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ANOTACE
Tématem a cilem této bakalaiské prace je analyza vyrobniho systému ve firmé Foxconn
Technology CZ, s.r.o. Na zaklad¢é vysledkd analyzy jsou poté navrzena mozna opatieni pro

zlepseni vyrobniho systému.
KLiCOVA SLOVA

Vyrobni systém, fizeni vyroby, firma Foxconn Technology CZ, s.r.o., planovani, organizace,

Lean Layout.

TITLE

Analysis and evaluation of the production system chosen company.
ANNOTATION

The topic and objective of this work is to analyse the production system in the company
Foxconn Technology CZ, s. r. 0. Based on the results of the analysis are then suggested possible

measures to improve the production system.
KEYWORDS

Production system, production management, the company Foxconn Technology CZ, s. r. 0.,

planning, organization, Lean Layout.
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Uvob

Téma pro tuto bakalarskou praci si autorka vybrala ,,Analyzu a hodnoceni vyrobniho

systému ve vybraném podniku.

Hlavnim didvodem, pro¢ si autorka vybrala toto téma, je, Ze v soucasné dobé je velmi
aktudlni a dulezité. Podnik musi byt neustéle pfipraven na zmény v prostfedi a nasledné na né
reagovat. Mél by neustale sledovat pokrok védy a techniky a umét ho vyuzit, inovovat své
vyrobky a ptizpusobovat je pozadavkim zakaznikd. A v neposledni fadé by m¢l inovovat

procesy, které probihaji uvnitt podniku, s cilem dosahovat vyssi vykonnosti.

Tato bakalarska prace je rozdélena do dvou hlavnich ¢asti. Prvni ¢ast je teoretickd a druha

prakticka, ve které se autorka zaméfila na konkrétni podnik.

Teoreticka ¢ast se vénuje vyrobnimu systému, vyrobni struktuie, planovani v organizaci,
fizeni vyroby a §tihlym vyrobnim systémim uplatiiovanych v podniku Foxconn Technology
CZ, s.r.o. v Kutné Hofxe.

Druha c¢ast bakalarské prace je praktickd. Na zacatku této ¢asti autorka predstavila podnik,
jeho historii, vyvoj, pfedmét podnikani, organizacni strukturu a seznamila s vyvojem
hospodaiského vysledku za poslednich pét let. Také je zde posuzovano intenzivni vyuziti
vyrobnich systémti, plnéni objednavek, produktivita prace, kvalita produkce a dodrZeni termin
vyrobnich zakazek. V neposledni fadé nechybi vyuziti stihlych vyrobnich systémi ve firmé.

Soucasti této ¢asti jsou 1 navrhy a doporuceni na zlepSeni vyrobniho systému.

Cilem prace je posoudit miru uplatiiovani §tihlych vyrobnich systémi ve vybraném podniku.
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1 VYROBNI SYSTEM

1.1 Definice vyrobniho systému

Vyrobni systém je podle Tucka a Bobdka soubor vybranych technik primyslového
inzenyrstvi, metod ,,Stihlé vyroby* a ndstroji managementu, které podporuji dosazeni

podnikatelskych cilti firmy.

Je to takovy vyrobni systém, ktery realizuje vyrobu — proces piemény a piizpusobovani
zdroji, vstupujicich do vyrobniho systému a sméfujici k tvorbé hmotnych statkii nebo sluzeb

(produkt).

Zatizeni, jako je hardware nebo software vytvaii architekturu vyrobniho systému. Urcuji

vykonnost celé organizace. [13, str. 12]

Tomek a Vavrova charakterizuji vyrobu jako prostfedek uspokojeni potieb vytvorenim
vécnych statkill a sluzeb. Je vysledkem cilevédomého lidského chovani, kdy pouzitim vstupnich
faktort zajist'uje ptislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi vystup. Vyroba je tedy ve
své podstaté¢ ucelnd kombinace faktorli za ucelem vytvofeni vécnych vykonl ¢i sluzeb.

Realizace se uskuteciiuje podnikovym vyrobnim systémem.

Systém je definovan jako mnozina prvkl a mnozina vazeb mezi nimi, které spolecné urcuji
vlastnosti celku. Systém se sklada z mnoziny souvisejicich prvkd, je souhrnem mnoziny dvojic
prvkid, ma urCitou spoludefinujici vlastnost, kterou je cilové chovani viici okoli a je vétSinou

zaroven prvkem néjakého systému na nizsi (resp. vyssi) urovni. [11, str. 189]

Obdobny je 1 ptistup Ketkovskeého, podle kterého pojem vyrobni systém zahrnuje vSechny
Cinitele, které se UCastni procesu vyroby, jsou to naptiiklad provozni prostory, nezbytna
technicka zafizeni, suroviny, energie, polotovary, informace, pracovnici, hotové a rozpracované
vyrobKy a odpady. V fizeni vyroby se pifedev§im jedna o vécné, prostorové a ¢asové sladéni,

ptipadné spolupraci a koordinaci ¢initelii ucastnicich se vyrobnich procesu. [6, str. 3]

1.2 Schéma vyrobniho systému

Zékladni schéma vyrobniho systému piedstavuje vyrobni systém jako systém navzajem
propojenych vyrobnich a pomocnych prostiedk, (strojti, dopravnich a manipulacnich zatizend,

sklad®), vyrobnich sil a materialovych vstupi (materidlu, surovin, polotovart, energie).
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Vatupy Socialni a technologicky Viatupy

subsystém

\ Zpétna vazba /

Obr. €. 1: Schéma vyrobniho systému

Zdroj: upraveno podle [13, str. 13]

1.2.1 Charakteristika vstupu

Mezi vstupy patii material, vyrobni faktory, jako jsou prace, ptuda, kapital a informace.

Za materialové vstupy vyrobniho procesu lze povazovat suroviny, zékladni, pomocné a

rezijni materialy. Ve vyrobé obvykle rozliSujeme materialy:

e zikladni — tento druh materiala tvofi samotny zéklad vyrobku, ma nejvétsi vliv na
jeho charakteristické vlastnosti,

e pomocny — pouziva se pii vyrobé, ale neni pro vyrobu daného vyrobku tak zasadni,
muze se napf. jednat o katalyzatory. Tento druh materidlu nevytvari vlastnosti
vyrobkd, jen je upravuje,

e rezijni — tento druh materiald tvofi ¢ast rezijnich nakladd. To znamend, Ze tyto

naklady jsou kalkulovany na celé vyrabéné¢ mnozstvi. Na jednotlivé vyrobky se poté
tyto naklady propoditavaji pomoci riznych ptirazek. [13, str. 13]
Vyrobni faktory jsou zdroje vyuZivané v procesu vyroby, které pfinasi majiteli diichod a
rozdé€luji se do tii zdkladnich skupin:
e prace — jsou veskeré lidské zdroje, které se uplatiiuji ve vyrobnim procesu,
z nichZ nejvétsi roli hraje kvalita ptislusniki z managementu;
e pida — jsou to veSkeré piirodni zdroje jako lesy, orna pliida, nerostné suroviny,

voda, vzduch;
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e kapital — je vyrobni faktor, ktery vznik4 v pribéhu vyroby a je dale jako vstup

uplatiiovan v dalsi vyrobé. [6, str. 1]

Dale to jsou informace, a to technického nebo procesniho charakteru (vyrobni program,
sortiment, rozpisky, pracovni postupy), nebo informace vztahujici se k stavu a vyuzivani
vyrobniho systému, umoznujici kvalitni planovani vyroby a rychlou reakci na vyskytujici se

zmény a poruchy. [13, str. 14]

1.2.2 Charakteristika okoli
Okoli podniku se déli na:

e mikrookoli;

e makrookoli. [13, str. 15]

Mikrookoli je okoli, které bezprostiedné obklopuje podnik. Sestava se z podnikd, které si
zpravidla konkuruji a jejich vyrobky se mohou vzajemné substituovat. Soucasti mikrookoli jsou
1 dalsi subjekty, jakymi jsou dodavatelé, zakaznici podniku, zprosttedkovatele a ovliviiovatele

koupé¢ apod.

Makrookoli, které je spole¢né pro vSechna mikrookoli a tedy 1 podniky, vytvaii obecné
platné podminky, za kterych podniky v dané zemi podnikaji. Mikrookoli uréuje ekonomické,
demografické, politické, legislativni a technické podminky a socidlni politiku. Jeho soucasti je

celosvétové okoli. [7, str. 101, 151]

1.2.3 Charakteristika vystupt
Ve vyrobnim systému se rozliSuji dva vystupy, a to piimy vystupy (produkty) a vedlejsi

produkty.

Pfimy produkt zahrnuje konecné zbozi k prodeji (fyzicky vyrobek) nebo sluzbu pro
zakaznika. Vedlej$imi produkty mohou byt produkty, které se daji dale vyuZit, napt. ve vyrobé
V podobé zbytkového materidlu. Dale to mohou byt odpady, které jsou jako neZzadouci vedlejsi
produkty nebo externality, vnimajici jako negativni ,efekty ptelévani®, které vzniknou
nezadoucim ptisobenim dané vyroby a projevi se ve vztahu k zivotnimu prosttedi a zdravi lidi.

[13, str. 18]

Vystupem ovS§em muZou byt i informace vyuzitelné naptiklad pro zefektivnéni vyrobniho

procesu ve forme zpétné vazby.
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1.2.4 Charakteristika subsystémii

Pod pojmem subsystém si 1ze pfedstavit lidskou pracovni silu (pracovniky) a organizaci.

Lidska pracovni sila je rozhodujicim spolecenskym subsystémem, ktery svou Cinnosti uvadi
do pohybu technické prostiedky. Jsou to hlavné vykonni (jednicovi) pracovnici, ktefi ptsobi
ptimo v procesu pfemény nebo jejiho zabezpecovani a pracovnici rezijni, kteti zajist'uji chod

vyroby. [13, str. 15]

Druhym pfimym subsystémem vyrobniho systému je organizace vyroby. Je to zptisob
usporadani vyrobnich procesti a prvki (vstupi) v prostoru a ¢ase a jejich propojeni do jednoho

celku (vyrobniho systému). [13, str. 15]

1.3 Vlastnosti vyrobniho systému

Vyrobni systém lze charakterizovat velkou fadou vlastnosti, nejvice vSak kapacitou a

elasticitou. [11, str. 194]

1.3.1 Kapacita vyrobniho systému
Pod pojmem kapacita si piedstavujeme schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobni-
ho systému v daném ¢asovém tseku. JestliZze vztahujeme pozorovani na vyrobni jednotku anebo
libovolny systém, zpravidla hovotfime o kapacitni jednotce, ta zavisi na specialnich ukolech,
které ma na starost vedeni vyroby. Samotnou schopnost vykonu miiZeme popsat kvalitativnimi

a kvantitativnimi prvky. [12, str. 194]

Druh a jakost kapacitni jednotky je urCen jeji kvalitativni schopnosti vykonu, pod tim si

muzeme predstavit potencial kapacitni jednotky s ptihlédnutim k alternativnim druhim vykonu.

Zabyvame-li se kapacitou vyrobniho systému z hlediska kvantitativniho, musime si nejprve
yjasnit, co se rozumi pod pojmem kvantitativni schopnost vykonu a jaka je zédkladni mérna
jednotka. Je-li kapacita méfena na vystupu, byva uréena ve vztahu k ¢asovému prostoru, coz
dale umoznuje hodnotit rozsah kapacity. Kapacita obdobi je dana maximalnim rozsahem
vykont, ktery je schopna kapacitni jednotka za dané obdobi vyprodukovat. Tento maximalni
rozsah vykont popisuji nasledujici faktory:

e maximalni intenzita vyroby (Imax) - nejvyssi mozna rychlost vyroby, kterou vyjadiuje
maximalni mnozstvi odvadéné vyroby,
e maximalni uzite¢ny kapacitni prifez (Qmax) - pocet pracovnich systému u kapacitni

jednotky sloZené z vice homogennich vyrobnich jednotek,
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e maximalni mozny ¢as nasazeni béhem obdobi kapacitni jednotky (Tmax). [12, Str.
194]

1.3.2 Elasticita vyrobniho systému

Elasticita se da chapat jako pfizplisobivost, prestavitelnost nebo pohyblivost vyrobni

jednotky, resp. vyrobniho systému pii zméné pracovnich ukold. Elasticita ma kvalitativni a

kvantitativni stranku.

Kvalitativni aspekt je vymezen moznosti obsazeni vyrobniho systému alternativnimi druhy
pouziti - jednoucelové vs. viceucelové vyrobni prostiedky, schopnost vyrobniho systému

opracovat velkou skalu materialovych druht oproti jednomu.

Kvantitativni elasticitou rozumime schopnost vyrobniho systému reagovat na zmény
mnozstvi v objemu vyroby. Je diilezité pocitat s intenzivnim, ¢asovym nebo praiezovym

pfizptsobenim. [12, str. 195, 196]
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2 VYROBNI A ORGANIZACNI STRUKTURA

2.1 Vyrobni struktura

Mezi zékladni typy uspoifddani vyrobniho procesu patii predmétné uspofadani,
technologické uspotadani a pevné usporadani projektu. V praxi spis$ najdeme rizné kombinace

usporadani.

2.1.1 Pfredmétné usporadani
Toto uspotfddani je zalozeno na standardizaci pracovnich operaci a na maximalni
standardizaci vyrobki. Jedna se o vyrobni linky, kde cilem je dosazeni hladkého, mohutného a
rychlého toku vyrobkl. Tedy ptfesné toho, co podniky potiebuji. Na vyrobnich polozkach jsou
provadény vSechny potiebné technologické operace. Ekonomickym vysledkem jsou nizké

vyrobni néklady a vysoka konkurenceschopnost.

Mezi vyhody miizeme zafadit velmi efektivni vyrobu, ktera pfinasi nizké materidlové
naklady na vyrobu a fizeni toku materialu je plynulé.

Nevyhodou pfedmétného uspotadani je jednotvarnost prace, ktera miize vést k otupélosti,
vyrobni systém je nakladny na preventivnich opravach a malo kvalifikovany obsluzny personal

je slab&é motivovan k udrzbé zatizeni a kvalité vystupu. [4, str. 187]

S1 S1
——(O——C—O—~E—(>——
soustruzeni svarovani brouseni
vrtani kaleni kontrola SKiad
a
Skiad hotovjeh
PO soucasti
S2 S2
O OSOSIOSOSNOSE
kovani vrtani brouseni
soustruzeni frézovani kontrola

Obr. €. 2: Pfedmétné usporadani pracovist’

Zdroj: [12, str. 198]

2.1.2 Technologické usporadani
Technologické usporadani zvlada 1épe rtznorodost pozadavkii. Vyrobni tok prochazi

specializovanymi pracovisti, v nichZ jsou provadény podobné druhy ¢innosti. Je to napf.
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pracovisté soustruhtl, obrazecek a listi. Cesta vyrobku vyrobnou se méni, a proto potiebuje
transportni voziky, které ptepravuji davky vyrobkda.

Vyhodou je uspokojeni Siroké Skaly vyrobnich pozadavki a zafizeni je univerzalnéjsi,
flexibilnéjsi a méné nakladné na potizeni a tdrzbu.

Mezi nevyhody lze zaradit rist ndkladi na rozpracovanou vyrobu a zasoby, vyrobni procesy

a rozvrhy vyzaduji ¢astou tvofivost a racionalizaci. [5, str. 187, 188]

Soustruzna Frézarna Vvrtarna Brusirna
S o)
Nt
[ CY (TR S— 28
: AT
{4 r--
SR Ski
Skiad — hotofydch
polotovara sougasti
: S1
s, :j s2
..5.2. ....,.: 1/; 4 Y——F———— 3 ) | L B receeemenscnfinnn.
Kovarna Kalirna Svafovna Kontrola

Obr. €. 3: Technologické uspoiadani pracovist’

Zdroj: [12, str. 198]

2.1.3 Pevné usporadani projektu
Toto uspotadani neni typickou vyrobni situaci, ale jedna se pouze o fizeni narocné ptipravy
a zébchu inovace, které je ¢im dal Castéjsi. Podle Kavana se jednd napt. o pfipravu vyroby
nového letadla, kdy se letadlo v hangdru montuje z tisic dili a podili se na tom mnoho

montaZnich skupin, které ptijedou z celé Evropy.

Zékladem uspéchu je schvaleny finan¢ni rozpocet, pevné lhiitové a zdrojové rozvrzeni a
schopné operativni fizeni. Pritbéh prace stoji na harmonogramu, ktery vznikl ze sitové analyzy.

[5, str. 188]

2.1.4 Kombinovana usporadani
Kombinace uspofadani se v praxi liS§i a mohou tak byt v nejriiznéjsich podobach. Ideéalni
kombinace vznika na zéklad¢ podminek trhu a konkrétnich provozech. Nejcastéji se objevuji

Vv primyslu, také ale i v oblasti nemocnic, supermarketd nebo v dopravnich podnicich. [5, str.

188]
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2.1.5 Buiikova vyroba
Bunikova vyroba lze oznacit jako moderni uspotadani stroji do skupinek (bun¢k), kde stroje
jsou schopni produktivné vyrobit polozky s pfibuznymi vyrobnimi pozadavky. Buiiky jsou
obdobou ptfedmétného uspotfadani. V bunce jsou technickd zatfizeni uspotadana s co nejmensi
pottebou na piepravu. Pfibuzné vyrobky v bunice prochazi stejnou cestou s tim, ze pokud néjaky

vyrobek urcitou technologickou operaci nepotiebuje, preskoci ji.

Cilem buinkové vyroby je snaha o propojeni vyhod technologického a predmétného
usporddani. Tohoto mlze byt dosazeno pomoci dobie fungujiciho fidiciho informaéniho

systému vyroby, ¢emuz v dne$ni dobé napomaha pocitatova podpora. [5, str. 188]

2.1.6 Skupinova technologie
Tato technologie podporuje bunikové uspofadani stroji. Je zaloZena na tfidéni vyrobnich
polozek podobné konstrukce a podobnych vyrobnich pozadavki. Odpovidajici skupiny
vyrobnich zafizeni poté vytvareji oddeélena pracovisté neboli vyrobni buniky. Vyrobky samotné
by mély mit pfiblizné stejnou velikost, tvar a funkci a navic by mély vyzadovat pfiblizné

podobné typy a potadi jednotlivych vyrobnich operaci.

Vyhodou skupinové technologie jsou nizsi vyrobni naklady, ¢ehoz je dosazeno vyclenénim

bunék a vétsi piehlednosti. [5, str. 189]

2.1.7 Pruzné vyrobni systémy
V tomto ptipad¢ jde o automatizovanou verzi bunikkové vyrobky, tzn., Ze poc€ita¢ fidi pohyb

vyrobku a zacatek prace kazdého stroje.

Nevyhodou je, Ze pofizeni téchto vyrobnich systému je velmi finanéné naro¢né. [5, str. 189]

2.2 Organizaéni struktura

Organizacni struktura pfedstavuje vyjadieni stavu organizace, tzn. uspotradani jednotlivych
stupnil, ¢lenéni organizace jak po strance horizontalni tak vertikdlni a ¢lenéni jednotlivych
utvarQt a vazby mezi nimi. Celkové uspotfddani organizace se znazoriuje graficky, tzv.

organizanim schématem. [1, str. 246]

Organizacni struktura ma dva zékladni tkoly, a to zajistit efektivni tok informaci uvnitt
organizace a dosdhnout efektivni koordinace a integrace riznorodych ¢innosti organizace, které

provadi jednotlivei, skupiny a tymy s oddélenimi. [2, str. 134]
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3 PLANOVANI A ORGANIZACE VYROBY

3.1 Planovani vyroby
Planovani vyroby v podniku je klicovou ¢innosti, které navazuje na plan prodeje.

Plan vyroby zahrnuje planovani vyrobniho programu, planovani vyrobniho procesu a

planovani vyrobnich kapacit. [10, str. 171]

3.1.1 Planovani vyrobniho programu
Jedna se o druhovou (sortimentni) skladbu a objem vyroby, které se budou v urcitém obdobi
vyrabét. Marketing poskytuje zékladni informace o tom, co, v jakém mnoZzstvi a pro koho se

bude vyrabét a hled4 volna mista na trhu a jiné ptileZitosti.

Podnik vybird i vyrobni metody, kde plati, Ze pfi vétSim objemu vyroby miize pouzit
pokrokové¢jsi metody. Jednim z prosttedki umoziujicich zvétSovani objeml vyroby je

konstrukéni standardizace. [10, str. 171]

Standardizace je podle Tomka a Vavrové dynamicky a systematicky proces vybéru,
sjednocovani a ucelnd stabilizace jednotlivych faktord, postupl a feSeni 1 vlastnich vystupli
podnikové €innosti s cilem sniZeni rozmanitosti, nahodilosti v fizeném procesu pii soucasném

zajisténi jednoznacénosti vykladu informaci. [11, str. 107]

Podnik ale nevyrabi maximalné moZzné mnozstvi vyrobkd, ale pouze takové, které vede ke
spInéni jeho cili, ¢imz je obvykle maximalizace zisku. A aby dosahoval maximalizace zisku,
musi vyrabét optimalni mnozstvi vyrobkt. To je takové mnozstvi, kde se marginalni trzby

rovnaji marginalnim nakladim.

Pokud se margindlni trzby a nédklady nerovnaji, podnik nevyrdbi optimdlni mnoZstvi
vyrobk, a tudiZ nedosahuje maximalizace zisku, snaZi se neustale zlepSovat vyrobky. K tomu
pouziva rizné metody. Jednou z metod je napt. benchmarking, to je soustavné hodnoceni
vyrobku a postupti v porovnani s nejlep$imi podniky a konkurenci. Dale vyuziva TQM (Total
Quality Management — komplexni fizeni kvality) nebo hodnotovou a inZenyrskou analyzu.
[10, str. 171]

Dulezitou soucasti je také planovani jakosti vyrobku. Jakost je podle Kozené souhrn a mira
vlastnosti vyrobku nebo ¢innosti, které slouzi k naplnéni danych pozadavkl k maximalnimu
uspokojeni prani zdkaznika. V soucasné dobé neni jenom zdlezitosti vyroby, ale jeji

zabezpeceni je ukolem vsech fazi reprodukéniho procesu. [8, str. 184]
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Jakosti se rozumi design vyrobku a stupen shody s pozadavky zakaznika. V podniku je
vybudovan §tabni utvar, ktery ma za kol kontrolovat kvalitu jakosti. Kontroluji hlavné jakost

vychozich surovin, materiald, dale pribéh vyrobniho procesu a hotové vyrobky. [10, str. 172]

3.1.2 Planovani vyrobniho procesu
V této fazi se rozhoduje, jakym zplisobem, jakou technologii a z jakych surovin se budou
vyrobky vyrabét v pozadovaném mnozstvi. Podnik hledd takové optimalni kombinace

v

Production, neboli §tihla vyroba. [10, str. 173]

Dulezitou soucasti planovani vyrobniho procesu je stanoveni velikosti vyrobni davky,

sestaveni lhitového planu a sestaveni planu vyrobnich kapacit.
Vyrobni davka

Vyrobni davkou se oznacuje soubor vyrobkid, které se vyrabé&ji viadé za sebou,
s jednorazovym vynalozenim nékladii na ptipravu a zakonceni pfislusné operace. Zakladem je

optimalizace velikosti vyrobni davky, tzn., ze celkové jednotkové ndklady musi byt minimalni.

Optimalni vyrobni davka se vypocita:

2q+*Npz

OVD= Nj*nz

OVD - optimalni vyrobni davka v kusech,

g — planovany objem vyroby v kusech za uvazované obdobi,

Npz — naklady na piipravu a zakon¢eni vyrobni davky,

Nj — jednicové naklady na 1 kus,

n;— ro¢ni naklady na skladovani a udrZzovani v haléfich na 1K¢ primérné zasoby,

t — Casové obdobi vyjadiené zlomkem roku. [10, str. 175]

Lhiitové planovani vyroby

Ukolem je stanoveni za&atki a koncti vyroby jednotlivych zakazek, kdy se vychazi z planu
vyroby, technicko-hospodaiskych norem, spotifeby ¢asu a vyrobnich kapacit. VSechny tyto
vypoCty se provadi prostfednictvim pocitaci, kde vysledkem je piehled o vytizenosti
jednotlivych pracovist’ a lhitovy plan vyroby. Vypocty potom zaleZi na typu vyroby. Ta je

kusova, sériova a hromadna. [10, str. 175]
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3.1.3 Planovani vyrobnich kapacit

Vyrobni kapacitu je jiz charakterizovana v kapitole 1, nyni je popsana trosku jinak.

Podle Kavana ji lze charakterizovat jako maximalni objem produkce, ktery maze vyrobni
jednotka (podnik, zdvod, dilna, stroj) vyrobit za ur¢itou dobu (mésic, pololeti, nejcastéji rok).
Je to teoreticka veli¢ina, kterd vychazi z produkéni funkcee, tzn., Ze vychazi z matematického

vyjadfeni. [5, str. 92]

Pti planovani vyrobnich kapacit se kladou otazky typu, kdy budou vyrobni kapacity potieba,

jaky druh a jaké velikost je potieba a jak budou vyrobni kapacity rozmistény.

Kapacita vyrobni jednotky je zavisla na technologii, kterd se pouzije, na technické urovni
stroji, na dobé jejich Cinnosti, organizaci prace a vyroby a kvalifikaci pracovnich sil. Potom
lze vyrobni kapacitu vyjadiit jako vysledek jejiho vykonu a doby, po kterou je v ¢innosti. [8,
str. 31]

Doba ¢innosti se vyjadiuje pomoci ¢asovych fondi.

e Casovy fond vyrobniho zafizeni je planovany podet dnt jeho &innosti za rok. Je
zavisly na jednotlivych oborech a ptirodnich podminkach.

e Kalendaini casovy fond (Tk) je dan poctem dni v roce (365 dni). Vyjadiuje se
V hodindch. Pouziva se pifi vypoctu vyrobni kapacity v neptetrzitych vyrobnich
procesech.

e Nomindalni ¢asovy fond (Th), ktery se zjisti z kalendainiho ¢asového fondu odectenim
nepracovnich dnil a svatki (i celozavodni dovolené).

e Vyuzitelny (efektivni) ¢asovy fond (Tp) se vypocte z nomindlniho ¢asového fondu
odectenim planovanych prostoji (opravy, ptemisténi zafizeni, vyroba zmetkovosti).

[8, str. 31, 10, str. 177]
Vypocet vyrobni kapacity

e Vyrobni kapacita v naturalnich jednotkach — pokud se vyrabi jeden druh vyrobku

nebo vyrobky na sebe prevoditelné.

Qp=Tp ™V,

kde Qpje vyrobni kapacita vyjadiena v naturalnich jednotkach,
Tpje vyuzitelny casovy fond v hodinéch,

Vpje vykon v naturédlnich jednotkach za 1 hodinu.
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e Kapacitni norma pracnosti — vyuziva se ve strojirenskych vyrobach u

mechanického obrabéni.

_Tp
Qp— tk,

kde Qpje vyrobni kapacita vyjadfena v naturalnich jednotkéch,
Tpje vyuZitelny casovy fond v hodinéch,
tk je koeficient progrese (vyjadiuje dalSi moznost sniZzeni pracnosti uplatnénim

technickych a organizacnich opatieni).

e Vyrobni kapacita vyrobnich ploch — pfi stanoveni této kapacity u dilen, provozi
a zavodu se bere v uvahu to, jak jsou dil¢i vyrobni kapacity (stroje, dilny)
organizovany.

_Tp. M

tk m’

Qv

kde Qpje vyrobni kapacita vyjadfena v naturalnich jednotkéach,
Tpje vyuzitelny casovy fond v hodinéch,
tk je kapacitni norma pracnosti,
M je celkova vyrobni plocha v m?,

m je kapacitni norma plochy potiebna na vyrobu 1 vyrobku v m?, [10, str. 177, 178]

Vyuziti vyrobni kapacity

VyuZiti vyrobni kapacity se vypocitd jako pomér mezi skuteCnym objemem vyroby a
vyrobni kapacitou, tedy
Qs
Ko=2,
“Top
kde k. je koeficient celkového vyuziti vyrobni kapacity,
Qs je skutecny objem vyroby,
Qp je vyrobni kapacita (kapacitni objem vyroby).
Stupent vyrobni kapacity ovliviiuje plan vyroby, ktery urcuje planové vyuziti kapacity. [10,
str. 179]
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3.1.4 Planovani umisténi podniku
Toto planovani je nejdilezitéjsi a melo by se fesit na samotném zacatku, protoze zvoleni
spravného umisténi byva casto klicovym.
Dulezitou ¢asti je volba umisténi podniku. To ovlivituje celd fada tzv. lokaliza¢nich faktort.

Rozhoduje se ve vybéru regionu, mésta a konkrétniho mista.

Za lokaliza¢ni faktory lze povazovat infrastrukturu, pracovni silu kvalifikace, suroviny a

charakter vyroby a vyrobku. [10, str. 181]

3.2 Organizace vyroby

Organice vyroby lze chapat jako zptsob uspofadani vyrobnich procest v Case a prostoru,
ktery propojuje do jednoho celku zakladni vyrobni prvky a vstupy. Za vstupy lze povazovat

pracovniky, stroje, zafizeni, material, suroviny a informace.

Ukolem organizace vyroby je uspofadat ¢initele vyroby v jednotny uceleny systém a vytvofit

vécné, Casoveé a prostorové uspotradani vyrobniho procesu a strukturu.

Podle vyznamnosti prvki plynulosti, rytmi¢nosti a nepfetrzitosti rozeznavame ti zakladni

formy organizace vyroby, a to:

e proudovou vyrobu,
e skupinovou vyrobu,

e fazovou vyrobu. [9, str. 19]
Proudovy vyroba

Proudova vyroba se uplatituje u hromadné a sériové vyroby a vyznacuje se piesnym
roz€¢lenénim vyrobniho procesu na jednotlivé operace, které se provadéji na specializovanych

pracovistich.

Pracovisté jsou uspotadana tak, aby jimi vyrobek prochazel v proudu, tzn. plynule, podle
Casového sledu operaci a podle technologického postupu. Dilny a provozovny jsou uspofadany
pfedmétné, aby se zamezilo zbyte¢nému piepravovani a pieruSovani provozu. Vyrobni proces

se pravidelné opakuje ve stejnych intervalech, tedy rytmicky.

Proudova vyroba znac¢né zvysuje produktivitu prace a zkracuje pribéznou dobu vyroby. [9,

str. 21]
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Skupinova vyroba

Skupinova vyroba se vyuziva tehdy, kdy je zabezpeCovan Siroky okruh finalnich vyrobkt
nebo soucasti, pficemz zadny z nich netvofi rozhodujici podil v produkci. Vyrobni zafizeni,
jako je vrtani a tvafeni, jsou seskupena na jedno misto, do tzv. specializované dilny. Tam ma

zafizeni univerzalnéjsi charakter a specializuje se pouzivanim ptidavnych zatizeni a ptipravki.
Pracovni sila vyzaduje vyssi kvalifikaci nez u proudové vyroby.
Skupinovou vyrobu lze rozdé¢lit na:

e periodickou — dana prace se v kazdé operaci opakuje Vv pravidelnych intervalech a
neni synchronizovana,
e neperiodickou — prace se opakuje nepravidelné, takze se méni slozeni vyrobniho

programu. [9, str. 23]
Fazova vyroba

Fazova vyroba se uplatiiuje u vyrob s neopakovanym nebo nepravidelné¢ opakovanych
odvadénim vyrobkd. Je realizovana v prubehu dlouhého obdobi a vyrobni programy se odvijeji

od pozadavki zakaznik.

Tato forma organizace vyzaduje vysokou a potiebnou kvalifikaci vSech pracovniki.
Vyuziva se hlavné v tézkém strojirenstvi a u zakazek vetejnych praci, kde je potieba velka

prizptisobivost. [9, str. 24]
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4 RiZENI VYROBY

Rizeni vyroby podle stupné managementu je rozdéleno na strategickou, taktickou a
operativni Uroven fizeni vyroby. Kazd4 troven zahrnuje vSechny zdkladni fidici funkce,

kterymi je planovani, organizovani, vedeni lidi a kontrola. [6, str. 30]

OrganizoanE

ManazZeri
stfedni
urovné

Kontrola

J Planovani [

Manazerfi
nejnizii
drovné

CAS VENOVANY JEDNOTLIVYM MANAZERSKYM FUNKCIM

Obr. ¢. 4: Struktura zakladnich manaZerskych funkei na jednotlivych drovnich Fizeni

Zdroj: [6, str. 30]

Strategicka troven
2-5 let

Top
management

Takticka Uroven
mésice az 2 roky

Divizni fizeni,
fizeni produktu, :
jakost, technologie Operativni Groven
tydny az 1 rok

Vyroba, obchodni innost

Obr. & 5: Urovné Fizeni a typy managementu

Zdroj: [3, str. 30]

4.1 Strategické rizeni vyroby

Strategické tizeni podle Tomka a Vavrové Ize chapat jako vytvareni strategie firmy, kterd je
vychodiskem tvorby cild, planovani strategickych opatieni a vytvareni zakladnich predpokladt

pro fungovani firmy. [11, str. 63]
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Strategicky management je nedilnou soucasti strategie firmy a ma své rozhodujici postaveni.
Lze ho charakterizovat jako uméni a védu, ktera ve vSech ¢astech formuluje a implementuje

rozhodnuti, ktera zaru¢i dosazeni stanovenych cilt.[3, str. 26, 10, str. 63]

Strategie urcuje, jaka je konkurencni schopnost firmy, jaké budou jeji cile a jaka politika
bude potiebnd k dosazeni urCitych cili. Strategie slouzi k rozhodovéani pii nejasnych
podminkach. [3, str. 26]

Soucasti strategie je 1 zvoleni strategické jednotky. Jedna se o subjednotku, kterd se tyka
pouze jednoho segmentu, ma vlastni strategii a konkuren¢ni schopnost. To znamena, ze plni
dany trzni tkol, musi dosahovat stanovené konkuren¢ni pfednosti a je schopna pfijmout vlastni

strategické opatieni. [12, str. 173]

Charakteristickymi rysy strategického tizeni vyroby jsou: $iroky zabér, cile a plany, dlouhy
casovy horizont (del$i nez jeden rok), neurcitosti rizika a vysoky stupen nejistoty. Na externich
zdrojich informaci a expertnich znalostech je zaloZzeno strategické tizeni vyroby. Typicka

rozhodovani, ktera se uskute¢nuji ve strategickém fizeni vyroby, jsou 0:

e vyrobnim programu — ucast na rozhodovani o zasadnich smérech rozvoje
vyrobniho programu a spolurozhodovéni o zakazkach velkého objemu,

e kapacit¢ a fizeni — zakladni sméry rozvoje, rekonstrukce, dislokace a
racionalizace zdroju (investic),

e planovani a fizeni vyroby — koncepce a metody planovani a fizeni vyroby,
koncepce vyuziti informac¢nich technologii v fizeni vyroby,

e fizeni jakosti — koncepce fizeni jakosti vyroby, dlouhodobé trendy vyvoje a
opatfeni v oblasti jakosti vyroby,

e fizeni zasob — zplisob zajistovani, rozhodovani o kli¢ovych dodavatelich, objem
a dislokace, racionalizace,

e pracovni sile — zvySovani kvalifikace, mzdova politika, vztahy s odbory,
motivace,

e oOrganizaci — oOrganiza¢ni struktura, typ organizace vyroby, pravomoci,
centralizace a decentralizace fizeni,

e integraci — systém vnitfniho ekonomického fizeni, vztahy se zakazniky a

dodavateli. [6, str. 32]
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4.2 Taktické rizeni vyroby

Taktické fizeni navazuje na strategické fizeni vyroby. Hlavnim znakem je uz$i vyuziti
zdroji, kratsi ¢asové obdobi (maximalné jeden rok), mensi stupen nejistoty a neurcitosti nez u
strategického fizeni a vyS$8i stupeit podrobnosti. Je uskute¢fiovdno na urovni nizSich

organizac¢nich jednotek (provozovny, zavody). [6, str. 61]

Ukolem taktického managementu je uskute¢néni strategie, ktera umozni konkurenéni
vyhodu ve vyrobnim systému u danych vyrobkii. Rozhoduji o vyrobku a jeho realizaci, o

vybaveni vyrobniho systému a o organizaci vyrobniho procesu. [11, str. 69]
Mezi typické ulohy taktického fizeni patii:

e pfijimani zakazek stifedniho a mensiho objemu,
e vybér dodavatelli a prace s nimi,

e modernizace strojniho vybaveni,

¢ lhitové pldnovani vyroby,

e planovani pracovni sily. [6, str. 61]

4

Taktické tizeni vyroby se zaméfuje také na vyrobkovy a vyrobni systém. U vyrobkového
systému se jde predevsim o zvySeni kvality vyroby a flexibilitu vyrobkti. U vyrobniho systému
se jedna o zvysSeni hospodarnosti, tedy o zvySeni produktivity prace, a kvality pace vcetné

pracovniho prostiedi. [12, str. 177]

4.3 Operativni Fizeni vyroby

Cilem operativniho fizeni vyroby je zajistit planovany prib¢h vyroby pifi maximalné
hospodarném vyuziti vstupt. Typicky pro operativni fizeni je Casovy horizont planovani, ktery
je velmi kratky (tyden, maximalné mésic). Rizeni vyroby je uskute¢fiovano na iirovni nejniz$ich
organizacnich jednotek, hlavné v dilnach a na pracovistich a iroven pldnovani je velmi vysoka.

[6, str. 62]

Do systému operativniho fizeni vyroby se zahrnuji podle ziskanych zkuSenosti a vlastnich
poznatkl subsystémy, jejichZ cilem je zajistit optimalni pribéh vyroby pii maximalnim vyuziti
vstupil:

e operativni planovani,

e operativni evidenci vyroby,

metody vlastniho fizeni vyrobniho procesu,
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e metody fizeni nakupu a zasob,
e kontroling vyroby a nakupu,

e zmeénové Fizeni. [12, str. 213]

Ukolem operativniho planovani je vytvofeni planu. Podstatou operativniho planu vyroby je
vytvofeni planu zadavané vyroby, upiesnéné co nejblize k okamziku vyroby vécnou néplni,
¢asovym a prostorovym pribéhem. Plan odpovida aktualizované bilanci pracovnik a strojii a
na zaklad¢ jejich kapacity se stanovi vyrobni zakazky, které se dale prosazuji do vyrobniho

procesu. [12, str. 254]
Operativni management také fesi nasledujici:

e co vyrabét, resp. co naplanovat, organizovat a kontrolovat,

e urcit rozhodujici opatieni — cile, zplsob fizeni, formy kontroly, organiza¢ni
usporadani, motivace,

e urceni podminek pro planovani a fizeni na zdkladé vlastnosti vyrobkll a vyrobnich
faktoril, coz vede zejména k zajisténi ekonomiky — vyrobku, vyrobniho programu,
materialového hospodarstvi, pracovni sily, nastrojii, naradi a pripravkl, stroji a
zarizeni,

e analyza specifickych moznosti a zpisoby utvatreni vyrobniho procesu, tj. ekonomika
celého vyrobniho procesu,

e maximalni Gspora fidicich 1 provadécich praci, zejména diky vybaveni pocitaci. [11,

str. 81]

Uspésnost vyrobniho procesu je vSak zavisla na kvalité managementu, na finan¢ni situaci
podniku, na stupni rozvoje technologie, na kvantitativnich, kvalitativnich a ¢asovych limitech

vykonu pracovni sily a samoziejmé na okoli. [11, str. 82]
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5 STIHLE VYROBNI SYSTEMY (LEAN PRODUCTION)

Historie lean managementu spada do 80. let, kdy USA provadély prizkum ohledné vyssi
konkurenceschopnosti japonskych automobilek v porovnani samerickymi a evropskymi
firmami. Cilem bylo vysvétlit, pro¢ americké a evropské firmy tolik zaostavaji. Bylo zjisténo,
ze japonské firmy vyrabé€ly s polovinou zaméstnanct, s polovinou vyrobnich ploch a desetinou
zasob a dosahovaly tfikrat vyssi produktivity, nez Evropani a Ameri¢ani. Diivodem bylo

zavedeni konceptu ,,8tihlé vyroby®. [6, str. 74, 75]

Za autory lean managementu jsou povazovani Taichii Ohno a Shingeo Shing, ktefi tento

systém vymysleli ve firmé Toyota. Dodnes se jejich pfistup a logika vyuzivaji. [13, str. 226]

Stihla vyroba pruznd reaguje na pozadavky zakaznika a poptavku, ktera je fizena
decentralizovang, prostiednictvim flexibilnich pracovnich tymt, pfi malé hloubce vyroby, tzn.
pfinizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupnich. Od kazdého zaméstnance se o¢ekava
vysoka odpovédnost za prubéh vyroby a kvalitu. Pti zjiSténi chyby mé pracovnik pravo pterusit
vyrobu. Stihla vyroba se orientuje na maximalni uspokojeni zakaznika, coz je zaklad aspéchu.

[6, str. 75, 13, str. 225]
Lean management Ize charakterizovat podle Tuc¢ka a Bobaka jako:

e systematické zkoumani celkového procesu tvorby hodnot a jeho optimalizace
pomoci kontinuélnich zlepSovatelskych aktivit (Kaizen),

e dulraz na feSeni problému pracovniky pfimo na misté, pfi¢emz rozhodujici roli hraje
tym,

e vytvafeni kooperaCnich vztahl mezi partnery tvorby hodnot s cilem vytvotreni

optimalniho materialového toku. [13, str. 226]

5.1 Principy Lean managementu
Planovaci princip ,,pull®

Tento princip spoc¢iva v tom, ze kazdy pracovnik na urcitém vyrobnim stupni je odpovédny
za zajisténi pozadavkl na navazujici vyrobni stupné. Nasledujici vyrobni stupen je internim
zakaznikem pro ptredchazejici. Jeho prioritou je zkraceni pruzné doby vyroby a sniZeni

vyrobnich nakladd v disledku sniZeni mezioperacnich zasob.
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Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce

Stihlé vyrobni systémy jsou zaméfeny na uspokojeni potieb zikaznika a na optimalizaci
procest a vSech internich aktivit. Optimalizace spociva ve spravném planovani a kontrole

spotieby vSech vstupt a zabranilo se tak plytvani.
Princip nepretrzitosti

Za nepfetrzity proces se povazuje neustalé zlepSovani cilové veli¢iny. Podnik musi v€asné
rozpoznat riiznoroda ptrani zékaznika a v predstihu je realizovat, aby ziskal naskok pted
konkurenci. U mnoho firem dochazi ale k chybam. V dobé&, kdy ma firma dobré postaveni a
priliv zakazek je vysoky, tak ma tendenci spokojit se s dosazenym. Tim padem ubyva na
intenzit¢ programi zameétfenych na snizovani nakladd, spokojenosti zakaznika a zvySovani

produktivity a vede to k budoucimu neaspéchu.
Princip zaméfeni se na podstatné aktivity a kli¢ové schopnosti

Tento princip je velmi dilezity a soustiedi se na to, co umi podnik délat nejlépe ze vSech
aktivit v ramci hodnototvorného fetézce, tzn. od vyzkumu a vyvoje ptes vyrobu a montaz az po
odbyt a likvidaci odpadt. Dilezité je vSak analyzovat, které prvky hodnototvorného fetézce
ovlada podnik 1épe, nez konkurence a co nejvice ptispiva ke zlepSeni konkurenéni pozice firmy.
Lean management zaméiuje zdroje podniku a vSechny interni kapacity na vyuziti klicovych
schopnosti firmy. Za nejdulezitéjsi strategické rozhodnuti v Lean managementu je povazovan

outsourcing (subdodavatelé). [6, str. 75, 13, str. 225]

5.2 Stihlé pracovi§té — Lean Layout

Cilem Lean Layout je vytvofit takové pracovisté, aby obstalo pii uplatnéni principti Just in
Time. Pracovi$té musi byt optimalni v mnoha pohledech, zejména ve velikosti zasob, pohybech
pracovnikli, plochy a materidlovych tocich. Musi spliovat pozadavky, aby dosahovali

maximalni produktivity, vysoké kvality, efektivni komunikace a kratké pritbéZné doby.
Mezi zakladni pravidla, podle Tucka a Bobéka, patfi:
e vyuziti vizudlniho fizeni k bezprostfedni detekci problému,
e vyuZiti principu tahu,
e 7ajisténi flexibility pro vyrobu novych piibuznych vyrobki,
e 7ajisténi flexibility z pohledu snadného pfizplisobovani se zménam taktu,

e snizovani velikosti davky, zménou organizace pracoviste,
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e vyuziti jen malych skladovych ploch v nezbytném ptipade,

e opétovné vyuziti soucasného vybaveni pracovisté. [13, str. 228]
5.3 Hlavni znaky podniku Fidiciho se principy Lean Layout
Mezi hlavni znaky patii:
Spoluprace se zakazniky

Pii vyvoji novych vyrobki se zakaznik stdva spolupracovnikem. Pracovnici na pozici

Stihlych vyrobnich systémt zjistuji pozadavky zdkaznikli a snazi se je plnit.
Spoluprace s dodavateli

Tato spoluprace piisobi kladn€ na zvySovani jakosti vyroby a umoznuje redukovat zasoby.

Dodavatel¢ se podileji na spole¢ném vyvoji vyrobki a jejich slozkach.
Tymovy, paralelni vyvoj vyrobki

Do vyvoje vyrobkil je zapojena cela $kala pracovnikd. Jsou to pracovnici z prodeje,
marketingu, vyroby, montdze, vyvojovi konstruktéfi a pracovnici a projektanti. Ackoli
naklady v prvni fazi zZivotniho cyklu stoupaji, tak ve fazi realizace dochdzi k vyraznym
usporam. Je to hlavné u nakladd na vyrobu a u optimalizace konstrukce s ohledem na

funk¢nost.
ZjednoduSovani vyrobni struktury

K docileni stanovenych tuloh, postupti a cill se prosazuje maximalni zjednodusovani vSech
¢innosti v ramci celého podniku. Prosazuje se hlavné plosné organiza¢ni struktura a ve
vyrobé se vyuzivaji pruznd vyrobni zafizeni.

Vyuziti pruznych vyrobnich zarizeni

Vyuzivaji se pruzné vyrobni zafizeni a vyroby v malych davkach s rychlym zajiSténim

zmeén.
Usili o vysokou kvalitu

Podnik vyuziva tzv. krouzky kvality a principy TQM. Pokud pracovnik udéla chybu, je

povinen linku zastavit na dobu, nez se odstrani pfi¢ina. Dosahovani vysoké kvality je pro

kazdy podnik prioritou.
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Pi‘ehledny informa¢ni systém

Tento informacni systém slouzi K pochopeni situace v podniku, umoziuje aktivni spolupraci

a je pro kazdého pracovnika.

Pouzivani systému

Podnik pouziva systém ke sledovani a zlepSovani vyrobnich procest, ktery smétuje ke

snizovani nakladi a zvySovani kvality vyroby. [13, str. 229, 230]

Porovnani nékterych principi Lean Production s tradi¢nimi principy

Tabulka €. 1: Srovnani principi Lean Production s tradi¢nimi principy

Lean Production

Tradiéni principy

Vysoka kvalita znamena nizké naklady.

Vysoka kvalita znamena vysoké naklady.

Vysoké vyrobni davky znamenaji vysoké

naklady.

Vysoké vyrobni davky znamenaji nizké

naklady.

Racionaliza¢ni projekty vznikaji tam, kde

vznikaji problémy.

Racionalizaéni projekty prichazeji ,,shora®.

ZlepSeni je mozné dosahnout 1 bez velkych

investic vyuzitim potencidlu pracovnikd.

ZlepSeni a snizeni vyrobnich nékladi jsou
mozné jen s investicemi do automatizace a

mechanizace.

Pokrok je v mnozstvi malych feSeni.

Pokrok je v komplexnich fesenich.

Chyby a jejich pti€iny se musi okamzité

odstranit.

Urcité procento chyb patii vyrobé¢.

Ztraty a plytvani se musi nevyhnutelné

odstranit.

Akceptuji se nékteré formy ztrat a plytvani ve

vyrobé.

Zdroj: [13, str. 230]
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Pro analyzu a hodnoceni vyrobniho systému vybrala autorka nasledujici kritéria:

1.

Vykonnost vyrobniho systému (intenzivni vyuziti vyrobnich zartizeni, dodrZeni
objemu plnéni objednavek zakazniki, vyvoj produktivity prace)

Kvalita a ¢as (dodrZeni parametri kvality produkce, dodrZeni terminta vyrobnich
zakazek)

Vyuziti Stihlych vyrobnich systémi (z hlediska rozsahu jejich vyuziti a dale

Z hlediska jejich ucinnosti)
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6 FOXCONN TECHNOLOGY CZ, S.R.0. KUTNA HORA

6.1 Zakladni udaje
Nazev spole¢nosti: Foxconn Technology CZ, s.r.o.
Sidlo spole¢nosti: Karlov 245, 284 01 Kutna Hora 1
Datum vzniku: 16. 5. 2007
Identifikaéni ¢islo: 27516032
Pocet zaméstnancu: cca 1200
Zikladni kapital spolecnosti: 2 729 000 000,- K¢

Piedmét podnikani: vyroba, instalace, opravy elektrickych stroju a ptistroju, elektronickych a

telekomunikacénich zafizeni

Internetova adresa: www.foxconn.cz

6.2 Predstaveni spole¢nosti

Foxconn je registrovand obchodni znacka spolecnosti Hon Hai Precision Industry Co.,
Ltd. Je to mezinarodni spole¢nost s pobo¢kami po celém svété. Hlavni sidlo spoleénosti se
nachazi na Taiwanu. Hon Hai Precision Industry Co., Ltd. ("Foxconn") je uznavanym
globalnim leaderem v poskytovani kompletnich feSeni v oblasti IT a produkci spotiebni
elektroniky aZ po vyrobu soucastek pro komunikaéni a elektronickd zatfizeni. Vyrabi v§echny
soucasti osobniho pocitace s vyjimkou Cipi.
Historické milniky Foxconn

Tabulka ¢. 2: Historické milniky Foxconn

1974 ZaloZeni spole¢nosti na Taiwanu

1988 Prvni vyrobni zavod v Cing

2000 Zahajena vyroba v Pardubicich (Foxconn CZ)

2008 Otevien zavod v Kutné Hote (Foxconn Technology CZ)

2012 Foxconn je 10. nejvéEtsi spolecnosti na svéte v poctu zaméstnancii

34


http://www.foxconn.cz/
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2013 Zakladatel Terry Gou je 48. nejvlivnéjsi clovek planety

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.

Foxconn CZ s.r.o. byl zalozen roku 2000 jako regiondlni vyrobni centrala skupiny
Foxconn v Evropé. Vyrobni prostory se nachézeji v Pardubicich a v Kutné Hote. Za dobu své
existence v Ceské republice se Foxconn CZ stal spole¢nosti svétové Girovné s plnou orientaci
na své zakazniky a pfiblizil se svému cili stat se poskytovatelem kompletnich sluzeb z jednoho
mista. Tovarna v Kutné Hote byla poprvé oteviena v ¢ervnu roku 2008, pod ndzvem Foxconn

Technology, s.r.o.
Foxconn v Ceské republice se sklada z n&kolika spole¢nosti:

Tabulka ¢. 3: Piehled spole¢nosti Foxconn

Sidlo Nazev spolec¢nosti

Foxconn CZs. r. 0.

FGSD - FOXCONN GLOBAL SERVICES DIVISION s.r. o
GSS - GLOBAL SERVICES SOLUTIONS s. 1. 0.

GLS - GLOBAL LOGISTIC SOLUTIONS s. r. 0.
FOXCONN TECHNOLOGY CZ, s.r.o.

Pardubice

Kutna Hora
¢ast Foxconn CZ s. r. o.

Zdroj: zpracovano podle podnikovych dokumentii

Spolec¢nost Foxconn CZ se d¢li do nekolika divizi, které se 1is§i zamétenim svych produktt, a
to na nPCEBG (New Personal Computer & Enterprise Product Business Group) - zahrnuje
vyrobu stolnich pocitact (divize PSG) a cartridgi do tiskaren (divize IPPD) a na CNSBG
(Communication Network Solutions Business Group) - zahrnuje divize Brocade, Cisco a
CNSBG NWE.

Ve Foxconn Technology CZ, tedy v pobocce v Kutné Hofe, sidli divize CESBG (Cloud
Enterprise Solution Business Group), coz je nazev pro organiza¢ni stfediska Foxconn
Technology CZ, s.r.o. a Foxconn CZ s.r.o. Vyrobni zavod divizi CESBG patii k pfednim

svétovym poskytovatelim komplexnich feSeni.

Se svymi 1,2 miliony zaméstnanci je 10. nejvetsi spolecnosti na svété a dle vyse obratu
je 2. nejvétsim exportérem v CR. Radi se také na seznam nejvétsich Geskych firem podle trzeb,
kde zaujima $esté misto za firmou Skoda Auto, a.s., CEZ a.s., Agrofert a.s., RWE Supply &
Trading CZ, a.s. a UNIPETROL a.s.
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Hospodatské vysledky Foxconn CZ, s.r.0. jsou nasledujici:

Tabulka ¢. 4:

Hospodarské vysledky

Obrat 2011 2012 2013 2014 2015
Hospodarsky
, neni
vysledek 100,9 104,2 97 119,3 ,
dostupné
(v mld. K¢)

Pti sledovani vyvoje hospodatského vysledku v letech 2011 az 2014 spolec¢nosti Foxconn
Technology CZ, s.r.0., lze konstatovat mirny nartst od roku 2011 do roku 2012, coz piehledné
znazoriuje graf na obrazku ¢islo 7. V roce 2013 je patrny pokles, kdy trzby poklesy oproti roku
2012 o vice nez 7 mld. K¢ z divodu celosvétové financni krize. Avsak nasledujici rok, tj. rok

2014, se trzby opét zvysily a byly doposud nejvyssimi za sledované obdobi.

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.

150
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mlid. Ké

Hospodarsky vysledek Foxconn Technology

CZ, s.r.o.
100,9 104,2 97 1193
/
2011 2012 2013 2014
rok
——HV

Obr. ¢. 6: Hospodarsky vysledek Foxconn Technology CZ, s.r.o.

Zdroj: zpracovano podle podnikovych dokumentii

6.3 Organizacni struktura

Ve spolecnosti Foxconn Technology CZ, s.r.o. v Kutné Hofe pracuje cca 1200 kmenovych

zaméstnanc, jejichZ primérny vek je 32 let. Z vysledki vyplyva, Ze je zaméstnano 59% muzi

a41% zen.

Podnik vyuZiva vice — liniové organizacni struktury, a to zejména funkciondlni strukturu.
Pracovnici se sdruzuji podle podobnosti ukold, dovednosti nebo aktivit (napt. vyroba, finance)

a misto jednoho nadfizeného pracovnika existuje vice vedoucich pracovniki, ktefi fidi své
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oddéleni. Velkou vyhodou je efektivnost zalozena na specializaci odbornikt, tésnéd kontrola a

vedeni a hlavné rychla komunikace mezi podiizenymi a vedoucimi.

" Reditel |
Divize
Engineering l Vyroba Planovani Logist\ka| HR iFinance| JProjekt
fidana |

_ — T —| - l%_,
1 ) A = P Distrib:
(rimyiog ) (o[t | L] (oo | | Tt )

Engineer | lSuperuizm | [Superuizorl lSuper\rizor

Technik Technik Rz

[ H )

| |

[ Opravaf 1 Operator Operétor

1 operator

Obr. ¢. 7: Organizaéni struktura Foxconn Technology CZ, s.r.o.

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.

Pocet zaméstnancti na jednotlivych Urovnich organizacni struktury.

Tabulka €. 5: Poéet zaméstnancu

Reditel 1
Management 15
Vedouci pracovnici 49
Engineering, SV, specialisté 121
Technici, nakup¢i, planovaci 66
Koordinatofi, vedouci skupiny 87
Operétofi, skladnici 865

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.

6.4 Vyroba a jeji fizeni

Ve dvou vyrobnich halach funguji dvé vyrobni jednotky. Jedna z nich produkuje Simple
BTO-CTO Servery a ta druhd s nazvem RVC (Regional Value Center) velmi tuzce
spolupracuje piimo se zakaznikem na vyrobé mnoha typi serverd — od standardnich
industrialnich servert, pfes Modular Smart Array (pamétové jednotky obsahujici pevné
disky, které umoznuji sdilet spole¢né disky, podpora ochrany dat), Storage Works Division
(jednotky poskytujici virtualni prostor, ktery umoznuje sdruzovani kapacity, zjednodusuje
spravu, umoznuje dynamickou konfiguraci a rekonfiguraci), az po komplexni FeSeni S

vybudovanou infrastrukturou (hardware, instalace, napajeci a datové kabely).
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Portfolio serveri Hewlet Packard Entreprise

Rack server - DL380 — tento typ serveru je nejprodavanéj$im serverem na svété. Podnik vyrobi

denné cca 500 ks. Cena se pohybuje od 50 000 — 1 000 000 K¢.

Obr. ¢&. 8: Rack server

Datové ulozisté 3PAR — vyrobi 300 ks za den a cena je 80 000 — 500 000 K¢.

Obr. €. 9: Datové ulozisté 3PAR

Konfigurovany Rack — v této skiini je az 80 serverii. Podnik vyrobi 50 ks za den a cena je od

1 000 000 — 10 000 000 Kc¢.

Obr. €. 10: Konfigurovany Rack

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.

Zékladni ¢innosti podniku je vyroba. Tu ovliviiuje mnoho faktori a to, jak mizeme vidét na

obrazku ¢islo 12, finance, personalni oddéleni, planovani, kvalita a dodrzovani bezpecnosti.
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Finance

Dodavka — | Produkce wrobkd | — | Wyvoznilogistika a
materialu a sklad sklad
Engineering

Obr. €. 11: Vyrobni proces

Personalni Bezpetnost a
oddéleni Gdriba

Hlavni proces

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.

Vyroba se samoziejmé neobejde bez propracovaného navazujiciho logistického fetézce a
skladti. Na obrazku c¢islo 13 je vidét, jak na sebe navazuje logisticky fetézec od potifebného

materidlu na skladu, az po expedici hotovych vyrobkl k zékaznikovi.

Sklad >Komp|etace> Montaz > Test > Integrace > Zabaleni > Expedice

Obr. ¢. 12: Logistcky Fetézec

Zdroj: Foxconn Tecnology CZ, s.r.o.
Rizeni vyroby
Planovani

Planovani

Na odd¢leni planovani vyroby je zaméstnano cca 30 lidi, ktefi maji za kol pfijimat zakazky
od zakazniki a nasledné je zaznamenavat do elektronického systému SAP. Program zjisti, zda
na pozadovanou zakazku je potfebny material a zda je dostupna kapacita vyroby. Pokud ano,

zakdzka je odeslana do vyroby a dany vyrobek se mize zacit vyrabét.
Nékup materidlu

Nakup materidlu se fidi forecastem, tedy predpovéedi, ktera je cca 10 — 12 tydnli doptedu.

Piedpovéd’ dostavaji od zakaznika a dle ni nakupuji potfebny material. Material je z 95% od
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riiznych dodavateli z Ciny, ktery je dovazen pomoci lodi. Nez se dany material dostane do

podniku, mutze to trvat az 10 tydnda.
Order management

Na tomto useku pracuje cca 15 zaméstnanct, kde jejich naplni prace je koordinovat priority

zakazek se zakaznikem, jejich predpoveéd’ a dodani.
Organizovani

Kazda divize méa svou vlastni organizaci. Jednou z nich je naptiklad divize serverti HP, kde se
pracuje na tii sménny provoz — 24 hodin denné¢, 5 dni v tydnu, plus dopiedu dohodnuté vikendy.
Kazda sména ma svého supervizora, ten fidi vedouci jednotlivych skupin (sklad, vyroba,

Kitovani, testovani, baleni, logistika). Vedouci dale fidi operatory a skladniky.

Uspotéadani pracovist’
Zakladnim principem je co nejkratsi tok materialu vyrobou. Tzn. pfimy tok prakticky z jednoho
konce haly na druhy, ktery mizeme vidét na obrazku ¢. 14. Zacina to pfijetim materialu od
dodavatele, ktery je vylozen na rampu a umistén do skladu. Poté je material zpracovan na

ptipravu zakazek a vyrobu servert. Ty musi pfed zabalenim projit zatéZovymi testy a nasledné

jsou expedovany odbérateltim.

Zatézove testy
Smontovani

Baleni jednotek
(rampa)

Expedice- logistika
Pfiprava zakazek
Sklad komponent
Piijem materialu

Pohyb materialu/ jednotek zavodem

Obr. ¢. 13: Pohyb materialu zavodem

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.
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Technické vybaveni

Vsechny vyrobni prostory ve spole¢nosti Foxconn Technology CZ, s.r.0. jsou chranény proti
elektrostatickému vyvoji tzv. ESD podlahou a ESD pasky, jelikoz smontované komponenty
jsou citlivé na elektrostaticky vyboj. Infrastruktura instalovand kvili testim obsahuje kilometry
datovych kabeld, tisice nainstalovanych IT zasuvek a desitky servert, které kontroluji kvalitu
vyrobk.

Linky vyuzivaji valeCkové posuvniky pro dopravu materialu/jednotek mezi stanovisti. Veskera
montaz probiha ru¢né operatory na vyrobnich stolech nebo na vyrobnich linkach. Dle typu

vyroby se pouzivaji vzduchové nebo elektrické Sroubovaky.
6.5 Vykonnost vyrobniho systému
Vykonnost vyrobniho systému autorka posuzovala podle intenzivniho vyuziti vyrobnich
zatizeni, dodrzeni objemu plnéni objednavek zakazniki a vyvoje produktivity prace.
6.5.1 Intenzivni vyuZiti vyrobnich zaftizeni (v %)

Tabulka €. 6: Intenzivni vyuziti vyrobnich zarizeni v %

Rok 2011 2012 2013 2014 2015

Intenzivni vyuZziti
75 70 60 55 60
vyrobnich zafizeni

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.

Intenzivni vyuZiti vyrobnich zafizeni
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Obr. ¢&. 14: Vyrobni zafizeni

Zdroj: prepracovano podle podnikovych dokumentii
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V tomto piipadé je trend intenzity vyuziti vyrobnich zatizeni klesajici, i kdyz v poslednim
ze sledovanych let ukazatel mirné vzrostl. Autorka hodnoti uroven ukazatele v celém
sledovaném obdobi jako nedostate¢nou — zatizeni nepracuji na plny vykon, ani se k nému
neblizi. Pficiny mohou byt, ze celkové klesla rezerva vyrobni kapacity, uz se nepokryvaji
narazové pozadavky zakaznika, pozvolné poklesl objem zakazek na trhu. V roce 2013 zavod
ukoncil vyrobu jedné vyrobkové tfady a nenahradil ji jiz novou generaci. To mélo opétovny
dopad pro vyrobu, kdy pocet zakazek zase klesl. Ackoli v roce 2015 je poznat mirny nartst na

60%, tak se nezacaly vice vyuZzivat vyrobni zatizeni, ale pouze podnik odebral ¢4sti vyrobnich

kapacit a zajistil si usporu mista.
6.5.2 DodrzZeni objemu plnéni objednavek zakazniki (v ks/den)

Tabulka €. 7: PInéni objednavek

Rok 2011 2012 2013 2014 2015
Skute¢ny objem plnéni

968 1288 1128 910 910
objednavek zakazniki
Planovany objem 1100 1400 1200 1000 1000
PInéni objednavek (v %) 83 92 94 o1 91

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.

DodrZeni objednavek
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Obr. ¢. 15: DodrZeni objednavek

Zdroj: prepracovano podle podnikovych dokumentii
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Z tohoto grafu vyplyva, Zze ve vSech letech realita zaostava za planem, ktery si podnik vzdy
stanovi. Protoze ve sledovaném obdobi nebyl planovany objem objednavek splnén ani
V jednom roce, ani trend se vyrazné nelepsi, je otazkou, zda zakaznici pozadovany objem
Vv prib¢hu vyroby méni nebo podnik neni schopen pldnovany objem zajistit, coz autorka

hodnoti negativné.

6.5.3 Vyvoj produktivity priace na odpracované hodiny vypoctena

z vykonii

Tabulka €. 8: Produktivita prace

Rok 2012 2013 2014 2015

Vykony (v ks/sménu) 13,7 14,5 14,9 14,7

Pocet odpracovanych
hodin (v hod/den) 7 7 7 7

Produktivita prace
(v ks/hod) 1,95 2,07 2,13 2,1

Vyvoj produktivity prace
(v %) 65 69 71 70

Bazicky index (v %) 100 106,1 109,2 107,7

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.

Vysledna procenta ukazuji pomér teoretické kapacity a skutecného vystupu kazdého
operatora. Napf. na dany model je standard 20 minut montaZz (3 jednotky za hodinu). Operator
ma 7 pracovnich hodin, takze by mél teoreticky zpracovat 21 jednotek za sménu. Skutecny
vystup je ale napiiklad 14,7 jednotek, tudiz pomér byl (14,7/21)*100=70%.

Dutivodi, pro¢ nedosahl normy 21 jednotek, mize byt spousty. Je to napiiklad slozitéjsi
konfigurace, nez ,,standardni®, dale to mize byt z divodu pomalého systému (nelze skenovat
tak rychle, jak by bylo potieba) nebo je tfeba Spatné ptipraveny material (chybi soucastky, které

jsou potieba pro montaz).
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Produktivita prace
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Obr. &. 16: Produktivita prace

Zdroj: prepracovano podle podnikovych dokumentii

Jednotlivé roky jsou porovnany pomoci bazického indexu. Produktivita prace od roku 2012
do roku 2014 stoupa piimo tmérmné z ditvodu zvySovani vykonnosti a zlepSovani procest.
V poslednim roce 1 ptes rlst vykonnosti klesaji parametry o 1 % kvili zvySujici se komplexité
vyroby. Zacalo se vyrabét vice typti vyrobkl s mensimi vyrobnimi sériemi. Celkové autorka

hodnoti uroven produktivity prace v porovnani s normou jako nedostate¢nou.

6.6 Kvalita a ¢as

6.6.1 DodrZeni parametra kvality produkce (v %) — FPY (first
pass yield)
First pass yield — procento jednotek, které projdou celym procesem napoprvé. Zde se po
kontrole a testech objevuji chyby, naptiklad u pevného disku je vadnd komponenta. Je nutna
identifikace chyby a oprava — vyména komponenty. Po opravé odchézi vyrobek k zakaznikovi

v 100% kvalité.

Tabulka €. 9: Kvalita produkce

Rok 2011 2012 2013 2014 2015
DodrzZeni parametri

) 60 67 79 86 88
kvality produkce
Plan 80 85 90 92 95
Kvalita produkce v % 75 79 88 91 93

Zdroj: Foxconn Technology CZ, s.r.o.
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Obr. ¢&. 17: Kvalita produkce

Autorka hodnoti velmi pozitivné trend rastu kvality - ve sledovaném obdobi vzrostl ukazatel
FPY z 75 % na 93 % planu. Hlavnim diivodem je zvySovani vykonosti prostfednictvim $tihlych
vyrobnich systémi, hlavné pomoci metody Lean. Presto vysledky nepovazuje za postacujici.

Pro management by bylo jist¢ pfinosné sledovat i naklady na nekvalitu, tj. ndklady spojené s

identifikaci chyby a opravou.

Zdroj: prepracovano podle podnikovych dokumentii

6.6.2 Dodrzeni terminta vyrobnich zakazek (ve dnech) - OCT

OCT (order cycle time) - udava, jak dlouho (pocet dni) v priméru zakazka stravila ve

vyrobnim procesu.

Tabulka ¢. 10: DodrZeni terminii vyrobnich zakazek

Rok 2011 2012 2013 2014 2015
Skute¢nost OCT 9,7 9,1 8,1 6,2 7,12
Plan OCT 11 10 9 7 8
DodrZeni termini (v %) 88 91 90 88 89
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Obr. ¢. 18: Vyrobni zakazky

Zdroj: prepracovano podle podnikovych dokumentii

Piestoze se hodnota ukazatele dodrzeni terminid pohybuje jen kolem 90 %, absolutné jde ve
vSech sledovanych letech o cca 1 den. Podstatnd je reakce zdkaznikl, zda to povazuji za
pfijatelné, nebo trvaji na pfesném plnéni. Autorka se domniva, Ze pro $pickovy podnik by mélo

byt nedodrzeni terminu zakazky vyjimkou.

V roce 2013 snizovani cilové hodnoty na 9 zpisobilo, Ze pouze 90% zakazek se podaftilo
vyvést do tohoto limitu. Podnik se tedy pro dalsi rok rozhodl snizit cilovou hodnotu na 7.
Vysledkem byl vyvoz zakéazek pouze 88%. Proto pro rok 2015 zmirnili cile na ,,realisti¢t&js$i* a

8 dni OCT zptisobilo nartst plnéni na 89%.

6.7 Vyuziti Stihlych vyrobnich systémi
Piehled Lean prosttedk, které podnik Foxconn Technology CZ, s.r.o. vyuziva v praxi.
Just in time (JIT)

Just in time se vyuziva zejména pro obalovy material, ktery je dodavan od dodavatele JIT. Tzn.,
ze je dorucen do zavodu cca 1 hodinu pfed tim, neZ je skute¢né potieba. Zavod nema skladem

velké mnozstvi materialu.
One piece flow

Tento prostiedek se vyuZziva ke zmenSovani vyrobnich davek az na roven jednotlivych kus.
V ramci vyroby je sledovana kazda jednotka a jeji pribéh vyrobou, nikoli celd zakézka. Je nutné
zameteni se na kazdy kus a jeho sledovani. Sledovani na trovni zakdzek neposkytuje dostatecné

moznosti.
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KANBAN

Kanbany pomahaji udrzovat stdlou Groven mnozstvi zasob. Je odeslan signal k vyrobeni a
dodani dalsi davky, nebot’ material byl spotfebovan. Tyto signaly jsou zaznamendny v cyklu
dopliiovani a umoziuji velmi dobrou viditelnost u dodavatele i odbératele. Jsou uzivany ve

skladu pro vybrané komponenty, které se, dle analyzy, pouzivaji nejcastéji.
Poka yoke

Poka yoke je systém, ktery se stard o minimalizaci neumyslnych chyb a chyb z nepozornosti.
V praxi to znamena nastavit operace tak, aby délnik nemohl v sériové vyrob¢ pochybit. Zastrcky
a konektory jsou vhodn¢ barevné a tvarové odliSeny, tudiz jedna zastréka se mize zasunout
pouze do piislusné zasuvky a to pouze jednim spravnym smérem. Nebo zavod také vyuziva
ptipravky pro navadéni Sroubovakil na jednotlivé Sroubky. Ty znemoziuji kontaktu Sroubovaku

s komponentou jinde nez na Sroubku.
Pull process

Za pull process je oznaovano stanovisté, které je v procesu. Taha, ,,pulluje”, si jednotky z

ptedchoziho stanovisté v okamziku, kdy je pfipravena je zpracovat.
VSM (value stream mapping)

Tento prostiedek Foxconn vyuziva ve vSech ¢astech vyrobniho procesu. Slouzi pro analyzy

soucasného stavu a pro navrhy kritickych mist a potenciondlnich zlepSeni.

Autorka hodnoti vyuziti §tihlych vyrobnich systémi z hlediska jejich rozsahu jako
dostate¢né - podnik je vyuziva jak ve fazi vstupni logistiky, tak ve fazi vlastni vyroby, fizeni

kvality apod.

Z hlediska jejich uc¢innosti hodnoti autorka situaci v podniku jako doposud nedostate¢nou.

Zjisténé ukazatele (viz body 6.5 a 6.6) nejsou na urovni vyspelého podniku.
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6.8 Shrnuti

Ackoli Foxconn Technology CZ, s.r.o. je svétovou prosperujici firmou a je v Ceské
Republice 8 let, Ize na zaklad¢ provedené analyzy konstatovat, Ze vykonnost vyrobniho
systému neni dostacujici a zafizeni nepracuji na plny vykon. Vykonnost se ve sledovaném
obdobi pohybuje mezi 55 - 75 %, trend je klesajici. Je to z toho divodu, ze klesa vyrobni

kapacita a objem zakazek neni tak velky, jako doposud.

Dilezitou roli hraje i plnéni objednavek, které podnik opakované nespliiuje a lisi se od
daného cile. Podnik plni objednavky zakaznikii ve sledovaném obdobi na 88 — 94 %
poZadavki, trend je zhruba konstantni. Pfi¢inou mize byt zména pozadavki od zakaznika

nebo neschopnost plnit dany objem zakazek.

Firma by se také méla vice vénovat produktivité prace, kterd neodpovida pozadovanym
normam. Produktivita prace na odpracovanou hodinu ve sledovaném obdobi dosahuje jen
65 — 71 % norem. Trend je zhruba konstantni. Pfi¢iny mohou byt napiiklad slozit&jsi
konfigurace vyrobki, nez je ,,standardni®, pomaly systém nebo Spatné pfipraveny materidl pro

montaz.

Resenim neustale se snizujici produktivity prace muze byt zvySeni vykoni, vynost nebo

sniZeni po¢tu zamé&stnancii a tim 1 odpracovanych hodin a vyse vyplacenych mezd.

Podniku se dari zlepSovat kvalitu produkce, kdy ve sledovaném obdobi vzrostl ukazatel
FPY (First pass yield — procento jednotek, které projdou celym procesem napoprvé) ze 75
na 93 %. Pro Spi¢kovy podnik by méla byt kvalita na vyssi arovni. Takto musi podnik
vynakladat zna¢né prostiredky na prepracovani vadné produkce Trend zlepseni kvality je
ale jednoznacné rostouci. Pii¢inou zlepSovani je pravdépodobné vyuziti $tihlych vyrobnich

systémtl.

Pro podnik je také dulezit¢ dodrZeni termina vyrobni zakazky, kdy pro GspéSnou firmu by
mélo byt nedodrZeni terminu zakazky vyjimkou. Ackoli se procento ukazatele dodrZeni
terminti pohybuje jen kolem 90%, v podstaté jde o rozdil jen jednoho dne. Trend je zde
klesajici, coZ je mozné hodnotit kladné — dochazi ke zkracovani dodacich lhit pro
zakazniky. VSe zalezi na zékaznikovi, zda je spokojen a povazuje opozdéni zakéazky za

pfijatelné. Delsi prodleni neni doporucovano, podnik by mohl ptijit o stalé¢ zékazniky.

Autorka povaZuje vyuziti Stihlych vyrobnich systémi, z hlediska jejich rozsahu, za
dostacujici. Z divodu vyse uvedenych neuspokojivych hodnot ukazateli (viz body 6.5 a 6.6)

hodnoti autorka uc¢innost Stihlych vyrobnich systémi jako nedostatec¢nou.
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Autorka se domniva, Ze doporucenim pro podnik je zlepsovat, krok po kroku,
sledované oblasti vyrobniho systému vyuzitim v§ech dostupnych manaZerskych nastroji.

Vzhledem k tirovni tohoto podniku je dalsi zlepSovani velmi pravdépodobné.
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ZAVER
Tato bakalatska prace byla zaméfena na analyzu vyrobniho systému ve vybraném podniku
a byla rozdélena na dv¢ hlavni ¢asti a to na Cast teoretickou a ¢ast praktickou. Jiz v tvodu byla

nastinéna zvolena problematika a metody prace. Jednalo se hlavné o vysvétleni vyrobniho

systému, planovani, organizaci vyroby, fizeni vyroby a o $tihlé vyrobni systémy.

Studiem internich materialli, navstévou v zdvodu a pomoci konzultaci jednim z manazert
podniku byla provedena charakteristika, analyza a zhodnoceni vyrobniho systému Foxconn

Technology CZ, s.r.o., Kutna Hora.

V uvodu praktické casti autorka predstavila vybranou spoleCnost, seznamila cCtenafe
S bohatou historii a odhalila hospodatské vysledky za poslednich pét let. Poté podle vybranych

kritérii hodnotila vyrobni systém v zavodu.

Byla analyzovana vykonnost vyrobniho systému, kvalita a ¢as a vyuziti $tihlych vyrobnich

systémi. Pro dosazeni lep$i ndzornosti zjisSténych vysledka autorka pouzila tabulky a grafy.

V zavéru praktické ¢asti bakalarské prace provedla autorka celkové hodnoceni dosazenych

vysledkd a navrhla doporucéeni pro vedeni spolecnosti.
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