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ANOTACE

Prace se zaméfuje na problematiku fizeni a planovani vyroby ve vybrané vyrobni firmé.
V prvni a druhé ¢asti jsou uvedeny zpusoby fizeni a planovani vyroby. Ve tieti ¢asti je uveden

zpuisob fizeni a planovani vyroby ve vyrobni firmé, spolu s moznym navrhem na opatieni.

KLICOVA SLOVA

Rizeni vyroby, planovani vyroby, management, vyrobni proces, throughtput time.

TITLE

Production management and planning in a selected manufacturing company.

ANNOTATION

The work focuses on the issue of production management and planning in a selected man-
ufacturing company. In the first and second parts are given the methods of production manage-
ment and planning. The third part describes the way of production management and planning

in a manufacturing company, together with a possible proposal for measures.
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UvoD

Bakalarska prace je zaméfena na planovani a fizeni vyroby ve vybrané vyrobni firmé,
presnéji ve firm¢ TDK Electronics s. r. o.. Planovani vyroby je jednou z kli¢ovych vyrobnich
¢innosti, ktery musi spole¢nost produkujici hmotné vyrobky zajistit, aby byly vSechny pftijaté
objednavky od zakaznikd splnény v pfedem stanovenych terminech. Spravné planovani
vyroby zajisti, aby byla v souladu vyrobni kapacita, pfani zakaznika, tak také efektivni vyuziti
vstupt. Firma klade daraz na spokojenost zakaznika, a proto veSkeré vyrobni procesy jsou
podtizeny pifisnému Fizeni vyroby. Jednotlivé vyrobni postupy jsou pfesné zpracovany a
vSichni zaméstnanci je musi bedlivé dodrzovat, aby veSkera vyroba méla nalezitou kvalitu,
kterou firma zakaznikovi garantuje. Kazda vyrobni chyba mé velky dopad na kone¢ny

vyrobek, toto pochybeni mize zpasobit ztratu zakaznika a poskodit dobré jméno firmy.

V prvni Casti bakalarské prace bude vypracovan teoreticky popis managementu vyroby
a vyroby jako takové. Déle zde bude popis vyrobniho procesu a kapacity a jejich typologie,

Clenéni a definice vyrazné dulezitych pojmt ve vyrob¢ a vyrobnim managementu.

Druhé ¢ast bude zaméfena na planovani a fizeni vyroby, a to na jejich definice, rizna
¢lenéni a typologie. Dale také zde budou moderni metody v fizeni a pldnovani vyroby a jejich
definice, hlavné metody, které jsou uplatiiovany ve spole¢nosti TDK Electronics s. r. o.

Ve tieti ¢asti pak bude piedstavena spole¢nost a jeji historie. Dale popsani vyrobniho
procesu spolecnosti a analyzy fizeni a planovani vyroby ve spole¢nosti s moznymi navrhy na
opatieni.

Cilem prace je analyza rizeni a planovani vyroby ve vybrané vyrobni firmé a
zhodnoceni zptisobii, které firma pri vyrobé pouziva, véetné€ analyzy nesrovnalosti ve

vyrobé a navrhu moznych opatieni k realizaci.
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1 VYROBNI MANAGEMENT A VYROBA

Management neboli fizeni, je ve své podstaté profese, ne ,,poslani®, a proto se miizeme
ve vetsi ¢i mensi mife naucit jednat spravné jako manazer. Dale pak tyto dovednosti
zdokonalovat jak v praktické ¢asti, tak v teoretické. Kazdy manazer, bez ohledu zda se jedna o
porozumét jim, organizovat, rozhodovat, kontrolovat, analyzovat, porovnavat, hodnotit,

podporovat a rozvijet dovednosti a znalosti svych pracovnika. [7]

1.1  Vyrobni management

Vyrobni management vznikl ve strojirenském, v automobilovém pramyslu v USA.
Zasadnim ukolem vyrobniho managementu je dohled nad pfeménou vyrobnich vstupi na
vystupy. Déale prace vyrobniho manazera spo¢iva v odpovédnosti za produkci vyrobku a sluzeb,
které jsou urceny k prodeji, nebo jsou dale zpracovavany v dal§im vyrobnim procesu. Proto
veSkeré vyrobené produkty, ¢i vyprodukované sluzby podléhaji ndrocnému kazdodennimu
rozhodovani manaZera. NestaCi jen splnit pfedem stanoveny vyrobni plan v zamysSleném
mnozstvi, ale velky daraz se klade na jakost vyrobku ¢i sluzby. Proto je nejvétSim
posuzovatelem trh. Ten posuzuje prosperitu firem na zékladé dlouhodobého a neptetrzitého
fetézce smysluplnych rozhodnuti, ktera jsou uskuteénény ve vhodny okamzik, na spravném
misté, a hlavné vedou ke zkvalitnéni produktivity. Nejlep$imi vyrobnimi manazery jsou
podnikatelsky zaméfeni vyrobni manazefi, kteti sVoji praci berou velice zodpovédné a zaroven

maji potiebu byt ve SVé praci inovativni, coZz miize vést k zefektivnéni vyrobniho procesu.

Na trhu nejlépe zaujme vyrobek ¢i sluzba, kterd je produkovana firmou s dobrou povésti.
Dany produkt musi také pusobit atraktivné pro kupujiciho, vykazovat spolehlivost, nalezité
spliiovat dané technické parametry. Pro spoustu zakaznikl je také rozhodujici cena daného
produktu, ktera nesmi byt pfili§ vysoka, ale ani pfili§ nizka, jelikoz by takova cena mohla
v zdkaznicich vzbuzovat pocit nekvality. Cenu vyrobku ovlivituje i kvalita produktivity, na

kterou ma velky dopad pravé rozhodovani vyrobniho manazera.
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Dusledkem globalizace musi v dnes$ni dobé veskeré podniky poskytovat zakaznikovi
vyrobky svétové kvality, to ma za nasledek, ze firmy musi dodavat vyrobky s rostouci fadou
sluzeb, a hlavné ve stanoveny ¢as. Nic jiného zakaznici nemuseji ani nebudou akceptovat
Vv ptipad¢, ze se na trhu nachéazi substitucni firma. Kazda firma si musi svoji cestu k vyrobé
sveétové tfidy najit sama. Vzhledem k odlisnosti vyrobnich procest firmem nelze vyuzit stejné
metody v oblasti vyrobniho managementu. Vyrobni management si musi neustale spolu se
zaméstnanci, ti jakozto pfima soucast vyrobniho procesu mohou odhalit nespravné postupy ve
vyrobé, pokladat otazky, zda jsou vSechny pracovni postupy opravdu nutné, zda je dana velikost

zasob v podniku spravna, jestli 1ze omezit prostoje a mnoho dalSich otazek. [7]

1.1.1 Rozhodovani vyrobnich manaZeru

Rozhodovani je hlavnim tikolem vyrobnich manazert, protoze se jedna o neustaly proces
ve vyrobe. Jakékoliv rozhodnuti vyrobniho manazera ovlivni produkci firmy, a tak i celkovou

prosperitu podniku. Manazefi se rozhoduji za jistoty, nejistoty nebo rizika. [7]
Podle Kavana [7] jsou hlavnimi fazemi rozhodovaciho procesu:
o Identifikace probléemu a specifikace cile reseni i kritérii posuzovani.
e Charakteristika hlavnich prvkii a vazeb problému, tvorba modelu.
e Sestaveni co nejvétsiho mnozstvi redlnych alternativ reseni.
o Kvalifikovany rozbor a roztrideni téchto alternativ reseni.
o ’yber reseni.
e Implementace vybrané alternativy.
o Meéreni dosazenych vysledkui.

® Rozhodnuti o dalsim postupu, provedené na zakladeé uzitné hodnoty dosazZeného

vysledku.

ReSeni samotné nesmi byt vyuZito jen k odstranéni problému, ale musi vést k

eliminaci jadra vady samotné. [7]
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1.2 Vyroba

V sirokém pojeti 1ze vyrobu klasifikovat jako pfeménu vyrobnich faktori (prace, ptda,
kapital), a to za ucelem vzniku vyrobkd nebo sluzeb. Toto pojeti obsahuje veskeré Cinnosti,
které podnik obstaravad. Jde o Cinnosti investi¢ni, personalni, finanéni, skladovani, vyrobu

samotného produktu, poskytovani sluzeb, spravu, odbyt a kontrolu.

V uzsim pojeti vyroby se jedna o vlastni vyrobu, poskytovani sluzeb, ndkup, skladovani,

dopravu a jejich spravu a kontrolu. Ale nezahrnuje se zde jiz odbyt a financovani.

V nejuzsim pojeti se pak jedna pouze o zhotoveni samotnych vyrobkt ¢i poskytovani

sluzeb.

Vyroba vysokou mirou ovlivitluje vykonnost podniku a konkurencni schopnost jeho

produkti.[13]

Postup transformace VF je patrny z obrazku ¢. 1.

Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zékaznici

- ; ZBOZi
VYROBNIi PROCES -

Transformujici
vyrobni zdroje
Zafizeni
personal

Obrazek &. 1 Transformované a transformujici vyrobni faktory [8]

S pojmem vyroba je pevné spjata pravé jeji optimalizace, diky tomuto procesu se
zkracuje, usnadiiuje a vylepSuje vyrobni proces. Pfi optimalizaci vyrobniho procesu se

vyhledavaji potencionalni varianty na zefektivnéni vysledného vyrobniho procesu. [16]
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1.2.1 Jakost vyrobku

vvvvvv

mnozstvi substitu¢nich vyrobk a jejich dostupnosti pro kupujici. U vyrobku uz nestaci, ze bude
uspokojovat pozadavky zakazniki, ale musi také spliovat legislativni omezeni, pozadavky na
ochranu zivotniho prostfedi, nesmi obsahovat toxické latky a mnoho dalsiho. Fyzické a
chemické vlastnosti vyrobku jsou podstatnym prvkem, co se tyce jakosti vyrobku neboli
vlastnosti vyrobku, které urCuji zptsobilost vyrobku k pouziti. Jakost vyrobku lze
charakterizovat jako znaky, které¢ dany vyrobek musi vykazovat, aby mohl byt nalezité

pouzivan a splioval tak pro zakaznika uzitnou hodnotu, kterou od vyrobku pozaduje. [10]

1.2.2  Vyrobni proces

Vyrobni proces je ¢innosti, kde probiha pfeména surovin ve vyrobky. Prostiednictvim
procest pracovnich (pfima ucast pracovnika), automatickych (bez ptimé tcasti pracovnika) a

dale prirodnich (ptisobeni ptirodnich sil).

Vyrobu jako takovou Ize ¢lenit v podniku na hlavni, vedlejsi a pfidruzenou vyrobu.

Podle poctu druhti vyrobki zase na kusovou, sériovou a hromadnou. [12]

Drucker [2] uvadi ¢tyti zakladni typy vyrobnich ¢innosti:

e Vyroba na zakazku — jedna se vétsinou o kusou vyrobku na zaklad¢ potieb

zakaznika.
e Vazana hromadné vyroba — masov4, standardizovana vyroba.

e Flexibilni hromadné vyroba — vyrobek je mozné ptizpusobovat konkrétnim

pozadavkim zékaznika a vyradbét hromadné tento druh vyrobku.

e Proudova vyroba — nepfetrzita, velmi automatizovana vyroba jednoho druhu

produktu.
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1.2.3 Usporadani vyrobniho procesu

Uspotadani vyrobniho procesu je vyznamné, ale i rizikové. Rozhodnuti o uspotadani

mize vyvolat zasadni investice v podniku, zada si smysl pro strategii a piedstavivost. Také

znaénym vlivem ovlivni ndklady a efektivnost.

Vyrobni proces diky neustale zdokonalujicimu technickému pokroku, potiebuje stale

efektivnéj$i vyrobni uspotfddani. Neustalé zmény v pouzivani materidlu, fidicich systémech,

strojich, technologii a skladovani, by tak mohly byt kvili neadekvatnimu uspofadani

neefektivni. Z divodu omezenych zdroji a mozného nedostatku kapitalu jsou proto vétSinou

uplatiovany jen dil¢i zmény uspotfadani vyrobniho procesu. Potencionalnim divodem pro

zménu mize byt mald efektivnost soucasné vyroby, Spatny prubéh vyroby, legislativni

pozadavky, pofizeni novych stroji a zatizeni, nové druhy vyroby nebo také modernizace. [7]

Podle Kavana [7] délime uspotadani na:

Piedmétné usporadani — zalozeno na standardizaci vyroby a vyrobniho procesu.
Byva zpravidla pouZzivano u vyroby, ktera se sklada hlavné z vyrobnich linek, kde
jsou vyrobni poloZky postupné za sebou uskuteciiovany veskeré vyrobni operace.
Diky tomu dochazi k rychlému, pocetného a plynulému toku produktti, a to p¥inasi
nizké materialové ndklady. Nevyhodou miize byt nekvalifikovany obsluzny
personal, ktery diky jednotvarnosti vyroby mize jevit znamky demotivace
K adrzbé stroji a kvalité vystupi. Poruchy a nepiitomnost persondlu nebo

materialu muze zpusobit kolaps celé vyroby.

Technologické uspoiadani — vyznaCuje oddélenymi specializovanymi
pracovisti, kde se provadi obdobné druhy ¢innosti. Toto uspotadani vyzaduje
ptitomnost transportnich vozikl, které prepravuji vyrobky mezi jednotlivymi
stiedisky. Vyhodou technologického uspofadani je to, Ze neni tak citlivé na
poruchy vyroby a je schopno pojmout Sir§i spektrum vyrobnich pozadavki,
naopak nevyhodou jsou naklady spojené s vyrobou jednoho vyrobku, mensi

vyuziti vyrobnich moZnosti jak strojl, tak personalu.

Pevné uspoiadani projektu — neni typicka vyroba. Pouziva se u vyrobku, ktery
je na jednom misté smontovan z mnoha tisict dilt montazni skupinou, kterou

nezastit'uje jedna firma. Toto uspotfadani je naptiklad vyuzito pii vyrobé letadel.
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e Buiikova vyroba — tvofena stroji, které jsou uspofadany do bunék, kde jsou
schopny vyrobit polozky s pfibuznymi vyrobnimi pozadavky. Vyrobni proces
pozaduje minimalni pfepravu (pasova vyroba). Podobné vyrobky prochazi stejnou
cestou Vv jedné bunice, ale jsou schopny pteskocit technologickou operaci, kterou

nepotiebuji.

e Skupinova technologie — kli¢em tohoto uspotfadani je tfidéni podobnych
vyrobnich polozek a seskupeni strojii a obsluh na oddélena pracovisté. Zde se

vyrabéji ptiblizné stejné vyrobky, jak velikosti, tak prostupem vyroby.

e Pruzné vyrobni systémy — jsou automatizovanou verzi butikové vyroby. Zacatek

1 prabéh vyroby u kazdého stroje fidi pocitac.

1.2.4  Vyrobni kapacita

Jedna se o maximalni objem produkce, ktery muze podnik v ramci svych vyrobnich
moznosti vyprodukovat za urcitou ¢asovou jednotku. Kapacita vyrobni jednotky se odviji od
mnoha faktort jako je technicka uroven stroji a vyrobni jednotky, dale na organizaci vyroby,
personalniho zajisténi atd.. Kapacita vyrobni jednotky se vyjadiuje jako vysledek vykonu a
doby, po kterou je zatizeni v provozu. Doba ¢innosti se vyjadiuje prostiednictvim ¢asovych

fondu.

Vykon vyrobniho zafizeni je stanoven na zakladé maximalnich vyrobnich moznosti za
urcitou ¢asovou jednotku. Kazdy vyrobni podnik by si vykon vyrobniho zatizeni mél normovat
sdm. Tento vysledek je pak udavan v pocétu vyrobka za ¢asovou jednotku, nejéastéji to byva
jedna hodina. V potaz musi byt brany kapacitni normy vyrobnosti, ur¢ujici maximalni pocet
vyrobki, které je dané vyrobni zafizeni schopno vyhotovit za ¢asovou jednotku.

U casovych fondi rozliSujeme, zda se jedna o Casovy fond vyrobniho zafizeni nebo

pracovnika. Casovy fond vyrobniho zatizeni je vyjadfeny jako pocet hodin (dnii) jeho &innosti
zarok. [13]

Dle Synka [13] rozliSujeme 3 ¢asové fondy:

e Kalendarni ¢asovy fond, ten je vypocitan jako pocet dnl v roce. Vyjadiuje se
v hodinach jako 365 x 24 = 8760 hodin v nepfestupném roce a v piestupném roce se
jedna o 8784 hodin. Tento fond se hlavné vyuzivd ve vyrobnich firmach

S nepfetrzitym provozem.
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e Nominalni ¢asovy fond je vypocitan z kalendainiho ¢asového fondu, od kterého se
odectou nepracovni dny (svatky, soboty a nedéle). V piipade, ze je v podniku

praktikovana celozavodni dovolend, odecte se i jeji trvani od tohoto fondu.

e VyuiZitelny ¢asovy fond se vypocte se z nominalniho ¢asového fondu, a to odeétenim
planovanych prostoji. Planované prostoje jsou Casy, které jsou vyhrazeny pro

planované opravy a pfemisténi zatizeni, které jsou provedeny v pracovni dobg.

Rozdil skladby vyuzitelnych ¢asovych fondt vyrobniho zafizeni a pracovnikd je patrny

z obrazkua ¢. 2 a &. 3.

kalendarni éasovy fond (365 dni, 8760 h)

nominalni casovy fond (252 | nepracovni dny: nedéle,
pracovnich dni, tj. podle poltu | soboty, svatky
smén 2016 az 6048 h)

vyuzitelny planované
casovy fond prostoje

Obrazek ¢. 2 Vyuzitelny ¢asovy fond vyrobniho zatizeni [13]

kalendarni ¢asovy fond (365 dni, 8760 h)

nominalni casovy fond (252 dni, | nepracovni dny: nedéle,

2016 h pri 8 hod. sméné) soboty, svatky
pouzitelny dovolena
casovy fond (cca 28 dni)

(cca 224 dni)

Obrazek ¢. 3 Vyuzitelny ¢asovy fond pracovnika [13]
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1.2.5 Throughtput time

Jedna se o dobu, po kterou trva podniku dany produkt vyrobit. Je zde zahrnut veskery
potiebny Cas, po ktery je produkt souéasti vyrobniho procesu, ale také dalsi doba spojena
S pfemenou surovin na hotové vyrobky. Throughtput time sleduji spolecnosti, ve snaze zvysit

efektivitu a zisky.
Throughtput time obsahuje nasleduji faze:
e Processing time — skute¢ny Cas vyroby produktu. V této fazi se suroviny
pfeménuji na hotové zboZi.
e Inspection time — doba kontroly hotového zbozi. Zde je zkontrolovano, jestli
spliuje jakostni normy.

e Move time — materialy a nedokon¢ena vyroba se musi v rdmci vyrobni oblasti
pohybovat a hotové zboZzi musi byt pfesunuto na sklad. Tento Cas je zapocitan do

throughtput time.

e Queue time — ¢as straveny ¢ekanim na dalsi faze vyrobniho procesu. Pravé tato
etapa byva ozna¢ovana za uzké misto, protoze zde mize dochazet k nejdelSim

casovym prodlevam.

Podrobna analyza jednotlivych fazi throughtput time, pomuze podniku uréit fazi
vyrobniho procesu, kterd vede ke zpozdéni vyroby. Spole¢nost pak mize podniknout

napravna opatieni. To vede k vétsi efektivité a také snizeni nakladu. [23]
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2 PLANOVANI A RIZENI VYROBY

Planovani reprezentuje predstavu o budoucim vyvoji. Planovani vyroby obsahuje plan
vyrobniho programu, vyrobniho procesu a zajisténi vyrobnich faktort pro vyrobu. Planovani
vyroby odpovida na zékladni otazky pro podnik ohledné vyroby a to je, co bude firma vyrabét,
jakym zptisobem bude probihat vyrobni proces. Plan Ize rozd¢lit z hlediska ¢asu na plany
dlouhodobé (vice nez 5 let), stiednédobé (1 az 5 let) a kratkodobé (1 rok a méné). Déle lze
rozdélit planovani vyroby podle trovné na plan pro cely podnik, zdvod, provoz, dilnu a

pracovisté. [13]

Rizeni vyroby ma za tikol zaji§téni optimalniho a efektivniho fungovani vyroby a
dosazeni planovanych cilt. Ukolem fizeni vyroby je sladéni vécné, prostorové, dasové a

personalni, tak aby byly v souladu vyrobni procesy s vyrobnimi programy.
Podle urovné tizeni Ize rozd¢lit fizeni vyroby na:

e Strategické (navazuje na strategické cile organizace a zakladni pfedstavy o tom,

jak budou tyto cile naplnény).

e Taktické (fizeni na urovni jednotlivych funkénich oblasti a organizac¢nich
¢lanki).
e Operativni (vedeni v ramci provoznich procest a procest s nimi bezprostiedné

souvisejicimi).

Cile tizeni vyroby jsou odvozovany od cili vyty¢enych v podnikové strategii. VétSinou

se jedna o maximalni spokojenosti zakaznika a efektivni vyuzivaji vyrobnich zdroju. [8]

2.1 Planovani vyrobniho programu

Vyrobni program je druhova skladba a objem vyroby, ktery bude vyroben za urc¢ité ¢asové
obdobi. Tim, kdo udava informace o vyrobnim programu je oddéleni marketingu, na zaklad¢
poptavky na trhu. Podnik se snazi, dle svych vyrobnich moznosti vyhovét pozadavkim trhu.
Velky objem vyroby muize vyvolat konstrukéni standardizaci. Jednd se o proces snizovani
vyrobnich procesli pro vice druhli vyrobki a tim i1 zredukovat ndklady na vyrobu. Vysledkem

standardizace jsou normy. Planovani jakosti je dllezitou soucasti planu vyrobniho programu.

[12]
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2.2 Planovani vyrobniho procesu

Je-li v podniku naplanovany program vyroby, musi si spole¢nost ur¢it, jakym zptisobem,
technologii, ale i jaké vyuzit suroviny a materialy k vyrobé daného mmnozstvi vyrobkd.
Kombinace vyrobnich faktorti, vyuzivajici co nejmensimi naklady se oznacuje jako Lean
production. Stanoveni velikosti vyrobni davky, planu vyrobni kapacity a lhatového planu,
kterym se rozumi stanoveni zacatku a konce vyroby individudlnich zakazek, je dulezitou

soucasti planovani vyrobniho procesu. [12]

2.3 Operativni planovani vyroby

Ukolem operativniho planovani vyroby je utvofeni planu vyroby, ktery je upiesiiovan co
nejblize k okamziku vyroby. Plan koresponduje s aktudlni situaci kapacit strojii a pracovniki.
Operativni planovani vyroby musi dodrzet vyrobni program podniku a jeho ukoly zatadit do
planu vyroby. Tyto jednotlivé Ukoly se musi poté sledovat a zajistit jejich spravny prubéh a
plnéni. Typ vyroby silné ovlivituje planovani, v ptipadé hromadné vyroby byva planovani
takika totozné pro veskerou vyrobu a tkoly pro vyrobni jednotky jsou dlouhodobé pevné
urceny. Stanoveni novych vyrobnich kol je praktikovano hlavné u kusové a malosériové

vyroby, a to kvuli individualnim pozadavktim zakaznikut. [14]

2.3.1 Postup pri operativnim planovani vyroby

Dle Tomka a Vavroveé [14] se operativni planovani vyroby rozd¢li na:
e Vypocet spotieby Cdsti na Vyrobek,
e stanoveni ekonomickych vyrobnich davek (vyrobnich zakazek),
e bilancovani potieby vyrobnich davek,
e stanoveni terminu odvadeéni a zadavani,
e bilance kapacit pracovnikii, strojii a zarizeni,
e Vwpocet potieby ndstroju, naradi a pripravkii,

o [hutovy plan dilny.
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Pro spravné planovani potfebného materidlu pro vyrobu je nutné znat slozeni vyrobku,
které se nachazi v kusovniku, kde je znazornéna stavba, pocet ¢asti, vstupujici material a mnoho

dalsich informaci tykajicich se jednotlivych vyrobkii.

Bilance potteby, neboli zatézovaci plan provozu, dilen a pracovist’ je aktualizace potieby
Casu stanovené planem a velikosti vyrobnich dévek s vyuzitelnym ¢asovym fondem stroji a

pracovnikll. Nesoulady v této ¢asti se mohou fesit na urovni provozu, dilny a pracovisté. [14]

2.4 Rizeni vyrobniho procesu
Jedné se o0 subsystém k tizeni vyroby a jeho tkolem je regulace, koordinace a kontrola
prub¢hu vyroby. [14]
Podle Tomka a Vavrove [14] se ukoly fidiciho procesu daji shrnout jako:
e Jizeni zadavani vyroby dle pldanu,

e srovnavani realizovanych vysledkii celého procesu s vysledky ocekavanymi,

pozadovanymi, resp. potiebnymi,

o |hledat priciny na vSech mistech, kde se mohl uplatnit deformujici viiv
individudlnich zajmu, potreb a dalsich pohnutek nejen ucastnikii kontrolovaného
procesu, ale i celého okoli,

o konecné zajistovat zpiisobilost vSech casti Fizeného objektu pro vlastni vydavani
Fidicich informaci, jejich Fizeni shora, jakoz i pro pripadnou aktualizaci smérii a
cilit.

Pfi tomto zpuisobu fizeni se sleduje plnéni operativniho planu vyroby.
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vyroby vzhledem k typu vyroby.

. ]
Standardni |
normativ :

vypodet poftu

Na obrazku ¢. 4 je schéma, které je zakladem pro uréeni konkrétni metodiky planovani

kust
TYP VYROBY
kusova malosériova sériova velkosériova hromadné
vypotet vyrobnich davek
bilancovani
(otekavana zasoba, pojistna zdsoba)
A\ v ¢ ¢ l
stanoveni termint odvadéni a zaddvani
stanoveni taktu a rytmu
h 4 h 4 + *

bilancovani kapacit a vypocet potfebnych nastrojl

/

Etvrtletni operativni
plan vyroby

l

zatéZovani plan

\

plan potfeby
nastroji

Obréazek &. 4 Model operativniho planu [14]
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2.5 Moderni metody Fizeni a planovani vyroby

V této podkapitole jsou definovany nékteré moderni metody v planovani a fizeni vyroby.

2.5.1 Lean Production

V sedmdeséatych az devadesatych letech japonské podniky, predev§im spole¢nost Toyota,
vyvinuli novy pfistup k vyrobé. Podstatou Lean Production neboli §tihlé vyroby, je kombinace
maximalizace uspokojeni potieb zakaznika a vyroba produkti, za co nejkrat§i dobu
s minimalnimi naklady, bez ztraty kvality. Charakteristickm rysem je fanaticky odpor
K plytvani a neustalé zlepSovani vyrobnich procesi. Ztrata ¢asu je vyloucena, vyroba probiha
velice rychle a klade se dtiraz na pfedbézné planovani vyroby a vyrobnich procesi. Tato metoda
z vyrobniho procesu odstraiiuje velké zasoby, prostoje (Cekani na praci, materidl, stroje),

nadbyte¢nou vyrobu, kontrolu kvality a mnoho dalsiho. [4]

2.5.2 Justin time

Systém fizeni vyroby, u kterého je podstatou vyroba pouze nezbytnych polozek
Vv pottebné kvalité, v daném mnoZstvi, za co nejkrat$i Casovy interval. Eliminuje ztraty
vyplyvajici z nadbyte¢né vyroby, ¢ekani, skladovani, dopravy a nekvalitni vyroby. JIT vyuziva

skladovani v minimalni mife, proto je zde velice dilezita spolehlivost logistiky. [8]
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2.5.3 Kanban

Samoregulacni systém fizeni, ktery ma zaklad v metodé¢ JIT. Podkladem jsou zde
Kanbany (japonské oznaCeni pro Stitek), obsahujici veskeré informace, které potiebuje

pracovnik ve vyrobg, aby byla zabezpefena plynulost vyroby. [5]
Dle Hefmana [5] rozliSujeme dva druhy Stitku:
e vyrobni kanban (objednavka), vztahujici se k jedné operaci,

e dopravni kanban (dodaci list), cirkulujici mezi dvéma po sobé ndsledujicimi

operacemi.

Systém kanban funguje na principu piedavani a odebirani rozpracovanych vyrobki mezi
po sob¢ jdoucimi pracovisti. Kde se po dokonéeni vyroby na jednom z nich se rozpracované
vyroby vlozi do kontejneru, ktery se opatii kanbanem a nasledné si jej pfevezme nasledujici
pracovisté a pokracuje v dalSich vyrobnich operacich. Podstatou je, ze dokud pracovisté
neobdrzi kanban nemuze zalit s pracemi. Pocet kanband, pfitomnych v systému firmy

umoziuje lepsi kontrolu a fizeni rozpracovanosti vyroby. [5]

2.5.4 Kaizen

Princip neustalého zlepSovani, kde je hlavni kvalita vyroby. Zakladem je tymova préace,
osobni disciplina, vysoka moralka, kvalita a zlepSovaci navrhy. ManaZeti se snazi zapojit

zaméstnance pomoci systému zlepSovacich navrhu.

Tato filozofie pochazejici z Japonska, je vyuzivana piedevsim v oblasti strojirenstvi pii
fizeni podnikt. Podle této filozofie neni na prvnim misté zisk, ale kvalita produkce, protoze

Vv ptipad¢, Ze se podnik postara o kvalitu, zisk se dostavi. [6]
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2.5.5 Metoda 5S

Cilem je dodrzovani standardu a jejich stabilizace.
Né&zev pochazi z péti japonskych slov:

e Seiri (utfidit) - na pracovisti je potfeba mit jen nezbytné véci k vyrobé, které jsou

barevné oddelovany, to vede k piehlednosti.

e Seiton (usporadat) - nastaveni systému véci na pracovisti tak, aby cesta

Kk potfebnym materialiim zabrala co nejmén¢ Casu.
e Seiso (udrzovat potadek).

e Seiketsu (urcit pravidla) - neboli urCovani standardt, tak aby byla prace pro

zaméstnance jednodussi.

e Shitsuke (upeviiovat a zlepSovat). [1]

2.5.6 Metoda 5 Whys

Princip metody spociva vtom, Ze v piipad¢ nalezeni jakékoliv chyby ve vyrobnim
procesu, nebo Casto se objevujici vady, ¢i komplikace, se pomoci kladni péti otdzek “Proc? *

za sebou, dojde k eliminaci n¢kterych pii¢in téchto chyb. [9]

2.5.7 Teorie Uzkych mist

Jedna se o teorii, u které je podstatou odstranovani omezeni z firemnich procesi, s cilem

maximalizovat priibéh vyroby a minimalizovat operacni naklady a zasoby.
Omezeni v podniku lze rozdélit na:
e Fyzicka omezeni — jedna se omezeni z hlediska stroja, lidi, a zdroju.

e Proceduralni omezeni — tedy omezeni v fizeni z hlediska manazerského, mize se

jednat naptiklad o chybny vybér dodavatele.
e Omezeni v chovani lidi — zpusobuje a podmirniuje manazerské omezeni.

Cilem teorie Uzkych mist je najit a identifikovat omezeni, nasledné¢ doporudit jejich

zmény takovym zplsobem, aby navrhovanou zménu bylo mozné povazovat za zlepseni. [20]
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3 ANALYZA PLANOVANI A RIZENI VYROBY VE
VYBRANE FIRME

Tato kapitola je zaméfena na analyzu planovani a fizeni vyroby ve spole¢nosti TDK
Electronics s. r. 0.. Pro snadnéjsi pochopeni vyroby v této spole¢nosti, je v této kapitole popsan
vyrobni proces a zanalyzovan proces planovani a fizeni vyroby. Zpracovani této ¢asti prob&hlo
na zéklad¢ internich materiali spole¢nosti a spoluprace s povéfenymi osobami. Jelikoz je
spolec¢nost rozdélena na dvé zcela rozdilné divize budeme se podrobnéji zabyvat divizi PTC a

analyzovat planovani a fizeni vyroby prave u této divize.

3.1 Predstaveni spole¢nosti TDK Electronics s. r. o.

Jedna se o dcefinou spole¢nost, mateiské spole¢nosti TDK Corporation, tedy piesnéji se
jedna o &eskou pobocku ve mésté Sumperk, kterd se zabyva vyrobou feritovych jader a
keramickych pozistord. Tyto komponenty se nachazeji téméf ve vSech elektronickych
zatizenich. Zasadni funkce téchto komponenta je spolehlivé napajeni, zpracovani elektrickych

signalii, a hlavné ochrana obvodi pied selhanim a poruchou. [18]

Zakladni kapital spoleCnosti ¢ini 43 miliont K¢, datum vzniku spolecnosti je 12. Cervenec
1999. Statutarnim organem spole¢nosti jsou tii jednatelé zapsani v obchodnim rejstiiku.
Pfedmétem podnikani spolecnosti je podle zivnostenského zédkona vyroba, obchod a sluzby

neuvedené v priloze 1 az 3 zivnostenského zakona. [21]

3.2 Historie spole¢nosti

Pro rozsahlost vyroby mateiské spole¢nosti je tato podkapitola rozdélena na dvé Casti.
V prvni &asti je popsana historie spoleénosti pied zahajenim vyroby v zavodé v Sumperku a po
zahajeni vyroby v Sumperku, tato pobocka se zabyva vyrobou feritovych jader a keramickych

pozistort.
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3.2.1 Historie spole¢nosti pied zahajenim vyroby v Ceské republice

V roce 1935 byla v japonském mésté Tokyo zaloZena spole¢nost Tokyo Denki Kagaku
Kogyo K. K., za uelem komeréni vyroby feritovych jader na zékladé patentu na tento druh
vyroby. Uplatnéni feritovych jader bylo piedevSim u televiznich zafizeni, slouzilo ke
zkvalitnéni zvuku a obrazu a také v radiokomunikaci pro namotnictvo. Poté v letech 1952 a

1957 byla zahdjena vyroba magnetickych zaznamovych pasek.

Kli¢ovy rok pro spole€nost byl rok 1966, kdy spoleCnost zacala vyrabét audiokazety. V
70. letech 20. stoleti byly uvedeny videokazety VHS, dalsich letech spole¢nost zacala vyrabét
i disky CD-R a DVD. K ptejmenovani spole¢nosti na TDK Corporation doslo v roce 1983.
Oddéleni prodeje a marketingu zaznamovych medii spole¢nosti TDK bylo v roce 2007 prodano

spole¢nosti Imation Corp. [22]

3.2.2 Historie spole¢nosti po zahajeni vyroby v Ceské republice

V roce 1956 je zahajena vyroba feritovych jader v Sumperku pod znackou Pramet, ktera
byla postupem ¢asu odkoupena spole¢nosti EPCOS s. r. o.. Zahajeni vyroby feritovych jader
v sumperské poboéce doslo v roce 2000 a to v zavodé pod nazvem EPCOS s. r. o. Sumperk,
nato v letech 2004 bylo zahajena i vyroba keramickych pozistorti. O 5 let pozdé&ji se stala
spole¢nost EPCOS s. 1. 0. ¢lenem nadnarodni skupiny TDK. Spole¢nost EPCOS s. r. 0. byla

v roce 2018 piejmenovana na TDK electronics s. r. 0. [19]

3.3 Vyroba

Vyroba spolecnosti TDK electronics s. r. 0. je rozdélena na dvé vyrobni divize, a to na
divizi MAG a PTC. Kazda divize ma svoji vyrobni halu a jejich vyroba je zcela odli$na a nijak
spolu nesouvisi. Ob¢ divize maji zcela odlisnou organiza¢ni strukturu a jsou na sobé, co se tyce
vyroby zcela nezavislé. Naproti tomu maji divize spole¢né oddéleni personalistiky,
ekonomické, pravni a oddéleni IT. Organiza¢ni schéma firmy se nachazi v ptiloze ¢. 1. (vlastni

zpracovani na zakladé interni dokumentace)
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Divize oznacovana jako MAG vyrabi feritova jadra (obrazek €. 5), kterd se vyuzivaji jako
zdroje elektrického napéti (transformatory), vykonové ménice pro solarni, Iékarské a dopravni
aplikace, pro bezdratovy pienos energie, ve svareci technice, telekomunika¢nim pramyslu
(napajeci zdroje pro mobilni telefony atd.), v automobilovém pramyslu (parkovaci senzory,
antény) a jako bezkontaktni snimace polohy. [18]

;
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Obrézek ¢. 5 Feritova jadra [18]

Divize PTC (pozitivni teplotni koeficient) se zabyva vyrobou keramickych pozistori
(obrazek ¢ 6), které se v praxi vyuzivaji naptiklad jako topné elementy hranaté (napi. topna
télesa ve vozidlech, vyhiivani automobilovych sedaéek), kulaté (napf. elektrické odpuzovace
hmyzu) a konusy (tavné pistole). Déle jako soucast startérui jednofazovych motort, senzory
teplotni, senzory hladiny kapaliny, pfepétové ochrany, omezovace nab&hovych proudi,
v parkovacich senzorech. Nové také nasly uplatnéni v elektromobilech. Ve vyrobnim programu

spole¢nosti TDK electronics s. r. 0. je pies 1000 druhti pozistort. [18]

Obrézek ¢. 6 Ukazka vyroby divize PTC [17]



3.4 Vyrobni proces divize PTC

PTC wvyrabi druhy komponenti Heater dics, Chip, Motorstart, Motorstar housing,
Overload, Piezo a R-Heater. Kazdy druh komponentu prochdzi ramcové stejnym vyrobnim
procesem, ovSem ne vSechny druhy musi projit vS§emi fazemi vyrobniho procesu ve firm¢. Jedna

se flexibilni hromadnou vyrobu s technologickym uspofadanim vyrobniho procesu.

4
CD « TR

CO DD

Obréazek &. 7 Production process

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Vyrobni proces ve firmé¢ je zndzornén na obrazku €. 8, jsou zde zndzornény jednotlivé

vyrobni procesy v postupném potadi od zahajeni vyroby.

Prvni faze vyroby PTC Sumperk je temperace a homogenizace granulatu. To je proces,
pfi kterém se jsou smichavany rizné chemické smési v daném poméru (granulat). Z této sypkeé
smési se odebiraji vzorky, které jsou na oddéleni kvality otestovany, zda spliuji veskeré
parametry dané¢ho druhu vyrobku. Jestlize ano, probé¢hne uvolnéni granulatu, ten pak pokracuje
do dalsiho vyrobniho procesu, coz je lisovani. Granulat se pod vysokym tlakem a definovanou
teplotou slisuje a vzniknou tak bilé, syrové a kiehké komponenty, které se po vylisovani skladaji
na vypalovacich lodi¢kach do vozikd, ktery je opatfen dokumentaci tykajici se pFislusné
vyrobni zakézky (princip Kanban). Dale nasleduje vypal, kde jsou kusy vypalovany
v prubéznych pecich, které jsou pifedem nastaveny na danou teplotni kiivku. Kazdy typ
komponentu méa svoji specifickou teplotu, na kterou mtze byt vypalovan. Aby nedochazelo ke
slepeni kusti jsou prosypany zirkonem. Po vypale se kusy smrsti zhruba o 20 % a pokracuji na
dalsi proces vyroby s piislusnou dokumentaci. Né&které kusy, jako jsou naptiklad R-Heater,
pokracuji na proces lapovani, jiné zase piimo na optickou kontrolu OC — D5. Lapovani je proces
brouseni a lesténi, kterym se upravuje tloustka materialu, ktery je brousen vlivem pohybu
kde se kusy zkontroluji opticky, zda nejevi znamky poskozeni ¢i vady, napi. vylomky,
praskliny, fleky, diry nebo rozmérové vady. Veskery postup vyroby je uvedeny v piislusné
dokumentaci, tedy i princip kontroly D5. Nékteré komponenty jako napiiklad Motorstarty,
které jsou zkontrolovany, pokracuji na oddéleni baleni, kde se zabali cela zakazka a posle se do
chorvatské pobocky spole¢nosti TDK ve mésté Kutina, nebo do Zhuhai, coz je ¢inska pobocka
spole¢nosti, kde pokracuji ve stejném vyrobnim procesu. Kusy dale postupuji na proces
napraSovani a sitotisk, kde je na né€ aplikovana vrstva sttibra nebo hliniku, nasleduje vypal, kde
se kusy opét vypali. Tento vypal slouZi k zafixovani aplikovanych vrstev. U hranatych kust
jako je R-Heater pak nasleduje proces brouseni a déleni, kde jsou kusy zbrouseny, omyty a
nasledné natfezany na pozadovanou velikost, ktera je stanovena v piislusné dokumentaci. Aby
nedochéazelo k poskozeni kust pti fezani je pouzita, jako chladici médium, demineralizovana

voda.
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Poté nésleduje pieprava zabalenych komponenti do Kutiny nebo ¢inské pobocky ve
mésté Zhuhai, kde se provedou provadény pulsni testy. To znamena, Ze se Vv jednotlivych
intervalech pousti do zhotovenych komponentli ze zakazky elektrické napéti. Rovnéz se na
v§ech kusech ze zakazky zméii elektricky odpor. Nasledné kusy projdou finalni kontrolou OC
— D9, ktera je piisnéjsi nez OC — D5, jelikoz je to finalni kontrola. Kusy pokracuji na proces
baleni, kde se zabali a po této fazi vyroba komponenti konéi a zakdzka je pfipravena
V pozadovaném mnozstvi na pfepravu k odbérateli. V minulosti probihaly i tyto ¢asti v ¢eské

pobocce. (vlastni zpracovani na zdklad¢ interni dokumentace)

3.5 Analyza Fizeni vyroby divize PTC

Rizeni vyroby ve spole¢nosti TDK electronics s. r. 0. probiha na nékolika Grovnich. Na
urovni strategické se ¢eska pobocka musi podiizovat TDK Europe Headquarters se sidlem v

Mnichoveé, ta mé na starosti vedeni pobocek spolecnosti v Evropé.

Vyrobu jako takovou mohou ovlivnit pfimo i samotni zaméstnanci. Jestlize se objevi
Vv jakékoliv fazi vyrobniho procesu chyba, nahlasi zaméstnanec sménovému mistrovi tuto
chybu. Sménovy mistr pak poda zpravu vyrobnimu a procesnimu technikovi, ktefi provedou
analyzu daneho problému a nasledné ur¢i dalsi postup. Firma vyuziva metodu 5 Whys, pti
analyzovani vyrobnich nesrovnalosti. Avsak procesni ani vyrobni technik nemuze urcit, co se
bude vyrabét. Jejich praci je vyhotoveni pracovnich instrukci a kontrola spravného dodrzovani

daného procesu.

Ve spole¢nosti se vyuziva 12-ti hodinova pracovni doba ve ¢ty sménném provozu, tedy
dvé ranni smeény, dvé smény nocni a Ctyi1 dny volna. Jednotlivé smény fidi sménovi mistti, ti
podlé¢haji mistrim hlavnim. Podrobnéjsi vztahy podfizenosti ve spolecnosti lze nalézt na
obrézku 5. Ve firmé je kladen velky diraz na dodrzovani bezpeénosti prace. Zaméstnanci jsou

vybaveni ochrannymi pracovnimi odévy a prostiedky.

Ve firm¢ jsou pravidelné uskute¢tiovany vyrobni porady, kde se konzultuji veskeré
kvalitativni ¢i technické problémy ve vyrob&. Veskerou strojni vyrobu fidi a kontroluje

automatizovany systém.
V pribéhu vyroby firma uziva metodu 5 S, ktera je v praxi vyuzivana ve velké mif'e pfimo
ve vyrob¢, a to hlavné na pracovisti, v jednotlivych procesech, ale i v datech spole¢nosti. Dale

také spole¢nost vyuziva metodu Kaizen. Firma se snazi motivovat zaméstnance k vlastni

inciative, a to prostiednictvim finanénich odmén za navrhy na vylepSeni vyrobniho procesu. U
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systému Kanban je firma v pozici tahu, a to predev§im proto, Ze jsou produkty ¢asto vyrabény
V jiném pracovnim postupu, aby vyhovély pozadavkim zakaznika, proto nelze jednotné vyrobu
produkti charakterizovat, predevsim jde 0 druhu komponenti Piezo. Dale také firma vyuziva
dokumentaci k jednotlivym vyrobnim zakazkam, ve kterych jsou zaznamenany informace o
zakazce a jaké parametry dany vyrobek musi spliovat. Tato dokumentace (princip Kanban) je
po celou dobu, kdy je vyrobek ve vyrobnim procesu u dané vyrobni zakazky piitomny. Zde se
zaznamenava veSkera ¢innost, kterd se jakkoliv podilela na vyrobé dané zakadzky. Jsou zde
zaznamenani jednotlivi zaméstnanci, ktefi se na vyrobku podileli a zaznamy prubéznych
operaci. Pokud dojde k néjakému selhani ve vyrobé, snazi se vyrobni tym okamzité zajistit

napravu. (vlastni zpracovani na zakladé interni dokumentace)

3.6 Analyza planovani vyroby divize PTC

~~~~~

na obchodni rok, coz je od 1.dubna az do 31. biezna nasledujiciho roku. Samotny vyrobni plan
je poté vyhotoven v listopadu daného obchodniho roku. Pii sestavovani piislusného
obchodniho planu je 70 % objednavek znamo. Na zakladé toho proto nelze piesné odhadnout

potieba granulatu na vyrobu komponentt.

Planovac spole¢nosti TDK electronics s. r. 0. operuje s vyrobou v rdmci tydne nebo
mésice. V tomto ptipadé ma jiz 95 % dat potiebnych k planovani vyroby v systému Teorie
Uzkych mist. Metoda je kli¢ova pro planovace spole¢nosti, protoze umoziuje kalkulaci kapacity
prumyslovych mist vytvaiené v dlouhodobém hledisku, které neni primyslové inzenyrstvi

schopno zaznamenat, proto planova¢i musi hlidat tato Uzka mista, identifikovat je a odstranit.

Pro piesné planovani vyroby firma TDK electronics s. r. 0. pouziva vypocet throughtput
time na kazdy druh vyrabéného materialu ve dnech, které potiebuje pro vyrobu. Tento as se
ovSem lisi a pfepocitava se podle velikosti zakazky. V nasleduji tabulce ¢. 1 je ptehled TPT u

dvou druhti vyrabénych komponentt.
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Tabulka ¢. 1 Throughtput time vyroby u skupin 1 a 2 ve dnech

Skupina 1 Skupina 2
(dny) (dny)
Packing 0,1 0,1
0OC-D9 0,5 0,5
RK 1 1
Tempering 5 1
Pulsing 1 0
Transportation 1,2 1,2
Cutting 1 0
Burning 1 1
Metalization 0,2 0,2
Sputtering 0,1 0,5
D5 stock 0 0
OC-D5 0,5 0,5
Lapping 1 0,2
Sintering 9 5
Pressing 5 2
Powder release 4 4
Homogenization 1 1
TOTAL 31,6 dnli 18,2 dnt

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé interni dokumentace

V ramci planovani je zapottebi vénovat zvySenou pozornost pii planovani procesu
vypalovani, ktery musi byt z divodu ¢asové naro¢nosti na nastaveni peci plan vyroby zhotoven
na 4 tydny. Ostatni vyrobni stfediska maji plan vyroby v rdmci tydne. Sklad polotovara je
idealni na nule, tento plan je dodrzen na 70 % - 80 %. (vlastni zpracovani na zaklad¢ interni

dokumentace)
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3.7 Mozna opatieni k realizaci

V ramci fizeni vyroby spole¢nosti TDK electronics s. r. 0. Vv posledni dob¢ zavadi pozici
Jumper. Jedna se o pracovniky, ktefi pracuji na své pracovni pozici na ur¢itém vyrobnim
stiedisku, ale zaroven jsou zaskoleni a maji potiebna lékairska vySetieni K praci na stiedisku
jiném. V piipadé potieby miize sménovy mistr t€mito pracovniky vykryvat aktudlné prazdna
pracovani mista. Proto by spole¢nosti pocet téchto zaméstnancii méla vyrazné navysit, kvili
lepSimu pokryti uzkych mist ve vyrobé v ptipadé vypadkt klicovych pracovnikii na daném

vyrobnim sttedisku, aby nedochéazelo k vypadkiim vyroby.

Na zaklad¢ analyzovanych dat ve spole¢nosti je uzké misto vyroby stiedisko lapovani,

kde dochazi podle dat v systému k dlouhé ¢asové prodleve.
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ZAVER

Cilem prace bylo analyzovat Fizeni a planovani vyroby ve vybrané vyrobni firmé a
zhodnoceni zpisobi, které firma p¥i vyrobé pouziva. Dle ndzoru autorky byl cil prace
naplnén. Vcetné analyzy nesrovnalosti ve vyrobé a navrhu moznych opatifeni k realizaci.
Planovani a fizeni vyroby je kliCové pro spravné fungovani organizace a jeji prosperitu. V prvni
¢asti byly uvedeny a definovany terminy, typologie, ¢lenéni vyrobniho managementu a vyroby,
jakozto i definice jakosti vyrobku a metody throughtput time, ktera je klicova pro planovani ve
spole¢nosti TDK electronics s. r. 0.. V druhé kapitole bylo ptedstaveno fizeni a planovani
vyroby a jejich definice a ¢lenéni. Nasledné v této kapitole byly definovany moderni metody
pouzivané pii planovani a fizeni vyroby ve vyrobnich firmach. Ve tfeti ¢asti prace byla
piestavena vyrobni firma TDK Electronics s. r. o., ktera je dcefinou spolecnosti TDK
Corporation, proto byla piedstavena nejen historie ¢eské pobocky, ale i minulost nadnarodni
spole¢nosti TDK Corporation. Dale byla popsana vyroba spole¢nosti TDK electronics s. r. o..
Jelikoz je spole¢nost rozdélena na dvé divize, které maji odliSnou vyrobu a vedeni, byl pozdéji
podrobné popsan vyrobni proces pouze divize PTC, kde je uplatiovana flexibilni hromadna
vyroba a technologické uspotfadani vyrobniho procesu. Nasledovala analyza tizeni vyroby
divize PTC, kde byly popsany vztahy podfizenosti v fizeni vyroby spole¢nosti. Také zde doslo
k popsani metody Kaizen, jak funguje v praxi ve spole¢nosti, jak spole¢nost vyuziva metodu 5
Sa metodu Kanban. Pfi planovani vyroby spole¢nosti TDK electronics s. r. 0. byl
charakterizovan ¢asovy utsek, na jaky je firma schopna naplanovat vyrobu a také bylo uvedeno,
ze spole¢nost musi 30 % dat v systému pro toto planovani simulovat, aby mohla vyrobu
naplanovat. Proto spole¢nost nemiize ptesné odhadnout spotiebu granulatu, ktery slouzi pro
vyrobu komponentu. Firma vyuziva pro plan vyroby planovace, ktery je schopen naplanovat
vyrobu pro jednotliva vyrobni stfediska na tyden, kromé stiediska vypalu, kde musi byt plan
vyroby stanoven na 4 tydny dopiedu. Spolecnost vyuzivéa pii planovani vyroby TPT, diky
kterému mutize sledovat odchylky ve vyrobe, které vznikly pti vyrobé¢, diky datim v systému.
Diky tomu je spole¢nost schopna s piesnosti fict, ve které ¢asti vyrobniho procesu doslo
k ¢asové prodleve, a tak pfedchazet budoucim moznym ¢asovym prodlévam. Nasledné pak byla
navrzena mozna opatieni, kterymi by firma mohla zefektivnit svoji vyrobu, ovSem vzhledem
K propracovanosti a preciznosti pfi planovani a vedeni vyroby, nebyly zjistény zadné podstatné

nedostatky, které by firmu vyrazn¢ zpomalovaly ¢i poskozovaly.
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