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Navrh optimalizace pracovniho prostredi — vyroba
svitidel

Souhrn

Tato diplomova prace popisuje méteni, analyzu a zlepSovani v oblasti navrhu
optimalizace pracovniho prostiedi ve vyrobni c¢asti. PredevSim se jednd o zlepSeni
produktivity a technické bezpeCnosti malosériové vyroby svitidel. Teoreticka Cast se
vénuje pramyslovému inZenyrstvi, metodam Kaizen a s§tihlému podniku. V praktické ¢asti
je popsan soucasny stav vyroby svitidel se zaméfenim na zmapovani toku hodnot
kompletniho pracovniho prostfedi. Celkové méfeni, mapovani se soustfed’uje na pracoviste
se vstupnim materidlem, kompletni montdze az po baleni a expedici vyrobku. V zavéru
diplomové prace byl navrzen optimalni layout pracovisté, ktery je zaméien na maximalni
vyuziti a bezpecnost, a ktery zarovenn dokaze pruzn¢ reagovat na konkrétni pozadavky

zakaznika.

Kli¢ova slova: stihla vyroba, pramyslové inzenyrstvi, Kaizen, Layout, Kanban, DMAIC,

58S, plytvani, vizualizace.



The proposal of optimization of the working
environment - production of luminaires

Summary

This diploma thesis describes measuring, analysis and improvement in the
field of the proposal of optimization of the working environment in the production part.
First of all, it's about improving productivity and technical safety small-
lot  production of Iluminaires. The theoretical part is dedicated to
industrial ~ engineering, methods of kaizen and slim enterprise. In the
practical part is described current state production of luminaires focusing
on mapping current values of the completed working environment. General
measuring and mapping are concentrating to work-place with the initial
material, completely assembling up to packing expedition of the product. In
the end of diploma thesis was proposed optimal workplace layout, which is
focused on maximal utilization and safety, which can flexibly respond to

concrete requirements of the customer.

Keywords: lean manufacturing, industrial engineering, kaizen, layout, kanban, DMAIC,

5S, wasting, visualization.
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1 Uvod

V soucasné dobé¢, kdy firmy celi silici konkurenci, jsou vyrobci po celém svéte
a flexibilita jsou rozhodujicimi faktory pro pfeziti firem na evropském i1 svétovém trhu.
Zakaznik si je védom, co si muze pofidit za urCitou sumu penéz a je ochoten zaplatit
za vyrobek vysoké kvality. Proto je nutné, aby se spoleCnosti s touto situaci co nejlépe
vyportadaly a predstihly svou konkurenci nabizenou kvalitou, flexibilitou a ptipadné cenou

vyrobku.

Vyrobni spolecnosti po celém svété se potykaji se vSemi druhy plytvani, nejen
ve vyrobnim procesu, které vznikaji v disledku nadvyroby, zbyte¢nych pohybii a mnoha
dalSich cCinnosti. Plytvani Ize ¢astecné eliminovat, avSak nelze zcela odstranit. Je zndmo
»bude-li odstranéno jedno Uzké misto, nahradi jej jiné*“. Existuje celd fada metod, které
odstranuji problémy ve vyrob¢, a zaroven jsou tyto metody soucasti mysleni a kultury

»moderni* firmy.

S koncepci Kaizen pracuji obchodni spolecnosti po celém svété i1 piestoze jeji vznik
byl poprvé piedstaven v Japonsku a zahy v zapadnich zemich, kde se pfedevSim jedna
0 mezinarodni spolecnosti dodavajici na trh produkty sériové vyroby (automotive).
Na druhou stranu se lze smetodou Kaizen setkat jak ve vefejnych organizacich,
mezinarodnich a narodnich firmach, tak rovnéZz v soukromych spolecnostech, které se

zaobiraji naprosto odliSnou nesériovou ¢innosti.

Lze konstatovat, ze zavedeni systému Kaizen je v dne$ni dobé& plné krizi cestou
budoucnosti. Jednoduse feCeno, kdo se aktivné nepfizplisobuje novym vyzvam
a prilezitostem nemd Sanci byt uspé€Sny. Zmeény jako takové samoziejme nejsou nicim
novym. Jiz naSi ptredkové vedéli, ze ,,Zivot je zména*“ a ze ,Casy se meni“ a lidé
samoziejmé Snimi. Co se vSak meéni, je rostouci frekvence zmén ve stale tvrdSich
podminkach. Usp&sné spolenosti viak tyto podminky nedési ba naopak, chapou je

a pfijimaji s optimismem jako skryty zdroj ptileZitosti.
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V této praci je soustfedéna pozornost na proces plytvani ve vyrobnim zévodé
spoleCnosti Lasvit, kde je zapotfebi nejen definovat Gizka mista, ale také ozivit mysleni
vSech zaméstnanci v zavislosti podavani zlepSovacich ndvrhti pifi hledani feSeni

a implementaci nového pracovniho prostiedi vyroby svitidel.

Cilem prvni kapitoly bude méteni kompletniho toku hodnot montaze kolekcovych

svitidel s jednoduchym popisem dil¢ich aktivit.

V dalsi casti prace budou analyzovany stavajici stavy tak, aby bylo mozné

vyhodnotit jednotliva kritickd mista z kapitoly méfeni.

Zaveér prace bude vénovan kompletné novému feSeni, které by meélo odstranit

dulezita uzka mista, vedouci K plytvani.
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2 Cil prace a metodika

2.1 Cil prace

Cilem diplomové prace je vyiesit problematiku soucasného nevyhovujiciho stavu
pracoviSté a navrhnout optimalni feSeni pracovniho prostfedi a skladi pfi malosériové
vyrobé. Konkrétnim cilem bylo navrzeni flexibilniho a universalniho pracovisté, s ohledem
na ergonomii, bezpecnost, zvyseni produktivity a snizeni zmetkovitosti. Spole¢nost si je
védoma neodpovidajicich vyrobnich i skladovych prostor. Cilem diplomové prace je
zmapovani vyrobniho procesu vybrané spolenosti a s pouzitim zvolenych metod
identifikovat Cinnosti pfinasejici a nepfinasejici piidanou hodnotu, odstranit plytvani v

procesu a sestavit model noveé navrzeného pracoviste.

2.2 Metodika

Diplomové prace je rozdélena do dvou casti. Teoretickd cast je zpracovdna na
zakladé studia odborné literatury tykajici se prumyslového inzenyrstvi, s konkrétnim
zaméfenim na Stihlou vyrobu, plytvani a metody DMAIC a 58S.

Prakticka ¢ast predstavuje spolecnost Lasvit, oblast jejiho pisobeni a produktovou
fadu. Déle jiz nasleduje aplikace metody DMAIC, ve které je na zacatku definovan cil
projektu. Naslednym méfenim jsou detailné analyzovana izka mista a na zakladé vystupt
analyz jsou stanoveny ndvrhy na zlepSeni. Navrhy jsou vypracovany na zéklad¢ vysledki
analyzy, vlastnich zkuSenosti ziskanych ve firm¢, dostupnych materidli spolecnosti
a konzultacemi s odbornymi pracovniky.

V zavéru diplomové prace je vyhodnoceni moznych ptinosi vytvofeného navrhu

nového optimalizovaného vyrobniho layoutu a pracovniho prostredi.
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3 Teoreticka ¢ast

3.1 Prumyslové inZenyrstvi

Termin ,,primyslové inzenyrstvi“ je prekladem anglického terminu ,,industrial
engineering®. Je nejmlad$im inZenyrskym oborem, ktery se zacal vyuzivat pfed vice nez
sto lety vjeho kolébce — USA. V Ceské republice je tento pojem vyuzivan od
devadesatych let (Masin, Vytlacil, 2000, s. 79).

3.1.1 Priamyslové inZenyrstvi

Primyslové inZenyrstvi je multidisciplindrnim oborem, ktery se zabyva soucasnymi
potfebami podniku s vyuzitim inzenyrskych metod pro specifikaci a hodnoceni vysledkd.

Metody a techniky lze rozdélit do ¢ty skupin (Masin, Vytlacil, 2000, s. 82):

Planovani, navrhovani a fizeni (napt. méfeni prace)
Uplatnovani lidského rozméru (napft. projektovani vyroby, ergonomie)

Technologické aspekty (napt. projektovani vyrobnich bun¢k)

M w0 e

Kvantitativni a kreativni metody (napt. simulace procest).

Masin s Vytlacilem (2000, s. 82) definuji primyslové inzenyrstvi takto: ,,Je to
uznavany vedouci obor, ktery planuje, navrhuje, zavadi a 7idi integrované systémy, jejich
cilem je produkce vyrobkii nebo poskytovani sluzeb. V téchto systéemech PI zajistuje
a podporuje vysoky vykon, spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a 7izeni ndkladu. Tyto
systémy budou mit socio-technickou povahu a budou integrovat lidi, informace, materidl,

stroje, energie a procesy Vv rdmci celého Zivotniho cyklu vyrobku, sluzby nebo programu*.

Naplii prace atvaru Priamyslového inZenyrstvi (odpovédnosti a pravomoci):

., Praci utvaru priimyslového inzenyrstvi je mozné rozdelit z nekolika pohledui. Z hlediska

naplné prdce dle oblasti puisobnosti miizeme tyto cinnosti rozdelit na:
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Zlepsovani procesu ve vyvoji a predvyrobnich etapach

V oblasti vyvoje lez predpokladat, ze primyslovy inZenyr bude navrhovat konstruk¢ni
nebo technické feseni nového produktu. Lze ocekavat pomoc pifi posuzovani
navrhovaného feseni s prihlédnutim k pozdé€j$im problémiim a plytvanim, které mtze
vybrané feSeni zpusobit ve vyrobnim procesu. Pokud primyslovy inzenyr ovlada
inovatni metody, mize byt v této fazi rovnéz velmi uziteCnym moderatorem

workshopu, které se soustied’uji na nové produkty, technologie i procesy.
ZlepSovani vyrobnich procesii

Velmi castou naplni prace primyslového inZenyra je pravdépodobné neustalé
zlepSovani vyrobnich procest. Jsou to veSkeré CcCinnosti, souvisejici s navrhy

optimalizace a tvoteni standardli vyrobnich procesu.
Zlepsovani nevyrobnich procesi

, V soucasnosti se stava stdale vice populdarni oblast nevyrobmnich procesu, kde
priumyslovy inZenyr nejcastéji zaujimd roli moderdtora. MizZe se jednat jak
o projekty realizované uvnitr firmy, tak mimo ni. “ V projektech, které jsou utvareny
uvnitt firmy, je cilem zkratit pribéznou dobu dodani zdkaznikovi, zavadénim
optimélniho procesu v logistice nebo administrativé. Priimyslovi inZenyti se rovnéz
hojné zapojuji do workshopti u dodavatell, diky kterym se optimalizuji procesy mezi

dodavateli a odbérateli.
Tréninky a vzdélavani pracovnikii v oblasti zlepSovani procest

., Velmi duleZitou a zaroven velmi podcenovanou oblasti je vzdelavani a rozvoj
pracovnikii v oblasti zlepsovani procesu. Cela Stihla vyroba stoji a zaroven pada na
samotnych pracovnicich a toto jako bychom si casto zapominali nebo nechteli
uvédomovat. Ukolem priimyslového inZenyra je pracovniky v dané oblasti neustdle
nejen metodicky vzdélavat, ale rovnez dostatecné informovat o realizovanych
projektech, dosazenych vysledcich i strategii do budoucna, tim je motivovat

a zapojovat do aktivit PI.“ (Dlabac, Pavelka. 2011, s. 7)
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Rozdéleni ¢innosti, které mohou primyslovy inZenyfi vykonavat:

- Realizovat urcité projekty (napt. vizualizace a standardizace procesit), které vedou
k dalsimu zlepSovani

- Vést projekty, které se zamétuji na zlepSovani procesii (projektovy manazer)

- Moderovani workshopti s cilem zlepSovani procesi nejen ve vyrobe

- Vzdélavani a trénink zaméstnanct v oblasti zlepSovani procesti (Dlabac, Pavelka.

2011, s. 7).

3.1.2 Primyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr je ¢lovék, ktery ma neomezené profesni moznosti, protoze
kazdy si najde ,,8alek své kavy“. Od ostatnich inzenyrd se li§i tim, ze vnasi obchodni
realitu a upozorfiuje ostatni, Ze je nutné vydélavat penéz. Umi se divat z nadhledu a bere
v potaz celkové feSeni. Plni zdroven funkci narazniku, a feSi rtizné situace a pracuje
predevsim s operatory. Primyslovy inZenyr je skuteCnym projektantem prace v novych
tovarnach, protoze je vytrénovan k tomu, aby koordinoval plany s cilem stavét provozy
a dosahl tak vysoké produktivity. Je samoziejmé hledacem lepSich cest a procest, 1épe
pfenasi a kombinuje navrhy specialisti pro ziskdni dokonalej$iho a vykonnéjsi celku.
AV neposledni fadé je maximalista, jehoZ cilem je najit ten nejvyhodn&j$i a nejkratsi

pracovni postup (Masin, Vytlacil, 2000, s. 84-85).

3.1.3 Kaizen

Kaizen znamend neustalé zlepSovani. Je to urcity zplisob mysleni, filosofie Zivota,
ktera tika, Ze zitra musi byt 1épe neZ dnes, a to nejen v soukromém Zivoté, ale 1 profesnim.
Je tfeba pfedevSim zdokonalovat sdm sebe, ndsledné se zlepSuji vztahy a spolupréce
s kolegy na pracovisti a v neposledni fad¢ se zlepSuji procesy a Cinnosti v podniku

(Kosturiak, Frolik, 2006, s. 17).
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Kaizen filosofie tvoii nastroje, které se uci pouzivat zaméstnanci na vSech trovnich
organizacni struktury. Prvni fazi je jit na ,,Gemba“. Gemba je misto, kde se vytvari
hodnoty. Dal$im krokem je ,,Pozorovat Gembutsu“, coz znamena hleddani MUDA nejen
pozorovanim, ale zarovenl vést rozhovory se zaméstnanci, diky nimZ jsou odhalovany
problémy. V posledni fazi je tfeba ,,Délat Kaizen*. Tim se rozumi zahdjit akci, ucinit
opatfeni a zjiStovat ucinek. K odhaleni kofenovych pfic¢in lze pouzit nastroje napf.
»Ishikawa diagram* (,,rybi kost*), ,,Problem Solving Story®“, ,,5 x Pro¢* konkrétné
k odhaleni kofenovych pti¢in. (Bauer a kol., 2012).

Obrazek ¢. 1 - Co znamena Kaizen filozofie

KAIZEN Filosofie

Zakladat Kaizen tymy Stanovit cile a organizovat tymovouKAIZEN praci

Zmena pracovnihoprostredivede ke zméne
navykid a hodnot

Jit na GEMBA

Kontrolovat GEMBUTSU Lide, Stroje, Material, Metody

3M: Muda— plytvani, Mura—variabilita,

Hledat Muri - obtiznost

Délat KAIZEN Vytvoite ,TAH" a protiopatieni 3M

Zdroj: Bauer a kol., Kaizen: Cesta ke Stihlé a flexibilni firmé, 2012

3.1.4 Gemba Kaizen

Systém Kaizen je Casto spojovan se slovem gemba. Gemba je jakékoliv misto
v podniku, kde se vykonava uréitda prace, Cinnost (napf. vyrobni, administrativni,

ekonomické).
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Pokud se spoji slova gemba a Kaizen, Ize hovofit o gemba jako 0 misté vSech
zdokonaleni a zaroven je zdrojem informaci pro manazery. ,,Gemba neni pracovni stul
manatera. Od stolu se neda zlepsSovat* (Kosturiak, 2006, s. 121).

To znamena, ze management by mé¢l udrzovat uzsi kontakt s jednotlivymi pracovisti,
aby se nasledné mohli fesit problémy, které se objevi. Pokud vedeni spole¢nosti nerespektuje
gemba a jeho specifické potieby, potom navrhy a pokyny zdokonalovacich procesti nepadaji na
urodnou pidu. Komunikace a vzajemna spoluporace mezi managementem a pracovniky ve
vyrob¢ zpusobuje konstruktivni napéti, pomoci né¢hoz je prace vétsi vyzvou (Imai, 2007, s. 30—
31).

Mnohé firmy vSak dosud pouZivaji tradi¢ni zptuisob prace, kdy manazefi sedi ve svych
kancelatich, studuji analyzy, tabulky a grafy, ptipravuji koncepce a strategie. A pouze ¢as od
¢asu se projdou provozem, kde sleduji Cistotu podlahy a zda zaméstnanci pracuji dostate¢né

intenzivné (Kosturiak, 2006, s. 121).

3.1.5 MUDA, MURA, MURI

MUDA = plytvani, odpad

MUDA je japonské slovo, které znamena "plytvani, odpad." MUDA je znama jako
sedm druht plytvani a zahrnuje vsechny ¢innost nebo procesy, ktery neptidavaji hodnotu
nebo plytvaji penézi, ¢asem a zdroji. (Imai, 2005, s.79)

VétSina organizaci se zaméfuje na MUDA, ale MURA a MURI byvaji casto
zékladni pticiny MUDA. Organizace musi neustale eliminovat vSechny 3M, protoze se

navzajem ovliviuji.

MURA = nepravidelnost

MURA v ptekladu zjaponstiny znamend ,nepravidelnost, nevyrovnanost,
nahodilost, variabilita“. Nastava v pfipadé¢ preruseni vyrobniho procesu. Eliminovat
nerovnosti nebo nesrovnalosti ve vyrobnim procesu je jednim z hlavnich principd Just-in-
time, ktery je jednim z dilezitych pilifi vyrobniho systému Toyota Production System.

(Imai, 2005, s. 79)
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MURI = pretiZeni, namahava prace

Japonské slovo MURI Ize pielozit jako ,,namahava prace, pietizeni“. Nejedna se
pouze o pretizeni zaméstnanci v podniku, ale také stroji a vlastné celého vyrobniho
procesu. (Imai, 2005, s. 79)

Aby se zabranilo pfetizeni, vyroba je rovnhomérné rozlozena v montazni procesy.

3.1.6 Stihly podnik

Podnik lze oznacit dle Kosturiaka a Frolika (2006) za stihly, pokud dé€la jen urcité
¢innosti, které jsou potieba, ve stanoveny Cas, spravné a napoprvé, v pozadované kvalité

Stihlost podniku je typické tim, Ze se soustfedi na &innosti, které ptidavaji hodnotu
zakaznikovi (VA) a eliminuji Se vSechna plytvani a ztraty (N-VA).

Stihly podnik nelze spojovat pouze se Stihlou vyrobou, ale i s ostatnimi
podnikovymi oblastmi, a témi jsou administrativa, vyvoj a logistika. VSechny ¢tyfi oblasti
musi stat na pevnych zakladech — kultura realizace a koncentrace na cile (Debnar, 2009,
s. 7).

Dle Edwarda Deminga: ,,Osmdesat pét procent diivodii, proc nesplnime pozadavky
zdkaznikil, je dano chybami procesti, a ne chybami zaméstnancii. Ukolem managementu je
zménit chybné procesy, a ne nutit jednotlivce k jesté vyssim ukonum*“. (KoSturiak, 2006,

s 36).
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Obrizek & 2 — Stihly podnik

Stihly a inovativni podnik
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Zdroj: API, http://www.e-api.cz/24882-metody-a-nastroje

3.1.7 Lean menagement

,Lean je sdruzenim principii a metod, jez se zameruji na identifikaci a eliminaci
cinnosti, které neprinaseji zadnou hodnotu pri vytvareni vyrobkii nebo sluzeb, jenz maji slouzit

zakaznikim procesu. “ (Svozilova, 2011, s. 32)

Kofeny metodologie Lean lze nalézt v obdobi ,,rané masové vyroby* dvacatého
stoleti. Jednim z nejznaméjsich prukopnika je povazovan Henry Ford, ktery prosazoval
prilomové teorie Fredericka Tylora, Hendryho Gantta i Franka Gilbretha, ktery na zakladé
pozorovani a zjistovani, snazil studovat praci stavebnich délnikt a jeji naro¢nost z hlediska
pohybu a ¢asu. Diky zjisténym tdajim popsal odlisnosti tikoni jednotlivych délnikt
vykonavajici totoznou praci a na téchto zékladech navrhnul nejleps§i mozné pracovni

postupy, diky kterym zredukoval z ptivodnich 18 tkont na pouhych 5.
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Hendry Ford se zapsal do historie procesniho fizeni diky sefazeni pracovnich ukont
pfi vyrobé automobilt do jediné vyrobni linky. Problém ale nastal v momenté pozadavkt
zékaznika, napf. v moznosti vybéru barvy vozu. Znamy Fordiv vyrok: ,,Mohou si ptat

jakoukoliv barvu, jestlize to bude ¢erna.*

Taiichi Ohno, dalsi ,,naslednik® a manaZer vyroby svétové znamé automobilky
Toyota., vychazel z principt Fordovych vyrobnich linek. Spole¢nost Toyota byla
v poloviné dvacatého stoleti na hranici upadku a zaroven nedisponovala prostiedky
k investovani. Zaroven potiebovala vyrobu pretransformovat na masovou s mnohem
kratSimi a flexibilngj$imi cykly dodavek. Jednim z mnoha zlepSovacich navrhi Ohna, byl
pfinos do systému zasobovani vyrobnich linek. Tradi¢ni zplsob zasobovani se zménil,
upustilo se od nakupu a dodavani co nejvétsich zasob na sklad, a zavedlo se postupné
zasobovani vyrobnich linek, spoc¢ivajici v objednani mensiho mnozstvi zasob, dle aktualni

potieby.

Dals$im pfedstavitelem v oblasti procesniho managementu je nutné zminit Jamese
Womacka, ktery se zabyval srovnavacimi systémy fizeni prumyslu v USA, Japonsku
i Némecku. Jeho publikace zaméfené pravé na Lean management (Lean Thinking), ve

kterych doporucoval zakladni principy:

- Hodnota — zabyvat se tim, co je dulezité pro efektivni fungovani procest firemnich

zakazniku,

- Hodnotovy Fetézec — rozliSovat, které kroky v daném procesu piispivaji tvorbé hodnoty

a které ne,

- Tok — udrzovat sled pracovnich ¢innosti stale v pohybu a eliminovat plytvani, které

mozné ¢ekani vytvafi,
- Poptavka — vytvaret nebo objednavat tolik produkti, které zdkaznici pozaduji,

- Usili o dosaZeni dokonalosti — neustale zvy§ovat vykonnost procesi. (Svozilova, 2011,

5. 23-24)
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Stihlé Fizeni

,,Lean management je komplexni systém, ktery zahrnuje cely podnik a zajistuje
vyrobu kvalitnich vyrobkii s nizkymi naklady. Pro podniky je prinosem mimo jiné v oblasti
Stihle vyroby, predevsim pro zdkaznika, dodavatele a pracovniky v podobé neobycejné
financni strategie. Pojem Lean Management zahrnuje vSechny tyto aspekty a je logickym

rozsirenim pojmu Lean Production. “(API, 2017)

Vyzkumny pracovnik studie MIT (Massachusetts Institute of Technology) John
Krafcik je tviircem nazvu Laen Production. A lze je popsat slovy: PRODUKTIVITA,
FLEXIBILATA, RYCHLOST, KVALITA A STIHLOST.

Podstata tohoto Stihlého Fizeni se orientuje na:

. Zakaznicky princip — interniho i externiho zékaznika.

. Dodavatelsko-odbératelské vztahy.

. Stihlou organizaéni strukturu.

. Rizeni organizace podle cilti (MBO).

. Snahu o nastaveni tymové spole¢nosti.

. Planovani, fizeni a vyuziti veskerych zdroji podniku véetné duchovniho potencidlu

vSech pracovnikd.
. Kvalitu — TQM, Zero Defect, nastroje pro fizeni kvality a zlepSovani procest

(FMEA, Ishikawa...).

. Statistické néstroje pro vyhodnocovani a fizeni veli€in v podniku.

. Planovéani a fizeni vyroby.

. Rozsifeni controllingovych aktivit napfic utvary a procesy.

. Vyuzivani nizkondkladové automatizace ve vyrobnich procesech (LCA).

. Pouziti nastrojl projektového fizeni (metodologie Six Sigma).

. Snizovani plytvani, které se snazime ze vSech Cinnosti odstranit s cilem zaméfit se

na ¢innosti pfidavajici hodnotu.

. Plynuly materialovy tok a systém JIT ve vyrobé a v logistice.
. Vyuzivani outsourcingu.
. Vyvoj, vyzkum a inovace.
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Zapojeni metod prumyslového inzenyrstvi a jednoduchych nastrojii pro feseni

problémi. (API, 2017)

3.1.8 Stihla vyroba (Lean manufacturing)

»Lean production (tedy Stihla vyroba) vznikla ve firme Toyota v padesatych letech
minulého stoleti. Je to komplexni organizace vyvoje a vyroby produktu, vztahi s dodavateli
a zakazniky, ktera optimalizuje pozZadavek klienta tak, aby bylo zapotrebi méne lidské

prdce, kapitalu i casu a vyrobky byly kvalitnejsi.* (Bauer, Haburaiova, 2015, s. 9)

Stihla vyroba je soubor néstrojt a principt, které se soustted’uji na vyrobu jako napt.
vyrobni pracoviste, strojni zafizeni, montazni linky, vyrobni zamé&stnanci. Podnik si klade
za cil mit stabilni, flexibilni a standardizovanou vyrobu (Debnér, 2009, s. 7). Zakladem
kazdé vyroby jsou procesy kvality (kontrola kvality vyrobku) a standardizovana prace
(technologické postupy). Vrcholem snazeni pii zeStihlovani ve vyrobé je synchronizace

procest a vyvazené toky (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 27).

Dle Kosturiaka, Frolika (2006, s. 17) klasicka definice fiké: ,, Stihld vyroba znamend
vyrabét jednoduse v samorizené vyrobé. Koncentruje se na sniZovani ndkladii pres
nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu. Ke kazdému dni ve vyrobée patii principy
kaizen aktivit, analyza tokit a systéemy kanban. Toto usili vtahuje do zmén vSechny

pracovniky podniku — od vrcholného managementu az po pracovniky ve vyrobé. “

3.1.9 Plytvani ve vyrobnim procesu

Existuje mnoho definic plytvani, ale zjednodusené lze fici, Ze plytvani je ,,vse, co
nepridava produktu hodnotu, anebo ho nepriblizuje zakaznikovi* (MasSin, Vytlacil, 2000,
S. 45). Vsechny cinnosti, které jsou vykonavany pii vyrobnim procesu a nepiidavaji

Zadnou hodnotu, tj. nepodili se na zvySovani zisku.
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Pridana hodnota

Devadesat procent z vétSiny procesi v podniku je plytvani, zbyvajicich deset

procent ptidava hodnotu.

Nepiimo pridana hodnota

Hovofi se o ¢innostech, ktera je v procesu nezbytnd, avSak neptidavaji hodnotu. Je
tedy nutné zkracovat vSechen potiebny Cas na co nejnizsi. Spravnym rozlozenim pracoviste

1ze docilit snizeni Casu pii vyrobé. (Liker, 2007, s. 55)
Sedm druhu plytvani

Klasickym ptikladem pro hodnoceni plytvéani je tzv. sedm druhti plytvani MUDA
dle Toyoty (Toyota Production System):

- Nadvyroba

- Cekéni

- Nadbyte¢nd manipulace

- Spatny pracovni postup (metoda)
- Vysoké zasoby

- Zbytecné pohyby

- Chyby pracovnikt

Je nutné ovSem tento vycet plytvani doplnit o dalsi druh plytvani, a tim je nevyuzity

lidsky potencial, schopnosti a znalosti pracovniki.

Nadvyroba (1)

Nadprodukce je jednim z nejhorSich druhii plytvani, a to z divodi dodate¢nych
nakladi, je vyrdbéno pfili§ mnoho a zaroven je vyZzadovano misto pro skladovani (Masin,
Vytlagil, 2000, s. 46). Vyrabi se vice, nez po firmé pozaduje zakaznik. Zaroven toto

plytvani negativné ovliviiuje vykonnost firmy.
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Cekani (2)

Za ¢ekani je povazovan proces, kdy se nevyuziva Cas k vytvareni piidané hodnoty
na vyrobku. VétSinou se jednd o plytvani zjevné. Do ¢ekdni 1ze zahrnout predevsim cekani
na material, na opravu stroje nebo sefizeni stroje dle produktového portfolia. (Masin,

Vytlagil, 2000, s. 46)

Nadbyte¢na manipulace (3)

Nejcastéjsim druhem plytvani jsou nadbyte¢nd manipulace a pieprava materialu.
Jedna se o Spatné rozlozeni vyrobniho procesu na velké vzdalenosti, coz mize zptisobovat
neefektivni pfesun materialii, dilti a hotovych vyrobkt. Cesta tak ¢asto vede ze skladu do
meziskladu, poté na pracovisté, ve formé¢ polotovaru zpatky do meziskladu, potom déle na

jiné pracovisté atd. skladovani. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 46)

Spatny pracovni postup (4)

K neefektivnimu zpracovani dochdzi pfi Spatném pracovnim postupu. Pii pouziti
Spatnych pracovnich nastroji nebo nevhodn¢ zvoleného konstrukéniho feSeni, které mohou

vyvolat potfebu dodate¢né prace. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 47)

Vysoké zasoby (5)

Vyroba na sklad, nadbytecné zasoby materidlu, hotovych vyrobku, rozpracovanych
vyrobkll. Tyto zasoby zvySuji dodate¢né naklady na jejich udrzovani, a zaroven zakryvaji
problémy ve vyrobé, mezi néz patii vadné vyrobky, zpozdéni dodavky, vyména nastroji

nebo sefizovani stroji. (Masin, Vytlagil, 2000, s. 47)

Zbytecné pohyby (6)

Béhem vyrobniho procesu vykondva pracovnik zbytecné pohyby. Plytvani témito
pohyby plyne z nepotiebnych pohybu, které nezvysuji pfidanou hodnotu. Napiiklad
nadbytné natahovani se pro materidl na nevhodné uspofadaném pracovisti. Za ztratu je

povazovana i nadbyteéna chiize v souvislosti s obsluhou vice strojii jednim pracovnikem.
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Zbytecné pohyby je mozné eliminovat vhodnym uspofddanim pracovisteé a jeho

vizualizaci. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 47)

Chyby pracovniki (7)

Mezi tento druh plytvani lze zatadit vyrobu zmetkl, opakovani operace, oprava,
demontdz, opakujici se kontrola vyrobku. Chyby pracovnikii zvysSuji naklady, které
souviseji dodate¢nymi ¢innostmi pfi tomto druhu plytvani. Zmetky mohou byt odhaleny jiz
pfi vyrobé, pii vystupni kontrole produktl a v nejhor§im piipad¢ miize byt vada zjiSténa az

u zakaznika. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 47)

NevyuZzivani myslenek - lidsky potencial (8)

Sedm druhti plytvani je nutné doplnit o dal$i druh, a tim je nevyuZivani lidského
potencialu. Pokud firma nenaslouchd svym zaméstnanctim, plytva tviir¢im potencidlem,

schopnostmi, znalostmi, dovednostmi, talentem pracovniki a informacemi.

3.2 Metody priimyslového inZenyrstvi

3.2.1 Metoda DMAIC

Metoda DMAIC je primarni metodou v Six Sigma k feSeni problému a nalézani
zlepSeni procest. Nazev metody DMAIC je odvozeny z jednotlivych krokd — D - Define,
M - Measure, A — Analyze, 1 — Improve, C — Control.
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Obrazek ¢. 3 — DMAIC cyklus

DEFINE - i MEASURE

definovat meéfrit
CONTROL ANALYZE
kontrolovat analyzovat
IMPROVE
vylepsit

Zdroj: vlastni zpracovani

Metoda DMAIC vznikla v souvislosti s rozvojem neustalého zlepSovani, zvySovani
urovné kvality, bezpe€nosti a ochrany Zivotniho prostfedi. V tomto piipadé se jednd se
0 zdokonaleny PDCA cyklus (planuj, proved’, ovéf, jednej). Kvalita je obor, kde tento
cyklus zaznamenal hlavni rozvoj a pouziti v praxi, ale bohuzel jiZ nestacil novym narokiim
a proto doslo ke vzniku metody DMAIC.

Metodu definuje 5 fazi pro uspésné zavedeni zmény nebo fizeni projektu uréeného

ke zlepSovani:

DEFINE — definovat

Prvotnim krokem metody DMAIC je definovani problému. Popis problému musi byt
jasny, strucny a vystizny. Popis problému slouzi k tomu, aby se kazdy ¢len projektového tymu

podilel na feseni a aby vSe bylo srozumitelné specifikovano.

Dalsi fazi prvniho kroku DMAIC je sestaveni tymu k feSeni definovaného problému,

stanoveni zdroju projektu (financni, Casové, personalni, atd.) a uréeni potencialnich selhdni, na
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kterych by mohl projekt selhat. Vystupem kroku Define je informovani vSech ¢lent, ktefi se

podileji na projektu. Informace spocivaji v:

a) prilezitostech a riziku projektu,
b) zplsobu dosazeni cili projektu,
¢) dob¢ trvani projektu,

d) odpovédnostech za jednotlivé ¢innosti projektu. (Dolni, 2017, s. 24)

MEASURE — mérit

V druhé¢ fazi probiha méfeni aktuélni stavu vyrobniho procesu. Je tieba ziskat co nejvic
informaci o procesu, z divodu lepsiho pochopeni, jak funguje, a jak dobfe funguje. Zacina se
zpravidla zakreslenim procesu do mapy (Value Stream Mapping) a poté nasleduje sbér
zakladnich dat a jejich sumarizace. Zpravidla se zapisovani do mapy doporuéuje jako prvni
krok, protoze umoziuje zjistit, ktera data je potieba ziskat. Pokud jsou tudaje jiz znamé, pak
mohou tyto kroky probihat souc¢asné. Vytvoieny proces se znazoriiuje pomoci procesni mapy,
podrobnych udajii a vypoétd primarnich ukazatelti procesu. Clenové projektového tymu by
méli byt zcela srozuméni, jak dobfe soucasny proces funguje, a jak si stoji vii¢i pozadavkim

zakaznikd.(Dolni, 2017, s. 27)

ANALYSE - analyzovat

Ve tretim kroku metody DMAIC je cilem tymu projektu analyzovat data a na zaklad¢
analyz nalézt pti¢iny problému. Analyzovanim dat jsou postupné odhalovany na prvni pohled
skryté detaily, ve kterych je mozné nalézt ptilezitosti ke zlepSeni procesu. Diky zlepSeni jsou
eliminovany rozdily mezi sou¢asnou a pozadovanou efektivitou procesu. Analyza lze provést
nékolika metodami, a na projektovém tymu je, aby zvolil tu nejvhodn&jsi. V ur€itych
ptipadech staci pro zjisténi pii¢iny problému vyuzit jednoduché metody, ale pokud je zjisténo
nékolik pfi¢in nebo je problém velmi komplikovany, musi se pouzit pokrocilejsi statistické

metody. (Dolni, 2017, s. 29)
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IMPROVE - zlepSit

Diky kroku Improve ma k dispozici projektovy tym dostatkem informaci a znalosti o
vyrobnim procesu, které by meély byt vyuzity pii vymySleni, jak odstranit pietrvavajici
problémy (plytvani) a zaroven tim zlepsit proces vyroby. Jde tedy 0 nalezeni realizovatelného
feSeni, otestovat ho a vyhodnotit vysledky z pouzitého feSeni. Improve lze rozdélit na Ctyfti

dalsi faze:
1) identifikace potencialniho feseni,
2) vybér feseni k implementaci,
3) implementace fesenti,

4) hodnoceni feseni. (Dolni, 2017, s. 31)

CONTROL - ridit

Po analyze pfislusnych dat a zdarném zavedeni vybranych feSeni, ke zlepSeni procesu
ve vyrob¢, piichazi posledni krok - Control. Tento krok zabezpeCuje, Ze vSechna postupy
zvolené k odstranéni plytvani v minulém kroku vydrzi i po skonceni projektu a rozpusténi
projektového tymu. Je potieba standardizovat vSechny postupy a dokumenty a presvédcit se,
ze vSichni zaméstnanci zcela rozumi nové nastavenym postupiim. Nakonec musi projektovy
tym vytvofit pldn pro nadéle trvajici monitorovani procesu a reak¢éni plany na potencidlni

problémy, které se mohou vyskytnout v pribéhu procesu. (Dolni, 2017, s. 32)
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3.2.2 Metoda 5S

Touto metodou se eliminuje plytvani ve vyrobé. Metoda 5S je o dodrzovani
standardi prace a je soucasti ,,zakladni stability procest‘ (Bauer a kol., 2012, s. 31).

Pét japonskych slov, diky kterym byla metoda 5S nazvana: ,,Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu, Shitsuke*.

Seiri - Utridit

Prvnim krokem pfii aplikaci metody je setfidéni vSech polozek, které se na pracovisti
vyskytuji, a zhodnotit, zda jsou potiebné k vyrobni ¢innosti, ¢i nikoliv. VSechny konkrétni
polozky je mozno rozdé¢lit na 3 druhy:

- nepotiebné a nepouzivané k vykonu prace

- malo vyuzivané k pracovnimu vykonu

- polozky, které na pracovisti byt musi a jsou nutnosti (Vyuzivany kazdodenng).

Diky tomuto kroku je pracovisté vytiizeno od zbyte¢nych véci a vznikéd zde velka

uspora mista, dle zkuSenosti 15 az 30 %.

Polozky jsou déle roztfidény dle Cetnosti pouziti. Denné pouzivané jsou umistény
na pracovisti. PoloZzky, které jsou pouzivany tydné nebo mésicn€, budou piemistény na
misto v blizkosti pracoviste. Dalsi potfebné polozky vyuzivané vyjimecné budou umistény
do skladovych prostor. Veskerd tato Cinnost je fadné¢ zaznamenana pro dalSi potieby.

(Bauer a kol., 2012, s. 33)

Seiton - Uspoiadat

V druhém kroku je snaha uspotadat polozky tak, aby byly dostupné s minimalni
namahou a casovou prodlevou. Uspofadani polozek by nemélo byt finalni, optimalni
rozmisténi je konzultovano mezi jednotlivymi operatory na daném pracovisti. Je mozné
navrhnout nékolik variant layoutl pracoviSté S vyuzitim barevného znaceni jako napf.

lepici pasky. (Bauer a kol., 2012, s. 34)
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Seiso — UdrzZovat poiadek

Cilem tohoto kroku je udrzeni potadku na pracovisti. Pracovisté se vycisti a podle
zjisténi stavu vSech pracovnich nastrojii se odstrani zdroje znecisténi. Aby tento krok byl
efektivni, je vhodné urcit konkrétni postup a vhodné néstroje k uklidu. Zaroven se
predchazi vypadklim pfi vyrobnim procesu z duvodu lepsi moznosti kontroly jednotlivych

stroju. (Bauer a kol., 2012, s. 35)

Seiketsu — Ur¢it pravidla

Po zavedeni zmén, které byly implementovany v pfedchozich krocich, je tfeba
standardizovat. Je vhodné poftidit snimky pted a po zavedeni zmény na pracovisti, aby bylo
zfejmé, co bylo divodem k takovéto zméné. Jsou vypracovany standardy pracovisté
(vizualizace), které jsou umistény na co nejvhodnéj$im misté v prostoru pracovisté. ,,Je
dilezité mit na pameti, ze standardy maji praci lidem usnadnovat, ne komplikovat*.

(Bauer, 2012, s. 36)

Jak uvadi Kosturiak (2006, s. 88), standardy ve §tihlém podniku a jejich dodrzovani
pomahaji udrzovat podminky zpohledu kvality, nékladi, produktivity, bezpecnosti,

dodrzovani terminti. Zaméfeni standardli na pracovisti:

- redukce variability procesu a oprava chyb,

- zvySeni bezpecnosti,

- usnadnéni komunikace,

- zviditelnéni problémui,

- pomoc tréninku a vzdélavani, uceni se a zlepsovani,
- zvySeni pracovni discipliny,

- usnadnéni reakce na problémy,

- vyjasnéni pracovnich procedur.
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Shitsuke — Upeviiovat a zlepSovat

Cilem tohoto kroku je vybudovani kultury 5S, sebedisciplina a kontrola. Paty krok
predstavuje urcitou vyzvu pro vSechny zaméstnance ve firmé. Avsak vyzaduje disciplinu,
se snahou udrzovat a stale zlepSovat stav na pracovisti.

Pravidelné audity jsou zékladnim prvkem, kdy se kontroluje nastaveni stavu a
nasledné jeho vyhodnoceni. Diilezitost a ucelnost auditii nelze zpochybnit. Diky tomuto
kroku jsou zaméstnanci vedeni k systematickému potadku, zlepSovani a odpovédnosti.
Zaroven si osvojuji nové hodnoty a disciplinu. Velmi dtlezitd je predevsim podpora ze
strany managementu.

Zpraxe je znamo, ze metoda 5S ma zdsadni vliv na uUsporu casu spojenou
s vyhledavanim, manipulaci, mnoZstvim materidlu a rozpracované vyroby. Velky vliv ma
také na bezpecnost prace.

Snadnéjsi a kratsi cesta k motivovani lidi ke KAIZENU, je vysledkem tohoto kroku
5. Vede ke zlepSovani ¢ehokoliv, kdykoliv a kymkoliv. (Bauer a kol., 2012, s. 38-39)

3.2.3 Vizualizace

Vizualni management jde ruku v ruce s metodami 5S. Diky vizualizaci funguje
efektivnéj$i komunikace a snadnd dostupnost informaci v§em zaméstnanciim, ktefi jsou
souCasti pracovisté. Zviditelnéni problémti a odchylek od standard, pomahaji
zaméstnancim 1 managementu zastavat v kontaktu s Gemba realitou. Vizualizace
povzbuzuje vnimat, rozpoznéavat a hodnotit plytvani na pracovisti.

., Vizualizace patri nejen ke Stihlému pracovisti, ale je dilezitym prvkem vsech
Stihlych podnikovych procesu. Je to ,,tachometr‘ Fizeni procesu, ktery nam rika, jakou
, rychlosti* probiha dany proces, co je standartni priibéh procesu a co abnormalita, jaka

Jje kvalita, produktivita a efektivnost procesu na pracovisti. “ (Kosturiak, 2006, s. 25)
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Obrazek ¢. 4 — Priklady vizualizace na pracovisti

1 — oznaceni pracovisté, 2 — cile a hlavni ukoly, 3 — jména a fotografie pracovniki, 4 — diagram vztahu se
zakazniky, 5 — ukazatel kvality (Q), produktivity (P), plnéni termint (T), dny bez traz (B), pocet zlepSovacich
navrhu (Z), 6 — vysledky spokojenosti zakaznikt, 7 — vyrobni plan, 8 — chybné vzorky s komentafem, 9 —
kvalifikaéni matice pracovnikid, 10 — stav novych projektd, 11 — zlepSeni mésice, 12 — diagram dochazek a plan
dovolenych, 13 — pocet dni bez urazid, 14 — pocet dni, kdy se nevyskytly zmetky a nedostatky ve vyrobég, 15 —
zlepSovaci navrhy, 16 — prémie za zlepSeni, 17 — slogan mésice, 18 — klicové téma, 18 — dokumentace tymu (ro¢ni
zprava, mesicni zpravy, plany a poznamky ze schtizek, vzorovy ptiklad zlepSovaciho navrhu, prirucky a technicka
dokumentace
Zdroj: Kosturiak, Stihly a inovativni podnik, 20086, s. 79
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4 Prakticka cast

V praktické Casti je predstavena spolecnost LASVIT s.r.0. a jeji produktové tady,
zaroven je zde pomoci metody DMAIC zhodnocen soucasny stav vyroby a navrzen novy

layout pracovisté s vyuzitim metody 5S.

4.1 Charakteristika spole¢nosti - LASVIT

Lasvit je pomérn¢ mlada spolecnost, ktera v letosnim roce oslavila své 10.
vyro¢i vzniku. Spole¢nost je prednim vyrobcem luxusnich svételnych konstrukei,
sklenénych instalaci a kolekci svétel, jimz se dostalo mnohych ocenéni. Filosofie této
mimotadné znacky je postavena na tiech zakladnich pilifich: svétlo, design a zazitek.

Umeélecka dila Lasvitu zahrnuji sklenéné instalace, jez jsou navrzeny tak, aby
vypravély uréity piibéh. PredevS§im se jedna o zakazky vyrabéné z foukaného skla
a z kitistalu, kterd dodavaji luxus pii vyzdob& interiéri. Vedle toho vyrdbi nadcasoveé
kolekce svitidel a sklenénych plastik pro specializované obchody a pro zafizeni luxusnich
interiéra.

Projekty Lasvitu lze najit po celém svété, od evropskych metropoli, jako jsou
Londyn, PafiZ a Praha, pfes Moskvu, Los Angeles, Hong Kong, Singapur az po Dubaj.
Skala produktii pak saha od sklenénych plastik pro privatni rezidence, pies velké, na miru
vyrabéné svételné konstrukce pro vefejné prostory luxusnich hotel, az po sériové

vyrabéna svitidla pro bézného zékaznika.

Zakladem firemni kultury Lasvitu je takzvana Bohemian Perfection. Ta v sobé
kombinuje urcité bohémstvi, velice kreativni a flexibilni pfistup na jedné stran€ a zaméteni
na perfektni provedeni detailti na strané druhé.

V dnesni dob&é ma spolecnost Lasvit devét obchodnich pobocek po celém svéte.

Aktudlné mé firma kolem 350 kmenovych zaméstnancti ve 13 pobockéch po celém svéte.
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4.1.1 Organizacni struktura spole¢nosti

Obrazek €. 5 — Firemni struktura
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Zdroj: vyrocni zprava za rok 2016, viastni zpracovani

4.1.2 Historie a budoucnost spole¢nosti LASVIT

Znacka Lasvit byla zaloZena v roce 2007 Leonem Jakimic¢em. Uchovava tisiciletou
tradici ¢eského sklarstvi. Jméno Lasvit vzniklo spojenim dvou ¢eskych slov: laska a svétlo.
Projekty Lasvitu se svou naro¢nosti neustale pohybuji na hran¢ mozného a na jejich
realizaci se podileji nejlepsi CeSti 1 sveétovi designéfi. Na vymySleni novinek, které
kombinuji femeslnou tradici a originalni technologické inovace, méa Lasvit vlastni

Vyvojoveé pracoviste.

Lasvit méa na dalSich pét let velké plany. Jak na rozvoj své firmy, tak 1 pro lepsi
budoucnost ¢eského sklaistvi. V New Yorku se nyni otevira novy ateliér, ktery v sob¢
kombinuje showroom, obchod a misto pro setkdvani odbornikli ze stran designért,

architekt a developerii. Prvni Cisté retailovy obchod se planuje otevtit v druhé poloving
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pristiho roku (2018) v Praze. Dalsi retailové obchody budou nasledovat v Londyné, Patizi,
New Yorku a Hongkongu.

V dohledné dobé¢ je pldnovano rozsifit vyrobni kapacity o novou vyrobni halu, kde
se bude krom¢ skla zpracovavat i kov a provadét samotnd montdz vyrobkil. Bude
vystavéna v okoli Nového Boru, aby se logisticky vSe zefektivnilo a mohlo se kvalitné a

efektivné vyrabét v Cechach.

4.1.3 Produktové iady Lasvit

Produktové ftady spolecnosti Lasvit lze rozdélit do nékolika smért, které
reprezentuji celé pokryti vyrobniho portfolia. Pfedev§im se jednd o zakaznické teSeni
instalaci, které tvofi cca 80% finan¢niho obratu spole¢nosti pod nazvem ,,BESPOKE
PROJECTS®. Dal§im vyrobnim smérem jsou malosériova tzv. ,kolekcova®“ svitidla
»LIGHTS*, kterd 1ze bézn¢ koupit na trhu u renomovanych maloobchodnich dodavatelii po
celém svété. Jako nejmladsi produkt miizeme oznacit ,, GLASSWARE® neboli sklenéné

zbozi, ktery doplituje kompletni mySlenku a vizi spolecnosti.

Obrazek €. 6 - Zakladni produktové rozdéleni

>

XE PROJECTS/

Zdroj: webové stranky spolecnosti
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Projektova svitidla (Bespoke projects)

Jedna se o zdkaznické teSeni sklenénych instalaci, kterd jsou klientovi nabidnuta
nejen ndvrhem designu obohaceného piibéhem, ale také rozmérové do daného prostredi.
Zakladni a hlavni inspiraci je hra svétla s propojenim ceského kfistdlu s vyjimeénym

designem. Tato produktova oblast je rozdélena do tii smért:

a) Moderni instalace (Contemporary)

Kiistalové a sklenéné umeélecké instalace na zakdzku jsou dokonale
pfizpisobovany s mySlenkou vylepsSit jedine¢nost a luxus V interiéru zakaznika

s ,,dechberoucim® zazitkem.

Obrizek & 7 - Sestnactimetrova instalace v Jumeirah at Etihad Towers — Abu Dhabi

Zdroj: webové stranky spolecnosti

b) Sklo pro architekturu (Glass for architecture)

V tomto portfoliu spole¢nosti Lasvit jsou v dnesni dobé¢ tfi produktové fady, které jsou

dulezitym prvkem pro tvorbu stén, paravanu nejen v hotelich, ale také v residencich
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a nakupnich centrech. Lasvit tedy prezentuje produkty, jako jsou LIQUIDKRISTAL,
HYDROGENE nebo LASVIT CRYSTAL WALL.

Obrazek ¢. 8 - Produktové Fady Lasvit stén a obloZeni

LASVIT
LIQUIDKRISTAL

Zdroj: webové stranky spolecnosti

c) Kinetické — (E-motion)

Jednd se o sofistikovana strojni zafizeni, kterd disponuji nejen kiiStdlovymi
komponenty, ale pfedevS§im mechatronickymi prvky, které jsou nedilnou soucasti pro
pohyb jednotlivych komponent. Myslenkou téchto kinetickych instalaci je vnést do
prostoru klienta pohyb a ztvarnit tak designové pojeti nadasovymi scénami, které dokazi

zmeénit atmosféru v daném prostoru.
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Obrazek ¢. 9 - Ukazka Kinetické instalace — SUPERNOVA

Zdroj: webové stranky spolecnosti

Kolekcova svitidla (Lights)

Kolekcova svitidla jsou designovana a vyvijena spole¢né se svétovymi, ale také s
Ceskymi designéry. Mezi Ceské designéry patii napiiklad René Roubicek, Maxim
Vel¢ovsky ¢i nedavno zesnuly Boiek Sipek.

Kompletni produktové portfolio dnes ¢itd kolem &tyt desitek svitidel, kterd maji
moznost zmény nejen v modifikovatelnosti barevného provedeni, ale také 1 v mozném
rozloZeni nékolika svitidel do jednoho clusteru tzn. shluk svitidel jednoho typu (napt. 3ks,
5ks atd.)
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Obrazek ¢. 10 - Ukazka kolekcového svitidla Neverending glory v prostoru klienta

Zdroj: webové stranky spolecnosti

Sklenéné zbozi (Glassware)

V tomto produktovém segmentu se spolecnost zamétuje na luxusni stolni sklo, jako
jsou vazy, misy, chladici nadoby navrzené celosvétovymi designéry, které v nékterych

ptipadech dopliiuji designem kolekcova svitidla.

Obrazek ¢. 11 - Ukazka chladici nadoby na Sampaiiské (Champagne Cooler — Jan Kaplicky)

Zdroj: webové stranky spolecnosti
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4.1.4 Popis produktu spojeného s vyrobni burikou

LASVIT zavésné svitidlo Neverending Glory (NEG)

Diplomova prace tesi konkrétni vyrobu produktu (kolekci), a to ,,vzneSenou*
kolekcei svitidel Neverending Glory, kterou navrhlo pro ¢eskou znacku Lasvit studio Jan
Plecha¢ & Henry Wielgus. Jednotliva svitidla v kolekci jsou pojmenovana po péti
nejvyznamnéjsich koncertnich a divadelnich salech svéta a inspiruji se tvary lustrl z téchto
sali (La Scala v Mildné, Palais Garnier v Pafizi, Metropolitni opera v New Yorku, Velké
divadlo v Moskvé nebo Stavovské divadlo Ceské republiky v Praze). Vyroba probiha v

Ceské republice z rucné foukaného skla v ¢irém, opalovém a koutfovém provedeni.

Obrazek €. 12 - Znazornéni pribéhu, kompletni mySlenka

A. ORIGINAL CHANDELIER 2. CREATING OUTLINE 3. ROTATION 4. FINAL SHAPE

/ OF QUTLINE

Zdroj: interni materidl spolecnosti

Tato zavésna svitidla jsou vyrabéna jak pro evropsky mezinarodni trh, tak pro
americké trhy s UL certifikaci, coz znamena drobné zmény v technické dokumentaci

(ptedevsim v elektro zapojeni svitidla) a také v elektro montazi pii vyrobé.

Technické detaily:

Ceské, evropské a mezinarodni normy

CSN EN 60598-1:2009 ed.5 IEC/EN 60598-1:2008
CSN EN 60598-2-1:1997 EN 60598-2-1:1997

CSN EN 62031 (36 0701) IEC 62031, IEC 61000-3-2
Norma pro USA, KANADA

UL 1598 CAN/CSA C22.2 No.250
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Obrazek €. 13 - Obrys jednotlivych svitidel
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Zdroj: firemni material

Jelikoz jednotliva svitidla z fady NEG jsou pro montaz identicka (odli$ny je pouze
rozmér a detail skla), budou v diplomové praci popisovana pouze svitidla La Scala. Nize
na obrdzku jsou znazornény jednotlivé dily, které po nasledné montazi tvoti toto svitidlo.
Zakladem jsou samotné sklenéné komponenty, které¢ jsou rozdélené do dvou ¢asti - horni
sklenény dil oznaceny v nakresu pismenem (G) a spodni sklenény dil s oznacenim (O).
Nesmime opomenout dal$i komponent, a tim je elektricka ¢ast, kde se zejména jedna o
zarovku (L), objimku (E), kabelaz (M), svorkovnice (K), uzemmnovaci dily a dalsi.
V neposledni fad¢ svitidlo jako celek dopliiuji mechanické komponenty pies rtzné

spojovaci kryci celky az po hlavni sestavu drzéku svitidla (B).
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Obrazek €. 14 — SloZeni svitidla NEG — La Scala
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Zdroj: firemni material

4.2 ReSeni projektu metodou DMAIC

4.2.1 Definice projektu — Define

Projektové definovani slouzi k sezndmeni se s projektem. Podané informace by
mely odpovédet zejména na otazky: Co je podstatou projektu? Jaké jsou jeho cile? Jakymi
aktivitami bude cild dosazeno? Nebo odhadované naklady a piedpokladany termin
realizace. V neposledni fad¢€ pak definici projektového tymu.

Pti startu tohoto projektu byl zpracovan projektovy list, ktery prezentuje veskeré

odpovédi na dané otazky.

ZADANI PROJEKTU — projektovy list:

A. NAZEV PROJEKTU
Projektovy manazer: Petra Kohoutkové Be.

Zadavatel: Lasvit s.r.o.
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Datum zacatku: 1. 4. 2017
Predpokladané ukonceni: 20. 12. 2017

POTENCIONALNI USPORY
. Zkraceni priibézné doby vyroby svitidel

. ZlepSeni komunikace mezi kvalitou a vyrobou

B.

1

2

3. Zvyseni kvality svitidel
4. Zvyseni bezpecnosti svitidel

5. Plynuly tok vyroby

6. ZlepSeni pracovist' v rdmci bezpecnosti
7

. Lepsi orientace skladovych zasob

. DUVODY
. Nevyhovujici tok zakazky v ramci navysujiciho se obratu spolecnosti

. Bezpecnost a kvalita svitidel

C

1

2

3. Cas pro zpracovani objednavky

4. Just in time zdsobovani montazni bunky
5. Bezpecnost prace na pracovisti

6

Nevyhovujici skladové prostory — nefunkéni ptiprava pro vyrobu

D. FORMULOVANI PROBLEMU

Soucasny stav kompletniho layoutu pfedvyrobnich a vyrobnich fazi je jiz nedostacujici
nejen z hlediska prostort, ale také hlediska procesti a vyrobnich buné¢k, které nemaji zadné
standardy, vizualizaci nebo alespon n&jaké zaklady 5S, které by napomohli kompletni

zvyseni produktivity, zvySeni kvality a bezpe€nosti svitidel.

E. ROZSAH

Vstupy /Start/:
1. Popis jednotlivych procest
2. Pozadavek zakaznika

3. Proces flow diagram, VSM piedvyrobni a vyrobni faze
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Vystupy /Stop/:
1. Néavrh nového layoutu a pracovist’

2. VSM mapa nového toku procesi

Nezahrnuje:
1. Externi logistika

2. Planovani vyroby

Zahrnuje:
1. Cile spole¢nosti
2. ZlepSovani procesu
3. Komunikaci
4. ZvySeni produktivity
5

. Optimalizace vyrobnich procest

F. PRINOSY PRO ZAKAZNIKA
1. Zkraceni terminu dodani svitidel
2. Zvyseni produktivity a vykonu vyroby ve vyrob¢ a na montazi

3. Zlepseni jména a znacky firmy

CILE PROJEKTU

Velmi dilezité pred implementaci projektu je definovani cili. Cile ve velkém

meftitku definuji to, co ma projekt uskutecnit, nebo diivod jeho existence.

. Cile projektu
Zvyseni produktivity

Snizeni nekvality svitidel

w D PP

ZlepSeni pracovniho prostiedi
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USTANOVENI PROJEKTOVEHO TYMU

Jednou z prvnich véci, které autorka v projektu provedla, je zformovani zakladniho
projektového tymu béhem koncepcni faze. Tym se skladd ze zaméstnanci, ktefi maji

Siroké zkuSenosti a odborné znalosti v oblastech projektu.

lenové tymu:
Produktovy operator
Vedouci skladu
Vedouci vyroby
Vyvojovy specialista
Vedouci ndkupu

Projektovy manazer

N o a s~ w2 A

IT specialista

CASOVY HARMONOGRAM PROJEKTU

Casovy harmonogram je vyznamny pro efektivni ¥izeni projektu, dodrzeni terminti
a definovanych cili. V tomto ptipadé byly implementovany do harmonogramu jednotlivé
faze z metodiky DMAIC, doplnéné jednotlivymi milniky projektu s definovanou ¢asovou

osou. Milnikem je rozumén termin po ukonceni jednotlivé faze projektu.
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Obrazek ¢. 15 — Harmonogram projektu

Projektovy manaZér: Petra Kohoutkova Bc. Ha rmonog ra m projektu

Mésic (2017)

Kroky - popis / tyden

DEFINOVANI

Zpracovani projektovéhe zadani, definice tymu
Zpracovani ¢asového harmonogramu projektu
MERENI

Vypracovani stévajiciho schema toku zakazky
VSM mapa stévajiciho predvyrobniho toku priib&hu
Definovani vystupnich dat z VSM

Vyhodnoceni méfeni

ANALYZA

Ur&eni tzkych mist toku priib&hu zakazky
Redeni uzkych mist - Sklady

ReZeni uzkych mist - Montaz

ZLEPSOVANI

Zpracovani nového layoutu skladd

Zpracovani nového layoutu, 55 montaze
Zavedeni procesni standardizace sklad

Vyhodnoceni pfinosti
RIZENI

Nebude soucasti diplomové prace / planovano od brezna
2018

Zdroj: vlastni zpracovani

4.2.2 Méreni projektu — Measure

Popis stavajiciho stavu vyroby:

Kompletni vyroba kolekcovych svitidel probiha na plose piiblizné 1000 m2. Tato
plocha je rozdélena na nékolik dulezitych skladovych, vyrobnich a expedi¢nich segmentd.
Vyrobni prostory jsou jiz v dne$ni dobé nevyhovujici v ramci vyrobni produkce a obratu,

ktery kazdoro¢né nartsta.
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Obrazek ¢. 16 — Kompletni layout vyroby a skladovych prostor
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Zdroj: vlastni zpracovani
Jelikoz Lasvit kolekce predstavuji malosériovou vyrobu, napf. u nejopakovanéjSiho

svitidla NEG se jedna se o cca 200 ks za rok, je vyrobni plocha uréena pro vSechny druhy

svitidel a zména pracovisté je provadéna zaroven se zmeénou vyrobniho planu.

Vyvojové oddéleni:

Na tomto misté je provadén vyvoj novych svitidel. Jedna se piedevsim 0 prostor,
kde se nova svitidla montuji a provadéji se zde rizné mechanické zkousky sklenénych

komponent, v celkovém designu a funkénosti nasviceni svitidla.

Hlavni sklad:
V tomto skladu se nachazi material pfijaty od dodavatele, ktery neproSel vstupni

kontrolou spole¢nosti a nebyl tak vpustén kontrolou do vyroby svitidel.
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Kvalita (incoming quality area):

Veskery material je kontrolovan vstupnim stfediskem kvality tak, aby jednotlivé
komponenty spliiovaly nejen vizudlni a rozmérové vlastnosti predepsané vyrobni
dokumentaci, ale také vyskyt jednotlivych vad pii vyrobé skla atd. V této sekci je také
prostor na skladovani tzv. NOK dild, které neprosli vstupni kvalitou a budou reklamovany

dodavateli.

Vyroba svitidel:

Vyrobni prostor, ktery je uren k montazi jednotlivych kolekcovych svitidel s tim,

ze je vzdy stanovena vyrobni orientace svitidla dle vyrobniho planu.

Mezioperacéni sklad:

Vyrobni material, ktery prosel vstupnim sttediskem kvality a je uskladnén pro dalsi

vyuziti v zakazkach.

Expedicéni sklad:

Z tohoto skladu je expedovano zbozi do jednotlivych maloobchodnich prodejen ¢i

ptimo ke Kklientovi.

Na dalsim obrazku je graficky znazornén tok materialu z pohledu naskladiovani,
kontroly a dalSich meziopera¢nich skladovych pozic, ktery je popsan pomoci metody

»spaghetti diagram.
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Obrazek €. 17 — Spaghetti diagram toku materidlu — skladovani
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Zdroj: vlastni zpracovani

Podrobny popis toku pfi naskladiiovani:

1)

2)

3)

4)

Skladnik pfevezme dokumenty k zasilce od fidice a po jejich kontrole slozi zbozi
do vyhrazeného prostoru (INCOMING AREA). Pokud se zbozi do vyhrazeného
prostoru nevejde (napt. kvili vysce), slozi se pfed vyhrazeny prostor, pro jeho dalsi

manipulaci a naskladnéni do vyhrazeného prostoru.

Skladnik z&sobuje materidlem vstupni kvalitu a hlid4, aby byla na vstupu vzdy

jedna paleta plna (kanban).

Vsechen material po kontrole se necha ,,napfijmovat*, jsou vytistény Stitky, kterymi
se vstupni material ozna¢i a naskladni, popf. je pfedan do vyroby. Je také nutné
hlidat, aby byla na vystupu od kvality jedna paleta prazdna pro dalsi zkontrolované
zboZi.

Po kompletaci zakézky skladnik vyzvedne hotové zbozi z vyroby, to je jiz zabaleno

v originalni krabici s oznafenim a pfesune ho do prostoru vyhrazeného ke
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kompletaci palet ur¢enych k expedici (REPACKING AREA ) - zkompletuje a

zabali paletu.

5) Piipravena paleta je pfesunuta do vyhrazeného prostoru ( SHIPPING AREA), regal
(A) je urcen pro vétsi standardni zasilky. Prostor na boku regalt (B+C) a (D+E) je

urcen pro malé zasilky do 2 paletovych mist.

6) Pred nakladkou je zkontrolovano zbozi dle dodaciho listu, pokud vSe odpovida,

zbozi je nalozeno a dokumenty jsou predany fidici.

Mapa toku hodnot - Value Stream Mapping VSM

VSM — mapovani toku hodnot je analyticka technika, ktera je jednou ze zakladnich
technik filosofie Lean. Tato technika slouzi pro mapovani hodnotového toku, v nasem
pfipad¢ v pfedvyrobnim a vyrobnim toku zakazky az po expedici. Vyuziva grafického
zobrazeni toku hodnoty celkové zakdzky a je nam napomocna k hlub§imu pochopeni
celého toku, sméru produktu. Pomoci této mapy se snazime odhalit mozné ztraty, zka
mista a ditvody neefektivnich tokidl v celém systému organizace vyroby malych svitidel —

pfedevsim se jedna o hlavni druhy plytvani jako je ¢ekani, nadvyroba, defekty a dalsi.
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Obrazek ¢. 18 — Mapa toku hodnot VSM (workshop)
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Obrazek ¢. 18 znazoriuje zobrazeni soucasného toku hodnot a jsou zde definovana

oznacena uzka mista, jak v pfedvyrobni tak i ve vyrobni fazi.

Zavéry méreni

V kapitole ,,méfeni jsme urcili dulezita problémova (uzk4) mista kompletni

pfedvyrobni ¢asti zpracovani zakazky, kterd jiz zacind naskladnénim polotovarti a

komponent pro vyrobu svitidel, pfes vyrobni ¢ast aZ po samotnou expedici.

V této diplomové praci se nezaobirame jednotlivymi dil¢imi Casy na vyrobu svitidla,

jelikoz tento ¢as je zanedbatelny v ramci veskerych problémovych mist, které vyplyvaji

z toku hodnot VSM.
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Lze konstatovat, ze v rdmci méfeni bylo zjisténo a oznafeno nékolik kritickych

uzkych mist, které negativné ovliviiuji vyrobu svitidel. Mezi né patii:

a)
b)

c)

d)

f)
9)

4.2.3

NADPRODUKCE - Nefunk¢ni planovani

DOPRAVA: absolutni problematika nevhodného layotu celkovych skladovych
prostor a vyrobnich prostor

NADMERNE ZASOBY: Nevyhovujici skladové prostory — vstupni sklady,
mezioperacni sklady

CEKANI, NADBYTECNA ZPRACOVANi: Tento druh plytvanim je
charakteristicky pro stavajici vyrobni buiku, kterd jiz neni vhodnad pro
malosériovou vyrobu svitidel

ZBYTECNE POHYBY: Nekvalitni vydej materidlu na zakizku — chybéjici
material, Spatna evidence.

DEFEKTY: Vstupni kontrola materialu je nedostatecna, nevyhovujici prostory

NADBYTECNA ZASOBA: pfebytek vstupniho materialu na skladech

Analyza projektu — Analyse

Analyza uzkych mist

V piedchozi kapitole ,,méfeni, byla pozornost vénovana 1Uzké oblasti

pfedvyrobniho a vyrobniho toku zak4zky, tedy na zdsobovani a vyrobni segment.

V tomto piipadé¢ byla prace zaméfena na zékladni otazky danych procest:

Které procesy je mozné a vhodné zlepSovat?
Jak Casto tyto procesy probihaji?
Jak probihaji tyto procesy v detailu?

Jak dlouho trvaji jednotlivé ¢innosti v téchto procesech?

Voditkem k témto otazkam bylo napomocné tzv. sedm druhii plytvani ve vyrobé

neboli MUDA. V soucasnosti k sedmi druhtim plytvani pfibylo osmé, které I1ze popsat jako

nevyuziti myslenek zaméstnancli v rdmci sniZzovani plytvani a zvySovani efektivity —

potom tedy 7+1 druhi plytvani.
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Obrazek ¢. 19 — sedm druhi plytvani ve vyrobé
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Zdroj: vlastni zpracovani

Nadprodukce (1)

Pfi samotné vyrobé nedochazi k tomuto druhu plytvani. Produkt je vyroben az po
zadani konkrétniho vybéru svitidla z n¢kolika variant a v jasném poctu kusi. Zde se spise
jedna o nekvalitni planovaci systém, ktery neni schopen autonomné hlidat zakazky v ramci
terminu pozadovanych zakaznikem. Nic méné¢ tato ¢ast neni soucasti této diplomové prace,

jelikoZ se jednd o samostatny projekt, ktery je feSen separatné jinym projektovym tymem.

Doprava — transport (2)

Tak jak jiz bylo zminéno, tento problém je sméfovan na problematiku nevhodného
layotu celkovych vyrobnich a skladovych prostor. Pfedev§im se jednd o velmi
komplikovanou logistickou pfepravu veskerych dild, montaznich segmentd, které vstupuji

do zakdzky svitidla. Jednotlivé logistické cesty nejsou definovdny, zaznaceny a tedy
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nefunguji jako jasné definovany standard. Dochazi tak ke zna¢nym ¢asovym prodlevam a

dokonce i k neaplnym expedicim.

Obrazek ¢. 20 — Oddéleni baleni svitidel

Zdroj: viastni fotodokumentace, firemni prostory

Velmi casto dochéazi k pfipadim, ze je svitidlo expedovdno bez navodid a
dokumentaci. Dtivod je takovy, Ze oddéleni (kde probiha kompletni baleni a zaroven slouzi
jako prostor pro uskladnéni veskerych manuald a technickych listil) nedisponuje Zadnou
vizualizaci, ani jasnym vizudlnim procesem, jak maji byt jednotlivd baleni provéadéna.
V nejhorsich ptipadech maloobchody vraci tyto zasilky zpét do vyroby a je nutné tato
baleni doplnit. Dal§im nedostatkem tohoto procesu je naprosto nevyhovujici prostor a je

nutné kompletné tuto balici buiiku piestavét.

Nadmérné zdasoby (3)

Pti vyrobé svitidel, kde hlavni soucasti je ru¢né foukané hutni sklo, je slozité
ovlivnit nadbyte¢né zasoby ur€itych specifickych sklenénych produktl (tzv. receptura pii
tavbé skla), které se vyrabi jen v né€kterych ro¢nich ¢asovych intervalech. Na druhou stranu
je zde nutné provést zasadni inventurni informovanost o stavu jednotlivych dili a zamyslet

se nad definovanim kriticky dostupnych komponent na tkor ostatnich Casti, které lze
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domluvit s dodavateli na dodavkach JIT (Just in time). Zde je nutné se také zamyslet nad
novym skladovym softwarem, ktery bude plnohodnotnym modernim nastrojem za pomoci

carovych a QR produktovych kodi.

Obrazek ¢. 21 — Stavajici preplnéné sklady

Zdroj: vlastni fotodokumentace, firemni prostory

Cekdni (4)

V tomto sméru si Ize klast otazka, pro¢ zrovna ,,Cekani* patfi mezi nejznamé;jsi
druh plytvani? Jaké jsou vlastné pfi¢iny vzniku? V tomto ptipadé se de facto jedna o
jednoduchou formu plytvani, kdy pracovnik ¢ekd na material nebo na informace, které
vedou K sestaveni svitidla. Kompletné¢ by bylo vhodné zaméfit se na zjednoduseni a
standardizaci materialovych i informac¢nich toku tak, aby pracovnik byl vice samostatny a
proces montaze probihal autonomné v jakychkoliv situacich. Samoziejmosti je, ze zde
hraje také hlavni roli stavajici skladovy systém, ktery nedostate¢né informuje o aktualnim
stavu skladovych zasob a zaroven nedostateéné informuje o rizikovych dodavatelskych

produktech (zasoby se tenci)
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Nadbytecéné zpracovani (5)

Tim, Ze spolecnost vyrdbi produkty v malych ,,davkach® a stdle je nutné ménit
produkt vyroby, musi byt vSe pfizpisobeno pro snadnou variabilitu a individualizaci ve
vyrobé. V tomto piipadé je nutné najit kli¢ pruznosti a jit naproti malym vyrobnim
davkam s redukei €asii na zdsobovani a ptestavéni vyrobni buiiky, nez hledat slozité vzorce
na vypocet ,,optiméalnich* davek. Zde je nutné vymyslet takové pracovni prostredi (vyrobni
buiku), ktera obsahne veskera pracovni ¢innosti vedouci k sestaveni veskerych svitidel

nabizenych spole¢nosti Lasvit.

Obrizek €. 22 — Stavajici montazni stoly

£
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Zdroj: vlastni fotodokumentace, firemni prostor

Zbytecné pohyby (6)

Nejvétsi plytvani ,,pohybem* je s nejvétsi pravdépodobnosti pii vyrobé, kdy
montaznik musi absolvovat nékolik stovek metrti chiize denné a to z diivodu, Ze montazni
buniky nejsou vybaveny zadnymi nahradnimi ani zdsobovacimi komponenty pro dany
produkt. Tedy veskeré zasobovaci skladové prostory jsou vzdaleny od montaZniho
pracovisté desitky metrii, viz obrdzek nize. Jakékoliv chyba pifi vydani komponent pro

vyrobni zakazku je ,,trestdna‘“ zbytecnym pohybem montéznika.
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Obrazek €. 23 — Grafické znazornéni chuze montaznika

TTT 171

I

Defekty (7)

O defektu jako takovém se hovoii v zavislosti na vstupni kontrole, kde toto
pracovisté bylo pfizptisobeno pro malou produkci svitidel. Momentaln€ je naprosto
nefunkéni layout OK dilti (zkontrolovanych dild, které jsou vhodné pro montaz svitidla) a
dild NOK (zkontrolovanych dildi, které nejsou vhodné pro montaz svitidla). Jak je vidét na
obrazku nize, v dolnim levém rohu mél byt vyhrazen prostor pro NOK dily, ktery je
momentalné absolutné zaplnén riznym materidlem. To samoziejmé miize zpusobit, a
pravdépodobné i zpiisobuje, nevédomé spusténi nekvalitnich dild do vyroby. Nekvalitni

materidl je zjiStén az pii kompletaci dili samotnych, nebo v nékterych piipadech az u

klienta.
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Zdroj: vlastni zpracovani
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Obrazek €. 24 — PracoviSté vstupni kontroly

Zdroj: vlastni fotodokumentace, firemni prostory

NevyuZivani zaméstnancit — lidsky potencidl (8)

K tomuto druhu plytvani dochédzi ve vSech oblastech §tihlého podniku podobnym
zpusobem. Aby byly programy Stihlého managementu Uspésné, musi zapojit zaméstnance
ze vSech urovni organizace. Kazdy musi ptichazet se zlepSovacimi napady a zapojovat se

do zavadéni zlepSeni.

V tomto ptfipadé nejsou lidé v oblasti zdsobovani a vyroby vtazeni do procesu

zlepSovani a neni tak absolutné vyuzit potencial lidi.

Pokud zaméstnanec stravi nepiiméfené mnozstvi svého Casu plytvanim systému,
ma logicky o to mensi prostor k vykonu své hlavni — profesni ¢innosti, ktera firm¢ ptinasi
nejvyssi hodnotu.

Kazdy zaméstnanec nosi ve své hlavé desitky a mozna i stovky ndpadl a myslenek,
podnétii a zlepSovacich navrhi tykajicich se nejen jeho konkrétniho procesu, ktery osobné
vykonava, ale 1 ostatnich procest, jez se ve spolecnosti vyskytuji.

Jiz v rdmci zpracovani tohoto projektu jsme se presvedcili, Ze bez tzv. workshopd,

bychom nebyli schopni pracovat systémové, jelikoz je nutné komunikovat napti¢ celym
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tymem a sbirat jednotlivé mySlenky, informace od konkrétnich zaméstnanct, kteii se

specializuji na dil¢i tikony.

Obrazek €. 25 — Znalosti zaméstnancu — sdileni informaci

Zdroj: http://computerworld.cz

Jednoduchy proces jak se zjevl vytvofi informace, védomosti, pochopeni az
tvofivost a invence je zndzornén na obrazku niZe. JelikoZ zaméstnanci maji dostate¢né
védomosti ¢i znalosti ve svych procesech je zapotiebi pracovat s jejich tvofivosti a invenci

(nadpad, vynalézavost...).

Obrazek ¢. 26 — Proces jev, tvorivost, invence

N\ o : Pochopeni Tvorivost,

Zdroj: viastni zpracovani

59


http://computerworld.cz/

Zavér analyzy

Ze zavéru analyzy vyplyvaji konkrétni doporuceni, jakym smérem hledat feSeni,
aby procesy urcené ke zpracovani zajisténi zasobovani a vyroby byly co nejefektivnéjsi a
nejproduktivné;si bez jakychkoliv ¢asovych prodlev a plytvani.

Kapitol ,,méfeni a analyza“ se zamé&fila na tok materialu, pies skladovani, vyrobu az
expedici, ktery zajistujici pozadovany produkt svitidla a byly tak stanoveny zakladni cile

analyzy:

Mezi zikladni cile méfeni a analyzy bylo stanoveno a zpracovano:

- Zpracovat mapu procesu

- Zpracovat piedvyrobni toky na pracovisti
- Zachytit spaghetti diagram

- Zhodnotit vhodnost provadéni procesu

- Analyzovat zplsob organizace prace

- Zachytit pfi¢iny vyskytl vad

Dil¢i analyzy identifikovali kompletni Gzké mista stavajiciho vyrobniho procesu,
kterd jsou dale strategicky feSena v dalsi kapitole ,,IMPROVE®. JednoduSe feceno jsou
hleddna takova feSeni, kterd eliminuji jednotlivd plytvani v celém stavajicim vyrobnim

layoutu.
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5 Navrh zmén na zlepSeni pracovniho prostredi

5.1 Hledani FeSeni — Improve

5.1.1 Stihla vyroba

Celkovy prubézny cas je vysledkem spoluprace vSech subjektl, které se
podileji nejen na vyrobé samotného svitidla. Pfi¢iny dlouhych pribéznych cast a plytvani
je dualezité hledat nejen ve vyrobé, ale velmi Casto praveé i v procesech, které predchazeji

montazi svitidla.

Z méreni vyplyva, Ze vice nez 50% z pribézné doby zakazky tvofi ¢innosti v
oblasti hledani (Spatné skladovani) a ostatnich cCinnosti, které netvori pridanou

hodnotu danému produktu.

e Interni problémy komunikace mezi oddé€lenimi, lidmi a rliznymi pocitaovymi
systémy

e Komunikaéni problémy s dodavateli

e Problémy skladovaciho / planovaciho softwaru - propojeni, funk¢nost, poruchy,
nekompatibilita

o Velké zasoby nevytizenych polozek

e Velké vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti

e Nedostate¢né montazni pracovisté

Z téchto klicovych bodi plytvani byly sestaveny hlavni tfi body feSeni, které
pokryvaji tyto nedostatky. Kompletné se tedy jedna o ptepracovani nového layoutu vyroby

a skladti v souvislosti s novou montazni buiikou a novymi skladovacimi procesy.
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5.1.2 Novy Layout vyroby a skladi

Tak jak jiz bylo definovano v kapitole méfeni, kritickym uzkym mistem byly
stdvajici prostory, které jiz naprosto nevyhovovaly na ukor riistu spole€nosti a zvySovani
poctu zakazek svitidel. Z téchto divodi byla firmou zajiSténa novd budova a navrh

vyrobniho layoutu byl koncipovan do téchto prostor.

V pribc¢hu absolvovani nékolika workshopl byl hledan optimalni layout skladl a
vyroby v novém pracovnim prostfedi firmy, které by odpovidalo naro¢nosti zmén zakazek.
Na obrazku ¢. 27 je znazornén prvotni navrh kompletniho pracovisté tak, aby tok materialu
byl plynuly a navazoval na ptedchozi pracoviste.

Hlavni a dlleZitou oblasti je skladovy prostor, ktery je rozdélen do nékolika
segmentt dle orientace vstupniho materialu (plasty, kovy, sklo, elektro-komponenty a
dalsi).

Obrazek ¢. 27 — Navrh layotu pracovisté ,.flipchart“ (workshop)

Zdroj: vlastni zpracovani, firemni workshop
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Ve vyse uvedeném navrhu layotu pracovisté je navrZzeno misto, které je urc¢eno pro
vstupni kontrolu materialu. Zde je kontrolovano vstupni zbozi vstupujici ptes sklady do
ob¢hu zakazek. Oznafené komponenty symbolem ,,OK*“ jsou ndsledné¢ uskladnény do

centralniho skladu dle popisu do ptislusného regéalu a daného ¢arového kodu.

Komponenty, které neprojdou vstupni kontrolu, jsou ozna¢eny symbolem ,,NOK* a
uloZzeny na patfiéné misto s ozna¢enim NEKVALITA. V piipadé realizace zakazky je
generovan technicky list svitidla s technologickym postupem a kompletni skladovou
rozpiskou, kterd je dilezitym faktorem pro vydani veSkerych dild, komponent pro montaz
daného svitidla. K tomu slouzi prostor na vydej materialu.

Kompletni materidl na zakdzku je pfepraven k montdznimu pracovisti, které je novée
koncipovano pro moznosti zpracovani veskerych svitidel. Tato montazni buitka bude

detailngji popsdna v nasledujici kapitole.

Po kone¢né montazi svitidla pfichazi prostor pro absolutni kontrolu a testovani
v ramci zavéSeni a elektrického zapojeni, u kterého nechybi testovani teploty svételného
zdroje a funkénosti stmivani. Dilezitym faktorem je pfedev§sim mechanickd bezpecnost a

testovani uchyceni svitidel, které jsou hlidany v maximalni mife.

Na konci vyrobniho layoutu se nachdzi expedice, kde probihd jednotlivé baleni
doplnéné piislusSnymi certifikity a manudly svitidel. Po ukonceni baleni je zakdzka

ptipravena k expedici.
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Obrazek ¢. 28 — Novy layout pracovisté
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Testovaci pracovisté Expedice
. . . . . - - Prostor pro baleni a expedici

Zdroj: vlastni zpracovani, firemni workshop

V celkovém pojeti se mize zdat, ze zapracovani nového layoutu je jednoduchy
ukon. V praxi se jednd o velmi naro¢ny proces plny detaild, pfesného rozmisténi vSech
ptislusnych skladovych a vyrobnich pfisluSenstvi az po vizualizaci celkového pracovisté

(oznaceni pracovist, logistické cesty, unikové zony, skladové mista atd.).
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Obrazek ¢. 29 — Implementace nového layoutu pracovisté

Zdroj: vlastni fotodokumentace, firemni prostory

5.1.3 Montazni burika - 5S

Dulezitou pasazi nového navrhu a implementace celkového layoutu je nova
montdzni buiika, kterd byla navrhovand spole¢né s celym projektovym tymem tak, aby
novy montazni prostor spliioval vyrobni zakazkovou prestavbu, dale pak bezpecnostni a
ergonomické podminky pracovisté, které jsou dilezitou podminkou pro zdravotni stav

montaznich délniku.

Zakladni metodikou, technikou, jejimz cilem byla eliminace plytvani na pracovisti,
byla metoda 5S. V podstaté se jednalo o to, aby po zavedeni 5S bylo nové pracovisté
prehledné, bez nepotiebnych predmétd, cisté, bezpecné, vizualizované a piedevsim
standardizované. Samoziejmosti je, aby na ném probihala bezchybna vyroba a nevznikalo

nadmérné plytvani s jasnou disciplinou pracovniki.
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Myslenky, jez vedly k vytvoreni §tihlého pracovisté, jsou definované zakladnimi
ukazateli, které¢ nejsou jen o Cistoté. Pracovist€¢ ma jasné vyznacena mista pro material, je

definovana pracovni ergonomicka oblast a jsou vyznacené pristupové cesty atd.

1. krok 5S - separace, vytiidéni

Faze separace je velmi dilezitd. Na stavajicim pracovisti byly kumulovany
predméty, které tam nékdo zanechal. V navrhu nového vyrobniho layoutu bylo tedy velmi
dilezité vypracovat tzv. soupis polozek. Tento soupis je urCen pouze ke kompletaci

svitidel.

2. krok 5S - usporadej, systematizuj, vizualizuj

Tento krok je o nalezeni vhodného mista pro predméty, které zlstaly na pracovisti

po 1. kroku 5S.

Vystupem tohoto kroku je novy layout montdzni buiiky, na kterém je zachyceno
rozmisténi jednotlivych montaznich celkd a jejich pfisluSenstvi. Na obr. ¢. 30 je ukazka
layoutu, ktery se sklada z nékresu pidorysu daného pracovisté a vizualni podpory pomoci
3D obrazkl. Na obrazku jsou znazornény dilezité c¢asti z pracovisté a popsany
nazvem. PfedevS§im z diivodu, aby novi pracovnici, ktefi se zaSkoluji na pracovisti, méli
moznost si prohlédnout jednotlivé ¢asti a hlavné€ standardni rozmisténi pracovisté, které

musi dodrzovat.
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Obrazek ¢. 30 — Standardizovany layout nové montaZzni bunky

A — pfedmontaZz montovanych sestav
B — lepici technologie
C —¢isténi a priprava skla

D - pajeni

E — elektroinstalace

DNDpEEDE -
=

F —kompletace svitidla

|

STANDARD MONTAZNIHO PRACOVISTE
\
3 | H, G

o

H- prostor pro smontované svitidlo

I

f

Kabelaz, vodite Spojovaci material G — prostor pro vstupni materiél Jednotliva montaznipracovisté

Zdroj: vlastni zpracovani

Skladovaci procesy — software — skladové karty

Implementace nového software Microsoft Dynamics NAV pro skladové

hospodafstvi Lasvit.

ProtoZze spolecnost Lasvit vyuziva pro fizeni podnikovych financi software
Microsoft Dynamics NAV, bylo vhodné provést implementaci dalSiho balicku tohoto
softwaru na skladové procesy. Diky tomuto softwaru dostava firma plnohodnotnou
moznost evidence skladi. Tento systém nabizi komplexni feSeni pro fizeni skladovych

pohybt a je mozné fidit logistiku naskladnéni ¢i vyskladnéni zbozi.

Diky pfipravené a ovéfené integraci se CteCkami carovych a QR koda jsou
pracovnici schopni provadét bézné skladové tkony jako vydej, piijem, interni preskladnéni
nebo inventuru efektivné a bezchybné. Vyhodou je prace v online rezimu, kdy maji

uzivatelé neustale aktudlni ptehled o dokladech i stavu skladu.
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Obrazek €. 31 — prvni kroky zavadéni QR kodu a identifikace skladu

Zdroj: Viastni fotodokumentace, firemni prostory

Kazdy pohyb, ptibytek ¢i ubytek ve skladu, je zaznamenan a provdzan se vSemi
souvisejicimi polozkami. Uzivatel mize jednoduSe dohledat vSechny pohyby konkrétniho

zboZi od piijmu aZ po expedici a vSechny doklady, které tyto pohyby doprovazely.

Je logické, Ze se nejednd o jednoduchy tkon. V tomto sméru je nutné kompletné
implementovat veskeré polozky do elektronickych karet zbozi. To s sebou piinasi
,mravenci praci®, jelikoz kazda polozka musi byt zapsana s veSkerymi atributy, které nejen

definuji jeji popis, ale také popisuji dodavatele atd.

Tato kompletni implementace a zavedeni systému je rozdélena do klicovych aktivit:

e Novy layout skladovych regalt v ramci Stihlé vyroby
e Oznaceni skladovych regald a boxt carovymi kody

e Inventura

e Zavedena karta zbozi

e Nastaveni skladovych z4sob
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Cely proces je velmi naro¢ny na lidsky potencial, jelikoz jakakoliv chyba zapsana
do systému se samoziejm¢ negativné objevi v ramci planovani a muaze tak nepiijemné

ovlivnit expedici k zakaznikovi.

Obrazek €. 32 — postupné uskladiiovani poloZek do nového skladu

Zdroj: vlastni zpracovani, fotodokumentace firemnich prostor
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6 Zavér

Diky navrhované zméné na zlepSeni pracovniho prostfedi, 1ze konstatovat, ze se jedna
o dalsi pralomovy krok spoleénosti Lasvit. Kompletni pfestavba celych vyrobnich prostort
kolekcovych svitidel neni jen o zmén¢ layoutu, ale pfedevSim 0 nové kultufe a mysleni
lidi, jak procesy délat lépe, jednodusSeji a predevSim produktivnéji, bez zbyte¢ného
plytvani. Je logické, ze moderni spole¢nosti v dnesni dobé hledaji stale nové formy, jak byt
V konkurenci ostatnich lepsi, jak posunout své hranice v ramci zpracovani produkti a
vyvoje. Proto je tfeba, aby se danéd spolecnost neustédle zlepSovala a to ve vSech oblastech
své Cinnosti a méla chut’ investovat nejen financni naklady, ale také Gsili a lidsky potencial
na zlepSovani procest, které jsou spojeny S flexibilitou firmy, eliminaci ztrat a sniZeni

nakladu.

Spolec¢nost Lasvit ma cile nejvyssi a to stat se prvni luxusni firmou s ¢eskou tradici.
Proto nelze jen spoléhat na osvéd¢ené postupy s tim, ze nejdulezitéjsi je zaméfeni se na

bezpecnost a kvalitu svitidel v rdmci tzv. ,,Bohemia perfection®.

Cilem této diplomové prace bylo analyzovat stdvajici stav vyrobniho layoutu
kolekcovych svitidel s identifikaci slabych stranek neboli izkych mist. Pfi této identifikaci
bylo pouzito nékolik druhli nastroji primyslového inZenyrstvi tak, aby byla definovana
jednotliva problematické mista skladovych a vyrobnich prostor svitidel, za ucelem

kompletniho zlepSeni vybranych dil¢ich tsekda.

Klicovym nastrojem analyzy uzkych mist se tak stala metoda ,,7 druhl plytvani® ve

vyrobé, kterou bylo moZné vyhodnotit veskeré problematiky, definované kapitolou méteni.

Na zédklad¢ veskerych méfeni a analyz byl vypracovan novy koncept layoutu
kompletnich vyrobnich prostor, vyrobni buniky a skladovych prostor, které jsou

nejdulezitéjsi podminkou pro tvorbu nového vyrobniho systému svitidel.

Zavérem je mozné konstatovat, ze jiz pii hledani feSeni méme velmi pozitivni
vysledky, které ukazuji, ze zavedeni metody Kaizen a implementace novych feSeni se jevi

jako velmi pfinosné, jelikoz jiz v novych ,provizornich® podminkach byla testovana
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vyroba vybranych svitidel tak, aby byla zkontrolovana spravnost veskerého toku materialu

az po vystupni kontrolu v expedi¢nim oddéleni.

Velkym ptinosem je také nova flexibilni vyrobni buiika, navrhovana tak, aby tok
montdze svitidel odpovidal technologickému postupu a také ergonomii, kterd je
pfizplsobena bezpecnosti prace na pracovisti. Urcité je vhodné se zminit o novém systému
skladovych zasob, ktery byl implementovan a je nedilnou soucésti celého vyrobniho

procesu z pohledu vstupujicich komponent do vyrobniho procesu.

Dulezité je také zminit, Ze spolecnost Lasvit ¢eka v budoucnu jest¢ mnoho prace. Jak
uz zde bylo zminéno. Kaizen neni jen o procesech, ale také o mysleni lidi. To znamena, ze

vvvvvv

(fidit)* — ta nebyla soucasti diplomové prace.

To znamend, je-li problém UspéSné odstranén nebo dosazeno zlepSeni, je tieba
udélat posledni a zavéreCny krok. VSechny potfebné zmény je nutné zavést a
standardizovat do procesti nebo systému. Také je nutné se samoziejmé presvédCit, zda
zmény jsou fadné uplatiovany a zda jsou soucasti béznych kazdodennich ¢innosti. Cilem
faze ,.fizeni“ je zabezpec€eni trvalého udrzeni zlepSeného stavu, jelikoZ vSichni pracovnici

by si méli uvédomit spoluodpovédnost za kvalitu své prace ve spolecnosti.

I ptes ptinos, ktery byl prokdzan v diplomové préci, existuje nové uzké misto —
nedostatek kvalifikovanych lidi na trhu. Tuto problematiku bohuzel fesi v dnesni dobé

firmy ve vSech oborech vyroby.
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8 Seznam zKkratek

DMAIC — Define, Measure, Analyze, Improve, Control
5S — Seiri, seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke

VSM- Value Stream Mapping

OK — vhodné dily

NOK — nevhodné dily
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