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jsou obsaZeny teoretické informace o procesu, vyrobnim procesu, zlepSovani procest, Stihlé
vyrob¢, metodé 5S a vizualizaci. Praktickd ¢ast obsahuje analyzu soucasného stavu vyroby
screenovych rolet. Na zéklad¢ analyzy jsou vypracovany navrhy na feSeni dané problematiky.
Navrh je slozen ze tii krokd. Prvni krok obsahuje implementaci metody 5S. V druhém kroku
navrhu feSeni je obsazena vizualizace dilny. Posledni krok tvofi zmeéna prostorového
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UvVOD

Vétsina podnikli soucCasnosti, které se chtéji zaradit mezi svétovou tfidu, se obraci
k takzvané $tihlé vyrobg. Stihla vyroba znamena systematizovat, standardizovat, zefektivnit a
zrychlit vyrobu pomoci jejich nastrojii. Piestoze je pojem Stihla vyroba spojen zejména
s automobilovym primyslem a vyrobnim systémem Toyota, je ziejmé, Ze nastroje Stihlé
vyroby jsou uplatnitelné v zasadé¢ ve vSech organizacich jakéhokoliv charakteru. Néastroje
Stihlé vyroby jsou vyuzivany fadou organizaci zejména proto, ze pii jejich spravné
implementaci piinaseji ocekavané vysledky. Odstranovani plytvani, zvySovani produktivity
prace, systematizovani vyroby a jeji vizualizace by mélo byt a je cilem vSech osvicenych

manazer podnik.

Spole¢nost ISOTRA a.s., ktera je na trhu jiz 25 let se zabyva vyrobou stinici techniky.
Aby spolecnost zistala i nadale konkurence schopna, vénuje management podniku velkou
pozornost neustalému zlepSovani nejen vlastnim vyrobnim procesiim, ale i systému fizeni
jako celku. Metody $tihlé vyroby se jevi jako jedna z moZnosti, jak tyto oblasti dale zlepSovat.

To byl i jeden z podnéth pro zpracovani predmétné bakaldiské prace.

Bakalaiska prace se bude zabyvat zavedenim prvka $tihlé vyroby, ¢ili optimalizaci

vyroby screenovych rolet ve spolecnosti ISOTRA a.s.

Cilem prace je optimalizovat dilnu pro vyrobu screenovych rolet, docilit vétsiho objemu
vyroby, navysit kapacity této dilny a optimalizovat ji, tim zvysSit jeji celkovy obrat za pouZiti

metod Stihlé vyroby.



1 Obecna charakteristika FeSené problematiky

V prvni cCasti bakalarské prace budou uvedeny poznatky a informace, jejichz znalost
je potieba pro zpracovani praktické casti. Budou zde wuvedeny pouzit¢é metody

a nastroje v této praci.

1.1 Proces

Definice — "je série logickych souvisejicich cinnosti nebo ukoli, jejichz prostiednictvim

Jjsou-li postupné vykondny, ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii. " [2]

Proces je pro nds znamy vice, nez bychom si uvédomovali. Je to slovo, se kterym se
denné¢ setkavame, které jiz ani nevnimame. Napiiklad u€innost nebo vykonnost procesit ve
vyrobé je velmi Casto na programu porad manazerti v podnicich. V dneSni dobé je trendem
automatizovat co mozna nejvice ukont, s rostouci automatizaci je potieba rozvijet a zlepSovat
i vyrobni proces. Neustdle se zlepSujici vyrobni procesy je proto nutné mapovat a
zaznamenavat v technologickém zazemi podnikll. Zaznamenavani a mapovani vyrobnich

procesli neni nutné pouze u podnikii vyrobniho charakteru, ale rovnéz naptiklad u fetézct

supermarketii, nemocnic a mnoha dalSich. [2]

. PODNIKOVY i .
DODAVATEL PROCES ZAKAZNIK

ZPETNA VAZBA

<

Obrazek 1: Schéma podnikového procesu [3]

Tabulka 1: Rozd¢leni procest [2]

Hlavni procesy Podpiirné procesy Ridici procesy
Vyroba Logistika Planovani
Distribuce Skoleni Kontrola
Fakturace Personalistika Rizeni lidskych zdroji
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Tabulka 1 obsahuje zakladni rozdéleni procesu. Pro praci je stézejni vyrobni proces, ktery

je v tabulce vyznacen modre.

1.1.1 Vyrobni proces

Vyrobou se rozumi spojeni vyrobnich faktorti za ucelem dosazeni urcitych vykoni. Vyroba je

zakladni ¢innosti podniku. Vyrobni proces je takovy proces, pii kterém dochazi k preméné vstupt

na vystupy. Vystupem vyrobniho procesu mtize byt vyrobek nebo sluzba. [4]

Typy vyroby délené podle poctu vyrabénych kust:

Kusova — jednd se o nepravidelnou vyrobu, uplatiuje se vysokd kvalifikace, od
jednoho druhu se vyrdbi maly pocet vyrobkl, jednd se o zakdzkovou vyrobu,
napiiklad vyroba turbin, lanovek.

Sériova — opakujici se vyroba, vyrabi se vice kust, ale mensi pocet druht, je to
napftiklad vyroba automobilt.

Hromadna — vyroba velkého poctu kusti, ale malého sortimentu vyrobki, pouzivaji se
jednotceloveé stroje a nekvalifikovani pracovnici, napiiklad vyroba Sroubt, matic,

lozisek.

Procesy mizeme ¢lenit napiiklad podle useku, ktery se na ném podili:

a)

b)

Piedvyroba — zde dochazi k ptipravé samotné vyroby, fesi se zde napiiklad otazky
zasobovani vyroby potiebnym materidlem, nebo potfebnym natradim.

Vyroba — jednd se o pfeménu materialli a prace na finalni vystup, ktery mize byt
v podobé vyrobkil nebo sluzeb.

Odbyt — napiiklad baleni vyrobkd, jejich skladovani a expedovani, nebo vyfizovani

reklamaci.

Podle ucasti ptirody, clovéka nebo techniky ve vyrobnim procesu:

a)

b)

Pracovni — pomoci potiebnych ndstrojti ptetvaii pracovnik material na hotovy
vyrobek, clovek je nejvice zastoupen.

Automaticky — vyrobni linka vykonava vétSinu prace za pracovnika, ¢lovek je méné
zastoupen.

Piirodni — zde ¢lovék pouze tvoti potfebné podminky pro pisobeni pfirodnich sil.

Jedna se naptiklad o zrani tésta nebo kvaSeni vina.

-11-



Podle druhu vystupnich produkti:

a) Zakladni vyroba — hlavni podnikova ¢innost - podnik vyrdbi vyrobky, které jsou
urc¢ené k odbytu.

b) Vedlejsi vyroba — je to vyroba nahradnich dili a podobné.

c) Dopliikova vyroba — zpracovani odpadu — doplituje hlavni vyrobu.

d) PridruZena vyroba — jedna se o odvétvi, kde je nutné vyuZzit vyrobni kapacitu

podniku — nesouvisi s hlavni vyrobou. [5]

Vyrobni proces

Prodejni objednavka

Potadavek na material

Planovani
vyroby

Vyrobni kusovnik
38 TNG postup !
= — Vrobni pfikaz
Vyrobni plan

[swastmonn ).
r Vyroba
g
Sklad

/’

o Nakupni cbjednavka

Frodejni faktura :

Obrazek 2: Schéma vyrobniho procesu [6]
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1.1.2 ZlepSovani procestu

., Zlepsovani podnikovych procesii je cinnosti zamérenou na postupné zvysovani kvality,
produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu prostiednictvim eliminace

neproduktivnich cinnosti a nakladii“. [2]

ZlepSovani podnikovych procesi je Cinnost, kterd zkouma chovani procest, jejich
plynulost, kvalitu vystupu a efektivitu. Vychazi ze znalosti procesu z jeho technologické

dokumentace, nebo ze znalosti jeho ucastniki. [2]

Zékladem pfii zlepSovani procesil je analyza soucasného stavu. Jeho monitorovanim jsou
identifikovany nové moznosti jak tento proces vylepsit a postupné se tyto moznosti implementuji.
Implementace poté vytvoii jeden celek jako novy proces. Novy proces se opét monitoruje a

cyklus se opakuje porad dokola. Nazyvame to prubéznym zlepSovanim procest. [3]
y pakuje p yv p ym zlep p

V poslednich dvaceti letech se identifikace, hodnoceni a zlepSovani podnikovych procest
stalo standardnim pfistupem pfii zlepSovani podnikovych aktivit vedoucich k zvySeni vykonu
a kvalitnéjSimu fizeni podnikli. Ke konci dvacéatého stoleti se pozornost zafala vénovat
pfedevsim zlepSovani vyrobnich procesti po jednotlivych pracovnich tkonech a ne pouze

komplexnimu procesnimu toku. [2]

Popis Stanoveni Sledovani Meéfeni Névrha
soucasného sledovanych provozu provozu implementace

stavu procesu méfitek procesu procesu zlepeni

Obrazek 3: Schéma prubézného zlepSovani procest [7]

Déle bude vénovana pozornost §tihlé vyrobé a metodam, které jsou v bakalaiské praci

pouzity pro praktické feSeni problémii.
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1.2 Stihla vyroba

Stihld vyroba obsahuje mnoZstvi prvkd a nastroji, které maji spole¢ny ucel. Timto
Gidelem je stabilni, standardni a zptisobily vyrobni proces. Stihla vyroba ma za ukol formou
neustalého zlepSovani vyrobniho procesu odstranit nebo omezit ¢innosti bez pridané hodnoty,

kterym se fika plytvani bez omezeni zakaznika.

Plytvani jsou vSechny ¢innosti, u kterych zakaznik neplati jejich provedeni, jednd se o
opak piidané hodnoty. Plytvani je nutné rozpoznat a pomoci nastrojii Stihlé vyroby je
minimalizovat nebo nejlépe celkove odstranit. Odstranéni plytvani je nutné nadale dodrzovat

a z predchozich chyb se poucit.
Rozeznavame tyto druhy plytvani:

e Nadprodukce — jednd se o vyrobu jiného poctu kust, nez pozaduje zikaznik,
z pravidla vétsi. Nadprodukce zapfiCiniuje velké mnozstvi materiald, které se musi
skladovat a co nejdiive prodat. Nadprodukci je mozné odstranit napiiklad néstrojem

SMED.

o Cekani — jednd se o plytvani ¢asu, kdy pracovnik ¢eka na potiebny material, aby mohl
dale vyrabét, nebo kdy pracovnik &eka napiiklad na dojeti stroje. Cekani je mozné

odstranit naptiklad vybalancovanim vyrobni linky.

e Velkda mezioperaéni zasoba — na stanovisti, kde dochazi ke kontrole vyrobkl na
vystupu, hrozi Spatna kontrola zaptic¢inéna velkym mnozstvim riznych vyrobku. D4 se

tesit napiiklad metodou toku jednoho kusu.

e Procesni plytvani — plytvani vzniklé neoptimalnim vyrobnim procesem. Proces je

nutno optimalizovat a tim plytvani odstranit.

e Mezioperacni doprava — vznika pfi Spatném uspotadadni montazni linky, kdy dopravu
mezi jednotlivymi pracovi§ti musi zafizovat manipulant. Je potfeba vénovat
spravnému rozmisténi jednotlivych pracovist’ ndlezitou pozornost a snahu rozmistit je
tak, aby byla nutnost manipulace s materialem nebo vyrobkem co nejmensi. Vhodné je
rovnéz pouziti valeCkovych nebo pasovych dopravnikl, které snizi ¢as vyroby u

jednotlivych vyrobkil a zredukuji mezioperacni zasoby.
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e Zbytecny pohyb pracovnikii — nevhodné uspofadani pracovist mé za pficinu Casté
chozeni nebo otaceni pracovnikli. Tento negativni vliv ma dopad na cas vyroby a je
tteba jej zredukovat. Krom¢ snizeni ¢asu vyroby spravné uspotadani pracovist rovnéz

pomaha zvysit bezpecnost pracovnikd.

e Opravy zmetki — je to velmi ¢asové, energeticky a materialové naro¢na ¢innost, pii
které dochdzi k opravé zmetkovych soucésti. V nékterych ptipadech se zmetky
neopravuji, nybrz se udéld novy kus. Pokud je nutné zmetky opravovat, provadi se
opravy mimo hlavni vyrobni linku pod dohledem pracovnika odpovidajiciho za

kvalitu.

e Nedostate¢na komunikace — pokud je tento nedostatek uvnitt zdvodu, hrozi frustrace
a demotivace pracovnikil a fesi se pomoci vizualizace jednotlivych pracovist’ a dilen.
Pokud se Spatna komunikace nachazi mezi podnikem a zékaznikem hrozi ztrata

zakaznika.

Nastroju stihlé vyroby je mnoho a vSechny maji cil zefektivnit a standardizovat vyrobu.
Ovsem kazdy nastroj k tomuto cili sméfuje jinou cestou. Plytvani odstraiiuje napiiklad
metoda 5S. U vybalancovani linky a tim snizeni ¢asovych prostoji se pouzivd metoda toku
jednoho kusu. Pro minimalizaci zésob se pouzivaji naptiklad metody Just-in-Time a FiFo.
Metoda Poka-Yoke se pouziva ke sniZzeni po¢tu neshod. Kanban je metoda pouZzivana pii
fizeni pravidelného zasobovani vyrobnich linek. Vizualizace slouzi k efektivnimu ptenosu
potiebnych informaci mezi zainteresovanymi osobami. Metoda SMED zase usnadiuje

upinani vyrobku do stroji a zrychluje tento proces.

Aby mohla byt S§tihlda vyroba v podniku zavedena, je nutné, vybrané pracovniky
motivovat a dostatecné informovat o tom, co §tihla vyroba vlastné znamend. Informovani
pracovnikli mize probihat naptiklad formou Skoleni. Je nutné vedenim spolecnosti urcit a
zplnomocnit vedouci jednotlivych projektt a vytvorit jim vhodné prostiedi pro realizovani

novych zmén ve vyrobnim procesu. [8] [9]

24

Jak jiz bylo uvedeno vyse, nastroju §tihlé vyroby je mnoho, ale jako nejuzitecnéjsi pro

praktickou aplikaci byl vybran nastroj 5S spolu s vizualizaci na dilné.
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1.3 Metoda 5S

Metoda 5S patii do bodového Kaizenu, ktery je jednim z mnoha nastrojt Stihlé vyroby.
Metoda 58S se predevsim zabyva eliminaci plytvani, dodrzovani cistoty, dodrzovani poradku,
plynulého chodu vyroby, vysokou hospodarnosti na pracovistich a zefektivnéni vyroby
samotné. Tato metoda vznikla ve spolecnosti Toyota v Japonsku a postupem ¢asu pfisla i do

USA a Evropy.

Nazev této metody je odvozen z Japonskych péti slov seiri (sort), seiton (stabilize), seiso
(shine), seiketsu (standardize) a shitsuke (sustain) v zadvorkéch je anglicky pteklad. Téchto 5
slov se prekladaji do Cestiny jako rozttidit, srovnat, vycistit, systematizovat a standardizovat.
Uvedeny pieklad neni v Ceské republice jediny, je zde naptiklad pouzivano 5U, které vychazi
ze slov utridit, uspotradat, udrzovat poradek, urcit pravidla, upeviiovat a zlepSovat. [10]
Jednotlivé kroky metody 5S s vysvétlenim jsou uvedeny na obrazku 4. Pro jeho vytvofeni

bylo pouzito nékolik zdroja [8] [12] [13].

Metoda 5S piinasi podniku, kromé zredukovani plytvani a tim zvyseni efektivity vyroby,

dalsi vyhody, jako napft.:

o Cisty zdvod zaujme pozornost zakaznika a pozitivné jej ovlivni.

e Odhaleni abnormalit strojli a nastroju diky ¢iSténi a udrzovani potadku.

e Eliminace pfekazek a nadbyte¢ného hledani materidlti a naradi, diky jejich vytfizeni,
ulozeni a oznaceni.

e ZlepSeni podnikové kultury, bezpecnosti a kvalité na pracovistich.

e Odstranéni apatie k nepotadku, ztratdm a abnormalitdm z hlav zaméstnanct, vtadhne

zamé&stnance do podnikovych zmén.

Implementace metody 5S v sedmi krocich:

1. Sestaveni programového vyboru.

Vytvofit plany pro zavedeni kazdého S.

Tento program zvetejnit, aby byl pfistupny v podniku.
Vzdélat a obeznamit zaméstnance s metodou 5S.
Zvolit dny, kdy kazdy pracovnik uklidi své pracovisté.
Vysledky 5S ohodnotit.

U R e B

Vsechna opatieni pfijmout a neustale je dodrzovat. [13]
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Metoda 5S se pouziva predevSim v primyslové vyrobé, jeji aplikace je ovSem mozZna
kdekoli, naptiklad doma v gardzi, na stole ucCetni, nebo na plose pocitace. Metoda také

pomaha pfi organizovani pracovni sité. [12]

Seiry, sort, roztridit

Na pracoviit se nechajipouzenutne véd. V prvni fadé
ge zZjisti 2 zkontrohuje pracovnd proces, podlelktersho se
postupije. Na danempracoviti se vytiidi nepotfebne =
vécijakonapiikladnafadi matenaly, navody a tak dale :

% e on
a nechaji se pouze véci potfebné k dané éinnosti. T | ﬁ’u?;
Cil: Rozdéleni viech vécinapotfebné a nepotiebne. '

Alcce: Rozdéleni pfedméth na pracoviit.

Seiton, stabilize, srovnat

WVyjasnéni posloupnosti pracovnich krokd. Vyjasni

e, jakjdoujednotiveé operace pfesné za sebou a ke e -.Ji.i

kazdé se phafadi potfebné naradi, tak aby bylo | I T
?

phpraveno k ckam#iténu poufiti.

Cil: Usporadat potfebne pfedméty co nejefektivné)i, |
nejkvalitnéji a nejbezpedénéji.

Alkce: zajistit, aby predméty byly kdykoli pfistupne,
odbourat chaos.

Seiso, shine, vvc¢istit, udrZzovat poradek

Pracoviité se bude udrZzovat v éistoté, pouZité naradi

. o - oy ~ . - - .""r“‘\.,_
ge buufi.e vracet na své misto. Eov nez piebytecny & ‘o
matenal se vrati na misto, kam patii a odpad se S

roztiidi a vyhodi.

Cil: Gisté pracoviits.

Alcee: wyElstit pracoviité tento postup opakovat po B Sudus

kazdé sméné.

Seiketsu, standardize, standardizovat

Jedna se o zapiténi toho, aby se pofadek na pracoviit
udrzel dlouhodobé. Nastrojem jsou kontroly, el B Al
nepravidelng navitévy a podobné. Pokud dojde ke — | =—
zméné celého procesi, predede kroky se museji projit a =_ | =
zaktualizovat. Jedna se o rychlé pfizptizobeni nového = — f-ﬁ':-'{ﬁ‘
pracoviité na novy proces nebo prodult. — VRN
T
Cil: Dodrzowvat piijaté zasady, podmirky a fistotu ‘. =) t410) EJ‘EJJ"‘_[J]‘_-"’ =
Alcce: Zajistit vimhi kortroly, seznamikdicu a mepekce.
Shitsuke

Systamatizovat—udrZet pofadekna pracoviit. Pracovnica e
museji byt poudeni o viech 5 zminénych vvie a HEAVEN 7 WELLOEPERES
dodrZovatje, nmiseji znat pracovii postupy 2 zasady a . _ Al i
respektovat je totomana starosti vedeni spolecnosti. i ﬁ ..R |

| ﬂ -
Cil: dodrZzovat pfedchozi 5 véetné standardizace. : L .

8. Susindi

Alkce: kontrola, hodnoceni, pochvaly.

Obrazek 4: Metoda 5S

-17-



1.4 Vizualizace

Vizualizace je dal$i metoda pouzita v této praci. Metoda jde ruku v ruce s metodou 5S
a ob¢ na sebe siln¢ navazuji. Diky vizualizace mohou pracovnici na daném pracovisti snadnéji
komunikovat a maji dostupnéjsi veskeré potfebné informace. Hlavni divody zavadéni
vizualizace jsou zviditelnéni problému a odchylek od standardu a zlepseni komunikace mezi

jednotlivymi pracovniky i mezi pracovniky a manazery.

Vizualizace rozpoznava a kvalifikuje plytvani, podnécuje vnimani a postupné zestihluje
pracovisté. Vizualizace nam také upozornuje na potencidlni priivodce chyb. Chyby mohou byt

lidské, vyrobniho zafizeni, materiald, pracovnich metod a informaci.

Ukazatele, tizeni a vizudlni standardy, jsou jedny ze Siroké skaly nastroji, které
se pifi zavadéni vizualizace pouzivaji. Nastroje vizudlniho fizeni je vlastné jakékoli
komunikac¢ni zafizeni, které nam tik4, jak délat spravné danou cinnost, jaké jsou nejcastéjsi
vzniky chyb a neshod produkce, jaky ma dané pracovisté vykon a jak tomuto vykonu
pomahaji aplikovana zlepSeni, v jakém mnozstvi a v jaké fazi se konkrétni objekty nachazi a

spoustu dal$ich funkci. [14]

Pozice Obsah

1 Omaeni pracoviité

2 Cile a hlavni likoly

3 Jména a fotografie pracovnikd
4 Diagram vztahi se zikazniky
Ukazatele kvality, produktivity,

5 plnéni termint, dny bez firazi, pofet
|l Zepsovacich nivrhi
7 . 6 Vysledky spokojenosti zakamiki
- = 7 Vyrobni plan
o == § | Chvbnévzorkys komentafem
2;:5 g 9 Kvalifikatni matice pracovniki
35 ;*; 10 Stav tymovych projekni
1? 11 Zlepieni mésice
9 1 \ 12 Diagram dochazek a plan
G» e ~— .' “ | dovolenych
=7 13 Pocet dni bez tirazu
<t 14 Potet dni, kdy se nevyskytly zmetky,
a nedostatky ve vyrobé
Lol @ 15 | ZlepSovaci navrhy

16 | Prémie za zlep&eni

17 Slogan mésice

Klicové téma, dokumentace tymu
15 (rotni zprava, mésiéni zpravy, plany
a poznatky ze schilzek....)

Obrazek 5: Schéma vizualizovaného pracovisté [15]
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2 Analyza soucasného stavu

2.1 Seznameni se spoleCnosti ISOTRA a.s.

2.1.1 Zakladni informace

Spolec¢nost ISOTRA a.s. se jiz 25 let zaméfuje na vyvoj a vyrobu stinici techniky a jejim
dopadem na energetickou usporu. Spolecnost ISOTRA a.s. zaméstnava vice nez 400

zameéstnancl a vyvazi své vyrobky do vice nez 30 zemi svéta.

Tabulka 2: Sortiment vyrobka spolecnosti ISOTRA a.s.

Seznam vyrobkii spolecnosti ISOTRA a.s.

Venkovni Zaluzie Venkovni rolety Screenové rolety

Markyzy Sité proti hmyzu Vnitini Zaluzie

Vnitini rolety Japonské stény

V tabulce 2 je modrym rameckem vyznacen vyrobek, kterym se prace zabyva.
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ISOTRA a.s. disponuje vlastni lisovnou, nastrojarnou, lakovnou vyvojovym centrem
a rozsdhlymi vyrobnimi provozy. Technologie, vypracované postupy, vyvoj a vyzkum
v oblasti stinici techniky ji fadi mezi jedny z technologickych lidri nejen v Ceské
republice ale 1 v zahrani¢i. Vyrobky této spoleCnosti muzeme vidét naptiklad
ve Stuttgartu na nejvétSim svétovém veletrhu stinici techniky R+T, kde spolecnost pravidelné

od roku 2000 ptedstavuje své technologie a vyrobky.

Cilem spolecnosti je vlozit zakaznikovi do rukou kvalitni, znackovy, jasn¢ definovany

vyrobek, coz dokazuje certifikatem kvality CSN EN ISO 9001.

2.1.2 Historie spole¢nosti

Firma ISOTRA a.s. byla zalozena roku 1992 v Bolaticich jako spolecnost s ru¢enim
omezenim, dnes spolecnost sidli v Opavé. Prvotnim zamérem spolecnosti bylo instalovat
tésnéni do oken rodinnych domi, tak vznikl nazev ISO od slova izolace a TRA od slova trade
v prekladu obchod. Po roce 1993 firma rozsitila své podnikatelské aktivity z divodu velké
poptavky po zaluziich a zacala je nejprve montovat a poté i sama vyrabét. Snaha

o zdokonalovani produktii vedla k tomu, Ze firma si sama vyrabi velkou ¢ast komponentii

=TRA

Obrazek 6: logo spole¢nosti ISOTRA a.s. [1]

do vlastnich vyrobkd. [1]

2.2 Prehled vyrabénych screenovych rolet

Jedna se o zakédzkovou vyrobu ctyf druhii screenovych rolet. Screenova roleta je
exteriérova, latkova stinici technika. Jednotlivé druhy screenovych rolet se mezi sebou lisi v
pouzitych komponentech, profilech, nebo technologickych postupech. Kazda roleta se navic
vyrabi v né€kolika variantach, podle zptisobu ovladani, zpisobu vedeni latky, nebo vyrabénych

rozmeéru.
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Tabulka 3: druhy vyradbénych screenovych rolet ve spole¢nosti ISOTRA a.s.

Druhy screenovych rolet WLy Apiets i roz:,n)érabe?;i(a /
y vy ovladéni latky cmery vy
Sirka [mm]
SCREEN ZIP
Motor / klika / 500/500
klika jdouci pies Vodici liStou az
zed 4500/3000
SCREEN ECONOMY
800/500
Motor Vodici listou az
4000/3000
SCREEN GW
Motor / klika / Vodici listou / 500/500
klika jdouci ptes | vedeni lankem / az
zed volné visici 4500/4000
SCREEN LITE
Motor / klika / Vodici listou / 500/500
klika jdouci ptes | vedeni lankem / az
zed volné visici 4500/4000

vvvvvv

typ je SCREEN LITE.

21-




2.3 Analyza objemu vyroby screenovych rolet v letech 2014 az

2016

Tabulka 4: Pocet vyrobenych screenovych rolet v letech 2014 az 2016, plan 2017

Mésic Potet kusii Poet kusii v roce Potet kusii v roce| Plan na rok
v roce 2014 2015 2016 2017
Leden 1 5 28 6
Unor 3 5 35 45
Biezen 7 23 44 55
Duben 13 60 78 118
Kvéten 22 54 50 138
Cerven 113 72 71 158
Cervenec 63 98 86 180
Srpen 33 86 94 166
Zafi 11 50 69 163
Rijen 28 56 195 106
Listopad 23 23 122 43
Prosinec 32 31 38 22
> 349 563 910 1200
( )
Objem zakazek v roce 2014 az 2016 v
Pocet kusi jednotlivych mésicich
250
200 —2014
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Graf 1: Mé&sicni vyroba screenovych rolet v letech 2014 az 2016, plan 2017
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Vyrobené kusy v letech 2014 az 2016, plan
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Graf 2: Vyrobené kusy v letech 2014 az 2016, plan 2017

Z grafu 2 a tabulky 4 je patrné, Ze objem vyroby screenovych rolet ve spolecnosti

ISOTRA a.s. ma stalou tendenci rust.

Graf 1 ukazuje, Ze objem zakéazek ve stavebni sezoné€ je mnohem vyssi nez mimo ni. Tyto
vykyvy ma na svédomi skuteCnost, ze vyroba exteriérovych rolet je Uzce spojena se

stavebnictvim, které¢ zaziva nejvétsi rist v obdobi letniho teplého pocasi.

Z divodu sezénnosti neni vhodné zavést dvousmeénny provoz, spolecnost na tuto
problematiku reaguje pfijetim brigddnikd hlavné v obdobi letnich prazdnin. Pomoci
brigadnikl se podaii pokryt vétSi objem zakazek, ale i to ma svou dan. Brigadniky je tfeba
zauCit a to vyzaduje nemalé mnozstvi Casu, tim vyroba zpomaluje. Rovnéz je nutné

brigadniky Casto kontrolovat, aby se predchdzelo moznym reklamacim.

Z tabulky 4 rovnéz vyplynulo, Ze plan pro rok 2017, ktery urcuje obchodni oddéleni
spolecnosti, neni v souladu s ristem objemu vyroby v pfedchozich letech. Naptiklad v mésici
leden, kde byl v roce 2014 vyroben 1 kus, v roce 2015 bylo vyrobeno 5 kust a v roce 2016
bylo vyrobeno 28 kust, tudiz plan pro rok 2017, kde je pouze 6 kusti nedava piili§ smysl,
hlavné 1 proto, Ze skutecnost za leden vroce 2017 je 35 kusti. Obchodni oddéleni ve

spolecnosti bylo s touto neshodou obezndmeno a pokusi se plan zménit.
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Tabulka 5: pocet vyrobenych screenovych rolet v roce 2016 podle druhii

Druhy screenovych rolet Pocet kusi
SCREEN GW 164
SCREEN LITE 193
SCREEN ZIP 428
SCREEN ECONOMY 125
2 910
4 )
Podil vyrobeného poctu kust jednotlivych druht
screenovych rolet na celkové vyrobé v roce 2016
SCREEN
ECONOMY
14%  SCREENGW
18% SCREEN GW
SCREEN LITE
SCREEN LITE SCREEN ZIP
T T 21% SCREEN ECONOMY
47%
\L J

Graf 3: Podil vyrobeného poctu kusti jednotlivych druhti screenovych rolet na celkové

vyrobé v roce 2016

V grafu 3 je ukazéan procentualni podil jednotlivych druhli screenovych rolet na celkovém

objemu vyroby v roce 2016. Z grafu je patrné, Ze nejvétsi podil na celkovém poctu vyrobkl

ma SCREEN ZIP. Z divodil riznych cen screenovych rolet bylo nutné provést piepocet podle

ceny predstavitele jednotlivych druht.

Tento ptepocet je proveden tak, Ze poCty vyrobenych kust jednotlivych druhi (hodnoty

z tabulky 5) jsou vynasobeny cenou predstavitele jednotlivych druht, podle kterych jsou

tvofeny ceniky ve spoleCnosti. Predstavitel byl uren spolec¢nosti. Jedna se vzdy o provedeni

s motorem, které je nejzadanéjsi, se sttednimi rozméry daného druhu. Ve vypoctu se pouziva

cena vyrobku, kterou vedeni spole¢nosti nechce zvetejiiovat.
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4 N\
Podil obratu jednotlivych druhu screenovych rolet
na celkovém obratu screenu v roce 2016
SCREEN
EC?T(;: MY SCREEN GW
17% SCREEN GW
SCREEN LITE
SCREEN LITE SCREEN ZIP
19%
SCREEN ZIP ° SCREEN ECONOMY
50%
\_ )

Graf 4: Podil obratu jednotlivych druhii screenovych rolet na celkovém obratu screentli v

roce 2016

V grafu 4 lze vidét prepocet kust u jednotlivych druht na jejich pfedstavitele. SCREEN
ZIP tvoti 50% z celkového poctu, coz je nasobn¢ vice nez ostatni druhy. Tato Cisla jasné
dokazala, ze SCREEN ZIP je nejzadanéjsi a zaroven nejdrazsi ze ¢tyt druhd screenovych rolet
vyrabénych ve spolecnosti ISOTRA a.s. Vysledek potvrdil spravnost urceného ptedstavitele
spole¢nosti. SCREEN ZIP bude déle uveden jako pfedstavitel pro dal$i postup v praci.
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2.4 Rozpad vyrobku SCREEN ZIP

Z ptedeslé kapitoly vyplynulo, ze SCREEN ZIP je nejvice vyrabény druh screenovych
rolet a tvofi nejvétsi ¢ast piijml pro dilnu, tudiz byl zvolen jako ptedstavitel. V obrazku 7 je
ukéazan rozpad toho vyrobku a v tabulce 6 jsou uvedeny jednotlivé komponenty, jejich pozice
a zkratky. Rozpad vyrobku obsahuje kompletné¢ vSechny komponenty pouzivané pro vSechny
varianty u tohoto vyrobku. Pozice mohou byt shodné, protoze komponenty jsou v systému
ulozeny pod stejnou sestavou, jako to mizeme vidét napiiklad u pozice ¢islo 10. Zkratky na

rozpadu jsou totozné se zkratkami, pod kteryma jsou dané komponenty uloZeny v systému.

140 120 110 40
ATo0M12 R 00017 (ZP0G52 50 IPO04E

130 10 zpood7
ATIOM IPO0ST

10
30 10 10
TPO030Y, MR 024/1 IF 0031

10
IPO00S

30

10

IFOOSE
IPOOSE1

10

IFO042
IPOO42(1

ATO03

IFOO1Y

10
IP 0014

10 ]
R 10 RROG/5

10 zrooin
10 IPo0g
80  IPoO037
IF 0023

Obrazek 7: Rozpad vyrobku SCREEN ZIP

26-



Tabulka 6: Seznam vsech pouzivanych komponentu u vyrobku SCREEN ZIP

Pozice ZKkratka Nazev komponentu
ZP0037 Plastovy prut © 3,8 mm
ZP0018 Ploché tézitko
ZP0012 Kartacek Sirka 4,8 x vyska 12 mm
RROS8/5 Dolni lista
ZP0016 Vlozka pro ZIP
ZP0057 Dolni hranaty kryt
ZP0031 Dolni kulaty kryt
10 MRO024/1 Navijeci valec @ 78 mm
ZP0030 Horni kryt
ZP0005 Kartacek $itka 4,8 x vyska 7 mm
ZP0058, ZP0058/1 Hranaté boc¢ni viko
ZP0042, 7ZP0042/1 Kulaté boc¢ni viko
MRO035 Trubicka TPVC 6 mm / 2 mm
ZP0019 Tésnéni PVC 5,5 x 12 mm
ZP0014 Vidici lista
ZP0015 Uzavér vodici listy
20 ZP0017 Latka, zip
30 - Sestava motoru
40 ZP0046 Drzék pro motor
50 ZP0047 Krytka vélce
60 ZP0023 Koncovka dolni listy
70 ZP0024 Koncovka vlozky pro ZIP
71 A67/12 Vrut 3,5 x 16 DIN 7997 Z
72 A67/12 Vrut 3,5 x 16 DIN 7997 Z
73 ZP0001 Pruzny kolik 3 x 12 DIN 7346
74 A700/22 Imbusovy Sroub M4 x 16 DIN 912
80 ZP0025 Mosazny drzak vlozky
90 A700/3 Zajistovaci Sroub krytu M4
110 ZP0052 Pevny drzak pro Z105
120 XY00017 Zelezny ohybany tthelnik
130 A710/3 Matice M5 DIN 6923
140 A700/12 Sroub M5 x 10 Zn DIN 965-H
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2.5 Technologicky postup

Tabulka 7: Technologicky postup vyroby SCREEN ZIP

; Normalizovany ¢as
Operace Pracovisté Ukon
vyroby t [min]

0001 094470 Ptiprava — pocitani 1
0010 059645 Rez profilt pied RAL 19
0015 046272 Vrtat vodici liSty 27
0017 059643 D¢lit na délku Fe profily 16
0030 766240 Praskov¢ lakovat RAL 10
0040 059645/1 Rezat na &istou miru po RAL 12
0020 094772 Rezani latky 19
0021 094474 Svatovani tunell a zipi 40
0035 094473 Kompletace bo¢nich krytii 25
0036 094474 Kompletace screenu s boxem 50
0037 094473 Kompletace vodicich 1ist 30
0050 098671 Kontrola a sefizeni 22
0060 095377 Baleni 21

> 292

Casy uvedené v tabulce 7 jsou pfevzaty ze serveru spolecnosti. Jedné se o ¢asy naméfené
normovacem u jednotlivych operaci, nikoli na zdklad¢ snimku pracovniho dne. V téchto

Casech jsou rovné€z obsazeny ztraty zavinéné nedokonalou organizaci vyrobniho procesu.
Cas vyroby SCREEN ZIP na dilné pro vyrobu screenovych rolet (T)):
T:=T-c (1)
T,= 292-69
T,= 223min=3,72h
¢ — Cas, ktery vyrobek stravi mimo dilnu (v tabulce je vyznacen Cervenou barvou)

Z technologického postupu a vypoctu €asu bylo zjisténo, Ze jeden délnik by mél udélat

jeden SCREEN ZIP za 223 minut, coz ¢ini za 7,5 hodinovou sménu 2 kusy.
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2.5.1 Rozbor jednotlivych operaci provadénych na dilné pro vyrobu

screenovych rolet

Operace 0001 — jedna se o seznameni s rozméry a variantou vyrobku.

Operace 0010, 0017 — v operaci 0010 probihd fezani hlinikovych profilt s ptidavky,
které slouzi pro zavéseni do lakovny, tyto ptridavky jsou odfezany po ptichodu z lakovny.

V operaci 0017 probihé fezani zeleznych profili na pozadovany rozmér bez piidavkii.

Pozorovanim u obou téchto operaci byly nalezeny Casové prostoje, zavinéné Castym
hledanim potfebnych hlinikovych 1 Zeleznych profild. Tyto prostoje jsou zavinény
nedostatenym oznacenim regald pro uloZeni téchto profili a nepoifadkem piekdzejicim

Vv praci.

Obrazek 8: uloZeni profilli na dilné

Operace 0015 — V této operaci probihd vrtani vodicich list, jedinym nedostatkem je
chybéjici misto pro piehledné upnuti nafezovych papiri a chybégjici regl na koleckach pro

snadn&j$i manipulaci.

Operace 0040 — Profily jsou po pfichodu z lakovny nafezény na Cistou miru, sefazeny a

pripraveny k montdzi. Tato operace probihd na stejném zatizeni jako operace 0010.

Operace 0035, 0036, 0037 — Pii téchto operacich dochazi ke kompletaci hotového
vyrobku. Operace 0035 predstavuje kompletaci bo¢nich krytli, po této operaci jsou boc¢ni
kryty spolu s boxem smontovany. Operace 0036 piedstavuje kompletaci nafezanych latek
s boxem a spodnim zatéZovym profilem. Nakonec operace 0037 predstavuje kompletaci

vodicich list.
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U operaci 0035, 0036, 0037 bylo pozorovanim identifikovano velké mnoZzstvi ¢asovych
prostoju, které maji negativni vliv na efektivitu vyroby. Prostoje jsou z velké ¢asti zavinény
Castym a opakovanym hledanim potfebnych komponentii. Potfebné komponenty jsou
neoznaceny a chaoticky ulozeny v regalech, nebo papirovych krabicich, které se volné

nachdzeji na neurenych mistech, jak muzeme vidét na obrazcich 9 a 10. Rovnéz uklid

v prostorech nejen komponentt, ale celé dilny, byl shleddn nedostate¢nym.

Obrazky 9, 10: Ulozeni komponentt na dilné

Pti prohlidce pouzivaného nafadi na diln€¢ byly nalezeny piedméty stejného druhu
vicekrat a na riznych mistech. UloZeni téchto pfedméth bylo velice chaotické, jak lze vidét na

obrazcich 11 a 12.

Obrazky 11, 12: Skiiil s nafadim na dilné

Operace 0050 — predstavuje operaci, pfi které je kompletni vyrobek kontrolovan na
zkuSebnim stojanu. Na stojanu se kontroluje stav latky, spravny chod motoru nebo kliky,

nastavuji horni i spodni dorazy a ptidava spodni kryt boxu.
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Operace 0060 — je posledni operace, kdy je zcela hotovy a zkontrolovany vyrobek
zabalen spolu s dal§imi potfebnymi komponenty. Hotovy vyrobek je pfedan dale na expedici,

odkud je nakladan do jednotlivych vozii a predan zdkaznikiim.

Pti vizualni kontrole byl kromé vySe zminénych nedostatki rovnéz identifikovan velky
nepofadek na celé¢ dilné. Jedna se o obalovy materidl nachazejici se volné na zemi,
neuklizenou podlahu, pracovni stoly, rozhdzeny materidl a rizné odpadky po celé dilng, ldhve
od piti, nepouzivané naradi, az po tiisky vzniklé fezanim hlinikovych a zeleznych profild, viz

obrazky 13, 14.

Obrazky 13, 14: Neporadek na dilné

Shrnuti: u operaci 0010, 0017, 0035, 0036, 0037 bylo nalezeno velké mnozstvi casovych
prodlev z diitvodu velkého neporadku piekazejiciho v praci. Dalsi pric¢inou preruSovani prace

je Casté hledani materiald a naradi pottebného k praci.
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2.6 Kapacita vyroby dilny pro rok 2016

Vypocet kapacity:
Qy, =V, X Ty, XP (2)

Qp — vyrobni kapacita v naturalnich jednotkach
Vp — vykon v naturdlnich jednotkach za sménu
Tp — efektivni ¢asovy fond pracovnika ve sménach za rok

P — pocet stalych pracovnikii na diln¢

Vypocet efektivniho ¢asového fondu pracovnika:
T,= (Frk—A—-B-C-D)xh (3)

T,=(365-105-9-20-5)x1

T, = 226 smén/rok

Fyx — kalendarni ¢asovy fond pro rok 2016

A —pocet vikendovych dnil v roce 2016

B — svatky v roce 2016

C — primérny pocet dnil placené dovolené

D — primérny pocet dntli pracovni neschopnosti a prekazek v praci

h — pocet smén v jednom pracovnim dni

Vypoclet vazeného priuméru poctu kusu screenovych rolet na dem na jednoho

pracovnika:

Vykon v naturalnich jednotkach za sménu ¥}, pfepocteme z hodnot zjiSténych v predesle

kapitole pro SCREEN ZIP. U dalSich druhii screenovych rolet jsou tyto informace staZzeny ze

systému.

Z — SCREEN ZIP — 2 kusy za sménu,

E — SCREEN ECONOMY - 2 kusy za sménu,
L — SCREEN LITE — 3 kusy za sménu,

G — SCREEN GW - 2,2 kusi za sménu.
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V kapitole 2.3 je uvedeno, jaky pomér na celkovém poctu vyrobenych kusti mé jednotlivy

druh screenovych rolet. V, je vaZeny primér té€chto hodnot.

Vo=(2%xZ)+(exE)+(IxL)+(gx6) (4
V,=1(0,47 x2) + (0,14 x 2) + (0,21 x 3) + (0,18 X 2,2)
vV, =2,246 kusti/sména
z — podil SCREEN ZIP na celkovém poctu vyrobenych kust v roce 2016 v %
e —podil SCREEN ECONOMY na celkovém poctu vyrobenych kusti v roce 2016 v %
1 — podil SCREEN LITE na celkovém poctu vyrobenych kust v roce 2016 v %
g — podil SCREEN GW na celkovém poctu vyrobenych kusii v roce 2016 v %
Q, =V, X T, xXP (2)
Qp =2,246 X 226 X 2

Q, = 1015,192 = 1015 kusti/rok

Z vyse uvedeného vypoctu vyplyva, ze kapacita dilny je v soucasném stavu 1015 kust
screenovych rolet za rok. V roce 2016 bylo vyrobeno 910 kusl screenovych rolet, kapacita

byla témét zaplnéna a podle planu roku 2017 je jiz tato kapacita zcela ptekrocena.
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2.7 Analyza reklamaci screenovych rolet

Tabulka 8: Pocet reklamovanych kusii screenovych rolet v roce 2016

Mésic Celkové Chyba Chyba jinych Chyba Chyba Skryta
reklamace | vyroby | firemnich oddili | dopravy | zikaznika vada
Leden 2 1 0 1 0 0
Unor 6 1 0 0 0 5
Biezen 1 0 0 0 0 1
Duben 2 2 0 0 0 0
Kvéten 13 7 2 2 2 0
Cerven 6 1 2 0 1 2
Cervenec 7 3 2 0 1 1
Srpen 48 6 1 15 25 1
Zari 7 4 0 1 1 1
Rijen 5 1 1 2 0 1
Listopad 1 0 0 0 0 1
Prosinec 1 0 0 0 0 1
> 929 26 8 21 30 14
4 )
Reklamace v roce 2016
14% Chyba vyroby
Chyba jinych firemnich
26% oddilt
Chyba dopravy
319 Chyba zakaznika
%o 8% y
Skryta vada
21%
\_ J

Graf 5: Podil jednotlivych chyb na celkovém poctu reklamaci screenovych rolet v roce 2016
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Vroce 2016 bylo reklamovano 99 screenovych rolet. Reklamace byly zavinény jak
pochybenim ve vyrobé, chybou v jinych firemnich oddilech, naptiklad v pfijmu zakazek,
chybou v dopravé a manipulaci s vyrobkem, Spatnou objedndvkou ze strany zakaznika a

skrytou vadou materialu. Z celkového poctu 99 kust bylo 26 kust zavinéno chybou ve

vyrobe.
Pocet vyrobou zavinénych reklamovanych
Potet kusit kusii screenovych rolet v roce 2016 v
jednotlivych mésicich

8

7

6 -

5 A

4

3 2016

2 |

1 _

0 T T T T T T T T T T T —
I S . T T S VIR ST SN X
b@ 'Q?O ) (\)6 ~0@ 3 6@) Q QQ) ‘&Q) (\)fb. K \%Z) Q‘b . \'Q@

NS & & d 40@@@@@» 4 e Q@%

Mésice

Graf 6: prib¢h reklamaci screenovych rolet zavinénych vyrobou v roce 2016

Graf 6 se zabyva pouze reklamacemi, u kterych bylo uznano, ze je zplsobila vyroba.

Pro bakalatskou praci jsou diilezité pouze reklamace zavinéné vyrobou.

Nejcastejsi vznik chyb ve vyrobé je naptiklad Spatné zvolené komponenty k zakazce,
nedodrzeni pozadovanych rozmérti, nebo $patné provedend kompletace. Pocet reklamovanych
kusi zavinénych vyrobou za rok 2016 ¢ini 26, coz je zcelkového poctu vyrobenych
screenovych rolet 2,86%. Toto Cislo, jak je vidét v grafu 6, ma tendenci rist béhem sezoény, za
coz miZe zejména nedostatecné zauceni pracovnikll zapfi¢inéné cCastymi persondlnimi

zménami z divodu piijimani sezonnich pracovniki.
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3 Vyhodnoceni analyzy, identifikace problému

Na zaklad¢ analyz provedenych v kapitole 2, lze shrnout identifikované problémy do

nasledujicich bodu:

e Zanalyzy objemu vyroby screenovych rolet v letech 2014 az 2016 (kapitola 2.3)
vyplynulo, ze plan pro rok 2017, ktery urCuje obchodni oddéleni spolecnosti, neni
vsouladu srlstem objemu vyroby v pfedchozich letech. Nesoulad vznikl

pravdépodobné nevhodnym zplisobem pldnovani obchodniho oddé€leni.

e Zpozorovani jednotlivych operaci, provedenych v kapitole 2.5 vyplynula velka
nestandardnost, nesystémovost a neusporadanost pracovist’. Tyto nedostatky
mohou zapfi¢init velké Gasové prostoje ve vyrobnim procesu. Casové prostoje jsou
zpuisobeny Castym hledanim néfadi, materiali, komponentii a informacnich papirt
k zakazce. Prostoj vzniké na pracovisti, kde dochdzi ke kompletaci screenovych rolet a

na pile pro fezani jak kovového, tak hlinikového materialu.

e Dadle analyza prokazala velkou odchylku v objemu zakazek v jednotlivych mésicich
v roce. Tato odchylka se ve spolecnosti feSi pomoci sezénnich pracovnikii, coz mé za
nasledek velkou persondlni nestabilitu a malou zkuSenost pracovnikli. Screenova
roleta je pomérné slozity vyrobek, na jehoZ vyrobu je potieba zrucnost a znalost
vyrobniho procesu. Ztoho diivodu je nutné sezémni pracovniky zaucit, coz
zkuSenym pracovniklim zabere velké mnoZstvi Casu, ktery se negativné projevi na

efektivité dilny.

e Zaméstnavani sezonnich, nezaucenych a nezkuSenych pracovnikti ma rovnéz krom
Casové narocnosti také negativni vliv na pocet vyrobou zavinénych reklamaci.
V grafu ¢&islo 6 je vidét, Ze reklamace v dobé pifijimani sezonnich pracovnikli rapidné
stouply, a to ne pouze z divodu vétsiho objemu vyroby. Pocet reklamaci zavinéné
vyrobou v roce 2016 Cini 2,86% z celkového poctu vyrobenych kusi screenovych

rolet.
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4 Navrhy reSeni a jejich komplexni posouzeni

V nasledujicich kapitolach budou uvedeny navrhy, které by mély ¢astecné nebo i Gplné

eliminovat n¢které nedostatky, které byly identifikovany na zaklad¢ provedenych analyz.

Reseni problému s nevhodnym zpiisobem planovani neni soucasti navrha v bakalaiské

praci, nicmén¢ obchodni oddéleni podniku bylo na zjistény nesoulad upozornéno.

Dalsi zjisténé nedostatky vyplyvajici z analyzy jsou feSeny metodou 5S. Pomoci této metody
bude docileno usporadani, uklid, standardizaci a systémovost na diln¢. Standardizace dilny bude
probihat v ramci vizualizace, kterd bude rovnéz obsahovat dal$i prvky zefektivilujici vyrobni

proces. Nov¢ zorganizovana pracovisté jsou premisténa do novych Iépe vyhovujicich prostort.

4.1 Zavadéni metody 5S na dilné pro vyrobu screenovych rolet

Metoda 5S byla zavedena postupné, podle toho jaké maji jednotliva slova v této metode
pofadi. Nejprve probehlo vytiidéni nepotiebného néfadi, dale tklid na dilng, uspotfadani a
oznaceni materiali a nafadi. Formou vizualizace byla provedena na diln¢ standardizace spolu
s kontrolou a dodrzovani vSech péti S.

4.1.1 Vytridéni a usporadani potiebného naradi

Staré a nepiehledné skiiné¢ byly nahrazeny novymi. VeSkeré nafadi bylo vytfizeno a
nepotfebné naradi se pfemistilo jinam, kde bude k uzitku. Vytiizené néafadi se do novych
skiini uloZilo a skiin¢ se patficné oznalily a umistily na vyhovujici mista. Uvnitt skiin¢ se
nachdzi potfebné naradi ulozené voln€. Pénové vystylky nebyly zvoleny z diivodu velkého
poctu pouzivaného nafadi a divodu mozného zavadéni novych vyrobkl v budoucnosti, kde se
muze naradi liSit. Na vnéj$i stranu skiini byly pfidany informace, které oznacuji danou skiin a

popisuji obsah skting, ¢ili naradi, které se ve skiinich ma nachézet.

Obrazky 11, 12: Skiin s nafadim na diln€ — piivodni stav
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Nafadi

Screeny

Obrazky 15,16: UloZeni natradi na dilné po Gpravéach
4.1.2 Uklid na dilng

Nedostatky v uklidu byly zavinény piedevsim nedostatkem uklidového vybaveni. Z toho
divodu bylo na dilnd dokoupeno uklidové vybaveni. Uklidové nacini bylo oznaeno a
umisténo na nasténku na viditelné a pristupné misto na diln€. Rovnéz pracovnici na této dilné
byli stimto sezndmeni a pouceni, ze na konci kazdé smény musi vénovat stanoveny cas
uklidu a kazdé pracovisté se musi po skonceni smény shodovat se standardem, ktery bude

umistén na kazdém pracovisti.

* UKLIDOVE NARALI ‘]

Obrazek 17: uklidové naradi na diln€ po upravach
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4.1.3 Usporadani, oznaceni komponenti a profili

Tento problém je fesen pomoci stolli, na kterych bude probihat kompletace screenovych
rolet. Stoly obsahuji zasuvky, ve kterych jsou komponenty ulozeny. Kazda zasuvka je
opatiena Stitkem, na kterém je napsana zkratka vyrobku, pod kterou je vyrobek veden
v systému a na vykresovych rozpadech. Dale stitek obsahuje ndzev daného komponentu a
obrazek 3D modelu. Jedna zasuvka je uréend vzdy pro jeden komponent. Zasuvky jsou ve
¢tyfech tadach, kdy kazda tada obsahuje komponenty pro jeden typ screenové rolety, tedy
ZIP, ECONOMY, LITE, GW.

Obrazek 18: Ulozeni komponenti na dilné po tpravach

Na pracovni stoly byla pfiddna konstrukce pro pfipevnéni nasténky a malych plastovych
krabicek, ve kterych je ulozen spojovaci material. Stoly jsou umistény zady k sobé a mezi né
byly ptidany tlozné prostory na malé komponenty. Na kraje stoli byly pfidany konstrukce, na
které se nasadi zasobniky, na nichZ jsou namotany potiebné komponenty pro snadnéjsi

manipulaci a kompletaci.
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U profilt je tento problém feSen pomoci oboustrannych pevnych regalt. Regaly byly
opatfeny $titky s ndzvem, ¢islem a obrazkem profilii, které se na nich nachazeji. Na regaly

budou rovnéz ptidany standardy pro dodrzovani poradku.

Obrazek 19: Ulozeni profilti na dilné po Gpravach

Uklid, vytiidéni a uloZeni se fadi mezi prvni 3S v 5S metodé. Dalsi 2S — standardizace a

dodrzovani plus kontrola — jsou zavedeny formou vizualizace.

4.2 Vizualizace na dilné pro vyrobu screenovych rolet

Vizualizace dilny je provedena ve tfech variantach. Kazdé jednotlivé pracovisté bylo
opatfeno malou nésténkou s potfebnymi idaji. Dale byla na diln€ zavedena velka centralni
nasténka, kterd slouZzi pro pfedani informaci celé diln€. Nakonec byl na dilnu ptfidan tablet,

rovnéz slouzici pracovnikiim celé dilny.

4.2.1 Malé nasténky na jednotlivych pracoviStich

Kazdé pracovisté bylo oznaceno malou nasténkou, kterd obsahuje standard pracoviste,
odpovédnost za tklid na tomto pracovisti a chybovnik. Pokud situace dovoluje, jsou tyto

informace, z divodu snizovani ndklada a Gspory prostord, pfipevnény na sténe.

Standard pracovisté obsahuje fotku pracovisté, na které je vidét, jak ma pracovisté
vypadat, vCetné jeho uklidu. Dale obsahuje ndzev pracovisté¢ a jeho Cislo, pod kterym je

ulozené v operac¢nim systému spolecnosti.
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Odpovédnost za uklid obsahuje jméno a fotku pracovnika nebo pracovniki, ktefi

odpovidaji za uklizeny stav toho pracovisté po kazdé sméné.

Chybovnik je prehled nejcastéjSich chyb vzniklych na tomto pracovisti. Slouzi

k vyvarovani se téchto chyb v budoucim provozu.

4.2.2 Centralni nasténka pro celou dilnu

Na dilnu byla ptidana velka centralni nasténka, kterd slouzi pro informovani celé dilny.
Nasténka obsahuje napiiklad odpovédnost za elektrické spotiebice, rozvozy, stav jednotlivych
ukolii, plan dovolenych, zastupitelnost, mala zlepSeni, reklamace, sluzby tykajici se vyvazeni
odpadu a dal$i potfebné informace budou doplnovany béhem procesu vyroby. Nasténka byla
umisténa na viditelné a dobfe pfistupné misto ve stfedu dilny. Za aktualnost ndsténky
odpovida mistr dilny. Pracovnici jsou pouceni a seznameni, Ze na nasténku mohou po

domluvé a schvaleni mistrem pfidat veskeré potiebné informace.

Obrazek 20: Centralni nasténka na dilné po upravach
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4.2.3 Informacéni tablet

Na diln¢ byl zaveden informacni tablet z divodu potfeby aktudlnich informaci.
Informacni tablet odkazuje na vzdalenou sdilenou plochu, kterou vidi na svém pocitaci rovnéz
mistr ve své kancelafi, $¢f vyroby nebo skladnik, ktery odpovida za zédsobovani dilny. Tablet

je opatten krytem, ktery jej chrani pted poskozenim.

Obrazek 21, 22: Informacni tablet na diln€ po Gpravéach

Tablet obsahuje naptiklad vypocty v souboru excel, kam pracovnik zada zndmé udaje a
soubor mu zbylé dopocte. Tento soubor usetii pracovnikim mnoZzstvi ¢asu stravené¢ho ru¢nim

pocitanim. Soubor rovnéz odstrani chyby, které mohou vzniknout $patnymi vypocty.

Rozpracovana vyroba bude informovat pracovniky o stavu jednotlivych zakazek.
Pracovnik po dokonceni urcitého tikonu pomoci ¢tecky carovych kodt da prostiednictvim
systému veédét, v jakém stavu se zakdzka nachazi. Stav zakazky mohou pies vzdalenou plochu

vidét vSechny povéfené osoby.

Na sdilené plose bude rovnéz dostupny technologicky postup a rozpad vyrobki.
Technologicky postup a rozpad vyrobki bude informovat pracovniky v piipadé¢, ze nebudou

vedeét jak dale postupovat nebo jaky komponent pouzit.

V neposledni fadé bude na tabletu k mani moZnost elektronické objednavky zbozi mezi
vyrobou a skladem. Tyto objednavky budou fungovat tak, Ze pracovnik pomoci pfedem
pfipraveného souboru excel da informaci skladnikovi, jaky materidl je tfeba doplnit. Skladnik,
ktery ma rovnéZ pfistup na sdilenou plochu, dokadze rychle zareagovat a material naskladnit.
Elektronické objednavky snizi Cas pottebny na doplnéni materidlu a uSetti skladnikiim praci

s obchazenim kanbanovych karet.
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4.2.4 Obrazkovy technologicky postup

Na tabletu jsou také dostupné obrazkové technologické postupy vyroby veskerych druha
screenovych rolet. Tyto obrazkové postupy jsou vytvoreny z divodu velké fluktuace
zaméstnancl a divodu potieby jejich zaucovani ve vyrobnim procesu. Obrazkovy postup
bude standardem pro vyrobu screenovych rolet, ktery usetii ¢as potiebny na zauceni a da se

ocekavat, ze bude mit rovnéz pozitivni dopad na pocet reklamaci.

Obrazkovy technologicky postup se sklada z fotky daného tkonu, slovniho popisu, jak se
ukon vykonava a seznamu zkratek komponentt, které se u daného ukonu spotfebovavaji. Tyto

postupy jsou zpracované jak pro jednotlivé varianty vyrobku, tak pro jednotliva pracoviste.

KOMPLETACE ZIP - MOTOR

1. Wychystame si potfebné komponenty podle 2. Seskladané boéni kryty pro provedeni MOTOR !
typu provedeni (KLIKA / MOTOR), nebo [{ME&kdy nutnost projet zavity zavitnikem kvali barvé
(HRAMATA / KULATA) kazeta. z lakowny.)

e

(ZP0042, ZP0042/1 nebo ZPO058, ZPO058/1,)
{ZP0046, ZPO025 ,ZP0001, XY 00012, A 700/9,
A 710/2)

3. Na horni kryt nasadime kartacek o délce kazety 4. Ma strané s motorem vyvrtame diru vrtakem,

a smontujeme kazetu s ob&ma boénima krytama. srazime ji a vnitFkem kazety nasadime prichodku
kabelu.

(ZP0030, ZPOOS, A 67/12)

Obrazek 23: Priklad obrazkového technologického postupu pro SCREEN ZIP
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4.3 Prostorové usporadani pracovist’

V ptedchozich kapitolach se prace zabyvala zeStihlenim pracovist, c¢ili jejich
zdokonalovani a zvySeni jejich efektivity. V kapitole 4.3 jsou tato jiz vylepSena pracovisté
premisténa do novych prostor. Hala, do které byla vyroba screenovych rolet pfesunuta, byla jiz
spravnym osvétlenim, Satnou nebo zachody, tudiz nebyly nutné témét zadné investice. Pied
prest¢hovanim vyroby screenovych rolet byla hala prazdnd a neméla Zadny vyznam od
vystéhovani piedeslé vyroby v roce 2012. Myslenka ohledné st¢hovani vyroby vznikla ke konci

roku 2016, tudiz byla jednotliva pracovisté nejprve upravena a az poté prestéhovana.

Ve starych vyrobnich prostorech se pracovnici €asto potykali s riznymi problémy.
Nejvétsim problémem byl nedostatek mista na diln€ pro samotnou vyrobu a nemoznost zvétsit
kapacitu vyroby. Dilna jen s problémy stacila pokryt vyrobu v roce 2016. Jen stézi by se dalo
najit misto pro pfidani dalSich uloznych mist pro dalSi komponenty, jelikoz se spolec¢nost
naddle snazi rozSifit sortiment o dal$i nové vyrobky. Rovnéz se pracovnici potykaji s
nedostatkem regalii na koleckach pro uskladnéni rozpracované vyroby, ve starych prostorech

by ptidani téchto regalii nebylo mozné z divodu nedostatku mista.

Tabulka 9: plocha a vyska stropu staré a nové haly

Hala Plocha haly v [m?] Vyska stropu [m]
Stara hala 382 3,2
Nova hala 543 4

DalSim zasadnim problémem byla $patnd manipulace s profily o délce az sedm metrti.
Manipulaci ve zna¢né mife omezovaly pilife nebo regaly a stojany, které zabiraly vétSinu
prostoru na dilné. Omezend manipulace ptidavala pracovnikiim praci, tudiz prodluzovala

vyrobu.

Nové prostory navic umoznuji zvySeni zkuSebniho stojanu, na kterém dochazi ke
zkousSeni a sefizeni hotového vyrobku do vysky az péti metri. Ve starych prostorech stojan
dosahoval pouze tfi metrQ, tudiZ ¢asto dochdzelo k tomu, Ze screenova roleta byla vySsi nez
stojan a pracovnik ji musel zkouSet ve stavu, kdy jeji spodni ¢ast leZela na podlaze. V novych

prostorech je strop vysoky Ctyfi metry s moznosti dodélani kapsy do vySky péti metrt.

Dilna je vnovych prostorech rozdélena na dvé mistnosti. Toto rozdéleni umozZnilo

pfesunout sklad profild spolu s pilou pro kovovy a hlinikovy material do samostatné
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mistnosti, tudiz se otfepy nedostanou do mist, kde probiha samotnid kompletace a nehrozi
poskrabani nalakovanych profilti. Mistnosti jsou spolu spojeny pomoci roletovych vrat. Vrata
jsou dostatecné vysoka a Sirokd, tudiz nedochazi ke zhorSeni manipulace s profily. Roletova

vrata jsou snadno oteviratelna a umoznuji pfesun materialu mezi mistnostmi.

Na hale, viz obr. 24 (vykres je v piiloze A) je také volné misto, které muze v budoucich

letech slouzit pro dalsi navySeni vyroby, coz ma spolecnost ve svém planu.

Tabulka 10: Piinosy nové¢ haly

Piinosy nové haly

MozZnost navysit objem vyroby
Usnadnéni manipulace s profily
Misto pro uskladnéni novych komponenti a naradi
Moznost zvysit vyrobni kapacitu dilny

Rezarna oddélena od kompletace

Moznost zvySeni zkuSebniho stojanu

Misto pro nové regaly na rozpracovanou vyrobu
Roztazeni vyroby a jeji zptehlednéni
Zlepsena moznost vizualizace diky vétSim prostorim

Ste€hovani dilny pro vyrobu screenovych rolet probéhlo v mésicich mimo hlavni sezénu,
kdy neni objem vyroby zcela naplnén. Jedn4 se o mé&sic Unor roku 2017. Stéhovani trvalo
jeden tyden a nijak nenaruSilo vyrobu, jelikoZ pracovnici tento tydenni skluz byli schopni

v nésledujicich nékolika pracovnich dnech dohnat.

Tvorba prostorového uspofadani pracovist nevychézela ze znamych metod
systematického projektovani pracoviSt, nybrZz z osobni zkuSenosti pii praci na diln€. Jako
vychozi bod celého uspotfadani pracovist' je stojan, na kterém probiha sefizeni a kontrola
screenovych rolet. Stojan musel byt umistén tak, aby jeho poloha umoziiovala navyseni stropu
haly do jiz zmiflované vySky péti metri. Bylo nutné stojan umistit do sttedu haly, jelikoz
sttecha haly ma ve svém stfedu nejvetsi vySku. Rovnéz bylo nutné polohu zkusebniho stojanu
ptizplsobit nosné konstrukci, kterd vede napfi¢ halou a umistit jej tak, aby tvorba kapsy

nenarusila statiku haly. Prostorové uspofadani bylo tvofeno v tymu s firemnim projektantem.

Na hale se spolu s vyrobou screenovych rolet také vyrabgji markyzy. Vyroba markyz a
screenovych rolet si je v mnoha ohledech podobnd, tudiz né&které pracovisté vyznaceny na
obrazku 25 slouzi jak pro vyrobu screenovych rolet tak pro vyrobu markyz. Piikladem je cela
mistnost fezarna, kterd slouzi jako sklad profili a k jejich fezani a vrtdni pro oba druhy

vyrobkd.
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4.4 Komplexni posouzeni navrhu

Tabulka 11: Technologicky postup vyroby SCREEN ZIP po upravach na dilné

, Normalizovany ¢as
Operace Pracovisté Ukon
vyroby t [min]

0001 094470 Ptiprava — pocitani 1

0010 059645 Rez profilti pfed RAL 9

0015 046272 Vrtat vodici liSty 15
0017 059643 D¢lit na délku Fe profily 6

0030 766240 Praskov¢ lakovat RAL 10
0040 059645/1 Rezat na &istou miru po RAL 5

0020 094772 Rezani latky 19
0021 094474 Svafovani tunelil a zipd 40
0035 094473 Kompletace bo¢nich kryt 11
0036 094474 Kompletace screenu s boxem 28
0037 094473 Kompletace vodicich 1ist 11
0050 098671 Kontrola a sefizeni 21
0060 095377 Baleni 21

> 197

Cas vyroby SCREEN ZIP na dilné pro vyrobu screenovych rolet po Gpravach na dilng (T,):

T—c (5)
197 — 69

128 min = 2,14 h

¢ — Cas, ktery vyrobek stravi mimo dilnu (v tabulce je vyznacen Cervenou barvou)

Po pfeméfeni ¢asovych norem potiebnych na vyrobu rolety SCREEN ZIP normovacem

bylo zji§téno, Ze jeden pracovnik je nyni schopen vyrobit 3,5 SCREEN ZIP za sménu. Pomoci

stejného prepoctu na vSechny c¢tyfi druhy screenovych rolet jako v kapitole 2.6 bylo zjiSténo,

ze pracovnik vyrobi 3,7 screenovych rolet za jednu sménu, coz je z pavodnich 2,246 kusi na

jednu sménu narist o 65%. Rovnéz kapacita dilny narostla o 65% z plivodniho poc¢tu 1015

kusii za rok na 1675 kust za rok pii dvou stalych pracovnicich pracujicich v jednosménném

provozu.
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Tabulka 12: Seznam nakupovanych polozek pro 5S a vizualizaci

Kupované polozky Cena v K¢
Pracovni stoly 44 000
Nésténky 2 057
Naradi 19 736
Regal na koleckach 7 996
Informacni tablet 10 000
Regal na profily 13 999
Skiin€ na naradi 12 347
Uklidové néradi 499
> 108 634

Naéklady na zlepseni uvedeny v bakalarské praci byly vycisleny na 108 634 K¢&. Nekteré
polozky si spole¢nost vyrdbi sama, tudiz je nemusi nikde nakupovat. Jednd se napiiklad o
rizné konstrukce pro uchyceni nastének, konstrukce pro uchyceni skiini s nafadim, ochranné
konstrukce tabletu a spoustu dal§ich malych nezminénych polozek. U téchto polozek jsou
zapocitany pouze cena materialli a prace. Tato cena je zapocitana ve vyse uvedené tabulce.
Vyse zminéné Upravy byly provedeny a aplikovany do vyroby béhem nesezonnich mésict.
Béhem nesezénnich mésicli neni na dilnu vyvijen velky tlak vzhledem k men$imu objemu
zakazek, tudiz zbyl Cas i na aplikovani téchto zmén, aniz by mél negativni vliv na efektivitu

vyroby dilny.

Naéklady tvoii v porovnani s obratem dilny, ktery v roce 2016 byl v desitkdch miliona
korun, jen malé procento a spolec¢nosti se diky navySeni vyroby screenovych rolet o 65%

navrati béhem velmi kratké doby.

Plan vyroby pro rok 2017 urceny obchodnim oddélenim ve spolecnosti je 1200 kust
screenovych rolet, coz prekracuje kapacitu dilny o 185 kust. Diky optimalizaci vyroby je tato
kapacita rovnéz navysena o 65% z ptivodniho ¢isla 1015 na ¢islo 1675, které jiz plan vyroby

na rok 2017 s rezervou pokryva.
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5 Celkové zhodnoceni prinosu prace

Prace se zabyvala odstranénim casovych prostojii vzniklych pifi vyrobnim procesu
screenovych rolet. Tyto prostoje byly pomoci metody 5S odstranény, nebo ve znacné mife
zredukovany na piijatelné hodnoty. Vizualizaci dilny bylo dosazeno zlepSeni podminek pro
vyrobu a zpfijemnéni pracovniho prostfedi diky snadno dostupnym informacim. Nové

prostorové uspotradani pracovist’ v nové hale rovnéz ptispélo k optimalizaci vyroby.

Bakalatska prace pomohla zefektivnit vyrobu screenovych rolet ve spole¢nosti ISOTRA
a.s. Spolu s praci bylo v uplynulych dvou letech provedeno také velké mnozstvi vylepSeni,
které¢ zde nejsou uvedeny. Jednd se o vylepSeni po administrativni strance, zlepSeni na
vyrobnim procesu, zmeény nékterych komponentd usnadiujici kompletaci, zlepSeni

materialovych tokd a spoustu dal$ich neuvedenych uprav.

Provedené zmény muizeme vizudlné porovnat na nize uvedenych obrazcich, ze kterych je
patrné, Ze zmény jsou opravdu zasadni. Na obrazcich porovnavame pracovisté pro kompletaci
screenovych rolet pfed zavedenim metody 5S a vizualizace ve starych nevyhovujicich

prostorech a tohoto pracovisté po zavedeni vSech zmén v prostorech novych.

Obrazek 25: pracovisté pro kompletaci screenovych rolet pfed tpravami
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Obrazek 27: pracovisté pro kompletaci screenovych rolet po upravach
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5.2 Vlastni prinos prace

V zavéru bych rad uvedl mij osobni pfinos pro spolecnost. V prvni fad¢ jsem se podilel
na navrhu metody 5S na diln¢ pro vyrobu screenovych rolet. Rovnéz jsem ve spolupraci
s vedoucim stfediska vypracoval ndvrh na vizualizaci celé dilny, jak jednotlivych malych
nastének na kazdém pracovisti, tak velké centralni nasténky pro celou dilnu vcetné
vypracovani novych standard u zmeénénych pracovist. Dale jsem se podilel na navrhu
informacniho tabletu a na vSech jeho castech jako elektronické dopliiovani materiald,
rozpracovana vyroba, piehled zakéazek, obrazkovy technologicky postup a vSech dalSich

uvedenych v kapitole 4.2.3.

Nejvice €asové narocné bylo celkové vypracovani vSech obrdzkovych technologickych
postuptl pro snadné¢j$i zaucovani novych pracovnikii a standardizovani vyroby screenovych
rolet. Pti tvorbé obrazkovych postupti jsem objevil n¢kolik chyb ve vykresové dokumentaci a

technické piipravé vyroby, nasledn€ jsem se podilel na odstranéni téchto nedostatkii.

V neposledni fad¢ jsem spolu s firemnim projektantem vytvofil navrh prostorového
uspofadani celé dilny. Uspofadani novych prostor, ve kterych se dilna nachazi, usnadnilo
manipulaci s profily, umoznilo nadale navySovat objem vyroby spolu s kapacitou vyroby.
Nové prostory rovnéz dovoluji vyuziti technologie pro vyrobu, kterou ve starych prostorech
nebylo mozné pouzit. Jednd se naptiklad o vytvofeni kapsy do stropu haly a zvySeni

zkuSebniho stojanu aZ do vysky péti metri.
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6 Zavér

Cilem bakalarska prace bylo optimalizovat dilnu pro vyrobu screenovych rolet, docilit
vetsitho objemu vyroby, navysit kapacity této dilny a optimalizovat ji za pouziti metod Stihlé

vyroby.

V prvni ¢asti prace jsou uvedeny obecné teoretické informace tykajici se pojmi, se

kterymi se v préci dale pracuje.

Druhé kapitola obsahuje dulezité analyzy, na zdkladé kterych byly identifikovany klicové
problémy. Pro jejich odstranéni byly v kapitole 4 vypracovany navrhy, které byly do velké
miry jiz implementovany do praxe. Prace je doplnéna o kalkulaci kupovanych polozek a

propocet nariistu objemu vyroby a vyrobnich kapacit dilny po implementovani nadvrhi feSeni.

Na zvySeni efektivity vyroby a vyrobnich kapacit o jiz zmiflovanych 65% mély vliv i jiné
faktory nebo tUpravy (na kterych jsem se osobné plné nepodilel), které vSak probihaly
soubézné s implementaci mnou navrzenych zmén. Nicméné, vySe uvedené vysledky mé prace
ptispély zna¢nou meérou k tomuto pozitivnimu vysledku a jsem piesvédcen, ze v Gvodu

stanoveného cile tak bylo dosazeno.
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