a predmontaz.
Muze se proto stat, ze na celé vyrobni lince jsou pouze dva operatofi, ktefi stiidavé pracuji
na vice pracovistich. Standardné zde jsou vSak operatofi tfi. Obsazeni jednotlivych linek

operatory je odvozeno od ranniho soupisu zakazek pro danou smeénu.

Faze procesu

Samotny proces vyroby se da rozd¢lit do nékolika fazi (viz obr. ¢. 13). Patfi sem:

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

c. Montaz

d. Kontrola

e. Baleni

44



H] Lisovani

§ i dratu &

‘E- O—) ‘ " ‘eDenT
5 L ! latky

-] Zacatek

= i (roboft)

‘;~ wyroby

Zjisténi stavu
zasob na lince

Je potieba
zkontrolovat
dany kus?

ANO

Konec
vyroby

Obrazek 13 Mapa vyrobniho procesu (Zdroj: vlastni zpracovani)

e Dostatek Mnozstvi

E materidlu nad

] Zjisteni hranici minima

2 mnoZstvi ——

3 materialu

N Zacatek

E)

z

& Nedostatek

8 MnoZstvi Naskenovan( Informace o

2 i q . nedostatku

2 materialu pod kédu materidlu z Al

N hranici minima KANBAN karty i
poslany sklad

daného typu a

materialu ze

V poradku

Odebranfi

mnozZstvi
na linku

skladu

Davezeni
materialu

Obrazek 14 Mapa subprocesu (Zdroj: vlastni zpracovani)

45




a. Zjisténi stavu zasob na lince (zdsobovani specialni vyroby)

Tento proces vychazi z filozofie vyroby Just-In-Time. Konkrétn€ firma pouziva tahovy
systém Kanban, ktery ztéto filozofie vychazi. Jak je zobrazku ¢. 14 patrné,
napied si vyrobni operator zkontroluje, zda ma dostatecné mnozstvi materialu v regéalu.
Tato kontrola probihd vizualn€. Operator skenuje kod v té chvili, kdy mnozstvi
v z4sobniku dosahne minima. Toto minimum je vypocitané pomoci pracovnich norem
pro zajisténi plynulé vyroby bez zbytecnych prostoji kvuli nedostatku materialu.
Na obrazku €. 16 je vidét Cervenou paskou naznaCeny objem materidlu, ktery uz se blizi
minimu, a pro orientacni piehled je zde napsan i pfiblizny pocet kust. Pokud je tedy
v zasobniku dostatecné mnozstvi (vice nez minimum), miZze zahajit vyrobu. Pokud ne,
je nutné provést nasledujici opatieni. V prvé fadé se musi zjistit, kterého materialu
je vregalu nedostatek. Po zjisténi vSech chybéjicich materiald se operator presune
ke Kanban nasténce, ktera je obvykle umisténa v co nejtésnéjsi blizkosti od prislusného
regalu. Tato nésténka je tvofena z foliovych zéstréek, ve kterych jsou vsunuty kanban

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

Obrazek 15 Kanban nasténka (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 dodéava,
coz je vtomto pripadé vzdy sklad. Dale je zde Ciselné i1 slovni oznaceni materialu
a jeho mnozstvi. Nejdulezitéjsi Casti je vSak kanban kod, ktery s sebou nese vSechny tyto
informace. Ty se po naskenovani kodu zobrazi skladnikiim na elektronickém zafizeni
pfipevnéném na Milk Run. Skladnik ma zpravidla 8 hodin na pfivezeni materialu.
Tento Cas je ureny proto, aby material vystacil do konce smény. Dovezené mnozstvi,
urené podle kanban karty, je tedy pocet kusu, které se vlezou do zasobniku v regalu
v piipadé okamzitého dovezeni. To je stav, kdy materidlu do vyroby neubude dfive,
nez dojde k jeho doplnéni skladnikem. Minimum + mnozstvi na kanban karté 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 zastrce 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 materialem skladnik oto¢i kartu zpé&t zelenou stranou ven, aby bylo

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

KANBAN ,
MATERIALOVY

HALA 1

831137MK

Oviladacka

Obrazek 17 Kanban karta (Zdroj: vlastni zpracovani fotografie)

b. Robot a predmontaz

Na pracovisti s robotem pracuje vzdy jeden operator, ktery ma zaroven na starost
pracovisté pfedmontaz. Robota obsluhuje tak, aby na kovovou trubku namotal latku,
ktera musi byt podle presnych parametrd vlozena na stil. Z ného stroj namota latku
na trubku. Latka tedy musi byt spravné 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 otoci 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 vyrobki, tedy EL-BLIND i M-BLIND,
je témér totozny. Rozdil je na pracovisti Predmontaz. U vyrobka EL-BLIND totiz navic
dochéazi k nasazeni plastové uchytky na ovladaci listu a nalepeni té€snéni na profil,
coz je Celni ¢ast vyrobku. Také doplnéni materialu pro robota a predmontaz je jiny,
protoze EL-BLIND ma vice soucasti. Pfi jeho vyrobé dochdzi k doplnéni vsuvek,

Sroubkd, tésnéni, kulicek, koncovek, bocnich plastl, pojistek a polystyrenu.
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Zatimco u M-BLIND se dopliuji pouze vsuvky a kulicky. Nakonec dochazi 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 vyménit a premistit
regal s ovladacimi listami, ktery je umistén zhruba 20 metrii od pracovisté s robotem.
Tento presun zabere 3 minuty, jak bylo zjisténo z méfeni stopkami. Dle vyhodnoceni
logistikti Casto nastava problém prostoju, protoze chybi material v regale a operatori

tak nemtzou pracovat.

Z pozorovani bylo déle zjisténo, ze nékteré velikosti ovladacich list, které se pouzivaji
k vyrobé pomérné Casto, jsou umistény pfili§ dole (cca 20 cm od zem¢). Jiné velikosti
jsou naopak ptfimo ve vySce rukou (cca 110 cm od zem¢), ale vyuzivaji se zrfidkakdy.

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

Nize je pro porovnani jednotlivych tkonti vloZena tabulka s pfesnym popisem operaci,

které se provadi na obou typech vyrobki na téchto pracovistich.
Presny popis pracovnich ukoni:

Tabulka 1 Seznam pracovnich ikonu 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
3 Odstoupit, vybrat ovladaci  listu, Odstoupit, vybrat ovladaci listu
zkontrolovat
4 Nasadit plastové uchytky na ovladaci | Zkontrolovat ovladaci listu, vlozit
liStu do pritlacné listy
5 Vlozit ovladaci listu do pritlacné listy | Vzitlatku, pfesunout na stil, ustavit
6 Vzit latku, pfesunout na stal, ustavit VVZIt odlo%enou t}'upku s latkou,
presun ke Sroubovani
7 Vzit odlozenou trubku s ldtkou, pfesun | 0./ GR efiketu 7 latky, odlozit
ke Sroubovani
8 Odlepit SR etiketu z ltky, odlozit | v 0At drzenou trubku s latkou do
Sroubovani
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9 Vlozit drzenou trubku s latkou do | Odstoupit (natoCeni rolety,
Sroubovani Sroubovani)
10 Odstoupit (natoCeni rolety, Sroubovanti) Vzit kazetovou listu, nasadit na
polotovar
1 Vzit kazetovou liStu, nasadit na Vit polotovar, zkontrolovat
polotovar
12 VZVI:[ polotovar, zkontrolovat, polozit na Nalepit SR etiketu na polotovar
drzak
13 Nalepit tésneni na profil, ustiihnout Odlozit polotovar na pas
14 Nalepit SR etiketu na polotovar Vzit vsuvku, zalozit do drzaku
.. , Vzit horni profil, zkontrolovat,
15 Odlozit polotovar na pas salogit do drraku
16 Vzit vsuvku, zalozit do drzaku Presun zpét k navijent latky
17 Vzit 1}9rn1 profil, zkontrolovat, zalozit Predmonta
do drzaku
Vybér a vychystani trubky se
18 Presun zpét k navijeni latky vsuvkou, kazetové listy, horniho
profilu
Zkontrolovat polotovary pro
19 predmontaz, sundat plastovou uchytku | Pfesunuti latek na stil
ovladaci listy
Vybér a vychystani trubky se vsuvkou, | Dosypani kuli¢ek do zasobniku
20 T ; .
kazetové liSty, horniho profilu vara
Doplnéni materialu pro robota a
prfedmontaz (vsuvky, Sroubky, tésnéni, .
21 kulicky, koncovky, bocni plasty, Doplnéni vsuvek
pojistky, polystyren)
2 Kontrolq rovnobezno‘s:U a pravouhlosti Test kuliek
na A-stojanu, test kuli¢ek
Zména EL-BLIND <-> M-BLIND
(Vyrzlena regalu S mate:rla}em, VYMENA | 1 ontrola rovnobéznosti a
23 stold s latkami, vyména vsuvek, ravothlosti na A-stoianu
pfenastaveni robota, pfedani jobkarty, P )
kontrola)
Zména M-BLIND (specialni<->
zakazkova) <-> EL-BLIND vyroba
24 Fyziologicka prestavka (\jymena ,regalu S ma teridlem,
pfenastaveni robota, manipulace se
stoly, predani jobkarty a etiket,
kontrola)
25 - Fyziologicka prestavka
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c. Montaz

Dle stanovenych kapacitnich norem, se na tomto pracovisti pohybuje bud’ 1 nebo 2
pracovnici. Proces montdze je u EL-BLIND a M-BLIND naprosto rozdilny.
Jediny spoleény ukon je premisténi polotovaru z pracovist¢ Robot a predmontaz
a jeho usazeni do pfislusného drzédku, na kterém se polotovar upind. Montaz probiha
na pracovnich stolech dvojiho druhu. Pro sestaveni elektrickych rolet je urCen jiny
pracovni stul, 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 predepsané normy a pozadavky na vyrobu.
Ty podléhaji certifikatu Standard 100 by OEKO-TEX (viz kap. 3.3 Globalni analyza -

Souvisejici dokumenty).
Presny popis pracovnich ukoni:

Tabulka 2 Seznam pracovnich ukont 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
> Vzit motor, naskenovat, umistit do | Vlozit kus do drzakd, povytahnout
drzaku latku
I i ck it § k i
3 Vzit hridel, zasunout do motoru Vzit vrtac % vzt Sroubek, nasadit
na hrot vrtacky
4 Vzit profil, nasunout na motor VZI:[ pla,stpvv ou koncovku, pfilozit k
ovladaci li§te
5 Vzit tésnéni, nasunout do profilu Prisroubovat koncovku k listé
, ) Presun it Sroubek, nasadit na
6 Vzit levou koncovku, nasadit na profil ui, vz U
hrot vrtacky
. - ‘o it pl k ku, pfilozit k
7 Vzit 4 §roubky, umistit do podavach VZI:[ P a,StQVV ou koncoviu, pii ozt
ovladaci li§té
o . L, Prisroubovat koncovku k liste,
8 Zavtit kryt (Sroubovani) odlozit vrtadku
9 Vyjmout vyrobek, umistit do drzaku Vybrat kolecka, nasadit do drzaka
o -y Provléct $ntiru lastovo
10 Nalepit vyrobni kod na motor M 4 p vou
koncovkou
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11 Zkontrolovat funk¢nost htidele, otocit Zacvaknout pTy Zinku s plastem do
profilu, zapruzit
12 Vzit plastovy kryt, nasadit a | Provléct $ntiru plastovou
zacvaknout koncovkou
) . Zacvaknout pruzinku s plastem do
13 Nasadit transportni pojistky profilu, zapruit
14 Sundat plastovou uchytku ovladaci | Zasunout latku, otocit profil v
listy drzaku
Zacvaknout roletu do motoru, zapravit . T
15 konce pod koncovky Nasadit transportni pojistky
16 Slozit, otocit, docvaknout plastové | Vzit a domotat koleCka, provléct,
pojistky zacvaknout do pojistek
17 Nasadit boc¢ni plastovy dil Nalepit vystraznou etiketu
. ) Odlozit kus, navrat zpét k
18 Otocit vyrobek, nasadit polystyren polotovariim
19 Odlozit kus, zpét k polotovarim Prenastaveni pifipravku
20 Prenastaveni pracovisté ]V)oplnecn i koncovek,  dosypani
Sroubkili
Vybér a vychystani htidele, profilu, . . .
21 tesnéni, plastového krytu Doplnéni transportnich pojistek
Doolnéni materialu (vyména Zména M-BLIND (specialni<->
Pt 2 vy zakazkova) <-> EL-BLIND vyroba
prazdnych krabicek s materidlem za |, R O
22 . . L o . (prenastaveni piipravku, uklizeni a
plné, doplnéni solari a polystyrénu, oy o T
. X odepsani kolecek, predani jobkarty
dosypani sroubkl) !
a etiket)
23 Doplnéni etikety a pasky v tiskarné Fyziologicka prestavka
24 Zmeéna pracovniho stolu EL-BLIND<-
>M-BLIND
25 Fyziologicka prestavka

d. Kontrola

Zda je potteba zkontrolovat vyrabény kus, zalezi na velikosti a typu zakazky. Podle téchto

aspektd je vytvoren tzv. standard kontrol, coZ znamena pocCet kontrol v zavislosti

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

kvalita vyrobka. Podle ni musi projit kontrolou urcity pocet kusti na dany objem zakazky.

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

Nedochazi k tak Casté modifikaci pracovnisté, ktera muze zpuasobit nechténé chyby.

Jakmile vSak k pochybeni dojde, musi

se zkontrolovat vice kusi za sebou,

aby se vyloucila moznost, ze se chyba opakuje. Naopak pokud se jedna o zakazky
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s mensim poctem vyrobku, operatofi si musi davat vétsi pozor, protoze dochazi k Castéjsi
pfemeéné regalt z divodu nové zakazky, ke zmé€nam 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 ndhodny kus vyrobku a jde s nim ke kontrolnimu stojanu.
Ten simuluje okenni ram, ktery se musi nastavit pro dany kus. Dle rozméra uvedenych
na jobkarté (viz kapitola 3.3 Globalni analyza - Souvisejici dokumenty) se nejprve nastavi
Sitka, poté délka. Dale se vsadi do stojanu okenni roleta, na kterou se nasunou prislusné
koleje. Tyto koleje si kontrolorka vytahne 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 dolu Sritry,
které kontrolorka zahdkne do drazek na spodni Casti koleji. Nasledné€ se odstrani dalsi
pojistky, které umozni manipulaci stinici latky nahoru a dold. V tomto kroku
se kontroluje schopnost rolety zustat vysunuta v jakékoli poloze pii 90° uhlu.
Totéz se zkouma v zméneéné poloze stojanu dle predepsaného uhlu, ktery je 60 °.
Dale se v této Sikmé pozici prepocitavaji tzv. kulicky, které zajist'uji prave tento pohyb
rolety. V poslednim kroku se kontroluje vzhled latky — necistoty na latce, vinéni,
spravnost barvy; a také vzhled hlinikovych ramd - Skrabance, S$mouhy.
Nakonec se vyrobek rozlozi a uvede do stavu, ve kterém si ho kontrolorka vzala na revizi.

Je zpét vlozen na stil odkud bali¢ odebira vyrobky k zabaleni.

II. Kontrola EL-BLIND

Princip kontroly rolety EL-BLIND je podobny jako u M-BLIND. Rozdil vSak zacina
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. Duvodem je to, ze kazda elektronicky ovladana
roleta EL-BLIND ma k sob& naparovany svij vlastni dalkovy ovladac. Kontrola tedy
zaroven zkouma, zda je prilozeny 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, které zajistuji prachod elektiky. Dale se nasadi elektricka
roleta s kolejemi do stojanu a vyjmou se pojistky. Do dalkového ovladace se vlozi baterky
a pokud je ovlada¢ funk¢ni, roleta sjede doli. Dle prilozeného 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 stul se zabalenymi produkty.

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

je pripustna k zabaleni, nebo neni.

Cely proces kontroly je tedy provedeni piesné toho, co by mél dle navodu udélat kazdy

zakaznik pfi instalaci tohoto produktu.

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

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

e. Baleni

Pracovnik na pozici balice je na této lince pouze jeden. Jeho néplni 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 né¢j
polystyrenové zarazky, které umozni stabilitu vyrobku v krabici pii prepravé. 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 dakovy ovladac k roleté. Ten musi byt vzdy pfesné€ naparovany
s konkrétni roletou. Na kazdy kus je tedy ojedinély ovladac. Jinak se vesmés samotné
baleni téchto dvou typtl vyrobkt lisi pouze v poradi vkladani komponent do krabice.
Az jsou krabice balickou zalepeny, dochazi k lepeni etiket. Ty si bali¢ vytiskne
pfimo na lince z pocitate. Na kazdé etiketé je ndzev s oznacenim velikosti vyrobku,
carovy kod, symboly certifikace vyrobkd a logo firmy. Takto oznacCené vyrobky bali¢
sklada do klece. Nasledné 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.
Presny popis pracovnich ukonu:

Tabulka 3 Seznam pracovnich tkonu na pracovisti 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

55



Vzit vyrobek, naskenovat QR kod,

3 naskenovat SR etiketu, polozit vyrobek | Vzit vyrobek, nasadit polystyreny
na vysku do krabice
4 Vzit kolejnicky, naskenovat, vlozit do | Naskenovat SR etiketu a kolecka,
krabice vlozit vyrobek do krabice
Vzit lepenku ke koleji, vlozit do | Vzit navod, naskenovat, vlozit do
5 . :
krabice krabice
6 Pootocit vyrobek, vlozit do krabice Vth. sacky, naskenovat, vlozit do
krabice
7 Vth. navody, naskenovat, vlozit do Vzit lepenku, vlozit do krabice
krabice
Vth, montazni k,rablcku, nask?povat, Vzit kolejnicky, naskenovat, vlozit
8 naparovat s vyrobkem, vlozit do .
. do krabice
krabice
9 Vzit lepenku k vyrobku, vlozit do | Odtrhnout SR  stranokoncovou
krabice etiketu, vlozit do krabice
10 Odtvr‘hnout SR‘ stranokoncovou etiketu, Zaviit viko krabice
vlozit do krabice
1 Zaviit viko krabice Naleplt prihlednou folii pres hranu
krabice
12 Naleplt prahlednou folii pfes hranu Vlozit krabici do balizky
krabice
13 Vlozit krabici do balicky }(chélcl;)plt krabici, pfisunout blize ke
14 Elzlcl?plt 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, —odvezt klec a
nachystat novou
. . o Vybér a vychystani  krabic,
17 Néavrat zpét k polotovarim Kolejnigek, lepenky
18 Uzavrit klec, odvézt klec a nachystat Doplnéni polystyrenu
novou
19 Vybér a vychystani krabic, kolejnicek, Doplnéni navodd a sack
lepenky
Doplnéni polystyrenu, navodu,
20 montaznich krabicek, pruhledné folie, | Doplnéni prihledné folie
pasky v tiskarné
21 Doplnéni krabice s motory pro montaz | Doplnéni lepidla do pece
22 Doplnéni lepidla do pece Vymeéna pasky v tiskarné
Zména  EL-BLIND<->M-BLIND | Zm¢na M-BLIND _(specidlni<->
, Sy . zakazkova) <-> EL-BLIND vyroba
(Gprava Dbalicky, otocCeni lepenky, o . .
23 S i e (vyména materialu, manipulace se
vymeéna koleji, polystyrenu, navodd a . . L
y SR regaly, prace s PC, skenovani a
krabicek) ;
kontrola baleni)
24 Fyziologicka prestavka Fyziologicka prestavka
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3.4.3. Zhodnoceni analytické ¢asti

Pti analyze vyrobniho procesu bylo zjisténo, ze primérna mésicni efektivita na vyrobni
lince je 96 % (viz kap. 3.4.2 Detailni popis vyrobniho procesu — Méfeni vy<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>