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ABSTRAKT

Tématem této bakalaiské prace je analyza vyrobniho procesu v prototypové dilné firmy
Hella Autotechnik, s. r. 0. Prace je rozdélena na dv¢ Casti — Cast teoretickou a ¢ast praktic-

kou.

V teoretické Casti je obsaZena resSerSe problematiky tykajici se vyroby, vyrobnich procest a
s nimi spojenych charakteristik. V tvodu praktické ¢asti je predstavena spole¢nost Hella
Autotechnik, s. r. 0., v¢etné jejiho vyrobkového portfolia. Zhodnoceni vysledku analyzy,

odhaleni nedostatki a ndvrhy na jejich zlepSeni, jsou zminény v zavéru praktické ¢asti.

Kli¢ova slova: Vyrobni proces, vyrobni systém, fizeni vyroby, koncepty fizeni vyroby, me-

tody primyslového inzenyrstvi, SWOT analyza

ABSTRACT

The topic of this bachelor’s thesis is Analysis of the Production Process in the Prototype
Workshop of Company Hella Autotechink, Ltd. The thesis is divided into two parts — part

theoretical and part practical.

In the theoretical part is contained literature search regarding of the production, production
process with associated characteristics. In the introduction of the practical part is presented
company Hella Autotechnik, Ltd. including its product portfolio. Appreciation of results of
analysis, identifies of shortages and suggestions for improvement are mentioned at the end

of the practical part.

Keywords: Production process, production system, production management, concepts of

production management, methods of industrial engineering, SWOT analysis
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UvVOD

Vyrobci a dodavatelé komponentii pro automobilovy pramysl jsou v poslednich letech nu-
ceni Celit tlakiim hned z n€kolika smért. At uz jsou to natlaky ze strany jejich zakazniki,
ktefi pozaduji za nizkou cenu vysokou kvalitu vyrobkii nebo se mize jednat o zdkony a
vyhlasky vztahujici se k riznym polickym, socialnim ¢i ekonomickym omezenim. Je pfimo
na firmach, aby se s témito situacemi vypoiadaly, pokud mozno co nejlépe a staly se tak na
trhu konkurenceschopné, popt. své konkurenty predcily. Proto, aby takova to firma byla
schopna obstat v tvrdém konkurenénim boji, je zapotiebi, aby dokazala rychle a flexibilné
reagovat na pozadavky piislusného trzniho segmentu. S tim jsou spojeny rizné techniky a
metody primyslového inzenyrstvi, které davaji firmam vétsi moznost k analyze a nasled-

nému zefektivnéni ¢i optimalizaci vyrobniho procesu.

Teoreticka ¢ast bakalaiské prace je zpracovana ve formée literarni reserSe. Hlavni zaméteni
pfitom spocéiva ve vyrobnich procesech, které jsou klasifikovany a strukturovany podle
nékolika kritérii. V dal$i ¢asti je vénovan prostor problematice fizeni vyroby, konceptim
pro fizeni vyroby a metodam PI, které vedou ke zvySeni efektivnosti vyrobnich procesu.
Posledni kapitola teoretické ¢asti je potom vénovana nastrojiim managementu a marketin-
gu, které¢ slouzi jednak k analyze samotného prostredi (vng&jsi, vnitini) firmy, ale i

k portfoliové analyze.

Prakticka ¢ast prace se v jejim samotném tivodu zabyva charakteristikou firmy Hella Auto-
technik, s. r. 0. se sidlem v Mohelnici. Stru¢né je zde zminén jeji predmét podnikani, histo-
rie a vyznamna ocenéni, kterych se firme v poslednich letech dostalo. Prostor je zde véno-
van 1 porovnani s konkuren¢nimi firmami z oblasti vyvoje a vyroby svételné techniky pro
automobilovy priimysl ptisobicich v Cesku. Nemal4 pozornost je vénovana politice jakosti,
ochrané Zivotniho prostiedi a certifikaci firmy. SWOT analyza poskytuje piehled o vnéj$im
a vnitfnim prostiedi firmy Hella. Jadro celé praktické Casti tvoii analyza vyrobniho procesu
Vv prototypové dilné této firmy. Ta zahrnuje 1 proces vyvoje svétlometu véetné toho, jakym
zpusobem jsou objednavany jednotlivé dily nutné pro jejich kompletaci v prototypové dil-
né. Hlavni problém, ktery je v praci feSen, spociva pravé v procesu kompletace prototypo-
vého svétlometu v diln€é. Analyza pfitom vychazi ze specifik vyrobniho procesu. Diraz je
kladen i na pohyb svétlometu po jednotlivych pracovistich, véetné nutnosti uskladnéni ne-
dokoncené produkce. Zaveér prace se dle vysledkd analyzy vénuje hlavnim doporuc¢enim,

ktera by méla vést k vyssi efektivité a optimalizaci vyrobniho procesu.
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1 VYROBA A VYROBNI PROCES

Pojem ,,vyroba® lze definovat hned n¢kolika vyklady. Kerkovsky a Valsa (2012) definuji
vyrobu jako transformaci vyrobnich faktorii do ekonomickych statkli a sluzeb, které pak
prochazeji spotfebou. Tomek a Vavrova (2000) zase charakterizuji vyrobu jako prostfedek
uspokojeni potieb vytvofenim vécnych statkli a sluzeb. Dale tvrdi, Ze vyrobni proces je
vysledkem cilevédomého lidského chovani, kdy pouzitim vstupnich faktora zajistuje pfi-

slusny transformacni proces co nejhodnotné;si vystup.

Jako statky jsou v ekonomii oznacovany fyzické komodity, které kladné ptispivaji k eko-
nomickému blahobytu a podili se tak na uspokojovani potteb. Sluzby jsou potom ukony, po
nichz existuje poptavka, a téz se nékdy nazyvaji jako nehmotné statky. (Ketkovsky a Valsa,

2012)

1.1 Vyrobni faktory

Vyrobni faktory, popt. vyrobni zdroje jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby. Ketkovsky
a Valsa (2012) rozliSuji ¢tyfi hlavni skupiny vyrobnich faktort — pfirodni zdroje (pida),

préce, kapital a informace.

e Pida — Oznacuje v podstaté veskeré prirodni zdroje, ornou pudu, lesy, zdroje ne-

rostnych surovin, vodu, atd.

e Prace — Zahrnuje veskeré lidské zdroje, potiebné k uskute¢néni vyrobniho procesu.

Nejvyznamnéjsi roli hraje kvalita pfislusnikii managementu.

- Tucek a Bobak (2006) uvadi, ze lidska pracovni sila je rozhodujicim spolecen-
skym vstupem, ktery svou ¢innosti uvadi do pohybu technické prostredky. Jsou
zde zatazeni jednicovi pracovnici, plsobici pfimo v procesu pfemény nebo jeji-
ho zabezpecovani. Déle jsou to rezijni pracovnici, kteti vymezenym zptisobem
zaji$t'uji chod vyroby.

e Kapital — Je pojem, jenz zahrnuje vyrobni faktory, které vznikaji v prib&éhu vyroby,

a jsou dale jako vstupy uplatiovany v dalsi vyrob¢. Tento fakt je hlavnim znakem,

.....

klada, ze nemohou byt pfedmétem vyroby. (Keikovsky a Valsa, 2012)
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Tucek a Bobak (2006) dale déli kapital na:

a) Fyzicky kapital — Zahrnuje stroje, zafizeni, nastroje, pfipravky, aparatury apod.
V zadném priipad¢ vSak nemlze mit charakter spotiebniho zbozi, ale zafizeni
(resp. zbozi) slouziciho pro jeho vyrobu. Ve vyrobnim procesu tak tvoii zaklad,
ktery rozhodujicim zpiisobem ovliviiuje rozsah, strukturu i vysledky vyrobniho
procesu. Urcuje tim padem i pouzitou technologii, organizaci a zpusob fizeni
vyroby. Mezi zékladni kritéria vyuzivana pii hodnoceni fyzického kapitalu patii
napf. spolehlivost, vykonnost, ndrocnost udrzby, naro¢nost obsluhy nebo zivot-

nost.

b) Financni kapital — Predstavuje penize urcené pro investici do vyrobniho proce-

su, do rozsifeni vyrobnich kapacit, apod.

e Informace — Pokud hovoifime o informacich ve vyrobnim procesu, tak se mize
jednat o informace technického nebo procesniho charakteru (vyrobni program, sor-
timent, rozpisky, vyrobni ptikazy, pracovni postupy), nebo informace vztahujici se

ke stavu a vyuzivani vyrobniho systému. (Tuéek a Bobak, 2006)

Kapitél
[ X
V¥robni
faktory:
- pida
Vystupy:
- price ~
~ zboii
— kapitdl — 7 FIRMA » ‘
- sluzby
- informace

= kvalua
managementu

Obrazek 1: Kolobeh vyrobnich faktoru, zbozi, sluzeb a kapitalu ve firme (Kerkov-
sky a Valsa, 2012)
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Vyrobni zdroje se mohou podle jejich roli ve vyrobnim procesu rozd¢lit na transformované

a transformujici vyrobni zdroje. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Ptiklady transformovanych a transformujicich vyrobnich zdroji jsou uvedeny na obrazku

2.

Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zakaznici

- ZBOZI
VSTUPY VYROBNI PROCES VYSTUPY
SLUZBY
Transformujici
vyrobni zdroje
rafizeni
personil

Obrazek 2: Transformované a transformujici vyrobni zdroje (Kerkovsky a

Valsa, 2012)

Determinanty vyrobniho procesu: (Ketkovsky a Valsa, 2012)
e Urceni vyrobku / sluzby.
e Varieta a mnozstvi vyrobku / sluzby.
e Pouzité technologie, uspotadani a organizace vyroby.

e Stabilita vyroby a schopnost reagovat na poptavku.

1.2 Vyrobni systém

Tucek a Bobak (2006) definuji vyrobni systém jako soubor vybranych technik primyslové-
ho inZenyrstvi, nastroji managementu a metod ,,Stihlé vyroby®, které podporuji dosazeni

podnikatelskych cilt firmy.
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Zékladni schéma vyrobniho systému je zndzornéno na obrazku 3. Vyrobni systém je zde
predstaven jako systém navzajem propojenych vyrobnich a pomocnych prostiedkt, vyrob-

nich sil a materialovych vstupa.

Okoli

Vstupy Socialni a Vystupy
technologicky
subsystém

Zpétna vazba

S\

Obrazek 3: Schéma vyrobniho systéemu (Zpracovano podle:

Tucek a Bobdk, 2006)

Tomek a Vavrova (2007) formalné charakterizuji vyrobni systém jako:

S =(A P,R,0), kde jednotlivé proménné jsou definovany takto:
e A ... mnozstvi vyrobnich ukold, které méa vyrobni systém vyfesit,
e P ... mnozstvi produktivnich jednotek, které jsou k dispozici,
e R ... matice reprodukujici vztahy mezi produktivnimi jednotkami,
e g ... zobrazeni pfifazujici kazdému ukolu produktivni jednotku.

Akademie produktivity a inovaci (Vyrobni systém — API, 2012) uvadi nékolik principii

vyrobniho systému, mezi které patii:
e Dlouhodoba filozofie.
e Spravné procesy produkuji spravné vysledky.
e Rozvoj lidi a partnerd.

e Neustalé feSeni kliCovych problémt a uceni se.
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Jednou ze zakladnich charakteristik vyrobniho systému je flexibilita, a to na vSech urov-
nich. Flexibilita pfitom znamena schopnost vyrabét a montovat dané nebo budouci spekt-

rum vyrobku Vv libovolném potadi a mnozstvi.

Akademie produktivity a inovaci (Vyrobni systém — API, 2012) dale uvadi nékolik divodd,

pro¢ ve vyrobnim procesu potiebujeme flexibilni systém:
o Je prilis slozité predpovidat pozadavky zakazniki.
o Kratké Zivotni cykly a kolisavé pozadavky.
e Variantni vyroba a malé davky.
e Rychlost dodavky.
e Zakaznicka vyroba.

Pomér mezi aktudlnim vystupem a standardnim (planovanym) vystupem vyjadieny v pro-

centech se nazyva efektivita. (Masin, 2005)

1.3 Klasifikace vyrobnich procest a systémii

Uspotradani a struktura konkrétnich vyrob a jejich fizeni zavisi na charakteru vyrobku,
popt. dané sluzby, déle na trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky, pouZitych technologii
a nékterych dalSich faktorech.

1.3.1 Podle miry plynulosti vyrobniho procesu

Dle miry plynulosti vyrobniho procesu rozliSujeme 2 zakladni typy vyroby — vyrobu plynu-

lou a pferuSovanou.

Pti rozhodovani o tom, zda bude vyrobni proces organizovan jako plynuly ¢i pferusovany,
je nutno brat v tivahu i ekonomické aspekty. Zajisténi plynulé vyroby byva zpravidla na-
kladnéjsi, co se tyCe zajisténi potfebnych podminek a prostiedi pro pracovniky. Témito
podminkami jsou mySleny napt. naklady spojené s dopravou, stravovani, osvétleni nebo

piiplatky za praci v noci, o vikendech a svatcich.
Pterusovany vyrobni procesu zase prodluzuje pribézné doby vyroby, zvysuje zasoby nedo-
kon¢ené vyroby a vyvolava kolisani vykonnosti, pfipadné i kvality vyroby — napt. po zaha-

jeni prace nebo pred jejim ukoncenim, coz ma za nasledek zvySovani vyrobnich nakladi.
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Naproti tomu Vv pferusované vyrob¢ jsou vétsinou lepsi podminky pro udrzbu zafizeni a

napravu riaznych druhd poruch.

Jako kritérium posouzeni, jestli se jedna o plynulou ¢i pierusovanou vyrobu, mize poslou-
zit skutecnost, zda zpracovavané vyrobky po zpracovani na jednom pracovisti prechazeji
na navazujici pracovisté plynule bez moznosti ovliviiovat operativné tento prechod ze stra-
ny fidicich organi (plynuly vyrobni proces) ¢i s moznosti ptechodu na nasledujici pracovis-
té ovliviiovat (pferusovana vyroba), napi. ménit termin zpracovani, moznost ménit praco-

visté které dany tikol zpracuje apod.
Plynula vyroba:

Plynuld vyroba, nebo téz nepietrzita vyroba, je takovy zpisob vyrobniho procesu, ktery
Vv urcitych ptipadech probihd z technologickych ¢i jinych divodi prakticky neptetrzite, tzn.
24 hodin denné, 7 dni v tydnu, po cely rok. Prikladem plynulého vyrobniho procesu lze
uvést zpracovani ropy v rafinériich, vyrobu surové oceli, vyrobu elektrické energie, nebo
pokud budeme brat v potaz oblast sluzeb, tak typickym piikladem muze byt i poskytovani
trvale dostupné zékaznické linky pojistovny. Vyjimkou jsou pouze pferuseni nutna pro

provedeni oprav dan¢ho vyrobniho zatizeni. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
PieruSovana vyroba:

Pro pierusovanou vyrobu je typické, ze vyrobni proces je mozno po ur€itych ¢astech preru-
Sit a pokracovat v jiném Case. Zpravidla probih4 pouze v urcitych a ptedem danych ¢asech,
napt. v dobé od 8 do 22 hodin, pét pracovnich dni v tydnu apod. Vyrobni proces byva ve
vétsing piipadl rozdélen na nékolik operaci, po kterych muze dojit ke diive zminénému
preruseni a teprve potom pokracuje na dalSim (v n€kterych ptipadech na tomtéz) pracovisti.

PreruSovand vyroba je typicka zejména pro oblast strojirenstvi. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

1.3.2 Podle mnozZstvi a po¢tu druht vyrobku

Dle mnozstvi a poc¢tu druhi vyrobku se rozlisuji 3 zakladni typy vyrobniho procesu - kuso-
va, sériova a hromadna vyroba. Hlavni rozdil mezi témito tfemi typy vyrob spociva ve ve-
likosti zpracovavanych mnozstvi vyrobkd a zpusobu pfidélovani potiebnych vyrobnich
faktort.. V piipadé sériové a hromadné vyroby byvaji vétSinou pouzivany specialni stroje,

zpravidla vysoce automatizované S nizkou spotiebou pracovni sily, velmi ¢asto usporadané
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do linek, kde vystupy jednoho pracovisté jsou automaticky prepravovany jako vstupy na

nasledujici pracovisté.
Kusova vyroba:

Vétsinou byva uskutectiovana ve velmi malych mnozstvich pomoci univerzalnich stroji a
zatizeni. PoCet druhti vyrabénych vyrobki (tzv. variet) byva velky. Podle opakovatelnosti
respektive neopakovatelnosti jednotlivych vyrobkd potom v ramci kusové vyroby rozlisu-
jeme opakovanou kusovou vyrobu a neopakovanou kusovou vyrobu. Déle potom muze
nastat situace, kdy je kusova vyroba uskuteciiovana pouze na zakladé objednavek konkrét-

nich zdkaznikl — v tomto pifipad¢ hovotime o tzv. zakazkové vyrobé.

U kusové vyroby se prubé¢h vyrobniho procesu neustale méni, zejména v zavislosti na mo-

mentalnim vyrobnim programu. Ve vét§iné ptipadech lze tvrdit, Ze fizeni kusové vyroby je

vvvvvvvvvv

Jako typické ptiklady kusové vyroby lze uvést: zakazkové krej€ovstvi, opravy rodinnych
domil, pojisténi rizikovych klientd (herci, sportovci) nebo strojirenska vyroba dle individu-

alnich specifikaci zakaznikd.
Anglicky psana odborna literatura déle rozliSuje tfi druhy kusové vyroby:

e Project — Vyrobek ma stanoven sviij termin zahajeni i ukonéeni a ma rovnéz vycle-
nén své vyrobni zdroje; napt. se mize jednat o vystavbu osamocen¢ho rodinného

domu.

e Jobbing — Pro n¢j je charakteristické, ze n¢kolik soucasné vyrabénych riznych vy-
robkil sdili vyrobni zdroje; napt. stavba nékolika riznych rodinnych domt jednou

jedinou firmou.
e Batch — Jedna se o vyrobu stejnych vyrobkl v davkach; napt. vystavba panelovych
domti se stejnymi byty.
Sériova vyroba:
V ptipadé sériové vyroby se vyrobky vyrabéji v davkach - sériich, kdy po dokonceni série
jednoho vyrobku se ptechazi na vyrobu dal§iho druhu vyrobku. Za situace, kdy se série
jednotlivych vyrobkt opakuji pravidelné a jsou stejné velké, se hovofi o tzv. rytmické séri-

ové vyrobé, v opaéném pripade, tedy kdy se jednotlivé série neopakuji pravidelné, mluvime
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o nerytmické sériové vyrob¢. Prabeh vyrobniho procesu je u sériové vyroby méné promen-

livy (stabilngjsi), nez v ptipadé€ vyroby kusové.

Ptiklady sériové vyroby: vyroba textilni konfekce, skupinova vystavba novych bytt, pésto-
vani zeleniny v zahradnictvi, vyroba sportovnich motocyklti apod. (Ketkovsky a Valsa,

2012)
Hromadna vyroba:

Formou hromadné vyroby (v anglické literatuie oznaCovana jako ,,mass*) se vyrabi jeden
druh vyrobku ve velkém mnozstvi. Priibéh vyrobniho procesu se potom po celou dobu vy-
roby daného vyrobku pravidelné opakuje a je do zna¢né miry stabilizovan. Za organizacné
nejvyssi formu hromadné vyroby byva oznafovana tzv. proudova vyroba (continuous),
jejimz charakteristickym znakem je plynuly optimalizovany tok rozpracovanych vyrobki

mezi jednotlivymi pracovisti.

Mezi ptiklady hromadné vyroby se fadi vyroba pfedméti pro masovou spotiebu, jako jsou
napft. zarovky, nebo do této kategorie patii primyslova vyroba cukrarskych vyrobku a 1ékt.

(Ketkovsky a Valsa, 2012)

Rozdily charakteru pouzivanych technologii a organizace vyroby v jednotlivych typech
vyrobnich procest se odrazeji i ve struktufe a vysi nakladi — obrazek 4. Obecné se da fici,
Ze ¢im je vyrobni zafizeni univerzalngjsi, tim je jednodussi jej potidit, tzn., Ze je levngjsi,
ptipadné jej Ize snaze modifikovat. Na druhou stranu ale vyrobni naklady na jeden vyrobek
se modifikuji a naklady na vybudovani automatizované vyrobni linky jsou vysoké. Z toho
plyne, Ze kusova vyroba je charakteristickd nizkymi fixnimi ndklady a s objemem vyroby
strm¢ roStoucimi variabilnimi naklady a tudiz i celkovymi naklady Ni. U hromadné vyroby
jsou zpravidla vysoké fixni naklady a s objemem vyroby pouze velice mirné rostouci varia-
bilni naklady a celkové naklady Ny. Naklady sériové vyroby (Ns) potom lezi mezi témito

krajnimi ptipady.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

Ny

Naklady
(Ko&)

1

Sériova
Hromadna

Kusova

$  Objem vyroby

Obrazek 4: Struktura nakladii v zavislosti na objemu kusové,

sériové a hromadné vyroby (Kerkovsky a Valsa, 2012)

1.4 Struktura vyrobniho procesu

V jednotlivych piipadech velmi zélezi na tom, ktery aspekt fizeni vyrobniho procesu je
pfedmétem zkoumani, planovani nebo optimalizace. Z tohoto pohledu lze rozlisit tf1 za-

kladni struktury vyrobniho procesu — vécnou, casovou a prostorovou strukturu.

1.4.1 Vécné hledisko vyrobniho procesu
Pii zkoumani vécné struktury vyrobniho procesu z pohledu fizeni vyroby se predev§im
jedna o tzv.:

e Vyrobni profil — TéZ oznacovany jako vyrobni moznosti podniku. Je urcen souhr-
nem jeho vyrobnich kapacit'. Tyto vyrobni kapacity udavaji, jaky charakter vyrobkii

je podnik schopen vyrabét.

e Vyrobni program — Jedna se o souhrn konkrétnich vyrobk, které podnik vyrabi a

nabizi na trhu v rdmci svého vyrobniho profilu. Stanoveni vyrobniho programu neni

! Pojem vyrobni kapacita zahrnuje v sobé nejen veskera technické zafizeni ale i potiebné lidské zdroje.
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zélezitosti organti fizeni vyroby podniku, avSak ptichdzi jako zadani z nadfazené
strategické urovng. Rizeni vyroby je pak ve vztahu k vyrobnimu programu odpo-
veédné za to, Ze vyrobni program vytyceny V obchodni strategii firmy je naplnovan i

V oblasti vyroby.

Podle zpusobti, jimiz vynakladana prace piispiva k pfetvafeni vstupnich surovin a materia-

14 ve vyrobek, byvaji vyrobni procesy déleny na dva typy:

e Technologické procesy — Jsou definovany jako vyrobni procesy piimo spojené

s vyrobou daného vyrobku.

e Netechnologické procesy — Lze je charakterizovat jako pomocné ¢i obsluzné. Pfi-
kladem netechnologického procesu je doprava rozpracovanych vyrobkd mezi jed-
notlivymi dil¢imi technologickymi procesy ¢i kontrola kvality. (Ketkovsky a Valsa,

2012)
Tomek a Vavrova (2007) €leni vyrobni proces do tii fazi:

e Piedzhotovujici — V praxi Casto nazyvana zjednodusené, ale neptesné jako tzv.

predvyroba. MiZe se jednat napt. o vyrobu zakladnich dilii, obrabéni, tvafeni apod.

e Zhotovujici — Ptikladem zhotovujici faze vyrobniho procesu jsou ptedmontaz, vy-

roba zékladnich podsestav a sestav.

e Dohotovujici — Jedna se zejména o montaz a vyrobu finalnich vyrobk.

1.4.2 Casové hledisko vyrobniho procesu

Casové hledisko vyrobniho procesu zahrnuje ptfedev§im feSeni téchto niZze uvedenych

aspekti fizeni vyroby:

e Casové usporadani vyrobniho procesu — Spociva ve stanoveni posloupnosti jed-
notlivych operaci, které je nutno postupné zpracovat danymi pracovisti, a dale ve

stanoveni pfedpokladanych terminti realizace operaci na predepsanych pracovistich.

e Vyrobni a dopravni davky — Vyrobni ddvka je pojem pouZivany zejména ve Stro-
jirenské vyrob¢. Je to skupina soucasti zadavanych do vyroby spolecné. Z urcitych
organiza¢nich divodu se v pribehu vyrobniho procesu mohou vyrobni davky dale
ménit na tzv. dopravni davky, tj. skupiny soucasti dopravovanych mezi operacemi

najednou.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

Prubézné doby vyroby — Priibézna doba vyroby je ¢as planovany, resp. potiebny

na uskute¢néni urcité ¢asti vyrobniho procesu.

Sménnosti — Sménnost vyjadiuje v kolika pracovnich sménach pracovniho dne, je
vyroba uskuteciiovana. Jednim z dil¢ich cila fizeni vyroby je dosdhnout co nejvyssi
sménnosti, pii niz je dosahovano maximalniho vyuziti vyrobnich kapacit. Dulezi-
tym aspektem z hlediska ekonomického je vSak hodnota celkovych nakladd na vy-

robu.

Vyuziti vyrobnich kapacit — Vyrazné¢ ovlivituje ekonomiku vyrobniho procesu.
Cilem v oblasti vyuziti vyrobnich kapacit je stoprocentni vyuziti disponibilnich
(pouzitych) kapacit, avsak tento cil je prakticky nemozné naplnit.

Prostoje pracovist’ — Znamenaji ¢asové intervaly, v nichz ur€ita pracovisté z néja-
kych diivodi nepracuji. Nejéastéjsi pri¢inou vzniku prostoju je nedostatek prace pro
doty¢na pracovisté. Mohou vSak vznikat 1 z organizacnich diivodi jako diasledek
Spatného planovani a fizeni vyroby. Cilem managementu fizeni vyroby je potom ta-

kové prostoje minimalizovat.

Rozpracované vyroby — Nebo téZ nedokoncené vyroby, je méfena penéznim vyja-
dfenim hodnoty vyrobnich zdroji vazanych ve vyrobnim procesu. Cilem je jeji mi-
nimalizace pfi zachovani uritych rezerv zajist'ujicich potiebnou stabilitu vyrobniho

systému. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

1.4.3 Hledisko prostorového a organiza¢niho uspoiadani vyrobniho procesu

V souvislosti s prostorovym a organiza¢nim uspoiadanim vyrobniho procesu je nutno fesit

dva vzajemné souvisejici aspekty — materialové toky a uspofadani pracovist'.

Materialové toky — rozhodujicimi kritérii jejich usporadani jsou:rychlost, vzdalenost, ply-

nulost pfepravy.

Uspoiadani pracovist, které mize byt:

S pevnou pozici vyrobku (fixed position) — transformujici vyrobni zdroje, jako jsou
stroje, zafizeni, pracovnici apod., jsou dle potfeby presouvany do mista vyroby.
Transformované vyrobni zdroje vV podob¢ materialu ¢i rozpracovaného vyrobku se

V prubehu zpracovani nepohybuji.
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Technologické usporadani pracovist' (process layout) — Vytvateji se skupiny po-
dobnych pracovist, pticemz pracovisté nejsou sefazena S ohledem na technologické
postupy vyrobki a rozpracované vyroby se dle potieby piesouvaji mezi pracovisti.
Technologické usporadani pracovist je vhodné zejména tehdy, pokud je vyrabén §i-
roky okruh vyrobkli v mensich objemech a kdyZz jsou jednotlivé vyrobky ptizpiiso-

bovany pozadavkim zakaznika.

Bunkové usporadani (cell layout) — Pracovisté jsou uspotradana do skupin (tzv. bu-
n¢k) tak, aby urcité ¢asti vyrobniho procesu mohly byt uskutectiovany na jednom
misté (v buice) bez pfemistovani vyrobku mezi jednotlivymi operacemi vyrobniho
procesu. Jedna se o kombinaci technologického a predmétného usporadani. Kazda
vyrobni butika ptfedstavuje pracovisté uréené pro vyrobu urcitého typu technologic-
ky podobnych vyrobkt. Bunky jsou vybaveny celou skalou zatizeni nutnych pro vy-
robu zadané skupiny vyrobkll. V rdmci buiiky 1ze snadno upravovat potadi prova-
vyrobni naplné. Vyznamnou vyhodou jsou potom velmi dobré podminky pro perso-
nal — oproti pfedmétnému uspotradani je prace pestiejsi a pracovnici v ramci buiiky
odpovidaji za ucelenou ¢ast vyrobniho procesu a tak jsou mnohem vice schopni

vnimat zodpovédnost za kvalitu vysledného produktu.

Predmétné uspordadani (product layout) — Pti predmétném usporadani pracovisté
jsou jednotlivd pracovisté¢ sefazena UcCelové dle potieb zpracovani vyrobkil
s ohledem na jejich minimalni pfesuny. Pokud vsak jsou piesuny vyrobki nutné, je
dbano na to, aby byly co nejvice plynulé. Pfedmétné uspoiadana vyroba ve srovnani
s technologicky uspofadanou vyrobou vyzaduje ponékud uzsi okruh vyrobki vyra-
bénych ve vétSich objemech, s limitovanymi moZnostmi ptizplisobovani vyrobkil

pozadavkim zakazniki. (Kefkovsky a Valsa, 2012)
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2 RIZENI VYROBY

Podstatou planovani a fizeni vyroby je definovani sortimentu a mnozstvi objednavek, které
je nutné ve vyrobnim procesu realizovat a tudiz, které se maji uvolnit do vyroby. Cilem je
zajisténi adekvatniho terminového rozvrhu pii vyuziti disponibilnich vyrobnich zafizeni.
Zaroven tu dochazi ke koordinaci vzajemného plisobeni zékladnich prvkl vyrobniho pro-
cesu tak, aby byly splnény pozadavky efektivniho a flexibilniho planovani vyroby. Pii pla-
novani a fizeni vyroby je nutné brat v potaz charakter vyrobnich uloh, jako je slozitost a
pocet finalnich vyrobku a jejich dalsi vyvoj. Dal§imi aspekty, nad kterymi musi manage-
ment podniku pii fizeni vyroby uvazovat, jsou charakter vyrobniho procesu (paralelnost
operaci, koncentrace vyroby, délba prace a stupenl automatizace) a organiza¢ni podminky v
podniku, jako jsou organiza¢ni struktury a jejich vzajemné vazby. (Chromjakova a Rajno-
ha, 2011)

Rizeni vyroby zahrnuje v podniku viechny fidici procesy a funkce souvisejici s fizenim
vyrobnich systému a procesi. Zpravidla je tésné provazano s fizenim ostatnich oblasti pod-
niku, zejména s oblasti marketingu, technické ptipravy vyroby, materialné technickym za-
bezpecenim, fizenim jakosti, fizenim lidskych zdrojii a vnitropodnikovou ekonomikou.
V fizeni vyroby se rozliSuji tfi urovné fizeni — strategickad, taktickd a operativni Groven.
Kazda z téchto trovni zahrnuje vSechny ze zékladnich fidicich funkci — planovani, organi-
zovani, vedeni lidi a kontrolu. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Tucek a Bobak (2006) uvadi desatero zakladnich cila fizeni vyroby:

e ZabezpeCovat nabidku vyrobki a sluzeb na vysoké technicko-ekonomické urovni a

kvalité v souladu s pozadavky zakaznikd.
e Zabezpecit spolehlivost a provozuschopnost vyrobnich a energetickych zatizeni.

e UmozZnit vysokou pruznost vyroby na zakladé automatizace hmotn¢ energetickych a

informacnich procest.
e Zkracovat prubéznou dobu piipravy vyroby a vlastni vyroby a zabezpeceni sluzeb.

e Vcasné provadét vyrobkové a technologické inovace s ohledem na trzni cyklus vy-

robku.

e Zkracovat materialové toky a zabezpecit jejich rychly a plynuly pribéh.
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e Optimalizovat spotfebu vyrobnich zdrojt a vstupti.
e Snizovat naklady, zvySovat efektivnost a konkurenceschopnost.
e Snizovat vyrobni zasoby a zasoby nedokoncené (rozpracované) vyroby.

e Provadét rozbor, méteni a zlepSovani pracovnich metod a postuptl ve vyrobé véetné

humanizace prace a dodrzovani ekologickych principti.

2.1 Strategické rizeni vyroby
V anglicky psané literatuie byvaji jednotliva dil¢i strategickd fizeni oznacovana jako
functional, tj. funk¢ni strategicka fizeni. Jejich role spociva v zajistovani strategického
rozvoje dulezitych specifickych oblasti ¢innosti firmy v souladu s jejim celkovym strate-
gickym rozvojem. Za zéakladni tikoly strategického fizeni vyroby lze v tomto smyslu ozna-
Cit:

e Zajistovani potfebného souladu strategického fizeni vyroby s nadfazenou business

strategii.

e Formulaci a realizaci vyrobni strategie firmy.
Charakteristickymi rysy strategického fizeni vyroby jsou:

e Siroky zabeér,

e obecné vyjadiené cile a plany,

e dlouhy ¢asovy horizont (vice nez jeden rok),

e vysoky stupeil nejistoty, neurcitosti a rizika.
(Ketkovsky a Valsa, 2012)

Vyrobni strategie musi rovné¢z formulovat zésady a principy, podle nichz bude vyroba
v dané firm¢ organizovana s ohledem na zptisob uspokojeni poptavky. V tomto sméru lze

zvolit ze ¢ty zdkladnich zptisobli usporadéani vyroby:

e Make-to-stock (vyroba na sklad) — Je vyroba organizovana tak, ze hotové vyrobky
jsou dodavany do skladi, z nichZ jsou distribuovany k zdkazniklim. Timto je moz-
no maximaln¢ uspokojovat pozadavky zakaznikl na rychlé dodavky vyrobku stan-

dardniho provedeni. Vyroba ,,make-to-stock ,, je vhodna pro sériovou a hromadnou
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vyrobu, kdy existuji lepsi podminky pro planovany a plynuly pribéh vyroby ve vét-
Sich objemech. V disledku toho vznikaji uspory vyrobnich nakladd, které¢ by mély

prevysit naklady na udrzovani skladu.

e Assemble-to-order (montaz na objednavku) — Zohlednuje individualni pozadavky
zékaznikli. Pouzivaji se ovSem standardni dily. Jedna se o moderni koncept uplat-

fovany zejména v automobilovém primyslu, ve vyrobé ndbytku a ve stavebnictvi.

e Make-to-order (vyroba na objednavku, zakdzkova vyroba) — Je vyroba uskute¢no-
vana podle individualnich objednavek zakazniki. Pfedev§im musi umoznit maxi-
malni pfizpisobeni vlastnosti vyrobkl dle pozadavki zdkaznikl. Vyroba ,,make-to-
order* je vhodna pro kusovou a malosériovou vyrobu. Ur¢itou nevyhodou je fakt,
ze vyroba na zakdzku vyzaduje urcity ¢as a je zpravidla drazsi, v porovnani napf.
S vyrobou ,,make-to-stock®. Nutnym pozadavkem pro uplatnéni koncepce ,,make-

to-order* je dostatecny ptisun zakézek, tj. vykonny a spolehlivy marketing.

e Engineer-to-order (vyvoj na objednavku) — Jedna se o vytvoteni vyrobku presné dle
individualnich poZadavkl zdkaznika. Kazd4 objednavka pfi této vyrobé piedstavuje
specificky projekt spojeny s vyvojovymi a konstrukénimi ¢innostmi. Vzhledem
K tomu, ze kazdy vyrobek je zcela individualni, neudrzuje vyrobce v takovémto pfi-
pad¢ zasoby a ndkup potiebnych surovin, materialii a nakupovanych dili je zahdjen

az dle specifickych potieb zdkaznika. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

2.2 Taktické Fizeni vyroby

Na strategické fizeni vyroby by mélo navazovat tzv. taktické fizeni vyroby. Jeho charakte-

ristickymi vlastnostmi ve srovnani se strategickym fizenim vyroby jsou:
e uzsi zabér — predevsim alokace a vyuziti zdroju,
e krat$i Casovy horizont — maximalné rok,

e mensi stupen nejistoty a neurCitosti nez u strategického tizeni — zadani k realizaci

pfichazi z nadfazené tirovné strategického planovani,
e VysSi stupent podrobnosti.

Taktické tizeni vyroby je zpravidla uskute¢iiovdno na urovni nizsich organizacnich jedno-

tek (zavody, provozy). Zdroje informaci pro taktické fizeni vyroby jsou pfedevsim interni.
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Mez typické ulohy taktického Fizeni vyroby patri:
e piijiméni zakdzek mensiho a stfedniho objemu,
e vybér dodavatelt a dlouhodoba spoluprace s nimi,
e obnova modernizace strojniho vybaveni,

e planovani pracovni sily,

vvvvvv

tizeni vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

2.3 Operativni Fizeni vyroby

Operativni fizeni vyroby piedstavuje souhrn fidicich ¢innosti, jejichZ nejdilezitéjSim cilem
je zabezpecit planovany prubéh vyroby pfi maximalné hospodarném vyuziti vstupt. Pied-

stavuje zpétnou informacéni vazbu pro nadfizené fidici slozky o skute¢ném prib&hu vyroby.

roMr

Taktické a operativni fizeni vyroby byva vzajemné t€sné provazano.
Mezi zakladni charakteristické vlastnosti operativniho fizeni vyroby patii:
e Casovy horizont planovani a fizeni je velmi kratky — tyden, maximalné mésic,

e Grovenl podrobnosti planovani je velmi vysokd — pldnovani az na jednotliva praco-

viste, Casoveé udaje byvaji vyjadifovany v hodinach, popt. minutach.
(Ketkovsky a Valsa, 2012)

Operativni tizeni zabezpecuje kazdodenni zmény (flexibilitu) nezbytné pro zabezpeceni
okamzitych poZadavki s prihlédnutim k taktickym feSenim. Jedna se tedy o rozhodnuti o
hospodarném priabehu vlastniho procesu, tvorby vykonl pii daném vyrobnim aparatu a

pozadavcich trhu. Do operativniho fizeni zahrnujeme predevsim tyto druhy ¢innosti:
e operativni planovani,
e operativni zaji§tovani vyroby,
e operativni evidence vyroby,
e fizeni prubéhu vyroby — dispecerské, pfimé,

e zménové a odchylkové fizeni. (Tucek a Bobak, 2006)
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Tomek a Vavrova (2007) tvrdi, ze operativni fizeni lze v ramci komplexniho systémového
pfistupu charakterizovat tim, Ze jde o operativni planovani v zakladnich oblastech, podile-

jicich se bezprostiedné na tvorbé vysledného produktu, tj.:
e operativni planovani odbytu,
e operativni planovani vyroby,
e operativni planovani nakupu.

Operativni Fizeni a planovani je pak postupné zptesniované, zpravidla od ¢tvrtletniho pies
mésicni az po sménové. To znamend, ze jednak vstupni informace jednotlivych operativ-
nich plant musi na sebe navazovat (vystup jedné oblasti planovani je vstupem pro dalsi
oblast), a také podminky realizace jednotlivych plani musi byt zajistény ve spolecné sou-

¢innosti. (Tomek a Véavrova, 2007)

2.4 Tazné (pull) vs. tla¢né (push) systémy Fizeni
Tazny systém (pull)

e Iniciace materialového toku vychazi od odbératele, zékaznika, popt. nasledujiciho
¢lanku fetézce. Pozadované mnozstvi zavisi od okamzité potieby daného pracovis-
té. Kazdy pracovnik na ur¢itém vyrobnim stupni (zatizeni) je odpovédny za zajisté-

ni pozadavkil navazujicich vyrobnich stupni.

e Hlavni vyhodou je vyrazné sniZzeni vyrobnich nakladd v disledku sniZeni meziope-

racnich zasob a zkraceni prubéznych dob vyroby.
e JIT, Kanban, Lean Management
Tla¢ny systém (push)

e (Cas a mnozstvi pro doplnéni zasob jsou iniciovany podle okamzitych skuteénych

pozadavk.
e Materidl je tlaen po jednotlivych ¢lancich fetézce.

e Mezi vyhody tlaénych systéml patii — pfesny propocet mnozstvi na operacich, vaz-

ba na dlouhodoby plan, moznost pfedzasobeni a sumarizace potieb dle obdobi.

e MRP, MRP Il, ERP, OPT
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Kombinace tlacného a tazného systému:

e DBR, TOC

2.5 Koncepty rFizeni vyroby

Koncepty fizeni vyroby vychazeji z urcitych principi a filosofickych pfistupi k vyrobnimu
managementu, realizovatelnych a uznavanych v dané dobé¢. Jejich spoleénym znakem je, ze
byly vyvinuty za ucelem eliminace neefektivnosti diive pouzivanych systémi fizeni vyro-
by.

MRP — Material Requirement Planning:

V piekladu znamena planovani materialovych pozadavki. Zaklada se na adresném objed-
navani materidlu podle skute¢nych potieb vyroby, kde pottebné informace jsou zpracova-
vany prostiedky vypocetni techniky. Vychodiskem pro vypocet planu potieby materialu je
tzv. hruby rozvrh vyroby. Ten je sestaven na zakladé objednavek, piipadné piedpovédi
poptavky po vyrobcich. Pii planovani potfeby materialu se bere v uvahu i stav disponibil-
nich zasob. Hlavni vyhodou konceptu MRP je fakt, ze téméf vzdy dojde ke sniZzeni objemu
vazanych obéznych prostiedkll a rovneéZ ke snizeni ndkladl na potfizovani a udrzovani za-
sob. Naopak nevyhoda spociva v tom, Ze planovani je zde uskute¢fiovano podle informaci
vychazejicich pouze z hrubého rozvrhu vyroby a nebere v potaz skutecny prubéh vyroby a
pti ptipadnych odchylkach od vyrobniho planu dochazi ke zvySovani stavu zasob. Tento
problém castecné fesi koncept oznaceny jako Closed Loop MRP, neboli MRP s uzavienou
smyckou, kde jsou objednavky materidlu do urcité miry korigovany na zaklad¢ skute¢ného

pribéhu vyroby. (Kefkovsky a Valsa, 2012)
MRP Il — Manufacturing Resource Planning:

Koncept planovani vyrobnich zdrojl je rozsifen o dalsi funkce materialového hospodafstvi,
planovani denniho mnoZstvi, kontrolni systémy ptipravenosti materidlu a sledovani kritic-
kych ¢asti. MRP II zahrnuje v sob¢ i nékteré prvky operativniho pldnovani vyroby. (Tucek
a Bobak, 2006)

Hlavnim ptinosem konceptu MRP II je vyrazné snizeni vdzanosti obéznych prostiedki, coz
je casto jeden z hlavnich problémt fizeni vyroby v podnicich. Lze ofekavat i tispory nakla-

dt vynalozenych na pofizovani a udrzovani zasob. Pomaha k té€sné&jSimu propojeni objed-
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navek materialu s podrobnymi rozvrhy vyroby a s kapacitnimi propoc¢ty. (Keikovsky a Val-

sa, 2012)
ERP — Enterprise Resource Planning:

Jedna se o feSeni za pomoci vyuziti informacnich systémt. Koncept ERP ptfedstavuje roz-
sahlé programové produkty, které v sobé integruji vesSkeré podnikové Cinnosti, zejména

potom:
e dlouhodobé, stiednédobé a kratkodobé planovani zdrojt,
e fizeni realizace zakazek pti dodrzeni termini

e planovani a sledovani nakladi vyroby a zpracovani vysledku vsech aktivit do fi-

nancéniho ucetnictvi.

Mezi hlavni funkéni oblasti ERP patii logistika (nakup, skladovani, vyroba a prode;j), fi-

nance a fizeni lidskych zdrojt (personalistika).
(Tucek a Bobak, 2006)
OPT - Optimized Production Technology:

Koncept OPT je zamé&fen na optimalizaci vyrobnich tokli — prichodu soucasti, vyrobki,
zakaznik® atd. vyrobnim systémem, cestou maximalniho vyuzivani kapacit tzkoprofilo-
vych pracovist. Je zaloZen na myslence, ze vykonnost vyrobniho systému jako celku, a tim
zaroven i uroven vazanych obéznych prostiedkd uréuji uzkoprofilova pracoviste. Na sys-

tém OPT je mozZno nahliZet ze tii hledisek:

e jako nanovou filozofii fizeni vyroby,

e nastroj zlepSovani organizace vyroby,

e dokonaly software pro planovani vyroby.
(Ketkovsky a Valsa, 2012)
TOC — Teorie omezeni:

Ucelena manazerska filozofie nabizejici novy pfistup K fizeni a trvalému zlepSovani ¢in-
nosti podnikil a organizaci. Pomaha efektivnéjSimu tizeni podnikovych procest a snazi se

o maximalizaci pratokt uzkym mistem.
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TOC je charakterizovan tfemi zékladnimi ukazateli — pritokem (mnoZstvi penéz genero-
vanych z prodeje hotovych vyrobkil), zdsobami (penize vydané na ndkup materialu, zbozi
apod.) a provoznimi naklady, tj. naklady na transformaci zasob na prodejné vyrobky. Prin-

cip metody TOC je dan péti kroky:

1. Identifikovat omezeni systému.

2. Vyuziti stanovené¢ho omezeni.

3. Podfizeni v§eho zvolenému rozhodnuti.

4. Pozvednout omezeni.

5. Navrat ke kroku €. 1.
(Sagita; Teorie omezeni — metoda trvalého zlepSovani, 2010)
DBR — Drum-Buffer-Rope:

DBR je logisticky koncept pro fizeni vyroby, ktery vychazi z Teorie omezeni. Principem je
hledani zkého mista, které udava tempo. Vyuziva se univerzalné pii kterékoliv opakované

¢innosti, ve které hraje roli logistika. (Drum Buffer Rope — ManagementMania.com, 2013)
Jednotliva pismena zkratky ,,DBR* znamenayji:
e D — Drum (buben); Zdroj urcujici tempo, ve kterém vyrobky proudi vyrobou.

e B — Buffer (naraznik); Ochrana pied uzkym mistem udévana v ¢ase. Casovych na-
raznikil se vyuziva pro ochranu planu a dodacich terminti pfed nahodilymi udéalost-
mi.

e R — Rope (lano); Predstavuje planované uvolnéni materialu do vyroby, které je

v souladu s planem bubnu.
(Tucek a Bobak, 2006)
JIT = Just in Time:

Zékladni myslenkou konceptu Just in Time je vyroba pouze nezbytnych polozek v potiebné
kvalité, nezbytnych mnozstvi a nejpozd¢ji piipustnych casech. Je orientovan na eliminaci
péti zakladnich druhti ztrat, plynoucich z nadprodukce, ¢ekani, dopravy, udrzovani zasob a

nekvalitni vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
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Kavan (2002) zminuje celou fadu zakladnich soucasti JIT, mezi néz patii napt. — vysoka
uroven kvality, hladky vyrobni tok, malé vyrobni davky, rychlé a levné sefizovani, celné
rozmisténi strojl, preventivni opravy a udrzba strojti, vicestrojova obsluha, duch spolupra-

ce, tvurci systém rozhodovani a neustalé zdokonalovani.
Kanban:

Kanban je flexibilni, na principech JIT vybudovany samoregulacni systém fizeni vyroby.
Zakladnim informa¢nim nosi¢em jsou zde tzv. kanbany (japonské oznaceni pro Stitek),
plnici funkce objedndvek a privodek. Kanbanl je pro objednavani urcitého typu dilt
k dispozici pouze omezené mnozstvi, odpovidajici povolené Girovni zasob rozpracovanych
dild a vyrobku. Pracovisté, kterému dochazi zasoba soucasti ur¢itého druhu, odesle objed-
navkovy kanban spolu s prazdnym piepravnim prostfedkem (nejéastéji tomu je kontejner
nebo paletizaéni systém) danému pracovisti, které tyto soucasti dodava. To naplni pteprav-
ni prostiedek pfedepsanym poctem soucdsti a i s privodnim kanbanem jej vrati objednava-

teli. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
Lean Management — koncept Stihlé vyroby:

Koncept §tihlé vyroby spociva ve vyrob¢ pruzné reagujici na pozadavky zékaznika a po-
ptavku, ktera je fizena decentralizované, prostfednictvim flexibilnich pracovnich tym, pfi
malé hloubce vyroby, tzn. pfi nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupiii. Kazdy
zaméstnanec ma pii tom vysokou odpovédnost za kvalitu a pribéh vyroby. Rozhodujici
kompetence jsou v Lean Managementu decentralizovany tak, ze kazdy pracovnik ve vyrobé
ma pravo pii zjisténi chyby vyrobu prerusit. Rizeni tohoto konceptu je silné orientovano na
maximalni uspokojeni potieb jednotlivého zédkaznika, coZ je v ptimém protikladu s tradic-

nimi principy hromadné vyroby. Dalsi dulezité principy Lean Managementu jsou:

planovaci princip pull,

e princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového fetézce,
e princip nepfetrzitosti,

e princip zaméfeni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti.

(Ketkovsky a Valsa, 2012)
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2.6 Moznosti zvySovani efektivnosti vyrobnich procest — vybrané na-

stroje a metody prumyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi vychazi vsttic zakladni snaze podnikani, tj, snaze vyd¢lavat penize
dnes i v budoucnosti se zlepSujicim se pomérem mezi penézi vydélanymi a investovanymi.
PI je zaloZzeno na jednoduché vaze, ze pokud bude firma své vyrobni zdroje (penize, lid-
skou praci, kapital, informace) vlozené do podnikani vyuzivat stale u¢inn&ji podpofi tim
tvorbu zisku, o které v podnikéani jde pfedev§im. To znamend, Ze ukolem PI je zlepSovat
firemni procesy a to predevsim zékladni — ty, které firmu ,,zivi“. Podstatou zlepSovani pro-
cesll je odstrailovani plytvani. Pod pojmem plytvani se rozumi vSe, co podnik riznymi
cestami vklada po vyrobku a co jej stoji penize, ale v kone¢ném souctu to vyrobku nepfi-
dava zadnou hodnotu. (PRODUKTIVITA.CZ — Co je Primyslové inzenyrstvi a k ¢emu
slouzi, 2012)

Akademie produktivity a inovaci (Plytvani — API, 2012) uvadi 8 zakladnich druht plytvani,
mezi néz se tadi: nadprodukce, ¢ekani (na cokoli), zasoby (které piesahuji minimum, po-
tiebné na splnéni vyrobnich loh), zmetky, zbyte¢né pracovni pohyby, pfeprava a transport,

nadbytec¢na prace, nevyuzity potencial pracovnikd.
Metoda 5S:

5S je metodika, jejimz ukolem je zlepSit v organizaci pracovni prostiedi a tim i1 kvalitu.
Piistup je zaloZeny na zvySeni samostatnosti zaméstnancti, na tymové praci a vedeni lidi.
Vlastni oznaceni 58 je tvofeno z péti japonskych slov zacinajicich na pismeno S: Seiri (po-
fadek na pracovisti), Seiton (vytfid'ovani, uspofadani), Seiso (Cistota, udrzovani poiadku),
Seikutsu (standardizace), Shitsuke (zaSkoleni, disciplina). Cilem metody 5S je tedy udrzo-
vat na daném pracovisti pofadek a pouze to, co je pro praci potfebné a na mistech pro to

urcenych. (IKVALITA.CZ — Metoda 5S, 2011)
Vizualni management:

Pracovisté podléhajici metodice vizualniho managementu vypada tak, Ze pracovisté je
uspofadané, fizené, organizované a vSechny procesy jsou jasn€ popsané. Jsou tak vytvoreny
pfedpoklady pro postupnou redukci plytvani, autonomnost pracovisté a jeho postupné
zeStihlovani. Vizudlni pracovisté vyuziva prostiedky pro efektivni zobrazeni informaci,

jejich sdileni a prvky pro vizualni fizeni procesii. Vizualni prvky fizeni umoziuji pracov-
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nikim okamzité odhalit zvlastnosti ¢i nepravidelnosti procesu a piijat ndpravné opatieni.

(Vizualni management - $tihlé pracovisté - IPA Slovnik - IPA Czech, 2012)

e Akademie produktivity a inovaci (Vizualni management — API, 2012) definuje tyto
cile vizudlniho managementu: motivovat, fidit, porovnavat, ucit, informovat. Déle
uvadi vyhody, které plynou ze spravné fungujiciho vizualniho managementu: zlep-
Seni a podpora pruznosti servisnich pracovist, podpora zavedeni sjednocené (de-
centralizované) organizace, vétsi procesni efektivnosti, rychlejsi feseni problému

daného pracovisté a zjednoduseni a zlepSeni komunikace mezi lidmi ve firmé
Layout vyrobniho procesu:

Layout vyrobniho procesu, téz oznacovany jako process-layout, je vizualni zndzornéni vy-
robni plochy (hala, dilna, butika apod.). Za pomoci pidorysu této plochy znazoriuje layout
rozmisténi a uspotadani jednotlivych pracovist’, stroju i skladovacich prostor. Optimalizo-
vany layout ma za cil zvysit vyslednou efektivitu vyrobniho procesu prostiednictvim elimi-
nace plytvani v materidlovych tocich a manipulaci zasob. Mezi hlavni vyhody layoutu patii
vizualni kontrola ¢innosti vyroby, efektivni vyuzivani prostoru i prace, eliminace popf.
uplné odstranéni tizkych mist a usnadnéni komunikace a interakce mezi pracovniky ve fir-

mé. (Groover, 2007)
Spaghetti diagram:

Je mapovaci nastroj pro zlepSovani procesu v ramci §tihlého ptistupu ,,.Lean®. Za pomoci
layoutu identifikuje pohyb vyrobku a pracovnika po daném pracovisti. Pomaha odhalit nee-
fektivni rozlozeni layoutu a rovnéz identifikuje nadbyte¢ny pohyb pracovniki po pracovis-
ti. Postup pfi vytvareni Spaghetti diagramu je takovy, Ze do layoutu se zanesou ¢ary, mapu-
jici tok vyrobku po pracovisti véetné pohybu pracovnikii. Miize slouzit jako vychozi na-
stroj pfi optimalizaci layoutu, tak aby samotny tok byl co mozna nejvice plynuly. (Spaghet-
ti Diagram, ©2008)

Process-flow:

Jedna se o grafické ¢i symbolické zndzornéni aktivit a postupli provadénych ve spojeni
s danym vyrobkem, at’ uz jedna o jeho vyvoj nebo samotnou vyrobu. Pouziva se pfi analyze

jednotlivych krokii vyvoje ¢i vyroby produktu s cilem identifikovat a eliminovat plytvani.
(Flow process chart — Wikipedia, 2011)
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Procesni analyza:

Akademie produktivity a inovaci (Procesni analyza — API, 2012) definuje procesni analyzu
jako jednu ze zakladnich metod pro mapovani procest, a to jak ve vyrobni, tak i nevyrobni
sféte. Jedna se o analytickou metodu popisujici uc¢innost a vykonnost Kritickych operaci
obsahujicich vétsi podil presunu, ¢ekani a piekazek. Vystupem je procesni diagram, ktery

je grafickym znazornénim sledu aktivit za pomoci symbold.

Akademie produktivity a inovaci (Procesni analyza — API, 2012) uvadi standardizované

symboly, které jsou zobrazeny v tabulce 1.

Tabulka 1: Symboly pouzivané v procesni analyze

Cinnost Symbol

Operace

Transport

Skladovani

O
=
Kontrola <>
A
D

Cekani

TPM:

e Totaln¢ produktivni udrzba je metoda zajist'ujici dosahovani tfi zakladnich cila
souvisejicich s efektivnosti zafizeni — dosahovani nulovych neplanovanych prosto-
ji, dosahovani nulovych ztrat rychlosti strojti a dosahovani nulovych vad zptsobe-
nych stavem stroji. Pfi zajisStovani efektivnosti strojii jde o to, aby investice do nich
vloZena méla co nejkratsi navratnost. Zavadéni metody TPM je soucésti implemen-

tace Stihlych vyrobnich systémi. (TPM — API, 2012)
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3 NASTROJE MANAGEMENTU A MARKETINGU

Vyroba, management i marketing jsou zavazné oblasti podnikovych funkci, kterymi vyrob-
ni podnik realizuje své cile. Pii jejich uplatiiovani musi podnik vychazet z podstaty a prin-
cipti managementu jako systému fizeni. Vztah marketingu a managementu vyroby je moz-
no analyzovat na vSech urovnich hierarchie managementu — jak na urovni strategické a
taktické, tak i operativni. Marketing je zainteresovan na zvySovani odbytu, rozsifovani sor-
timentni nabidky a ziskavani konkurencni vyhody. Vyroba je hodnocena predevsim podle
dosazenych néakladi, je omezena kapacitné a urcitou nutnou skladbou vlastniho vyrobniho
procesu. Ke stfetu marketingu a vyroby dochazi u operativniho managementu. Zatimco
marketér touzi po maximalni riznorodosti vyrobkové fady, aby nabidl co nejlepsi feseni
potteb zdkaznikovi, pak tendenci manazera vyroby je v extrémni form¢ vyrabét co nejvice
jednoho typu vyrobku, coz mu umoziiuje hodnoceni minimalniho vynalozeni nakladt, di-
slednou a optimdlni organizaci materidlového toku, zvySovani produktivity prace apod.
Kli¢ k uspéchu podniku je ve vyrobé takovych vyrobkd, které mohou dlouhodobé na trhu
zajistit konkurenéni schopnost podniku, tzn., Ze vyrobce poskytuje takova feSeni pozadav-

ki spotiebiteltl, kterd jsou pro né rozhodujici v procesu nakupniho chovani.

(Tomek a Vavrova, 2000)

3.1 Zivotni cyklus vyrobku

Kotler a Keller (2013) uvadi ¢tyfi implikace, které potvrzuji, Ze vyrobek prochazi zivotnim

cyklem:
1. Vyrobek mé omezeny Zivot.
2. Vyrobek prochéazi béhem svého zivota odlisnymi stadii, z nichz kazdé piinasi pro-
davajicimu rizné vyzvy, ptilezitosti a problémy.
3. Zisk v prubéhu jednotlivych stadii zivota vyrobku roste a klesa.

4. Vyrobek v kazdém stadii svého zivotniho cyklu vyzaduje rizné strategie v oblasti

marketingu, financi, vyroby, ndkupu a lidskych zdrojt.
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Obrazek 5: Zivotni cyklus vyrobku (Halek.info-prezentace

kK prednaskam z predmetu marketing, 2009)

Jednotlivé faze zivotniho cyklu jsou charakterizovany takto:

e Uvedeni — obdobi pomalého riistu trzeb souvisejici s uvedenim vyrobku na trh. Zisk

se zatim neobjevuje kvili vysokym vydajim na uvedeni vyrobku na trh.
e Riist — Obdobi zrychlujiciho se pfijeti vyrobku a podstatné zvyseni ziskovosti.

e Dospélost — Zpomaleni rustu trzeb, nebot’ vyrobek byl jiz vétSinou potencialnich
kupujicich ptijat. Ziskovost se stabilizuje nebo klesa v disledku nartstajici konku-

rence.

e Upadek — Trzby vykazuji pokles a zisk pomalu mizi. (Kotler a Keller, 2013)

3.2 SWOT analyza

SWOT analyza je metoda, pomoci niz 1ze velmi pfehledné identifikovat silné a slabé stran-
ky podniku (interni zalezitosti podniku) ve vztahu k pfilezitostem a hrozbam, jejichz pu-
vodcem je vnéjsi prostredi. Jedna se o analyzu vnéjsiho a vnitiniho prostredi a jeji nazev

vychazi z pocatecnich pismen anglickych slov:

e Strenghts (silné stranky),
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e Weaknesses (slabé stranky),
e Opportunities (prilezitosti),
e Threats (hrozby).

Diky SWOT analyze dokdze management podniku komplexné vyhodnotit fungovani firmy,
nalézt problematické oblasti ¢i nové moznosti pro rozvoj firmy. SWOT analyza by méla
byt soucasti strategického fizeni firmy a proto by ji konkurenceschopna firma méla vyko-

navat a jeji vystupy zohlednovat pti kazdém planovani strategie podniku.
Vnitini prostiedi — silné a slabé stranky:

Vnitini prostiedi je v ptimé kompetenci firmy a je tedy mozné je na rozdil od pfilezitosti a
hrozeb pomérné snadno ménit. Pfi analyze je tfeba se zaméfit zejména na: pozici na trhu,
persondlni vybaveni, existenci informa¢niho systému, technickou a technologickou troven,

financovani podniku, oblast marketingu, vztah se zdkazniky a dodavateli.
Vnéjsi prostredi — prileZitosti a hrozby:

Faktory vné&j$iho prostfedi podniku lezi mimo jeho kontrolu. Cilem analyzy vnéjsiho pro-
stiedi je ureni moZnych pfilezitosti pro rozvoj podniku a zaroven identifikace moznych
rizik, které by jeho rozvoj mohly znemoZnit nebo dokonce ohrozit stdvajici postaveni na
trhu. Piilezitosti i hrozby se mohou s postupem ¢asu ménit, a proto je vhodné je pravidelné
sledovat. Jen diikladnd znalost vnéjSiho prostfedi daného podniku umoznuje jeho rozvoj.
Hrozby a pfilezitosti nejdou samy o sob& minimalizovat ani maximalizovat. Pouze je moz-
né je snizit nebo zvysit jejich vliv na podnik. Pfi vnéjsi analyze je tieba se zaméfit na: spo-
lecenskou, popf. socidlni situaci ve vztahu k zdkaznikiim, demografické vlivy, kulturni
faktory, technické a technologicke prosttedi (v porovnani s konkurenci), ekonomické fakto-
ry (mira inflace, HDP, apod.), politické a legislativni vlivy. (iPodnikatel.cz-SWOT analyza,
© 2011)

3.3 Portfoliova analyza BCG

Portfoliova analyza, téz zvana jako Boston Consulting Group je situacni analyza, ktera pat-
i k vyznamnym nastrojim strategického managementu. Klade diraz na stavajici a budouci
obchodni uspéch jednotlivych vyrobk, sluzeb ale také celych divizi ¢i firem. Tato matice

muze slouzit k pfimému piijimani zasadnich rozhodnuti. Jedna se o nastroj, ktery firmam
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umoziuje 1épe soustiedit své financni prostiedky na rozvoj toho, co je pro jejich existenci
skutecné dulezité a pfinosné. Zdkladem BCG matice jsou dvé osy, na nichz se hodnoti
rychlost rastu daného trhu, kde se vyrobek pohybuje (osa y) a soucasné velikost jeho trzni-
ho podilu (osa x). Na zéklad¢ ohodnoceni téchto dvou kritérii u kazdého vyrobku je ptidé-
len piislusnému prvku jeden ze ¢tyt kvadranti — obrazek 6. (BusinessVize.cz — BCG mati-

ce, 2010)

velky
Y e Ve [—

C )

rychlé

Penézni ¢ -
kravy Psi

Predpokladané tempo ristu )

< \

\. : _J

Obrazek 6: Schéma BCG matice (Halek.info-prezentace

k prednaskam z predmétu marketing, 2009)
Kozék a Stankova (2008) charakterizuji jednotlivé kvadranty BCG matice takto:

e Hvézdy — vedouci postaveni na trhu s prudkym rastem, ziskovost, ale nemusi to
znamenat produkci vysokého toku hotovosti, jelikoz firma mtze vynakladat mnoz-
stvi prostiedkil na udrzeni tohoto postaveni.

e Otazniky — vysoké tempo rlstu s nizkym relativnim trZznim podilem, potiebuji vy-
sokou penézni hotovost, aby udrzela krok s tempem ristu.

e PenéZni kravy — nejvéetsi relativni trzni podil, produkuje pro firmu velkou penéZni
hotovost.

e Psi — slabé trzni podily na trzich s nizkym tempem rustu, nizké zisky, popf. ztraty,

je tieba vice Casu na jeho fizeni.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI HELLA AUTOTECHNIK,
S.R.O.- MOHELNICE

Vyrobni zavod spole¢nosti Hella Autotechnik, s. r. 0. se sidlem v Mohelnici byl zaloZen
vroce 1992 jako stoprocentni dcefina spole¢nost némeckého koncernu HELLA KGaA
Hueck & Co., se sidlem v Lippstadtu. Primarni ¢innosti této firmy je vyvoj a vyroba svét-
lometti, zadnich svitilen, blinkrGi a ostfikovacii svétlometd urcenych pro automobilovy
prumysl mnoha znamych evropskych i svétovych automobilek. (Hella Autotechnik, spol. s.
r. 0., 2010)

HELL

N

Obrazek 7: Logo firmy Hella Auto-
technik, s. r. 0. (John Day’s Automo-
tive Electronics, 2012)

Kromé Mohelnice pisobi Hella na uzemi Ceské republiky také ve Zruéi nad Sazavou, kde
byla zalozena v roce 1993 jako obchodni organizace a ma na starosti zastoupeni znacky

Hella na ¢eském a slovenském trhu. (HELLA CZ, 2012)

Pokud se podivame na umisténi spole¢nosti Hella ve svéte, tak mizeme fict, ze je opravdu
Siroké, nebot’ ma své dcefiné spole¢nosti témet po celém svéte, konkrétné se jednad o zeme,

jako jsou:
e Amerika — Mexiko, Spojené staty americké.
e Afrika — Jihoafricka republika.

e Asie — Cina, Filipiny, Indie, Japonsko, Jizni Korea, Singapur, Spojené arabské emi-

raty.

e Australie — Australské spolecenstvi, Novy Z¢éland.
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e Evropa — Belgie, Ceska republika, Dansko, Finsko, Francie, Irsko, Italie, Mad’arsko,
Némecko, Nizozemi, Norsko, Polsko, Portugalsko, Rakousko, Rumunsko, Rusko,

Recko, Slovensko, Slovinsko, Spanélsko, Turecko, Velka Britanie.

(HELLA ve svétg, 2013)

4.1 Historie koncernu Hella v Mohelnici

Jak jiz bylo zminéno vyse, koncern firmy Hella byl v Mohelnici zalozen v roce 1992, kdy
strategickym rozhodnutim vedeni HKG bylo nasledovat firmu Volkswagen do Ceské re-
publiky a zaloZit zde novy zavod na vyrobu svételné techniky pro nové typy vozi Skody
Auto, a. s. Tento strategicky cil byl realizovan v pribéhu let 1992 — 1994, kdy byl vystavén
zavod v Mohelnici a zavedena vyroba svétlometll, zadnich svitilen, blinkrl a ostfikovact
svétlometii pro vozy Skoda Felicia. Usp&sné zvladnuti tohoto projektu se posléze stalo od-

razovym mustkem pro ziskani dalSich zakazek pro zédkazniky z celé automobilové branze.

V ramci strategie koncernu Hella v Ceské republice vznikly v Mohelnici postupné tfi spo-
le¢nosti, zabyvajici se vyrobou a vyvojem svételné techniky a také podporou dalSich spo-
lecnosti koncernu v regionu stfedni a vychodni Evropy. Konkrétné se jednd o spolecnost
Hella Autotechnik Nova, s. r. 0. - vyrobni zavod, dale je to Hella Autotechnik, s. r. 0. - vy-
voj svétlomett véetné méfeni a testovani a v posledni fad¢ je to spole¢nost Hella Corporate
Center Central & Eastern Europe, s. r. 0. - podpora informacnich technologii, sluzby naku-
pu, financi, HR, apod. (Hella Autotechnik, spol. s. r. 0., 2010)

4.1.1 Vyznamna data spojena s koncernem Hella v Mohelnici
e 1992 — Zalozena firma Hella Autotechnik, s. r. 0. v Mohelnici.
e 1993 — Zahijeni vystavby podniku ,,na zelené louce™.

o 1994 — Zahijeni vyroby svételné techniky pro automobilovy primysl, prvni vyrobky
opousti Mohelnici (projekt Skoda Felicia).

e 1995 — Zahjjeni ¢innosti Technického centra pro vyvoj svétlomett.
e 1997 — Zalozeni skupiny pro vyvoj a vyrobu montaznich linek pro koncern Hella.
e 1998 — Dosdhnuto poc¢tu 500 zaméstnanc.

e 1999 — Prvni samostatné kompletni projekty z technického centra.
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e 2000 — Zahajeni vyroby plastovych krycich skel pro svétlomety.

e 2002 — Zalozeno logistické centrum.

e 2004 — Vybudovani a zahajeni ¢innosti Testovaciho a zkuSebniho centra.

e 2007 — Dosahnuto poc¢tu 1000 zaméstnancii.

e 2008 — Vznik spravniho centra pro stiedni a vychodni Evropu.

e 2010 — Koncernové rozhodnuti o zalozeni vyvoje zadnich skupinovych svitilen.

e 2012 — Zahjjeni vyroby zadnich skupinovych svitilen a vystavba nové vyrobni haly.

(Hella Autotechnik, spol. s. r. 0. — Milniky HAT, 2010; Hella v Mohelnici, 2012)

Obrazek 8: Spravni budovy a vyrobni haly spolecnosti Hella
v Mohelnici (Hella Autotechnik, spol. s. r. 0., 2010)

4.1.2 Ocenéni

Mohelnickd Hella se od svého =zalozeni stala v poslednich letech jednim

z nejvyznamnéjSich zaméstnavateld v Olomouckém kraji a mj. ziskala tato ocenéni:

e 2010 —,,Zaméstnavatel regionu®, 1. misto

2009 — ,,Podnik roku 2009, Sdruzeni automobilového primyslu CR

e 2009 —,,.Dodavatel pro Auto roku 2009“, Sdruzeni automobilového primyslu CR
e 2009 — ,,Exportér roku*, Olomoucky kraj

e 2008 — ,,Exportér roku*, Olomoucky kraj

e 2008 — ,Firma kraje*, 2. misto
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e 2008 — 100 obdivovanych firem Ceské republiky, 1. misto v Olomouckém kraji

4.2 Zakladni udaje o spolecnosti

Nazev spole¢nosti: Hela Autotechnik, s. r. 0.

Adresa sidla spole¢nosti: Druzstevni 338/16, Mohelnice, PSC 789 85
Identifikacni ¢islo: 47154888

Den zapisu do obchodniho rejstiiku: 25.9. 1992

Pravni forma: Spole¢nost S ru¢enim omezenym

Predmét podnikani: vyroba a vyvoj svételné techniky pro automobilovy priamysl
Pocet zaméstnancti: 1 500

(HELLA AUTOTECHNIK, s.r.0., - Obchodni rejstiik firem, © 2003-2013)

4.2.1 DceFiné spole¢nosti koncernu Hella v Mohelnici
V mohelnickém koncernu Hella ptsobi celkem tfi dcefiné spolecnosti.
a) Hella Autotechnik (HAT)

- Jedna se o vyvojové, testovaci a zkuSebni centrum vyrobka automobilového osvét-

leni.
- Zaméstnava vice nez 350 zaméstnancu.
- Ro¢ni obrat ¢ini cca 1 miliarda korun.

- Aktualni zdkaznici: Volkswagen, Skoda Auto, Audi, BMW, DAF, Volvo, Scania,

Jaguar, Land Rover.
b) Hella Autotechnik Nova (HAN)
- Zavod pro sériovou vyrobu svétlometl a svitilen.
- Zaméstnava priblizné 1 000 zaméstnancl.
- Rocni obrat €ini cca 6,7 miliardy korun.

- Hlavni zékaznici: Ford, Volkswagen, Skoda Auto, Jaguar, Renault, Audi, Nissan,

Ranger Rover, DAF, Neoplan.
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c) Hella Corporate Center Central & Eastern Europe (HCC)
- Centrum sdilenych sluzeb pro stfedni a vychodni Evropu.

- Hlavni ¢innosti je sprava financi, ndkupu, marketingu, prodeje, lidskych zdroji

(HR) a informacnich technologii.
- Zamgéstnava priblizné€ 160 zaméstnanct.
- Rocni obrat ¢ini cca 230 miliont korun.

(Spolecenstvi Hella v Mohelnici, 2013)

4.2.2 Zaméstnanci

Koncern spole¢nosti Hella v Mohelnici zaméstnava v soucasné dobé piiblizné 1500 za-
meéstnanct a tadi se tak mezi velké podniky. Pocet jejich zaméstnanct roste jiz od samot-
ného zalozeni. Vyjimku tvoii pouze prelom let 2008 a 2009, kdy vlivem celosvétové fi-
nanéni krize doslo k poklesu zakazek, a firma tak byla nucena snizit pocet svych zamést-
nanci. Radové se viak jednalo pouze o nékolik desitek, prevazné délnickych profesi. Od
konce roku 2009 pocet zaméstnanct opét rostl. Diivodem tohoto ristu bylo jednak oziveni

trhu v oblasti automobilového primyslu a dale rozvoj novych svételnych technologii.

Vyvoj poc¢tu zaméstnancti mohelnického koncernu Hella od roku 2003 je uveden na obraz-

ku 9.

Vyvojpoctu zaméstnancu v letech 2003 az 2013

1600 - 1510
1438

1 1346
1400 1264

1200 -|

1000 884
Potet 780 789 822
zaméstnanca

400 -

200 A
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PFisluény rok

Obrazek 9: Vyvoj celkového poctu zameéstnancii koncernu Hella

v Mohelnici (Hella KGaA Hueck & Co. - Persondalni udaje, 2012)
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4.3 Konkurence

Mezi nejvyznamnéj$i konkurenty v oblasti vyroby svétlometl pro automobilovy primysl,

které maji své dcefiné spole¢nosti na izemi Ceské republiky, patii:
Automotive Lighting Jihlava:

Automotive Lighting, s. r. 0. patii viibec k nejvétSim producentim automobilovych svét-
lometl, co se ty¢e evropského méfitka. Jihlavskd spolecnost byla zalozena v roce 1997
jako joint venture? némecké firmy Robert Bosch GmbH a italské spole¢nosti Magneti Ma-
relli z koncernu Fiat, ktera je od roku 2003 ptes némeckou spole¢nost Automotive Lighting
Reutlingen GmbH jedinym vlastnikem spole¢nosti. Mezi hlavni zékazniky jihlavského
zavodu Automotive Lighting patii automobilky BMW, Honda, Kia, Mercedes, Mitsubishi,
Nissan, Opel, Renault, Skoda Auto a Volkswagen. (Wikipedia, 2012)

Varroc Lighting Systems Novy Ji¢in®:

Po koncernech Hella a Automotive Lighting se firma Varroc Lighting Systems fadi na 3.
misto ve vyrobé svétlometl ur¢enych pro oblast automobilového primyslu. Mezi hlavni a
nejvyznamngj§i zakazniky patii automobilky Audi, Renault, Nissan, Ford, Mazda, Opel,

Bentley, Land Rover a Chevrolet. (Varroc Lighting Systems, 2012)
Koito Zatec:

Je soucasti japonského koncernu Koito Manufacturing Co. Ltd. V Zatci byla tato spoleg-
nost zalozena v roce 2001 a vyrabét svétlomety zacala 0 rok pozdéji. Ze spole¢nosti piiso-
bicich na ¢eském uzemi v oblasti vyroby svétlometil je nejmensi a zaméstnava piiblizné
450 zaméstnanct. Hlavnimi zakazniky jsou automobilky Porsche, Nissan, Audi a Renault.
(Koito Czech, s. r. 0., 2012)

2 Joint venture je spoluprace dvou &i vice podnikii nebo organizaci, kdy cilem je spojit pfednosti a zkugenosti

partneri. (Business.center, ©2003-2010)

3 Jestd do 3. &tvrtleti roku 2012 se firma, kterd vyrabéla svétlomety pro automobilovy primysl v Novém Jigi-
né, jmenovala Visteon, pak vSak tuto americkou spolecnost koupil indicky koncern Varroc Lighting Systems

a doslo tak samozfejmé i k pfejmenovani spolecnosti.
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Mezi dal$i zahrani¢ni firmy, které se zabyvaji vyrobou svétlometii pro automobily, ale ne-
pusobi na ¢eském Uizemi, stoji za zminku rakouska firma ZKW Austria a francouzsky kon-

cern Valeo France.

Obrazek 10 porovnava ro¢ni obrat firmy Hella s jeji konkurenci — Automotive Lighting,

Koito, Varroc Lighting Systems.

Porovnani roénich obratd (miliardy korun)

8 -

6 -

4 _

i I

0 - . T

Hella Autotechnik Automotive Koito Varroc Lighting
Lighting Systems

Obrazek 10: Porovnani firmy Hella s jeji konkurenci dle pribliznych rocnich obratit (viast-

ni zpracovani)

4.4 Zakaznici

Hlavnim zikaznikem mohelnického koncernu Hella je automobilka Volkswagen, ktera
odebira az 60 % z celkového objemu produkce svétlometil. Na druhém misté je Skoda Au-
to, nasleduji automobilky Audi, Volvo a BMW. Piehledny graf znazornujici podily jednot-
livych zdkazniki je uveden na obrazku 11. Do kategorie ,,ostatni* pati automobilky, jako
jsou napt. Ford, Jaguar, Renault, Nissan, VAZ, Scania, DAF, Range Rover. Produkce svét-
lomett ur¢enych do téchto uvedenych aut je sice vysoka, ale v porovnani s Volkswagenem
na celkové produkci, se nejedna o tak vysoka Cisla. Ani do budoucna firma Hella nepied-
poklada, ze by Volkswagen mohla na pozici hlavniho zdkaznika nahradit néjaka jin4 auto-

mobilka.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

Podily jednotlivych zakaznikd

| Volkwagen
m Skoda Auto
B Audi

H BMW

m Volvo

W Ostatni

Obrdazek 11: Podily jednotlivych zdkaznikii na celkové produkci svétlometii
(Hella Autotechnik, s. r. 0., 2012,2013)

4.5 Kvalita, ochrana Zivotniho prosti‘edi a certifikace

Hlavni zasady stanovené pro Fizeni jakosti:

Spokojenost zakazniki je dosazena trvale vysokou kvalitou s véasnosti dodavek vyrobku i
sluZzeb. Partnerské spoluprace a vysoka kompetence jsou pro podnik Hella métitkem jedna-
ni a urcuji podnikovy koncept strategické jakosti. Do roku 2012 byla stanovena vize kon-
cernu, kterd dostala oznaceni ,,Top company — second to none®, coz v ptekladu znamena
,Spi¢kova spole¢nost — pro nikoho druha“. Tato vize fika, ze bude dosazena dislednou
realizaci konceptu ,,strategické jakosti“ (SQ), ktery byl stanoven jiz v roce 1991 a od té
doby je neustale rozvijen. SQ je koncept Total Quality Management podniku Hella a je
zaméten na stale zlepSovani vSech relevantnich internich a externich vykonti a obsahuje

vSechny nastroje dle Six Sigma.
Hlavni cile jsou:

e Byt nezavislym, samostatnym, rodinnym podnikem s vysokym vykonem, ktery si

dlouhodob¢ zajisti ziskovost a rist.

e Byt celosvétove prukopnikem v oblasti dodavatelského priimyslu s mezinarodni pt-

sobnosti pro vSechny zakazniky a celosvétovou zakladnou pro tvorbu hodnot.
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e Dosahnout a posilovat pozici konkurenceschopného a stabilniho podniku v oblasti
svételné techniky svymi vynikajicimi vyrobky a servisem ve spojeni s jednoznac-

nym vedenim v kvalité, technologiich, ndkladech a sluzbéch.

e Mit sStihlé a efektivni centralni oblasti, které zajisti predpoklady pro soucinnost,

spolupraci a uspéch koncernu Hella.

e Zaméstnavat pracovniky a top-management, ktefi sdileji kulturu podniku zalozenou

na uspechu a hodnotach a tim také predstavuji silného ducha podniku.

e Systematicky sledovat aspekty ochrany zivotniho prostiedi pii ¢innosti podniku a

Vv celém zZivotnim cyklu vyrobku s piihlédnutim na hospodarské pozadavky.
e Dusledné uplatiovat management bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci.

Kvalita bez chyb pro vyrobky a sluzby, spojena s kompetenci, inovaci a mezinarodnim
pusobenim jsou cestou K trvalé spokojenosti v§ech zakaznikt z fad automobilek a konku-
renceschopnosti firmy Hella Autotechnik. Systém managementu vytvaii nutné piredpoklady

a metodiku pro realizaci v§ech naro¢nych cil v oblasti kvality.

Politika strategické jakosti:

Zakaznik |
SJ

STRATEGICKA
JAKOST

Spolecnost

Obrazek 12: Politika strategické jakosti (Hella KGaA Hueck & Co., 2010)

a) Zakaznik — Spokojenost zakaznikd je pro firmu Hella méfitkem vSech véci. Hella

nabizi svym zakaznikiim prvotiidni vyrobky a sluzby. Partnerska spoluprace mezi
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zékaznikem a vSemi oddélenimi podniku je pfedpokladem veSkerého uspéchu. Ci-
lem spolec¢nosti je potom byt uznana jejimi zdkazniky celosvétove jako vynikajici

partner.

b) Firma — Ve stfedu pozornosti aktivit firmy Hella ke stalému zlepSovani stoji jakost,
bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci, ochrana zivotniho prostfedi, naklady, termi-
ny, servis a spoluprace. To mize samoziejmé zarucit uspéch podniku a zajistit tak

moznost vytvareni ptipadnych dalSich pracovnich mist.

¢) Pracovnici — Pro uspéch podniku jsou rozhodujici v§ichni spolupracovnici. Firma
se snazi zaméstnavat vysoce motivované a v oblasti jakosti kvalifikované pracovni-

ky, kteti budou spolupracovat s plnou davérou.

d) Spolecnost a Zivotni prostiedi — Firma Hella se povazuje za odpovédného ¢lena

spolecnosti, a to jak v lokalnim, tak i v globalnim méfitku, kdy jejimi povinnostmi

jsou napt.:
e Dodrzovani vsech relevantnich zdkonnych a socialnich nafizeni, respekto-
vani prav lidi, Zivych tvort, ptirody a jejich ochrana.
e Neustalé zlepSovani ochrany Zivotniho prostfedi je realizovano programem
S konkrétnimi cily.
e Snizovani rizik m4 prioritu pfed odstranovanim negativnich nasledk.
e Systematické sledovani aspektli pro ochranu Zivotniho prostedi v ¢innosti

podniku a celkovém cyklu Zivotnosti vyrobku s ohledem na hospodaiské

pozadavky.

Spoluprace s urady a vefejnosti, jejich v€asné a obsahlé informovani.

Hlavni zisady stanovené pro ochranu Zivotniho prostiedi, Fizeni bezpe¢nosti prace a

ochrany zdravi pri praci:
e Zavazek a zpusob Fizeni:
a) Firma ma zavazek k trvalé ochrané Zivotniho prostiedi.

b) Vrcholové vedeni realizuje sviij zavazek udrzovanim systému fizeni bezpe¢nos-

ti a ochrany zdravi pfi praci.
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e Shoda — Politika vyjadiuje zavazek udrzovat shodu s pravnimi piedpisy, jakoz i
s dalSimi kritérii, kterd nemusi byt vzdy pravné zadvazna. Dale se firma snazi o do-
sazeni vyS$i urovné ochrany Zivotniho prostfedi, nez je stanovuji legislativni poza-

davky, se zfetelem na hospodarska hlediska.

e Odpovédnost — Vedeni podniku vénuje pozornost odpovédnosti vytvaienim ramce
pro stanoveni cild a tkold k minimalizaci pracovnich urazti a nemoci z povolani a

zohlediiovani vlivu na zivotni prostredi.

e Komunikace a konzultace — Politika je sdélovana, pfedevs§im ve vztahu k zamé&st-
nanclim a jejich zastupcim. Firemni politika bezpe¢nosti a ochrany zdravi pfi praci
vytvaii prostor pro konzultace piedev§im s nezavislymi odborniky. Tato politika je
dale sd¢lovana vSem spolupracovniklim prostfednictvim vyvések, podnikového ca-

sopisu, Skolenim, pisemnym sdélenim apod.

e Tviircem uspéchu a kultury podniku je kazdy ¢lovék — Cilem je spolupracovnik,
ktery by m¢l byt jednak kvalifikovany a motivovany a v neposledni fad¢ i védomi si

svého podilu odpovédnosti za rozvoj podniku.

e Uspokojovani potieb zakaznikii — Spokojenost uzivateld produkti firmy Hella a
spokojenost majitele podniku je pfedpokladem stability a prosperity podniku a tim 1

spokojenosti spolupracovniku.

e Zdroje — Pro realizaci politiky podniku ve vztahu k ochrané Zivotniho prostiedi a
bezpecnosti a ochrané zdravi pfi praci vytvaii podnik nezbytné materialni, financni

a lidské zdroje.
(Hella KGaA Hueck & Co. — Politika, 2010)

Nutnost certifikace je nedilnou soucasti firemni politiky koncernu Hella. Jakozto ptedni
dodavatel komponent pro automobilovy priimysl je vlastnictvi certifikatti doslova nezbyt-
né. Tim nejvyznamnéjsim certifikatem je certifikdt normy ISO/TS 16949:2009. Ten je ur-
¢en pro dodavatele automobilek a specifikuje pozadavky systému managementu kvality
vyrobct dild pro automobilovy primysl. Tento certifikat je vlozen do pfilohy P1. Dalsimi
vyznamnymi certifikaty, kterymi mohelnick4 Hella disponuje je systém environmentalniho
managementu normy ISO 14001:2004, ktery ma Hella certifikovana jak pro HAN, tak i
HAT — Ptilohy P2 a P3.
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4.6 SWOT Analyza

Tabulka 2: SWOT analyza (viastni zpracovani)

Silné stranky - Strenghts Slabé stranky - Weaknesses
e Dobré jméno Spolecnosti Hella na e Layout vyrobnich hal a materidlovy
trhu tok
o Certifikace podle ISO norem e Personalni zabezpeceni urcitych pro-

IR , "o fesi.
o Siroké spektrum zdkazniki

e Technické prostiedky a zizemi e Infrastruktura (smérem do Cech)

e Vizkumné a vivojové Ginnost e Pozemky pro piipadnou vystavbu

novych vyrobnich hal
e Dodavatel  vyvojového  servisu
sesterskym  spole¢nostem v ramci
koncernu Hella
Prilezitosti - Opportunities Hrozby - Threats
e Nové technologie v oblasti svételné e Konkurence z oblasti Asie

techniky pro automobilovy prumysl e Pifesun vyroba do zemi s levnéjsi

e Svétlomety pro elektromobily pracovni silou.

e [mplementace a rozvoj informacnich e Rist cen pohonnych hmot

technologii (informacni system) e Odchod zaméstnanct ke konkurenc-

e Investice do vzdélani pracovnikl nim firmam

v klicovych oblastech e Piipadné dopady ekonomické recese

Silné stranky — Dlouhodoba tradice a spokojenost ze strany celé fady znamych automobi-
lek je diikazem, ze firma Hella odvadi svoji praci opravdu dobte. Certifikace dle 1SO no-
rem je nejen dikazem kvalitni politiky jakosti, environmentalniho managementu, ale i vi-
zitkou, ze se potencialni zakaznici svétuji do spravnych rukou. Ke konkurenceschopnosti ji

pomaha i vysokd urovein technického a technologického zazemi. Vysoka troven vyzkumu
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a vyvoje se stala odrazovym mustkem proto, aby se mohelnicka Hella stala dodavatelem

vyvojového servisu sesterskym spole¢nostem v ramci celosveétového koncernu Hella.

Slabé stranky — Jako jednu ze slabych stranek vidim v celkovém layoutu mohelnické Hel-
ly. Ten je dan faktem, Ze cely aredl véetné administrativnich a vyrobnich hal byl budovan
priabézné, tak jak to zrovna dovolily finan¢ni prostfedky uvolnéné z matetské pobocky
z Némecka. Proto celkovy layout ptisobi na prvni dojem velmi nahodile. Pfipadna vystavba
dalSich vyrobnich hal by byla obrovskym problémem, protoze tzv. ,,zelena louka®, kde je
mohelnickd Hella dnes nachazi, tak je jiz téméf celd zastavéna. Dalsi slabou strankou je
nedostatek urcitych profesi. Jedna se zejména o vysokosSkolsky vzdélané pracovniky, pie-
vazné s technickym zamétenim ¢i s urcitou technologickou specializaci. Olomouc, piesto,
ze je to krajské mésto, nedisponuje vysokou Skolou s technickymi obory, a tak nejblizsi
vysoké Skoly s timto zaméfenim se nachazi v Brné, Ostravé a Zliné. Dal$im negativem,
muze byt to, jak potencidlni zaméstnance do Mohelnice viibec naldkat. Ta totiZ nedisponu-
je prili§ kvalitnim ani sportovnim, ani kulturnim vyzitim, a tak je nutné za témito pozitky
dojizdét. Problémem je i to, Ze pravé v Mohelnici kon¢i rychlostni silnice R35 ze sméru od

Olomouce, a tak je vyraznéji ztizena cesta na Hradec Kralové.

Prilezitosti — Vyvoj svételné techniky Sel za poslednich 15 az 20 let vyrazn€ doptfedu. Od
klasickych zarovek, pres halogenova svétla az po LED diody, pouzivané v dneSni dobé
V nejnovéjSich typech automobilll. Vyvojaii se tak snaZi nalézt svétlo, jehoZ barva se bude
co nejvice blizit barvé denniho svétla. Je otdzkou, kam az se vyvoj v této oblasti dostane?
Piipadny rhst cen pohonnych hmot, ktery je ve SWOT analyze uveden v hrozbach by mohl
naopak pomoci rozvoji elektromobilii. A pravé elektromobily piedstavuji potencialni ob-
last, kam by firma Hela mohla dodavat své produkty. Dalsi pfileZitost je v moZnosti kvalit-
n¢j$i implementace informacnich technologii a informacniho syst¢ému do chodu firmy. Po-

kud si bude firma Hella udrZet i nadale svoji konkurenceschopnost na trhu, méla by nema-

lou pozornost vénovat i investicim do vzdélani pracovnikti v kli¢ovych oblastech.

Hrozby — Za ptipadné hrozby mtze byt povazovana napt. konkurence z nékteré asijské
zemg, ktera by svymi levnéjsimi, ale stejné kvalitnimi vyrobky mohla na trhu v oblasti své-
telné techniky pro automobilovy primysl, (nejen) firmé Hella siln¢ konkurovat. Stejné tak
tomu muze byt 1 v pfipad¢, ze by vedeni matetské spolecnosti rozhodlo o pfesunu vyroby
smérem na vychod, tj. do zemi s levnéjsi pracovni silou. Dal$i negativa by se dala hledat

piimo Vv oblastech spojenych s automobilovym primyslem. Jednim z nich je zajisté i trvaly
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rust cen pohonnych hmot, ktery by mohl zptsobit vyrazny pokles poptavky po novych au-
tomobilech, a tim by doslo k poklesu zajmu samotnych automobilek o nové typy svétlome-
td. Urcitou hrozbu muze ptredstavovat i ptfipadny odchod zaméstnanci ke konkurencnim
firmam. Jsou zde mysleni zaméstnanci z oblasti vyvoje a vyzkumu, ktefi svymi znalostmi a
zkusenostmi mohou pfispét k rozvoji 1 jinych firem. Vyraznym zptisobem se na chodu fir-
my mohou negativné odrazet i dopady ekonomické recese, jak tomu byl jiz v roce 2009.
Tehdy byla firma Hella nucena z dtivodu poklesu zakazek propustit nékolik malo desitek
svych zaméstnanct a ¢aste¢né byla omezena vyroba. Pokud by vsak tato finan¢ni krize byla

mnohem vétSich rozméri, negativni dopady na firmu Hella by tak byly pfimo umérné.
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5 VYROBNI PROGRAM

5.1 Zakladni pojmy a vyrobni portfolio
Svétlomet — Je zafizeni, konstruované k osvétleni vozovky.

o tlumené svetlo — znamena svétlo uzivané k osvétleni vozovky pied vozidlem, aniz

vvvvvvvv

jiné uzivatele vozovky;

o dalkové svéetlo — je svétlo, uzivané k osvétleni vozovky na velkou vzdalenost pfed

vozidlem;

o svetlo do mlhy — znamend svétlo zlepSujici osvétleni vozovky za mlhy, snéZeni,

bourky nebo v mrac¢nech prachu.
Svitilna — Je zafizeni k vysilani svételného signalu uzivatelim silnice.

o smerova svitilna — slouzi k informovani ostatnich uzivatelt silnice, ze fidi¢ chce

zménit smér jizdy vpravo nebo vlevo;
e denni svitilna;

e predni obrysova svitilna — svitilna pouzivana k oznaceni pfitomnosti vozidla a jeho

Sitky pfi pohledu zeptedu.

5.1.1 Svételné zdroje
Halogenové Zarovky

e Vyuzivaji efekt rozzhaveného vlakna, kterym prochézi elektricky proud, Zarovky

jsou plnény halogenovym plynem (nejcastéji metylbromidem nebo bromem).
e Na obrazku 13 je schematicky znazornéna halogenova zarovka.
» Legenda k obrazku:

1 — banka Zarovky — obrazek 14 potom detailngji zachycuje baniku haloge-

nove zarovky,
2 — vlakno zarovky tlumeného svétla s krytkou,

3 — vlakno zarovky dalkového svétla,
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4 — drzak zarovky

5 — elektrické ptipojeni konektor

Obrdazek 14: Detail banky Za-

rovky (Svetlomety a elektroni-
ka svéetlometii, 2010)

1 — wolframové vlédkno Zarovky

2 — halogenova néapli

3 — odpatfeny wolfram

Obrazek 13: Schéma haloge- .
4 — halogenid wolframu

nové zarovky (Svetlomety a

elektronika svetlometii, 2010) 5 —uloZeny wolfram

Xenonové vybojky

Nemaji Zhavici vlakno, ale sviti diky elektrickému oblouku mezi dvéma elektroda-
mi.
Svétlo vznika pfi fizeném vyboji v plynné naplni — vybojka obsahuje maly kiemi-

kovy hotak s obsahem xenonu, pfimési kovl a dal§imi pfisadami.

V prvni f4zi poméha xenon po zapaleni tomu, aby nabéh vybojky do plného vykonu

byl dostate¢né rychly — plnéni kritérii automobilového pramyslu.

V porovnani s halogenovou zarovkou vytvari az dvojnasobné mnozstvi svétla a di-

ky vyssi teploté, je svétlo z halogenové vybojky podobnéjsi dennimu svétlu.

Jejich primérnd zivotnost je vice jak 6x dalsi nez u halogenové zarovky.
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e Ke spravné funkci potiebuji podptirné systémy jako je elektronicka fidici jednotka a

startér.

e Pro xenonové vybojky predpisy stanovuji, ze viiz musi byt vybaven automatickym

nastavovanim jejich sklonu a ostfikovaci svétlometi.

Obrdazek 15: Xenonovd vybojka (Autozdarovky — xeno-
nové vybojky, 2012)
LED technologie
e Jedna se o vysoce efektivni vybojovy svételny zdroj fungujici na principu polovodi-
covych desticek, které pretvareji elektricky proud pfimo na svétlo.
e Vydrzi svitit 50 az 100 tisic hodin, coZ odpovida pfiblizn€ 10 letim nepfetrZitého
sviceni a pokryvéa celé barevné spektrum pro svétlomety a svitilny.

e LED technologie je mnohonasobné uspornéjsi nez jakékoliv konvencni svételné

zdroje a malé rozméry této technologie umoziuji variabilni design.

Obrazek 16: Predni LED svetlomety (Lighting Technology, 2012)
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5.1.2 Druhy osvétlovacich jednotek
Parabolovy reflektor s optikou na skle

e Svétlo je zalozeno na principu paraboloidniho zrcadla (pravidelny tvar) a svételny

zdroj (halogenova zarovka) je umistén v okoli ohniska paraboloidu.
e Vysledny projektovany paprsek je paralelni.

e Svétlo je distribuovano optickymi elementy umisténymi na kryci ¢oc¢ce pro zame-

zeni oslnéni protijedoucich vozidel
e Svételny zdroj — halogenové zarovky.
Reflektorova optika

e Je zalozena na konceptu ,,free-form* reflektoru, coz znamena inteligentni rozlozeni
plochy reflektoru na ¢asti, pficemz kazda z ¢asti odrazi svétlo do uréité oblasti vo-

zovky (nepravidelny tvar reflektoru).
e RozlozZeni svétla je vypocitdno za pomoci pocitace, kryci sklo je ¢iré a bez optiky.

e Jako svételny zdroj se pouzivaji bud’ halogenové zarovky, nebo xenonové vybojky.

d parabolické plocha d “free-form"” parabolicka
a reflektoru a plocha reflektoru
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a skle - ¢ocky odraZzené paprsky a odraZené paprsky

Obrdzek 17: Schéma parabolického re- — Obrazek 18: Schéma ,, free-form™ r eflek-
flektoru (Autolexicon.net, 2013) toru (Autolexicon.net, 2013)
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Projek¢ni optika

Svétlo je emitovano svételnym zdrojem a po odrazu od reflektoru prochézi ohnis-
kem ¢ocky, mezi reflektorem a Cockou je clonka, jejiz obrys je ¢ockou projektovan

na dané silnici.

Kryci sklo je ¢iré bez optiky a jako svételny zdroj se pouziva halogenové zarovky

nebo xenonové vybojky.

a) modul tlumeného svétla popi. samostatny modul dalkového svétla — clonka tvofici
obrys svétla na vozovce je ve fixni poloze;

b) bi-modul — pomoci jedné cocky, jedné Zarovky (popf. vybojky) je vytvaren svazek
tlumeného i dalkového svétla; prepinani mezi svazky je realizovano za pomoci
elektromagnetu, ktery ovlada clonku; vyhody — Gspora mista a nakladi, prodlouzeni
zivotnosti zdroje svétla. NejCastéji vyrabény bi-modul je v soucasnosti bi-xenonova
projekéni optika, zkracené oznaovana jako bi-Xe.

d elipticka
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Obrazek 19: Schéma projektorového Obrazek 20: Schéma bi-xenonového modu-

svetlometu (Autolexicon.net, 2013) lu (Autolexicon.net, 2013)
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Adaptivni svétlometovy systém (AFS)

e AFS je slozen z n¢kolika individualnich svételnych (optickych) jednotek, z nichz

kazda vyzatuje specificky svételny svazek.

e Cinnost t&chto jednotek (jejich zapnuti/vypnuti; horizontélni &i vertikalni natoGent;
zména rozlozeni svételného svazku apod.) je automaticky ovladana v zavislosti
napt. — rychlosti vozidla, Ghlu natoceni volantu, zapnuti/vypnuti smérovych sviti-

len, signalu naviga¢niho systému, apod.

e V prubehu jizdy ménici se kombinaci svételnych svazkl z jednotlivych jednotek je

vytvaren optimalni celkovy svételny svazek.

e Ridi¢i je tak poskytovana maximalni mozna viditelnost dle momentalnich jizdnich

a povétrnostnich podminek.

e Vyhodou systému AFS je zlepSeni osvétleni vozovky pied a vedle vozidla, zejména

pti odbocovani a pii jizd€ zatackou.

Obrazek 21: Schéma AFS jed-
notky (Svétlomety a elektronika
svetlometii, 2010)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

Milhové svétlomety

e Jsou svétlomety zlepSujici osvétleni vozovky za mlhy, snézeni, bouiky nebo

vV mra¢ném prachu.

e Lze jerozsvécovat a zhasinat nezavisle na potkavacich nebo dalkovych svétlech.

Zarovka

Odvétravaci element TR
Reflektor —. N
Sefizovaci \
|

* f Drzak zarovky

Tésnéni

\ Kryci sklo
Obrazek 22: Predni mlhové svétlo Obrazek 23: Schéma rozpadu mlhového
Audi A3(Hella Autotechnik, s. r. 0., svétlometu (Svétlomety a elektronika svetlo-
2013) metii, 2010)

Rohové svétlomety

e Rohovy svétlomet je takovy svétlomet, ktery se uziva pro zajisténi dopliujiciho
osvétleni té Casti silnice, kterd je v blizkosti pfedniho okraje vozidla na té jeho stra-

n&, na kterou se vozidlo bude stacet.

e Jsou rozsviceny automaticky v ptipad¢, kdy jsou na téze strané vozidla zapojeny

smérove svitilny anebo pokud se tihel fizeni zméni na tutéZ stranu vozidla.
Denni svitilny

e Svitilna, kterd sméfuje doptedu a ktera ¢ini vozidlo snadné&ji viditelné za jizdy ve

dne.
e Velikost svétlometu by dle piedpist méla byt cca 40 cm?.

e Mgl by byt na vozidle umistén nejméné 250 mm a nejméné 1 500 mm nad vozov-

kou.
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Obrdzek 24: Volkswagen Ti- Obrdzek 25: Volkswagen Ti-
guan - Halogen (Hella Auto- guan - Xenon (Hella Auto-
technik, s. r. 0., 2013) technik, s. r. 0., 2013)

5.1.3 Piehled predpisi

Mezinarodni ptedpisy stanovujici napf. umisténi svétlometu na voze ¢i pouziti osvétlova-

cich jednotek.
e EHK R6 — ukazatel sméru,
e EHK R19 - pfedni mlhovy svétlomet,
e EHKR37 - Zarovky,
e EHK R48 — instalace svétlené techniky na voze,
e EHK R87 — denni svitilna,
e EHK R119 - rohovy svétlomet,
o EHK R123 — AFS svétlomety.
Ceské vyhlasky a zakony:
e Zakon ¢.301/2001 Sb.

e Zakon ¢.361/2001 Sb.
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

6.1 Prototypova dilna

Prototypova dilna firmy Hella Autotechnik, s. r. 0. slouzi ke kusové nebo malosériové vy-
robé svétlomett jako prototypt a vzorkl, které nejsou urceny k pfimému pouZzivéani
v automobilech koncovymi zékazniky (automobilkami), ale jsou vyrabény v ramci jejich
vyvoje a vyzkumu. Slouzi pro rtizné testovani a zatézové zkousky. Dale jsou prototypy
svétlomett k dispozici pro prezentaci dané automobilce a rovnéz jsou k dispozici pro ma-
nagementy zainteresovanych firem na projektu daného svétlometu jako vzorky. Po té, co
jsou vyieseny veskeré technické i technologické detaily svétlometu, a poté, co zdkaznik
(dana automobilka) souhlasi s jeho provedenim, pfichazi na fadu sériova vyroba. Nicméné
tim jejich vyroba v prototypové dilné¢ nekon¢i, mnohdy jsou od zakaznikt Zadany i nékolik
mesict po jejich tvodnim uvedeni. Kromé obvyklych a standardnich dilii se k vyrob¢ pro-
totypl pouziva i tzv. 3D tiskarna. Produkty z 3D tiskarny se ¢asto pouzivaji pro interni
zatézové zkousky, jako je napt. zkouska tésnosti, goniometrické zkousky, vibracni a ko-

rozni testy kovovych dild, apod.

Pocet pracovnikil podilejicich se pifimo na vyrobé v prototypové dilné€ €ini 10 a v ptipade
potieby byva jejich pocet navysen o 2 az 3 z fad agenturnich zaméstnancu. K tomu je zapo-
tiebi pii¢ist 2 vedouci pracovniky, pracovnika obsluhujici 3D tiskarnu a také logistika pro-
totypové dilny, jenZ ma na starost transport dilli, polotovart i hotovych vyrobkt mezi HAN

a samotnou prototypovou dilnou.
Vybaveni prototypové dilny:

Vzhledem k faktu, Ze vétSina technologickych operaci se provadi v halach HAN a prototy-
pova dilna ma na starosti prevazné piedvyrobni prace jako je napf. kontrola vstupniho ma-
terialu, a dale je v prototypové dilné provadéna kompletace prototypového svétlometu a
jeho nasledna vystupni kontrola, tak dilna neni vybavena pfili§ bohatym strojovym parkem.
Kompleta¢ni prace probihaji na vyrobnich plochach (stolech), pro které neni nutné zadného
specidlniho vybaveni, kromé jednoduchych a béznych ru¢nich néstroji. Nejvyznamnéjsi,
zatizenim je 3D tiskarna Fortus 400mc od americké firmy Stratasys v potizovaci hodnoté
100 000 €, pfiblizné 2,5 milionu korun. Za zminku stoji jesté lepici stanice Bondmaster,

ktera se vyuziva pro tésné lepeni skla s tzv. télesem (pouzdrem) svétlometu.
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6.2 Layout
2 3
M
— =
1
‘-\\3
7/ L 4 4
2 4 4
I 4
3 4
2
4 3
Eatr;l.a :5'3‘""3 kanceldt | kancelsi | Uklidové | sklad dilna lakowvna
muzi zeny mistnost | naradi

Popis layoutu a jeho diilezitych sloZek:

1 —pfijem,

2 — skladovaci plocha,

3 — skladovaci regal,

4 — vyrobnich plocha,

5 — lepeni,
6 — odpad,
7 — expedice.

Obrazek 26: Layout prototypové dilny (vlastni zpracovani)

Jadro layoutu, nebo-li prostorového uspotadani prototypové dilny tvoii vyrobni plochy

v podobé pracovnich stolli, na nichZ se uskute¢nuji prace spojené s vyvojem a vyrobou

prototypového svétlometu. Celkem se v prototypové diln€ nachéazi 7 takovych to vyrobnich

ploch, pficemz kazda z nich pfislusi jinému projektu svétlometu. Takové to uspotradani

poskytuje vysokou flexibilitu pfi zménach vyrobniho spektra prototypové dilny, coz zéaro-

ven zvySuje 1 efektivnost vyrobniho procesu. V praxi to znamend, ze pokud neni zapotiebi

vyroby daného svétlometu na piislusné vyrobni plose, mize byt velmi snadno tato plocha

prizptisobena pro vyrobu jiného svétlometu bez nutnosti velkych Gprav pracoviste.
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6.3 Predstaveni vyrobku — piredni svétlomet Audi A3

Pro analyzu vyrobniho procesu Vv prototypové diln€ byl zvolen ptedni svétlomet automobilu
Audi A3, ktery automobilka Audi vyrabi v soucasnosti ve 4 typovych provedenich - Kom-
pakt, Sportback, Sportwagen a Limuzina. Svétlomet pro tento typ automobilu je vyrabén
jak s xenonovou vybojkou, tak i s technologii LED a jako jeden z mala je vyrabén hned ve
3 standardech — evropském, britském a americkém. Vyroba prototypového svétlometu po-
tom probiha v diln¢ za ucelem jeho testovani a zkouseni pro novou generaci automobilu

Audi A3, v potadi jiz 3., ktera bude uvedena na trh na podzim roku 2013.

Obrazek 27: Audi A3 Sportback (Hella
Autetechnik, s.r.o., 2012)

Obrdzek 28: Pravy* predni svétlomet Obrazek 29: Pravy predni svétlomet
Audi A3 — xenon (Hella Autotechnik, Audi A3 - LED (Hella Autotechnik, s. r.
s.r.0.,2013) 0., 2013)

* Dand strana svétlometu (prava nebo levé) se vzdy uréuje z pohledu samotného Fidi¢e automobilu.
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6.3.1 BCG analyza
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Obrazek 30: BCG analyza (vlastni zpracovani)

Legenda:

1 — halogen, 4 - AFS
2 — xenon, 5—-LED,
3 — bi-xe

Pro analyzu portfolia BCG bylo zvoleno 5 druhii svétlometi s riiznymi svételnymi zdro-
ji a osvétlovacich jednotek. Mezi otazniky byl zafazen svétlomet s halogenovou zarov-
kou, jelikoz jeho trzni podil je pomérn€ nizky, a aby byl udrzen krok s tempem rustu, je
zapotiebi vynaloZzeni nemalé financni ¢astky. Do kategorie hvézdy se tfadi svétlomet
s jednoduchym xenonovym svétlem a také s jednotkou AFS. Je tomu tak proto, Ze na trhu
zaujimaji ty nejvyssi pricky, maji vysoké tempo ristu trhu, ale stejné jako v ptfipadé halo-
genového svétlometu je zapotiebi vynalozeni financnich prostfedkli na udrzeni tohoto po-
staveni. V soucasnosti nejveétsi hotovost a tim padem 1 zisk sebou piinasi vyvoj a vyroba
svétlometll s jednotkou bi-xe a také s technologii LED svétel. Jejich tempo rlstu je sice
niz$i v porovnani s predchozimi dvéma typy svétlometa (xenon, AFS), nicméné¢ nepotiebu-

ji takovy vyrazny pfisun pené€z, a tak se vyznacuji vysokym relativnim trznim podilem.
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6.3.2 Zivotni cyklus
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Obrazek 31: Zivotni cyklus svétlometu Audi A3 - AFS (vlastni zpracovaini)

Pro zpracovani zivotniho cyklu vyrobku byl zvolen svétlomet s xenonovou vybojkou
s osvétlovaci jednotkou AFS. Thned po té, co zacal vyvoj a vyroba prototypovych svétlo-
metl s timto typem svételného zdroje a osvétlovaci jednotky, dochézelo ke znaéné rlstoveé
fazi. Ta byla zplisobena vysokym zajmem o tento typ osvétleni ze strany zakazniki a to
zéasluhou samotné AFS technologie, ktera na trh pfisla se zcela novou koncepci svételného
systému. DalSim faktorem, jenz zapfi€inil vyS$si produkci xenonovych svétel s AFS systé-
mem, bylo znovuoZiveni ekonomické situace na trhu, kdy stoupla poptavka po automobi-
lech a bylo tak zapottebi jejich vyssi produkcee, 1 pro potieby testovani a zkouSeni samotné-
ho koncernu Hella. V soucasné dobé, se xenonova svétla s AFS systémem nachazi ve fazi
nasyceni, kdy jejich byvalou silnou pozici na trhu za¢ind zaujimat LED technologie a dle
predikce budouci situace je jisté, Ze bude dochazet k jejich jednozna¢nému poklesu, jelikoz
LED technologie disponuje jesté mnohem vyssi mirou zivotnosti, za soucasného zvyseni
kvality vysledného svétla, coz dle dnesnich méfitek je pro vybér optimalni varianty rozho-

dujicim kritériem.
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6.4 Analyza procesu vyvoje svétlometu

6.4.1 Process Flow
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Obrazek 32: Process Flow vyvoje svétlometii (Zpracovdano podle: Svétlomety a elek-

tronika svetlometii, 2010)

6.4.2 Planovani projektu

Na porad¢ vedouciho prototypové dilny s vedoucim projektového nakupu, projektovym

manazerem a proces-plannerem se rozhodne, zda-li se jedna o jednorazovou malosériovou

vyrobu vzorkd do 50 kust bez nutnosti lakovani a pokoveni v HAN, kde neni nutné objed-

navat dily pies kusovnik v systému Brain®. V Project Data Managementu je vytvoren kon-

strukéni kusovnik vcetné rozpadu vyrobku. V ptipadé¢ jakékoliv zmény kusovniku

Vv pribeéhu vyvoje je povinnosti odd¢€leni kreslicky aktualizovat rozpad vyrobku a informo-

vat proces-plannera o provedené¢ zmén¢. Proces-planner vypracuje seznam dilti s poctem

kust pro objednani materialu na vyrobeni vzorkt. Disponent projektového nakupu vystavi

jednorazové objednavky u dodavateld.

% Brain je skladovy a ietni program, ktery je ve firm¢ Hella Autotechnik. Je veden systém pro HAN i HAT.
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6.4.3 Sestaveni konstruk¢éniho kusovniku
Je vypracovana konecnd verze 3D modelu se vSemi konstrukénimi prvky.
e Prednostné jsou pouzity Hella dily.

e Prednostné jsou pouzity Hella standard dily, které podléhaji oddé€leni standardd,
jsou pouzivané na vice projektech a jsou schvalené pro sériovou vyrobu v Hella

(uvolnéné dily), kmeny dilct jsou jiz zalozeny v Project Data Managementu.

e Pro vyvojovy projekt jsou pouzity prevzaté dily — nepodléhaji odd€leni standardd,
ale pouzivaji se na jednom nebo vice projektech, jsou schvalené pro sériovou vyro-

bu v Hella (uvolnén¢), kmeny dilct jsou jiz zaloZeny v Project Data Managementu.

e Je zalozen kmen dilce specifického dilu pro Project Data Management.

6.4.4 Zadavani potieb pro prototypovou dilnu

Na zaklad¢ porady Make or Buy (vyrobit nebo koupit) se stanovi nakupni rozbor — tj. roz-
déleni dilt z kusovniku na vyrabéné a nakupované s pridélenim patiicnému oddéleni néku-
pu (pfidéleni druhu dilce). Na zéklad¢ pozadavku od projektového proces-plannera vytvoii
uréeny planovac kmen dilct vyvojového projektu v systému HAT Brain a dilim je pfifazen
druh dilce. V piipadé zmény se kmen dilcii aktualizuje dle pokynii od projektového proces-
plannera. V dalsim kroku je vytvofen kmen dilcti vyvojového projektu v systému HAN
Brain a dilim je pfifazen druh dilce. Nasledné je vytvoren predsériovy kusovnik vyvojové-

ho projektu v systému HAT Brain.

Pted prvnimi vypadovymi kusy z vstiikovacich forem (z divodu ptedvyroby — lisovani,
lakovani, pokoveni) je vytvofen sériovy kusovnik vyvojového projektu v systému HAN
Brain. Vedeni Controllingu nastavi kontrakty na ptedprodeje HAT / HAN dle pfislusné
organiza¢ni smérnice. Pfed kazdym zadavanim potieb do vyrobniho planu (frekvence 1x za
mésic) musi proces-planner zkontrolovat aktualnost kusovniku v systémech Brain HAT /
HAN. V piipadé nesouladu je nucen pozadat o aktualizaci. Tato aktualizace se tyka jak
kmene dilct v systémech Brain HAT / HAN, tak i1 kusovnikti v HAT/HAN. Po té, je tieba
nastavit kontakty na nové dily v kusovnicich HAT / HAN. Veskeré potieby vzorki jsou do
prototypové dilny zadavany pies jednotnou zadavaci tabulku v ramci informaéniho systému
Vv dané sloZce. Vyhradni zapisovaci pravo ma proces-planner, u které¢ho se sbihaji pozadav-

ky od vSech funkci s pfesnym popisem téelu vzorku. Kazdému pozadovanému vzorku pii-
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de€li proces-planner interni evidencni Cislo. O kazdé zméné v tabulce musi byt informovan
logistik i technik prototypové dilny. Pied zaddnim potieb do vyrobniho plénu si logistik
prototypové dilny vyzada e-mailem potvrzeni o aktualnosti kusovniku od proces-plannera.
Timto krokem se snazi o zamezeni objednani jiz neaktudlnich dild na projekt. Na zaklad¢
potieb z této tabulky zadava logistik prototypové dilny potieby do vyrobniho planu. Na-
sledné dojde k automatickému rozdéleni dle druhu dilce a pfifazeni do schranek jednotli-
vym disponentim nakupd. Zadané potieby se automaticky rozpadnou dle druhu dilce, pii-

¢emz jsou rozliSovany:

e A-dily — jsou sériové dily bézné pouzivané v HAN Mohelnice a jsou zaloZeny

V systému Brain HAN;

o A-dily existujici — jsou dily nepouzivané v HAN Mohelnice, jsou uvolnéné pro sé-
riovou vyrobu v koncernu Hella, kmeny dilti jsou potom nové zalozeny v systémech

Brain HAT / HAN pro dany vyvojovy projekt;
¢ NN —jedna se o dily nové nakupované, tzn. zcela nové pro Hella;

e W dily jsou nové vyrabéné dily pro dany vyvojovy projekt, ¢asto se vyuziva exter-

nich firem.

V prvni fazi (vyvoj) dochéazi k objednavani dilt ptes projektovy, sériovy a operativni nakup
— vybér dodavatele, nastaveni dodacich lhit (tzv. lead time), minimalniho objednavaného
mnozstvi a ceny. Proces-planner a logistik prototypové dilny museji byt informovani dis-
ponentem nakupu o minimalnim objednavaném mnozstvi a nasledné rozhodnou, zda-li je

nutné takovéto dily objednat pii dané cené.

6.4.4.1 Objedndavani sériovych A-dilu

Do schranky disponenta operativniho nakupu piijde automaticky informace o potiebé da-
ného dilu v daném mnozZstvi a Case. V pfipadé nestandardniho pozadavku (jako je napf.
malé mnozstvi, kratky termin dodani, chybné ¢islo dilu aj.) musi disponent informovat pro-
ces-plannera daného projektu i logistika prototypové dilny a domluvit se na dal$im postu-
pu. Déle tento disponent zkontroluje mnozstvi na sklad¢ na dany termin odbéru. V ptipadé
nedostate¢né skladové zasoby daného dilu umozni logistik prototypové dilny odebrat dily
Z bezpec€nostni zasoby, ale jen v ptipad¢ fadn¢ nahlaSené potieby ve vyrobnim pldnu na

dany termin. V opacném piipad¢ objedna disponent potfebné mnozstvi u dodavatele. Po
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objednani dodavatel dodd zbozi na Ptijem zbozi v HAN. Piijem zbozi v HAN naskladni
zbozi na HAN 01 — vstupni kontrola. Zodpovédné osoby ze vstupni kontroly uvolni zbozi a
preskladni na sklad HAN 05. Po naskladnéni vSech polozek kusovniku do skladu HAN, tj.
naskladnéni kompletni zadané potieby. Logistik prototypové dilny vymaze potieby
z vyrobniho planu. Po té logistik systémov¢ pieproda zbozi ze skladu HAN 05 do HAT 05
a upise mnozstvi dilu z kusovniku systému HAT Brain ze skladu HAT 05 na vyvojovou
zakazku HAT do spotieby. Technik prototypové dilny oznaéi dily vyvojovou pravodkou a
ptepravi je do prototypové dilny. Pokud dily nejsou ozna¢eny modrou privodkou ze sys-
tému Brain, pouzije technik prototypové dilny ruéni vyvojovou privodku — ukazka vyvo-

jové pravodky je uvedena v piiloze P VI.

6.4.4.2 Objednavani existujicich A-dili

Pokud v8ak jsou na projekt vyvoje a vyroby vzorku svétlometu zapotiebi ,,A-dily existuji-
ci, postupuje se nasledovné. Disponent projektového nakupu ve spolupraci s proces-
plannerem a technikem prototypové dilny musi individudln€ upravit mnozstvi dila dle vy-
vojového stavu a terminu dodéani a pifepoSle upravenou pottebu disponentovi sériového
nakupu, ktery objedna dily u dodavatele. Po objednani dodavatel dodd zbozi na Ptijem
zbozi v HAN. Pfijem zboZi v HAN naskladni zboZi na sklad HAN 01 a provede vstupni
kontrolu. Zodpovédné osoby vstupni kontroly uvolni zbozi a pieskladni na sklad HAN 05.
Pokud vSak chybi dokumentace takovéhoto nakupovaného dilu, proces-planner podepise
vyjimku a po dohodé¢ nastavi jeji platnost, kterd mize trvat maximalné do zahdjeni vyroby
za sériovych podminek. Zbozi bez vstupni kontroly je oznafeno patficnym Stitkem a na-
sledné technik prototypové dilny provede 100% kontrolu na prototypové diln€¢ a kontrolu
zaznamena na vyvojovou pravodku. Zbyly postup je totozny s objedndvanim sériovych A-
dild, pocinaje vymazanim potieby z vyrobniho planu a konce oznacenim dilti a jejich

transportu do prototypové dilny.

6.4.4.3 Objedndvani NN-dilii

Do schranky disponenta projektového nakupu pfijde automaticky informace o potiebé da-
ného dilu v daném mnozZstvi a Case a ve spolupraci s proces-plannerem a technikem proto-
typové dilny musi individualné upravit mnozstvi NN-dila dle vyvojového stavu a terminu

dodani. Dale disponent uréi, zda-li zbozi objedna jednorazovou objednavkou (zpravidla
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v rané fazi vyvoje, kdy se nekteré dily mohou jesté¢ meénit) nebo jiz odvolavkou na zéklad¢
cenovych kontrakti. V prvnim ptipadé (kdy je vystavena jednordzova objednavka daného
zbozi) po objednani dodavatel doda zbozi na Pfijem zbozi HAT. Technik prototypové dil-
ny zde zbozi vyzvedne a proces-planner zaeviduje dodaci list a pfilozenou fakturu doda
disponentovi projektového nékupu, ktery zbozi upiSe na dany vyvojovy projekt. Dily jsou
oznaceny patiicnou pravodkou a piepraveny do prototypové dilny. Ve druhém piipadé je
zapotiebi, aby disponent projektového nakupu vytvofil a nastavil cenové kontrakty pro
objednéni zbozi odvolavkou. Nésledné¢ musi vystavit tuto odvolavku u dodavatele na za-
kladé cenového kontraktu v systému HAN Brain. Dale je postupovano dle obvyklého zpi-
sobu, tj. dodani zbozi na Ptijem zbozi v HAN, naskladnéni zbozi na sklad HAN 01 vcetn¢
vstupni kontroly, vymazani potfeby z vyrobniho planu, systémovy pteprodej zbozi ze skla-
du HAN 05 do HAT 05, upsani dilu dle kusovniku na vyvojovou zakazku do spotieby a na

zaveér opéet oznaceni dild vyvojovou privodkou a transport do prototypové dilny.

6.4.4.4 Objednavani W-dilii

Prvnim krokem je lisovani® a vzorkovéani’, které miize byt provedeno bud externimi fir-
mami, nebo ve sdruzené HAN. Objednani vzorkovani a dodavky dilti z nastrojaren popt.
lisoven zavisi na stavu nastrojii a potieb projektu a zajisténi suroviny na lisovani, pokud ji
nastrojarna popi. lisovna neumi zajistit sama. Dle domluvy s néstrojarnou je prvni vzorko-
vani nové formy zdarma (zpravidla 3x) a néasledné lisovani je placené. Nastrojarna zasle
cenovou nabidku na lisovani. Proces-planner objednd W-dily v dostate¢ném mnoZzstvi dle
vyvojové faze projektu a potieb zakaznika. Po lisovani odesle nastrojarna / lisovna fakturu,
dodaci list a zbozi do HAN. Dodavatel doda zbozi na Piijem zbozi v HAT a ten informuje
proces-plannera o zasilce s nastrojarny / lisovny. Déle je zbozi vyzvednuto na Ptijmu, je
zaevidovan dodaci list, a pokud je pfiloZena i faktura, tak je doddna disponentovi projekto-
vého nakupu, ktery zbozi upiSe na dany vyvojovy projekt. V ramci vzorkovani a lisovani

v HAN je postup nasledujici:

® Lisovani je vyroba poétu kusti vétsiho jak 50 zdvihii a timto je nutné na ni vystavit odd&lenou zakézku.

" Vzorkovéni je lisovani, kdy je po&et vylisovanych dilii omezen na 50 zdvih.
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e 7ajiSténi granulatu,

e zajisténi kapacity predvyroby — zahrnuje planovani lisovani a vzorkovani
Vv dostateéném piedstihu, je provedena rezervace kapacit, piipadna kolize kapacit
nebo jejich nedostatek fesi operativné vyrobni feditel spolecné s technickym tedite-
lem a projektovym manazerem; proces-planner potom zodpovidd za koordinaci

vSech utvaru ucastnicich se vzorkovani,

e 7ajiSténi nastrojii — spociva v prepravé nastrojii do HAN, kde je slozi pracovnici
provozovatele logistického centra zajist'ujici manipulaci s materidlem na definova-
nou piijmovou plochu; pracovnik dilny Gdrzby nastrojii pfeveze nastroj na plochu

uré¢enou pro skladovani novych nastrojd,
e zajiSténi materialu pro vzorkovani — zde mohou nastat dva piipady:

a) material se v HAN nepouziva — ten je tieba zajistit prostiednictvim bud’ oddéle-
nim projektového nakupu, uskladnéného materialu v regale na prototypové dil-
n¢, nebo po dohodé v regale automatického skladovaciho systému Kardex; pra-
covnik zodpovédny za vzorkovani nastroje vyzvedne material z mista uré¢eného
pro uskladnéni materialu na prototypové dilné nebo ze systému Kardex a zajisti

vSe potiebné pro vzorkovani nastroje,
b) material se v HAN pouziva — ten je zajiStén na zakladé zakazek,
e zadéavani zakazek do systému Brain,

e 7ajiSténi kvality — kdy se stanovi tzv. hrani¢ni vzorky a je vystavena odchylka s po-
pisem odliSnosti od stavu definovaného v piislusné dokumentaci; po uplynuti plat-
nosti odchylky se vystavi novy referencni vzorek; dulezité je proskoleni pracovniki

odpovédnych za ptislusny projekt,
e systémovy pieprodej z HAN 05 do HAT 05,

e upsani dilu dle kusovniku ze skladu HAT 05 na vyvojovou zakdzku HAT do spo-
tteby,

e oznaceni dild a jejich transport do prototypové dilny.
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6.4.5 Zajisténi technologickych operaci v HAN

Technologické operace v HAN zahrnuji dvé zakladni ¢innosti — lakovéani a pokovovani.
Tyto operace zajistuje technik prototypové dilny ve spolupraci s logistikem dilny. Praveé
logistik aktivuje v systému HAT Brain W-dily pro zminéné technologické operace — plati
pro dily extern¢ lisované, dodavané mimo systém Brain a nésledné tyto aktivované dily
systémove preproda z HAT 05 do HAN 05. Na zakladé kusovniku ze syst¢ému HAN Brain
je vystavena zakazka na lakovani, resp. pokovovani dili. Technik prototypové dily trans-
portuje vyvojovou pruvodkou oznacené dily z prototypové dilny do HAN, kde je nasledné
zakazka zpracovana. Logistik prototypové dilny systémové preprodd zpracované dily
Z HAN 05 zpatky do HAT 05. Technik prototypové dilny pirevezme dily od mistra v HAN

a preveze je do prototypové dilny.

6.4.6 Vyroba, kontrola, expedice

Technik prototypové dilny odebere z jejiho skladu dily dle platného kusovniku. Z téchto
dili vyrobi na pracovisti montaze prototypové dilny vzorky dle planu vyroby. Zavazny do-
kument je pfitom kusovnik, jako pomocny prvek pro sekvenci montaze, pouziva technik
prototypové dilny rozpad vyrobku, ktery musi byt rovnéz aktuélni dle platného kusovniku.
V ptipadé¢ odliSnosti musi technik informovat proces-plannera, jelikoZz pravé technik proto-
typové dilny zodpovida za spravnost a Uplnost montéaze, tzn. pouziti dila dle platného ku-
sovniku. Vyrobené vzorky jsou ulozeny na balici a kontrolni plochu prototypové dilny. V
piipad¢ potieby expedice zbozi nahlasi oddéleni prodeje mnoZstvi a datum poZadované
expedice vzorki. V nasledujicim kroku je provedena kontrola kvality vyrobenych vzorki,
které jsou dale oznaCeny internimi evidenc¢nimi Cisly. V jednotlivych laboratofich je zajis-
téna patficnd kapacita pro dané zkousky a testy vzorkli. Technik prototypové dilny zajisti
transport vzorka na pfisluSna oddé€leni (goniometrickd laboratot, 3D méfeni, apod.) a na
zaklade¢ jejich informaci rozhodne proces-planner, zda-li jsou vzorky urcené k expedici.
V piipadé Ze nejsou, pouzivaji se pro vnitini potiebu (interni zkousky aj.). V piipadé jiz
nastavené¢ho kontaktu HAN — odbératel, je nutné expedovat vzorky pies HAN a tudiz je
zapotiebi jejich systémového pieprodeje z HAT do HAN. V dalsich krocich objedna oddé-
leni prodeje ptepravu prototypi z HAN k odbérateli a vystavi expedi¢ni a fakturac¢ni do-
kumenty. Po té je provedena kontrola kvality dle interniho pracovniho pokynu a soucasné

technik prototypové dilny je povinen dodat ke vzorkiim ptivodni dokumentaci. VVzorky jsou
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zabaleny, velmi Casto dle pozadavkl zékaznika. Oddé€leni prodeje je nahlasena piiprave-
nost k expedici a nasledné je zajistén transport k expedici v HAN. Na zavér dochazi
k samotné expedici vzorku. Po ukonceni vyroby vzorka v prototypové diln€ je svolana po-

rada, kde se rozhodne o mnozstvi rezerv a prodani dilti do vyroby resp. Srotaci dilti.

6.4.7 Testovani prototypu

Kazdy prototyp svétlometu daného projektu, musi projit celou fadou testl, aby bylo mozné
ovetit jeho vlastnosti, spravnou funkcnost a nasledné jej vyrabét sériové. Mezi hlavni a

vvvvvv

nejdulezité;si testovani patii:

e  Goniometrické zkousky — SlouZzi pro nastaveni spravné hranice svétlo — tma. Déle se
pomoci goniometru zkouma a testuje svitivost svétlometu. Jsou rozliSovany 3 za-
kladni pozice pro svitivost svétlometu na zaklad¢ standardt v danych zemich — ev-
ropsky, britsky a americky. Goniometricky test probihda pomoci 25metrového tunelu
s primérem cca 20 cm., na jehoz konci se pak dopadajici svétlo vyhodnocuje.

e Tesnost — Svétlomet se natlakuje, tlak se ustali a méfi se tibytek tlaku za urcity Cas.
Pokud svétlomet netésni, je ponofen do nadoby s vodou (akvaria), aby se zjistilo,
Vv jaké Casti svétlometu tlak uchazi a piipadné se pracovnici jej pokusi opravit.

o Srazka se clovekem (chodcem) — Testuje se, zda na svétlometu nejsou né&jaké Casti
(napft. hranaté i Spicaté€), které by béhem piipadné srazky se ¢lovékem, mu zplso-
bily zranéni.

o Teplotni zkousky — Na svétlometu je umisténo nékolik teplotnich ¢idel, které méfi
teplotu. Maximalni povolena teplota je kolem 120 °C, bézna je cca 80 °C.

o Vibracni testy — Svétlomet vibruje ve tiech osach (X, Y, Z) a je posuzovano mnoz-
stvi vzniklého prachu a rovnéz je sledovano piipadné poskozeni dili. Tato zkouska
je stejné jako u té goniometrické rozdelena do nékolika skupin. Konkrétné se jedna
o zkousky typu evropské, americké, ruské a indické.

e Korozni test — Dany svétlomet je obvykle po dobu tff mésicti ponofen ve vode¢ a po
té je sledovan fakt, zda nedoslo ke korozi kovovych dild a ¢asti svétlometu. U této
zkousky je dulezité, aby svétlomet obsahoval vSechny kovové dily, aby méla viibec

smysl.
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Obrazek 33: Testovani na vibracnich Obrdazek 34: Goniometrickd zkouska svét-
deskach (Hella Autetechnik, s.r.o., 2012) lometu ((Hella Autetechnik, s.r.o., 2012)

6.5 Vyrobni proces

6.5.1

Specifika vyrobniho procesu
dle miry plynulosti — pferusovana vyroba,
dle mnozstvi a poctu druhti vyrobku — kusova (project) popi. malosériova vyroba,

usporadani pracovisté¢ — miizeme fict, Ze se jedna o kombinaci technologického a
pfedmétného uspotadani, cemuz odpovida tzv. cell layout, nebo-li buitkové uspota-
dani; jednotlivé bunky zde predstavuji pracovni stoly (plochy), na nichz dochazi k
pfedzhotovujicim, zhotovujicim i dohotovujicim pracim. Diky nutnosti pokovovani
v HAN a lepeni na stanici Bondmaster mtizeme hovofit 0 predmétném usporadani,
kdy dochazi k ptesunu bud’ jednotlivych dild, nebo rovnou celého svétlometu za

ucelem jejich zpracovani,
vyrobni strategie — engineer-to-order (vyvoj na objednavku),

ze skladu je material tlaCen a s tim souvisejici uctovani skladovych zasob systémem

FIFO, tj. Ze prvni se vyskladiiuji kusy, které byly jako prvni nakoupeny,

sménnost — pracovnici obvykle pracuji 5 dni v tydnu 8 hodin denné v intervalu 6 az
14 hodin, v piipad¢ potfeby mohou pracovat prescas, cemuz vétSinou dochazi na

zacatku vyvoje témet kazdého nového svétlometu,

fizeni vyroby je provadéno prostfednictvim internich ptirucek a postupt, které vy-

pracovavaji technologicti pracovnici ve spolupraci hned s nékolika dalSimi lidmi
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zainteresovanymi na daném projektu prototypového svétlometu, piicemz nejvetsi
podil na projektu ma proces-planner; evidence zasob materialu, rozpracovanych vy-
robka i hotové produkce jsou na patfi¢nych mistech (skladovaci regal, skladovaci
plocha, piijmovy a expedic¢ni prostor — viz obrazek layoutu) zietelné oznaceny pru-
vodkami; dle ¢asovych intervalll jsou pievazné sestavovany mésic¢ni plany vyroby,

Vv nich jsou blize specifikovany jednotlivé tydenni pozadavky,
e fizeni systémem pull,

o velikost vyrobni davky je odvozena od aktualnich pozadavki at’ uz ze strany zakaz-

nikil, nebo osob zodpovédnych za testovani svétlometu,

e kazdy zamé&stnanec prochazi Skolenim ohledné vyvoje a vyroby nového vzorku,

e vSichni zaméstnanci prototypové dilny prochazi pravidelnym Skolenim ohledné

bezpecnosti a ochrany zdravi pfi préci.

6.5.2 Priabéh vyrobniho procesu
Piedvyrobni operace zahrnuji proces vyroby dild v HAN, ktery je nasledujici:
e Navézeni granulového materidlu (PC, PBT, PP, UP-G FS),
e Skladovani v silech pti T < 17 °C,
e Lisovani o tjjs= 60 s,
e Temperovani vylisku (odstranéni vnitiniho pnuti)

» Kryci sklo (PC) — ocisténi ionizovanym vzduchem — lakovani vné&jsiho
povrchu (polévanim pies clonku nebo stiikanim - lak typu UVHC 3000°%) —
vytvrzovani UV zafenim — suSeni — kontrola tloustky laku — vystupni

kontrola.

8 Za jednotlivym dilem je uveden p¥islu§ny material. Seznam s nazvy materialti je uveden v pfiloze P VII.

% Typ laku UVHC je lak, ktery vyrazn& zvySuje odolnost proti poskrabani.
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» Téleso (PP, PBT) — mechanické ¢isténi — vystupni kontrola.

» Kryci ramek (PC) — mechanické a plazmové Cisténi — pokovovani hlini-
kem — suSeni — vizualni kontrola.
» Reflektor (UP-GF) — mechanické a plazmové ¢isténi — lakovani povrchu

(polévanim pies clonku nebo stiikanim - lak typu UVHC 3000 — vytvrzo-

vani UV zafenim — suSeni — pokovovani hlinikem + naneseni protioxy-

dac¢ni vrstvy — suSeni — vizualni kontrola.

Obrazek 35: Pec, ve které probiha pokovovani (Hella Auto-
technik, s. r. 0., 2012)

Vyrobni operace piredstavuji kompletaci svétlometu v prototypové dilné, dle nasledu-

jiciho postupu:
e Upevnéni télesa svétlometu do pomocného stojanu pro snazsi manipulaci,
e vlozeni sefizovacich elementd,
e instalace vnitini kabelaze,
e umisténi xenonového svételného modulu,
e montaz LWR motoru pomoci spojovaciho materialu,
e montaz filtru blinkru,
e instalace zarovky spolecné se sefizovacimi elementy,

e umisténi clonky,
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e montaz reflektoru,
e umisténi skla a kryciho ramecku.
Proces lepeni:

e Pomoci lepici stanice Bondmaster, kdy lepidlo je ve form¢ ¢erného tmelu. Po lepeni
je zapotiebi ¢as pro proces schnuti, aby dosSlo k pevnému piilnuti skla s télesem

(pouzdrem) svétlometu.
Mezi povyrobni operace se Fadi tyto:
e Prednastaveni sklonu svételné stopy,
e zkousSka funkénosti svétlometu,
e kontrola jeho tésnosti,
e vystupni kontrola

» pii findlni neboli vystupni kontrole kvality svétlometu se postupuje dle pie-
dem danych pravidel, kterych se musi kazdy povéfeny pracovnik drzet; je

veden zdznam o finalni kontrole, ktery je uveden v piiloze P V,
e baleni,

e expedice.
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6.6 Procesni analyza

Tabulka 3: Procesni diagram vyroby prototypu svétlometu (vlastni zpracovani)
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S Kontrola dila 10
6 Ptijem W-dila (ex-
terni dodavatelé) O 10
7 | Transport k vyrobni 29
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8 Kontrola W-dilt Q 15
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27 | Umisténi reflektoru O 8
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29 Kryci ramek O 6
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34 | Prednastaveni sklonu 3

svételné stopy
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Z procesni analyzy vyplyva, ze se jedna o pferusovany vyrobni proces, kdy dochazi vlivem
¢ekani k Casovym prostojim. PreruSovani jsou zplisobena zejména:

e Cekanim na dily, zejména potom externé doddvané a vyrabéné v HAN;

e piipravé nastrojii na vyrobni plose;

e cekani za zaschnuti po technologickych operacich (pokovovani a lepeni);
Problém je také spatfovan ve vzdalenosti transportu mezi prototypovou dilnou a vyrobni
halou v HAN, kde se uskute¢nuje pokovovani dilt. Tato velka vzdalenost je zptisobena
dlouhodobym vyvojem a vystavbami vyrobnich hal, které v mohelnické Helle probihaly

postupné v prubéhu let, a tak je zde zfejma absence uceleného logistického systému a fe-

tézce, ktery by tok rozpracované vyroby optimalizoval.

Velka pozornost je vénovana i kontrolnim c¢innostem, nebot’ dikladna kontrola dilt a

spravného vyrobniho postupu je zédkladem kvalitniho prototypového svétlometu. Kvalitni

Mrwe
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7 HLAVNI NEDOSTATKY VYROBNIHO PROCESU

Analyza souc¢asného stavu vyrobniho procesu ukazala tyto nedostatky:

1) Problém vizualniho managementu — nedostate¢né znazornéni dilti, montaznich
sestav, rozpadu svétlometu a pracovniho postupu na informacni tabuli U vyrobni
plochy, kde dochézi k vyrob¢ prototypového svétlometu. Maly forméat papiru zapfti-
¢inuje nepiehlednost dalezitych informaci potebnych k uskutecnéni vyrobnich ope-

raci na svétlometu.

2) Absence pravidelné udrzby lepici stanice Bondmaster, kdy dochazi k zasychani
plnici hadi¢ky. Tento nedostatek zhorSuje a prodluzuje proces lepeni skla s télesem
(pouzdrem) svétlometu. Nedostateéné oc€isténa hadicka muze dokonce ovlivnit i

celkovou kvalitu svétlometu.

3) Absence jednoduchych nastroji (Sroubovaky, kladivko, nasady do vrtacky, ntz-
ky, stahovaci pasky atd.) na pracovnim stole. Pracovnici jsou tak nuceni odchazet
od vyrobni plochy, a Casto i rozpracovaného vyrobku, a po dilné tyto nastroje hle-
dat, coZ je povazovano za neefektivni a je tak prodluZovéana pribézna doba vyroby

svétlometu.

4) Casty (ale nepravidelny) nepoFadek na pracovisti, zejména potom na vyrobni plo-
Se a vjejim blizkém okoli. Ve spojeni stimto problémem, dochdzi nejCastéji
k zamén¢ dilt na pravy a levy svétlomet — v tomto sméru tak chybi na pracovni plo-
Se urcity systém.

5) Chyby ve vyrobnim postupu, kdy se zaméstnanec nedrzi zvoleného postupu dle
technology vypracovanych ptirucek. Jedna se napt. o pieskupeni poradi operaci,
zejména téch montdznich, kdy pracovnik si mysli, Ze si danou praci mize uleh¢it,
opak je vSak pravdou. Dochézi k prodlouZeni pribéZzné doby vyroby a pii opétov-
ném napraveni nékterych tkontt mize dojit i k poskozeni dild, napt. kabeldze, coz

ma samoziejmée za nésledek vytvareni zmetkd.

6) Problém s oznacenim dili. Ten spociva v zaméné oznaceni dili pro levy a pravy

sveétlomet vychézejici ze strany externich dodavatelskych firem.
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7) Neefektivni rozloZeni dili po prototypové dilné. Pracovnici vykonavaji zbytecné
ukony, zejména se prodluzuje trasa jejich pohybu po diln¢ za ucelem shromazdéni

dila.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

1) ZvySena urovei vizualniho managementu

e VEtsi rozmér formatu papiru, na kterém je znazornén rozpad vyrobku i pra-
covni postup. Cilem je zvyseni jejich ptehlednosti. Diraz je rovnéz kladen i
na barevnou rozmanitost pfi tisku. Doporu¢enim je i pfitomnost minimalné
dvou vyhotoveni zminéné dokumentace souvisejici se zvySenim efektivnosti

procesu vyroby.
e Vycisleni: 600 K¢
2) Zavedeni pravidelného systému udrzby

e Provadéni pravidelné udrzby lepici stanice Bondmaster. Doporucovany in-
terval 1x za 14 dni, pokud mozno vzdy koncem pracovniho tydne. Udrzba
by spocivala v oc¢isténi plnici hadicky, tak aby jeji usti nebylo zaneseno le-
pidlem.

3) Doplnéni nastroju pro vyrobni plochu

e Doplnit pracovni stanici o nastroje zminéné v piredchozi kapitole vénované
hlavnim nedostatkiim ve vyrobnim procesu, tak aby byly pracovnikovi
okamzité vZdy po ruce a zaroven byl zachovan pofadek na pracovisti (vy-
robni plose).

e Vy¢cisleni: 2 500 K¢

4) ZvySeni urovné metodiky 5S

e Obeznamit pracovniky s metodikou 5S a pokusit se ji zavést, tak aby byla
zvysena uroven poradku jednak na vyrobni plose, ale i v jejim okoli a nedo-
chazelo k zamén¢ dili. Vhodny postup by zahrnoval vypracovani pfirucek
vénovanych metod¢ 5S.

e Vycisleni: 500 K¢

5) Optimalizace vyrobniho postupu

e Zahrnuje v sob¢ dikladné obeznameni pracovnikli S vyrobnim postupem,

zduraznéni dilezitosti nékterych tkont, a Ze nelze zaménovat jejich poradi.
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Ptipadné by se nabizela moznost sestaveni sazebniku za zplisobené zmetky
vyrobenych prototypovych svétlometd. Sazebnik by obsahoval finan¢ni pe-
nale, resp. srazky ze mzdy, coz by mélo pracovniky motivovat ke zvySené

opatrnosti a bd¢losti béhem vyrobniho procesu.
6) Analyza dodavateli

e Chybn¢ oznacené dily by mohly byt nafoceny a poslany elektronickou for-
mou dodavateli. Ve zpravé by byl kladen diiraz na to, aby se tato situace jiz
neopakovala. Pfi opakovaném pochybeni by se nabizelo provedeni analyzy

dodavateli a pfipadné najit vhodnou nahradu.
7) Optimalizace materialového toku — Spaghetti diagram

Na obrazku 36 je zndzornéno schéma soucasného stavu:

3d
3¢

3a
. x - . lakovna
satna fatna kanceld¥ | kancels | Uklidova S'flf'd, diina
mugzi Zeny mistnost | nafadi

Obrdazek 36: Spaghetti diagram — soucasny stav (vlastni zpracovani)

Legenda:

1 —piijem 2 — vyrobni plocha
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3a — skladovaci regal s télesy svétlometu

a xenonovym modulem

3b — skladovaci regal s kabelazi a sefizo-

vacimi elementy

3c — skladovaci regal se skly, ramecky,
reflektorem a obalovym materidlem pro

zkompletovany svétlomet

3d — skladovaci regal s filtry blinkru,

clonkou a zérovkami
4 — lepici stanice Bondmaster

5 — plocha pro skladovani hotovych vy-
robkul

6 — expedice

Na zakladé analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu s prihlédnutim na tok materialu

byl vypracovan novy Spaghetti diagram zahrnujici navrh pro jeho optimalizaci — viz obra-

zek 37.
3d 7 3b
>5< ‘=
3c 4 3a
satna gatna kancelsF | kancelsf uklidova | sklad dilna lakovna
muii Zeny mistnost | nafadi

Obrdazek 37: Spaghetti diagram — navrh nového usporadani (vlastni zpracovani)

Legenda:
1 —piijem

2 — vyrobni plocha

3a — skladovaci regal s télesy svétlometu

a xenonovym modulem

3b — skladovaci regal s kabelazi a setizo-

vacimi elementy
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3c — skladovaci regal se skly, ramecky, 5 — lepici stanice Bondmaster

reflektorem a obalovym materialem pro

6 — paleta (roll) pro schnuti po lepeni

zkompletovany svétlomet

3d — skladovaci regal s filtry blinkru,

7 — plocha pro skladovani hotovych vy-
robkl

clonkou a zarovkami

8 — expedice

4 — pracovni nastroje a naradi

Navrh na optimalizaci v sobé zahrnuje:

Potizeni jednoduchych nastrojii — jak je uvedeno v bod¢ 3) této kapitoly.

Pofizeni rolltejneru, ktery bude umistén vedle lepici stanice, a budou na n¢j umis-
tovany prave slepené svétlomety, aby nemusely byt vracovany zpét na vyrobni plo-

chu a byl zachovan ur¢ity systém vyrobniho procesu.

Premisténi dilti 3b a 3d umisténych ve skladovacich regalech blize k diliim 3a, re-
spektive 3c. Jejich soucasné umisténi je dano fluktuaci jednotlivych zasob ve skla-
dovacich regalech a obecné plati, ze dily jsou umistovany do aktudlné¢ volnych
skladovych polic. Je zde ziejmé absence ucelené¢ho systému. MozZnost pfemisténi
dilti 3¢ blize vyrobni plose je v§ak velmi omezeno z divodu lehce zvysené prasnos-
ti v ¢asti prototypové dilny. Pokud by tyto dily byly delsi dobu vystaveny zvySené
prasnosti, 1 pies jejich dikladné uloZeni v obalovém materialu, mohlo by dojit

K jejich znehodnoceni.

Piemisténi skladovaci plochy hotovych vyrobkii cca o 5 metru, blize expedici.

Vyd¢isleni:

Potizeni jednoduchych nastroji pro pracovni (vyrobni) plochu — 2 500 K¢.

Néakup policového rolltejneru pro uskladnéni svétlomett, které prosly procesem le-

peni a zde by byly uskladnény po dobu schnuti — 1 200 K¢.

Naéklady spojené s premisténim dilti ve skladovacich regéalech (na obrazcich 36 a 37
jsou tyto dily znazornény jako 3a, 3b, 3¢, 3d — demontdz a montaz polic, ptizpiiso-

beni velikosti dild, doplnéni polic) — 1 350 K¢.
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ZAVER

Tématem této bakalafské prace byla analyza vyrobniho procesu v prototypové dilné firmy
Hella Autotechnik, s. r. 0., pfi¢emz jejim hlavnim cilem bylo na zaklad¢ analyzy souc¢asné-
ho stavu vyrobniho procesu navrhnout pfipadnd opatfeni, kterd by vedla ke zvyseni jeho
efektivnosti. Analyza byla provedena na konkrétnim ptikladu prototypového svétlometu.
Zpracovani této bakaldiské prace bylo zajisténo shromdzdénim, logickym usporadanim,
zpracovanim a naslednym vyhodnocenim mné dostupnych informaci tykajici se problema-

tiky vyrobniho procesu v prototypové dilné firmy Hella Autotechnik, s. r. o.

Podrobna analyza vyrobniho procesu spocivala v pochopeni celého procesu vyvoje svétlo-
metu, pocinaje planovanim projektu, sestavenim konstrukéniho kusovniku, zadavanim po-
tteb pro prototypovou dilnu, objednévanim dild, a to jak bézné pouzivanych, tak i atypic-
kych pro dany projekt svétlometu a konce zajisténim technologickych operaci a samotnym
vyrobnim procesem, na ktery byl v préci kladen diraz. V praci pouZzité néstroje a metody
byly cennym zdrojem informaci, z nichz byly identifikovany nedostatky vyrobniho proce-
su. Mezi ty nejzavazn&jsi jsou spatfovany problémy vizualniho managementu, absence
udrzby lepici stanice, absence jednoduchych, ¢asto pouzivanych néstrojii na vyrobni plose,
nepofadek na pracovisti, chyby ve vyrobnim postupu zplsobené lidskym faktorem, pro-
blémy s oznacovanim dili a neefektivni rozlozeni dil v prostorach prototypové dilny.
S timto problémem velmi tzce souvisi tok materidlu, jehoz mozna optimalizace je v praci
rovnéz feSena. | v tomto ptipad€ se vychazelo z analyzy soucasného stavu. Vysledky ana-
lyzy dokazuji, Ze zminéné nedostatky maji za nésledek jednak prodlouZeni priibézné doby
vyroby prototypového svétlometu, ale také se mohou vyraznym zpiisobem negativné podi-

let na kvalité vysledného vyrobku.

Poznatky tykajici se nedostatkd jsou dale rozvedeny a na jejich zakladé jsou navrzena real-
na opatieni, vedouci k optimalizaci a zvySeni efektivnosti vyrobniho procesu. V souvislosti
s navrhovanymi zménami, které maji dosdhnout zminénych cild, bylo brano v potaz i eko-
nomické hledisko jednotlivych ndvrhil. Zjisténé nedostatky vyrobniho procesu vcetné na-
vrhi na jejich eliminaci byly vedoucim pracovnikiim prezentovany a setkaly se s kladnym

ohlasem vcetné piislibu moznosti budouci spoluprace.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
3D Trojrozmérné zobrazeni

AFS Adaptive Frontlighting System

BCG Boston Consulting Group

DBR Drum-Buffer-Rope

FIFO First In, First Out

HAN Hella Autotechnik Nova

HAT Hella Autotechnik

HCC Hella Corporate Center Central & Eastern Europe

HR Human resources
JIT Just in Time.
ERP Enterprise Resource Planning.

LED Light Emitting Diode

MRP Material Requirement Planning

MRP Il Manufacturing Resource Planning

NN-dily Nov¢ nakupované dily

OPT Optimized Production Technology

Pl Primyslové inZenyrstvi

SQ Strategy quality

SWOT  Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats
TOC Theory of Contrains

W-dily  Nové dily z néstroji
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PRILOHA P |: CERTIFIKAT ISO/TS 16949:2009 — SPECIFIKACE
POZADAVKU NA SYSTEM MANAGEMENTU KVALITY VYROBCU
DILU PRO AUTOMOBILOVY PRUMYSL

| ] | ] V' 4
Certifikat
Provéfenodle normy SO / TS 16949:2009

(tFeti vydani, 2009-06-15)

Reg. ¢islo certifikatu 01 111 069691/16
Certifikat IATF €. 0084394

TUV Rheinland Cert GmbH potvrzuje:

Drzitel certifikatu: HELLA AUTOTECHNIK NOVA s.r.o0.
Druzstevni 16
CZ - 789 85 Mohelnice

s remote locations podle prilohy

Oblast platnosti: vyroba osvétleni motorovych vozidel
a ostiikovacl svétiometl
pro automobilovy primysl

- 8 navrhem a vyvojem produktu -

Auditem, zprava ¢. 069691/16 bylo prokazano splnéni
pozadavk( normy ISO /TS 16949:2009.
Nasledné audity budou provedeny do 07-05 (dd.mm).

Platnost: Tento certifikat je platny od 09.07.2010 do 16.06.#01

Cologne, 2010-07-21

+51105 Kéin
Deutschland

2-|AO-QMC 01003

' Member of

www.tuv.com ( A TﬂVRheinland“’
Precisely Right.



PRILOHA P II: CERTIFIKAT ISO 14001:2004 — SYSTEM
ENVIRONMENTALNIHO MANAGEMENTU (HELLA
AUTOTECHIK NOVA, S.R. 0))

Certificate

Standard

Certificate Registr. No

Centificale Holder

Seope:

-Ja'kﬁt.f.

g1

TGA-ZMA58-95-60

| www tuv.com

ISO 14001:2004

01 104 C89691/13

TUV Rhenland Cert GmbH carbfies

HELLA AUTOTECHNIK NOVA, s.r.0,
Druzstevni 16
CZ . 788 BS Moheinice

Design. production and sales of vehick lighting
and power washer systems for headlamps

An audit was performed, Report No. 055691, Proof has been
furnishad that the requirements according to 1SO 140012004
are fullilled,

The carificate is vaid in conunction with the main certficate
from 2008-10-16 until 2012-10-04

Cologne, 2009-10-18

Graven Stoln - 511085 Kal

Mgt of

- A TUVRheinland'

HEAM Precisely Right



PRILOHA P III: CERTIFIKAT ISO 14001:2004 — SYSTEM
ENVIRONMENTALNIHO MANAGEMENTU (HELLA
AUTOTECHIK ,S.R. 0))

Certificate

Standard I1ISO 14001:2004

Certiicate Regstr. No. 01 104 C69691/26

TUV Rhainland Cert GrabH certifies:

Cerlificate Holder: HELLA AUTOTECHNIK, s.r.0.
DruZstewni 18
CZ - 789 85 Mohelnice

Scope: Design, produchon and sales of vehicle
lighting and power washer systems for headiamps

An audit was performad, Report No. 089691, Preof has baen
furnished that the requirements according o ISO 140012004
are fulfilled,

Validity: The certificate is vahd in conjunction with the main cadificate
from 2008-10-16 until 2012-10-04

Cologne, 2008-10-16

TOV Rhoidand Cot Gmid
m Grawen Siels 51108

GO

D T —

TGA-ZM-50.-25.60
TVenbe: of
wuw luv.com .;‘{3&;2, ! ! TUV R he] n Ia nd @

Precisely Right.
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PRILOHA P V: TISKOPIS PRO ZAZNAM FINALNI KONTROLY

SVETLOMETU AUDI A3
AUDI A3 Finalni kontrola svétlometu — zaznam kontroly
Verze 03
& Popis kontroly OK | NOK Poznamka:
1. | Odpovidé etiketa danému typu, strané (P, L), provedeni (ES, LES) svétlometu? zakrouzkuj
variantu
) Zkouska fotometrie na Visikonu. (Pfitomnost razitka) — dokud neni Visikon:
" | nastavit hranici svétlo tma a vyzkouset funkénost vech Zarovek.
3. | Zkouska t&snosti. (Pfitomnost razitka)
4. | Dekorativni pozadavky:
Sklo bez poskrabani.
Svétlomet bez vnitfnich nedistot.
Reflektor bez povrchovych vad (HAL).
Cocka modulu (projektoru) bez zapraseni (u Bi-Xe, AFS).
Kryci rdm bez poskozeni, bez defektu povrchu.
Design element 2 (u Bi-xe, AFS) spravné zacvaknuty bez povrchové vady.
TFL krouzky spravné zacvaknuty, krytky krouzkd spravné namontovany.
Pouzdro bez po3kozeni montaznich pacek (prasknuti, nedoliti)
Lepidlo nevystupuije z drazky, svétlomet neni znecistén lepidlem.
Pfitomnost montédznich matic, uchycovacich prvka a sprdvnd montdini poloha
2x Duty 3r. + hloubka zasroubeni (7mm, 3mm)
1x Sariky
5: 1x podlozka na flexible lasche
PFitomnost vétracich elementd a filtru Halogen:
1x filtr 3x pénovy filtr
1x véraci elem. 1x vétraci element (xenon) -
6. | 2x vétraci element (halogen) 1x vétraci element (xenon) ---
7. | P¥idavné ventilani otvory na pouzdie zaslepeny.
8. PFitomnost takri. 5x
9. | Vodice nezasahuiji do dekorativni oblasti kryciho ramu.
10. | Kontrola pfitomnosti Zarovek.
11. | Centrélni zésuvka bez poskozeni pind.
12. | Pfitomnost CW tésnéni.
13. | Pritomnost stahovaci pasky na spodnim vétracim elementu.
Piitomnost véech roub na vnéjii strané pouzdra (LTM, Leimo, predradnik —
14. | AFS/Bi-Xe, $roubek drZici ADR Wing zvenc¢i na pouzdie — HAL).
15. | Rozmérova kontrola. *
H:
16. | Kroutici momenty horizontélni/vertikalni uvést do poznamky. * V:
Poznamky:
Varianta svétlometu: HAL Bi-xe AFS * Cetnost méreni alespori 10% z
= — dodavky
Poradové Cislo:
Kontroloval:
Datum:
Podpis:




PRILOHA P VI: PRUVODKA

@D 5Seoms. PRUVODKA

STR. SKL. MISTO OBAL
1235AUDI A3 LED P28456
ONR CISLO POLOZKY ZMEN. INDEX

188. 949 - 02
NAZEV SK. VODEE ECE Re
MNOZSTVI 10 MJ ZASOB

Vydej do pfipr.skl. na DZ

ks EUR

N e B Dol
NA SKLAD: M1 NA STRED: 1235
ZAKAZKA DAT. PRIaMU SARZE

[Booot623 | [22. 8 4% | 00
reL. [, |

Teklynx LABELVIEW Deno




PRILOHA P VII: MATERIALY SVETLOMETU

Dil svétlometu

Zkratka materialu

Cesky nazev

Sklo PC Polykarbonat
PP-TD40 Polypropylen s pfidanym mastkem
T¢leso (pouzdro)
ve vysi 40 %
PC-HT Vysokoteplotni polykarbonat
Kryci ramek PBT Polybutylentereftalat
PES Polyester
Nenasyceny polyester vyztuzeny
UP-GF yceny poly: Y y
sklenénymi vlakny
Reflektor
LPP Laserova technologie plazmatu
BMC Hromadnd modelovaci smés
EPDM Ethylen-propylen-dien-M tiidy
Krytka vymény zarovek Ethylen-propylen-dien-M tiidy s po-
EPDM+PP-T40 lypropylenem s pfidanym mastkem
ve vysi 40 %
PC Polykarbonat
Filtr blinkru
PC-HT Vysokoteplotni polykarbonat
PA6+GF Polyamid s pfidanym grafitem
Sefizovaci elementy POM Polyoxymethylen
PBT Polybutylentereftalat




