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Anotace

Bakalarska prace se zabyva problematikou fizeni vyrobniho procesu, pfevazné jeho
pfedvyrobni etapy. Cilem této prace je odhaleni nedostatkii ve vybraném procesu
a nasledné navrzeni moznych opatieni k jejich napraveé. Dilc¢im cilem je objasnéni pojmi
spojenych s fizenim podnikovych procesit a popis piedvyrobni etapy v podniku Elite
Bohemia. Prace v tivodni ¢asti seznamuje s teoretickymi vychodisky z oblasti podnikovych
procesu a moderniho konceptu Lean management, jenz spole¢nostem umoziuje odhaleni
plytvani a jeho nasledné odstranovani. V tieti kapitole je dale pfedstaven zvoleny podnik,
jeho stru¢ny historicky vyvoj a vyrobkovy sortiment. Poté prace popisuje stavajici stav
vybraného procesu se vSemi jeho fazemi. Na zadkladé provedené analyzy je nasledné
soucasny stav predvyrobni etapy zhodnocen a jsou podniku navrZena opatieni k jeho

zlepSeni.

Kli¢ova slova

Proces, vyroba, ptedvyrobni etapa, konstrukéni piiprava vyroby, plytvani, Lean

management, metoda DFMEA



Annotation

The bachelor's thesis deals with the issue of production process management, mainly its
pre-production stages. The aim of this work is to reveal shortcomings in the selected
process and then propose possible measures to correct them. The partial goal is to clarify
the concepts associated with the management of business processes and a description of
the pre-production stage in the Elite Bohemia company. In the introductory part, the thesis
introduces the theoretical basis of business processes and the modern concept of Lean
management, which allows companies to detect waste and its subsequent elimination. The
third chapter further introduces the selected company, its brief historical development and
a product range. Then, the work describes the current state of the selected process with all
its phases. Based on the performed analysis, the current state of the pre-production stage is

subsequently evaluated and measures are proposed for the company to improve it.
Keywords

Process, production, pre-production stage, design preparation of production, waste, Lean

management, DFMEA method



Podékovani

Na tomto misté bych rada podékovala pani Ing. Evé Sirové, Ph.D za cenné rady, odborné
vedeni a Cas, ktery mi vénovala. Dalsi pod€kovani patii konzultantce Ing. Tereze
Chlumové, Ing. Josefu Chlumovi a ostatnim zaméstnancim podniku Elite Bohemia
za poskytnuti potiebnych informaci. V neposledni fadé¢ bych také rada podékovala sve

rodiné za podporu béhem zpracovani této prace.






Obsah

SEZNAM ZKIALEK ... ..eiiiiieiee e 13
SEZNAM TADUIEK ..o 14
NTe7A1F: 100 0] o) V4 ) B PEEPR 15
UVOU..... oottt ettt n e e st e st et s s s s e ettt s s 16
1  Teoretickd vychodiska SpPOJeNna S Fizenim proCestl........cuuurreereareerieeseenieesieeneeseenes 17
1.1 PIOCES. ... et 17
1.2 RIZENI .ot 19
1.3 Rizeni podniKOVERO PrOCESU.......c.cvovvverereereieieiereseseseeeseseeesseseseseseseseneeeeseeae s 19
14 VYIODA oo 19
1.5 VYIODNT PIOCES ...ttt ettt 20
1.5.1 Predvyrobni €tapa........ccccuvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiice e 22
1.5.2  VYrODNT €LAPA ... cceiiie ettt e 27
1.5.3  O0DYLOVA BLAPA. . ... eeeeieiieeiiieeeiiee et e e e s e st e e s e e s e e e sraeeesnaeeesnaeeennneeeas 28

2  Teoreticka vychodiska spojena s Lean managementem..........cccccvveevvveenieeesiineesiinnens 29
2.1 LEAN MANAGEIMENT. .. .eiiiieiiiiiiiiiit et e e e e e e e e s e e e e e s s nneeees 29
A o 1ot 10) Y - T PSP 30
2.3 PIYEVANT oo 32
2.3.1  Druhy PITEVANT......cooiiiiiiee et 32

2.4 KonstrukCni FMEA ..ottt 35

3 Predstaveni SPOIECIIOSTT .uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiii ettt e e 37
3.1  Charakteristika podniKu...........ccccoiiiiiiiii s 37
3.2 Strucnd historie POANIKU ......cceiiiiiiiiiiiii e 39
3.3 SOrtimeNnt POUNIKU .....ccuvieeiiit ettt e rae e 40

4 Predvyrobni etapa v podniku Elite Bohemia...........cccoooveviiiiiiiiiie 42
4.1 MetodiCKY POSLUD PIrACE. ... viieiiiee ettt ettt et e 42
4.2 ODBJEANAVKE ......vveeeiiee et a e 42



4.3 Smluvni ujedn@ni, tVOrba CENY ......ccvviiieeiie e 44

4.4  Konstrukeni priprava VITODY .......coocuviiiiiiiiiiieiiii e 44
4.4.1 Piedstaveni pocitacového programu CoreIDRAW .........cccevviiiiiiiiiiincnnn, 46

45  Technologickd priprava VYTODY ......cccoiiiiiiiiiieiiiieiiiie e 49
4.6  Organizacni PriPrava VYTODY ......ccoiiiiiiiiiiiiiieiiie e 49
4.7 SKIAHOVANI ... 50
Zhodnoceni @ NAVIhyY Na ZIEPSENT .....eevviieiieiieiiee e 51
ZLAVET ..ottt et 55
Seznam PIHION.......ooiii 56

12



Seznam zKkratek

TPV Technické ptiprava vyroby
FMEA Failure Mode and Effect Analysis
DFMEA Design Failure Mode and Effect Analysis

RPN Risk Priority Number

13



Seznam tabulek

Tabulka 1: PriNCIPY LEAN......coiiiiiiiiiie it 31
Tabulka 2: Hlavni odbératelé podnikul ...........ccoouiiiiiiiiiiiic e 38
Tabulka 3: Z&kladni programy COrelDRAW X8........ccooueiiiiiiieiieiieieee e 47
Tabulka 4: Navrh ke ZIepSeni €. 1 ....oviiiiiiiiiiieiii e 52
Tabulka 5: Navrh ke ZIepSeni €. 2 .....ovviiiiiiiiiicic e 53

14



Seznam obrazkua

ODbrazek 1: ALFIDULY PIOCESU ....oiuveiieitieiieee ettt 18
Obrézek 2: Obecné schéma transformace PrOCESU .......ccuuevereerieerieerieeiieie e 20
Obrézek 3: Etapy VYrobnino PrOCESU........cc.iiiiiieiieiieiee e 21
Obrazek 4: Casti technické PHPIaVy VYTODY .......ovruiuiieiieeieieeeecceeeeieiee e 23
Obrazek 5: USPOTAdAnt VITODY ......ccouviiiiiiiiiiieiiie e 27
Obradzek 6: Druhy PIVEVANT .......cooiiiiieicc e e 33
Obrézek 7: Export podniku Elite BONEMIA .........civeiiiiiiiiiieiecee e 38
Obrézek 8: Vyrobni plan L 100 _5_02 Pb ....coeiiiiiiieiieeee e 40
Obrazek 9: Montazni ndvod lustru L 208/6/03..........ueviiiiiiiiiiiieee e 45
Obrézek 10: Fotografie lustru L 208/6/03...........cccooiiiiiieiieiie e 46

15



Uvod

V soucasném svété neustalych zmén, zavadéni novych postupu a technologii je pro
spole¢nosti, které chté&ji byt konkurenceschopné, nezbytnd snaha o nasledovani téchto
principi, zlepSovani veskerych podnikovych procesi a otevienost novym metodam
umoziiujicim odstranovani chyb a nedostatkd. Jeden z modernich koncept v tomto pojeti
predstavuje Lean management, jenz pomoci mnoha metod umoznuje odhalit a odstranit

nezadouci zdroje plytvani a vytvofit tzv. $tihly podnik.

Cilem bakalatské prace je odhaleni nedostatkii v pfedvyrobni etapé vybraného podniku
a navrZzeni moZnych opatteni k jejich napravé ¢i Uplnému odstranéni. Dil¢i cil predstavuje
provedeni literarni reSerSe, kterd seznamuje s tématem ftizeni podnikovych procest,
nasledné popis piredvyrobni etapy ve vybraném podniku a zhodnoceni procesu. Zvolenym
podnikem pro tuto bakalaiskou praci je spole¢nost Elite Bohemia, se sidlem v Semilech,
zabyvajici se vyrobou klasickych kiistalovych ovéskovych lustri. Firma tak pokracuje

Vv rozvoji tradi¢niho sklaiského primyslu v oblasti severnich Cech.

Bakalaiska prace je rozdélena do dvou zakladnich ¢asti. V prvnich kapitolach jsou
vymezeny zakladni pojmy v oblasti fizeni podnikovych procest, hlavni pozornost je zde
vénovana piedvyrobni etapé v procesu vyroby. Nasledné je piedstaven pojem Lean
managament, jeho principy, pojem plytvani a jeho nejCastéji se vyskytujici podoby
v podnicich. V analytické Casti prace je na uvod charakterizovan vybrany podnik, jeho
stru¢na historie a vyrobkovy sortiment. Nasleduje analyza piedvyrobni etapy, predev§im
konstruk¢ni piipravy vyroby, ve zvolenem podniku. Na zaklad€ popisu vybraného procesu
je nasledné provedeno jeho zhodnoceni a podniku jsou navrzeny mozné cesty k odstranéni

zjisténych nedostatkd.
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1 Teoreticka vychodiska spojena s Fizenim procest

Tato cast prace se zabyva definovanim zakladnich pojma v oblasti fizeni podnikovych
procesu. Nejprve je vysvétlen pojem samotného procesu, nasledné fizeni a vyroby. Déle je
vymezen vyrobni proces, se vSemi jeho etapami, kdy je nejvétsi pozornost vénovana

predvyrobni etapé.

1.1 Proces

Svozilova (2011) definuje proces jako sled Cinnosti, které logicky nasleduji a pfi nichz
za vyuziti aktivniho puasobeni obsluhujiciho persondlu, a to jak intelektudlniho, tak
manualniho, vznika produkt nebo sluzba, ktera ma piinést hodnotu kone¢nému uzivateli,

tedy zékaznikovi.

Proces se sklada ze souboru cinnosti, jeZ jsou provadény v koordinaci v organiza¢nim

a technickém prostiedi. Tyto aktivity spole¢né realizuji obchodni cil (Weske, 2012).

Dle Jurové et al. (2016) jsou procesy typické svymi charakteristickymi vlastnostmi, ¢ili
atributy, které by se mély vyskytovat ve vSech procesech v dané organizaci. Je nezbytné
tyto charakteristiky znat, nebot’” podniku pfinaseji veSkeré potiebné informace. Jedna
se naptiklad o cile procesu, ukazatele vykonnosti, vlastnika procesu a piedpisy, které

nemohou byt poruSeny a jez identifikuji vstupy na vystupy.

Proces je vymezen jako soubor c¢innosti, které jsou logicky oddélitelné, vzajemné
propojené a pieménuji vstupy na zadané vystupy. Procesy je mozné ¢lenit z riznych
hledisek, zékladné jsou vsak Clenény na tzv. klic¢ové, pomocné a fidici procesy. V piipadé
klicovych ¢ili hlavnich procest se jedna zpravidla o souvislosti s vyrobky nebo sluzbami,
jsou hlavnim diivodem existence podniku. Jejich ucelem je tvorba ptidané hodnoty pro
zakaznika. Uplatnéni pomocnych neboli podptirnych procest spoéiva v podpofe procest
klicovych, a to napt. dodavanim vstupt, zdroji atd. Maji za cil obstarani podminek pro
uspés$né vykonavani procesu prostiednictvim dodavani vyrobki nebo sluzeb. Tretim typem

procesti jsou procesy fidici, tedy manazerské, které zajiStuji fungovani podniku, sami
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o sobé& nepfinaseji zisk. Piikladem muize byt planovani nebo vytvareni strategii (VVochozka

a Vachal, 2013; Jurov4 et al., 2016).

Atributy, jez jsou pro podnikoveé procesy typické, zobrazuje nésledujici schéma.

je
opakovatelny
ma svij
ocenitelny
vystup

ma svého
zékaznika

ma sva Atributy ma méfitelné

omezeni procesu parametry

ma svého
vlastnika a
spravce

ma jasné
hranice
navaznosti
na jiné
procesy

Obrazek 1: Atributy procesu

Zdroj: vlastni zpracovani (dle Jurové et al., 2016)
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1.2 Rizeni

V obecném smyslu je fizeni chapano jako informac¢ni pisobeni mezi jednotlivymi systémy
— subjektem a objektem fizeni, neboli systému fidiciho a fizeného. Tento vliv probiha

se zpétnym propojenim, které vyvolava u fizeného systému cilové chovani.

V §ir§im pojeti se fizenim rozumi soubor nejriznéjSich usmériovacich zasahi, k nimz je
fazeno planovani, organizovani, regulace, rozhodovani, kontrolovani, motivovani atp.
Rizeni predstavuje subjektivni specializovanou &innost, ktera je nevyhnutelna v rtiznych
organiza¢nich celcich. Jedna se o cilevédomou cinnost lidi, jenz vyplyva z podstaty
procesti transformace. Cilem je stanoveni spravnych cilii organizace a navrzeni

optimalnich prostiedku a cest k jejich dosazeni (Vochozka a Vachal, 2013).

1.3 Rizeni podnikového procesu

Rizeni podnikovych procest je zalozeno na pozorovani, ze kazdy produkt, ktery podnik
piinasi na trh, je vysledkem fady provedenych Cinnosti. Podnikové procesy jsou klicovymi
nastroji pro organizaci téchto ¢innosti a dale pro lepsi pochopeni jejich vzajemnych vztaht

(Weske, 2019).

Dle Svozilové (2011) je ftizeni procesu souborem dil¢ich cinnosti, jez se zabyvaji
korigovanim procesnich toka, kontrolou vykonnosti a kvality, hodnocenim, zda
se podnikem dosazené vysledky shoduji s plany, a nasledna optimalizace vykonu procest

V organizaci.

1.4 Vyroba

Vyrobu lze definovat jako pfeménu vyrobnich faktorli na ekonomické statky a sluzby,
které maji za cil uspokojeni potieb zdkaznikl. Vyrobni faktory pfedstavuji vyrobni zdroje,
které jsou pouzivané ve vyrobnim procesu. Tyto faktory jsou popsény v kapitole

1.5 Vyrobni proces.
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Vyroba musi byt zaméfena zpravidla na zékaznika, nebot’ teprve jim provedeny nakup
potvrzuje, Ze ¢innost vyrobce byla smysluplna a ptinesla zadkaznikovi jim o¢ekdvany uzitek

neboli tzv. hodnotu pro zékaznika (Vochozka a Vachal, 2013).

1.5 Vyrobni proces

Vyrobni proces je povazovan za jeden z primarnich procesti v podniku. Jedna se o ucelny
postup operaci, pfi nichz dochazi k zamérnému propojeni vSech vyrobnich faktord, pii
ptimém, ¢i neptimém zapojeni pracovnika a dochazi tak k pfeméné materialu na hmotné

statky (Vochozka a Vachal, 2013).

Pomoci vyroby dochazi k uspokojeni potfeb zadkaznikli prostiednictvim vytvofenych
vécnych statkl a sluzeb. Ve své podstaté je vyroba ti¢elnou kombinaci vstupnich faktort,
pomoci jejichz transformace vznikaji vystupy, tedy vécné vykony ¢i sluzby, jak je

znazornéno na obrazku ¢. 2 (Tomek a Vavrova, 2014).

- N P TRANSFORMACE
* pracovni sila

( )
* statky
 material Y X * sluzby
. Wb p * premena vstupu
vybaveni na vystupy
* energie
« informace

\ . J/ — >
VSTUPY VYSTUPY

Obrazek 2: Obecné schéma transformace procesu

Zdroj: vlastni zpracovani (dle Tomka a VVavrové, 2014)
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Mezi hlavni vyrobni faktory, tedy zdroje vyuzivané ve vyrobnim procesu, jsou fazeny:

e Piirodni zdroje (pida).

e Préce.
o Kapital.
e [nformace.

Pojem ptida predstavuje veSkeré ptirodni zdroje, a to ornou padu, lesy, zdroje nerostnych
surovin, vodu i vzduch. Prace oznaCuje veskeré lidské zdroje, jez jsou uplatnitelné
Vv procesu vyroby. Nejvyznamnéj$i tlohu zde ma kvalita pfislusniki managementu.
Kapital Ize ¢lenit na realny a finanéni. Pod pojmem redlny kapital jsou rozumény vyrobni
faktory, které vznikaji v pribéhu vyroby a jako vstupy jsou poté uplatfiovany v dali
vyrobé. Posledni hlavni vyrobni zdroj pfedstavuji informace, které se v pribéhu let stavaji

stale vyznamnéjSimi (Keikovsky a Valsa, 2012; Vochozka a Vachal, 2013).

Vyrobni proces zpravidla probiha v jednotlivych etapach. Vysledny produkt vznika
uréitym vyrobnim postupem, ktery se sklada ze sledu operaci, jeZ jsou presné stanoveny

technologii. Tento proces je zobrazen na obrazku ¢. 3 (Synek, 2011).

Ptedvyrobni etapa
Vyrobni etapa

Odbytova etapa

Obrazek 3: Etapy vyrobniho procesu

Zdroj: vlastni zpracovani (dle Synka, 2011)
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1.5.1 Predvyrobni etapa

Pod pojmem piredvyrobni etapa, téz ptiprava vyroby, je rozumén soubor technicko-
ekonomickych Cinnosti firmy, jenz ma za ukol vypracovéani efektivniho feSeni vyrobku,

zpusobu vyroby, jeji organizace a vybaveni (Jurova et al., 2016).

Do predvyrobni etapy je zatazena technicka ptiprava vyroby. ,,Technickd priprava vyroby
(v praxi bézné oznacovana jako TPV) je soubor vzdjemné spjatych cinnosti vyrobniho
podniku, jejichz ukolem je pripravit technicky a ekonomicky ucelné a efektivni reseni
produktu, technologie a organizace vyroby v souladu s pozadavky trhu (nabidka reseni
techto potieb), s vlastnimi ekonomickymi i mimoekonomickymi cili firmy a konecné
v souladu s kapacitnimi a technologickymi moznostmi* (Tomek a Vavrova, 2014, s. 52).
Podnik musi TPV uspésné zajistit, nebot’ bez ni nemiize zahajit vyrobu, zajistit jeji priab&h
a plnit terminované dodavky svym zakaznikim. V pribéhu TPV vznikaji potiebné
materidly pro kalkulaci, a tedy i1 pro tvorbu cen, mzdovy systém, planovani pracovniki

a jejich rozmist'ovani ve vyrobnim procesu.

To, jak podnik provede svou TPV, ma vliv nejen na vlastni uplatnéni na trhu, pfeziti firmy,
nebo jeji expandovani, ale takeé na ostatni podniky dodavatelsko-odbératelského fetézce,

tedy na dodavatele ¢i odbératele (Tomek a Vavrova, 2014).

Stimto nazorem souhlasi i ostatni autofi. Technicka ptiprava vyroby vyznamnym
zpusobem ovlivituje efektivnost vyrobniho procesu a hodnotu vyrobki v o¢ich zakaznika

(Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019).

Vysledkem technické ptipravy vyroby je vytvofeni technické dokumentace, ktera slouzi
k n¢kolika Géelim. Jedna se o zakladni podminku pro dodrzovani technologické kazné.
Umoznuje jednoznacné fizeni vyrobniho procesu a predavani vyrobnich zkuSenosti, jez
také uchovava. Dale slouzi k usnadnéni a urychleni pfedavani vyroby a napomaha vyrobni
soutinnosti.  Jeji podklady jsou vyuzivany k firemnimu planovani, rozpocetnictvi,
kalkulaci, vedeni ucetnictvi, statistik a operativni evidence. Vytvati zdklad pro pravni

ochranu technické tvarci ¢innosti (Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vaviina, 2019).
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TPV byva vzhledem Kk rozsahu ¢innosti roz¢lenéna do tii ¢asti, jak zobrazuje nésledujici

obrazek ¢. 4.

m 1) konstrukcni ptiprava vyroby

ml 2) technologickd ptiprava vyroby

mml 3) organizacni ptiprava vyroby

Obrézek 4: Casti technické piipravy vyroby

Zdroj: vlastni zpracovani (dle Tomka a VVavrové, 2014)
Konstrukéni priprava vyroby

Ke konstrukénimu feSeni mulze firma pfistoupit v momenté, kdy ma jiz dostatek
potiebnych informaci k vyvoji ¢i inovaci a zna-li cil ptipravy vyrobku (Tomek a Vavrova,
2014).

Dle Synka (2011) se v této fazi pozornost soustfed’uje na vlastni technické parametry
vyrobku a jeho navrzeni. Byva zde vytvofen a testovan prototyp nového vyrobku

a provadéno jeho porovnani s jiz existujicimi vlastnimi i konkurenénimi vyrobky.

Jelikoz se dle Tomka a Vavrové (2014) jedna o pomérné dlouhy cyklus, byva casové

kracen na jednotlivé etapy:

e Zpracovani navrhu produktu.
e Konstrukéni feseni produktu.

e Spoluprace konstruktért pti technologické ¢asti a pti rozbéhu vyroby.

Navrh produktu by mél byt odvijen z komparace vice variant a rozhodnuti o té nejlepsi.
»Vlastni navrh se zabyva jednim vybranym namétem a obsahuje podrobné rozpracovaini
udajit o vyrobku, jeho castech, obsahuje vykres hlavnich dilii, sestav a casti podrobna

funkcni schémata, energetickda schémata, jakoZ i ndavrh technickych podminek vyroby,
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zkouSeni, prejimani a provozu, stejné jako informace o vychozich materidlech,
kompletacnim obchodnim zboZzi, pripadné o dalsich kooperacich* (Tomek a Vavrova,
2014, s. 53/54). Podstatnou soucast technického projektu tvofi také technicko-ekonomické

zdivodnéni konkrétniho ptistupu ke konstrukei.

Z pocatku, kdy je zvolen konkrétni namét produktu, se pracuje s velice hrubymi prototypy.
MiZe se jednat o papirové nacrty nebo nakresy v zakladnich pocitacovych programech.
S postupem procesu by se mél prototyp priblizovat findlni verzi produktu. Tedy mél by
vypadat a fungovat téméf totozné jako konecny vyrobek. Cilem je, se co nejdiive
propracovat k fyzickému prototypu. Tomuto prototypu bude s nejvétsi pravdépodobnosti
predchézet série skic, tedy nakrestt moznych alternativ vyrobkd. Nejvétsi vyhodou skic je
jednoduchost a rychlost jejich vytvoreni. Na druhou stranu vystihuji pouze vizualni podobu
vyrobku, a tak nemohou spolehlivé predvést fungovani produktu. Proto jsou vyuzivany
pievazne v rané fazi procesu rozvoje a jsou vyuzivany pro predloZzeni navrhu potencialnim

zakazniktim.

Revoluci v tvorbé fyzickych prototyp vyrobku ptedstavuje 3D tisk. Jedna se o metodu,
jez na zakladé pocitatového modelu umoziuje vytvorit témét jakykoli objekt. Diky této

technologii lze snadno a levné vytvaret prototypy vyrobki (Srpova a kol., 2020).

Konstruk¢ni feSeni produktu, popiipadé vyroba a ovéfeni prototypu, ma za cil ovéfit,
zda je produkt redlny a zda bude na trhu uspésny. Prototyp piedstavuje prvni zkuSebni
vyrobek, ktery prochazi provoznimi zkouskami. Vysledky téchto zkousek jsou uvadény
Vv nalezitych protokolech. Vedle prototypu jsou do souhrnu podklada dale fazeny vykresy,
montazni a rozvodnd schémata, konstrukéni rozpisky, seznam pievzatych

a normalizovanych soucasti atp.

Opakovana vyroba zpravidla nasleduje po tzv. ovéfovaci neboli nulté sérii, ktera je
vyrabéna na zdkladé nového technologického postupu, pfi navrzené organizaci vyroby tak,

aby byla ovétena vhodnost zvolené technologie a organizace vyroby.

Jedné-li se o konstrukéni piipravu sériové vyroby, jde o upfesnéni a doplnéni informaci
a podkladi, které jsou potiebné k zpracovani technologie a vlastni vyrob¢, jako naptiklad

vykresy a konstruk¢ni schémata.
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Vykresy maji za cil znazornit vyrobek jako celek, se vSemi jeho ¢astmi — od dilt az po
vysledny produkt. Dily pifedstavuji prvotni ¢&ast, ktera byvd vyrobena z vychoziho
materialu. Nasledné jsou znazornény podsestavy a sestavy, jez jsou vysvétleny v kapitole

1.5.2 Vyrobni etapa (Tomek a Vavrova, 2014).
Technologicka priprava vyroby

Béhem technologické piipravy vyroby dochazi k rozhodnuti, jakym zplsobem bude
provadéna transformace materidlu na vysledny produkt. Dale je vtéto fazi feSena
materialova, pracovni 1 kapacitni naro¢nost produktu. Ztohoto wvyplyvd fakt,
ze technologickd ptiprava vyroby vyrazné ovlivitluje ekonomiku vyroby (Tomek a

Vavrova, 2014).

S timto tvrzenim souhlasi i Jurova et al. (2016). Ukolem technologické piipravy vyroby je
stanoveni, jakym zpusobem, tedy za pouziti jaké technologie, bude vyrobek vyroben,
montovan, zkousen, kontrolovan a chranén obalem. Dale je feSeno na jakém zafizeni,
za pouziti jakého naradi bude vytvoien a jaké profese a kvalifikace musi byt pracovnici,
kteti ho zhotovuji. Podstatnou otazkou je take za jakych podminek (technickohospodaiské

normy) a jakym zptisobem s nim manipulovat a jak jej provozovat.
I tuto fazi je mozné roz¢lenit do dil¢ich Casti:

e Technologicka ptiprava vyroby prototypu.
e Technologicka piiprava sériové vyroby.

e Spoluprace pii sefizeni a rozbéhu vyroby.

V technologické pripravé vyroby prototypu je obsazen pomérné Siroky soubor ¢innosti
spocivajicich v detailnim feSeni a rozpracovani vSech ohledl technologie vyroby. Jednim
z hlavnich tkold je kontrola vykresu z technologického hlediska. Déale pak vypracovani
ramcovych technologickych postupi a vypracovani jednotlivych technicko-hospodatskych
norem spotieby vyrobnich Ciniteld. V této fazi také dochazi k vypracovani seznamu
polotovarti vlastni vyroby, jejich technologickych vykresti a ureni ¢asti zpracovavanych

v soucinnosti (Tomek a Vavrova, 2014).
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Technologicka priprava sériové vyroby reprezentuje detailni zpracovani pfedchozich
Cinnosti, a to dle vysledkii ovéfeni prototypu. Spociva ve vypracovani podrobnych

technologickych postupu a v konstrukci specialnich nastroji, nafadi a ptipravka.

I technologicka ptiprava vyroby musi byt dokumentovana. V hromadné a sériové vyrobé
jsou sestavovany navodky, které obsahuji podrobny popis operaci, jez slouzi jako podklad
pro praci vyrobnim délnikiim. V navodce Ize nalézt ¢islo a popis operace, ¢islo a oznaceni
pracovisté, udaje o pouZitém materidlu, natradi, nastrojich a ptipravcich, a dale udaje o Casu

prace.

Technologicky postup zahrnuje Gdaje 0 technologickém sledu vSech operaci a je

podkladem pro kontrolu a fizeni vyroby.

Ulast pii sefizovani a rozb&éhu sériové vyroby spociva v kontrole realizace
technologickych tc¢elti a opatfeni, jejich nasledné pieneseni do praxe, a v odstranéni

zjisténych nedostatki (Tomek a Vavrova, 2014).

Organizaéni priprava vyroby

Treti Cast pripravy vyroby, tedy cast organiza¢ni, tvoii spolupraci slozek vyroby
s konstrukei, technologii a slozkami vyroby zajistujicimi, coz je napf. nakup, energetika,
nastrojarna apod. Je sem zafazeno predevSim uspoiddani vyrobniho procesu
a materialového toku, rozhodnuti o pouziti pomocnych a dopravnich zatizeni, zacvik
pracovnikii a v neposledni fadé také zajisténi kooperacnich vztahi (Tomek a Vavrova,

2014).

Uspotadéani vyrobniho procesu by mélo byt optimalni z vécného, prostorového i ¢asového

hlediska (Martinovi¢ova, Kone¢ny, Vavtina, 2019).
Projevujici se vyvojové tendence piipravy vyroby v souc¢asné dobg:
e automatizace pfipravy vyroby

e zvySovani pruznosti ¢innosti v pfedvyrobni etapé

e integrace technologickych, pomocnych a obsluznych procest
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e integrace piedvyrobnich a vyrobnich procest
e integrace software

(Martinovicova, Kone¢ny, Vaviina, 2019)

1.5.2 Vyrobni etapa

Na vyrobni proces z hlediska vazeb vznikajicich béhem vlastniho procesu transformace
(tedy vyrobni etapy), je nahlizeno jako na pribéh tfi po sob&é nasledujicich fazi, jak je

ziejmé z nasledujiciho obréazku.

Piedzhotovujici Zhotovujici Dohotuvujici

faze faze faze

Obrazek 5: Usporadani vyroby

Zdroj: vlastni zpracovani (dle Jurové et al., 2016)

Prvni vyrobni fazi je tzv. pfedvyroba, béhem které je vyrabéno nejvice shodnych ¢asti pro
v§echny vyrobky — neboli vyroba ve vétsich ekonomickych vyrobnich davkach. Zpravidla
se jednd o zékladni dily jednoduché povahy, které jsou piimo zhotovené zakladnimi
technologickymi operacemi z piedem nakoupeného materialu. Konkrétné napt. obrabéni,

tvateni, povrchové upravy apod.

Nasleduje zhotovujici faze, nazyvana téz jako predmontaZz, b&hem niZ jsou vyrab&ny
zakladni podsestavy, piipadné sestavy. Podsestavy tvoii dil¢i funkéni celky produktu, které

sami o sob&é nemohou zdkaznikim plnit poZadovanou funkci, ale mohou byt napf.

vvvvvv

samostatné plnit komplexni pozadovanou funkci, jsou sestavy.

Posledni vyrobni fazi je tzv. montaz, pti které dochazi ke kone¢nému zhotoveni findlnich

produktli. Findlni produkty ptedstavuji konecny vysledek vyrobniho procesu, ktery je bud’
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standardniho charakteru, nebo plné ptizptisobeny pozadavkim individualniho zakaznika

(Tomek a Vévrova, 2014).

1.5.3 Odbytova etapa
Posledni etapou vyrobniho procesu je odbytova etapa (jindy uvadéna téz jako po-vyrobni).
V této fazi dochézi k tzv. obsluznym procesim, mezi které jsou dle Synka (2011) fazeny

zejména tyto ¢innosti:

e Skladovani.

e Doprava.
e Baleni.
e Kontrola.
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2 Teoreticka vychodiska spojena s Lean managementem

Tato kapitola pfedstavuje fenomén konceptu Lean managament a pojmy s nim souvisejici.
Seznamuje s principy tohoto pojeti. Je zde piedstaven pojem plytvani a jeho nejcastéjsi

podoby vyskytujici se v podnicich. Na konci kapitoly je pfedstavena metoda DFMEA.

2.1 Lean management

Pojem Lean management (v piekladu $tihlé fizeni) je chapan jako systematicky a velice
zaméfeny piistup k vedeni uéeni, vzdélavani a praxe zaméstnancd v principech Lean
a filosofii v celém podniku. Lean management zahrnuje individudlni i kolektivni plan
transformace nasazeni §tihlého vzdélavaciho systému, §tihlého sociotechnického systému

a systému fizeni $tihlé zmény (Charron, et al., 2015).

Lean management je popisovan jako soubor nastroji pro identifikaci a eliminaci odpadu

(Charron, et al., 2015).

Dle Svozilové (2011) byla metodologie Lean puvodné vyvinuta za Ucelem zlepSovani
procesii v oblasti primyslové vyroby. Postupem Casu se vSak rozsitila i v dal§ich oborech,

a to predevsim v oblasti sluzeb a administrativy.

V oblasti Lean managementu jsou vymezovany dalsi pojmy, které spolu Gzce souvisi, a to
Lean manufacturing, popiipadé Lean production (Stihla vyroba), nebo Lean company
(Stihly podnik).

Lean production ($tihla vyroba)

Hlavnim cilem S§tihlé vyroby je takova zména soucasnych a navrh novych vyrobnich
procest, ktera by zajiStovala zkraceni pribézné doby vyroby a odstranéni vSech druhti
plytvani tak, aby soucasné dochdzelo k vyraznému ristu produktivity prace a poklesu

vyrobnich nakladd (Gros, Baranéik a Cujan, 2016).

Obdobny pohled na §tihly podnik maji i Vochozka a Véchal (2013), kteti uvadéji, Ze se
jedna o novy strategicky koncept, jez hlavni diraz klade na plnéni pozadavki zakaznikt

a usporné hospodareni se v§emi zdroji.
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Lean company (Stihly podnik)

Pod pojmem $tihly podnik Vochozka a Mula¢ (2012) rozumi souhrn opatieni ke snizovani

provoznich nakladt a predevsim podnik jako takovy.

V stihlé organizaci ma management obvykle dvé hlavni funkce, a to konkrétné: udrzovani
nebo tizeni (kontrolovani) stavajicich procest a zlepSovani stavajicich procest. V soucasné
dob¢ pisobi velké mnozstvi spole¢nosti v ramci urcité formy filosofie fizeni rizik nebo
omezeni nakladi, kterda se zabyva funkci fizeni Udrzby. V tomto prostiedi se manazefi
potykaji s kontrolou spravy aktiv, spravy zdroji a fizeni rizik a soucasné jsou povéfeni
zlepsovanim vykonnosti organizace, tedy fizenim vykonu. Rizeni vykonu, jakozto primarni
zaméfeni Stihlé organizace, probihd prostfednictvim programil neustalého zlepSovani, které
se zaméfuji na vzdé€lavani, rozvoj socialné-technického a efektivni fizeni zmén (Charron,

et al., 2015).
Vochozka a Mula¢ (2012) charakterizuji §tihly podnik souhrnné v nasledujicich bodech:

e Stihlost, jednoduchost a piehlednost proces.

e Uplatnéni zdravého rozumu a jednoduchych piistupt k fizeni procest a ¢innosti dle
pozadavku zékaznika.

e Zkraceni doby potiebné k provadéni ¢innosti.

e Vyuzivani kapacit na aktivity pfidavajici hodnotu vyrobku, popf. sluzby z pohledu
zakaznika.

e Omezeni zbytecného plytvani.

e Omezeni zasob materidlu, jejich jednoduché fizeni, a tim zlepSeni finan¢nich tok.

e Omezeni nakladu.

2.2 Principy Lean

Nésledujici tabulka pfedstavuje principy, z nichz vychazi vSeobecné uZzivané piistupy

Lean.
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Tabulka 1: Principy Lean

Princip Lean Charakteristika
Hodnota je definovéana jako vyrobek nebo
e Urceni hodnoty z pohledu | sluzba, kterd uspokojuje urcitou potiebu

zakaznika procesu

zakaznika a je mu poskytovana v Case

a Vv ceng, ktera odpovida jeho predstavam.

Identifikace ¢innosti, jez se podileji

na postupném vytvareni hodnoty

Proces je sled Cinnosti, jeZ se na tvorbé
hodnoty odrazeji, od samotného navrhu
vyrobku az po jeho piedlozeni
zakaznikovi, od objednavky k dodavce,
a od materidlti, ze kterych ma byt produkt

zhotoven, az po kone¢ny vyrobek.

Uvedeni procesii do pohybu

Podnikové procesy rusi predstavy o diive
Casto  uzivaném  rozdélni  podnikl
do samostatnych oddéleni a kazdému
ucastnikovi umoziuji piispét K tvorbé

vysledné hodnoty.

Rizeni potiebami zakaznika
(princip pull)

Proces je vyvolan tehdy, kdyz zdkaznik
pozaduje konkrétni vyrobek nebo sluzbu.
Tento pfistup nahrazuje tradiéni vyrobu
na sklad, jenz nezohlediiuje pozadavky

zakaznika.

Snaha o dosaZeni dokonalosti

Ptedstavuje usili o snizeni ¢asu, nakladu,
potiebnych prostor, chyb a zavad pii
souCasném  vytvafeni vyrobkl  nebo
poskytovani sluzeb navrzenych

ke spokojenosti zakaznika.

Zdroj: vlastni zpracovani (dle Svozilové, 2011)
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2.3 Plytvani

Plytvani, v literatufe casto vystupujici pod japonskym pojmem ,muda“ (v piekladu
,odpad®), chape Imai (2012) jako cokoliv nebo jakoukoliv ¢innost, ktera nepiidava
hodnotu.

Svozilovd (2011) pojem plytvani definuje témét totozné: Z pohledu procesu jsou
plytvanim cinnosti, materidlni nebo funkéni soucasti produktu nebo procest, které

nepfispivaji k tvorbé hodnoty, jeZ je ocekavana.

Pii analyzovani vyrobnich procesii je mozné objevit nejen zjevné, ale i skryté druhy
plytvani. Jiz z ndzvil je ziejmé, Ze zjevné plytvani lze odhalit pomérn€ snadno, skryté
druhy plytvani vSak obtiznéji. ,,At" jiz se jednd o zjevné nebo skryté plytvani, zZdadné
nepridava hodnotu pro zakaznika a je tieba ho eliminovat“ (Vochozka a Vachal, 2013, s.
474).

Pfi odstranovani plytvani je tteba posoudit viditelné zlepSeni procesu a skute¢né zlepsSeni
procesu. Piikladem viditelného vylepSeni muze byt snizeni manipulace s materialem
vybudovanim automatickych dopravnikd ¢i vybudovani regalovych skladt pii velkych
zasobach apod. Toto zlepSeni vSak jest¢ nemusi znamenat zlepSeni skute¢né. Organizace
zde bude zdokonalena, ale problém (zde ztraty pfi manipulaci s materidlem a velké
skladové materialy) pretrva. Ke skutecnému zlepSeni dojde teprve v okamziku, kdy budou
znamy problémy a jejich pfiCiny. Podnik musi tedy nejprve zanalyzovat aktudlni stav

a teprve nasledné provést zlepseni (Jurova et al., 2016).

2.3.1 Druhy plytvani
Jak uvadi Svozilova (2011), plytvani se vyskytuje v ur¢ité mife a form¢ v kazdém procesu.

Jednotlivé druhy plytvani, jez se Casto v podnikovych procesech objevuji, jsou zobrazeny

na obrazku ¢. 6 a nasledné podrobnéji popsany.
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Nadvyroba

Nevyuziti
potenciélu
pracovniki

Nadbytecné

pii
zpracovani

virobki zmetku

Nadbytecna

prace

Obrazek 6: Druhy plytvani

Zdroj: vlastni zpracovani

Plytvani zptasobené nadprodukci

Tento druh plytvani vznika bud’ pti vyrobé produktd ve véts§im mnozstvi, nebo vyrobou
vyrobki diive, nez jak pozaduji zakaznici (Gros, Baran¢ik a Cujan, 2016). Hlavni pii¢inou
nadprodukce je snaha o vyS$$i vyuziti vyrobnich kapacit, nebo produkce urcitého mnozstvi
dokoncenych vyrobki pro ,pfipad nouze®, jako je napiiklad porucha vyrobniho zatizeni
apod. (Jurova et al., 2016). Nadvyroba vyZzaduje dodatecné vyrobni a skladovaci prostory,
dale vétsi objem rozpracovanych vyrobkll. Vznikaji zde i nadmérné zésoby, a to ve vSech

stupnich vyroby (Vochozka a Vachal, 2013).
Plytvani zpisobené nadbyteénymi zasobami

Ztraty plynouci z nadbyte¢nych zasob mohou vznikat prevazné na pocatku vyrobniho
procesu Vv podobé nadmérnych zasob vstupnich prvka vyroby, dale v podobé

rozpracovanych vyrobku v ramci procesu, nebo na konci ve formé hotovych vyrobku, které
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zatim nikdo nepozaduje. Z&soby s sebou piinaseji naklady na skladovani a zbyte¢né vazi
finanéni prostiedky, které by podnik mohl ucéelné vynalozit jinde (Vochozka a Véchal,
2013; Jurova et al., 2016).

Plytvani zpiisobené defekty (vyroba zmetkii)

Tento typ plytvani se poji se vznikem nekvalitnich nebo neshodnych vyrobki a vytvaii tak
nékolik nadbyte¢nych nakladi. Oprava nesrovnalosti vyzaduje ¢as, praci zaméstnanci
a dalsi finanéni prostiedky. Fatalni dasledky mohou nastat, pokud se vadny vyrobek
dostane az k z&kaznikovi (Jurova et al., 2016).

Zmetky piedstavuji vyrobky, které nespliuji piedepsanou standardni kvalitu. Material
na né byl jiz spotiebovan a byla do nich vlozena lidska prace, nyni by mélo dojit k jejich
vytazeni. Podle Vochozky a Véachala (2013) by k vyrobé zmetkii nemuselo dochézet
v piipadé¢, kdyby podniky provadély kontrolu kvality jiz v prab&hu procesu a ne az na jeho
konci.

Plytvani zpiisobené realizaci zbyte¢nych ¢innosti (nadbyteéna prace)

Jedna se o ¢innosti, jeZ nejsou nezbytné. Radi se mezi né napiiklad Ginnosti nad ramec
technologickych pracovnich instrukci nebo Ccinnosti, které nepfinaseji hodnotu pro

zakazniky procesu (Gros, Baran¢ik a Cujan, 2016).
Plytvani zpiisobené ¢ekanim

K ¢ekani dochazi v momenté, kdy pracovnici nemohou pracovat z technicko-organizaé¢nich
divodi. Mnohdy se stava, ze pracovnici stoji u stroje a jeho praci pouze pozoruji. Dalsi
ztraty vznikaji pfi dlouhém ¢ekani na zménu setizeni linky pfi zméné vyrobku. (Vochozka

a Véachal, 2013).

Dle Jurové et al. (2016) dochazi k plytvani zpiisobenym prostoji tehdy, kdy vzhledem
k ¢ekani na cokoliv neni mozno pokracovat ve vyrobnim procesu. Jako hlavni zdroje
plytvani autorka uvadi zejména poruchy stroji, nedostatek materialu, nerovnomérnou

vyrobu, nebo také absenci potiebnych informaci a pfilisnou byrokracii.

Autofti se shoduji, Ze takovéto druhy plytvani Ize vétSinou pomérné snadno odhalit.

34



Plytvani zpiisobené p¥i vlastnim zpracovanim vyrobku

Tyto ztraty plynou zpravidla z nadmérného odpadu pii vyrobé. Jedna se napiiklad
o vyfezavani (vystfihovani) pozadovanych rozmért dild z vétSich kust materidlu
(Vochozka a Vachal, 2013). Dalsim zdrojem plytvani mtze byt dle Jurové et al. (2016)
napiiklad vznik otfept z nespolehlivé pily, pfili§ naro¢na technologie pii kontrole kvality

nebo nevhodné rozmisténa vyrobni linka.

Plytvani zpiisobené nevyuZitim tviirciho potencidlu pracovniki

Tykéd se plytvani, které vznikd pii nevhodném chovani vedoucich pracovnikt, ktefi
neuméji vyuZzit schopnosti svych podfizenych. Tito nadfizeni jsou piesvédceni, Ze
nepotiebuji rady ostatnich a na vSe znaji odpovéd sami. Dusledkem toho pak dochazi

ke ztraté tvofivosti a nevyuziti schopnosti pracovniku (Vochozka a Vachal, 2013).

2.4 Konstrukéni FMEA

FMEA je zkratkou z anglického Failure Mode and Effect Analysis (v ¢eStiné analyza
moznych vad a jejich duasledkt). Konstrukéni FMEA, téz oznaCovana jako DFMEA,
z anglického Design FMEA (Jani¢ek a Marek, 2013), je metodou spocivajici v analyze
potencialnich poruch a nedostatkt jednotlivych komponenti produktu a funkénich dopada
na produkt v procesu navrhu. Pomoci tohoto nastroje je mozné co nejdiive vyhledat
a vyhodnotit piipadné vady produkti nebo procest, co nejdiive na né upozornit,
analyzovat dusledky téchto skutecnosti a jest¢ pted schvéalenim produktu realizovat

opatteni, ktera by tyto nedostatky odstranila (Li, 2021; Nenadal et al., 2018).

DFMEA vzdy probiha v tymu slozeném ze zastupcti z riznych urovni organizace a dalSich
Clent, ktefi jsou schopni navrhované feSeni objektivné posoudit, jimiz jsou napiiklad
expertni analytici. Praci tymu by mél fidit znaly moderator (Jani¢ek a Marek, 2013;
Nenadal et al., 2018).

Metoda je aplikovana ve tfech zdkladnich fazich:

1. Analyza a hodnoceni souc¢asného stavu.

2. Navrh a realizace opatieni ke zmirnéni rizik.
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3. Hodnoceni stavu po realizaci opatieni.

Prvnim krokem analyzy je pochopeni funkci konkrétnich ¢asti produktu. Dale je feSena
identifikace moznych vad, které by se mohly v prib&éhu uzivani vyrobku vyskytnout. Poté
se tym zaméfuje na analyzu jejich moznych nasledkl a pti¢in, zhodnoceni soucasnych
preventivnich opatfeni a soufasné zplisoby ovéfovani ndvrhu. Vychodiskem pro
vyhodnoceni rizik moznych vad je ohodnoceni jejich vyznamu, ocekavaného vyskytu
a pravdépodobnost jejich odhaleni. Pro zhodnoceni jsou vyuzivany pomocné hodnotici
tabulky — formulafe (viz. ptiloha F), ve kterych jsou vSechna kritéria hodnocena
na stupnici od 1 do 10 bodt. Po stanoveni téchto bodovych hodnoceni je pro kazdou vadu
vypoéitano tzv. rizikové ¢&islo (RPN — Risk Priority Number), a to podle:
RPN = Vyznam x Moznost vyskytu X Pravdépodobnost odhaleni. Nasledné jsou vy¢lenény
skupiny moznych vad, jejichz riziko je nepfijatelné¢, a to pomoci porovnani RPN
a stanovené kritické hodnoty (Nenadal et al., 2018; Jani¢ek a Marek, 2013).

U zjisténych vad, které predstavuji nepiijatelné riziko, je ukolem tymu navrhnout opatieni,
jez by toto riziko dostatecné snizila. Tato opatfeni by méla byt prioritné zameéfena
na snizeni vyznamu dané¢ho nedostatku, poté snizeni pravdépodobnosti jeho vyskytu

a nasledné zlepSeni pravdépodobnosti jeho odhaleni.

Po realizaci opatfeni stejny tym hodnoti nova rizika spojena s jednotlivymi moznymi
vadami, na které byla pfisluSna opatieni zaméfena. Jsou pouzity stejné hodnotici tabulky,
jez tym vyuzil v prvnim kroku. Do zékladniho formulafe jsou zaznamenana provedena
opattfeni a piislusnd bodova ohodnoceni jednotlivych kritérii, a to vcetné¢ novych hodnot
rizikovych ¢Cisel. Posouzenim zmén piislusnych hodnot rizikovych ¢isel je zhodnocena

uc¢innost provedenych opatfeni (Nenadal et al., 2018).
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3 Predstaveni spole¢nosti

V této kapitole je popsan zvoleny podnik Elite Bohemia. Nasleduje sezndmeni s jeho

historickym vyvojem a pfedstaveni jeho zakladniho nabizeného sortimentu.

3.1 Charakteristika podniku

Spole¢nost Elite Bohemia je pravni formou podnikem fyzické osoby se sidlem v Semilech.
V zivnostenském rejstiiku je zapsana pod pfesnym nazvem Ing. Josef Chlum — ELITE
BOHEMIA. Firma byla zaloZena v fijnu roku 1997 soucasnym majitelem Ing. Josefem
Chlumem. Spole¢nost pivodné nesla nazev Tomia Bohemia, kvili pravnickym sportim
s podnikem Tomia Glass, byla vSak v zafi roku 2001 pfejmenovana na soucasny nazev

Elite Bohemia.

Hlavni ¢innosti podniku je vyvoj, vyroba a montdz kfistalovych ovéskovych svitidel.
Zakladni sortiment zahrnuje klasické kiistalové ovéskové lustry, lustry z ruéné brousenych
olovnatych dila, dale lustry klasicky malované zlatem a zdobené dekorem vysokého

smaltu.

Ve vyrobnim programu jsou zafazena svitidla bytového charakteru v Sirokych cenovych
urovnich 1 originalni svitidla vyrabéna na zaklad¢ ptani zakaznikl, ktera zdobi koncertni

sin€, divadla, soukromé residence a velkolepé prostory po celém svéte.

Spole¢nost se zabyva vyrobou svitidel pouze na zakézku. Jednim z hlavnich podnikovych
cili je spokojenost spottebitelii. Firma usiluje o poskytovani maximalniho servisu svym
klientiim, vyhodné dodaci lhiity a vysoce kvalitni vyrobky, které splituji vSechny technické

i designérské prani zakazniki, a to vSe za piijatelné ceny.

Podnik Elite Bohemia je orientovan prevazné na export. Své produkty vyvazi do vice nez
30 zemi svéta. Mezi pfedni odbératele se fadi zejména jizni a vychodni Asie, vychodni
Evropa, arabské zemé, dale USA a Kanada. V soucasné dob¢ je piiblizné 88 % produkce
vyvazeno do zahrani¢i, zbylych 12 % piipada na tuzemsko (Chlumova, 2017). Konkrétni

podil exportu do jednotlivych zemi je graficky znazornén na obrazku ¢. 7.
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® Rusko m Ukrajina

m Kazachstan ® Indonésie

® Thajsko E Cina

® Evropska unie = Tunisko
Spojené arabské emiraty Jordansko

Severni Amerika

Obréazek 7: Export podniku Elite Bohemia

Zdroj: vlastni zpracovani (dle Chlumové, 2017)
V nésledujici tabulce jsou uvedeni hlavni domaci i zahrani¢ni odbératelé.

Tabulka 2: Hlavni odbératelé podniku

Hlavni odbé&ratelé CR Hlavni odbératelé zahranici

 Honor, a. s., Brno « Elitar Rusko
* Glasko, s.r. 0., Praha + Samaco Belgie
* Preciosa, s. r. 0., Praha * Rico Crystal Thaj-wan

* A. 1. R. Alzirsko
» Bar Del International USA
 Real Smart Ltd Hongkong

» Lima Putra Indonésie

Zdroj: vlastni zpracovani (dle internich zdroji podniku)
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Komponenty pro vyrobu v podniku Elite Bohemia zaji$t'uji z ptiblizné¢ 80 % dodavatelé,
zbylych 20 % tvoii vlastni zdroje podniku. Stalymi dodavateli jsou podniky Jablonex, a. s.,
Technosklo, s. r. 0. a Preciosa, a. s. z Desné.

Podnik v soucasnosti spolupracuje s vyznamnymi organizacemi a institucemi, jako jsou

naptiklad:

e Preciosa, a. s., Desna

e Clasic Bohemian, a. s., Liberec

e Thermex CZ, s.r. 0., Liberec

e Technosklo, s. r. 0., Drzkov

e Detesk, s. r. 0., Zelezny Brod

e Swarovski International Distributton Rakousko
e Oscarcrystal, s. r. 0.

e Kovovyroba Viaclav Prasil

3.2 Struéna historie podniku

Podnik Elite Bohemia byl zalozen v fijnu roku 1997. Zakladatelem je sou¢asny majitel Ing.
Josef Chlum. VétSina pracovniki, jez stali u zrodu firmy, tehdy jesté pod nazvem Tomia
Bohemia, pracovala ve firm¢ LIGLASS, a. s. v LiSném. Zde ziskali veskeré dostupné
znalosti a zkuSenosti potiebné pro své pracovni zaméieni. Situace vSak tyto zaméstnance
donutila podnik LIGLASS, a. s. v Lisném opustit. JiZ v prvnim roce svého pusobeni,
se spolecnosti Elite Bohemia podatilo spustit vlastni vyrobni program a navazat prvni stalé
obchodni spojeni. Na tomto Uspéchu se podilelo pfiblizné 16 kmenovych zaméstnanct.
K znaénému rozsifeni nabizeného sortimentu, proniknuti na nové trhy a stabilizaci
obchodnich spojeni doSlo jiz v pribéhu 2 let. Tato situace zplsobila zvySeni poctu
zaméstnanct na 45. Jejich pocet se v priibéhu dalSich let stale ménil, naptiklad v roce 2015
bylo zaméstnanych 78 pracovnikid. V soucasnosti v podniku pracuje 46 zaméstnancl

(Chlumova, 2017).
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3.3 Sortiment podniku

Vyrobkovy sortiment tvofi, jak jiz bylo zminéno, klasické kiistalové ovéskové lustry,
lustry z ru¢né brousenych olovnatych dild, dale lustry klasicky malované zlatem a zdobené
dekorem vysokého smaltu. Klasicky lustr je tvofen zadkladnim sklenénym stfedem,
ktistalovymi rameny, elektronickymi komponenty, kovovymi dily a pestrou Skalou ovésu,
a to v riznych tvarech a barevnych provedenich. Pro zakladni pfedstavu o komponentech
svitidel slouzi obrazek ¢. 8, popfipadé piiloha ¢. 2, jez piedstavuji vyrobni plan dvou
konkrétnich lustrt. V nabidce jsou lampy stolni, nasténné a klasické lustry zavéSené
ze stropu. Svitidla jsou expedovana rozmontovana a balend v krabicich. Zakaznik obdrzi

ke kazdému vyrobku ptislusny montazni plan a sdm si ho zkompletuje.

4(5x)

lipna 38/72
3(5x)
Sesule 28/76

LAY 26

i N SO i
A‘:":: KX
Bk AON ‘ objimka
3 U o AR : NN 23/65
U i K 309/20,5
A(5x) N NONONA&
1(5%)

‘rameno 210 hps

Obrazek 8: Vyrobni plan L 100 5 02 pb

Zdroj: interni zdroj Elite Bohemia
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Mezi zékladni typy vyrobkl pati ovéskové lustry nizsi cenové kategorie, ovéskové lustry
smaltové, olovnaté kiistalové lustry s vysokym smaltem, olovnaté kiistalové lustry
a olovnaté barevné piejimané lustry.

Ovéskové lustry nizsi cenové kategorie tvofi ptiblizné 65 % z celkové produkce. Jedna
se o cenové nejdostupnéjsi typ lustru, ktery je vyrabén z bezolovnatych komponentt.
Vsechny sklenéné soucasti jako jsou ramena, misky, ovésy a dopliiky jsou vyrabény

ze surovin LIBA, SIMAX a dalsi.

Ovéskové lustry smaltové piedstavuji okolo 15 % celkové produkce. Lustry této kategorie
jsou vyrabény z bezolovnaté, barevné nebo nebarevné suroviny a jsou hojné zdobeny
zlatem a vysokym smaltem. Tato skupina lustra je fazena do vysSi cenové kategorie, a to

z diivodu pouziti vysoce kvalitnich ovést.

Olovnaté krist'alové lustry tvoii asi 10 % veSkeré vyroby. Tato svitidla jsou vyrabéna
z olovnatych komponentt, jez obsahuji 24 % oxidu olovnatého. Tyto lampy jsou zdobeny

rucné. Razeny jsou do vyssi i nejvyssi cenové kategorie.

Olovnaté krist'alové lustry s vysokym smaltem piedstavuji ptiblizné 5 % produkce
podniku. Tato fada lustri je produkovana ze stejné suroviny jako olovnaté kiistalové

lustry. Jsou dekorovany zlatem a vysokym smaltem. Tato svitidla jsou fazena mezi

v v

Olovnaté barevné prejimané lustry vytvareji zbylych 5 % vyroby. Jsou vyrabény téz
z olovnatych komponentd s obsahem oxidu olovnatého. Hlavni surovina je zde barvena
za pouziti specidlni technologie, proto tyto lustry spadaji do vyjimecnych produkta.
Technologickd naro¢nost ovliviiuje vysi vyrobnich ndkladi a tedy také vysi ceny

(Chlumova, 2017).
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4 Piedvyrobni etapa v podniku Elite Bohemia

V této kapitole je predstavena predvyrobni etapa podniku, jez klade hlavni diiraz

na konstruk¢ni piipravu vyroby.

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 3.1, firma Elite Bohemia je orientovana pouze
na zakézkovou vyrobu. Jednd se tedy o produkci, ktera je spusténa az po obdrzeni
objedndvky od zakaznika, to znamena, ze podnik neskladuje ptedem zhotovené vyrobky

a nevznikaji tak pfebyte¢né a nezadouci zasoby.

4.1 Metodicky postup prace

Metodicky postup prace je zpracovan v n¢kolika hlavnich krocich. Nejprve je tento proces
popsan V jednotlivych dil¢ich kapitolach. V prvni fadé¢ jsou piedstaveny moznosti
a zpusoby objednani vyrobku, dale urceni ceny a smluvnich podminek. Nejvétsi pozornost
je vénovana konstruk¢ni ptipravé vyroby, ktera zahrnuje ndvrh pozadovaného svitidla
V pocitatovém programu, jenz je zde také predstaven. V této kapitole je poukazano
na nedostatky, které budou dale detailn€ji rozebrany. Nasleduje popis technologické
a organizacni pfipravy vyroby a ve strucnosti skladovani podniku. Hlavni ¢ast predstavuje
kapitola ¢. 5, jeZ podrobnéji analyzuje nalezené problémy. Podstatnym nedostatkem
podniku je zdroj plytvani zplisobeny nedostate¢né zhotovenym navrhem ve stavajicim
grafickém softwaru, nebot’ tento program neumoziuje uplné realné zobrazeni svitidla.

Poslednim krokem je navrzeni moznych doporuceni k odstranéni tohoto plytvani.

4.2 Objednavka

V soucasnosti mohou zé&kaznici podniku Elite Bohemia objednavat vyhradné¢ dvéma

zpusoby. Jedna se 0 moznosti e-mailové nebo telefonické objednavky.

Obvykle je preferovdna moZnost osobniho setkani, nebot’ je tento zpiisob domluvy
mnohem rychleji a 1épe dokoncen. Pfi feSeni vétsich projektti zaméstnanci Elite Bohemia
bud’ 1étaji za svymi klienty, nebo naopak klienti ptileti k nim. To v soucasné dob¢ bohuzel

neni mozné, a proto misto osobniho setkani voli zaméstnanci domluvu ptes Skype.
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Z&kaznik ma dveé zékladni moznosti volby. Muze si zvolit jiz navrzeny konkrétni typ
svitidla, a to dle webové nebo katalogové nabidky spole¢nosti. Druhou moznosti je
upraveni jiz navrzeného lustru, nebo zkonstruovani zcela nového modelu, dle specialnich

prani zakaznika.
Vybér ze soucasné nabidky svitidel

Podnik Elite Bohemia ma ve své soucasné nabidce pres 3000 riiznych svitidel ve 30
odlisnych barevnych provedenich, a to ve vice nez 200 velikostech. Sviij sortiment firma
stale rozsituje. Z této Siroké skaly svitidel si mize zdkaznik vybrat konkrétni lustr, ktery

odpovida jeho pfanim a pfedstavam.
Uprava nebo navrh nového modelu svitidla

Druhou moznosti je urCitd uprava jiz navrzeného modelu ze stavajici nabidky nebo design

zcela nového druhu svitidla.

Velmi Casto se stava, ze si klient vybere z existujici nabidky konkrétni lustr, ale preferoval
by naptiklad jinou barvu, velikost nebo jiné provedeni misek a ovést. Designéfi na zakladé

jeho pozadavkl upravi stavajici model do konecné podoby.

Pti objednavce zcela nového modelu muze klient predlozit svou predstavu nékolika
zpusoby. Muze podniku zaslat napiiklad fotografii néjakého lustru, ktery spliuje jeho
piani, a podnik se nasledné bude co nejvice snazit jeho piedstavé piiblizit. Dalsi moznosti
je zaslat podniku fotografii interiéru, do kterého by zakaznik chtél lustr zasadit, a designéii
mu navrhnou model, ktery by byl do jeho interiéru vhodny. Dale muze klient svou vizi
popsat slovné, na zakladé toho pak designéfi navrhnou prvni vytvotrenou skicu, kterd je

nasledné dle jeho pfipominek upravena do konecné podoby.

U modeld, které jsou vytvotreny plné dle specialnich pfani, musi zdkaznik pocitat s vySsi
kone¢nou cenou, nebot’ se jeho nadvrhu vénuje velké mnoZstvi zaméstnanct (interni zdroje

podniku).

43



4.3 Smluvni ujednani, tvorba ceny

Podminky smlouvy jsou vzdy domluveny a sepsany na zaatku spoluprace s Klientem.
Firma Elite Bohemia ma moduly pro smlouvy, do kterych jsou nasledné dopliovany
podminky, jez jsou pro dané¢ho zékaznika vzdy specifické. V nekterych piipadech se miize

jednat o slovné fe¢ené podminky.

Firma od zékaznikii, se kterymi nema dosavadni zkuSenosti, nebo ktefi maji pouze
narazové ¢i jednorazové objednavky, vyzaduje platbu piredem, teprve poté zaCind proces
vyroby. Od zahrani¢nich klientd firma pozaduje 50% vysi platby pfedem a zbylych 50%
pied odeslanim kone¢ného vyrobku. U tuzemskych zakazniki prodej probihd vétSinou

na fakturu, kterd ma splatnost dle pocatecni domluvy.

Jelikoz je cena stanovena jeSté pfed samotnym procesem vyroby, do jeji vySe jsou
zapocitavany i nadbytecné komponenty, které pii vyrobé vznikaji, napiiklad popraskané
vyrobené soucasti, avSak v urcité mife. Pfesnd mira nadbyteCnych soucasti doptedu
stanovit nelze, podnik tedy vychdzi ze svych stavajicich zkuSenosti. Zakaznik nasledné
plan odsouhlasi a objednavka je pfedana do vyroby. Proces vyroby svitidla trva obvykle 3-
4 tydny (interni zdroje podniku).

4.4 Konstruk¢ni priprava vyroby

Ptiprava vyroby je zde popisovana obecné, tak jak probiha u vétSiny svitidel, v nékterych

ptipadech je vSak uvadéna na konkrétnim piikladu lustru typu L 208/6/03.

Spole¢nost Elite Bohemia vyuziva k navrhu svitidel poc¢itacovy program CorelDRAW, a to
v konkrétni verzi CorelDRAW X8, ze kterého nasledné¢ svym zakazniktim zasila nakresy

navrzenych modeld.
Ve vyrobnim procesu svitidel, a to pfevazné v predvyrobni etapé, vznikaji tyto materialy:

e montazni navod
e vyrobniplan

e halici list

e ketlovaci rozpis
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o fotografie

Montazni naved je urcen predevSim zakaznikovi. Na jeho zdkladé si lustr sam
Z jednotlivych komponenttli sestavi a zavési. Montdzni navod také predstavuje navrh, ktery
je zékaznikovi zaslan pro schvaleni pted samotnym zahajenim vyroby. Ptiklad montazniho

navodu lustru L 208/6/03 zobrazuje obrazek ¢. 9. Cely montazni navod tohoto modelu je

W 4(6x)

o \ 3(6x)

v ptiloze A.

Obrazek 9: Montadzni navod lustru L 208/6/03

Zdroj: interni zdroje podniku

Vyrobni plan slouzi zaméstnancim podniku, ktefi na jeho zakladé zajistuji potiebné
komponenty pro sestaveni jednotlivych lustri. Dle vyrobniho planu jsou dale svitidla

montovana do celku. Konkrétni ptiklad vyrobniho planu je v pfiloze B, jedna se o lustr L
208/6/03.

Na zéklad¢ baliciho listu jsou svitidla balena do krabic, v nichz jsou odesilany kone¢nému
zékaznikovi. Balici list k lustru L 208/6/03 je v pfiloze C.
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Ketlovaci rozpis ptedstavuje rozpis, ktery se tyka ovési, jeZ jsou soucasti jednotlivych
lustri. Je urcen pro zaméstnance, ktefi se jimi zabyvaji a dale pro zaméstnance, ktefi

konkrétni ovéseni zhotovuji. Ketlovaci rozpis k lustru L 208/6/03 je v ptiloze D.

Fotografie kone¢ného vyrobku vznikd na konci vyrobniho procesu (interni zdroje

podniku). Kone¢ny produkt zobrazuje obrazek ¢. 10 a ptiloha E.

Obrazek 10: Fotografie lustru L 208/6/03

Zdroj: interni zdroje podniku

4.4.1 Predstaveni pocitatového programu CorelDRAW

Graficka aplikace CoreIDRAW je produktem kanadské spole¢nosti Corel Corporation.
Tato spolecnost je jednou z nejvetsich svétovych vyvojait nejen v oblasti grafiky, ale také
opera¢nich systémi. CoreIDRAW je zakladni graficky softwarovy balic¢ek. Jak jiz bylo
zminéno, podnik Elite Bohemia vyuziva konkrétni verzi tohoto produktu s nazvem
CoreIDRAW X8 (COREL, 2021; interni zdroje podniku).

Program CoreIDRAW X8 je zalozen na kresleni ve 2D, a to pomoci kiivek. Jednd se

o vSestrannou a intuitivni grafickou aplikaci, kterd uzivatelim nabizi vyjime¢né moznosti
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pro grafiku, rozlozeni, ilustraci, trasovani, Upravu fotografii, typografii apod. CoreIDRAW

také umoziuje rychlejsi otevirani velkych souborti a snadné upravovani slozitych kiivek.

Z&kladni programy, které Corel DRAW X8 ve vychozim nastaveni obsahuje, jsou stru¢né

shrnuty v tabulce €. 3.

Tabulka 3: Zakladni programy CorelDRAW X8

Program Charakteristika

CoreDRAW® Graficka aplikace urfend pro vytvafeni
vysoce kvalitnich vektorovych ilustraci,

navrhil logotypil a vzhledi stranek.

Corel® PHOTO-PAINT Kompletni aplikace urfenda k upravé
obrazkli, jenZ  umozZiuje  retuSovat
a upravovat fotografie. Dale také vytvaret

originalni rastrové ilustrace a malby.

Corel® CONNECT™ Program, ktery poskytuje snadny pfistup
k obsahu, jako jsou napiiklad Kliparty,

fotografie a pisma.

Corel® CAPTURE™ Snadno pouzitelnd aplikace, kterd slouzi

k zachycovani obrazki z monitoru poditace.

Spravce pisma Corel™ Program pro vyhledavani, organizovani

a spravu pisem.

Zdroj:vlastni zpracovani (dle COREL.com, 2020)

Spole¢nosti Elite Bohemia tento graficky software umozZiuje, na zakladé importu
fotografie, vytvofeni obrysti a nasledné vykresleni povrchu dilu. Vysledny objekt vznika
seskupenim jednotlivych ¢asti. Do zakladniho vykresu svitidla je mozné vkladat jednotlivé
objekty, a to s parametry skutec¢né velikosti. V programu lze ve zvoleném métitku vykres
zmenS$it na vhodny format papiru.
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Pomoci technického popisu a kotovani dochazi k vytvoteni:

e montazniho navodu pro zdkaznika
e vyrobniho planu pro montaz svitidla
e shop drawingu

e technického vykresu pro vyrobu jednotlivych dilt

MontaZzni navod a vyrobni plan jiz byly popsany vyse. V piipad¢ shop drawingu se jedna
o nakres pro obchodni ucely. Technicky vykres pro vyrobu jednotlivych dilti predstavuje
presny a okdtovany vykres dilti pro zadani do vyroby (interni zdroje podniku).

Uvedeni na prikladu konkrétniho druhu svitidla

Myslenka k vytvoteni svitidla typu L 208/6/03 vznikla na zakladé vyvoje klasickych lustrii
v modernim designu. Stale ¢astéji se podnik setkaval s pranim zakaznikd, kteti vyhledavali
klasicky lustr, avSak v modernim pojeti. Pravé tato ptani vedla spolecnost k vytvoieni

nového svitidla L 208/6/03.

Designérka spole¢nosti nejprve obdrzela zakladni informace o predstavé tohoto nového
modelu svitidla. Dle ziskanych informaci zaméstnankyné zpracovala prvni navrh produktu,
ktery byl nadale konzultovan s vedoucim vyroby, druhym designérem a v neposledni fadé
s feditelem spolecnosti. Tento puvodni navrh vSak nebyl pfijat, jelikoz k nému vzniklo
mnoho pfipominek, které designérka nasledné zpracovala do nové podoby navrhu. Takto
postupné byla vytvorena konecna verze vykresu. Opravdova konecna verze navrhu vsak
vznikd aZ v momenté kompletace lustru, neboli v konstrukénim feSeni produktu. Vysledny
produkt je sestavovan z jednotlivych komponentd do celku, v tomto momenté jsou feSeny
posledni detaily a pfipadné nepiesnosti, které béhem vytvareni ndvrhu mohly vzniknout.
Jelikoz je vysledny produkt sestavovan az ve chvili kompletace, kdy jsou jiz vSechny
potiebné komponenty Kk jeho sestrojeni vyrobeny, dochdzi zde naptiklad k zjisténi
nékterych nevhodnych soucasti pro konkrétni typ svitidla. Nékteré komponenty mohou mit
nevhodnou velikost, ovésy kuptikladu nesplituji pozadovany pocet apod. Tyto nevhodné
komponenty casto jiz nenajdou jiné uplatnéni a stdvaji se nadbytecnymi. Na zaklad¢
zkousky vysledné kompletace vyrobku poté designérka zaznamenava zjisténé zmény

do vyrobniho planu, ketlovaciho rozpisu i montazniho navodu (interni zdroje podniku).
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4.5 Technologicka piiprava vyroby

Ve chvili, kdy je svitidlo navrzeno a je znama jeho konecnéd podoba, designérka spole¢né
s vedoucim vyroby zajistuje potfebné komponenty od dodavateli a fe$i s nimi vyrobu
jednotlivych dild. V nékterych pfipadech muize nastat napiiklad situace, Ze nékteré
komponenty nelze principialné vyrobit tak, jak bylo ptivodné pozadovéano. V tomto piipadé
musi designérka s dodavateli vyfesit vyrobu souéasti tak, aby v budoucnu vse bezchybné
fungovalo. Kdyz jsou zjisténé nesrovnalosti vyieSeny, dodavatel od podniku obdrzi

vsechny potfebné podklady a informace, a miize byt spusténa sériova vyroba.

Po téchto krocich, kdy designérka ziskala dalSi informace o vyrobé od dodavatelt,
sestavuje svitidlo do celku sama. A to z divodu zjisténi vSech nezbytnych krokd, jez jsou
pi1 kompletaci svitidla pottebné. Veskeré tyto postupy nasledné zaznamend do vyrobniho
planu, na zéklad¢ kterého zaméstnanci podniku budou dané svitidlo vyrabét. Designérka
dale zkousi baleni produktu, dle né¢ho nasledné sestavi balici list. Timto balicim listem

se budou fidit zaméstnanci v sériové vyrobe.

Poslednim krokem technologické ptipravy vyroby je zavére¢nd konzultace designérky
s vedoucim pracovnikem vyroby. Smyslem konzultace je ujiSténi, ze vSe uvedené
ve vyrobnim planu je v pofadku. Pokud nenastanou zadné komplikace, mize piejit

k poslednimu kroku, a to k organizaci ptipravy vyroby (interni zdroje podniku).

4.6 Organizacni priprava vyroby

V této Casti pfedvyrobni etapy vedouci pracovnik vyroby konzultuje se zaméstnanci, jez
maji jednotlivé komponenty na starost, vSe nezbytné. Kupiikladu zaméstnanec, ktery
se stard o ramena, obdrzi zhotoveny vyrobni plan, ve kterém je uveden druh téchto
komponentt. Na jeho zaklad¢ si pracovnik zafadi dana ramena do svého seznamu, a ma
za ukol hlidat, aby byly vzdy tyto soucasti ptipraveny k danému svitidlu, v moment¢, kdy
se objevi na objednavce. Zaméstnanec, ktery se zabyva svozem materialu, vzdy dostava
pokyn od daného zaméstnance, ktery ma na starost konkrétni komponent, aby ptivezl vse,
co je v danou chvili potiebné. Pracovnik, jenz material svazi, si cestu vzdy planuje tak, aby
byla ekonomicka. Usiluje o vyzvednuti nejvétsiho mozného mnozstvi materialu a 0 co

nejvice moznou piimou cestu, bez zbyte¢nych zajizdek, tak aby mohl usetfit ¢as i penize.
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Designérka spole¢né s vedoucim pracovnikem vyroby nasledné tento postup nauci
minimaln¢ dalsi 2 zaméstnance, a to z divodu, aby pii opakovani vyroby tohoto typu,
nemusel byt nikdo dalsi zaucovan a byla zde i nédhrada v pfipad¢é potieby (interni zdroje

podniku).

4.7 Skladovani

Podnik ma na svém skladu pribézné zasoby materialu, ktery je k vyrobé svitidel hojné
vyuzivan. Material, jenZ je pfi produkci uzivan méné, podnik objednavd az v momenté
predani lustru, ktery ho obsahuje, do vyroby. Zde je nutné pocitat s delsimi dodacimi

lhtatami.

Konec¢né vyrobky jsou baleny do krabic a nasledné skladnikem dopraveny do skladu.
Jelikoz se jedna o velice choulostivé a kiehké vyrobky, zde jsou jesté jednou baleny

a pfipraveny na palety (interni zdroje podniku).
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5 Zhodnoceni a navrhy na zlepSeni

Podnik Elite Bohemia, jenz se zabyvd ndvrhem a vyrobou pievazné klasickych
ktistalovych ovéskovych svitidel, nabizi svym klientim kvalitni sluzby za ptijatelné ceny.
Velka ¢ast produkce podniku, v celkové vysi az 80 %, je vyvazena do zahrani¢i. Firma své
vyrobky exportuje do vice nez 30 zemi svéta, mezi kterymi s 30 % odbytu dominuje
klientela z Ruska.

Pfedvyrobni etapa spolecnosti zacina konstrukéni piipravou vyroby, kdy designérka
v grafickém softwaru navrhuje pozadovany model svitidla. Tento prvni navrh je dale
konzultovan s nékolika dalSimi pracovniky, az je postupné vytvofena jeho konecna
podoba. Nasledné je provedena tzv. technologicka ptiprava vyroby, kdy jsou zajistovany
soucasti potfebné k sestaveni lustri. Podnik az 80 % ztéchto komponentli ziskava
od hlavnich dodavateli, coz by v pfipadé jejich nepiizptisobivosti mohlo znamenat pro
podnik riziko. Nasledn¢ probéhne konzultace designérky s dodavateli a vedoucim vyroby,
pii niz dojde Kk ujasnéni vSech nesrovnalosti. Posledni fazi procesu je organiza¢ni ptiprava
vyroby, kdy vedouci pracovnik se zaméstnanci fesi jejich ptidélené Cinnosti. Skladnik
dostava pokyny od zaméstnanci k dopraveni konkrétniho komponentu v poZzadovaném
mnozstvi. Pracovnik ve skladu vzdy voli co nejvice ekonomickou dopravu materialu

a nedochazi tak k plytvani ¢asu nebo prace.

Dle provedené analyzy ptedvyrobni etapy v podniku Elite Bohemia, doslo ke zjisténi
nedostatkt v oblasti tvorby navrhu v poc¢itacovém programu CoreIDRAW X8. Vysledné
navrhy svitidel ve stavajicim pocitaovém softwaru neptedstavuji zcela pfesnou realitu
kone¢ného produktu. K porovnani slouzi obrazky ¢. 9 zobrazujici navrh vytvofeny
ve stavajicim grafickém softwaru a ¢. 10 predstavujici realnou podobu zhotoveného
svitidla. Soucasnd verze programu napiiklad neumoZziiuje piesné stanoveni mnozstvi
ovésl, nebo vhodnou velikost nékterého zkomponentl (napf. misek) ke kone¢nému
produktu. Ztohoto divodu jsou, kupiikladu, poté vyrobeny dvé velikosti tohoto
komponentu, které jsou nasledné pfiloZzeny k zhotovenému lustru, a je porovnana jejich
vhodnost. Tato skutecnost je pro podnik nezadouci, nebot’ je zdrojem plytvani, jinymi
slovy podnik vyrabi vice kusit komponentti neZ je skutecné potieba. Nevyhovujici varianta
misky jiz vétSinou nenajde jiné uplatnéni a je tak zcela nadbyte¢na. Bylo na ni pouZzito

ur¢ité mnozstvi materidlu, které nyni ztratilo moZznost uplatnéni k jinym tceliim. Ptiblizny
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podil nekompatibilnich, a tim padem nadbyte¢nych, komponentt je 25 %. Dochazi zde
mimo jiné k plytvani lidské prace, nebot’ zaméstnanci vénovali ¢as navrzeni i zhotoveni
vice variant komponentu nez bylo nutné. Designérka musela cekat, nez pracovnik
ve vyrob¢ zhotovi potiebné komponenty a bude porovnana jejich vhodnost ke konkrétnimu
svitidlu. Tato situace pfinasi i zna¢né casové prostoje, coz se v konecném dusledku projevi

v delsi dodaci lhuté vyrobku zékaznikovi.

Na zakladé tohoto zjisténi jsou podniku doporuéeny dva navrhy ke zlepSeni.

Tabulka 4: Navrh ke zlepseni ¢. 1

Navrh ke zlepSeni ¢. 1

Zavedeni metody DFMEA

Prinos: odstranéni plytvani o predpokladanych 70 % na zakladé odhaleni

moZnych vad ¢i nedostatku produktu jiz ve fazi jeho navrhu

Vyhody Nevyhody
e SniZeni plytvani o 70 % e Zbylych 30 % plytvani
e Minimalni naklady e Casova naroénost
e Spoluprace experti a e Zavislost vysledku na odbornosti
specializovanych zaméstnanci tymu

Zdroj: vlastni zpracovani

Prvnim doporucenim ke zlepseni je zavedeni metody DFMEA, nebot, jak uvadi vyse
provedend literarni reSerSe, tento nastroj napoméaha podnikiim v odhaleni a zanalyzovani
moznych vad ¢i nedostatkli produktu a vSech jeho komponentd, jiz ve fazi jeho navrhu. Dle
pfedpokladu by zavedeni této metody podniku piineslo snizeni plytvani az o 70 %.
Vyhodou metody je spoluprace odbornikii a zaméstnancii, jez se specializuji na konkrétni
problematiku. Na druhou stranu, je vSak vysledek zavisly pravé na odbornosti ¢lent tymu,
jejich znalostech a zkuSenostech. Dalsim nedostatkem metody je neuplnd eliminace

plytvani, pfedpokladanych 30 % zistane neodstranéno. Kompletni provedeni této metody
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je znaéné casoveé naro¢né. Konkrétni piiklad pouziti metody DFMEA je uveden v pfiloze

G, kde je nastinén postup pfi feSeni zminéného problému.

Tabulka 5: Navrh ke zlepseni ¢. 2

Navrh ke zlepSeni €. 2

Porizeni nového grafického 3D programu

Pfinos: odstranéni plytvani o predpokladanych 95% na zakladé realného

zobrazeni navrhu

Predpokladana porizovaci cena 35 000 K¢

Vyhody Nevyhody
e SniZeni plytvani o 95 % e Pocatecni naklad
e Rychlost e Seznameni se s programem
o Siroka $kala nastroji

Zdroj: vlastni zpracovani

Druhym navrhem feSeni uvedeného problému je potizeni nového grafického 3D programu,
ve kterém by na zdklad¢ realného zobrazeni produktu nedochazelo k vyse zminénym
zdrojum plytvani. Jeho pofizeni by pro podnik piedstavovalo naklad, jehoz vyse by
se odvijela od konkrétni zvolené verze. Grafické softwary se v sou¢asné nabidce pohybuji
nejcastéji v rozmezi od 15 0000 K¢ do 60 000 K& Pro zhodnoceni je zde stanoven
predpokladany naklad na pofizeni v hodnoté 35 000 K¢&. Do odhadovanych 5 let by vsak
spolecnosti pfinesl zna¢né uspory, nebot by dle pfedpokladu odstranil az 95 % zdrojh
plytvani. Tento program by podniku dale nabizel Sirokou $kalu nastroji a moznosti pro
efektivni vytvafeni navrhu svitidel. Nevyhodu zde muze piedstavovat pocatecni seznameni
designérky s programem, nebot’ jeho osvojeni a pochopeni mohou byt naro¢né. Po tomto

kroku by v8ak mohl pfinést do procesu navrhovani rychlost a flexibilitu.

Krom¢ jiného, je vysledny navrh vytvaren K piedstavé o produktu pro zdkaznika, zda

takovéto svitidlo spliuje vSechny jeho pozadavky a ptani. Tento navrh (obrazek ¢&. 9)
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nezobrazuje realnou podobu nasledné vyrobeného svitidla (obrazek ¢. 10) a pro zakaznika
tak nemusi byt tato pfedstava atraktivni. To mize v kone¢ném disledku vést i ke ztrate
potencialniho zakaznika. Tento nedostatek lze taktéz vyfesit pofizenim nového grafického
softwaru. Spolecnost Elite Bohemia by tak mohla svym zdkaznikim poskytovat vyssi

kvalitu svych nabizenych sluzeb, nez doposud.
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Zavér

Tato bakalatska prace s nazvem Rizeni vybraného podnikového procesu shrnuje teoretické
poznatky o vyrobnim procesu a jeho etapach. Hlavni diraz je zde kladen na piedvyrobni
etapu, ve které je feSena konstruk¢éni, technologickd a organizacni piiprava vyroby.
Pozornost je dale vénovana metodice Lean management, jenz usiluje o odstranéni

nezadouciho plytvani v podnicich.

Cilem bakalatské prace bylo odhaleni nedostatkli v predvyrobni etapé ve zvoleném
podniku a nasledné sestaveni navrhi a doporuceni ke zlepseni. Diléi cil byl zaméfen
na piedstaveni tématu podnikovych procesii a konceptu Lean management z teoretického

hlediska, ndsledné provedeni popisu soucasného stavu procesu a jeho zhodnoceni.

V prvni ¢asti se bakalaiska prace vénuje teoretickému vymezeni obecnych pojmut v oblasti
fizeni podnikovych procest. Dale prace seznamuje s modernim konceptem Lean
management a jeho principy. V praktické ¢asti je charakterizovan zvoleny podnik Elite
Bohemia, jeho stru¢ny vyvoj a shrnut jeho vyrobkovy sortiment. Nasledné je proveden

popis stavajici predvyrobni etapy ve spole¢nosti, doplnén o ptilozené obrazky a piilohy.

Z provedené analyzy soucasného stavu procesu spolecnosti Elite Bohemia byly odhaleny
nedostatky Vv konstruk¢éni ptipravé vyroby. Hlavni problém spociva v nedostate¢né
redlnosti vytvoienych navrhi svitidel v pocitatovém programu CorelDRAW X8. Kvili
¢emuz vznika mnozstvi piebyteénych komponentii a ¢asové prodlevy. S timto spojeny je
také druhy nedostatek, a to v piedstavé zakaznika, jenz tento navrh svitidla obdrzi pro
odsouhlaseni. Nasledné byly podniku piedlozeny navrhy a doporuéeni k odstranéni téchto

nedostatka.
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Priloha A: Montazni navod L 208/6/03

“©- L 208/6/03
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Zdroj: interni zdroje podniku
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Piiloha B: Vyrobni plan L 208/6/03

“©- L 208/6/03

vodice transparent: % 64x43 cm
3x0,75 70 cm netto 7,4 kg
2x0,5 6x85 cm

fetéz 3 oka

4(6x)
777 previak
,\if /) conturax
AT 40/95
3(6x)
Sesule
32/95
prevlak conturax

40/100 + 2x podl. 42
objimka
vysoka 044

16x)
rameno 22/200 hpr
koncova kulicka

trubka L 200
Z.D. 140/12+6

trubka L 200+otvor rameno 22/200 hpr - 6 ks
+ vodi¢ 85 cm transparent

Zdroj: interni zdroje podniku
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Priloha C: Balici list L 208/6/03

L 208/6/03

miska 115/29/0 ryhy pb 95600 - dekor HlouSek 7 ks
misa 200/11/6 ryhy surovina pb - dekor Hlousek 1ks
koule 080 pb 01288 pazour 2 ks
kulicka 55 conturax Thermex 1ks
prevlak conturax 40/95 Thermex 6 ks
prevlak conturax 40/100 Thermex 1ks

rameno 22/200 hpr, obj. vysoka DESKO 044 6 ks
zakrut chobot 17/220 hpr 6 ks
sklenény krouzek mini 6 ks

dily vzor vyska klopovych kr. potet krabicek &slo komponentu
ramena+zakruty+krouzky vz 47 stfedni 1x ¢. 1+5+6

misky vz 34 - 1x ¢.2

SeSule+prevliaky vz 6 - 1x ¢. 3+4
ovésy vz 40 - 1x -
spodni misa 200x200x70 - 1x -
??? odchazel v celku
vnéjsi obal 58x38x20 nizsi stredni

Zdroj: interni zdroje podniku
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Piiloha D: Ketlovaci rozpis L 208/6/03

L 208/6/03

hlavicka 14 mm 18 ks

Spice 18 ks

A (18x)

nyt 24

o
/ \+ zavés

ovés Spice

Zdroj: interni zdroje podniku
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Priloha E: Fotografie L 208/6/03

Zdroj: interni zdroje podniku
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Vzor formulare FMEA

F

(@] m =}
m = JdeZIeAT . | & | mupAopeypo | rouasdad (Apea &
= M ,M ,MA muagedo UL | mpedo | M - NY.IARU oxd ,M WISTURYIIUI) ,M ?%Mswg epeA oS_Erm
== = S | puopasoxg | croccereereeccs vuaniodoq |5 = TUIZLL ma.pedo a7 Auprd m o_th : BUZOJAI A
g g = (B jsoupaaodpo g W pifeapys | pifeaps [~ quzopy | E TN A
s |4 s &
...................................................................................................................................................... .E%HMQUN—VHWN
.......... A.;Ng>ovm>®.ﬁv......-.A~%°>m—gv Trssrsarsrrsatsr sty
.<§m EQUU\VOMQ AHH:HNQ .................................... aﬁ.—ﬁ.ﬁa ................................... ﬁuwoz
.............................. ”~N>QU§QN B R ] ....‘............................H—m.‘ﬂm’upom
..................... N............uﬁg'mwm ...............“QEWQNNHWOAHﬁW\VQQﬁON .’.................‘..........HEWHW%mAﬂ:m
........................... “<§m0ﬁmw@ D%nommDEN’%Z,{mE ...................................EWHm%m

(dle Nenadala et al., 2018, s. 95)

e

7

I Zpracovanl

s

Zdroj: vlastn

64



étnim prikladu

DFMEA na konkr

Priloha G

nurersord waurersord oratlagAro
ouSis A nlonseu wiaogeiod BQOILA-OP
Kradxa s Bustsed IA IZNOJ uotlear)s /muauoduwoy ns2A0 1090d
9T T |9 e 8L | 1 upez upez | ¢ 9
NZU0 1202 L 02 nyIART TAJSZOTII AuaerdssN
Kradxa s TUSZEIQOZ oypudAqpeT
20B)MZU0] AU[BAIRAN BQOIAA
npynpoid
TIABN
nurersord wurersord
A nlonseu wAaoeiod uauoduro
TQUSISI] LONSE MOE w A muauoduroy
Aradxa s o JTA ZNoJ widtlear)s TA]JSZOUI
LlT 1|2 T 1T |1 Jupez Jupez | ¢ e L T 1SONI[2A
0B NZU0Y o L oS nIART ORURAAqpET :
120C 9°¢1 RUPOTAIN
Kmpdxa s TIAZRIQOZ RQOIAA
oBINZU0Y QUIBAIRAN
= o aoezZIEad - E=N «z -
=X E |- -:E.._oh 5, £ == 7 = T 2| . ] Apea Aoyun g
£ |8 |2<| mapedo : ma.nedo T |E|EZ2& |8 x5 |2 Auniad el o )
E = il m h 3 asssans h n = = 1= L m, 4w “ u\.h AL A m ..Pv——uO—w-w—.— -w—z.u:? &:H.uﬂﬁ sssssssass
5| & |5 | E | vusparocag cuaniodoq s |§|l 228 |saBs & AUZOTN] = : o
e | B38| 150 T o || EEx|ESFE o 5 JUZOIN DAL
- - 1 . ~
z |2 upasodpo z |2 B8 |T7=2"~
S| & e = E.

s

7

I Zpracovanl

s

Zdroj: vlastn
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