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Anotace

Bakalaiska prace je zaméfena na vyuzivani novych technologii v podniku. V prvni ¢asti
absolventské prace jsou popsany teoretické znalosti o vyrob¢ a jejim fizeni, které blize
piiblizi postupy ve vyrob¢ jako takové. Druha cast bakalarské prace je zamétfena na
praktické vyuziti novych technologii ve firmé¢ ZF TRW Automotive Czech s.r.0. Mezi tyto
technologie patfi pfedev$im tvorba vyrobnich ¢asovych analyz, diky kterym lze lépe
porozumét navaznosti vyroby a planovat budouci objemy. Analyzy jsou provadény na
montaznim modulu spole¢nosti, kde se nachazi vice vyrobnich linek. Dnes jsou tyto
analyzy ve firm¢ bézn¢ vyuzivany a podavaji zakladni informace o prib&hu vyroby a jejich
problémech. Ukolem této absolventské préace je 1épe piiblizit a vysvétlit celkovy proces

ukoni, ke kterym dochazi pfi vyhotovovani dulezitych analyz.

Klicova slova

analyza, ¢asové normy, vyroba, navaznost vyroby, auto brzdy



Annotation

New technologies in selected company

Bachelor thesis is focused on use of new technologies in company. In the first part are
described theoretical knowledge about production and its management, which will help to
understand production as such. The second part is focused on the practical use of new
technologies in ZF TRW Automotive Czech s.r.o. These technologies include completion
of the production analysis, thanks to which we can better understand the continuity of
production and plan future states. Analyzes are conducted on the assembly line, and they
serve for more efficient production plan. Today, these analyzes are used in the company
and they provide basic information about production and its problems. The purpose of this
work is to better explain the overall process of actions when making important analyzes.

Keywords

analysis, time norms, production, continuity of production, car brakes
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Uvod

Cilem kazdého podniku je maximalizovat jeho zisk. K dosaZzeni tohoto cile je nutné
vyuzivat novych technologii, za kter¢ miizeme oznacit i tvorbu vyrobnich analyz. Tyto
analyzy po dokonceni vylepsi stavajici chod spolec¢nosti. V dnesni dobé podniky vstupuji
do ¢tvrté prumyslové revoluce, kde je stale vice vyuzivano novych technologii a podniky
diky tomu ziskavaji konkurenéni vyhodu. Bakalaiska prace je rozdélena na dvé Easti.
V prvni ¢asti jsou popsana teoreticka vychodiska vyroby a ve druhé ¢asti je navazano na

tyto teoreticka vychodiska a je zde popsana situace vybraného podniku.

Prvni kapitola popisuje vyznam a dopady modernizace vyroby. Jsou zde zddraznény
kladné dopady modernizace a jeji postup béhem pramyslovych revoluci. Dale je v kapitole
zminéna logistika a jeji nutné propracovani v dneSnim svéte. Logistika se tykd jak dovozu

materialu do firmy, tak piepravy materialu vné firmy.

Druha kapitola je zamétfena na teoretické znalosti o vyrob&. Soucasti této kapitoly je
charakteristika idedlniho stavu vyroby a jeji efektivnost. Nasledné jsou zde popsany cile
a fizeni vyroby. Treti kapitola je vénovana charakteristice filozofie kaizenu. Jedna se
predevSim o zaclenéni zaméstnancii do postupnych zmén, které pfinesou celkové zlepSeni
chodu spolecnosti, a proto je duilezité popsat, jak je na kaizen nahlizeno zaméstnanci

a manazery.

Nasledujici kapitola obsahuje ptedstaveni vybraného podniku a jeho analyzu vyrobni
kapacity, a to konkrétné pti pohledu na ¢asové normy zameéstnanci. Prace je vypracovana
ve spolecnosti TRW Automotive Czech s.r.o., kterd se zabyva vyvojem a vyrobou
brzdového systému pro osobni automobily. Jsou zde podrobné popsany provadéné analyzy

a jeji celkové ditvody.

Posledni kapitola se zabyva charakteristikou aktudlniho stavu zdkazniki a jejich nakupy od
spolecnosti TRW Automotive Czech s.r.o. Pro lepsi pfibliZzeni vyrobkové struky jsou zde

uvedeny typy brzdového systému, které se ve firmé vyviji a vyrabi.
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1 Vyznam a dopady modernizace vyroby

Nové technologie v dneSnim svété rychle méni tvar nasi ekonomiky i zpisob jakym lidstvo
vede svij Zivot. S nastupem plné automatizace a novych technologii vstupuje stat do étvrté
prumyslové revoluce, ktera je nezbytna pro udrzeni konkurenceschopnosti s dalSimi staty

svéta.

Prvni priimyslova revoluce je nejvice spojovana s pojmem industrializace. Dopad této
revoluce byl kolosdlni a byly zasazeny viceméné vSechny obory hospodarstvi. Dalsi
revoluce je spojovana predevsim s elektrifikaci a se vznikem montdznich linek. Prvni
montdzni linka byla nainstalovdna v roce 1870, a proto je revoluce datovana ke konci 19.
stoleti. Tieti primyslova revoluce je ndm wuz velice znama, jelikoz je zavedena

automatizace vyroby.

V prvnich stadiich se sice nejedna o automatizaci, kterou zname dnes, ale jeji rozmach
velice ptispel k budovani dnesnich vyrobnich zavodi a ke zdokonaleni vyroby a snizeni

¢ast dodavek, coz je dano dikladnou propracovanosti logistiky procest.

V dnesni dobé jiz pomalu lidstvo vstupuje do ¢tvrté prumyslové revoluce, kterd piinasi
zmeény v oblastech technické standardizace, bezpecnosti, vzd€lavani, védy a vyzkumu
a mnoho dalSich oblasti. Diky propojeni systému s internetem a vyuZzivani vSech jeho
moznosti a vypocetnich modeldl, je moZné plné€ vyuzit vyrobnich kapacit. Nové zmény jsou
pfinaSeny i1 do logistiky podniki, kde je cilem vyuzit lidsky kapitdl na maximum, zlepsit
dodavky materidlu, a tim zlep$it konkurenceschopnost podniku a zvysit tak jeji zisky

(Maiik, 2016).

V dobé¢ technickych pokrokd, které byly velice Zadané v predchozim stoleti, velmi ptispél
Bill Gates. Diky zalozeni firmy Microsoft a vyvinuti operacnich systému, které jsou pro
chod pocitacli nezbytné, se cely technologicky vyvoj uspiSil. Mezi dal§i vyznamné
pokroky, které predchdzely modernizaci a bez kterych by vyroba nevypadala tak jako dnes,
1ze zcela jisté zatradit vyvoj mikroprocesoru. Tato centrélni procesorova jednotka (CPU).

Mezi tato zafizeni se fadi telefony, tiskarny, radia a predevsim pocitace (Hammer, 2009).
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Procesor je integrovany obvod a je oznaCovan jako mozek a srdce celého pocitace. Jejich
prvotni vyvoj datujeme na zacatek 70. let. DneSni procesory jsou schopny zpracovavat
obrovské mnozstvi dat a diky tomu jsme schopni napf. vypocitat takt vyrobni linky,
optimalizovat vyrobni procesy a samoziejmé komunikovat s dodavateli a odbérateli
pomoci téchto zafizeni, které v zaveéru postupné modernizuji vyrobu. Bez mikroprocesort,
operacnich systémil a internetu by vyrobni procesy byly zastaralé a nebylo by vyuzito

pIného potencialu vyroby

Vyznam modernizace je ziejmy a bylo k ni pfistupovéno stejné kladné po celé veky.
je inovaci, kterou jist¢ vyuzije kazdy ¢lovek s piislusnymi finan¢nimi prostfedky na
potizeni. Diky modernizaci vzrostla zivotni tiroven obyvatelstva a diky zleviiovani vstupii
mohou byt produkty levnéj$i, nez kdy predtim. Modernizace vyroby ve vyrobnich
zavodech sice znamena rapidni narGst trzeb, ty jsou ale dany sniZzovanim vstupt, coz muze
Znamenat 1 sniZzovani zamé&stnancii ve prospéch automatickych linek. Je vSak nutné zminit,
k modernizaci je potieba velké mnozstvi finan¢nich prostiedk a zadaji si vypracovani

slozitych investi¢nich plant.

Dopady modernizace vyroby jsou ovSem velice pozitivni. [ pfes snizovani poctu
zaméstnancll vznikaji dodateéné pracovni pozice, které prevysi pilvodni pocet
zaméstnanych. Diky témto, i dalSim faktorim se vyrazné snizila nezaméstnanost, takze
pracuji 1 ti lidé, kteti dfive pracovat nechtéli. Minimdlni mzda se zvedd a stale
vice se ekonomicky pfiblizujeme zapadnim statim Evropy, ¢ehoZ je docileno pomoci

investic a inovaci v technologickém sektoru.

12



1.1 Logistika

Dnes je tento pojem pomérné zndmy, jelikoz je hojné vyuzivan v modernim svéte. Nejedna
se vSak pouze o pojem, ktery je chapan jako nauka o feSeni zdsobovacich
a zabezpecovacich problémi. Ve skutecnosti se jedna o feseni vSech obéhovych problému

bez ohledu na formu organizace (Staisek, 2007).

Logistika patfi k relativné mladym védnim disciplindm. Jeji pocCatky Ize datovat do
poloviny minulého stoleti. Pfesnéji se jednd o druhou svétovou valku. Bylo nutné zatidit
a navrhnout efektivni dopravu bojové techniky, munice, Zenijniho a pomocného materidlu
a pfedevs$im vojakl. V piib&hu nartstaly naroky na ¢as i na mnozstvi zasobovani, a to

predevsim diky dalsimu postupu vojsk hloub&ji do neptatelského tizemi (Stiisek, 2007).

Nové podminky na trhu a vyvoj informacnich a komunikaénich technologii vedly ke
zméndm v prioritich managementu. Jedna se o stale se zrychlujici proces, diky kterému se
hmotné i nehmotné toky méni a logistické procesy se jim musi neustale pruzné a efektivné
ptizplisobovat. Tento rozvoj je spjat s ristem potieb zdkaznikd. Tim je mysSleno, ze
pfedevs§im produkt a doprava se musi orientovat na zédkaznika a zarovenl by doprava m¢la
byt maximalné efektni. Dalsi rtst logistickych trendi je zprostfedkovan rtistem moznosti.
Jedna se o rozvoj komunikace, standardizace a pfedevsim o rozvoj infrastruktur. Logistika
predstavuje velmi dynamicky obor, zatimco provoz podniku je povazovan jako stabilni
systém, kdy se zmény predev§im projevuji v technické Grovni, ¢i jako nasledek zavedeni

nové technologie (Stiisek, 2007).

Se skute¢nou ulohou logistiky a tlohou fizeni provozu v podniku souviseji nejcastéjsi

otazky pracovniho managementu, které jsou spolu Uzce spjaty:

. Jak ovlivnit v novych podminkach rozhodovani zékaznika?

Uspésna odpovéd’ na tuto otdzku zavisi predev§im na tom, jak kvalitné firma inovuje sviij

logisticky systém. Zakaznici vnimaji rozvinutéjsi logisticky systém (a s tim spojenou
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dostupnost produktu), jako rozhodujici zdroj pridané hodnoty poskytované zdkaznikovi.

Zéakaznikt je v dne$ni dob& mnoho a jejich spektra jsou rozdilna (Stisek, 2007).
. Jak ovlivnit v novych podminkach naklady a vykonnost podniku?

Odpovéd’ na druhou otdzku je zavisla na dosazitelném stupni snizeni naroCnosti
manazerskych rozhodnuti. Rizeni provozu se potyka s nékolika vstupy, které jsou typické

pro dany typ provozni struktury.

Radi se mezi n& problémy, které vznikaji b&hem vyroby nebo v naslednych krocich. Dale
jsou to ¢as a naklady, které museji byt adekvatné vykalkulovany pro hladky chod vyroby
a pro maximalizaci zisku. Nemén¢ dulezitym krokem je piesna transformace strategickych
logistickych cilti na provozni cile tak, aby management vydaval pokud mozno co nejmensi
usili na feSeni konfliktu cild pro dany typ struktury. Nejmensi usili vSak neni mysleno
tak, ze bude dosahovano malé efektivnosti ¢i kvality. Jedna se o feSeni konfliktu mezi

sluzbou zakaznikovi a efektivnosti podnikovych zdroji (Stisek, 2007).

1.1.1 Zakladni logistické ¢innosti

Pro realizaci hladkého toku materidlu jsou nezbytné tyto nize uvedené logistické ¢innosti.

Jedna se o tok materialu z mista vzniku az do mista kone¢né spotieby produktu.

Zakaznickym servisem je dana nezbytna spokojenost zakaznikii a jeji vysoka troven
podporuje rust zisku. Orientace na zdkaznika spojuje a fidi vSechny slozky v ramci
stanoveného poméru nakladi a sluzeb. Logistickd cCinnost v tomto bod¢é zahrnuje
specificky presun produktii. Musi byt zprostfedkovan pfesun produktl na spravné misto
a ke spravnému zékaznikovi. Mezi dileZité nalezitosti spadd i1 pfesun produktu ve
spravném stavu, kterého je docileno pomoci riznych bezpecnostnich opatieni, jez jsou
nezbytné pro bezchybny pfesun. Dalsi nezbytna ¢ast zdkaznického servisu zahrnuje piesun
produktu ve spravné dob&. Idedlni dodavané mnozstvi je kalkulovano pftisluSnym
oddélenim, aby produkt byl spotiebovan a nebyl dlouho vazan ve skladu. Pokud je produkt
dlouho a zbyte¢né uskladnén, je v ném vazany kapital. Tato metoda uskladiiovani produkti

neni pfili§ efektivni, protoze kapital ulozeny na skladu by mohl byt dodate¢né pouZzit jinde.
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Lze ho naptiklad investovat, a tak by mohl byt dale zhodnocovan. Soucasna a budouci
hodnota penéz se lisi, a pokud nejsou investovany a efektivné uroCeny, ztraci svoji
hodnotu. To je dano piedevS§im inflaci, ktera se pohybuje okolo 2,6 % (Cempirek a
Saradin, 2011).

Posledni ¢ast zakaznického servisu se zabyva celkovymi naklady. Tyto naklady museji byt

na pfiméfené urovni, aby nedochazelo ke zbyteCnym ztratam.

Naklady predstavuji spotfebovani ekonomického zdroje, které je spojeno se souCasnym
nebo budoucim vydajem penéz. Néklady jsou ¢lenény do vice kategorii, aby byly vice
piehledné a aby mohlo ze strany managementu dochazet k jejich snizovani (Cempirek a

Saradin, 2011).

Fixni ndklady jsou naklady, které by bez vyjimek mély byt po celou dobu stejné. Jedna se
predev§im o najemné vyrobnich prostor a kazdoro¢ni investice. Firma je musi vynakladat
i pfi nulovém objemu vyroby a tyto naklady neni zpravidla mozné ménit v kratkych

asovych intervalech (Cempirek a Saradin, 2011).

Variabilni naklady rostou spole¢né s objemem vyroby na rozdil od fixnich nakladu.
Typicky se jedna o cenu materidlu nebo spotiebu lidské prace, potfebné na produkci
vyrobku. Pokud firma zakoupi nové stroje nebo vyrobni linky, vzristd s nimi i spotieba
energie, kterd je do variabilnich nakladi zapocitavana. Dalsim piikladem variabilnich
nakladi mohou byt materialové naklady, kontrola kvality vyrobkti a mzdové néklady, a to
predevs§im pokud je odména za praci definovana od kusu, coz ve vyrobnich zatizenich neni

neobvyklost (Cempirek a Saradin, 2011).

Mezni naklady udavaji, kolik je tfeba vynalozit finanénich prostfedki, aby objem vyroby
vzrostl o jednu jednotku. Pfesné urcuji, jak se zméni celkové naklady, jestlize se vyrobi
o0 jednu jednotku daného produktu vice (mohou byt vypocteny i pro vice jednotek). Mezni
naklady lze pfesn¢ vypocitat jako pomér zmény celkovych nakladi a zmény velikosti

produkce vyroby (Cempirek a Saradin, 2011).
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Utopené néklady jsou jiz diive vynaloZené naklady, které se nedaji nijak ovlivnit
a nem¢ély by byt pii sou¢asném nebo budoucim rozhodovani brany v potaz. Firma je sebou
nese po celou dobu podnikéani bez ohledu na to, pro jakou dal$i moznost se v budoucnosti
rozhodne. Tyto naklady mohou souviset napt. s ukoncenim vyvoje urcitého produktu nebo
odd¢leni. V praxi je mozno se s utopenymi naklady setkat formou podnikem vynalozeného
ur¢itého finan¢niho obnosu na vyvoj a vystavbu specifickych zatizeni a v budoucnosti se
ukaze, ze puvodni kalkulace na prodejni cenu jsou mensi, nez redlna cena, za kterou by
vyrobek mél byt prodavan. Pii budoucim rozhodovani o zméné€ ceny, ¢i zméné produktu,

by jiz naklady na vyvoj nemély byt brany v potaz (Cempirek a Saradin, 2011).

Niaklady obétované prileZitosti jsou dal$im typem nakladi. Jedna se o hodnotu ¢innosti,
které se musi podnik vzdat ve prospéch jiné Cinnosti. Pro podnik je hlavnim cilem zisk
a toho lze dosahnout systematickymi kroky, které by mély byt co nejvyhodnéjsi. Podnik se
s témito kroky setkdva po celou dobu svého fungovani, nejvice vSak na zacatku. Jednd se
o vybér pravni formy podnikdni, volbou odepisovani majetku a napiiklad metodou
zasobovani, ktera je pro chod nezbytnd a méla by odpovidat finanénim moznostem
podniku a schopnostem ziskavat a piipadné ukladat material na sklad (Cempirek a Saradin,
2011).
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2 Vyroba

Lze ji definovat jako transformaci vyrobnich faktori do ekonomickych statkli a sluzeb,
které pak prochazeji spotfebou. Statky jsou v ekonomii oznaovany jako fyzické komodity,
které je mozné spotiebovat nebo smeénit, a které¢ kladné pfispivaji k ekonomickému
blahobytu. Sluzby se oznacuji jako nehmotné statky. Vyrobni faktory nebo vyrobni zdroje,
jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby a rozde€luji se obvykle do tii skupin (Kerkovsky,

2009).

Prvni skupinou jsou pFirodni zdroje, nékdy oznacované jako ptida. V tomto pojmu jsou

zahrnuty veskeré piirodni zdroje, lesy a nerostné suroviny (Ketkovsky, 2009).

Dalsi skupinou je prace. Pojem prace zahrnuje veskeré lidské zdroje, které se podileji na
samotném vyrobnim procesu. Nejvyznamnéjs$i roli potom zastdvd management, bez
kterého by jakékoliv fizeni a vylepSovani vyrobnich procest, nebylo mozno dosadhnout

(Ketkovsky, 2009).

Kapital je na rozdil od prace a pudy vysledkem piedchozi c¢innosti. Jedna se
o akumulované uspory, které za sviij Zivot podnikatel nahromadil. D€li se na kapital vlastni
a cizi. Pod pojmem vlastni kapitdl jsou zahrnuty prostiedky vloZené do podnikéani
v penézni nebo hmotné formé. Naopak kapitdl cizi ptedstavuje jmeéni, pasiva, kterd si
musela firma vypujcit. Jedna se predevsim o Gvéry od bank, zavazky vici dodavatelim

nebo finanénimu tfadu, ¢i zaméstnancum (Ketkovsky, 2009).

Z obrazku 1 je patrné, ze se vstupy déli na transformujici a transformované.
Transformované zdroje jsou takové zdroje, u nichz dochazi ke zméné stavu (material,
energie, kapital). Zdroje transformujici naopak sviij stav neméni a pouze transformac¢nimu
procesu napomahaji. Mezi takoveto zdroje se fadi pfevazné zaméstnanci, management,

pozemky a dopravni prostiedky.
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Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zakaznici

ZBOZI

VSTUPY VYROBNI PROCES VYSTUPY

SLUZBY

Transformujici
vyrobni zdroje
zafizeni
personal

Obrazek 1: Transformujici a transformované vyrobni zdroje
Zdroj: KERKOVSKY, Miloslav. Moderni ptistupy k ¥izeni vyroby. 2009. str. 3

2.1 Vyroba a jeji efektivnost

Ve vyrobé by mélo byt cilem dosazeni stavu, kdy jsou vSechny vyrobni zdroje vyuzivany
zcela efektivné. V SirSim pojeti znamena efektivnost vylouceni plytvani s omezenymi
zdroji a jejich vyuziti ve vyrobé takovym zplsobem, aby bylo dosazeno maximalizace
zisku. V podminkach trzni ekonomiky jsou vyrobci motivovani k tomu, aby vyrobni
faktory vyuzivali co nejefektivnéji. Jinak feeno, aby se urcité mnozstvi statkli snazili
ukazatelem vynosnosti vyrobnich faktort, ktery vyjadiuje vztah mezi objemem vstupil
a vystupl,, viz rovnice (1), kde O je pocet vyrobenych statkli a I pocet spotfebovanych
vyrobnich faktord (Ketkovsky, 2009).

V= (1)

0
I

Cim vy$si je hodnota V, tim vy$$i je vynosnost spotfebovanych vyrobnich faktori a tim je

1 vyssi celkova efektivnost vyroby.
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V delsim casovém horizontu je vSak nutné, aby hodnota vynosnosti vyrobnich faktorti
ptesahovala cCislo vétsi nez 1. V praxi se pro hodnoceni vyuziti spotfebovavanych
vyrobnich faktor pouziva ukazatel produktivity, ktery je definovan stejné, jako je
definovan  ukazatel  wvynosnosti a to jako  podil vSech  vystupt
a spottebovanych vyrobnich faktorti. Nazev konkrétniho ukazatele produktivity pak zalezi
na tom, ktera skupina spotiebovavanych faktorti je do zlomku dosazena (Ketkovsky,

2009).

2.1.1 Rizeni vyroby a jeho cile

Rizeni vyroby je pfedeviim zaméfeno na dosazeni idealniho fungovani vyrobnich procesti
s ohledem na vytycené budouci cile. Pojem zahrnuje vSechny Cinitele, které se ucastni
procesu vyroby. Pod tyto Cinitele spadaji vyrobni prostory, technicka zafizeni, suroviny,
polotovary, energie, vyrobky a odpady. V fizeni vyroby se jednd o vécné, Casové
a prostorové sladéni vyrobnich procesii. Pod pojmem cil se v ekonomii rozumi tomu, ¢eho
ma byt v budoucim stavu dosazeno. Vedle celkovych a vSeobecnych cili firmy by mély
byt definovany i specifické cile pro jednotlivé oblasti a jeji ¢innosti. Tyto specifické cile by
se mé¢ly zabyvat vyvojem vyrobku ve vyvojovém centru, celkovou vyrobou a kvalitou
vyrobkli, dale pak marketingem a prodejem, personalnim rozvojem a vyuZitim
informacnich technologii. V tizeni by se mély rozlisit strategické, taktické a operativni cile

(Ketkovsky, 2009).

VytyCené cile se d€li na dlouhodobé, stiednédobé a kratkodobé. Je znamo, Ze strategické
cile odpovidaji zpravidla dlouhodobym cilim, taktické odpovidaji stfednédobym
a operativni cile odpovidaji kratkodobym cilim. Pro manaZerské pozice ve firm¢ jsou pak
uspeéchu ¢i neuspechu. Neexistuje obecny navod pro formulaci téchto strategickych cila
a na kazdy podnik je nutné vykalkulovat specificky navod. Lze vSak pouzit obecné platné
zasady pro volbu strategickych cili. Tyto zasady mizeme rozdélit do 4 hlavnich bodu,

kterymi je mozno se fidit (Ketkovsky, 2009).
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e Urcené cile by mély byt vyjadieny zcela jednoznacné a konkrétné to kvili nasledné

kontrole a ohodnoceni splnéni.

e Strategické cile by mély byt ureny tak, aby firma byla schopna konkurovat jak

cenami, tak i kvalitou.

e Strategické cile by mély byt na jednu stranu realné a na druhou stranu by mély byt

vyzvou pro zaméstnance. Zcela odpovidajici je najit tzv. zlaty stied.

Ve vytyCenych cilech by m¢l byt zahrnut i stabilni vyvoj, to znamend, aby byla dand firma

schopna odolavat ptipadnym vykyvim na trhu, poruSe stroji ¢i chybdm zaméstnancii.

Cile tizeni vyroby by vzdy mély byt nastaveny tak, aby spliiovaly hlavni podnikovou
strategii. Hlavni podnikova strategie je maximalizace zisku vlastnik firmy (dlouhodobé
zvySovani bohatstvi, hodnoty firmy a vynosti). Pro oblast fizeni jsou proto vyty¢ovany dva
zakladni cile, které jsou odvozeny z hlavni podnikové strategie. Mezi tyto zakladni cile
patii uspokojeni potfeb zdkaznika, a to na maximalni urovni, které mizeme dosahnout

a efektivni vyuzivani vyrobnich zdroju (Ketkovsky, 2009).

Konkretizace strategickych cild znamena vyrobu vysoce technicko-ekonomickych
vyrobkl, které jsou v souladu s poZadavky zakaznikd. Je také vyzadovana vyrobkova

a technologicka inovace procesii a optimalizace spotieby vyrobnich faktort (Ketkovsky,
2009).

Podle konkrétniho podniku byvaji vytyCovany i nékteré dil¢i cile fizeni vyroby. Jedna se
napf. o zvySovani jakosti vyrobkl, spolehlivost doddvek v souladu s ocekavanim
zékaznika. Dal$im cilem miize byt 1 docileni vysoké pruznosti vyroby, tim je mysleno, ze
vyroba je schopna rychle a pozitivné reagovat na pozadavky zakaznikl. Zmény od
zakaznikli se mohou tykat kvality vyrobku, mnozstvi, cen a poZzadovanych termint
zhotoveni ¢1 dodani. V neposledni fadé¢ se muze jednat o plynulost a rychlost
materidlovych tokii nebo zabezpefeni informacnich procesi, které by mohly ohrozit

podnik (Ketkovsky, 2009).
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2.1.2 SMART cile

Pro optimalni vytyCeni cili je doporucovano vyuzit analytickou techniku SMART.
SMART predstavuje akronym z pocatecnich pismen anglickych nazvt atributti cili. Tento
souhrn pravidel ndm pomaha roztadit si atributy cilti a 1épe je pak implementovat do

vyroby (Keikovsky, 2009).

S (specific) predstavuje cile konkrétni. Cil musi obsahovat konkrétni specifickou hodnotu.
Cilim musi rozumét vSichni zaméstnanci urcitého oddé€leni, pro ktery je cil planovan. Bez

zakladni znalosti problému nelze pracovat na jeho odstranéni (Ketkovsky, 2009).

M (measurable) ptedstavuje cile méfitelné. S konkrétni specifikaci cile souvisi
bezprostiedné i jejich méfitelnost. Konkrétni hodnota, které chceme dosahnout, musi byt
jednoznacné a opakovatelné méfitelna a k vysledklim se musi dospét vzdy pomoci stejné

metodiky (Ketkovsky, 2009).

A (achievable) ptadstavuje cile dosazitelné. M¢lo by se jednat o cile, kterych je vyrobni
jednotka schopna dosahnout. Je vhodné pocitat i s pfipadnym technologickym rozvojem
vyrobniho zafizeni. K vytyCeni cilli by se mél brat zietel na vytizenost vSech vyrobnich
zafizeni. Naptiklad je moznost urychlit jednu vyrobni linku, ale druhd jede na svoje

maximum a v zavéru na sebe nebudou navazovat, jako nyni (Ketkovsky, 2009).

R (realistic) znamena cile realistické (realné). Miru realistiCnosti cile by mél spravné
odhadnout manazer, ktery cil stanovuje. Je nutné pocitat s tim, ze k dosazeni cile bude

tieba ve firmé provést urcité technologické zmény a investice (Ketkovsky, 2009).

T (time specific), predstavuje cil definovany v Case. Jedna se o extrémné dulezity udaj.
Pro cil musi byt nastavena adekvatné dlouh4 doba, aby byl podnik schopen dosahnout cile.
Pfi snaze dosdhnout urcitého cile vSak nesmi byt Casovd doba napldanovana na dlouhé
obdobi. Cile se pak ztraceji v dalce a je tézké monitorovat jejich prubéh (Ketkovsky,
2009).
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3 Kaizen

Slovo kaizen je japonského plivodu a znamend neustalé zlepSovani. Filozofie kaizenu je
o zaclenéni vsech lidi ve firmé do postupnych zmén, které pfinesou celkové zlepSeni.
Zakladnim principem S§tihlé vyroby je odstranovani plytvani, rychlejsi vyhotoveni
produktl, snizovani nékladii a zvySeni kvality vyrobkll. Vyrobni proces ma pokazdé
zacatecni a kone¢ny bod, kdy je na zacatku z polotovari nebo pouze materidlu zhotoven
finalni produkt. Kaizen do firmy vnéasi novy pohled na zlepSovani a je predevSim
o trénovani a mentorovani zaméstnancli a s tim spojené zlepSeni vSech aspekt jejich
prace. Ke zlepSeni firemni kultury a Stihle vyroby nestaci pouze investovat penize do
drahych zafizeni, nebo softwaru a doufat, Ze zména pfijde sama. Tento typ investice
vétSinou pfinese kratkodobé zlepSeni, ale je k nému potiebny velky kapital

(Ortiz, 2009).

3.1 Kaizen a zaméstnanci

Nékteré firmy pfi zlepSovani procesl spoléhaji pouze na vyrobni manaZery, ktefi sestavuji
plany prvotnich zmén vyroby, zhotovuji analyzy a planuji do budoucna. Délnici na
vyrobnich linkach potom maji pocit, Ze nové vyrobni technologie a postupy jsou na né
natlaovany, protoZe jim nebylo umoznéno participovat se v tomto rozhodujicim kroku
(Ortiz, 2009).

Firmy vyuZivajici kaizenu maji odliSny pfistup k planovani zmén. Do planovani jsou
zahrnuti jak manaZefi, tak vyrobni délnici. Tito zaméstnanci jsou zahrnuti ve vSech krocich
planovani. Poc¢inaje navrhem na zlepSeni, analyz vyroby, faze ptipravy, implementace

novych postupu a finalni tréning zaméstnanct (Ortiz, 2009).

Cela filozofie kaizenu nejenZe motivuje zameéstnance k efektivnéj§imu vykonavani prace,
ale je od nich i vyZadovano zapojeni do téchto procesti. Tento pfistup je zaloZen na
odborné znalosti, kterou vyrobni délnici maji a kazdodenné ji vyuZivaji k dosaZeni svych

vyty¢enych cilti (Ortiz, 2009).
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Manazeti samoziejmé maji znalost vyrobnich procest, avsak o manualnich vykonech maji
vetsi znalost pravé zaméstnanci, ktefi se s touto praci setkavaji kazdy den, a proto je
nezbytné, aby se pravé oni uUcastnili celého procesu vytvareni zmén a implementovani

novych technologii do firemni kultury.

V minulosti se s timto pfistupem manazefi pfili§ neztotoznovali, protoze se vzdavali ¢asti

svoji autority pii vymysleni novych postupu, které piinesou podstatné zlepSeni vykonnosti.

V dnesni dob¢ je dulezitou tlohou manazert delegace kol mezi své zaméstnance tak,
aby pfitomni lidé byli pfinosem pro findlni zménu. Jestlize firma zacne vyuZivat tohoto
moderniho kroku ve své kultufe, tak je nutné, aby zaméstnanci mohli mluvit oteviené
o stavajici problematice a nebali se vyjadrit své nazory o budoucich moznych zménan,
které nemuseji byt vzdy pfinosné. Je vSak nutné vyslechnout tyto zaméstnance, protoze
prave jejich ndpad miize pfinést velké zmény v organizaci prace, které mohou mit kladny
dopad na fungovani spolecnosti. Manazefi, ktefi se angazuji v celé filozofii kaizen
a podporuji jeji celkovy smysl se tak setkaji s mnohem vétSim rozvojem podniku, nez pii
tradi¢nich metodach, kdy o fungovani manuélnich Ukolli vyroby rozhoduji jenom oni

(Ortiz, 2009).

3.2 Kaizen a vedouci manazeri

Firemni kultura by méla byt v dneSni dob& co nejvice uptednostiiovana, aby piekonala
konkurenci a vice uspokojovala své konecné zakazniky, a to hlavné diky zlepSovani vztaht
s dodavateli a odbérateli, vzdélavani zaméstnanctli, investicim a ziskdvani novych trhi
a odbératelu. Tyto kroky muzeme fadit k z&kladnim pilifam pro zlepSeni chodu spole¢nosti

(Ortiz, 2009).

K tomu, aby se manaZer mohl stidt vedoucim v kaizenu, je potieba Cas. I manaZefi jsou
soucasti celé firemni kultury a proto je nutné, aby i oni zménili sviij pfistup k praci. Tato
zména se nestane béhem par dnil a je k ni nutny ustup manaZzerti od urcitych krokd, které

diive zastavali oni a jejich autorita je pfevedena na ostatni zaméstnance v celém procesu.
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Kaizen leadfi nesmi pouze nahlizet na finalni stranku véci v dané dob¢, ale musi spise
nahlizet na zlepSeni celého systému. Toto zlepsSeni se tyka jak spokojenosti zaméstnanct,

vvvvvv

postaveni k zamé&stnavateli (Ortiz, 2009).

Velkou roli u kaizen leadri hraje i jejich osobnost, ktera se potom reflektuje do jejich
chovani pii zlepSovani tkont. Pokud je manaZer nevrly a pln¢ se neztotozni s pfenesenim
své autority na podfizené zaméstnance, tak vysledek nebude tak ziejmy. Slovné i feci
svého téla bude davat najevo, Ze neni s timto systémem plné spokojen a bude snizovat
moralku druhych. Dochazi tak k situacim, kdy zaméstnanci nechtéji ddvat nové navrhy na
zlepSeni a nemluvi oteviené. Timto Spatnym pfistupem zaméstnanci postradaji motivaci
a ztraceji divéru v kaizen. Spatné leadry jde velmi jednoduse identifikovat. Jsou predevsim
zameéteni na jejich vlastni dobro, jsou velmi pesimisticti, Spatné naslouchaji a jsou casto
tvrdohlavi, svaluji vinu na ostatni, a tim se snazi oprostit od své viny. Velice $patné se
adaptuji na zmény, boji se netispéchu a nestoji za vlastnimi zaméstnanci, kdyz je to od nich

vyzadovano (Ortiz, 2009).

Pozitivné smyslejici leadfi vybuduji ve firmé pratelskou atmosféru, diky které se
zamestnanci nebudou bat podat svlij ndvrh na zménu. Pokud budou védét, ze jejich ndpad
bude s nimi probran a mize se jim dostavit odmény, tak budou své navrhy podavat castéji.

Tim bude docileno castéjsimu piisunu kvalitnich napadl, které pfimo ovlivni firemni

kulturu (Ortiz, 2009).

Efektivni vedeni lidi v procesu tGprav podnikové kultury neni zalozeno na donucovani,
kontrole a manipulace. Je dan daraz spiSe na budoucnost, nez na minulost. Urcité postupy
a kroky jsou zapomenuty a je nahlizeno do budoucna na optimalni fungovéani. Leadfi
ziskavaji respekt zaméstnanci tim, ze inspiruji ostatni k lepsi praci. Pozitivné smysSlejici
leadii pomdhaji ostatnim v tom, aby se stali lep§imi lidmi, vytvateji nové pracovni pozice,
pfitahuji do firmy nové mozky a udrzuji ostatni zaméstnance S§tastné a spokojené

(Ortiz, 2009).
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3.3 Zakladni chyby spojené s Kaizenem

Udalosti spojené s kaizenem vyzaduji soustfedénost a solidni planovani do budoucna.
Firma musi vyc¢lenit urCity kapital a ¢as na chod programu. Cely program neni nékladny
jako jiné investice, ale kapitadl musi byt rozumn¢ vyuzit. Kaizen tym si musi vy¢lenit cile,
kterych by chtél dosdhnout. Zakladni chyby spojené s kaizenem mohou byt nedostate¢na
komunikace, netplné planovani, Spatny vybér tymu, nebo Ze tym neni schopen sestavit
zadné cile (Ortiz, 2009).

Nedostatek komunikace velice znesnadnuje praci v kaizen tymu. Hlavni chybou, ktera se
muze vyskytnout je neinformovani v§ech zaméstnancli o zavedeni kaizenu do spole¢nosti.
Pti planovani ukolti musi byt ve spole¢nosti pojem o kaizenu a o jeho dusledcich a vSichni
musi chapat jeho dulezitost v nadchazejicich obdobich. Kazdy ucastnik by mél védét, kde
se tyto akce budou provadét, kdo je v jejich tymu, kdo je jejich leader a jaké jsou cile na
dany ukol. Timto zplsobem bude vedeni spolecnosti védét, kdo bude zbaven svych
¢asteCnych povinnosti, aby se mohl ucastnit kaizen akce. Komunikace mezi vedenim
a zaméstnanci prokazuje to, Ze kaizen je pro né¢ dilezity a Ze nezlstane v budoucnosti

opomenut (Ortiz, 2009).

Nedilnou soucasti kaizenu je predb&zné planovani, bez kterého nebude zarucen optimalni
vysledek celé akce. Pocet a obsah planovanych aktivit zélezi na dané kaizen udalosti.
Pokud se bude jednat o rozséhlou akci, je tfeba pfedem objednat znacky, barvu, Stitky nebo
pronajmout ur¢ité nastroje a zafizeni. Dilezité tedy je tyto véci piedpfipravit dopiedu

(Ortiz, 2009).

Spatny vybér tymu pro kaizen akce miize velice sniZit usp&$nost celé akce. Pro vytvoreni
kaizen tymu je nezbytné v ném obsahnout Siroké spektrum lidi. Ptiprava tymu je dilezita,
protoze pro kazdou kaizen akci bude tym obménén. Casté chyby, kterou se dopousti kaizen
leadii je absence lidi z vyrobni linky. Pravé oni maji Sirokou znalost procest nutnych
k vyrobé produktu. V kazdém tymu by potom méli byt zahrnuti inzenyfi, manaZefi,

Udrzbafi, operatofi na linkach a lidé pracujici s materialem (Ortiz, 2009).
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Rozsah a pestrost tymu samoziejmé zalezi na dané provadéné aktivits. Sirokospektré tymy

maji vetsi Sanci na Gspéch, nez jenom tymy slozené z manazeri a inzenyru.

Velice diilezitd soucast programu je tvorba cili a kaizen tymy musi mit jasnou ptedstavu
o dosazitelnych cilech. Hlavnim cilem organizace je splnit pozadavky zdkaznika, které
jsou prevazné cena, kvalita a dodavka produktu. Diilezité je navrhnout pravé takové cile,
které¢ vyvazi pravé tyto aspekty. Neni dobré vylepsit jeden pozadavek zakaznika na tukor
druhého (Ortiz, 2009).

26



4 ZF TRW Automotive Czech s.r.o.

Pro vypracovani druhé c¢asti bakalaiské prace byl vybran podnik ZF TRW Automotive
Czech s.r.o. Tato firma se zabyva vyvojem a vyrobou diskovych brzd, mechanickych
rucnich brzd, elektrickych parkovacich brzd, ptednich diskovych brzd, elektrickych

a mechanickych aktuatort a pistd pro osobni automobily na celém svéte.

Historie vyroby autobrzd v Jablonci nad Nisou saha az do roku 1952, kdy byl po vice nez
Ctyficetileté tradici kovovyroby zalozen ndrodni podnik Autobrzdy. Jiz v zacatku se firma
zabyvala konstrukei, testovanim a vyrobou brzdovych systémi pro osobni automobily.
Prvni zahrani¢ni partner vstoupil do firmy v roce 1993 a byla to firma Lucas Industries.
Spolecnost Lucas se nasledné spojila s firmou Variety Kelsey Hayes, kterou v roce 1999
prevzala americka spole¢nost TRW Automotive. Od roku 2010 vystupovala v Cechach

firma pod obchodnim ndzvem TRW Automotive Czech s.r.o.

V roce 2015 doslo k velké akvizici, kdy firmu prevzala némeckd spolecnost
ZF Friedrichshafen AG. Spojenim ZF a TRW Automotive vznikla silnd globalni
spolecnost, jejiz cilem je posouvat hranice v oblasti autonomniho fizeni automobilli. Cena

celkové transakce se pohybovala na trovni 13,5 miliard dolart (288 miliard korun).

Spolec¢nost ZF nyni disponuje 146 000 zaméstnanci po celém svété a v zdvode v Jablonci
nad Nisou pracuje 942 zaméstnancll. Spolecnost podniké ve vice nez 40 zemich svéta, a to
celkem na 230 lokalitach. V Ceské republice vlastni spole¢nost celkem 8 podniki, které
piispivaji k celkovym prodejim o hodnoté 36,4 miliardy eur. Diky tomu se jedna
0 jednoho z nejvétsich dodavatelti dilu do automobilového primyslu na svété. Spole¢nost
kazdoro¢né investuje vice nez 6 % z obratu do vyvoje. Diky tomu se pohybuje mezi

leadery automobilového pramyslu.

27



5 Analyza a priCiny ristu vyrobni kapacity

Rist vyrobni kapacity je spojen pfedevSim s rostouci poptavkou a moznostmi dané firmy.
Firma musi disponovat predevs§im financnim kapitdlem, aby mohla rozsitit vyrobni haly, ¢i
popiipad¢ nakoupit zcela nové vyrobni prostory. V této kapitole je popsana analyza

vyrobnich procest, kterd ma velky vliv na chod firmy a jeji budouci prosperitu.

Vyrobni kapacita roste diky snizovani prostojti a zlepSovani cyklovych cCasii na vyrobnich
linkédch. Analyzy se predevSim tykaji objemového toku hotovych vyrobkd a spliiovani
norem zaméstnanci na montazich. Normy pro dal$i rok vyroby jsou pfipravovany
s ohledem na minulé roky a v potaz jsou brdny i investice do vyrobniho zafizeni, které
zvysi objem vyroby. Jelikoz vyrobni procesy nejsou zcela automatické, musi se brat
v potaz lidsky faktor, faktor prostojii a faktor Skod a nehod, které¢ ovliviiuji objemy
produkce vyroby. Proto nejsou planované objemy vyroby nastaveny na maximalni uroven,

kterou zvladne vyrobni linka vyrobit, ale plany jsou lehce srazeny koeficientem.

Tento koeficient se pohybuje mezi 70-85 % a jsou v ném zahrnuty problémy tykajici se
vyrobnich procesti. Mtize se napf. jednat o nemocnost zaméstnanci, diky které je montaz
oslabena. Analyza je realizovana na vyrobnim modulu M2. Tento vyrobni modul disponuje
7 vyrobnimi linkami, které jsou znaceny SF, SE, 5H, 51, 5G, F1 a F9. Na kazdé¢ vyrobni
lince je jiné obsazeni operatoru, protoze kazda vyrobni linka se zaméfuje na jiny vyrobek.
S ohledem na typ vyrobku je jind ndro¢nost na operdtory vyroby, a to jak v délce

cyklového ¢asu, tak v poctu operatorti pfi vyrobé daného typu vyrobku.

5.1 Vyrobni linka 5F

Linka 5F je jednou z nejvétSich na montdZnim modulu M2. Celkem na ni za danych
okolnosti mize pracovat az 9 lidi. Vyrobni stanice, na kterych operatofi ptisobi, se nazyvaji
Op. 10, Op. 30, Op. 40, Op. 60, Op. 90, Op. 80 a Op. 100. Cely proces zacina na Op. 10,
kde jdou zédkladni polotovary poprvé vkladany do procesu a na Op. 100 jsou jiz zhotovené

brzdy, které jsou dale posilany na kontrolu kvality.
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S ohledem na pracnost vyhotoveni je na tento typ produktu stanoven cyklovy ¢as 20 vtetin
tzn., ze na vyhotoveni kusu na své stanici ma operator 20 vtetfin. Timto je vypocitan
optimalni objem produkce za danou sménu a je nutné tento ¢as dodrzovat pro dalsi
navazujici procesy. Pokud se na vSech stanicich naméfeny cyklovy Cas pohybuje kolem
stejnych hodnot, je poté docileno navazujicich podminek pro vyrobu. Pro zvySeni objemu
vyroby je proto nezbytné neustale snizovat tyto ¢asy, protoze i zména o 1 vtefinu znamena
celoro¢ni narasty objemu produkce vyroby a je tak maximalizovan zisk podniku. Cyklové
Casy museji v8ak brat ohledy na vykonnost linky, protoze vétSina postupt je automatickych
a dostavame se do ¢asu, kdy zmény nejsou tak razantni, jako pii zavedeni automatizace.
Stroje jiz dnes pracuji s velkou efektivitou a investice do novych vyrobnich linek, které by
znamenaly byt jen nepatrné zlepSeni, jsou velmi nakladné. DalSi ohled musi byt bran na

fyzickou a psychickou naro¢nost pro operatory.

Z naméfenych hodnot je mozné vypozorovat, ze ke zhotoveni vyrobku na jedné stanici
dosahuji minimalni hodnoty 11.26 vtetin. Operator za idealnich podminek je schopny
zhotovit produkt o 8 vtefin rychleji nez mu udavd norma. Béhem celého dne vSak neni
schopen operovat za tohoto Casu, jelikoz naro¢nost procesti znamena fyzické a psychické

unaveni. Pro podnik je dilezité, aby zaméstnanci byli spokojeni a nebyli pfili§ zatéZovani.

Dale by mél byt bran zietel na to, Ze vyrobni stanice se zabyvaji odliSnymi procesy vyroby
a na nékterych stanicich neni moZno urychlit ¢as vyhotoveni. Jestlize operator vlozi
upraveny polotovar do vyrobni linky, musi poté ¢ekat, nez je automaticky proces
dokoncen. V tuto chvili operator ¢ekd, av§ak neni mozné vyrobni proces uspisit, protoZe
jeho prace je pfimo zéavisla na automatické préaci robota. Tyto prodlevy a prostoje jsou
dany vysokou néarocnosti procesu a je zde kladen diiraz na kvalitu. Proto se obcas stava, ze
vyrobni proces trvd déle nez by mél. Jelikoz se jednd o vyrobu bezpecnostnich systému,

tak je na kvalitu bran nejvétsi zietel.
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5.2 Analyza Hoshin

V prvni fadé je nutné popsat a vysvétlit analyzu hoshin. Je to zékladni vstupni analyza do
casovych norem a ocekavanych objemi produkce. Tato analyza je opakované provadéna
kazdy rok a clovek, ktery se ji zabyva, nabude potifebné informace o vyrobnim provozu
a pracovnich podminkach pfimo ve vyrobé. Analyza spociva v naméru cyklovych casti
operatort s ohledem na dany typ vyrobku. Jak jiz bylo zminéno dfive, kazdy vyrobek se od
sebe odliSuje. Muze se jednat o malé, ale 1 diametralni rozdily, a proto je nutné danou
analyzu zaméfit pouze na jeden typ vyrobku. Béhem dne v§ak dochazi k ptetizeni linky na

odlisny typ vyrobku a proto je nutné analyzu na urcitou vyrobni linku neustale dopliiovat.

A B c D E F G H [} J K L M N o P Q
1
2
3 16.2.2018 M2 5F 32053755PIO
4
5 ogsum:| 16.2.18 tinka 5F Eas nédméru 13:40 takt zékaznika HISTOGRAM
reeni podet rozsahir v grafech: »
6 sména:| L] odpoledn] o M2 méit Hubner, Jakub cyklovj as linky [}
[ noéni
7 vjrobak 32053755PI0 poéet man. operac| i
8
9 10 30 40 60 90 100 80
10
11 Eop. Op. 10 Op. 30 Op. 40 Op. 60 Op. 90 Op. 100 Op. 80
12 éas P J P J P J (5 J P J P J P J
13| min 15,85 sec 15,04 sec 15,90 sec 12,37 sec 12,44 sec 14,05 sec 11,26 sec
14 max 28,34 sec 29,87 sec 21,16 sec 24,23 sec 29,84 sec 32,76 sec 33,58 sec
15 _prumér 18,44 sec 17,80 sec 19,39 sec 19.45 sec 18,17 sec 17,65 sec 15,49 sec
16 1 17,70 sec 15,60 sec 19,80 sec 12,67 sec 19,54 sec 15,83 sec 13,73 sec
17 2 16,39 sec 15,60 sec 16,45 sec 23,67 sec 13,03 sec 15,79 sec 13,25 sec
18 3 16,27 sec 15,70 sec 15,90 sec 14,30 sec 16,06 sec 16,63 sec 13,76 sec
19 4 28,34 sec 16,10 sec 19,80 sec 23,46 sec 16,80 sec 18,62 sec 14,53 sec
20 5 15,85 sec 18.80 sec 19,48 sec 23.37 sec 14,20 sec 14,30 sec 15,43 sec
21 6 17,80 sec 22,00 sec 20,70 sec 12,90 sec 15,66 sec 14,31 sec 12,24 sec
22 7 17,60 sec 17,06 sec 19,50 sec 23,65 sec 17,54 sec 14,86 sec 13,66 sec
23 8 17,53 sec 29,87 sec 20,20 sec 21,60 sec 29,60 sec 15,42 sec 13,90 sec
24 9 19,03 sec 15,17 sec 20,30 sec 18,46 sec 13,84 sec 15,10 sec 15,65 sec
25 10 17,50 sec 19,50 sec 19.19 sec 13,52 sec 14,80 sec 12,74 sec
26 il 16,38 sec 16,08 sec 19,20 sec 12,37 sec 17,03 sec 14,44 sec 15,99 sec
27 12 18,57 sec 15.55 sec 19,90 sec 24.23 sec 14,28 sec 14.33 sec 12,96 sec
28 13 18,93 sec 16,61 sec 19,60 sec 14,82 sec 15,00 sec 12,86 sec
29 14 16,43 sec 16,04 sec 20,70 sec 20,58 sec 29,84 sec 14,59 sec 15 57 sec
20 15 15,90 sec 16.30 sec 20,60 sec 19.83 sec 25,24 sec 14.05 sec 13.49 sec
31 168 17,63 sec 21,90 sec 18,90 sec 19,86 sec 14,90 sec 17,80 sec
32 7 19,23 sec 16,60 sec 19,50 sec 19,70 sec 27 44 sec 14,56 sec 26,53 sec
33 18 22,79 sec 18.48 sec 21,16 sec 19,73 sec 19.30 sec 13,20 sec
34 19 20,27 sec 15,39 sec 19,40 sec 19,14 sec 12,44 sec 17,06 sec 13,99 sec
35 20 18,56 sec 17,66 sec 17,20 sec 12,95 sec 24,62 sec 15,24 sec

Obrazek 2: Formular analyzy HOSHIN
Zdroj: Na zaklad¢ firemnich dat

Po dobu analyzy je provadéno 40 méfeni na jednoho operatora. V tabulce na obrazku 2 je
zobrazeno pouze 20 hodnot, a to kvuli stale opakovatelnosti méfeni. Tim je docileno vice
vypovidajicich hodnot a jsou tak ocistény odchylky od priméra. Na obrazku 2 je zobrazen

zékladni formulaf, ktery je po tomto métfeni vyplnén.
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Horni lista (od fadku 1 do tadku 7) obsahuje vSechny potfebné informace o naméru, které
musi byt spravné vyplnény, jinak je provadéné metfeni zkreslené a nic nevypovidajici.
Velice nutné je spravnd informovanost o poctu operatorti, ktefi na dané lince zrovna
pracuji. Na vyrobni lince 5F v danou dobu naméru pracovalo 8 lidi. Je zde zapsano 7 + 1,
a to z toho diivodu, Ze se jednd o 7 operatora linky a o jednoho bunkare, ktery ma vétsi
znalost celého vyrobniho procesu a proto muze pii nejasnostech doplilovat informace
dalSim zaméstnanciim. S jeho znalosti je proto mozné i1 danou linku opravovat, ale jen
pokud se jedna o drobné zavady, na které mu staci jeho kompetence. V pfipad¢€, ze na
vyrobni lince neni plné obsazeni, a to prevazné z diivodli nemocnosti, pomaha tak bunkaft
na vyrobnich stanicich. Kvuli splnéni norem na sménu je proto nutné, aby vSichni
zaméstnanci vypomahali na oslabené stanici, ¢imz vznikaji zmény v cyklovych casech,

a norma pro plné obsazeni nemtize byt splnéna.

Od tadku 13 do tadku 15 jsou Zluté uvedeny minima, maxima a pruméry daného méteni.
Rozdily minima a maxima jsou dany nékolika faktory, které ptimo ovlivni potiebny ¢as na
vyhotoveni vyrobku na svoji stanici. Jedna se napf. o ¢as nutny k dopInéni materialu, ktery
je nezbytny pro vyhotoveni vyrobku a to ptedevSim o té€snéni, vodici ¢epy, Srouby nebo
brzdové desticky. Pokud béhem méfeni nastane situace, kdy ¢as se od priméru pohybuje
diametralné (miiZze se jednat o CiSténi stroje, které dosahuje hodnot ptes jednu minutu) je
potom udaj zdmérn€ odstranén pro lepSi interpretaci vypozorovanych vysledki.
Odstratiovany jsou 1 udaje z konec¢nych stanic, kdy je po urcitém poctu vyrobenych dila
naplnéna bedna s hotovymi kusy. K jejich praci to samoziejmé patii, ale kvili lepsi

interpretaci jsou minutové hodnoty opét odstranény.

Z namé&fenych dat je nasledné zkompletovan graf, ktery umozni leps$i interpretaci hodnot,
viz obrazek 3. Operace jsou na sobé piimo zavislé, a proto je na navaznost kladen diraz.
Z naméfenych hodnot je jasné vidét, Ze nejdéle trva vyrobni proces na Op. 40 a Op. 90.
Zde je nejvice vyuzivano automatickych roboti, které se svym ¢asovym cyklem blizi 20
vtefindm. Zeleny sloupec zna¢i hodnotu minimalniho ¢asu, kterého operator dosahl a bily
sloupec, ktery je posazen na zeleném udava hodnotu nejvyssi. Priméry naméfenych
hodnot jsou potom v grafu zobrazeny jako modry bod a modré Cary mezi nimi urcuji

navaznost mezi danymi montdznimi stanicemi.
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Vypocet idedlniho poctu operatord je dan pomérem mezi obsahem pracnosti a cyklovym
¢asem.Vyslednd hodnota, ktera ndm méa napomoci pii vybéru idealniho poctu operatori na
vyrobni lince, dosahuje hodnoty 6,32. To znaci, Ze idedlni po¢et zaméstnanci je pro tyto
operace stanoven na 7. Zaokrouhlovani v tomto ptipad¢ nepfipada v tvahu, protoze této
¢asové narocnosti, ktera vznika pro 6 lidi, by nebylo mozno dosdhnout. A to jak s lidskych

faktordi, tak z faktorli automatickych vyrobnich linek, kde ¢as jiz neni mozné neustale

v t
1 '

: |
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a 16.2.2018 M2 5F 32053755PI10 :

5

5 I

= 4000522 1

8 1
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1 5.0 sec :
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2 |

13 I

14 30,00 sec [

15 |

15 |
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2| 3 1 == min

a & 20.bosec
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| & | —s primé
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28 1

= 10,00 582 [

30 |

51 |
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5 1

36 |

37 0,00 sec b

= Op. 10 Op.30 Op. 40 Op. 60 Op. %0 Op. 100 Op. 80 1

J— !
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a1 !

a2 Datum: 18.2.2018 t

43 operace Op. 10 Op. 30 Op. 40 Op. 60 0Op. 90 Op. 100 Op. 80 Total

a min 15,85 sec 15,04 sec 15,90 sec 12,37 sec 12,44 sec 14,05 sec 11,26 sec 95,91 sec

a5 max 2834sec | 2987sec | 21,16sec | 2423 sec | 29,84 sec 32,76 sec 33,58 sec 199,78 sec

a5 primér 1844 sec | 1780sec | 1939sec | 1945sec | 1817sec | 17685sec | 1548 sec 126,39 sec

a7

a8 [ bottlensck | 19.45sec | 1945sec | 1945sec | 19.45sec | 1945sec | 1945sec | 1945sec | 19,45sec | 19.45sec | 19,45 3ec | 19,45 seC

[ |_eykloviGas [ 3000sec | 3000sec | J000sec | J000sec | 2000sec | 2000sec | 2000sec | 2000sec | 2000sec | 2000 sec | 70,00 sec

s0|_ _ _[taktz3kaznika | O00sec | 000sec | 000Dsec | 000sec | 000sec | 000sec | 000sec | O00sec | 000sec | 0.00sec ooosec ¥ ___ ____ __________
51

52 1

53 pozndmby: VT - Work Content (Obsah pracnosti) - Souet primérnych hodnot cyklovjch £asti viech operaci | z priméru hodnot) 1

5 |

55 I

E 1

= oaspﬁaﬁr@sﬂ( Work Content) ! 28 ge 4 —;
57 = X | _ o= 3956 Ztord

POCET OPERATORU = [ oremer .
5 [ 20,00 sec

CIT  (Cyklovyéas) i
Obrazek 3: Graf vystupu analyzy HOSHIN

Zdroj: Na zakladé firemnich dat

5.3 Analyza Yamazumi

Tato analyza je velice Casto vyhotovovana ve vyrobnich zafizenich a jejim cilem je
podrobnd analyza jednotlivych krokl vyroby, které jsou nezbytné ke zhotoveni vyrobku na

dané stanici. Postupy méteni se mohou liit a zavisi tak na vybrané metod¢ méteni.
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Nejvice spolehliva je metoda, kdy je k méfeni vyuZzivano zaznamovych zafizeni. Z video
zaznamu je poté snazsi vyhotoveni potiebnych ¢ast. Druhou metodou méfeni je méfeni
pomoci stopek s pouhych o¢i. K této metod¢ je ale vyzadovana podrobna znalost vyrobni
stanice a krokd nutnych k zhotoveni, protoZe vyroba probihd v relativné kratkém case
a zaméfeni se na jednotlivé kroky mtze potom byti velice komplikovana. S opakovanim

nameru je ale znalost stdle vyss$i a hodnoty odpovidaji tém, které jsou vidét z video

Zaznamu.
| Prepared By: |Hubner, J. Department:|LPO | Date:|03-Mar-18 |
Process Name: |F9 Process Type:lpmdutt ‘ Measurement Method:lln person |
Time Unit 5ecs Process Step/Station | Process Step/Stati
Task Work Type 0P.10 0P.130 0P.90 A b N
re ku: ki t 2,44 M| h| |
poklddé ks na pés NVA 1,29 A ] h
bere kus z bedny a zaklada do VA 273 w
paletky
bere a zaklada tésnéni VA 2,47 q 1 |
kontroluje polohu tésnéni NVA 181 | ) 3 ) ] h| |
bere pavnvicku a kontroluje polohu e w ) )
S VA 1,25
tésnéni il .
bere a zaklada prachovku pistu VA 2,55 “
kontroluje prachovku pistu NVA 0,99 1 h| N
bere a zaklada pist VA 1,32 q ) N
spouti paletku 1 nva 056 | h ) ) h )| |
<Selects b 1 b
bere vodici Eepy a prachovky VA 2,03 b :
zaklada prachovky a vodici epy VA 2,04 “
bere a zakléda desticky VA 4,15 b | N
foti desticky NVA 1,94 q 1 N
bereazakladdtimen | VA 1 20 ] b ) ] ] )
bere a iroubuje drouby VA 3,89 ) N
2aklada kabel T v AT 3 ) 1 ] h| )
spousti paletku NVA 0,95 b ) N
<Select> ‘i 1 |
Sundéva Eip z odvzd.Sroubu NVA 1,02 1 1 )
nechéva nadist, odklada do misky | NVA 1,16 |
bere Eepicku, nasazuje na VA 245 w 1 )
odvzd.sroub ’
vynda brzdu z paletky na odklddaci ) N
pozicl . 1,26 1
berez bedr!\r tiriék, kontroluje a VA 2,32 1 ) N
zaklada do paletky
spousti cyklus NVA 1,12 b | N
utahuje trny na dva zavity NVA 1,21 1 b
100% kontrola hotové brzdy | NVA B T 346 3 } A )| ]

Obréazek 4: Formular analyzy Yamazumi
Zdroj: Na zakladé¢ firemnich dat

Jako v pfedchozim formulafi je nutné spravné vyplnit hlavicku tabulky, a to od osoby,
ktera namér provadéla, az po metodu méteni. Tento ndmér (obrazek 4) byl provadén na

lince F9, ktera se velmi 1isi od 5F (analyza hoshin).

V prvni fadé je nutno si v8§imnout, Ze na lince pracuji pouze 3 operatofi vyroby a jeden

burikaf. Tato linka je vice automaticka, a proto je k jejimu obsluhovani mensi naro¢nost na

33



pocet zaméstnancl. Vyrobni stanice jsou zde znaCeny jako Op. 10, Op. 130 a Op. 90.

V prvnim sloupci jsou podrobné¢ vyjmenovany kroky, které jsou nezbytné k vyhotoveni

dilu na své stanici. Z tabulky na obrazku je zfejmé, Ze pii prvnim pohledu na terminologii

ukolii nemusi byt jasn¢ ziejmé, co je tim mySleno. K podrobné ptipravé je nutna

dokumentace, kterou je mozné najit na vyrobnich stanicich. Ke spravnému nastudovani

krokti velice pomiiZze pfitomnost na vyrobni lince.

Vizualni kontrola krokti ndm pomtiZze pochopit vyrobni procesy, které jsou nezbytné ke

spravné a vypovidajici analyze. Co se ty¢e nazvi dilu a materialu potiebného k vyrobé, tak

na kazdé lince musi byt pfimo vyznaceno, kde se jaky dil nachdzi. VSechny bedny

a soucastky jsou zfeteln¢ popsdny a nenastavé tak zadny problém s tim, Ze by osoba, ktera

provadi ndmér, nemohla najit, kde se nachazi pisty nebo té€snéni. Po nastudovani je ¢loveék

schopen zacit s namérem. Namér je provadén 5x na jedné vyrobni stanici a data jsou potom

zpramerovana a oCiSténa v dodatecné tabulce, viz obrazek 5.
A B C D E G H L
1 | n@amér na F9 Op.90 1 2 3 4 5  min max  primér
sundani gipu z odvzdus. Sroubu
2 0,93 0,81 1,18 0,73 1,05 0,73 1,18 0,94
Naéteni Eipu a odloZeni do misky
3 0,74 0,75 1,07 1,32 0,86 0,74 1,32 0,948
Nasazeni cepicky na odvzduinovaci
4 sroub 1,79 2,16 1,6 2,23 1,07 1,07 2,23 1,77
Vyjmuti brzdy z paletky odloZeni na
5 odkladaci pozici 1,60 1,43 1,63 2,08 1,61 1,43 2,06 1,684
Vyjmuti drigku bedny, jeho kantrola
6 a zaloZeni do paletky 1,5 1,83 2,23 0,84 1,97 0,84 223 1,674
Spusténi cyklu
7 0,95 0,77 0,76 0,49 0,54 0,49 0,85 0,702
UtaZeni trnl na dva zavity
8 1,3 1,03 1,52 1,81 1,16 1,03 1,81 1,364
100% kontrola hotové brzdy
3,97 2,63 3,02 3,98 3,61 2,63 3,98 3,442
Scanovani brzdy
10 1,16 1,03 1,24 1,02 1,12 1,02 1,24 1,114
UloZeni brzdy do bedny
11 2,93 3,42 3,53 3,4 3,5 2,03 3,53 3,356
r
12 16,96 15,86 17,78 17,88 16,49 12,91 20,53 16,994

Obrézek 5: Formuldr jednotlivych krokii analyzy Yamazumi

Zdroj: Na zaklad¢ firemnich dat

Dalsi velice dulezity komponent je sloupecek Work type. Ten nam udéava, o jakou praci se

se jedna a na vybér mame ze tfi moznosti VA (value added = pfidana hodnota), NVA (non

value
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a pochopeni systému vyroby je nezbytné, aby tato polozka byla obsazena v yamazumi
analyze. Pfidanou hodnotou se rozumi ta operace, kterd piimo ptispiva k vyhotoveni a bez
které se neni mozno obejit. Z ukolil které jsou zavedeny v tabulce je mozné zminit napf.
polozku "zaklada tésnéni". Bez tésnéni totiz nemtize vyrobek podstoupit dalsi dil¢i kroky
vyroby, a proto je pfimo nezbytné tento krok hodnotit jako VA. Nésledujici krok, kterym
je kontrola polohy tésnéni, nepiidava vyrobku dalsi pfidanou hodnotu, ale jedna se jen
o kontrolu, zda bylo tésnéni vlozeno spravné. Samoziejmé, ze kontrola je nezbytna, ale pii
této analyze je tento krok vyhodnocen jako NVA. Pokud by se v budoucnosti zlepsil cely
krok vkladani tésnéni bez moznosti jeho Spatného vlozeni, doslo by k odstranéni kroku
kontroly polohy tésnéni. Postupnou automatizaci jsou tyto kroky pribézné omezovany.
Dochézi tak k maximalizaci objemu vyroby, a s tim spojena maximalizace zisku.
Jako posledni moznosti je Waste neboli plytvani. V této tabulce se tato kolonka
neobjevuje, jelikoz vyrobni linka je plné€ obsazena, takze nedochazi k zddnym zbyte¢nym
kroktim. Oproti tomu k plytvani dochédzi na né plné€ obsazenych linkéach, jelikoz jeden
operator vyroby musi operovat na dvou vyrobnich stanicich a waste je v tomto pfipadé dan
neustalym prechazenim mezi stanicemi. Tento krok nepfispiva k vyrobé&, a proto je tkolem
tento ¢as snizit na minimum. Po vyhotoveni analyz jsou vysledky implementovéany do

organizace vyroby, aby k t¢émto krokiim dochézelo co nejméné a nejlépe vibec.

5.4 Divody tvorby vyrobnich analyz

Vyrobni analyzy jsou zhotovovany za tcelem sniZzeni nakladi a maximalizace zisku.
Snizovani nakladi je v dne$ni dob¢ jednim z nejdulezitéjSich opatfeni pro maximalizaci

vyroby. Néklady se tykaji materidlovych vstupt a také predevsim lidského kapitalu.

Materidlové vstupy nelze zleviiovat do nekonecna. Jestlize oekavame velikou kvalitu
polotovara a vyrobkd, je také nutné kupovat vyrobni material od spolehlivych a kvalitnich
dodavatelll. S tim je spojend i cena logistiky. Co se mize ve vyrobnich zdvodech zménit, je

pfistup zaméstnancti a kvalita provadénych tkold.

Vyrobni linky stale spoléhaji na rychlost a pracnost operdtorti vyroby. Snizovani

cyklovych ¢asti pomoci automatizace poskytne levnéjsi feSeni pii postupu vyroby.
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Pokud dojde ke snizeni pracnosti vyroby, dojde tak k navySeni objemu vyroby, coz
znamena navyseni zisku. Proto je velice dulezité planovat smény a pocty zaméstnancli na

sménach.

Pokud by teoreticky doslo ke sniZzeni zaméstnanci na vyrobni lince jen o jednoho, pro
firmu to znamena snizeni celkovych mzdovych nédkladi na zaméstnance. Z pohledu
ekonomiky tak dochazi ke snizovani nakladl, coz v takto velkém podniku, kde pracuje

vice nez 940 lidi, znamena rapidni snizeni vstupii potiebnych pro vyrobni proces.

Po vypracovani yamazumi analyzy je poté mozné urcité kroky vyroby zménit, aby doslo ke
zlehCeni vyrobnich procesi a snizeni cyklovych ¢asu. Pokud by v praxi pracovali 2
operatoii vyroby na vyrobnich stanicich, které se nachazeji pfimo vedle sebe a prvni
operator by ve svém findlnim kroku danou brzdu vlozil do dal§iho vyrobniho stroje své
kolegy a jejich cyklové Casy by odpovidaly hodnotdm 22 a 18 vtefin. Bylo by pak mozné
posledni krok pfipsat druhému zaméstnanci a jejich cyklové ¢asy by se vyrovnaly na 20
vtefin. Tato navaznost je ve vyrobnim zavodu velice dilezita a je na ni kladen zietel.

Je leps$i vyvazit pracnost na zameéstnance z divodu navaznosti vyrobnich stanici.

V dneSni ekonomické situace z pohledu zaméstnanosti dochdzi k nenaplnéni vSech
potiebnych pracovnich pozic. Proto ¢asto dochazi k situacim, kdy vyrobni linky nejsou
pln€ obsazeny a dochazi tak ke snizeni celkového objemu vyroby. Z tohoto divody jsou

vypracovavany analyzy hoshin, které nam vice ptiblizi pracnost operatora na vyrobni lince.

Pokud bude vyrobni linka oslabena, dochazi tak ke snizeni o¢ekdvané produkce vyroby.
Z manazerského pohledu na vyrobu neni tato situace pifimo idedlni, ale feSeni této situace
neni jednoduché. K planovani vyroby a sménnosti je nutné piihlédnout k témto

ekonomickym ukazateliim.

Méalo obsazené pracovni pozice trapi v dnesni dobé mnoho podniki. Pokud uz na vyrobni
lince neni dostatecny pocet zaméstnancii, tak je nutné jejich pracovni postupy a piechazeni
mezi stanicemi fidit. Po vyhotoveni vyrobnich analyz je celd situace 1épe zmapovana a lze

podniknout jisté kroky, které ptimo ovlivni budouci chod spole¢nosti.
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Velice casto se lze setkat se situaci, kdy jeden zaméstnanec pracuje na dvou vyrobnich
stanicich a ostatni stanice proto pracuji pomaleji, jelikoz museji na daného ¢lovéka cekat.
Neni nutné zduraziovat, ze tyto Kroky jsou velice neefektivni pro ndvaznost vyroby. V
tomto pripad¢ je zapotiebi navrhnout urcity zptsob stfidani na vyrobnich stanicich, diky
kterému bude dosazeno lepsi synchronizace pracovniho procesu. Navrhy zptisobu stiidani
jsou poté dlouze testovany a na jejim konci je nutné potifebné informace vhodné
interpretovat jak nadfizenym tak operatorim. V idedlnim stavu dojde k pfijmuti této zmény

a analyza a dalsi postupy byly Gspésné.

5.4.1 Stridani zaméstnancii na vyrobnich stanicich za sniZené

zaméstnanosti

Pii snizené zaméstnanosti se firma potyka s neuplnym stavem na vyrobnich linkach. Do
této kategorie fadime i nemocnost zaméstnancl. Vyrobni linky jsou navrzeny tak, aby
dosahovaly své maximalni vykonnosti pfi plném obsazeni. Toho je ale nékdy t&zké

dosahnout, a proto se vymysleji postupy, jak na plno vyuzit aktualni pocet zaméstnanc.

K prvotnim vstupnim datiim pro vyhodnoceni je nutny rozbor analyz hoshin a yamazumi.
Pokud bude na vyrobni lince pouze jeden zaméstnance, tak jeho fizeni je velice
jednoduché. Zacne vyrabét na Op.10 (coZ je zacateCni stanice) a po nékolika nadélanych
kusech se pfesune na nasledujici stanici. Takto bude pokracovat do té doby, nez zhotovi
finalni brzdu na finalni stanici. Je nutno podotknout, ze piimo k této situaci by nikdy
nemélo dojit. Sména viceméné nikdy nebude takto malo obsazena, ale pro Uplnost

sttidacich postupii bude 1 tato situace naméfena a zpracovana.

Situace s 2 zaméstnanci na vyrobni lince je obdobnda. I zde neni mozné vytvaret slozité
modely pro stfiddni zaméstnancti. Stejné¢ jako v prvnim piipad€, kdy na lince brzdy
zhotovuje pouze jeden clovek, budou zaméstnanci rozmisténi vedle sebe a budou
zhotovovat kusy a nasledné se piesouvat na dalsi stanice. Ale ani k této situaci by nemélo
dochazet, protoze objem vyroby v tomto zplisobu neni pfili§ efektivni.S rostoucim poctem
zaméstnancl se ale slozitost na stfidani navysSuje. Vymyslené modely jsou poté zkouSeny

delsi dobu, takze vysledky nelze zpozorovat ihned.
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6 Rozsireni vyrobkové i zakaznické struktury

Spolecnost se zabyva vyrobou brzdového systému, a proto jeho vyrobky budou rtiznorodé.
V dnesni dobé velkého rozmachu automobilového primyslu dochazi pravé k tomu, Ze
stavajici automobilky vyvijeji nové typy automobild a na to se vaze i vyroba brzdového
systému. Autobrzdy museji byt navrhnuty tak, aby pfi potiebé aktivné zastavily viiz bez
problému. Proto je kladen velky diiraz na kvalitu vyrobkt. Toho je docileno jak strojni, tak
lidskou kontrolou brzdy v mnoha fazich vyroby a montaze. Strojni kontrola probiha jak
v laserovém méteni dalezitych casti, tak natlakovanim brzdy na provozni stav. Brzdy jsou

na montéaznich linkéach tlakovany vzduchem.

6.1 Zakaznici

Diky dlouholeté tradici vyroby bezpecnostnich systému spolec¢nost prokdzala kvalitu svych
vyrobki. Diky tomu se jednd o jednoho z nejvétSich dodavatelt brzdovych systému
v Evropé a i na dale se snazi ziskavat vice zakaznikd. V soucasné dob¢ firma dodava své
produkty do 71 lokalit v 23 zemich svéta. Diky velké odliSnosti ve specifikaci vyrobkl
dodavanych zdkaznikim spole¢nost dodavéd 580 druhli vyrobkii do vSech koutl svéta.
Co se ty¢e objemu prodanych brzd, tak ze zdvodu v Jablonci nad Nisou je kazdy tyden
vypraveno ptiblizné 160 nakladnich kamiond. Zakaznici odebirajici vyhotovené brzdy jsou
v uzké spolupraci s vyrobnim zavodem. Pievazné je to dano dlouho trvajicimi vztahy mezi
spole¢nostmi. Velka kvalita brzdovych systému je docilena i diky auditim pravé ze
zakaznickych firem. Cilem auditi je ovéfeni vysoké kvality procesi, bezpe¢nostnich

norem a lepsi poznani firemni kultury jako takové.
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Obrazek 6: Procentni rozdéleni zdkaznikii

Zdroj: Na zakladé firemnich dat

Na obrazku 6 mizeme vidét graf s procentudlnim rozdélenim zdkaznikd podle prodeji.
Nejvétsim procentem disponuje némecky koncern Volkswagen group. Pod tento koncern
patii znacky Volkswagen, Audi, Bentley, Buggati Automobiles, Porsche, Lamborghini,
Man, Scania, SEAT, Ducati a Skoda Auto. Pro lepsi pfiblizeni skute¢nosti nejsou potom na
obrazku tyto znacky slouceny pod Volkswagen group, ale jsou rozd€leny tak, aby bylo

zcela jasné, do kterych vozu jsou umistény brzdy spole¢nosti TRW.

Dlivody pro takto procentudlni rozdéleni jsou pfevazné geografické, i kdyz z grafu je
mozné si v§imnout, ze témer 10 % vSech prodeji je sméfovano do Francie ke spole¢nosti

Renault. Za zminku stoji i spoluprace se spole¢nosti General Motors.

Mezi nejznaméjsi vozy, které jsou vybaveny pravé brzdovym systémem ze zdvodu v
Jablonci nad nisou jsou Audi A4, VW Golf, VW Polo, VW Sharan, Skoda Octavia, Skoda
Kodiag, Mercedes-Benz (tiida A, B a E). Dale jsou to vozy BMW 18, BMW X3, BMW
fady 5. K znacce Opel mizeme zafadit typy Opel Astra, Insignia, Meriva a k

francouzskému vyrobci Renaul je nutné zminit znacky Renault Scenic, Megane a Kangoo.

39



6.2 Vyrobek

Jiz v ptedchozi kapitole bylo zminéno, Ze spolecnost vyrabi a prodava 580 typi produktu.
Toto konecné ¢islo je pomérné vysoké, je vSak nutné zminit, Ze nékteré typy brzdového
systému se nevyrabgéji piili§ Casto a velky objem vyroby je zaméfen na desitky hlavnich

typt brzd. V Jabloneckém zévodu se nachazeji jak obrabéci, tak montazni linky.

Obrabécich stroji je firmé 129 a jsou neustdle v provozu. Vyroba brzd je predevsim
o montazi a automatickych linkach, bez kterych by byl proces velice pomaly, a firma by
nemohla konkurovat na trhu. V zdvodu mizeme najit 24 montaznich linek, na kterych se

celkem nachazi 251 vyrobnich stanic.

Vyroba a montaz brzdového systému je velice naro¢na véc, a to jak z pohledu kvality, tak
kvantity. K tomu je potieba velké mnozstvi materidlu, ktery je dovaZzen ze 105 lokalit,
které se nachazeji ve 22 zemich. Co se tyka nakupu materiald a dilu, tak kone¢né islo je
738. Tyto dily jsou nésledn¢ zkompletovany na dany typ vyrobku a prodany konecnému

zakaznikovi.

Vyroba brzd se v obecném zakladu déli na 3 typy, kterymi jsou predni brzdovy systém,
zadni brzdovy systém a EPB. Mezi témito typy jsou velké rozdily a kazda je montovana na
montdzni lince k tomu urcené. Béhem aktivniho brzdéni jsou ptedni brzdy zatizeny vice
neZ zadni. Procentudlni rozdéleni brzdné sily zavisi na typu automobilu, jeho hmotnosti,
rozlozeni vahy atd. Pokud by tomu tak nebylo, tak se automobil bude dostavat do smyku

i za normélnich podminek na silnici.

Nésledujici typ brzdy EPB - Electric park brake (elektricka parkovaci brzda) zaziva
v posledni dobé¢ velky rozmach a to hlavné diky komfortu a bezpeci. Jedna se o nahradu
klasické rucni brzdy, a vice designové zapada do modernich interiér vozl. Misto klasické
ruéni paky se setkdvame s jednoduchym tlacitkem nebo s povytahovaci pieklapéci

zapadkou. Odbrzdéni automobilu potom vétsinou probiha zcela automaticky pii rozjeti.
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Obrézek 7: Procentni rozdéleni typu vyrobkii
Zdroj: Na zaklad¢ firemnich dat

Na obrazku 7 lze jasn¢ vidét procentudlni rozdéleni vyroby brzdovych systému. VSechny
3 typy se pohybuji okolo 33 % a jejich vyroba je viceméné vyrovnana. Je to dano pievazné
tim, Ze tyto 3 typy brzd jsou v posledni dobé€ instalovany na jeden urcity druh automobilu
a proto zakaznik objednava vSechny kusy na jeden automobil od jedné spole¢nosti. Drobné
nuance v rozdilech jsou dany i tim, ze do n¢kterych typti automobild se neinstaluji v§echny
typy brzdového systému. Piedni a zadni brzdy se vétSinou dodavaji do jednoho typu, ale

elektricka parkovaci brzda je instalovana pouze do modernéjsich typu.

vybavit automobil klasickou mechanickou ru¢ni brzdou. Elektrickou brzdu je mozné do
automobilu nainstalovat za zvySenou cenu a zalezi pouze na zdkaznikovi, kterou bude

preferovat.
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Z.avér

Cilem bakalaiské prace bylo ptiblizit problematiku fizeni vyroby a vypracovani vyrobnich
analyz, diky kterym miZe spole¢nost upravit svoji organizaci prace. V ramci této prace byl
analyzovan vyrobni podnik TRW Automotive Czech s.r.o, ktery se zabyva vyvojem
a vyrobou brzdového systému pro osobni automobily. Diky novym technologiim, jako jsou
pravé vyrobni analyzy, je spolenost schopna fidit svoji vyrobu Iépe, a tim maximalizovat

svlj zisk.

V prvni ¢asti byly popsany vyrobni analyzy, které se zabyvaji Casovou normou na
zaméstnance. Je zde vysvétleno, jak dilezité je fidit pracovniky na montaznich linkéach.
Celkové vylepseni jejich pracovnich postupli znamena narlist objemu vyroby. DlleZitym
prvkem vyroby je jeji navaznost, proto jsou z analyzy zkompletovany grafy, které jasné
ukazuji ¢asovou naro¢nost provadénych ukold na danych montaznich linkach. Analyza
hoshin ukazuje soucasnou situaci na jedné z vyrobnich linek spolecnosti, ktera byla plné

obsazena, a proto je ve finalnim grafu jasn¢ vidét dana navaznost vyroby.

Nésledna vypracovand analyza Yamazumi se piimo zabyvéa postupy operatorti vyroby
a Casové narocnosti na dané kroky. Analyza je pribéZné provadéna b&hem celého roku
a jeji vysledky uvadéné ve vtefinich pomahaji novym zaméstnancim v tréningovém
centru, nebo je mozno diky nim srovnat urovenn vykonnosti zaméstnancli a planovat tak

potiebné zmény ve vyrobg.

V ramci zvySeni objemu produkce, je nutné tyto analyzy vyuzivat k tvorb& normovych
Castl, a tim zvysit celkovou vykonnost zaméstnanci bez jejich pietizeni. Spole¢nost se

v dnesni dob¢ soustied’uje na ziskani novych zakazniki a vylepsSeni stavajicich produktu.
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