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Anotace

Diplomové prace se zaméfuje na postupy a procesy spojené s vyrobou spolecnosti Takata
v Ceské republice. Tato spoleénost méa dlouholetou tradici ve vyrobé riznych bezpeénostnich
systémi v automobilovém primyslu. Proto analyza vychazi z vyroby vybraného vyrobku.
Cilem mé prace je analyza vyroby této spolecnosti a uvedeni nékterych moznych navrha na

jeji zlepSeni.
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Title

Management of purchase, production and sale in the company TAKATA

Annotation

The work is focusing on analysis of procedures and operations which are in the company
TAKATA in the Czech Republic. The company Takata has produced security systems in the
car industry for many years. That’s why the analysis results from production of a concrete
product. The tendency of my thesis is a production analysis of this company and some

suggestions for a production improvement.
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Uvod

Téma mé diplomové prace ,,Rizeni nakupu, vyroby a prodeje ve spole¢nosti Takata*
jsem si vybrala z toho divodu, Ze v této spolecnosti pracuji. Béhem ziskévani pottebnych
materialll pro toto téma jsem se na zaklad¢ konzultace s vedoucim diplomové prace rozhodla
zaméfit praci pouze na fizeni vyroby spolecnosti, nebot’ pfi dodrzeni celého vybraného tématu
by byla préce velice rozsahla.

Spole¢nost TAKATA — PETRI PARTS s.r.o. Dolni Kalnd je dcefinou spolecnosti
TAKATA — PETRI Aktiengesellschaft v Némecku. Spole¢nost se zabyva vyrobou riznych
bezpe¢nostnich systémti v automobilovém primyslu. Vyroba spoleCnosti se tedy
nesoustfed’uje pouze na produkci konkrétniho typu vyrobku, ale na riznou skalu komponent
pfedev§im do osobnich automobilii. Analyzovat vyrobu veskerych vyrobkl spolecnosti by
bylo velice zdlouhavé, proto se moje prace soustfed’uje pouze na vybrany typ vyrobku, ktery
v soucasné dobé predstavuje pro spoleCnost jeden znovéjSich projektd. Proces vyroby
vyrobku mi dopomohl k analyze vyroby spolecnosti a poté si také uvédomit a nalézt nékteré
problémy, které by mohly s vyrobou nastat.

Cilem moji diplomové prace je anmnalyza vyroby ve spoleénosti
T a ka t a, nalezeni problémd, které jsou s vyrobou spojené a podani navrhii na jejich

zlepseni.
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1 Rizeni nakupu, vyroby a prodeje

1.1  Rizeni nakupu

Otazky souvisejici s managementem nakupu a zasob se tykaji kazdého podniku, bez ohledu
na obor pusobnosti — odvétvi, vyroby, obchodu ¢i sluzeb, ale i bez ohledu na to, zda jde o
organizaci hospodatskou ¢i neziskovou [7].

Zakladni funkci utvaru ndkupu v podniku je efektivni uspokojovani potieb vyplyvajicich
z planovaného pribéhu zikladnich, pomocnych 1 obsluznych vyrobnich i nevyrobnich
procest, a to zajiStovanim doddvek surovin, zékladnich i pomocnych materiald,
nakupovanych vyrobkl a soucastek, polotovarii, nahradnich dilti, naradi, ptipravki, rezijnich
materidli a pomicek pro fizeni a spravu, pro socidlni sluzby a bezpecnost podniku atd.
V dobfe fizenych podnicich je utvar nakupu rovnéz poveren ndkupem zatizeni, investi¢nich
strojnich systémi a sluzeb vyrobni a nevyrobni povahy [5]. To vyzaduje mit k dispozici
nastroje, na zaklad¢ kterych je mozno analyzovat potieby, jejich presnou specifikaci, hledat
potencialni dodavatele, hodnotit je, samoziejmé s cilem vytvareni dlouhodobych pozitivnich
vztahil s dodavatelem. Na druhé stran¢ z toho vyplyvaji tikoly, které musi nédkup plnit uvnitt
firmy, tj. planovani mnozstvi a termint spotieby, fizeni zasob, urovani a optimalizace
dodacich mnozstvi a terminti. V neposledni fad€ je to ucast na pfijmu materidlu na strané

vstupu do firmy a na jeho skladovani [7].

Ukoly nakupu lze obecné shrnout takto:
» ujasnéni potieb,
» stanoveni velikosti a termint potieby,
> hledani dodavateld,
> volba dodavatele,
» tvorba objednavky,
» kontrola a za¢tovani dodavky,
» skladovani,
» vyskladnéni,
» sledovani spotteby [11].

Vramci ziskavani konkurencni vyhody je 1 nakup zodpovédny za respektovani
podnikatelskych kritérii, tj. ekonomickych (naklady, zésoby atd.), ekologickych, socidlnich,
technickych apod. [7].
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1.1.1 Nakupni marketing

Aby bylo mozno oznacit ¢innost nakupu za realizaci ndkupniho marketingu, musi se uplatnit
marketingové pfistupy ve vSech fazich ndkupniho procesu, pocinaje stanovenim nakupni
strategie a nakupnich cilli, ndkupnim vyzkumem trhu, pfes volbu nakupniho trhu
a dodavatelii, rozhodovéani o dodavkovém rezimu, o tvorbé zdsob a oboustranné vhodnych
vztazich s dodavateli, at’ jiz jde o loajalitu ¢i dodaci a platebni podminky, cenu a dalsi atributy
dodavky. Rozhodujici je i kontrola spotfeby materidlu, vyuzivani pozadavkl na nakup
internimi odbérateli atd. [7].

Moderni materidlovy management vyzaduje uplatnéni vSech prvkli manazerského kruhu na
urovni strategicko-taktické i operativni. Na zdklad¢ toho mizeme stanovit jako vychodisko

feSeni problematiky model ndkupniho marketingu, jak je uveden na obr. 1.

a

Paznan|
pothelb

Analyza
avoloa
dodavalele

Sltuatn(
analyza

Jednani
s dodavatelam

Volba

Anakyza

nakupnich a volba Poptavka Hodnoceni
il ¢ a hodnoceni dod tel
cild nzkupniho nabidk odavatele
a sirategie trtiu Y

Obr. 1 - Zjednoduseny model nakupniho marketingu

Myslenka nékupniho marketingu odpovidd nésledujicimu principu nakupniho chovani
podniku:

» nakupce ma prani, tj. pozadavky internich vnitropodnikovych zakazniku, které je povinen
zajistit, ale soucasné nabizi dodavateli vyuziti jeho vykonl — stoji zde proti sobé
pozadavky a vykon;

» dodavatel respektuje pfani zdkaznika, nabizi v tomto smyslu své vykony a chce za jejich
poskytnuti pfiméfenou hodnotu, mé tedy rovnéz své pozadavky, které chce uspokojit

— op¢t zde stoji proti sobé vykony a pozadavky [11].

1.1.2 Situaéni analyza

Podstatou situacni analyzy je zjiSténi a vyhodnoceni podminek, na zdklad€ kterych bude
volena strategie nadkupniho marketingu a za jakych budou provadéna jednotliva nakupni
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rozhodnuti a opatfeni. Jde o mapovani okolnosti, kterym je tfeba nakupni ¢innost ptizptsobit,
aby byly vyuzity pfipadné Sance a naopak snizena rizika ptipadnych hrozeb. Tim se nakup ve
své praci pfipravuje na mozné nenadalé konfrontace vyvolané podnikovym okolim i uvniti
samotné firmy (pokles poptavky po podnikovych produktech, zhorSeni kvality u dodavateli,
docileni flexibility vii¢i previsu nabidky na trhu, vylouceni problémi s dodavateli apod.).
Dalsi soucasti situacni analyzy je mapovani podnikového potencidlu. Jde o odbytovy, tviréi
potencial (vyzkum a vyvoj, konstrukce, design, technologie), potencial vyroby, finanéni
a samoziejmé vlastni ndkupni potencidl. Analyza vlastniho ndkupniho potencidlu by m¢la

probihat v nasledujicich krocich:

» popis vychozi situace, zhodnoceni vlastni pozice,

» urceni vlastniho potencidlu (personalniho, organiza¢niho, vécného, finan¢niho, image),

» pozadavky na nakupni potencial — predstava zadouciho stavu — na zakladé promitnuti
podnikovych a ndkupnich cilt (vysledkem je navrh kvantitativnich a kvalitativnich zmén),

» analyza predpokladanych zmén z hlediska orientace na podnikovy input/output,

» plan konkrétnich opatieni [7].

1.1.3 Nakupni strategie a cile

Strategicky management ndkupu je vysledkem jednak vlastni situacni analyzy, jednak
prinikem nakupniho managementu a podnikového strategického managementu. To znamena,
ze predpokladem je soulad strategickych ukol ndkupniho managementu s podnikovou
strategii a podnikovymi cili. Strategicky nakupni management poskytuje zakladni kritéria pro
rozhodovani v zdvaznych krocich nakupniho marketingu. Jak pokud jde o zabezpeceni
informaci a planovani nakupu, tak pokud jde o rozhodovani pifi ndkupu nebo jinych forméach
kooperace, pti vybéru dodavatelskych trhii a dodavatela atd.

Cile ndkupu jsou odvozovany v ramci operacionalizace cili od podnikovych cili. Proces

stanoveni cilti pak dale ovliviiji faktory, jako jsou:
» zjisténi potencidlu,
» moznosti dosazeni dlouhodobych cilu,

» budovani konkurenéni vyhody,

» minimalizace nejistoty [7].
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Realizaci strategie mohou odpovidat dva zptsoby ptistupu nakupu:

» aktivni chovani, které vede k dosazeni zmény a vyuziti rdimcovych podminek pro nakupni
rozhodovani,
» pasivni chovani, které predstavuje pouha snaha o vyuziti danych podminek

pii rozhodovani [7].

Soucasti ndkupni strategie je 1 zasadni volba zdrojii a jejich vazba na zasobované objekty
vlastni firmy. Hovoii se tak o sourcingovych strategiich. Ty mohou byt clenény podle
nékolika hledisek. Vedle geografickych aspekti to miize byt pocet moznych dodavateld,

stejné tak jako rozsah pozadovanych vykont [7].

1.1.4 Poznani potieb
Pfi spravném pojeti ndkupniho marketingu musi byt pozadavky na zajiSténi materidlu
odvozeny jiz od prvniho impulzu trhu krealizaci nového produktu. Systémové pojeti

realizace nového produktu firmou vyzaduje:

» poznani vSech atributii produktu podle piedstav zakaznika,

» preneseni takto vyjadieného hlasu zakaznika do fteci techniki a na zékladé toho
do konstrukce produktu,

» uplatnéni principti konstrukce produktu v dalsim vyvoji, technologii, respektive komplexné
v technické ptipravé vyroby,

» zajisténi pozadavkil na vstupni materialy, nakupované soucasti i prislusné kooperace,

» ptiprava a realizace vyrobniho procesu,

» realizace dodavky a uskute¢néni vSech prodejnich a poprodejnich sluzeb, vcetné

poskytnuti ndhradnich dilt, provoznich materidlti apod. [11].

1.1.5 Analyza nakupniho trhu a volba dodavatele

Vyzkum nékupniho trhu ptedstavuje jeho systematické a komplexni sledovani. Z hlediska
ptipravy konkrétnich nakupnich aktivit se jedna o ucelovy vyzkum k vytvofeni prehledu
a transparentnosti trznich vztaht. Ve svém vysledku poskytuje analyza ndkupniho trhu
mnozinu dodavatell, kterd se nasledné redukuje podle urcenych kritérii.

DalSim pfedmétem analyzy jsou v ramci ndkupniho marketingu potenciadlni dodavatelé.

Chybna ptedvolba dodavatele mulze vést ke ztratam, které lze tézko likvidovat béhem

16



vlastniho ndkupniho procesu. Vychodiskem analyzy jsou informace o potencialnich

dodavatelich:

» vseobecné podnikové informace,
» specifické informace majici vztah k nakupovanému materialu,
» nastroje kondi¢ni politiky a servisni politiky poskytované dodavatelem,

» stavajici dodavatelsko-odbératelské vztahy.

Vysledkem této analyzy je tvorba potencidlniho okruhu dodavateld, ktefi jsou schopni
zajistit dodavky nakupovanych polozek na zaklad¢ pozadovanych kritérii, tj. na zakladé
kvality, schopnosti vlastniho procesu vyroby, dodacich lhit, vyzadované technologie,

pozadovanych sluzeb atd. [7].

Pokud jde o fizeni ndkupu, je mozno jej hodnotit podle zdkladnich znaki procesniho fizeni.
Jde o proces obsahové ukonceny, jednotlivé aktivity nutné ke zpracovani stanoveného
objektu, kterym je pofizeni materialu, maji Casové a logicky navazny prubéh. Principy

procesniho managementu umoznuji chapat nakup jako vyznamny podnikovy proces [7].

1.2 Rizeni prodeje

V kazdé spolecnosti zalozené na délbé prace vyvstavd nutnost zavrSit vyrobni proces
dovedenim vyrobku (sluzeb) ke spottebiteli. Jedin¢ tak mize byt dosazeno cile podnikani.
Toto dovrSeni podnikového reprodukéniho procesu, zaméfeného na uspokojovani cizich
potieb, nazyvame odbytem. Jeho realizace vyzaduje, aby jeden subjekt (napf. vyrobni,
zemédé@lsky ¢i penézni podnik) ptenechal jinému subjektu (jinému podniku, statu, jednotlivei)
za penézni nebo vécnou protihodnotu své statky (vyrobky, sluzby) [5].

Odbyt predstavuje soubor pravidel a chovani souvisejicich s pfedanim zboZi nabizejicich
poptavajicimu za pozadavku splnéni uréitych cili. Pojem jako takovy je mozno

charakterizovat z n€¢kolika hledisek, a to jako:

» podnikovou funkci — zajist'ujici obchodni ¢innost podniku,
» proces — cileny tok pohybu zbozi,

» organizacni jednotku — misto kam patii specifické odbytové ukoly firmy [7].

Odbyt je spojen s celkovou strukturou podniku. Je oblasti, kterd by méla zhodnotit produkty,
které podnik vytvaii pro zajisténi své existence. Odbyt spojuje s odbérateli objekty, které se
diky nakupu staly pro podnik pouzitelnymi tak, aby byly ve vyrobé podle pozadavkii
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zménény, a to vSe podle ocekdvani managementu. Odbyt dava k dispozici sviij potencial
k tomu, aby vyhovél pomoci vyrobeného zbozi pozadavkim odbérateld. Jde v podstaté
o princip sluzby, kterd poskytuje zbozi a jeho pouziti na zaklad¢ potieb trhu a vnitinich
impulzi [7].

V centralné tizeném hospodafstvi se odbyt realizuje na zakladé predem schvalenych plant,
které neumoziuji prodavajicimu podniku svobodné si volit své obchodni partnery, stanovovat
ceny svych vyrobki, ovlivilovat zplsoby prodeje apod. Charakter centralné fizené¢ho
hospodatstvi vede k tomu, Ze na trhu zpravidla existuje pfevaha poptavky nad nabidkou, coz
stavi nakupujici podniky (odbératele) do nevyhodné pozice, protoze musi v podstaté
akceptovat pozadavky prodavajiciho (dodavatele) v takovych otdzkach, jako jsou lhuty
a rozsah dodavek, ptirazky k cené&, nedostate¢nd kvalita vyrobku apod. [5].

Dil¢i oblasti ¢innosti v odbytovém procesu (bez ohledu na to, zda se uskutecituje v centralné
fizené, nebo v trzni ekonomice) je prodej. Utvar prodeje je za¢lenén zpravidla tedy
do obchodniho useku podniku (pod obchodniho feditele ¢i obchodniho ndméstka). Tuto praci
muzou zabezpecovat prodejni manaZzefi, prodejni persondl, manazeti trhu atd. Pfi prodeji
se prodavajici zavazuje prevést na kupujiciho vlastnické pravo kuzivani a kupujici se

zavazuje uhradit kupni cenu [5].

Ukoly ttvaru prodeje:
» navazovat kontakty a jednat se zakazniky (odbérateli),
» prijimat a potvrzovat objednavky zakaznikd, uzavirat kupni smlouvy,
» jednat s vyrobou (vyrobni Gtvary podniku),
» skladovat hotové vyrobky,
» expedovat hotové vyrobky,
» zabezpeCovat pfi exportu celni fizeni,
» fakturovat odeslané zbozi,
» vyfizovat reklamace,
» poskytovat sluzby, informace, servis a nahradni dily,
» analyzovat obchodni vysledky,
» evidovat zékazniky [1].

Zakaznici jsou jak tuzemsti (tuzemsky prodej), tak zahrani¢ni (export). Pfitom export 1ze
realizovat pfimo z vyrobniho podniku, nebo prostiednictvim podniku (organizace)

zahrani¢niho obchodu [1].
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1.2.1 Hlavni ¢innosti atvaru prodeje

Mezi hlavni ¢innosti Gtvaru prodeje patii skladovani hotovych vyrobkt, expedice, fakturace
a obchodné-technické sluzby.

Hotové vyrobky se skladuji ve skladu utvaru prodeje. Zde se také kompletuji, oznacuji
a bali. Mnozstvi hotovych vyrobkil na sklad€ prodeje ma byt optimélni [1].

Expedici rozumime findlni pfipravu a vydani hotovych vyrobki ze skladu prodeje odbérateli

nebo prvnimu vetejnému piepravcei. Pti prodeji zbozi podnik vystavuje:

> dodaci list,

» fakturu — faktura je danovy doklad, musi splihovat nalezitosti predepsané zakonem
o ucetnictvi,

» dalsi doklady jako piepravni doklady — tyto doklady vystavuje podnik a priklada k zasilce
v ptipadé zahrani¢niho prodeje — pro celni odbaveni, veterinarni organy, zdravotni atesty,

pojisténi atd. [1].

Soucasti prodeje strojirenskych a elektrotechnickych vyrobkli, zejména investi¢niho
charakteru, musi byt komplexni péce o zakazniky, tedy i poskytovani obchodné-technickych
sluzeb. Smyslem téchto sluzeb je pomahat zakaznikovi pfi vybéru vyrobkd, informovat jej o
zpusobu obsluhy, udrzby a uZivani vyrobku a feSit jeho problémy s uzitim vyrobkil.

Konkrétni obsahovou néplit obchodné-technickych sluzeb tvoii nésledujici ¢innosti:

» sluzby poskytované pied uzavienim smlouvy — poskytovani prospektl, katalogi,
nabidkovych tiskovin atd.,

» sluzby poskytované pfi realizaci dodavky — spocivaji v seznameni zakaznika se zpiisobem
uzivani vyrobku,

» sluzby poskytované po provedeni dodavky — servis, inspekéni sluzby [1].

1.2.2 Zahrani¢né-obchodni ¢innost

V ramci fizeni prodeje musi byt téZ zmincéna i oblast tykajici se zahrani¢né-obchodni
¢innosti. Podnik (vyvozce) musi respektovat fadu zakont, vyhlasek a predpisu, které se tykaji
vyvozu (ale i dovozu) zbozi. Pfi vyvozu (exportu) vyrobkl se setkdvame s celou fadou
specifickych oblasti, které se tykaji:
» provedeni vyrobku,
» kupni smlouvy,
» dodacich dolozek,
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» ceny,

» platebnich podminek v¢etné financovani exportu a fada dalSich [1].

Vyznamnym dokumentem v zahranicnim obchod¢ je kupni smlouva uzaviend mezi
dovozcem a vyvozcem. Ma presné stanovit, které naklady jsou zahrnuty v cené, které budou

placeny zvlast, a které budou placeny kupujicim.

Cil a obsah kupni smlouvy vyjadfuji nasledujici body:
» spravné a ptesné pojmenovani smluvnich stran,
» presné a stru¢né popsani predmétu kupni smlouvy,
» kupni cena (zahrnuje naklady podle pouzité dodaci dolozky INCOTERMY),
» termin dodani a misto dodani,
» platebni podminky (urcuji splatnost, zpisob a druh platby),
» okamzik a zplsob pievodu vlastnictvi z exportéra na importéra,
» dalsi nalezitosti, napf. servis,

» pravo, kterym se smlouva idi [1].

1.3  Rizeni vyroby

Vyrobni ¢innosti podniku rozumime pfeménu vyrobnich faktord (vstupd, inputil) ve statky,
tj. hmotné vyrobky a sluzby (vystupy, outputy). Protoze vyrobu je nutné vzdy fadné ptipravit,
v nékterych, predev§im v primyslovych odvétvich, samotné vyrobé piedchazi predvyrobni
etapa (vyvoj, konstrukéni a technologicka pfiprava vyroby, zajiSténi materiall, piipravki
atd.)[5].

Samotnou vyrobu ve vyrobnim podniku ¢lenime na hlavni vyrobu (hlavni napln vyroby
podniku), vedlejsi vyrobu (vyroba polotovart,, ndhradnich dil1), dopliitkovou vyrobu (vyuziti
a zpracovani odpadu z hlavni a vedlejsi vyroby, vyuziti volné kapacity) a ptidruZenou vyrobu
(obvykle se od predchazejicich 1isi charakterem vyroby). Ve vyrobnim podniku kromé téchto
zékladnich vyrobnich procesti probihda fada pomocnych procest (udrzba stroji a budov,
vyroba energie) a obsluznych procest (skladovani, doprava, baleni, kontrola) [5].

Management musi neustale vyrobni systém pfizplisobovat redlnym pozadavklim a situaci.
Rizeni vyroby nelze chéapat jen jako prosazovani viile, ale i feseni viech problémi, které se
v pribehu piipravy i realizace procesu vyskytnou. Systém fizeni vyroby spolu s planovanim,
fidicimi a organiza¢nimi opatfenimi utvafi predpoklady a vede k vlastnimu fyzickému

poskytnuti vykoni [3].
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1.3.1 Urovné Fizeni vyroby
Rizeni vyroby se rozdéluje na jednotlivé urovng, a to:
» strategické,
> taktické,
» operativni [3].

Strategické fizeni vyroby lze charakterizovat jako vytvafeni strategie firmy, kterd je
vychodiskem tvorby cilli, planovéani strategickych opatfeni a vytvafeni zakladnich
predpokladii pro fungovani firmy. Strategie ma dlouhodoby dosah, pfesto je slozkou
dynamického fizeni, coz znamena, ze musi byt pfizpisobivd a zejména pak v pribéhu
realizace jednotlivych zdméri musi byt trvale aktualizovana. Strategie se tykd zejména
koncepce vykonli (vyrobkl, sluzeb) a ztohoto pohledu pfedstavuje nejen urCeni zakladni
Skaly vyrobki a sluzeb, kde chce firma podnikat, ale postupné zpiesnované napliiovani tohoto
prostoru  konkrétnimi pozadavky zdkaznikli, zejména s dlouhodobym ptedstihem
a dlouhodobou znalosti potfeb trhu [3].

Taktické fizeni vyroby je rozhodovani o zésadni paleté vyrobkd (vykontl), zajiSténi
zaddouciho potencidlu a organizace vyrobniho systému. Akéni parametry jsou blizsi

vyrobnimu tseku. Je tfeba uskutecnit nasledujici rozhodnuti:

» rozhodnuti o vyrobku — realizace vyrobkové politiky,
» rozhodnuti o projektu vybaveni vyrobniho systému,

» rozhodnuti o projektu organizace vyrobniho procesu [3].

Operativni fizeni vyroby je charakteristické tim, Ze jde o souhrn aplikaci ndstroja
managementu obecné a vyvijenych aktivit, jejichz ukolem je splnéni cili pfi optimalnim
vyuziti zdroji, které jsou v daném okamziku k dispozici. Jednd se o fizeni vyznamné casti
podnikového hospodaistvi, ktera tvoii jadro vazby na odbératele i na dodavatele, realizuje
teda spojeni firmy s odbytovym i ndkupnim trhem. Je ale nutné zajistit ekonomicky ucinnou
konfrontaci vystuplti a vstupil, které uvedenému spojeni na trh dodavatele a odbératele
odpovidaji. Tésnost vazeb na odbératele i dodavatele je dana piedevSim charakteristikou

vyrobkl z hlediska jejich ptimého ¢i neptimého urceni trhem [3].

Ukoly operativniho managementu fizeni vyroby:
» co vyrabét v realném case — co naplanovat, organizovat a kontrolovat,
» urcit rozhodujici opatfeni — cile, zplsob fizeni, motivace, formy kontroly, organizacni
usporadani,
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» urceni podminek pro pldnovani a fizeni na zdkladé vlastnosti vyrobkt a vyrobnich faktort,

» analyza specifickych moznosti a zplisoby utvafeni vyrobniho procesu — ekonomika celé¢ho
vyrobniho procesu,

» maximalni tuspora fidicich a provadécich praci zejména cestou vyuziti podpory

informacnich technologii [3].

A4

1.3.2 Zpiisob Fizeni, motivace, kontrola a organizacni usporadani

Soucasné zpusoby fizeni vyrobniho procesu jsou definovany z pohledu fizeni informacnich
tokti az ke konkrétni operaci (pracovisti) a materidlovych tokii. Zptisoby fizeni a tim i
zadavani kol na pracovisté, jejich sledovani a zajiSténi casové véazanosti jsou provadény
s vyuzitim informacnich technologii [3].

Manazefi motivuji své podfizené pracovniky vytvairenim prostfedi, které by na né mélo
pusobit tak, aby ptispivali k dosazeni spole¢nych cilti. Slozitost motivace vyzZaduje systémovy
ptistup, ktery bere v ivahu hlavné faktory prostiedi, véetné organiza¢niho klimatu [3].

Proces kontroly se zamétuje na méfeni a korigovani vykonané prace, aby byly plany plnény
a stanovené cile dosazeny. Technika kontroly je v podstaté stejna jak pro kontrolu hotovosti,

jakosti produktu ¢i stavu vyrobnich procest.

Zakladni proces kontroly:
> stanoveni standardu,
» méfeni vykonané prace vzhledem ke stanovenym standardtiim,

» korekce odchylek od standardi a plant.

Musi byt zvoleny body, kterym se bude vénovat specialni pozornost a které umozni zjistit,
zda prace probiha podle planu [3].

V soucasném obdobi lze organizacni uspotadani vyrobniho procesu vyjadiit na zakladé¢
vztahti k zdkaznikiim. Pokud vyrobni produkt je specifikovan ptimo zdkaznikem, pak se jedna
o zakdzkovou vyrobu. Pokud konkrétni zédkaznik neni znan, firma vyrabi pro trh, pak tento
systém uspotadani se oznacuje jako vyroba na sklad [3].

Dalsi mozné hledisko pro organizac¢ni uspoiadani je pocet druhti a mnozstvi vyrabénych
produktli a oznacuje se jako typ vyroby, ktery se ¢leni na:

» kusovou — velky pocet riznych druhti v malych mnozstvi,
» sériovou — vyroba stejného druhu se opakuje v tzv. sériich,
» hromadnou — vniz se vyrabi velké mnozstvi jednoho pfipadné malého poctu druhi

ve velkych mnozstvich [3].
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Jiné hledisko je zptisob usporadani vyrobnich prostiedkll ve vyrobnim systému a tim i fizeni
materialovych tokt a to:

» proudova vyroba — hromadné se vyrabi jeden nebo nékolik vysoce ptibuznych vyrobk,
aniz by se jednotlivé vyrobni faze rozpojovaly. Situace (layout) a zafizeni jsou zcela
ptizptisobeny vyrobku.

» skupinovd vyroba — typickd vyroba né€kolika vyrobkd a pomérné ustdlenou spotiebou,
z nichz kazdy prochéazi zdvodem po pevné trase a je vyrabén na stejnych zatizenich. Rlizné
vyrobni faze jsou rozpojeny pomoci mezioperacnich zésob. Zafizeni musi byt
prizptisobena k vyrob¢ vétsiho poctu vyrobki.

» fazova vyroba — vyrabéno je mnoho rdznych vyrobkl jak standardnich, tak pro
konkrétniho zdkaznika, které¢ prochéazeji dilnou po trasach odliSnych pro kazdy vyrobek.
Tento druh vyroby se vyznacuje rliznorodosti tras i délky zpracovani ¢asii. Objevuje se tu
1 vysoka rozpracovanost. Uspofadani vyrobnich zatizeni v prostorovych podminkach je do

funk¢nich skupin, tzn. technologické uspotadani vyroby [3].

1.3.3 Priprava a planovani vyroby

Piipravou vyroby rozumime soubor technickoekonomickych c¢innosti v podniku, jehoz
ukolem je vypracovat efektivni feSeni vyrobku, zptisobu vyroby, jeji organizace a vybaveni.
Schvalené feSeni ve formé technickoekonomické dokumentace mé zabezpecit, aby vyrobek
byl konkurence schopny a pribéh procesu ptipravy vyroby, vlastni vyrobni proces i uzivani
vyrobkd bylo efektivni. Konkrétné ptiprava vyroby musi akcentovat zabezpeceni vysoké
jakosti vyrobkt a jejich rychlé zavedeni do vyroby. Urovei nového vyrobku a Grovei
navrhované vyroby je tfeba pribézné ovétfovat zkouSkami modeld, prototypli a vyrobou

ovetovaci série [3].

Z obecného pohledu ukolem ptipravy vyroby je:
» vyresit a zkonstruovat vyrobek co do vzhledu a technickych parametrti danych materialem,
» stanovit jakym zpiisobem (technologii) vyrobek vyrobit, montovat, zkouset, kontrolovat
a chranit obalem, na jakém zatizeni, jakym nafadim, pracovniky jaké profese a kvalifikace,
za jakych podminek (technickohospodaiské normy), jakym zptisobem s nim manipulovat
a jej provozovat,
» zajistit vyrobu jednoucelovych strojii a specidlniho nafadi (tj. modell, nastrojt, ptipravka

a forem apod.)
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» vyresit optimalni organizacni uspotradani vyrobniho procesu po strance vécné, prostorové

i Casové [3].

Vychodiskem operativniho planovani je kratkodoby operativni plan odvadéné vyroby.
Je to plan odbytu, vysledek sortimentni politiky podniku pro dané obdobi. Plan vychazejici
z pozadavkil marketingu a respektujici ekonomické cile podniku [3].

Ptevod pozadavkd na vyrobni zakazky je provadén na jednotlivych provozech. Muze byt
realizovan ru¢né nebo muze byt vyuzit automaticky proces, ktery je vazan na tzv. typ procesu.
Typ procesu je parametr, ktery umoziiuje u skladové polozky a dale u pozadavku a vyrobni
zakazky nadefinovat kroky, které maji byt automaticky provedeny v ptfipad€, Ze termin
zahajeni vyrobni zakazky, resp. pozadavku ptekracuje urcenou ¢asovou hranici. Po prevodu
pozadavkll na vyrobni zakazky vytvoii systém vyrobni zakazky ve stavu planovano. Pri
vytvafeni téchto zakazek bere v uvahu pldnovaci parametry zakdzek (napf. maximalni
a minimalni mnozstvi). Uvolnéni pozadavkli do vyrobnich zakazek lze provadét pomoci
ulohy, ve které jsou k dispozici zaroven pohled na pozadavky a na jejich dostupnost
materiali. V pifipadé, Ze pozadavek vyrobni zakazky je materidlové pokryt, je mozné
ptistoupit k vytvotfeni vyrobni zakazky [10].

Zakladni struktura operativnich planil vychézi tedy ze skutecnosti, Ze operativni pldnovani
realizuje v operativnim managementu spojeni dvou stran dodavatelsko-odbératelskych vztah
firem. Proto je nutno hovofit o operativnim pldnovani pfedevsim ve smyslu operativniho
planovani odbytu — vyroby — zasobovani. Vznik operativnich plant a jeho konkrétni vyjadieni
ve vyrobnim programu bude pouze tehdy srozumitelny, budou-li analyzovany zajmy celého
podniku a akceptovan kompromis vznikajici postupnym vyrovndnim profesnich zajmu [4].

Optimalni zabezpeceni dodavkové pohotovosti zavisi na planovani spotieby, planovani
zasob, planovani dodavek. Vlastni pfisun materidlu probiha na zdkladé pevné urcené a

caste¢né na zaklad¢ odhadnuté spotieby.

Jedna se o druh opatfovani materidlu:

» pripadové, jednotlivé opatiovani - na vyrobé v podstaté nezavislé. Podstatnou ¢innosti je
individudlni ur¢eni potieby co do druhu, provedeni, mnozstvi, kvality a terminti. Nasleduje
individudlni ziskani informaci a pfezkouseni nabidek.

» synchronizované s vyrobou - kdy extrémnim cilem je dosaZeni stavu, ktery Gplné vylucuje
zasoby. Konkrétné jde napi. o vyuziti principii systémi JIT nebo KANBAN. Nakup

se orientuje na kratkodoby plan vyroby na den nebo i méné.
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» spojené se zakazkou — typické jednak pro vyrobu zbozi mddniho a pro vyrobu zafizeni,
stroji a pristroji apod. Spotieba je odvozena z kusovniku, eventudln¢ obdobnych
podkladu.

» spojené s dopliiovanim zasob — v podnicich s kontinualni vyrobou ¢i u opakované vyroby
tychz nebo velmi podobnych vyrobki nelze zajistovat materidl podle zakazek, ale ,,na

sklad* v divéte, ze bude postupné v nejblizsi budoucnosti spottebovan [7].

Just in Time [JIT]

Je nejen jednou ze zakladnich filozofii pfistupu k organizovani moderniho vyrobniho
podniku v ramci logistického fetézce — zdkaznik — vyrobce — dodavatel, ale zaroven je chdpan
i jako jedna z metod pouzitelnych pro planovani a fizeni vyroby. Metoda ptedstavuje princip

tahu, v némz se vyrabi jen tolik, kolik je to nutné, kolik pozaduje trh a zakaznik [4].

KANBAN

Snahou této metody dilenského fizeni je co nejdokonalejsi ptizpisobeni priibéhu vyroby
materidlovym tokem. Hlavnim cilem metody je na kazdém stupni vyroby podporovat ,,vyrobu
na vyzvu“, kterd umoznuje bez vétSich investic redukovat zasoby a zlepSuje pfesnost plnéni
termind. Kanban znamena také vraceni funkce fizeni zpét do dilny, kde je mozné pfimo na
misté pfizpusobit piisun materiali a zpracovani vyrobnich tloh okamzitym pozadavkim.
Obejde se tak tézkopadné centrdlni planovani a fizeni, vyrdbi a dopravuje se jen to, co je

pozadované. Zakaznik je kazdy nasledujici proces [4].

Ptedpokladem zapoceti vyrobniho procesu je ve smyslu vlastniho fizeni etapa uvolnéni
zakazky. Jestlize ma byt realizovan predem urCeny termin zadani zakdzky do vyroby, pak
je tieba nejprve provéfit moznost uvolnéni zakazky. Ta muze byt uvolnéna tehdy, je-li
k dispozici pozadovany materidl, vyrobni prostiedky, pfipravky a nastroje, které jsou pro
plnéni zakézky nutné [10].

Rozvrh prace je dalsi ¢innosti predchézejici vlastnimu prabéhu zakazky vyrobou, kdy se
pfifazuje vyrobni zakdzka jednotlivym pracovistim. K tomu se pouzivd nasledujicich

opatieni:

» terminovani jednotlivych operaci uvniti pfedem dané¢ho ¢asového ramce,
» podnét k pfipravé materialu a podnét k dopravé materialu,

» prifazeni kazdé jednotlivé operace vlastnimu pracovisti,

» vydani pracovnich ptikazi,

» reakce na odchylky od planovaného prubéhu vyroby,
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» aktualizace kratkodobych a strednédobych planovacich dat [10].

Metody Fizeni vyrobniho procesu
Rizeni vyrobniho procesu je dano predeviim néasledujicimi charakteristikami:
» do jaké miry je toto fizeni soustfedéno u jednoho ¢i vice fidich organt,
» do jaké miry podrobnosti je fizenym jednotkam piedavan od vyssich nebo Stabnich instanci
vyrobni kol pro ur¢ené obdobi operativniho planu.
Podle toho pak rozliSujeme fizeni mistrem, dispecerské fizeni, pfimé fizeni vyroby a konecné

automatické fizeni vyrobniho procesu [10].
Po zjisténi, Ze vybrané téma diplomové prace ,Rizeni nakupu, vyroby a prodeje

ve spolecnosti Takata® by bylo velice rozsahlé, jsem se rozhodla pro zpracovani pouze

analyzy fizeni vyroby této spolecnosti.
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2 SpolecCnost Takata

Diplomové prace se zabyva fizenim vyroby ve spolecnosti TAKATA — PETRI PARTS,
s.r.o. v Ceské republice. Hlavni &innosti spole¢nosti je sériovad vyroba nahradnich dild,
soucastek a prislusenstvi pro osobni motorova vozidla véetné¢ podobnych vyrobkil a koupé

zbozi za ucelem jeho dalsiho prodeje a prode;.

2.1 Historie
TAKATA — PETRI PARTS, s.r.o. vznikla dne 30. ¢ervence 1992 ve Vrchlabi. Zde nejdiive

probihala vyroba kabelovych svazkli a obSivani volanti. Na podzim roku 1993 byla
zakoupena provozovna ve Rtyni v Podkrkonosi, ve které byly vyrdbény sitové vlozky do
sttedi volanti a kabelové svazky. Vroce 1994 byl zakoupen objekt v Dolni Kalné.
V nasledujicich letech byla v Dolni Kalné rozsifena vyroba o opracovani volantl plastovych
dili a ve Rtyni v Podkrkonosi byla zahajena vyroba kontaktnich jednotek. V roce 1998 byla
vybudovdna pocitatovd sit’ spojend s matetskou spoleCnosti a ostatnimi dcefinymi
spolenostmi pro soucinnost ve vyrobni, logistické¢ a financni ¢innosti. A dale spolecnost
ziskala certifikaty dle norem DIN EN ISO 9002, QS 9000 a VDA 6.1. V nasledujicim roce
byla zahdjena vyroba plastovych dili pro kontaktni jednotky.

Dnem 1. 4. 2001 byl zahajen prvni hospodaisky rok 2002'. Diivodem k prechodu t&etniho
obdobi z kalenddiniho roku na hospodaisky rok bylo sjednoceni ucetniho obdobi vSech
spole¢nosti patficich pod spole¢nost Takata Corporation.

V hospodaiském roce 2003 doslo k zdsadnim zménam vyrobniho sortimentu. Byla ukon¢ena
vyroba obs$ivani volanti, kterd v rdmci koncernu byla pfeskladnéna. Misto této vyroby byla
zahdjena vyroba airbagl. Hlavni pozornost v roce 2004 a 2005 byla vénovéana kontaktnim
jednotkdm nové technologie a vyrob¢ airbagli. Doslo pouze k poklesu vyroby kontaktnich
jednotek, ktery byl ovlivnén pfedCasnym zruSenim vyroby kontaktnich jednotek typu Valeo
WK. V hospodaiském roce 2008 doslo k poklesu vyroby airbagl pro nejvétsiho odbératele.
Zahajené nové projekty se projevily pouze v oblasti kabelovych svazkl. V pribéhu
hospodaiského roku 2009 byl realizovan projekt centralizace vyroby nahradich dila
do zavodu v Dolni Kalné z ostatnich zdvodu koncernu. Byla zavedena nova technologie pro
vyrobu senzorti do sedacek v zavod¢ ve Rtyni v Podkrkonosi. Na podzim roku 2008 se
vyznamn¢ projevila omezena poptavka v oblasti automobilového primyslu. Spolecnost fesila

vypadek maximdlnim sniZenim provoznich vydajl, zavedenim zkrdcené pracovni doby,

'(FY2002 = 1.4.2001-31.3.2002)
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snizenim celkového pocétu zaméstnancii, piijetim fady uspornych opatieni, reorganizaci
¢innosti a zvySenim usili na novych projektech a pti zavadéni novych technologii.

Spolecnost v soucasné dobé pracuje na projektech jak v oblasti pieskladnéni vyroby v ramci
koncernu ve stavajicim vyrobnim programu, tak i na projektech v oblasti novych technologii.

A nadale také pokracuje v rozvoji vyroby novych kabelovych svazku.

2.2 Organiza¢ni struktura

TAKATA — PETRI PARTS, s.r.o. je spolecnost s ru¢enim omezenym, sidli v Dolni Kalné
203, PSC 543 74, Ceska republika, identifikacni ¢islo 47451734. Matetskou spolecnosti je
TAKATA — PETRI AG, Aschaffenburg, Némecko, ktera vlastni 100% podil. Zakladni kapital
spolec¢nosti je ve vysi 53 000 000,- K¢, ktery je 100% splacen.

Jednatelé spolec¢nosti k 31. bieznu 2011:
Dr. Markus Ciupek
Ing. Antonin Stejny

Spole¢nost ma nasledujici organizacni strukturu:

» zavod 1 Dolni Kalna
o vyroba kontaktnich jednotek
o vyroba vylisi plastovych dilii pro kontaktni jednotky
o vyroba airbagl
o vyroba ndhradnich dila
» zavod 2 Rtyn¢ v Podkrkonosi
o vyroba kabelovych svazkl
o vyroba kontaktnich jednotek
o vyroba vibratorti na volant AUDI
o vyroba senzorti thlu nato¢eni volantu - LWS

o vyroba elektronického systému spinéni airbagi — CIS

Spole¢nost TAKATA — PETRI PARTS, s.r.o. je dcefinou spolecnosti TAKATA - PETRI
AG, Aschaffenburg v SRN, kterd je zafazena do skupiny Takata Europe. Spolecnost
TAKATA — PETRI AG je osobou ovladajici a spole¢nost TAKATA — PETRI PARTS, s.r.o.
je spolecnosti ovladanou. Organiza¢ni schéma spole¢nosti Takata Europe je zobrazeno na

obrazku 2.
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TAKATA

(EUROPE)
GmbH, SRN
TAKATA - TAKATA - TAKATA - PETRI
PETRI Plas Tec PETRI AG. SRN (Sachsen) GmbH,
GmbH, SRN ’ SRN
TAKATA —
TAKATA — PETRI TAKATA — TAKATA -
PETRI PARTS POLSKA PETRI TAKATA - PETRI PETRI South
PARTS, s.r.o0., Sibiu, s.r.I.

Spol. z 0.0, PLR ROMANIA, s.r.1. Africa

Ccz

—

Zavod Rtyné v Zavod Dolni
Podkrkonosi Kalna

Obr. 2 - Organizaéni schéma spole¢nosti Takata Europe

Ovlédajici osoba spole¢nosti TAKATA — PETRI AG je spolecnost Takata (Europe) GmbH
Aschaffenburg, SRN. Ta a dalsi spolecnosti jako Takata Holding a Takata Asia je ovladana
spole€nosti TREC Holand, Amsterdam B.V., kterd je soucasti spole¢nosti Takata
Corporation, Tokyo.

Zaméstnanci spolecnosti jsou rozdéleni na technickohospodaiské pracovniky, mezi které
patii vrcholovy management, ktery je zobrazen na obr. 3, a stfedni management, dale na
indirect (nepfimi pracovnici) a direct (pfimi pracovnici). Direct jsou pracovnici, ktefi se pfimo
podileji na vyrob¢, jsou nazyvani operatofi. Indirect se pfimo nepodileji na vyrob¢, jsou to

manipulanti, sefizovaci, elektronici, skladnici a kontrolorky.

REDITEL

Dr. Ciupek
FINANCNI y . ODDELENI PODPORA PERSONALNI
ODDELENI ODDELENIIT KVALITY VYROBY LOGISTIKA ODDELENI
p- Rychtr p. Havlicek p- Klas p-pS;:CIJéIll(y, p. Bajer pi. Valentova

Obr. 3 - Zakladni organigram spoleénosti — vrcholovy management”

2 Piiloha 1 — Podrobny organigram spole¢nosti
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hospodaiskou krizi, ale i tak se spoleCnost snazila zaméfovat na zvySovani motivace
zamé&stnancl. V roce 2010 se poet zaméstnancli vyrazn€ zvysil. Divodem narlstu poctu
pracovnikil bylo zavedeni projektli v oblasti novych technologii a i zvySenim stdvajiciho

vyrobniho programu. Spole¢nost zaméstnava v soucasné dob¢ okolo 550 zaméstnancd.

2.3 Sortiment spole¢nosti

Spolecnost Takata se zabyva vyrobou bezpe¢nostnich dilu do osobnich automobild.
Spole¢nost v Ceské republice se zaméfuje na vyrobu kabelovych airbagovych svazki,
kontaktnich jednotek k ovladéani airbagt a elektronickych bezpecnostnich prvka do volanti a

sedacek. Pocet vyrobenych kusti ve financnim roce 2010 je vycislen v tabulce 1.

Tab. 1 - Mnozstvi vyrobenych vyrobkt spolecnosti v FY2010

Vyrobek Pocet ks

Kabelové svazky 6 946 000
Sedackové senzory 22 768
Airbagy 193 000
Kontaktni jednotky 941 000

Kabelovy svazek (obr. 4) je instalovan do volantii, slouzi k ovladani airbagu nebo k ovladani
funkci na volantu. Hlavnimi zakazniky jsou matefské a sesterské spolecnosti, které kompletuji
a vyrabg&ji volanty. Spole¢nost Takata dodava své komponenty do vSech svétovych
automobilek, jako napi. BMW, Honda, Skoda atd.

Na obr. 4 je téz sedackovy senzor, ktery nahrazuje doposud pouzivané vypinani airbagu
spolujezdce. Decka funguje na principu snimani vahy a nasledném jeji vyhodnoceni. Poté
jednotka z decky vysle signal jednotce vozu a airbag se deaktivuje. Tyto moderni komponenty
se instaluji do luxusnich vozii — Rolls Royce, BMW fada Z, Bentley. Elektronické decky jsou
velice citlivé antistatické komponenty, proto se jejich vyroba realizuje v antistatickém

prostiedi.
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Obr. 4 - Kabelovy svazek, sedackovy senzor

Airbagy (obr. 5) jsou vyrdbény predevSim pro matefskou spole¢nost a spolecnost
TAKATA - PETRI (Sachsen) GmbH, jejichz zdkazniky jsou napiiklad Honda, Toyota, Ford,
Audi atd.

Obr. 5 - Airbag, kontaktni jednotka

Kontaktni jednotka, ktera je na obr. 5, je komponent umoziujici otacet volantem za
predpokladu zachovani vSech funkci na volantu véetné airbagu. Tento komponent se sklada
ze dvou plastovych dili kompletovanych do sebe jako rotor a stator. Uvniti obsahuje plochy
médeény vodi€, ktery je na koncich opatfeny destickou a konektory. V soucasné dobé je
hlavnim odbératelem kontaktnich jednotek spole¢nost Valeo Schalter & Sensoren GmbH

Wemding pro zékaznika Mercedes Benz.

2.4 Obchodni vztahy

V tabulce 2 jsou uvedeni nejvétsi odbératelé spolecnosti. Nejvyznamnéj$im odbératelem je

spolecnost TAKATA — PETRI AG, Aschaffenburg s podilem 28,8% z celkového objemu
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prodeje vyrobkl spolec¢nosti. Druhym diilezitym odbératelem je firma VW Slovakia a.s. ve

vysi 12,8% z celkového objemu prodeje vyrobki spole¢nosti.

Tab. 2 - Nejvétsi odbératelé spole¢nosti Takata FY2010

Odbératelé %
General Motors Espana 1,5%
Lear Corporation GmbH, Deutschland 1,5%
BMW AG, Miinchen 1,7%
Daimler AG Worth 2.2%
Takata (Shanghai) Safety, China 4,5%
Skoda Auto a.s., Mlada Boleslav 5,3%
Takata-Petri Romania s.r.1., Arad 6,6%
Valeo Schalter und Sensor, Wemding 7,0%
Ostatni 7,6%
Ford Motor Company, Essex 8,5%
Takata-Petri (Sachsen) GmbH, Elterlein 12,1%
VW Slovakia a.s. 12,8%
Takata - Petri AG, Aschaffenburg 28,8%

V nasledujici tabulce 3 jsou nejvetsi dodavatelé, tim je opét TAKATA — PETRI AG ve vysi
17,09% z celého objemu dodavek. DalSimi vyznamnymi dodavateli jsou firma Tyco
Electronics Logistics AG a Takata-Petri Sibiu s.r.1., majici kazda podil okolo 7% z veSkerych
dodavek v FY2010.

Tab. 3 - Nejvetsi dodavatelé spolecnosti Takata FY2010

Dodavatelé Y%
Leoni Kabel, Poland 2,12%
ODW-Elektrik GmbH, Germany 2,23%
Axon Kabel GmbH, Germany 2,24%
W.E.T. GmbH, Hungary 2,30%
J.S.T. GmbH, Germany 2,68%
Helbako GmbH, Germany 3,36%
FCI Connectors GmbH, Germany 4,01%
Autoliv ASP, Inc., USA 4,90%
Takata-Petri (Sachsen) GmbH, Germany 5,38%
Yazaki (U.K.) Limited, Belgium 5,41%
Amphenol-Tuchel E. GmbH, Germany 6,78%
Takata-Petri Sibiu s.r.l. Sibiu, Romania 8,64%
Tyco Electronics Logisticts AG, Germany | 8,95%
Takata-Petri AG, Germany 17,09%
Ostatni 23,91%
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2.5 Technologie a zarizeni

Spole¢nost Takata ma dva vyrobni zavody, a to v Dolni Kalné a ve Rtyni v Podkrkonosi.
Vyrobni plocha ve Rtyni v Podkrkonos$i je okolo 1400 m? Tento zavod je rozdélen na
2 vyrobni haly’. Prvni hala je rozdélena na jednotlivé vyrobni useky, a to na Komax (7 stroji
+ ruéni komax), Audi B8 (vyroba komponentli pro Audi, Seat, Skoda, BMW), Valeo BR
(vyroba pouze kontaktnich jednotek Valeo), Svazky (montaz svazku, provadeéni elektrické
kontroly, omotéani, smr§t'ovani izola¢nich buzirek a dalsi technologie), ESD Zone (antistatické
prostiedi - vyroba ECU jednotky McLaren, LWS). V druh¢ hale je pouze vyroba sedackovych
senzort CIS. Skladové prostory ma spole¢nost mimo aredl, jsou vzdalené asi Skm od zavodu
v pronajatych prostorech. Vyroba je rozdélena na jednosménny provoz — ESD Zone (2
operatofii), dvousménny provoz — Valeo BR (14 operatord na jednu sménu), CIS (4 operatori

na jednu sménu) a tiisménny provoz — ostatni tseky (ptiblizné 90 operatorii na jednu sménu).

Technologie a zatizeni vyrobnich hal je nasledujici:

» Krimpovani — Lisovani konektorti na médéné vodice pomoci kovadlinky a tfminku. Tento
proces je provadén stroji Komax. Zavod vlastni 7ks. Tento stroj je zobrazen na obr. 6.

Produkece stroje: 10 000 ks / sménu Obsluha: 1 operator / 2 stroje

» Rucni konektorovani — Rucni lisovani konektorti na vodice na stroji Schaffer, Fillomat.
Vyrobni zavod ma k dispozici 8ks.
Produkece stroje: 2 500 ks / sménu Obsluha: 1 operator / 1 stroj

Obr. 6 - Stroj Komax, stfihaci stroj Metzner

? Ptiloha 2 - Layout vyrobnich hal ve Rtyni v Podkrkonosi
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» Stiihani izola¢nich trubi¢ek — Provadi se pfevazné na strojich Metzner, ktery je zobrazen
na obr. 6, stroj stiiha trubicky na pozadované délky.

Produkece stroje: 10 000 ks / sménu Obsluha: 1 operator / 2 stroje

» Strojni omotani — Na obrazku 7 je stroj Ondal (zavod vlastni 4ks), na kterém se prevazné

provadi omotani. Vodi¢e se omotaji danou paskou twistovanou omotavkou.

Produkce 1 pracovisteé: 1 300 ks / sménu Obsluha: 1 operator / 1 pracoviste

Obr. 7 - Omotavaci stroj Ondal, horkovzdusna pec Ersa

» Smrstovani izola¢nich buzirek — Provadi se v horkovzdusné peci Ersa (obr. 7) pro zataveni
smr$tovacich trubi¢ek. Kabelové svazky se smrs$tovacimi trubiCkami se zalozi do kazet
a vkladaji se na dopravnik horkovzdusné pece.

Produkce: 1 200 ks / sménu Obsluha: 1 operator / 1 pracovisté

» Letovani — Olovnaté a bezolovnaté letovani pocinovanych vodi¢t na danou desticku. Do
letovaci kazety se vlozi dana desticka a pocinované vodice, a pomoci teplotniho mustku
dojde k zaletovani. Univerzalni a specilni letovaci stroj je na obr. 8.

Produkce 1 pracovisté: 1 000 ks / sménu Obsluha: 1 operator / 1 pracoviste

Obr. 8 - Univerzalni a specialni letovaci stroj
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» Montaz — Montaz konektort, vodi¢i do pouzder, nasunuti trubi¢ek na vodi¢e, montaz
klipt, ruéni omotani atd. Tento proces se provadi na klasickych montaznich strojich
s pomocnymi piipravky pro montaz. Zavod ma 40 montdznich pracovist, jedno montazni
pracoviste je zobrazeno na obr. 9.

Produkce pracovisté: 1 000 ks / sménu  Obsluha: 1 operator / 1 pracoviste

Obr. 9 - Montéazni pracoviste

» Elektricka kontrola — Pomoci dané¢ho testeru a zakladace se elektricky protestuje spravné
zapojeni a spravnd funkcénost svazku. Vyrobni zdvod ma k dispozici 7 ks specialnich
testovacich zafizeni, 5 ks univerzalnich testovacich zafizeni a 80 ks adaptert dle

provedeni.

Produkce 1 zafizeni: 1 100 ks / sménu  Obsluha: loperator /1 pracovisté

2.6 Zakladni ekonomické ukazatele

Na obr. 10 a v tabulce 4 je zobrazen vyvoj trzeb spolecnosti Takata od roku 2005 — 2010.
Jedna se o trzby za prodej vlastnich vyrobki a sluZeb vcetné ostatnich vlastnich vykoni, které

byly dosazeny pievazné vyrobou kontaktnich jednotek, kabelovych svazkt a airbagt.

Tab. 4 - Trzby spolecnosti Takata v tis. K¢

Rok 2005 2006 2007 2008 2009 2010

Trzby 2206096 | 1860312 | 1453826 | 1258562 | 704305 | 789 079
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Z grafického znazornéni jak trzeb, tak i hospodaiského vysledku, ktery je na obrazku 11, je
ziejmé, ze zruSeni vyroby kontaktnich jednotek Valeo WK se projevilo v letech 2006 a 2007
znaenym poklesem téchto ukazateld. Rok 2009 byl vyznamné ovlivnén omezenim poptavky
v oblasti automobilového primyslu. Protoze dodavky vyrobkii spolecnosti jsou vyhradné
v této oblasti, byl dopad omezené poptavky v disledku ekonomické krize znac¢ny. Ale jiz rok

2010 predstavuje pro spolecnost nepatrné zlepSeni, predevsim zavedenim novych projektii
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=——Trzby

Obr. 10 - Trzby spolecnosti Takata v tis. K¢

2009

v oblasti novych technologii 1 ve stavajicim vyrobnim programu.
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Obr. 11 - Vyvoj hospodarského vysledku ve spolecnosti v tis. K¢
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2005 102 740
2006 165 355
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I z nasledujici tabulky 5 a obr. 12, zobrazujici vyvoj vybranych aktiv a pasiv z rozvahy
spole€nosti v letech 2005 - 2010 je zifejmy vliv ekonomické krize. Posledni rok opét

zaznamenava nepatrné zlepseni situace spolecnosti.

Tab. 5 - VySe vybranych aktiv a pasiv spolecnosti v tis. K¢

Rok 2005 2006 2007 2008 2009 2010
Aktiva/pasiva | 944 633 | 1016 607 655 306 542 048 392 159 | 454 545

Z toho:
DI. majetek 228 888 | 200 737 183 318 169 956 162440 | 150778
ObéZna aktiva | 680 263 | 789 427 458 912 363 223 215134 | 235280
Vlastni kapital | 724 594 | 541 670 533 028 446 989 322320 | 353020
Cizi zdroje 220039 | 474937 122 222 95 059 69 839 101 525
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Obr. 12 - Vyvoj vybranych ukazatelli rozvahy spolecnosti v tis. K¢

Z uvedenych ukazatelli spolecnosti Takata je zfejmé, ze ukoncCeni vyroby kontaktnich
jednotek Valeo WK v FY2007 vyrazné snizilo veskeré ukazatele spole¢nosti. Dalsi hlavni
pfi¢inou snizovani postaveni spolecnosti na trhu v oblasti automobilového primyslu bylo
sniZzeni poptavky v diisledku ekonomické krize na podzim roku 2008. Po zavedeni uspornych
opatieni v dobé snizené poptavky spolecnost vytvaiela predpoklady pro novy rast — ¢innosti
na novych projektech, zavadéni novych technologii ve vyrobnim programu a zvySovani
kvalifikace svych zaméstnancd.
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Jiz v pribéhu FY2010 se poptavka po vyrobcich spolecnosti zacala zvySovat, zejména
v oblasti kabelovych svazkt. Uspdsné se také rozjela vyroba sedadkovych senzort CIS a
oteviela prostor pro dal$i projekty v této oblasti. Spole¢nost v souc¢asné dob¢ je opét v rozvoji,
snazi se pln¢ pokryvat pozadavky svych zakazniki jak v oblasti stavajici vyroby, tak i

v oblasti novych projektt.
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3 Rizeni vyroby

Pocatek vyroby kazdého vyrobku spolecnosti je zalozen na pozadavku zakaznika k vyrobé
ur¢it¢tho komponentu (s tim i1 spojené mnozstvi, terminy dodani atd.). Na zdklad¢ tohoto
pozadavku, ktery pfijme matefska spole¢nost TAKATA — PETRI AG, oddé¢leni vyvoje a
konstrukce vytvoii podklady pro vyrobu komponentu. Zakaznik pouze poskytne hruby vykres
pozadovaného vyrobku (rozméry, funkce, atd.). Tym piiblizné o deseti pracovnicich
z odd¢leni vyvoje a konstrukce rozhodne, ktera dcefind spole¢nost bude novy komponent
vyrabét. Rozhodnuti provadi na zékladé moznosti vyroby (zafizeni, kapacita atd.)

v jednotlivych zavodech, ktera je pro né znama.

Protoze spolecnost se nesoustfedi pouze na vyrobu jednoho nebo nékolika konkrétnich typt
vyrobki, rozhodla jsem se provést analyzu na vyrobé vybraného vyrobku nazvaného ECU

jednotka McLaren.

3.1 ECU jednotka McLaren

ECU* jednotka McLaren, ktera je zobrazena na obr. 13, je jeden z nejnovéjsich projekti
spole¢nosti Takata. Jedna se o jednotku umisténou ve volantu osobnich automobilt znacky
McLaren, ktery je zobrazen na obrazku 14. Tento komponent slouzi pro sekven¢ni fazeni
rychlosti, ovladani klaksonu a multifunkce (zména na sportovni jizdu). Vyroba této jednotky
byla zahajena v fijnu roku 2010 a planovany objem vyroby za rok je okolo 4 600 ks
ptedevsim pro odbératele TAKATA - PETRI AG a TAKATA — PETRI ROMANIA s.r.1..

Obr. 13 - ECU jednotka McLaren

* ECU - Engine control unit — idici jednotka motoru
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Hlavnimi komponenty tohoto vyrobku jsou plosny spoj s polovodiCovymi pasivnimi
a aktivnimi soucastkami, 4 tlacitka (2 tlacitka na sekvencni fazeni rychlosti, 2 na klakson
a multifunkce) a montovany kabelovy svazek.

Montéz uvedeného svazku se provadi jednim operatorem. Vyroba vSech kabelovych svazkl
spoleCnosti probihda v tfisménném provozu, na této montazi se prumérné podili okolo
devadesati operatorti na jednu sménu. Protoze ECU jednotka McLaren je jeden z novych
projektl, vyroba je teprve v zacatcich, je kompletace provadéna pouze na ranni sméné

. ’ ’ 5
a jednim operatorem’.

Obr. 14 - Osobni automobil znacky McLaren

3.1.1 P¥iprava vyroby

Oddéleni vyvoje, konstrukce a nadkupni oddé€leni v mateiské spolecnosti v Aschaffenburgu
vytvoti podklady pro vyrobu nového vyrobku a rozhodne, v kterém zavodu firmy se bude
dany vyrobek vyrabét. Tyto podklady obsahuji prvotni vykres vyrobku, ktery je oznacen
indexem EQ0. Tento vykres obsahuje hruby naért vyrobku a material, ktery je ve vyrobku
obsazen. Je-li pouzit néjaky novy material, odd€leni ndkupu v Aschaffenburgu, které ma dva
pracovniky, zajisti dodani materidlu do vyrobniho zavodu. Vykres spolu s objednavkou na
vyrobeni prvnich vzorkl, pfipadné¢ s novym materidlem, je odesldn do zavodu ve Rtyni
v Podkrkono$i. Tyto podklady obdrzi pracovnik, ktery se zabyvad vzorky. Ten spolu
s technology, mistrem vyroby a kvalitou posoudi vyrobitelnost vyrobku, ptipadné¢ okamzité
navrhnou zmény, které se zaznamenaji a odeslou zpét do matetské spolecnosti. Po shodé obou
zavodl jsou vyrobeny prvni vzorky dané¢ho vyrobku, vzdy 30ks. Velmi zfidka je novy
vyrobek ihned schvalen, vétSinou dochazi k riznym modifikacim a Gpravam jak ze strany
zakaznika, tak ze strany odd¢leni konstrukce a vyvoje. Tyto zmény jsou zaznamenavany do

vykresu (nasledné vykresy s kazdou novou zménou jsou oznacovany indexy EO1, E02 ...).

% Ptiloha 3 — Layout vyroby ECU jednotky McLaren
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Po schvéleni uvedenych vzorkli oddélenimi v matetské spolecnosti a zdkaznikem nasleduji

dalsi ukoly, a to pro matefskou spolecnost a pro vyrobni zavod.

Pro matei'skou spolecnost

Odd¢leni vyvoje a konstrukce oficidlné oznaéi vykres vyrobku jako uvolnény. Vykres je
oznacen indexem AAOQ. Dalsi ptfipadné modifikace mensimi zménami jsou ménény pod
indexy AA1(2,3 ...) a vétSimi zménami ABO(ACO, ...).

Oddéleni nakupu sjednd s dodavateli rdmcové smlouvy na dodavky materidlu a se
zékaznikem rdmcové smlouvy na objednavky pozadovaného vyrobku. Ve smlouvéch jsou
uvadény ceny, presné terminy, mnozstvi atd.

Poté oddéleni vyvoje a konstrukce zalozi kusovnik vyrobku v programu AS400. Kusovnik
jednoho vyrobku obsahuje veskeré operace (napt. krimpovani, omotani, montaz atd.), pouzity
materidl, rezijni materidl (napf. pasky — nelze provadét presny vydej ze skladu), jejich

mnozstvi, vyrobené podskupiny (polotovary) a baleni.

Pro vyrobni ziavod

Podle uvolnéného vykresu s indexem AAO je vyrobeno prvnich 10ks vzorkti vyrobku, tyto
jsou oznadené jako vyrobky PPAP® (Proces schvalovani dilti k vyrobg). Pracovnik oddé&leni
kvality provede dal$i kontrolu téchto vzorkli (méfeni atd.) a udaje zaznamenava do programu

pro kvalitu nazvany Procella.
Vytvoreni dokumenti technology vyrobniho odd¢leni:

- Flow chart — vyvojovy diagram,
- FMEA - Failure Mode and Effects Analysis - analyza mozného vyskytu a vlivu vad,
- balici predpis.

Nasleduje normovani vykont, které je meéfeno a propocitano technologem vyrobniho
odd¢leni. Dale je k vyrobku vytvofen pracovni postup, a to na zaklad¢ vykresu a kusovniku.
Z vykresu jsou dostupné i Gdaje pro zakladaci ptipravky na elektrickou kontrolu - testery,
které slouzi pro zjisténi spravné funkce vyrobku. Jednodussi testery jsou vyrdbény piimo
v zavodé, pokud se jedna o slozité pfistroje, jsou nakupovany nebo pronajaty od specidlnich
firem. Nasleduje 1 vyroba ptipravka slouzici pro montaz, jedna se napiiklad o omotavaci,

montdzni piipravky atd. (montdzni ptipravek ve vyrobé u ECU jednotky McLaren je MP45).

¢ Production part approval process
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Pro kazdy vyrobek je z vykresu vytvoren technologicky projekt vyrobku, obsahujici veskeré
podklady, ¢innosti pied zahajenim sériové vyroby a terminy jejich plnéni.

Na ptipravé veskeré technologie vyroby urcitého vyrobku se v zavodé podili tii technologové.

Technologicky projekt obsahuje:

- obdrzeni informace o novém projektu (nabéh) nebo o zméng, casovy plan,

- vykresova dokumentace (vyrobitelnost),

- nové a zménéné komponenty (objednané pro vyrobu vzorki),

- interni vyroba prototypu (ovéfeni vyrobitelnosti),

- kontrola rozmérti (zaznamendno v programu Procella), kterd je provedena oddélenim
kvality,

- kontrola kusovniku,

- zaji$téni nastroji, piipravk, testerd,

- ptedbézna Casova studie — normovani vykond,

- kontrola kapacity — podle normy a dohodnuté produkce se zjistuje kolik pracovist’ je
potieba k vyrob¢ vyrobku (naptiklad vyroba na stroji Komax 2 dny za mésic, 1 montazni
pracovisteé 4h/tydné, atd.),

- pracovni postupy — montaz, krimpovani, atd.,

- kontrolni pfedpis, ktery je zaznamenan v programu odd¢leni kvality Procella,

- zaSkoleni pracovnikii vyroby — zajiStuje mistr vyroby, ktery na zéklad¢ tohoto zaSkoleni
vytvoii tzv. ,matici“, kde je procentem uvedena flexibilita kazdého operatora (Cinnosti
kazdého operatora),

- nékup a schvaleni novych komponentt — kazdy novy vyrobni dil, materidl musi mit ur¢itou
dokumentaci a byt schvalen oddélenim vyvoje a konstrukce v matei'ské spole¢nosti,

- plan udrzby,

- balici predpisy,

- referenéni vzor — je vyrobek z 10 vzorka, ktery slouzi jako vzor pro spole¢nost,

- PPAP vybrusy — oddéleni kvality musi archivovat informace (miry,...) o vybrusech
konektoru a vodice,

- proces Flow chart, zalozeni FMEA, layout vyrobku,

- pted zahjenim sériové vyroby jsou aktualizovany vykonové normy vyrobku,

- pfiprava stroju a ptipravkil pro sériovou vyrobu.
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Po splnénich vSech pozadavki z technologického projektu vyrobku je projekt uzavien a je

zahéjena sériova vyroba.

3.1.2 Planovani
Spole¢nost vyuziva k evidenci informaci tykajici se planovani i samotné vyroby nasledujici

softwary:

AS400
Informacni systém, ktery slouzi pfedev$im pro evidenci Gdaju tykajici se vyroby, nakupu

a logistiky. Tento program je propojen s mateiskou spolecnosti.

TAMES

Tento software je specialni program urceny k planovani a fizeni vyroby ve spolecnosti.
Kazdy stroj nebo linka ve vyrobé ma sviij termindl Tames. PtihlaSuji se zde jednotlivi
operatofi vyrobnich procesii a zdroven se zde pfihlaSuje pouzity material. V softwaru Tames
se vykazuje téz vykonana prace (pocet kusii, norma atd.). Vyrobni zdvod pouziva 23

terminalil’.

Planovani vyroby se vztahuje na oblasti planovani termini a mnozstvi vyroby vyrobki dle
objednavek zakazniki 1 optimalniho vyuziti vyrobni kapacity.

Kazdy zakaznik podava pozadavky na objedndvky pod svym identifikacnim &islem
v softwaru  AS400. Nadefinuje dle ramcové smlouvy pravidelné dodavky stanoveného
mnozstvi vyrobkl. Tyto odvolavky zpracovavaji disponenti logistiky, ktefi maji na starosti
nékolik zakaznikli dle objemu vyroby. Kazdy den kontroluji pozadavky své skupiny
a zadavaji ptikazy pro zpracovani a napldnovani jednomu pldnovaci vyroby spolecnosti.
Disponenti zaroven objedndvaji pro své zakazniky pies software AS400 potiebny material
a komponenty. Planovac¢ vyroby kazdy den planuje mnozstvi vyrobni davky na tyden dopiedu
(s tydennim piedstihem) téz v programu AS400, coZ je zndzornéno na obr. 15. Vyrobni davky
jsou planované na zaklad¢ vytiZzenosti stroji, sohledem na plynuly beh stroje (aby
nedochdzelo k Castému pfenastaveni stoje), na zdkladé¢ celkové kapacity vyroby (pocet
pracovnikll). Planova¢ vyroby vzdy planuje celé skupiny svazkd, m& moznost i jednotlivé
typy svazkl, ale toto by bylo velice zdlouhavé. Proto je pldnovana skupina vyrobku
provedena dle zdkaznika s ohledem na datum potteby vyvozu. Po napldnovani planovac

vyroby vytiskne zakéazky, které predavd mistrim vyroby (zakdzky jsou sefazeny podle

7 Ptiloha 4 — Terminal Tames
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priorit). Uvedené zakazky (nebo skupiny zakdzek) posila téz ze softwaru AS400 ptes
prevodnik MES® (mezikomunikaéni pievodnik dat) do systému Tames. Po tomto presunu

kon¢i veskera ¢innost planovace vyroby a zac¢ind planovani mistrd na dané linky nebo stroje.

Stav skladu
Oznaceni vyrobku

PRODUKTIONSPLAN
UEBERSICHT
1=Lager Pasytion einfuegen 2=Rendern d=Loeschen =Bestellung erzeuggn
1A P Lagerh: 4000 S5TK

Teile-Nr.: B/D/SSP

Wire harness Quaran: t]
In-¥ia: 0
Termin Flan- Deckung Result. Neuer Bestell
Al TT.MH.JJ Lagerktst Bestell Lagerbhst P-Flan Fertig.
I Vortrag 0 a a 4000 a a
. 3g.08.11 . a 0 4000 0 4080 40680
_04.04.11 g 0 gpao 0 Epao  BDOD
,be.04.11 g 50Qo 0 e, ..., b
l1.04.11 g 0 8000 £} 4p00 4000
o 13.04.11 a 5000 0 N |
_18.04.11 g 0] gpao c] 4pE0 4000
., 28.04.11 g 50Qo 0 e . B
. 25.04.11 g 0 9000 £} 4000 4000
o 27.04.11 g SpQn [t} L -
_B2.0B.11 a 0} 16080 0 Epao BDAA
. b4,05.11 g 10 ]0]c] c] o 4 -
Summe: 26000 26000
von: 0.00.00 bis: 5.
Direktaufruf:

Pozadavek zakaznika
Planované mnozstvi

Obr. 15 - Planovani vyroby

V systétmu Tames jsou pro mistra vyroby zobrazeny u jednotlivych skupin vyrobki
pozadavky zdkaznikd. Ten pak nasledné rozdéluje vyrobu na useky nebo linky dle
charakteristiky vyrobku. Planovani mistra vyroby v systému Tames je na obr. 16. Pii
planovani se vzdy fidi datumem u dané zakézky. U kazdého vyrobku je nastavena norma
(nutny vyrobni ¢as) pro vyrobu. Systém Tames zobrazuje délku trvani vyroby zakazky vcetné
expedice. Podle téchto tidaji sménovy mistr rozdéluje operatory k jednotlivym vyrobnim
linkam nebo strojim’. Rozdgleni pracovniki ur¢ité smény zavisi i na sméné predchazejici.
Sménovi mistii musi vzdy provést ,pfedani smény“. Zde si tito pracovnici predavaji

informace o nutnosti, nezbytnosti vyroby, kde nastal v jiz ukon¢ené sméné problém, ktery by

8 Manufacturing execution system
° Piiloha 5 - Planovani a evidence vyroby na jednotlivé operatory
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se m¢l co nejdiive vyreSit. Pfedavaji si tak dualezité informace, které ovliviiuji vyrobu

nadchazeji smény.

Operace : krimpovani _
Vyrobni linka

04 [oe.ca.zeat

(A i o w0

I LI/ I ) E—
I

[ J-I i H L
FlelE #lal &l=lal S
Jednotlivé stroje N,aplanovana
vyroby na

Naplanovana vyroba na stroji nasledujici dny

Obr. 16 - Planovani sménového mistra v systému Tames'’

Kazdy operator vyroby dostane piikaz (zakézku) k vyrob¢ urcitého komponentu. Veskerou
svoji ¢innost od prihlaseni aZ po ukonéeni vyroby eviduje na terminalech Tames'', ke kterym
se prihlasuje pod svym firemnim identifikaénim cislem. Zde vidi i normu, kterou musi za

svoji pracovni dobu vyrobit a podle plnéni této normy je nasledné€ i ohodnocovan.

19 Po rozkliknuti je zde mozné dale ziskat informace o stavu zakazky, pocet hotovych kusi, striveny &as na vyrobé, pocet a typy poruch
véetné obsluhy na stroji ¢i lince
' Piiloha 6 — Evidence vyroby pro operatory v systému Tames
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3.1.3 Uvolnéni vyroby

Pted zahajenim kazdé produkce jakéhokoliv vyrobku (pfi kazdém zahdjeni nové smény nebo
pii zméné provedeni) je otestovana spravna funkce testeru dvéma dummy kusy. Otestovani
musi byt provedeno vzdy, protoZze by nebyla spusténa Cinnost piislusného testeru. Prvni
dummy kus je vadny vyrobek (vada muize piedstavovat preruseny vodié, elektricky zkrat,
atd.), tester po zkouSce tohoto vyrobku vyhodnoti stav vyrobku a tento je oznacen Cervené.
Druhy dummy kus je vyrobek v poradku, tento je po otestovani oznacen zelené. Po provedeni
této kontroly je tester pfipraven pro vyrobu. Elektricky tester ECU jednotky McLaren je
zobrazen na obr. 17, test k uvolnéni vyroby provadi samotny operator, ktery nasledné¢ montuje

piislusny komponent.

Obr. 17 - Tester ECU jednotky McLaren

Kazda vyroba, jako montovani naptiklad findlniho vyrobku, polotovaru nebo stiihani
trubicek atd., je zahajena kontrolou. Kazdy operator vyrobi prvni 3 ks, které pifeda k uvolnéni
pracovnikim kontroly. Ve vyrobé je jedna pracovnice kontroly u operace Komax, jedna
pracovnice u Valea BR a 2 kontrolorky u montaze svazkt, a to vzdy na jednu sménu. Tyto
provedou kontrolu a pfi spravnosti je vyroba uvolnéna a kontrolované kusy jsou vraceny zpét
do vyroby a jsou povazovany za uvolnéné. Napiiklad u operace KOMAX (krimpovéani) je

vewr
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Pokud tento kus je spravny, je oznacen jako uvolnény dil, je umistén na ptehledné misto
a slouzi jako vzor pro dalsi vyrobu. Pokud kontrola nalezla u vyrobenych komponentt
nesrovnalosti, je pfivoldn sefizova¢ nebo mistr vyroby a je provedeno sefizeni stroje.
Nevyhovujici, Spatné vyrobky se musi vyzmetkovat. Veskeré udaje o kontrole jsou

zaznamenany do programu kvality Procella.

3.1.4 Vyroba montovaného kabelového svazku

Prvni Cinnosti pfi vyrobé kabelového svazku je krimpovani. Tato operace je oznacena
KOMAX, provadi se podle naplanovanych podskupin (polotovarll) na strojich Komax nebo
ruén€. Vzdy dva stroje obsluhuje jeden operator. Krimpovani pfedstavuje lisovani kontaktii na
vodice. ProtoZe tato vyroba je provadéna denné ve tfisménném provozu, je fizena metodou
Kanban — pfimo na misté je prizpisoben pfisun materidlu a tim je mozné zpracovani
vyrobnich uloh okamzitym pozadavkiim. Po vyrobé jsou tyto polotovary premistény jednim
manipulantem k expedici a jednim pracovnikem odvazeny do pronajatého skladu.

Dalsi ¢innosti je stiihani trubicky, operace je oznac¢ena CUTM. Jedna se o ustfiZeni trubic¢ky
na pozadovanou délku na stroji Metzner. Opét dva stroje jsou obsluhovany jednim
operatorem. Protoze vyroba je téz provadéna denné a ve tfisménném provozu, je fizena
metodou Kanban jako piedchazejici krimpovani. Nastiithané trubicky jsou odvezeny do
skladovacich prostor.

Na zékladé pozadavkil v systému Tames, ktery si pfisluSny operator ve skladu z termindlu
Tames vytiskne, je provedeno vychystdni (operace je oznacovana KOMISS —
Commissioned). Vychystani se provadi v dvousménném provozu, vzdy jednim operatorem.
Jedna se o piipravu materidlu a polotovarti do beden pro vyrobu pozadovanych komponent
ve vyrobnim zévod¢. Pfiprava je zalozena na principu systému J-I-T, tzn. Ze pfiprava je
provadéna k pocatku planovaného dne (¢i kratSiho casového useku), protoze vyroba je
orientovana na kratkodoby plan.

Pfipravovany vyrobni materil je vydavan na zéklad¢ principu FIFO. Pracovnik se fidi tidaji
na internim VDA S§titku nebo na internim $titku ze systému Tames — datumem piijmu a ¢islem
Sarze, ktery je na obr. 18. Cislo arze piedstavuje $estimistné ¢islo pro oznaceni bedny. (Dale
se jeSté pouziva oznaCeni série opét Sestimistnym cCislem: napi. zakdzka 2000ks, coz
ptedstavuje 10 beden po 200ks, série je oznaceni pro 10 beden s 10 Sarzemi). Po vychystani
je materidl s polotovary odvezen do vyrobniho zévodu.

Manipulant tyto pfipravené bedny rozvazi po vyrobnich haldch k ptisluSnym pracovistim.

Bedny jsou oznacené a pracovnik musi znat jednotlivé rozmisténi vyrobnich linek.
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Datum piijmu

(@
—

slo Sarze

Obr. 18 - Interni §titek vytistény ze systému Tames'

Montédz kabelovych svazkl je provadéna ve tfisménném provozu, pfiblizné¢ devadesati
operatory na jednu sménu. Vyroba kabelového svazku, ktery je nasledné montovan do ECU
jednotky McLaren, je provadéna jednim operatorem. Ten po piihlaSeni na terminalu Tames
zah4ji montaz svazku. Ta je provadéna na montaZnim pracovisti na zéklad¢ informaci ze
systému Tames a pfipraveného materidlu manipulantem. Operace je oznacena MONTAGE.

U svazku vyrabéného k ECU jednotce McLaren je do montaZze zahrnuto: vlozeni
zelenohnédého vodice do Cerné trubiCky, vloZeni Sesti vodi¢li do Sesti podlového bilého
pouzdra. Toto je zobrazeno na obr. 19. Na druhé stran¢ nasleduje vloZeni péti vodici do

dvandcti polového bilého pouzdra a zajisténi sekundarnim klinkem.

i QJ

Obr. 19 - Vlozeni vodice do trubicky, vlozeni vodi¢t do pouzdra

12 Stitek slouzi pro oznadeni beden ¢i krabic s polotovary
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Nasleduje omotani, operace oznatovana ONDAL. Omotani je provadéno jednim operatorem
na jednom vyrobnim stroji. Operace ONDAL zahrnuje: omotani vSech vodici cernou
twistovanou paskou. Izolaéni je trubicka pfesunuta na konektor a jeji druhd strana je omotana
spole¢né s twistovanym omotdnim paskou. Konec trubi¢ky musi byt ve stfedu omoténi, to

zobrazuje obr. 20.

paska

®

21) =
E . ]., konec trubltky

Obr. 20 - Omotani a spravné umisténi trubicky

Po montazi a omotani musi byt provedena elektrickd zkouska funkénosti svazku (oznaceni
operace: ELTEST). Ptislusny testovaci panel obsluhuje jeden operator. Do testovaciho panelu
je zadano cislo svazku, osobni ¢islo operatora a pocet kusii. Na obr. 21 je zalozeni svazku do

testeru. Poté je provedeno otestovani. Je-li svazek v potadku, je bilé pouzdro oznaceno

vrypem.

Obr. 21 - Zakladani svazku do testeru

Dale je provedena jednim operdtorem vizudlni kontrola kompletnosti, neporuSenosti a 100%
kvalita vyrobku. U pouzdra je kontrolovano zajisténi a docvaknuti vika pouzdra. Hotovy
svazek je zabalen dle baliciho pfedpisu, oznacen opét internim Stitkem vytiSténym ze systému

Tames a je manipulantem ptfedan k expedici do skladu.
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3.1.5 Montaz ECU jednotky McLaren

Podle planované vyroby v systému Tames je ve skladu jednim operatorem opét provedena
operace KOMISS. Ptiprava komponentti pro vyrobu ECU jednotky McLaren (plosny spoj,
4 tlacitka, svazek, pouzdro a viko). Oznacené bedny jsou odvezeny do vyrobniho zavodu
a manipulantem pfipraveny k montdznimu pracovisti, které je v antistatickém prostiedi. Pred
zahajenim montaze je jesté svazek (2 tlacitka pro multifunkce) omotan paskou kolem vodica,
toto omotani je provedeno jednim operatorem na jednom stroji. Montaz findlniho komponentu
je provadéna na jednom montaznim pracovisti jednim operatorem a v jednosménném
provozu. Operator se pod osobnim ¢islem pifihldsi na terminal Tames, kde je plan objemu
pozadované vyroby. A provede montédz vyrobku, ktera je nasledujici:

Plo$ny spoj je vlozen do montdzniho ptipravku MP45, coz je zobrazeno na obr. 22. Do
tohoto spoje musi byt z jedné strany vlozeno pouzdro dvou svazku (1 tladitko fazeni rychlosti,

1 multifunk¢ni tlacitko).

Obr. 22 - Montazni ptipravek

Cely ptipravek je otocen a jsou namontovany dva stejné svazky z druhé strany. Komponent
je vyjmut z montazniho pfipravku a vlozi se pouzdro jiz pfedem piipraveného montovaného
svazku. Na obr. 23 je zobrazen vyjmuty komponent s pfimontovanymi tlacitky a svazkem.
Nasledné musi byt provedena stejnym operatorem kontrola pevnosti montdze, aby nedoslo

k vytrzeni zamontovanych svazkd.
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Obr. 23 - Komponent s pfimontovanymi tlacitky a svazkem

Poté je vlozen ploSny spoj s tlacitky a svazkem do vika. Na spoj se musi zatlacit a zalozit az
za aretacni piny. Toto zaloZeni je provadéno velmi opatrné, protoze piny ani plosny spoj
nesmi byt zlomeny. Na viko je poté nasazeno pouzdro a tahem tohoto pouzdra proti viku se

musi zajistit dvé aretacni zarazky.

3.1.6 Elektricka kontrola a ukon¢eni vyroby

Po dokoncené montazi je provedena elektrickd kontrola komponentu. Tuto ¢innost opét
provani stejny operator. Do modulu s dotykovym displejem je ru¢né zadano nebo oskenovano
identifika¢ni ¢islo operatora, oznaceni vyrobku a pocet kust zakazky. Cely pribéh testu
a vesker¢ instrukce jsou zobrazovany na dotykovém displeji, ktery je znazornén na obr. 24.
Do zakladani testeru je vloZen vyrobeny kus, kam musi byt spravné zaloZeny vSechny Ctyfi

tlacitka, pouzdro a vodi¢ s konektorem (montovany svazek).

TEST LEF KULULL

ke vk

e WTSLELER

Obr. 24 - Dotykovy displej testovaciho zatizeni

Do vika jsou zaSroubovany mirnym pfitlaCenim Sroubovéku tfi Sroubky. Sroubovani trva
cca 5 sekund a prob&hne-li spravné, na Sroubovaku se rozsviti zelend LED dioda a zatizeni
vyda zvukové znameni — niZe zobrazeny obr. 25. Pokud neni dosaZeno pozadovaného

momentu utazeni a Uhlu natoceni, rozsviti se na Sroubovdku cervend LED dioda. Dojde-li
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k této situaci, je zvoleno na displeji: VYHOZENI MODULU, na kus je nalepen Stitek

s napsanou chybou (napt. S2) a kus je odlozen do uzamykatelného redboxu. Piistup do

redboxu ma pouze pracovnik kvality.

Obr. 25 - Spravné Sroubovani

Je-li zasroubovani spravné, dojde k otestovani tlacitek, montované¢ho svazku a pouzdra.
Po spravném testu je vytiStén Stitek na tiskarn€. Dojde-li opét k tomu, Ze test je Spatny, napft.
test vypadne na chybé tlagitka TLI, operator stla¢i na displeji: VYHOZENI MODULU, na
kus je nalepen §titek s napsanou chybou TL1 a kus je opét odlozen do redboxu. Stitek se lepi
na stfed levé strany vika soub&zné s hranou, tj. zndzornéno na obr. 26. Poté skener precte
spravny udaj 2D kodu Stitku a uvolni kus ze zakladani. 2D kod Stitku obsahuje cislo
operatora, SarZi, ¢islo vyrobku, pofadové Cislo, rok a den julidnského kalendafe. Tyto udaje

slouZzi pro identifikaci 1 pro ptfipadné reklamace.

Obr. 26 - Nalepeni §titku s 2D kodem

Po této ¢innosti je provedena vizualni kontrola kompletnosti a neporusenosti montovaného

dilu. U pouzder je kontrolovano zajisténi a docvaknuti zamkl kontaktti. Dobré vyrobky jsou
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zabaleny dle baliciho piedpisu'® a nevyhovujici vyrobky umisténé v redboxu jsou posouzeny
pracovnikem kvality. Spatné vyrobky jsou nasledné opraveny, popiipadé vyzmetkovany. Po
umisténi vyrobku do oballl nasleduje namatkova kontrola spravnosti 5 kusii. Tato kontrola je
provadéna jednou pracovnici kontroly. Kontrola musi byt evidovana v systému Tames.
Vytisknutym S§titkem je oznaCena bedna a manipulantem je uzaviené baleni ptfedano
k expedici. Skladnik na zékladé skenovani Stitki provadi expedici vyrobki, az pfi této
expedici je veSkery pouZzity materidl odepisovan ze skladu v systému AS400. Na obr. 27 je

zobrazen findlni vyrobek.

Obr. 27 - Kompletni vyrobek ECU jednotka McLaren

3.2 Problémy spojené s vyrobou

Pii analyze fizeni vyroby spolecnosti TAKATA — PETRI PARTS, s.r.o. a po diskusi
s odpovédnymi pracovniky, jsem nalezla nékolik podstatnych problémt tykajici se

predevsim:

» vyroby v zavodé¢ v Dolni Kalné,
» software spolecnosti,

» zmény odvolavky zakaznika,

» chybgjiciho pracovnika,

» skladovani a chybné evidence,
» samotné vyroby,

» kontroly prvnich tfech kusi,

» poruchy stroje,

» vedeni statistik.

13 P¥iloha 7 — Balici piedpis
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Spolu s nalezenymi problémy jsem zde téz uvedla Cinnosti, které izce souviseji s touto
oblasti. Jednd se o zménova fizeni vyrobkd i procest a dale proces neustalého zlepSovani,

ktery je oznaovan KAIZEN'.

3.2.1 Vyroba v zavodé v Dolni Kalné

Spolegnost v Ceské republice ma dva zavody. I kdyz sidlo spole¢nosti je v Dolni Kalné,
zavod ve Rtyni v Podkrkonosi pfedstavuje hlavni vyrobni zdvod, pfedevsim kabelovych
svazki. V soucasné dob¢ jsou vyrobni haly tohoto zdvodu zcela plné a pozadavky zakaznika
jsou na vysoké urovni. Vyroba v zavodé¢ v Dolni Kalné se zaméfuje hlavné na vyrobu
kontaktnich jednotek a plastovych dild. Produkce téchto komponentii vyzaduje velké
mnozstvi vyrobnich strojli, které jsou umistény v celé vyrobni hale. Samotna vyroba a
pozadavky zdkaznikl nejsou tak rozsahlé, aby vytvarela vysoky podil na trzbach spolecnosti a
poskytovala srovnatelné mnozstvi pracovnich mist jako vyroba vzavodé ve Rtyni

v Podkrkonosi.

3.2.2 Software

Ve spolecnosti se vyuziva k veskeré evidenci informaci spojené s vyrobou, logistikou
informacni systém nazvany AS400. Tento software je propojen s matefskou spolecnosti.
Cinnosti v matefské spole¢nosti se tykaji téz vyroby, ale také nakupu a prodeje. Dalsi
vyuzivany software ve spolecnosti je Tames a SAP. Program Tames je ur¢eny pro planovani a
fizeni vyroby a program SAP se vyuziva v oblasti personalistiky a financi. Problém spatiuji
v pouzivani n¢kolika program, a s tim souvisejici téz problém neznalosti veskerych moznosti

programl zaméstnancl spolecnosti, pfedevsim tedy stiedniho a vrcholového managementu.

3.2.3 Zména odvolavky

Po naplanovani planova¢em vyroby muzZe nastat situace, Ze disponent nasledujici den obdrzi
od zékaznika pozadavek o zmén€ objednavky. Na zdkladn¢ ziskanych podkladi je
planovacem vyroby provedeno pireplanovani. V ptipadé snizeni odvolavky je jiz naplanovana
zakézka vyrobena. Rozdil je naskladnén a pfi dalS§im planovani je zakazka ponizena. Planovac
v AS400 vidi stav skladu a planuje pouze rozdil. V piipadé navyseni je do systému Tames

zaslana dalsi zakézka s danym mnozZstvim a pii vyrob€ je upfednostiiovana. Pokud ale dojde

' Japonské oznaéeni pro ,,zménu k lep§imu*
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k navySeni odvolavky na takové mnozstvi, které neni mozné z urcitych divodi plnit,
(naptiklad z kapacitnich divodu - toto planovac vyroby zjisti na zékladé norem vykonu, podle
poctu operatord atd.), je toto feSeno stanovenim piesCasl, nafizenim vyroby o sobotich a
nebo piijimanim novych pracovnikd.

Pokud jiz naplanovana zakéazka bézi ve vyrobé a je provedena v rdmci pozadavki zdkaznika
zména vyrobniho planu (navySeni pozadavki), nova zakazka je evidovana aktudlnim datem.
V tomto piipadé€ neni ovSem zaznamenavano, ze nova zakazka patii jiz k praveé zpracovavané
zakéazce. ProtoZe spolecnost vyrdbi spoustu variant jednotlivych typit vyrobkli a ma velké
mnozstvi zakaznikd, mize snadno dojit k pfehlédnuti nutnosti dovyrobit pozadované
mnozstvi. Toto vede mnohdy k vicenakladim spojenych s vyrobou at jiz opét ve formé

pfescast a nebo ve formé nakladi na extrajizdy.

3.2.4 Chybéjici pracovnik

Pted zahajenim vyroby muze nastat situace, ze k vyrobé urcité zakazky chybi pracovnik.
Diivod miize byt rizny, napt. neCekana nemoc pracovnika, naléhavé osobni diivody atd. Tato
situace je feSena bud’ pfemisténim nékterého operatora z vyrobniho mista na jiné a nebo
nafizenim presCasti ostatnich operatorti. Naplanované zakazky se totiz musi splnit do

stanovenych terminti.

3.2.5 Skladovani a chybna evidence

Ve spolecnosti byly zruseny prostory, které slouzily pro skladovani, v téchto mistech jsou
nyni vyrobni haly CIS a LWS. Skladové prostory ma nyni spole¢nost v pronajatych
prostorech, které jsou od zavodu vzdéaleny cca 5 km. Hotové vyrobky, které¢ jsou dale
vyuzivany pro vyrobu slozitéjSich komponentli, vyrobené polotovary (nastiihané trubicky,
okonektorované vodic¢e atd.), jsou odvazeny do téchto skladovacich prostorti. Zde jsou
Pfipravena baleni pro dalsi vyrobu je opét odvazena zpét do vyrobniho zavodu. Nevyhodu
spatfuji v neustalém prevazeni komponenti, a tim tedy zvyseni nakladi na vyrobu hotovych
vyrobkd.

Spatnou evidenci v systému a odepisovanim ze skladu — chybné skenovani stitkt pfi expedici.

Situace je ihned feSena, disponent logistiky provede co nejrychlejsi zajednani piijmu

potfebného mnozstvi materidlu, pldnova¢ vyroby samoziejmé& provede pieplanovani. Tyto
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¢innosti nesou zvysSeni ndkladl spoleCnosti, jedna se naptiklad i o extrajizdy. Aby se co
nejvice omezily tyto situace, jsou provadény ve spolecnosti pravidelné inventury, kdy je
kontrolovan fyzicky stav skladu se stavem v systému a je provadéno dorovnani. Mnozstvi
materidlu je pravidelné kontrolovano téZ v systému AS400 disponenty logistiky a pokud toto

mnozstvi je minimalni, systém pracovnika upozorni, a ten provede objednavku.

3.2.6 Vyroba

Béhem vyroby operatora muze dojit k montdzi nebo k vyrobeni S$patného vyrobku,
materidlem a nebo Spatnym nastavenim stroje. U kompletace jednodu$sich komponent, jako
je montaz svazku, ktery se zpracovava do ECU jednotky McLaren, jsou tyto vyrobky nebo
podskupiny ptfedavany do oznacenych beden a poté jsou vyzmetkovany. Pii vyrobé
zjistény pii posledni operaci, a to testovani. Tester ohldsi tuto chybu rozsvicenim cervené
LED diody. Na displeji je operatorem oznadeno VYHOZENI MODULU pro uvolnéni
komponentu, je nalepen Stitek, ktery eviduje chybu vyrobku. Spatny kus je vhozen do
uzamykatelného boxu. Pfistup do tohoto boxu operator nema, mé ho pouze pracovnik
odd¢leni kvality, ktery si Spatné kusy pfevezme a provede kontrolu. Na zaklad¢ vysledku
kontroly je bud’ provedena oprava vyrobku nebo je Spatny kus vyzmetkovan. VSechny vadné
kusy, 1 ty které jsou vyzmetkované, musi operator pii své vyrobé evidovat v systému Tames.

Kazdy operator zjisti pii zahajeni své prace jaké mnozstvi vyrobkli mé v danou sménu
vyrobit. Pracovnici se stanovenou normu snazi plnit, nebot’ podle plnéni jsou ohodnocovani.
Ale muze nastat situace, kdy operator svoji normu nestihne. Nevyrobené mnozstvi je
automaticky pfesouvano na dalSiho pracovnika nasledujici smény. Urcita zakazka se ale musi
splnit do stanovenych terminid, proto pfi neplnéni vyrobni normy pracovnikem, jsou
na zaklad¢ toho natizovany piescasy a nebo mimotradné smény naptiklad v sobotu.

Néktefi operatofi mohou pii ukonceni své vyroby Spatné evidovat svoji vykonanou praci.
Pracovnici si pfipi$i mnozstvi vyrobki, které nevyrobili. Tato chybné evidence je zpravidla
zjisténa tim, ze systém Tames vykazuje vice vyrobenych vyrobkll nez bylo naplanovéano. To
ale nastat nemuze, protoze je presn¢ piipravené mnozstvi materidli a polotovari pro
kompletaci vyrobkil. Chyby jsou odhalovany pracovniky kontroly nebo sménovym mistrem

podle ptihlaSenych operatorti v systému Tames, ktefi byli stanoveni k vyrobé komponentu.
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3.2.7 Kontrola vyroby prvnich tfech kusi

U kazdé vyroby kteréhokoliv vyrobku je provadéna kontrola prvnich tfech kust (u vétSich
komponentti pouze jeden kus). Pokud pracovnik kontroly zjisti nespravnost vyroby téchto
kusti, v§e musi zaznamenat do programu kvality Procella. Tento problém je feSen piivolanim
sefizovace nebo sménového mistra. Stroj, vyrobni linka, ¢i zafizeni je setfizeno. VétSinou jsou

Spatné vyrobené kusy vyzmetkovany.

3.2.8 Porucha stroje

Béhem vyroby miuze dojit i k necekané poruse stroje, opét jako v ptedeslém piipadé, je
privolan sefizova¢ nebo sménovy mistr. Pokud je oprava v kompetenci sefizovace nebo
sménované mistra, je oprava provedena ihned témito pracovniky. Ale pokud se jedné o vétsi
zavady stroje, operdtor je pfemistén na jiné pracovisté¢ a pracovnici oddéleni udrzby zajisti

opravu piislu§ného stroje.

3.2.9 Statistika

Kazda chyba vznikla pii vyrobé komponenti (i chyba zjiS§ténd u prvnich tfech
kontrolovanych kusti), zpisobena i naptiklad nedbalosti operatora, nekvalitnim materialem,
musi byt zaznamenavana do chybové karty vyrobku. I kdyz je tato evidence fadné vedena,
dale se s ni jiz pracuje jen minimalné. V nekterych piipadech se stdva dokonce i nepotiebna.
Nedostatky v této oblasti vidim v nevyuzivani evidovanych chyb, které by mohly byt
nasledné zpracovavany, statisticky vyhodnocovany a déle vyuzivany pro zlepSeni vyrobnich

procest a kvalitnéjsi kontroly.

3.2.10 Zménova Fizeni a kaizen

Soucasti vyroby, problémi tykajici se vyroby je i1 zménova fizeni. V ramci vyroby
komponentt tedy mize dojit ke zménam vyrobkul i1 procest. Jedna se predev§im o zmény,
které mohou navrhnout technologové vyrobniho oddé€leni, sménovi mistfi, sefizovaci, samotni
operatofi a dalsi pracovnici. Jedna se napiiklad o zménu konstrukce nebo i zménu pouzitého
materialu (napf. misto urcité pasky slouzici k omotani pracovnik navrhne pouziti jiné pasky).
Veskeré zmény zasahujici do vyroby nebo konstrukce vyrobku jsou hodnoceny jak z hlediska
proveditelnosti, tak i z ekonomického hlediska (ndklady na zmény, testy, atd.). Pokud jsou

zmény ve vyrobnim zadvodé hodnoceny kladné, musi byt tyto oznameny na oddé€leni vyvoje a
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konstrukce a na zakaznicky management v matefské spolecnosti. Tyto zmény musi byt
vétSinou projednavany se zdkaznikem a po kladném zhodnoceni musi byt zaznamenany do
vykresu a kusovniku vyrobku.

Neustalé zlepSovani je proces, ktery je téZ spojen s feSenim problémil tykajici se vyroby. Ve
spole¢nosti je oznacovan KAIZEN. Jedna se o trvaly kol pro vSechny pracovniky. Kazdy
problém nebo piekazka tykajici se nejen vyrobnich procesii mize byt né¢jakym zplisobem
vyfeSen. Navrhy na jejich zlepSeni ¢i odstranéni muze podavat kazdy pracovnik spolecnosti
svym nadfizenym. VeSkeré navrzené zmény jsou analyzovany a vyhodnocovéany stanovenym

tymem, pfijaté zmény jsou evidovany a zatazeny do procesi.
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4 Navrhy na zlepSeni

V navaznosti s uvedenymi nedostatky jsem dospé€la k nékterym zavére¢nym navrhim na

jejich mozné zlepSeni.

Vyroba v Dolni Kalné

Resenim problému nevyhovujiciho stavu vyroby zavodu v Dolni Kalné pro spoleénost, by
mohlo byt pfesunuti ¢asti hlavni vyroby ze zavodu ve Rtyni v Podkrkonosi. Prostory ve Rtyni
v Podkrkonos$i by se mohly vyuZzit na ndkup novych potiebnych stroji, ¢i vytvotreni novych
montaZnich pracovist. V zavod¢é v Dolni Kalné by mohla byt timto zplisobem vytvofena
produktivngjsi vyroba, nez predstavuje v soucasné dobé, vznikly by tak nova pracovni mista a
zvySovaly by se vyrobni pfilezitosti pro tento zadvod. Tato situace ale neni v kompetenci
spole¢nosti v Ceské republice, vyroba jednotlivych komponentt a jejich uspofadani je zavisla

na matetské spolecnosti.

Software spolecnosti

Spole¢nost vyuziva pro svoji kompletni evidenci tfi programy, a to AS400, Tames a SAP.
Myslim si, ze pro spolecnost by bylo pfinosné vyuzivani evidence veSkerych informaci
v jednom softwaru, a to v SAP. Tato zména a kompletace veskerych informaci do jednoho
softwaru by byla velice ndkladna a zdlouhava, nebot’ oba hlavni systémy jak AS400 tak SAP
jsou spojeny s matefskou spolecnosti. Proto tato zména je v soucasné dobé neredlna a

predstavuje jisté otdzku budoucnosti, ale predevSim pro matetskou spolecnost.

NavyS$ené odvolavky

Pozadavky zdkaznikd firmy jsou béhem poslednich mésict stabiln€ na vysoké urovni, ¢asto
nastdva 1 situace zvySeni jejich odvolavky. Toto je feSeno stanovenim piesCasl, nafizenim
vyroby o sobotach, a nebo pfijimanim novych pracovniki. V posledni dobé bylo kviili této
situaci zaméstnano pfiblizn€é 70 pracovniku, ale ani to nestaci ke snizeni presCast. Kapacita
spole¢nosti neumoziuje zaméstnat dalS$i pracovniky. Zavod je pfeplnén a neni zde dalsi
prostor pro rozsitfeni. Proto si myslim, Ze by bylo pro firmu dobré nalézt v blizkosti partnera
pro spolupraci, ktery by podporoval vyrobu tohoto zavodu. Snizily by se tak prescasy
pracovnikii a spole¢nost by dodrzovala plnéni vSech pozadavkd svych zékazniki.

Zodpovédnost za zlepSeni této situace je v kompetenci vedeni spolecnosti.
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Zamezeni problému s piehlédnutim nutnosti vyroby urcitého navyseni odvolavky zakaznika,
by mohlo byt feSenim planovani jednoho plénu pro oba pozadavky zadkaznika (soucet
puvodniho pozadavku a navySeni pozadavku). Bohuzel v systému pro plénovani je velmi
obtizné a zdlouhavé plivodni pozadavek nalézt. Problém by mohla vyftesit instalace filtru
v tomto systému. Ten by slouzil k identifikaci — nutnosti zadat vyrobek ke zpracovani do
vyroby. Sménovy mistr by neplanoval vyrobu dle data, ale podle indexu nutnosti vyroby
ur¢itétho komponentu. Instalace tohoto filtru nebo jiného systému pro plénovani je velice
nakladné, a proto systém pro planovani nelze zménit. SkuteCnym a pfijatelnéjSim feSenim
tohoto problému, podle mého nézoru, by mohlo byt zavedeni kratkych porad sménovych
mistrl pii pfedavani nasledujici smény, zde by byla podana informace o nutnosti zadani druhé
zakazky a zamezilo by se k ptehlédnuti jeji vyroby. Zodpovédnost v této oblasti maji

pfedevs§im pracovnici planovéani vyroby a sménovi mistfi.

Skladovani a chybna evidence

Néklady vynalozené na neustdlé pfepravovani potiebnych komponentl k vyrobé hotovych
vyrobki jsou spojeny se skladovacimi prostory, které jsou mimo vyrobni zavod. Pokud by byl
sklad pfimo u zavodu, snizily by se tyto naklady a Cinnosti spojené s timto prevazenim.
Bohuzel zavod ve Rtyni v Podkrkono$i nemé uz dostatecné prostory pro zavedeni skladu,
proto by bylo mozné postavit novy sklad na pozemku, ktery vlastni, ale tato realizace je velice
slozita, a nebo zajisténi skladovacich prostor pfimo ve Rtyni v Podkrkonosi. Zodpoveédnost za
zajisténi skladovacich prostor v blizkosti vyrobniho zdvodu mé nakupni oddé€leni a vedouci
logistiky.

Chybna evidence jak pfi samotné vyrobé (Spatnd evidence vyrobenych kusl), tak i pfi
expedici, znamena nestejné mnoZzstvi materialli a polotovarli uvedené v systému AS400 se
skuteénym stavem na sklad€. Tento problém by mohla spole¢nost podle mého nazoru fesit
Cast¢j$im proskolovanim obsluhy stroji, operatort, pracovnikl kvality a vSech zic¢astnénych
osob. Skoleni by piedevsim zdiraziiovalo nutnost odepisovat vyrobené zmetky nebo
znehodnocené materidly a nutnost kvalitni evidence vyvozi. Zodpovédnost za spravnou

evidenci maji vedouci vyroby a sménovi mistfi.

Chybéjici pracovnik a problémy spojené se samotnou vyrobou
Jak jsem jiz uvedla, miiZe nastat situace chybé&jiciho pracovnika. Tento necekany problém
muze byt jednoduSe feSen nahrazenim jinym pracovnikem. Pro zlepSeni feSeni tohoto

nedostatku, ale také dalSich problému spojené s vyrobou, jako je nedbalost vyroby operatora a
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chybnd evidence vyrobenych kusi, mize byt Castéjsi proskolovani pracovnikl, aby byli
schopni vykonévat rizné Cinnosti. TéZ je pro kvalitnéjsi vykonavani prace motivace téchto
pracovniki (pfedevSim finanéni ohodnoceni, castéjSi odmény, bonusy atd.), nebot to
vyvolava v zaméstnancich ochotu vykonévani lepSi prace. Zodpovédnost za potiebné
proskolovani zaméstnancti maji odpoveédni sménovi mistii a motivaci, predevsim finanéni, ma

v kompetenci vedeni spole¢nosti. Finanéni motivace je ovliviiovana téz finanéni situaci firmy.

Porucha stroje, kontrola vyroby prvnich tfech kusi

Béhem vyroby i pfi kontrole prvnich tfech kust mize byt zaznamenana porucha stroje.
Navrhem ke snizovani poruchovosti stroju je provadéni ¢astéjSich reviznich oprav a udrzby
vyrobnich stroji. Tyto opravy a udrzby jsou zajiStovany a provadéni pracovniky oddéleni

udrzby a piisluSnymi sefizovaci.

Evidence statistik

Myslim si, Ze feSenim nedostatku v oblasti nevyuzivani evidovanych chyb, nasledného
zpracovani a vytvafeni statistik by mohlo byt vytvofeni feSitelského tymu, ktery by
zpracovaval a hodnotil interni nekvalitu vyrobkt a vyroby. Pravidelnosti schiizek tohoto tymu
by se mohlo do budoucna piedejit stejnym nebo velice podobnym chybam. Hodnoceni,
statistiky 1 finan¢ni vycisleni vzniklych chyb by mohlo byt zvefejiiovano na nasténkéach. Toto
by mohlo vést k zamysleni mnoha pracovnikl a zlepSeni svého vykonu. Zodpovédnost za tuto

evidenci ma predevsim oddéleni kvality.
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5 Zavér

Vyroba spole¢nosti Takata je velice rozmanitd, predstavuje jak vyrobu jednodussich tak
Zavod v Ceské republice je dcefinou spole¢nosti a predstavuje pouze jeden z vyrobnich
zavodl matefské spole¢nosti v Némecku. Veskera vyrobni ¢innost tohoto zavodu je tedy
fizena a ovlivilovana mateiskou spoleCnosti. Zavisi predev§im na pozadavcich zdkaznika,
které jsou predavany s dulezitymi podklady vybranému vyrobnimu zavodu. Zahéjeni vyroby
ur¢it¢tho komponentu ptedchéazi zdlouhavy proces ptipravy vyroby, na kterém se zucCastiiuje
jak vyrobni zavod, mateiska spolecnost, tak 1 samotny zdkaznik. Po schvaleni celého
vyrobniho procesu a ptipravy veskerych postupti k vyrobé vyrobku spolecnosti, je zahajena
sériova vyroba. | pfesto, ze se na veskeré pfipraveé podilela spousta pracovnikii spole¢nosti,
mohou vznikat problémy. I na nékteré problémy spojené s vyrobou mulze byt v ramci
ptipravnych procest spolecnost piipravena, ale n€které mohou vznikat jiz pii samotné vyrobé
a tyto se musi vzdy urychlené fesit, aby nedochazelo k pritahtim ¢i v nejhor§im piipadé
pozastaveni vyroby.

Vramci diplomové prace jsem se snaZila z poskytnutych informaci analyzovat priibéh
vyroby ve spolecnosti. Ziskala jsem podklady tykajici se vyroby ptedstaveného komponentu
montovaného do osobnich automobili znacky McLaren, ktery se mi jevil velmi zajimavy.
Spoustu informaci spojené s vyrobou jsem zpracovat nemohla v rdmci mlc¢enlivosti, ale 1 tak,
na zaklad¢ tohoto omezeni, jsem se pokusila vyrobu uvedené spolecnosti analyzovat. Nalezla
jsem 1 n€kolik nedostatkil, které jsou s vyrobou spojené a snazila jsem se uvést nékolik navrhi
na jejich feseni.

Na zavér bych rada zhodnotila pfinos zpracovani tohoto tématu. PiedevS§im mi prace
rozsifila znalosti v oblasti procesu vyroby komponentii v automobilovém primyslu. A dale mi
vytvofeni této prace pfineslo spoustu novych poznatkli o spole¢nosti, v které pracuji a do
soucasné doby mi byly nékteré informace vétSinou nezndmé a pro moji pracovni pozici

nedulezité.
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Piiloha 2 - Layout vyrobni haly v zavodé ve Rtyni v Podkrkonosi

Horkovzdusna pec

Elektricka kontrola Ersa, pajeni Montaz kabelovych
/ svazkil

ESD zone

AUDI B8

Ruéni komax

Komax

CIS

R
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Piiloha 3 - Layout vyroby ECU jednotky McLaren

Elektricka kontrola svazku / Omotani

Vyroba ECU
jednotky
McLaren

Montaz
svazku

krimpovani
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Priloha 4 - Terminal Tames
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Piiloha 5 - Planovani a evidence vyroby na jednotlivé operatory

Osaoba ]Personengruppe] Datum ]

Osoba |G do [ - od [o1.03.z011
Firma ’—ﬂ Oblast liﬂ Maklad. stredis. liﬂ do ’m
Zakazka BEMCDNITIT ngIPK ’— Typ zakazky liﬂ

Stroj _|g|

Ziehen Sie eine Spalteniberschrift hierher urm nach dieser Spalte zu gruppieren

Osoba | Prihlaseni Mengen

3230 Popelova Andrea 001 MARELOWA, 2405 24.03.201M 22:00:49 18800 100 0
3323 #udkova Hana 001 MARELOWA, 2405 24.03.201M 13:11:31 18300 400 0
5443 Kunova Jana 001 TYLS 2405 24.03.201M 22:05:04 18800 400 0
10107 Bedna#ovd  Jana 001 MARELDYWA 2405 24.03.2011 14:05:40 18300 400 1]
10179 Vlachova Jana 001 WLACHOWA 2405 24.03.201M 22:05:09 18800 500 0
10316 Lokvencovad  Irena 001 MARELOWA, 2405 24.03.201M 14:08:35 18300 200 0
3152 Haviarova So0a 001 TYLS 2405 25.03.20M 22:49:12 18800 100 0
3230 Popelova Andrea 001 MARELOWA, 2405 25.03.20M 14:46:40 18300 400 0
3345 Kuchleiovd  Zuzana 001 HRUBES 2405 25.03.20M 15:45:49 18300 600 0
5443 Kunova Jana 001 TYLS 2405 25.03.20M 18:02:36 18300 200 0
5443 Kunova Jana 001 TYLS 2405 25.03.20M 23:.02:11 18800 100 0
9951 Hainova parka 001 HRUBES 2405 25.03.20M 06:39:29 15800 200 0
10158 Kultova Lucie 001 HRUBES 2405 25.03.20M 06:40:24 15500 200 0
3049 Bémova harcel: 001 HRUBES 2405 26.03.201M 05:26:41 18500 0 0
3152 Haviarova So0a 001 TYLS 2405 26.03.201M 02:28:12 18800 300 0
44 10400 0
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Piiloha 6 - Evidence vyroby pro operatory v systému Tames

ESC  Info o stroji 1 MPL F9 Dalsi funkce

Cislo stroje PACK stav  NGEeBEY
Popis stroju PACK Start

Skupina stroju PACK Doba [Std.:Min] 00:05
Delitelnost 1 Dokonceno 0STK
Cas cyklu [Sec/Zdvih] 3.86 Zmetek 0STK
Cas cyklu [Std:Sec/Zdvih 00:00 Cyklus 1]
Zakaz. PPMEIUJ4SH 0010 1] == Plan GO00STK
Vyrobek == Dokonceno B00STK
Popis vyrobWire harness (master slav Od prihlaseni 05THK
Pozn 1 P 038200 Zmetak 0STK
Pozn 2 11/ 20 Plan od prihlasen B95TK

Planov. delka [hh:min] 06:25 Odehylka [%]1 [N

Dokonceno
@ ‘ > |- ™

F1 Zak. prihlasit F3 Vstupni sarze F5  Prihlasit osoby F7 Zmena stavu

F2 Zak odhfpreriuk | F4 Baleni FG& Zak-Info F& Stitek na paletu
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Piiloha 7 - Balici predpis ECU jednotky McLaren

i TAKATA

Balici p

Fedpis

Datum:

Vyhotovil:

Zakaznik : Takata Arad Balici plan ¢islo : BP0571
Oznaceni : Svazek Balici druh Nahradni baleni
Interni &islo vyrobku. : XI Expedi¢ni baleni [ Ano
Zakaznické ¢&islo vyr. : [J Interni baleni X] Ne
Cislo : Oznaceni : Rozméry [mm] Pocet [kusy]:

Krabice karton 1

580x540x140
Etiketa Identifikacni 1
3+9

Papirova proloz

Jednotlivé baleni

Expedicni /predepsané/ baleni

Vnéjsi rozmery : 580x540x140 mm Vnéjsi rozmery : 580x540x140 mm
Rozmér obalu : 580x540x140 mm Rozmér obalu : 580x540x140 mm
Hmotnost na vyrobek : kg Hmotnost (brutto) : kg
Hmotnost (brutto) : kg
Pocet kusii v 305502810-AA ks

Celkové mnoZstvi piedepsaného ks

expedicniho baleni :

Vnitini baleni:

Celkové baleni

Poznamky: Neni dovoleno pouzivat nahradni baleni. Stohovani pfi nakladce — max. 5 kompletnich baleni.
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