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ANOTACE

Prace se zaméfuje na problematiku planovani vyroby ve vybraném vyrobnim podniku.
V teoretické Casti jsou uvedeny mozné zpusoby planovani vyroby. V druhé casti je uveden
souCasny zpusob planovani vyroby ve vybraném podniku. Tieti ¢ast obsahuje ndvrh pro

zlepSeni planovani vyroby, ktery je v zavéru vyhodnocen.

KLICOVA SLOVA

planovani vyroby, Kanban, skladovani, vyrobni davka

TITLE

Production planning in selected company

ANNOTATION

The work focuses on the production planning in selected company. Methods to production
planning are presented in theoretical part. In second part there is described present way to
production planning in selected company. In third part is proposal to improve production

planning which is evaluate in last part.
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UvoD

Diplomové prace je zaméfena na planovani vyroby v zavod¢ vybrané spoleCnosti.
Planovani vyroby je klicovou cCinnosti ve spolecnostech vyrabéjicich produkty. Vhodnym
planovanim dochazi k efektivnimu vyuziti vSech vstupi a jejich pfeméné na finalni vyrobek.
Nevhodné planovani ma za nasledek zvySené naklady, neefektivné vyuzity cas strojd,
pracovnich sil, nespokojene pracovniky a také zakazniky. Dulezitym cilem téméf vSech
spolecnosti je uspokojeni potieb zdkaznika. Tuto Cinnost planovani vyroby vyrazné ovliviiuje.
Planovani vyroby neni vzdy jednoduchou ¢innosti. VyZaduje pfesné informace, pohotové
a presné reakce a schopnost do ur¢ité miry predikovat budouci situaci. Toto plati obzvlast
vV automobilovém prumyslu, ktery se velice rychle rozviji a své produkty silné ptizptisobuje
kone¢nému zdkaznikovi. Zaroven se zde vyrabi s vysokymi pozadavky na kvalitu, bezpecnost
a doby vyroby ¢i dodéani hotovych vyrobkl jsou pocitany v fadech minut nebo sekund. Kazda
chyba ma velky dopad na dal$i ¢lanek v fetézci. V ptipadé nedodani vyrobka musi byt
zakaznikovi hrazeny vysoké pokuty, ale hlavné naruseni divéry zékaznika, coz je kliCové
nejen v soucasné, ale také v budouci spolupréaci.

V prvni ¢asti prace bude uveden teoreticky nahled do problematiky planovani vyroby.
Uvedena budou rizna ¢lenéni, typologie a definice dulezitych pojmi. Dale budou uvedeny
logistické technologie ve vyrobé a nastroje Stihlé vyroby — ty jsou velmi ¢asto uplatiovany
Vv prosttedi automobilového pramyslu.

V druhé casti prace bude piedstaven zdvod vybrané spoleCnosti, respektive prostiedi,
ve kterém pusobi. Uvedeni konkrétniho nazvu podniku si nepialo vedeni spole€nosti.
Nastinéna bude organizac¢ni struktura pro snadnéjsi pochopeni odpovédnosti za ¢innosti. Déle
bude popsan souéasny proces planovani vyroby, ktery bude v zavéru zhodnocen.

Ve treti Casti bude uvedeno navrhované feseni pro zlepSeni planovani vyroby v zavodé
vybrané spole¢nosti a jeho ptipadna aplikace do praxe. V zavéru kapitoly bude uvedeno
shrnuti.

Ve ctvrté Casti bude uvedeno zhodnoceni navrhovaného feSeni. Vycisleny budou
naklady na zavedeni, popsany budou ptinosy pro zavod a ptipadné moznosti do budoucna.

Cilem diplomové prace je navrhnout opatieni pro zlepSeni planovani vyroby v zavode

vybrané spole¢nosti.



1 CHARAKTERISTIKA PLANOVANI VYROBY

Dilezitou ¢innosti nejen podnikd, ale i jednotlived, je planovani. Spravnym
planovanim podnik snizuje naklady a zvySuje zisk. Déle zvySuje kvalitu vyrobkd, snizuje ¢asy
jednotlivych operaci a tim spokojenost zakaznikti i dodavateli. Keikovsky a Valsa (2012)
definuji vyrobu jako pfeménu vyrobnich faktort (prace, puda, kapital, informace) na
produkty, za které podnik ziska od svych zakaznik® penize. ,,Vyroba umoziuje uspokojeni
potreb zdkazniki vytvorenim vécnych statkii a sluZeb. Jde o rozhodujici soucdst

hodnototvorného retézce.*“ (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)

1.1 Planovani

At podnik pracuje na zaklad¢ tlaéného nebo tazného systému, nevyhne se planovani.
K tomu, aby podnik byl aspésny, je nezbytné planovani. Umoziuje pfipravu na nadchazejici
situace, v€as reagovat, a tak zvysit efektivitu podniku. Planovani také umoznuje lépe vyuzit
vyrobni faktory. Kefkovsky a Valsa (2012) uvadéji, Zze vyuziti vyrobnich faktort efektivné je
hlavni c¢innosti z pohledu ekonomiky a managementu. Dle autori v prostiedi trzniho
hospodarstvi existuji tlaky na efektivni vyuziti zdroji a omezeni jejich plytvani ze stran
konkurence a zakaznikd.

Podle Zurkové (2007, s. 10) zni definice planovani takto: “Obecny proces formulovani
vecnych cest a cilu k jejich dosahovani.“ Proces planovani odpovida na otazky: Co se
v budoucnosti stane? A jak na to zareagovat? Jak autorka uvadi, spole¢né s planovanim je
dal$im dulezitym pojmem v této oblasti rozpoctovani a rozpocet. Rozpoc¢tovani je soubor
¢innosti, pomoci kterych jsou hodnotové stanoveny cile a prostfedky k jejich dosazeni.
Autorka uvadi, ze rozpocet je hodnotové vyjadieni prostiedkl k dosazeni stanovenych cili.
Plant je v praxi pouzito mnoho. Na kazdou jednotlivou ¢innost pracovnika podniku lze
zpracovat plan. Plany tedy lze ¢lenit do skupin.

Vysusil (1995) €leni plany:

e 7 hlediska ¢asu,
e 7 vécného hlediska,
e naostatni plany.

Autor zduraznuje, Ze planovat je tfeba od zac¢atku podnikdni a po celou dobu. Plany

Z pohledu casového ¢leni na dlouhodobé a kratkodobé, coz je silné spjato s urovni

rozhodovani o planech ve vétsich podnicich.
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Synek (2010) plany ¢leni na strategickeé, taktické a operativni. Strategické plany se
tykaji sméfovani celého podniku. Zde autor uvadi plany dlouhodobé, které zpracovavaji
zaméstnanci na nejvysSich manazerskych urovnich. Tykaji se rastu podniku, novych
produktii, expanze na zahrani¢ni trhy, novych technologii apod. Na stfedni trovni v hierarchii
podniku je rozhodovéno o taktickém tizeni. Dle autora na rozdil od strategickych plant, které
rozhoduji komplexné o celém podniku, jsou taktické plany zpracovany pro rizné skupiny
¢innosti.

Dle Synka (2010) je pro planovani kli¢ové:

e stanoveni cilu,
e prostifedkl k dosazenti,
e Casoveé urceni dosazeni cili.

Proces planovani je ¢lenén do n&kolika fazi. Podle Zirkové (2007) neni piesnd
stanoveno, kolik fazi by proces planovani m¢l mit. Autorka také uvadi, ze faktory ovliviiujici
pocet fazi jsou napft. velikost podniku ¢i velikost odvétvi. Na nésledujicim obrazku €. 1 jsou

zobrazeny Ctyfi zédkladni faze planovani, které mohou byt rozsiteny o dalsi.

& D Co
: ,SG\ & Des 0
P
@
o -
& Stanoveni
& cilt
\t_. 9
Ry

Planovani
a

kontrola _\g’\
. =
%, ¥ & o
¢ & RS
%, % . . &y
%, % Monitorovani <5
% %, . LI,
/% ® planu f 2
L a rozpodtl S

Obrazek 1 Zakladni faze planovani (Zarkova, 2007, s. 12)

Z obrazku €. 1 je patrné, ze planovani je opakujici se cyklus. Obsahem je nejprve
stanoveni cild, tvorba plani jak efektivné stanovenych cilti dosahnout, sledovani zda pribéh
odpovidd planim a nakonec hodnoceni vysledkli, zda bylo dosaZzeno cilli. Pokud neni

dosazeno stanovenych cilt, cely cyklus se opakuje.
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Veskeré planovani je provadéno proto, aby byl splnén stanoveny cil. Podle
Dolezala (2016) je cil definice ocekavaného stavu. Autor uvadi, ze je tfeba cil presné
definovat jinak projekt nedosdhne ocekavaného vysledku. To vSak neni snadné. Kromé
stanoveni ohodnoceni stavu je dalezité, aby vSechny strany, kterych se projekt tyka, chapaly,
pro¢ se projekt realizuje a jaké maji byt jeho vystupy. Autor uvadi, ze pro spravné stanoveni
cile projektu existuje pomicka SMART. Dle Dolezala (2016) jednotlivd pismena slova
znamenaji vlastnost, ktera napomahéa ke spravnému stanoveni cile.

e S —specific (konkrétné specifikovat cil),

e M - measurable (stanovit zpiisoby méfeni dosahovani cile),

e A —agreed (zainteresované strany chapou a souhlasi s danym cilem),
e R —realistic (cil stanovit tak, aby byl realn¢ dosazitelny),

e T —timed (¢asové ohranieni naplnéni cile).

Dolezal (2016) uvadi, Ze by formulace cile neméla obsahovat zptisob naplnéni cile. To
zna¢né€ omezuje moznosti, jak cile dosahnout. Negativnim disledkem pak mohou byt vyssi

naklady.

1.2 Rizeni vyroby

Kavan (2002, s. 35) uvadi: .,...7izeni je rozhodovaci proces, smérujici k vytycenému
cili prostrednictvim funkci: planovani, organizovani, motivovani, regulovani, kontroly.« Dle
Kavana (2002) je planovani soucasti fizeni. Autor uvadi, Zze jde 0 postup V naro¢nych
situacich a odviji se od n¢j efektivita vyroby. Dle autora jde v organizovani vyroby o to,
poskladat jednotlivé ¢innosti tak, aby tvofily komplex ¢innosti, ktery bude schopen efektivné
plnit vyrobni plan. Motivovani je pak prace se zaméstnanci. Snaha o to, aby zaméstnanci
pracovali rychleji, kvalitngji, efektivnéji a co je dulezité, aby tim sami Sebe uspokojovali.
Kavan (2002) uvadi, Zze motivace je beh na dlouhou trat’, ktery vyzaduje vysvétlovani, osobni
ptiklad a budovani divéry. Regulovani je dle Kavana (2002, s. 36) reakce na rozdily
skute¢ného stavu oproti planu. Autor uvadi, Ze: ,,¢im vyssi je kvalitativni uroven vyrobniho
je tieba pruzné reagovat na nastalé situace. V piipadé velkych zmén, naptiklad v poptévce, je
tteba regulovat i celé marketingové plany a dlouhodobé cile.

Autor uvadi, ze kontrola je dilezitou soucasti fizeni vyroby, ktera dava zpétnou vazbu,
zda je tizeni efektivni a dosahuje poZadovanych vysledk ¢i nikoli. Zaroven je tfeba kontrolu

spravné pojmout tak, aby neptinasela vice Skody neZ uzitku a podavala relevantni informace
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o0 stavu kontrolovanych ¢innosti. Dle autora dobie nastavena kontrola v¢as upozorni na
rozdily skutec¢nosti oproti planu.

Podle Keikovského a Valsy (2012, s. 4) je ,,rizeni vyroby zaméreno na dosazeni
optimalniho fungovani vyrobnich systémii s ohledem na vytycené cile. Pojem vyrobni systém
pritom zahrnuje vSechny cinitele ucastnici se procesu vyroby: provozni prostory, nezbytna
technicka zarizeni, suroviny, polotovary, emnergie, informace, pracovniky podilejici se na
vyrobé, rozpracované a hotové vyrobky a odpady.* Podstatou fizeni vyroby je podle
Ketrkovského a Valsy (2012) koordinace vécna, Casova a prostorova vSech vyrobnich Ciniteld.
Podle stupné tizeni lze tizeni vyroby d¢lit na strategické, taktické a operativni fizeni vyroby.
Dle autort lze dale ¢lenit z hlediska ¢asu na dlouhodobé, stfednédobé, kratkodobé. Cile fizeni
vyroby by mély respektovat vzdy cile podniku. Autor upozortiuje na dilezitost ndvaznosti
cili fizeni vyroby, kdy kratkodobé cile by mély vychazet ze stiednédobych a ty zase
z dlouhodobych. Dle autort jsou obecné cile fizeni vyroby pro ruzné podniky spolecné:

uspokojeni potieb zakaznikl pii efektivni spotiebé vyrobnich Cinitelt.

1.3 Vyrobni proces

Produkce, vyroba nebo také preména vyrobnich faktori na produkty, tak se da
charakterizovat vyrobni proces. Tomek a Vavrova (2014) stanovili typologie vyrobniho
procesu. Vychazeji z mySlenky sjednotit vlastnosti riznych druhi vyroby. Dle autortu jsou
zasadni rozdily ve vyrobnim procesu statkii oproti sluzbam. Daéle v piipadé statku je rozdil,
zda jsou vyrdbéné ve velkém mnozstvi se stejnymi vlastnostmi, nebo jsou individualné
vyrabéné podle potieb jednotlivych zakazniki. Autofi uvadéji, ze velké rozdily jsou ve
vyrob¢, kde je velky podil lidské prace oproti strojaim a naopak. Typologie stanovuji
vlastnosti, kterymi lze charakterizovat dany druh vyrobniho procesu, tim srovnavat
a popisovat razné druhy vyrobnich procesi. Tomek a Vavrovad (2014) stanovili sedm

typologii, které jsou podrobné&ji popsany v nasledujicich podkapitolach.

1.3.1 Typologie z hlediska iizeni zakazek

Podle Tomka a Vavrové (2014) lze tuto typologii rozdélit na dva fidici okruhy. Za
prvé fidici okruh, ktery je orientovany podle zdkaznickych zakazek. Za druhé tidici okruh
orientovany na ptredpovidani budouci poptavky. Dle autord tizeni vyroby orientované podle
zakazek je nejCastéji u findlni montdZe vyrobki, které mohou byt od sebe odliSné. Jde
o pfipady, kdy vyrobek ma nekolik moznosti barev, rizné povrchové upravy,
n¢kolik vykonovych stupnt apod. Vyroba je fizena podle jednotlivych zakazek. Dle autort

jde tedy o tzv. pull systém. V tomto piipadé je tteba vyrobu fidit dle poctu variant finalniho
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vyrobku, kapacit vyrobniho zatizeni, poptavky a dle ¢asovych rozvrhii na vyrobu, dodani atd.
Tomek a Véavrova (2014) uvadéji, ze v tomto ptipadé neni ekonomické vyrabét vice hotovych
vyrobki, nez kolik je aktudlné poptavano. Je vhodné sladit vyrobu s dodavkami potiebnych
vstupu tak, aby potfebné vstupy byly K dispozici ve chvili, kdy jsou potieba. Vyhodou
takového feSeni je snizeni nakladti na skladovani. Dle autorti je nevyhodou nebezpeci
nedostate¢ného pokryti poptavky.

Na strané¢ druhé je tu fizeni vyroby s vyuzitim ptedvidani budouci poptavky. Dle
Tomka a Vavrové (2014) se to tyka vyrobki, které jsou soucasti findlniho produktu, a je
mozné pouzit stejny dil do vice variant finalnich produktd. Takové vyrobky se vyrab¢ji podle
prognézované poptavky po findlnich produktech. Vyrabéji se tzv. ,,na sklad* a pribézné se
kontroluje dostupné mnozstvi. Jako vyhodu autofi uvadéji dostupnost vyrobki a tedy jistotu
uspokojeni poptavky. Dle autori je nevyhodou potieba skladovych prostor a ¢innosti se

skladovanim spojenych. To ma za nasledek zvySeni nakladi.

1.3.2 Typologie dle vyuziti technickych zafizeni

Podle Tomka a VVavrové (2014) je vyroba z tohoto pohledu ovlivnéna stupném vyvoje
a vyuzitim techniky (vyroba pouze ru¢né¢, pouze strojn¢, ¢astecné nebo pIn€ automatizovana).
Dale je ovlivnéna hlavni procesni technologii (jednostupniova, vicestupniova). Autofi, také

¢leni podle technologie vyroby (fyzikalni, chemicke, jaderné, biologicke) apod.

1.3.3 Typologie z hlediska technicko-vyrobniho zaméreni

Tomek a Vavrova (2014) v této typologii ¢leni vyrobni procesy na nasledujici typy.
Prvnim je prvovyroba. Ta je charakteristicka tim, ze jde o ziskavani zékladnich surovin (tézba
nerostnych surovin, dieva apod.) Dale existuje druhovyroba. Zde jde o to piepracovat
suroviny ziskané prvovyrobou na polotovary, které jsou dale zpracovavany na finalni produkt.
Dalsimi typy vyrobniho procesu podle Tomka a Vavrové (2014, s. 42) jsou: ,.déleni, montdz,

povrchové upravy a zmeny substance.

1.3.4 Typologie z hlediska ¢asové struktury

Tomek a Vavrovad (2014) uvadéji ¢lenéni podle zajisténi Casového souladu ve
vyrobnim procesu. Dale uvadéji rozdéleni podle ptifazeni Casu, které se odviji 0d moznosti
vyrabét na vyrobni jednotce pouze jeden druh vyrobki ¢i vice druhd. Dalsi rozdéleni dle
autord plyne z ndvaznosti materidlového toku. Zde je c¢lenéno na vyrobu navaznou
a nendvaznou. Soukupova a Strachotova (2005) uvadéji, ze pro navaznou vyrobu je typicky

nepierusovany tok materialu mezi operacemi. S timto typem vyroby se lze setkat
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V potravinaistvi ¢i v chemickém primyslu. Opakem je vyroba nenavazna, kterd probiha ve

vyrobnich davkach. Piikladem je vyroba televizi, automobild, kuchynskych potieb apod.

1.3.5 Typologie z hlediska prostorove struktury

Jak Tomek a Vavrova (2014) uvadéji, typologie z hlediska prostorové struktury je
Uzce spjatd s casovou strukturou. Je tomu tak proto, Ze vyrobnimu casu se podiizuje
prostorové uspofadani pracovisté proto, aby byl ¢as vyuzit efektivné. Dle autort je zakladni
Clenéni na dilenskou vyrobu (technologicky princip) a proudovou vyrobu (pfedmétny
princip). V piipadé technologického principu jsou podle autorti sdruzovany vyrobni jednotky
provadgjici stejné druhy operaci do celkti. Takovym celkem pak muize byt lisovna, montaz,
obrabéci dilna apod. Vyhodou takového feSeni je podle Tomka a Vavrové (2014) mozna vétsi
riznorodost vyrabénych vyrobka. Dalsi vyhodu autofi vidi ve vyss§i schopnosti pfizpusobit se

zméné zakaznickych pozadavkil na vyrobky.

1.3.6 Typologie podle programu a rozsahu provedenych vykoni

Tomek a Véavrova (2014) uvadéji, ze toto rozdéleni se odviji od podoby vystupu
vyroby. Podle vlastnosti findlniho produktu je tieba rozhodovat o poctu druhti vyrobki
a mnozstvi vyrobku, které budou vyrabény najednou. Dle autorti témito vlastnostmi mohou
byt materialnost ¢i nematerialnost produktu. Dale wuvadéji piiklady vlastnosti:
,, ...neformovatelny plynuly — pivo, formovatelny plynuly — plech, kusovy — sroub“ (Tomek
a Vavrova, 2014, s. 46). Dalsi moznou vlastnosti je uroven slozitosti vyrobku. Dle autort jsou
na nejnizsi arovni vyrobky skladajici se z jednoho kusu materidlu, napt. Sroub. Na druhé
stran¢ jsou velmi komplikované a propracované vyrobky jako je napf. automobil. Dalsi
Clenéni autofi uvadéji z hlediska rozsahu provedenych vykoni. Zde autofi vyrobu ¢lenéni na:

e hromadnou,

e druhovou,
e Ssériovou,
e kusovou,

e vyrobu Sarzi.

1.3.7 Typologie podle zpiisobu transformace vstupi
Piedchozi podkapitola popisovala druhy vyroby z hlediska vystupt. Tato typologie
¢leni vyrobu z hlediska vyrobnich vstupt. Na nasledujicim obrazku ¢. 2 je zndzornén vztah

vstupll a vystupt vyroby.
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faktory druhy

spotreby vyrobku
P > v|-1

S e—m nalyticky proces > Vs

(napf. chemicko-fyzikalni analyza) Vi

S, L ——— i

S - Synteticky proces —_— V,

S ™ (napf. montazni proces)

S|-1 —— o e VIR _ ) = VJ‘

S, . Analyticko-synteticky proces g >V,

Sui (napf. otevreny sortiment) » Vi

S, =1 Materialov& neutralni proces >V,

(napr. valcovaci proces)

Obrazek 2 Struktura vyrobniho procesu dle materialového toku (Tomek a Véavrova, 2014,
S. 48)

Dle Tomka a Vavrove (2014) jde v prvnim piipadé o proces, kdy je z jednoho
vstupniho materialu vyrobnim procesem ziskdno nékolik produkti. Pirikladem mize byt
zpracovani ropy, jehoz vysledkem je benzin, nafta, petrolej, topné oleje a dalsi produkty.
Dalsim ptikladem je synteticky proces. Zde je z n€kolika dilt sestaven finalni produkt. Jako
piiklad autofi uvadi vyrobu automobilu, coZ je jeden finalni produkt sestaveny z mnoha dila.
Analyticko-synteticky proces dle autord piedstavuje vyrobu, pii niz je z nékolika vstupt
vytvoieno nékolik vystupt. Piikladem pak je vyroba desek plosnych spoji. Zde Ize z n€kolika
stejnych elektrotechnickych komponent vytvofit rtizné plo$né spoje pro televize, radia,
mobilni telefony a dalsi elektroniku. Materidlové neutralnim procesem je Uprava surového
kovu valcovanim. Dle autort je vysledkem stale stejny kov, ktery piepracovanim ziska

pozadovany tvar.

1.4 Planovani vyrobniho procesu

Podle Synka (2010) planovani vyrobniho procesu vychazi z rozhodnuti o tom, jaky
vyrobek bude vyrabén a v jakém mnozstvi. Zbyva rozhodnout, z jakého materidlu bude
vyrabéno, jakymi technologiemi, postupy, stroji apod. Cilem je dle autora najit optimalni
pomér mezi vstupy a vystupy. Tedy kombinovat vySe zminéné zdroje tak, aby vyrobek byl
popisuje jako Lean production. K tomu, aby byla vytvotfena takovato vyroba, slouzi mnoho

riznych nastroji. Napf. linearni programovani, CPM (Critical Path Method - metoda kritické
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cesty), PERT (Program Evaluation and Review Technique - hodnoceni a revize programu),
RAMPS (Resource Allocation Multi-Project Scheduling - alokace zdroji a planovani vice
projekti), CAD (Computer Aided design - poc¢itatem podporovany design) a dalsi.

Synek (2010, s. 185) uvadi: ,,Diilezitou soucdsti planovani vyrobniho procesu je:

e stanoveni vyrobni davky,
e sestaveni lhiitového planu,
e sestaveni planu vyrobnich kapacit. “

Stasek (2007, s. 89) uvadi: “Vyrobni davka predstavuje mnozstvi jednoho druhu nebo
série vyrobkii, které se vyrabi nepretrzité bez preruSeni ¢i zmény vyrobniho procesu.‘
Velikost vyrobni davky ovliviluje ekonomickou vyhodnost vyroby. Jak vysvétluje
Synek (2010): vyrobni davka je spojena s jednordzovym vynaloZenim nakladi na piipravu
vyroby (fixni naklady). Ty jsou rozpocitavany na pocet vyrobenych kusi (primérné fixni
naklady). Tudiz ¢im vice se vyrobi vyrobkd bez zmény vyrobniho procesu (vynalozenych
dalsich fixnich nakladi), tim jsou fixni naklady na pocet kusi nizsi. Autor tento efekt nazyva
degrese fixnich nakladi.

Synek (2007) uvadi, Ze lhiitové planovani obsahuje stanoveni zacatkii a konct
vyrobnich dévek. Tedy ¢asové rozvrzeni vyroby, oprav, zmén ve vyrobnim procesu atd.
Cilem je naplanovat vSechny ¢innosti tak, aby byly efektivné vyuzity vSechny zdroje. Dle
autora je zdrojem informaci pro lhtitové planovani vyrobni plan, normy ¢asové nebo kapacitni
spotieby.

Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vaviina (2014) uvadéji, ze vyrobni kapacita je maximalni
objem vyrobenych produktt v zddané kvalité pfi idedlnim vyuziti vyrobniho zafizeni za urcité
obdobi. Faktory ovlivitujici vyrobni kapacitu jsou podle autorti napt. technickd Groven stroji
a zafizeni, organizace prace, schopnosti pracovnikl, prostorové rozvrzeni pracovisté apod.
Maximalni kapacity je v praxi slozit¢é dosahnout, protoZze je ovlivnéna mnoha faktory.
Zejména lidsky faktor ma nejvétsi podil na neefektivnim vyuziti vyrobnich kapacit. Cim vice

je vyrobni proces automatizovan, tim vétsi efektivnosti lze dosahnout.

1.5 Logistické technologie ve vyrobé
Tomek a Vavrova (2009) uvadéji, ze dochazi k propojovani jednotlivych dodavatel

a odbératelti do navzajem propojenych fetézct.
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Lukoszova et al. (2012) uvadi, Ze v ramci téchto fetézci pak dochazi k uplatiovani

logistickych technologii, které 1ze rozdélit do dvou zékladnich skupin:
e tlacné systémy,
e tazné systémy.

Lukoszova et al. (2012) uvadéji, ze v ptipade tlaénych systémi je vyrabéno tzv. ,na
sklad“. Na zaklad¢ piedpovidané poptavky po vyrobcich jsou stanoveny velikosti zasob. Dle
autort se produkce odviji od kapacity a aktudlniho vyuziti skladu. Vyhodou tohoto systému
je, ze podnik ma stale co dodavat svému odbérateli a tak minimalizuje riziko penalizace za
nedodani. Nevyhodou systému je dle autori drZeni zasob. V pribéhu ¢asu dochazi
K vykyvam v poptavce. V obdobi niz$i poptavky jsou vzniklé naklady na skladovani vyssi,
nez je optimalni. Podnik tedy ,,tlaci* své vyrobky svému odbeérateli.

Lukoszova et al. (2012) uvadéji, ze protikladem jsou tazné systémy. Zde jde o to,
vyrabét a dodavat presné takové mnozstvi vyrobkl, které odbératel vyzaduje. Autofi
zduraziuji, Ze je tfeba uzké napojeni mezi jednotlivymi ¢lanky fetézce tak, aby byla zajisténa
dostate¢na informovanost. Vyhodou je jak sniZzeni velikosti skladd, tak i poctu a naklada
snimi spojenych. Nevyhodou je dle autort riziko nedostateCnych dodavek, které mohou
ohrozit vyrobni proces odbératele. S tim jsou spojené predevsim v automobilovém primyslu

vysoké pokuty.

1.6 Stihla vyroba (Lean production)

Meredith a Shafer (2007) uvadéji, ze stihla vyroba je nazev dany systému, ktery
vynalezli Taii¢i Ono, Sigeo Singd a Eidzi Tojoda ve spole¢nosit Toyota. Na Toyota
Production System (TPS - vyrobni systém Toyota) zminéni inzenyii pracovali od konce druhé
svétové valky do 70. let 20. stol. Cilem spole¢nosti bylo minimalizovat zdroje vyroby, ¢as
operaci a plytvani se zdroji. Spole¢nost Toyota pochazi z Japonska a neni ndhodou, Ze tento
piistup vznikl pravé zde. Dle Meredith a Shafer (2007) je Japonsko pielidnéna zemé s neptilis
velkymi pfirodnimi zdroji a malou rozlohou. Proto byli Japonci zvykli Setfit ve v§ech smérech
tak, aby mohli spokojené zit. Dle autort byli vzdy motivovani ziskat z minimalnich zdroji
maximalni zisk. VZzdy také respektovali jeden druhého pro spokojené a efektivni souZiti
v prelidnéné zemi. Autofi uvadi, Ze jejich prace se fidila tfemi pravidly:

e Minimalizovat plytvani ve vSech formach,
e Neustalé zlepSovani vSech procest a systém,

e Zachovani respektu ke v§em pracovnikiim.

18



Meredith a Shafer (2007) uvadéji, ze to Japonce vedlo k zaméfeni se na problémy,
které mohou zpusobit plytvani se zdroji. A tyto problémy co nejrychleji a efektivné fesit.
Spolecnost, ktera se tidi témito pravidly, je tzv. $tihld. Dle autorii ma tento pfistup fadu
vyhod. Snizovani ndkladu, investic, vyssi produkce, zkraceni ¢asu, vylepSené procesy, vyssi
vyuziti vSech zafizeni, vy$$i kvalita, méné poruch atd. Autofi upozoriuji, Zze neustalé
zajistuje, ze podnik bude v budoucnosti lepsi, nez je ted. V posledni odrazce je zminén
respekt Kk pracovnikim. Ten podle autori V zapadnich spole¢nostech neni a zvlasté
v minulosti nebyl vibec dilezity. Pro podnik byl pracovnik pouze zdroj, ktery je tfeba
vyCerpat. Dle japonského smysleni je respekt velice dulezity a zvySuje spokojenost. Autofi
uvadéji, ze pracovnik by mél byt hrdy na spole¢nost, pro kterou pracuje. To pfinasi pozitivni
mysleni. Pracovnici se t&€$i do prace na to, ze budou moci pro svoji spolecnost byt uzitecni
a pomoci ji byt lepsi. I zdpadni spolecnosti vnimaji tento dulezity aspekt a méni ptistup
k pracovnikiim.

Wang (2010) uvadi, Zze Lean manufacturing je vyroba produkti nebo sluzeb
S minimalni spotfebou zdroji. Zatim zde byly zminény dva pojmy: production
a manufacturing, v piekladu produkce a vyroba. Je tedy tieba vysvétlit rozdil. Surbhi (2015)
vysvétluje pojem manufacturing (vyroba) jako proces piemény materidlu na finalni vyrobek
za pomoci stroji. Production (produkci) autor vysvétluje jako pfeménu uréitého vstupu na
vystup. To znamend jakakoli ¢innost, kterd zvysi uzitek vyrobku nebo sluzby je oznaCovana
jako production. Oba pojmy jsou si velice blizké, ale je v nich rozdil. Pokud byl produkt
vyrabén, znamena to zaroven produkci — doslo ke zvyseni uzitku. Pojem production se vaze
ke sluzbam a také k jednotlivym ¢innostem, které¢ zvysuji uzitek jako je napiiklad doprava,
baleni apod.

Lean manufacturing je filozofie fizeni procesu, ktera vznikla hlavné z TPS, ale ize
zkuSenosti dalSich spole¢nosti. TPS je podle Wanga (2010) zaloZena na snizovani ,.Seven
wastes* (sedm oblasti plytvani). Redukce v téchto sedmi oblastech ma piispét ke zvySeni
spokojenosti zakaznika. Autor popisuje ,,seven wastes® jako:

e Nadvyroba — znamena vyrobit produkt dfive nez je potfeba. To vSak zvySuje naklady,
zabrafuje hladkému materidlovému toku, snizuje kvalitu a produktivitu,

e Piili§ vysoké zasoby — zpusobuji vyssi naklady, prodluzuji dodaci lhity, zabiraji
prostor, ktery muze byt vyuzit efektivnéji,

e Cekani — pokazdé, kdyz neni produkt zpracovavan, dochazi k prodluZovani ¢asu

dodani. To je zptisobeno Spatné vytvoirenym materialovym nebo informaénim tokem,
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e Pieprava — pfesun produktu mezi procesy spotiebovava naklady a neptinasi pridanou
hodnotu. Nadmérné presouvani miize zptsobit poskozeni produktu a snizeni kvality,

e Nadbyte¢né pohyby - materidlu, pracovniki, vybaveni zpusobuje poskozeni,
opotiebeni, snizeni bezpec¢nosti, prodluzovani ¢asu, snizuje kvalitu,

e Nadbyte¢né zpracovavani — pouzitim drazSich zdroju, nez je tieba také dochazi

Kk plytvani,

e Vady - pokud dochazi k vadam na kvalité vyrobkd, je tfeba tyto vyrobky opravit nebo
vyhodit. Zde dochazi ke vzniku ndkladt na snizovani kapacity vyroby, zasoby uréené

k opravé, naklady na opravu produktt apod.

Meredith a Shafer (2007) zminuji nékolik nastroji, které jsou soucasti $tihlé vyroby,
témi jsou 5S, ,,The Visual Factory*“, Kaizen, Poka Yoke, Total Productive Maintenance.
Zkratka 5S vychazi z péti japonskych slov zaéinajicich na pismeno S. Dle autort jsou to:
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke.

Asefeso (2012) uvadi, ze Seiri znamena tiidit véci (néstroje, material, dily apod.) na
potfebné a nepotiebné. Nepotiebné véci je tieba odstranit z pracovisté. Potfebné véci umistit
vhodné tak, aby neptekazely, ale zaroven byly snadno dostupné. Seiton dle autora znamena,
Ze vSemu, co se na pracovisti nachazi, je tieba stanovit pfesné misto a to oznacit. Umisténi
musi byt vhodné z hlediska materialového i informac¢niho toku. Autor popisuje Seiso jako
udrzovani potadku na pracovisti. Na konci smény je nutné vse vratit na své misto. Seiketsu
podle autora znamena standardizovat praci. Kazdy proces by mél mit stanoveny piesny
postup, ktery by méli vSichni pracovnici dodrzovat. Pracovni pozice maji byt stejné
koncipované, rozmisténi ma byt stejné tak, aby kazdy pracovnik byl schopny okamzité
pracovat. Autor popisuje Shitsuke jako stalé revidovani stavajicich standardi a prace na
vylepseni ve vSech oblastech. Je tfeba dbat na udrzovani standardu.

Dle Meredith a Shafer (2007) je dal$im nastrojem $tihlé vyroby ,,The Visual Factory®.
Tento nastroj slouzi k tomu, aby pracovnici byli srozuméni s aktualnim stavem v podniku.
Autofi uvadéji, ze problémy jsou zobrazovany na tabulich formou grafi a tabulek, které jsou
denn¢ aktualizovany. Priklady zobrazovanych informaci jsou: pocty nekvalitnich kusi,
dodavky zakaznikim, vyrobni Casy, velikost produkce (napf. v hodinovych intervalech),
hodnoty zobrazujici stav stroji apod.

Dalsim nastrojem §tihlé vyroby je dle Meredith a Shafer (2007) Kaizen.
Krist'ak et al. (2010) uvadéji, ze Kaizen je filozofie kazdého jednotlivého Cloveka, kterou se

fidi Japonci. Kaizen tedy nelze naucit, kazdy ¢lovék se musi sam ftidit timto zpusobem
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mysleni. Znamena zlepSovat sebe sama. Aplikaci Kaizenu v podniku popisuji Kristak et al.
(2010, s. 1) jako: .,...proces rizeny managementem, ktery v prvnim kroku definuje soucasny
stav, vdruhém kroku definuje jejich cilovy stav a ve #fetim kroku provadi mnoho
koordinovanych akci na dosazeni cilového stavu.* Kaizen znamena neustalé zlepSovani.
V piipadé podniku napii¢ vSemi pracovnimi pozicemi, postupy a ukoly. Jde o to byt
V budoucnu lepsi nez dnes.

PokaYoke znamena dle Cudney, Furterer a Dietrich (2013) techniku, ktera predchazi
vzniku jednoduchych lidskych pochybeni. Umoziuje piedejit defektu jesté pied tim, nez
vznikne. Dle autord Japonsky inzenyr Shigeo Shingo svou praci dovedl tuto mySlenku do
podoby nastroje, ktery dokaze zajistit nulovou chybovost. Dle autort je podstatou sledovani
podminek v procesu a naprava chyb u zdroje. Zatizeni PokaYoke provadi 100% kontrolu
a dokazi dat zpétnou vazbu o kazdé ¢asti procesu. Mohou mit rtiznou podobu, jde vSak to, aby
stale stejné opakujici se procesy provadél stroj a ¢lovék mél vice ¢asu pro slozitéjsi tikony.
Jako ptiklad zafizeni PokaYoke autofi uvadéji montazni stul, na kterém clovék (operator)
nasazuje na piichozi polotovary dily. Montazni stul je vybaven ¢idly, ktera kontroluji spravny
pocet a zpusob osazeni. V piipadé nespravného osazeni stroj zahlasi operatorovi chybu,
kterou mize okamzit¢ napravit. Vyhodou je, ze takto vadny dil se nedostane dale
Vv materialovém toku a nezpusobi potize pii dal§im zpracovani. Dochazi ke snizeni
chybovosti, které piimo ovliviiuje naklady na vyrobu. Dale tato zafizeni mohou rozpoznat
dalsi vady, které mohli operatoti pfed takto vybavenou stanici prehlédnout.

Total Productive Maintenance (TPM) je dle Agustiady a Cudney (2015) inovativni
piistup Kk Gdrzbé vyrobniho zafizeni. Vyzaduje spolupraci zaméstnanci udrzby s operatory
vyroby, manazery a tymem pracovniki zaméfenych na minimalizaci poruch stroju. Jde
0 systematicky pftistup, ktery zlepSuje kvalitu, snizuje naklady, zkracuje ¢as vyroby atd. Dle
autorek TPM pracuje se Sesti druhy ztrat:

e poruchy,

e nastaveni a upravy,

e zastaveni stroju,

e kratkodoba zastaveni (mikroporuchy),
o kvalita,

e oOpravy.
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Autorky uvadéji, ze poruchy a nastaveni stroji maji dopad na dostupnost
a pripravenost strojii.. Delsi ¢i kratS$i zastaveni stroji ovliviiuji efektivni vyuziti stroji. Kvalita
a opravy pusobi negativné na kvalitu findlnich vyrobk.
Dle Agustiady a Cudney (2015) ma TPM tti zakladni cile:
e sSnizovat neplanované zastaveni stroju,
e minimalizovat bariéry mezi oddélenimi,
e sSnizovat vady tykajici se stroju.
Jak autorky uvadéji, zavedeni TPM vyZaduje velké Usili, dobfe pfipravenou strategii
a zapojeni vSech oddéleni spole¢nosti a dal$i nastroje Stihlé vyroby.
Dalsim velmi dulezitym nastrojem §tihlé vyroby je systém JIT (Just In Time — pravé
v ¢as). Dle Chenga a Podolského (1996) jde o japonskou filozofii pouzitou ve vyrobnich
spole¢nostech, ktera zajisti, ze spravné vyrobky, spravné kvality a spradvneho mnozstvi budou
na spravném misté ve spravny cas. Dle autoru tato filozofie zvySuje kvalitu, produktivitu
a ucinnost. Zaroven snizuje naklady a odpady. Jak autofi uvadi, diky t€émto vlastnostem se
stala tato filozofie hojné¢ vyuzivana v mnoha spole¢nostech po celém svété. Zakladatelem
mySlenky byl Taiichi Ohno, inzenyr spole¢nosti Toyota a pouzivana v praxi byla od 70. let
dvacatého stoleti. Automobily jsou vyrobkem, ktery je silné piizpiisobovan konkrétnimu
zakaznikovi. Ten si muZe vybrat rizné barvy laku, prvky vybavy, nebo motorizace. Dle
Aimagazine (2007) je skoro nemozné mit na sklad¢ vSechny dily tak, aby bylo mozno kdykoli
vyrobit jakoukoli variantu vozidla. Proto vznikla nadstavba systému JIT zvana JIS (Just In
Sequence — Vv piesném poiadi). Dle Aimagazine (2007) jde o zptisob dodavani dilu na vyrobni
linku v potadi, v jaké budou na linku odebirany. Pokud budou vyrabéna vozidla napf.
Vv poradi: ¢ervené, modré, ¢erné, budou napf. narazniky dodavany na vyrobni linku v potadi
cerveny, modry, ¢erny. Takovy systém dodévek je velmi narocny a vyzaduje uzké propojeni

dodavatele a zakaznika.

1.7 Kanban

Dalsim nastrojem §tihlé vyroby je Kanban, coz je dle Vitka (2012) japonsky vyraz pro
kartu. Systém je zaloZen na kartach, které putuji spolu s materialem, polotovary ¢i hotovymi
vyrobky. Putuji mezi ¢lanky logistického fetézce a zajiStuji tok informaci. Nasledujici

kapitoly se budou podrobné vénovat tomuto systému.
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1.7.1

Princip systému

Vitek (2012) popisuje jednotlivé kroky systému nésledujicimi body:

,, Zakaznik si z regalu vezme pozadované zbozi,

U pokladny jsou ze zbozZi sejmuty dopravni karty a polozeny do skrinky (posta
kanban),

dopravni karty jsou poslany do skladu,

poté, co je ze skladu odebrano zbozi potrebné pro naplneni regalii, jsou dopravni
karty vymeéneény za karty vyrobni, které se nachazely na zbozi,

vyrobni karty jsou dodany zpét do tovarny, kde se nyni vyrobi presné mnoZstvi
stanovené pomoci vyrobnich karet,

kdyz je vyroba ukoncena, jsou na nove vyrobeném zbozZi umistény vyrobni karty,

zbozi je dano do skladu, cyklus se uzavre. *

Diky tomuto systemu, Ize dle autora snizovat skladové zasoby, vyrabét ptesné tolik

kolik je tfeba a 1épe dodrzovat terminy dodani. Dle autora je system vhodny pro

velkoobjemovou sériovou vyrobu a nepotiebuje centralni planovani, protoze zdkaznikem je

kazdy c¢lanek vyrobniho fetézce. Ten urcuje kolik a jakych vstupl potfebuje. Pro snadné;si

pochopeni systému Kanban je ptilozen nasledujici obrazek ¢. 3.

Ta4

1: U nakupovaného zbozi je

piilozena &ervena kanbanova 2: Kartu pokladni vlozi

karta. do ptipravené krabicky

oo

3,4,6: Skladnik na =zakladé
karty v krabiéce vybere zbozi a
tuto kartu knému pfiloZi.

Zbozi doplni do regalu.

5,7: Do vyroby doputuje cerna

karta na zaklade, které je

g .‘&‘J’ vyrobeno pozadované zboZi.

Obrézek 3 Princip kanbanového systému (Kucerak, 2007; Giprava autor)

Na obrazku ¢. 3 je zobrazen princip systému Kanban na vyuziti v bézném

supermarketu. Nakupované zbozi, v tomto ptipadé globus, doprovazi dvé kanbanové karty.

Cervena slouzi pro piedani informace o doplnéni regalu pro skladnika. Cerna informuje
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vyrobu o potiebé vyrobit dalsi glébus. Pohyb kanbanovych karet pfedstavuje informaéni tok,
ktery je nezbytny pro efektivni fungovani tohoto systému.

Monden (2011) uvadi, ze kanban je informacni systém, ktery hladce tidi vyrobené
mnozstvi v kazdém procesu. Dale spojuje procesy ve vyrobnim zavodé, coz umoziuje lepsi
kontrolu nad po¢tem kust v materialovém toku. K tomu, aby kanban spravné fungoval je dle
autora ve spole¢nosti Toyota podporovan:

e hladSim pribéhem produkce,

e standardizaci prace,

e snizenim doby potfebné pro nastaveni stroja,
e aktivitami zajiSt'ujicimi neustalé zlepSovani,
e navrhy zlepSujici uspotadani stroja,

e autonomii.

1.7.2 Kanbanova karta
Je nositelem informace o potfebném mnozstvi, které bude vyZzadovano na dalsi
vyrobni stanici. Dle Japan Management Association (1989) kanbanova karta nese obvykle
vice informaci neZ pouhé mnozstvi. Obsah kanbanovych karet si kazda spole¢nost stanovuje
dle svych potieb. Autofi uvadéji data, ktera jsou spole¢na napii¢ spole¢nostmi:
e nazevdilu,
e (islo dilu,
e mnozstvi dili v baleni.
Dalsimi informacemi dle autorti uvadénymi na kanbanové kart¢ mohou byt datum
a Cas vyroby, oznaceni vyrobni linky, oznaCeni baleni, Ciselné i ¢arové kody, fotografie dilt
atd. Na nasledujicim obrazku ¢. 4 Ize vidét piiklad kanbanové karty ze spole¢nosti Toyota

Motors.

Time of Delivery Storage Aea

/0:30 A / = / Toyota Motors

Headquarters

tem No. ntification
@ 530/8~ 60017 || [Py ne 2

ltem Name ROD S/ANY " fUsed nFx
RADIATOR PRESS iH | Car Type{D

Box Type

Ohashi A
Iron Works Fai:’!c_”'
Store Shelf no. Capacity 30 so

1~ BoTTOM

Parts-ordering Kanban

Obrézek 4 Kanbanova karta spole¢nosti Toyota Motors (Japan Management Association,
1989)
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Karta zobrazend na obrazku ¢. 4 byla dle autorGi pouzivana pii dodavéani dili od
subdodavatel. Externi dodavatel, v tomto piipadé¢ Ohashi Iron Works, prikladal tuto kartu
k dilim, které do Toyoty dodavala. Na karté 1ze vidét informace o ¢asu dodani, skladovani,
baleni, ndzvu, ¢islu a po¢tu kust vyrobku. Japan Management Association (1989) uvadéji, ze

Cislovka 50 znamena ¢islo brany, ze které jsou dily odebirany.

1.7.3 Druhy Kanbanu
Bilik (2008) ¢leni kanbany na:

e transportni,

e vyrobni,
e expresni,
e  pomocné.

Transportni kanban je dle Bilika (2008, s. 20-21) nejjednodussi formou, kterd se
pouziva mezi dvémi po sob€ nasledujicimi pracovisti. Dava pokyn pfedchozimu pracovisti
dodat dil na nésledujici pracovisté. Jako dalsi piiklad autor uvadi pohyb materialu mezi
centralnim skladem a vyrobnim pracovistém. Nevyhodu tohoto provedeni autor vidi v tom,
ze: ,,Disponibilita materialu na dodavatelském pracovisti je povazovana v Systému
transportniho kanbanu za samoziejmost.” Pokud by dodavatelské pracovisté nemeélo
dostate¢nou zasobu, zpusobi zastaveni ¢innosti na zakaznickém pracovisti. Takova situace je
ve vyrob¢ nezadouci.

Vyrobni kanban, jak Chillde (1997) uvadi, slouzi jako impuls k zapoceti vyroby
produktu. Pracovnici tedy za¢nou zpracovavat material na zacatku pracovni linky, ktery je
oznaéeny transportnim kanbanem. Ten poSlou zpét do skladu materialu. Vyrobené kusy
oznaci vyrobnim kanbanem a zaslou do skladu hotovych vyrobku. Dle autora je pro zajisténi
informa¢niho toku mezi prodejnou a vyrobnim zavodem opét pouzit transportni kanban. Pti
odebrani hotovych vyrobkil ze skladu je vyrobni kanban odeslan na vyrobni linku a vyrobky
jsou oznaceny transportnim kanbanem. Bilik (2008) uvadi dals$i druh kanbanu — expresni. Ten
dle autora slouzi pfi vyskytu abnormality a takova karta ma pifednost a zpracovava se pied
ostatnimi. Casté vyuziti této karty poukazuje na $patné nastaveni systému. Obdobné dle
autora funguje pomocny kanban. Dle autora je rozdil pouze v tom, Ze expresni kanban ma

pred ostatnimi pfednost. Pomocny je zpracovavan, kdyZ je na fadé.

1.7.4 Pocet Kanbanovych karet
StéZejni otdzkou, kterou je tieba pii implementaci systému Kanban zodpovédét je:

Kolik karet je tfeba mit v obéhu? Dle Rosera (2017) pocet karet piimo ovliviiuje vykon
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systému. Pokud je mnozstvi karet v ob&hu nizké nasleduji pferuseni vyroby, coz ma za
nasledek opozdéné dodavky a nizké vytizeni operatord vyroby. Vyssi pocet karet dle autora
zpusobi vyssi zdsoby ve vyrobég, které zabiraji prostor a vazou zbytecné vynalozené nédklady.
Jak autor uvadi, z téchto dvou moznosti je pfijatelnéj$i mit vyssi zasoby nez ohrozit dodavky
zakaznikiim a proto doporucuje mit v ob&hu karet vice nez méné. Zpusobi vypoctu je nékolik
a dale budou vybrané zpisoby popsany. Dle Schacherl (2009, s. 44) je tfeba si nejprve zjistit
nékolik zakladnich informaci o materialovém toku, ve kterém je tieba kanban zavést:

o, Kolik vyrobkii se vejde na paletu?,

o Kolik transportnich davek je potieba pro danou cetnost transportii?,

o Miize se transportovat smisena davka nebo ne? “

Model maximalniho stavu zasob

PK = % [ks] (1)

kde:

PK ... pocet karet v obéhu [ks]

MaxZ ... maximalni zasoba (vCetné pojistné) [Ks]

Q ... mnozstvi v piepravce [Ks]

Uvedeny vzorec ¢. 1 neni naro¢ny na vypocet a potfebna data. Dle Schacherl (2009,
S. 44) je vsak diky tomu neptesny. Autorka uvadi: ,, Oproti nékterym ostatnim modeliim vsak
postrada zahrnuti intervalu doddavek nebo casu znovu dodani, coz je velmi vyznamny faktor
ovliviwjici vysi maximalni zasoby.“ Maximalni zasoba se odviji od vySe pojistné zasoby,
kterou kazdy ¢lovek stanovi individualné. Pocet kanbanovych karet tak miize byt pfebyte¢ny.
Autorka uvadi, Ze vzorec je vhodny pro dodavky mezi podniky (dodavatel — zakaznik) i pro
vhitropodnikové procesy.

Model dle Toyoty |

PK = AC*(Té+;s)*(1*a) [kS] (2)
kde:
PK ... pocet karet v ob¢hu [ks]
AC ... denni spotieba dili [Ks]
T¢ ... prumérny ¢as ¢ekani na vyrobni davku (¢as, kdy se karta dostane z vystupniho
mista na vstup) [desetina dne]
Ts ... primérny Cas zpracovani vyrobni davky v desetinach dne [desetina dne]
a ... pojistny koeficient [-]
Q ... mnozstvi v prepravce [Ks]
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Tento zptsob vypoctu €. 2 je oproti vySe uvedenému modelu piesnéjsi, protoze pocita
s pramérnou zasobou a tu lidsky faktor neovlivni. Vzorec je vhodny pro vnitropodnikové
procesy, jak uvadi Schacherl (2009)

Model dle Toyoty Il

PK = &2 [ks] 3)

KP

kde:

PK ... pocet karet v ob¢hu [ks]

Q ... maximalni zasoba [ks]

a ... pojistny koeficient [-]

KP ... kapacita piepravni jednotky [Ks]

Tento vzorec ¢. 3 dle autorky vychazi z mys$lenky zlepSeni celého procesu tak, aby se
minimalizovala velikost vyrobnich davek, ¢ast potfebnych pro nastaveni stroji pro zménu
vyroby a velikost pojistnych zasob.

Model Wiendahl

PK = Ac*Pc;(1+a) [kS] (4)

kde:

PK ... pocet karet v ob¢hu [ks]
AC ... denni spotieba dili [Ks]
PC ... pojistna zasoba [Kks]

a ... pojistny koeficient [-]

Q ... maximalni zasoba [ks]

Dle Schacherl (2009) model ¢. 4 podobné jako model Toyota I (€. 2) pocita
s pramérnou zasobou. Zaroven pocita s ¢asy pfipravy na vyrobu a vyrobni davku a také
s pojistnou zasobou. Autorka uvadi, Ze pocet kanbanovych karet je u této metody Castecné
ovlivnén lidskym faktorem. Vypocet je vSak piesnéjsi nez uvedené vztahy a Ize ho vyuzit jak
pro vnitropodnikové tak mezi podnikove procesy.

Model Wildemann

AC*(PPD*TS*KP+TPZ+T&+%)*

PK =
Q

% Iks] (5)

kde:

PK ... pocet karet v ob¢hu [ks]

AC ... denni spotieba dili [Ks]

PPD ... pocet palet ekonomického objednaciho mnozstvi [KS]

Ts ... primérny ¢as zpracovani vyrobni davky v desetinich dne [desetina dne]
KP ... kapacita ptepravni jednotky [ks]

TPZ ... Cas pripravy a ukonceni dodavky [desetina dne]
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T¢ ... prumérny Cas ¢ekéani na vyrobni davku v desetinach dne (Cas, kdy se karta
dostane z vystupniho mista na vstup) [desetina dne]

ID ... interval dodavky [desetina dne]

a ... pojistny koeficient [-]

Q ... maximalni zasoba [ks]

Dle Schacherl (2009)je model ¢. 5 pomérné naro¢ny na ziskani vstupnich dat. Je tfeba
nejdiive spocitat ekonomické objednaci mnozstvi na zdkladé vzorce ¢. 6. Vyhodou je dle
autorky pocitani s intervalem dodavek, coz zpiesiiuje vypocet.

Ekonomické objednaci mnoZstvi

2xP*D
C+V

EOQ = [ks, kg,...] (6)

kde:
EOQ ... ekonomické objednaci mnozstvi [ks, kg, ...]

P ... objednaci naklady na jednu objednavku [K¢]

D ... ro¢ni poptavka nebo spotieba produktu [pocet jednotek]

C ... ro¢ni naklady na udrzovani zasob [procento z vyrobnich nakladi nebo hodnoty]

V ... prumérné naklady nebo hodnota jednotky zasoby [K¢]

Schacherl (2009) uvadi, Ze vzorec ¢. 6 slouzi ke stanoveni ekonomického objednaciho
mnozstvi. Vstupnimi daty jsou naklady objednani a udrzovani zasob. Dle autorky model
piedpoklada konstantni velikost poptavky, piepravni naklady jsou nezavislé na mnozstvi
a mezi dodavatelem a zdkaznikem neexistuji zadné zasoby. Autorka uvadi, Ze modeli pro

vypocet mnozstvi kanbanovych karet je cela fada, v této praci jsou uvedeny nejpouzivané;si.

1.7.5 Elektronicky Kanban

Kanban systém existuje uz pomérné¢ dlouhou dobu — ptes 60 let. Bylo tedy tieba
piizpisobit tento systém dne$nim podminkam. V soucasné dobé¢ je témét vSe zpracovavano
elektronicky a jinak tomu neni i u kanbanu. Vznikla elektronicka varianta tzv. e-kanban.
Houti, El Abbadia, Abouabdellah (2017) uvadéji, ze klasicky kanban je omezen manipulaci
s fyzickymi kartami. Pravé pii manipulaci s kartami mize dojit ke zpozd'ovani ob&éhu a tim
i celého systému. Piipadné muze dojit ke ztraté karet, coz vede k naruseni systému. Dle
autort jsou u e-kanbanu karty v elektronické podob¢ a obihaji pomoci elektronické vymény
dat. E-kanban byva soucast ERP (Enterprise Resource Planning — planovani podnikovych
zdroji) systémut. Drickhammer (2005) uvadi moznost pouzivat e-kanban jako internetovou
aplikaci. U klasického kanbanu je karta pfilozena k baleni vyrobku a spole¢né s nim vyslana
na dal$i pracovisté. Dle autora je u e-kanbanu karta poslana na zakladé naskenovani ¢arového

kodu ptipadné jinych signali. Na svych internetovych strankach spole¢nost Axima (2018)
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nabizi systém pro e-kanban, ktery nevyZaduje ani skenovani ¢arovych koda. Senzory
uchycené v regalu rozpoznaji odbér pfepravniho boxu. Systém nasledné vysle signal pomoci
bezdratového pienosu dat, pro zaslani elektronické kanbanové karty. Dle Axima (2018) poté
dojde k doplnéni boxu s dily do regéalu. Veskeré pohyby je mozné sledovat v realném Case
atak je mozné veskeré odchylky analyzovat a pfipadné problémy snadno vyiesit. Tento

systém vyrazné snizuje nepiiznivy vliv lidského faktoru.

1.8 Shrnuti charakteristiky planovani vyroby

V prvni kapitole této diplomové prace byla uvedena teorie spjata s planovanim vyroby
a logistickymi technologiemi pochazejicimi z Japonska. Nejprve bylo vysvétleno planovani
vyroby a jeho Clenéni. Dale bylo uvedeno fizeni vyroby, které se jak uvadi Kavan (2002,
s. 35) sklada z: ,,planovani, organizovani, motivovani, regulovani, kontroly.“ Dale byl uveden
vyrobni proces a jeho typologie, ktera se do zna¢né miry odviji od toho, o jaky vyrobek jde,
kde a jakymi postupy je vyrabén a jaky cas je pro produkci potiebny. Dalsi ¢ast prvni kapitoly
se vénovala logistickym technologiim. Vysvétlen byl princip tlacnych a taznych systémtl,
Stihlé vyroby v€etné jejich nastroji. Témi byli napt. 5S, ,,The Visual Factory®, Kaizen, Poka
Yoke, Total Productive Maintenance, JIT, JIS. Tyto technologie maji velky vliv na planovani
vyroby. Zavér kapitoly byl vénovany systému Kanban, popsani jeho principu, zptsobu
vypoctu kanbanovych karet. Na zadklad¢ téchto znalosti je mozno Iépe pochopit Cinnosti
stavajiciho planovani vyroby ve vybrané spole¢nosti a havrhované feseni, které bude uvedeno

ve tieti kapitole této prace.
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2 ANALYZA PLANOVANI VYROBY VE VYBRANE
SPOLECNOSTI

Tato kapitola je zaméfena na rozbor planovani vyroby ve vybraném podniku. Pro
snadnéjsi chapani problematiky planovani vyroby je v této kapitole popsano odvétvi, ve
kterém spole¢nost pusobi. Na konci kapitoly budou uvedeny klady a zapory a celkové
Zhodnoceni soucasného procesu planovani vyroby. Na zékladé této analyzy budou Vv dalsi
kapitole uvedeny navrhy pro zlepSeni tohoto procesu. Tato kapitola je zpracovana s vyuzitim
internich material vybrané spole¢nosti, jejiz nazev neni dle poZzadavku spole¢nosti v celé

diplomové préci uveden.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Vybrana spole¢nost je mezinarodni a po celém svété ma stovky vyrobnich zavodu.
V Ceské republice jich je hned n&kolik. Zaméfuje se na vyrobu riznych dila do
automobilového primyslu (automotive). Prostiedi automotive je prumyslové odvétvi, které
zahrnuje Siroké spektrum ¢innosti. Dle Nyviltové (2010) do ného patii vyvoj, vyroba,
marketing a prodej osobnich i ndkladnich automobild, autobusti, motocykli a nahradnich dild.
Dle autorky je toto odvétvi pilifem ¢eského narodniho hospodaistvi. Nyvltova (2010, s. 196)
dale uvadi: ,,Na vyrobcich motorovych vozidel jsou v Ceské republice zavislé stovky podnikai,
desitky mést a vice nez sto padesat tisic zaméstnancii. Ze zahranicnich udaju pritom vyplhva,
Ze na kazdého zaméstnance ddle pripada pét az sedm mist u subdodavatelii vyrabéjicich
soucasti (véetne gumdrenského, textilniho, plastikarského c¢i sklarského prumyslu)...*. Je
tfeba upozornit na skute¢nost, ze tato data byla uvedena v knize, ktera byla vydana pied osmi
lety a v soucasné dobé mohou byt tyto hodnoty jesté vyssi. Automobilovy pramysl je odvétvi
naro¢né na technologie, know-how, investice do vyzkumu a technického vybaveni,
infrastrukturu. Dle autorky je toto odvétvi ovliviilovano globalnimi vlivy a konkurenci.
Dalsimi vlastnostmi jsou vysoké tempo technického pokroku a zdvislost na hospodarském
cyklu. Vlivem vysokého tempa ristu a velké konkurence vznika tlak na dobu potiebnou pro
vyvoj, vyrobu, logistické operace a dalsi ¢innosti v automotive. Jde tedy o odvétvi, kde se

pracuje hekticky a vSe se rychle méni.

2.2 Podnikova struktura
Spolecnost, ve které autor provadél analyzu planovani vyroby, patii mezi dodavatele

podniklim vyrabéjicim motorova vozidla. Pobocka, ve které plisobi autor, vyrdbi plastové
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dily. Pro dalsi zkoumani procesu planovani vyroby je tfeba nastinit podobu podnikové
organizacni struktury. Vyrobni zavod je rozdé€len na oddéleni, kterymi jsou:

e odd¢leni vyroby,

e odde¢leni logistiky,

e 0ddéleni kvality,

e 0ddéleni projektt,

e 0ddéleni udrzby stroji a nastroju,

e o0ddéleni bezpe€nosti na pracovisti,

e 0ddéleni lidskych zdrojt,

e finan¢ni oddéleni,

e IT oddé¢leni.

V nésledujicich podkapitolach jsou popsany ¢innosti pracovnikti jednotlivych oddéleni.

2.2.1 Oddéleni vyroby

Pro proces planovani vyroby je toto oddéleni stéZejni, jelikoZ se spolupodili na tvorbé
plana a predevsim musi dané plany dodrzet.

Vyrobni proces je pro vétSinu produktl stejny. Vyrobky ¢i polotovary jsou vyrabéné
vstiikovacimi lisy, do kterych je dopravovan zakladni materidl v podobé plastového
granulatu. Pfipadné mohou byt doplnény dalSi pfimési. Materidl je ve stroji zahiivan na
teploty v tadech stovek stupnu celsia. Takto zahfaty material je pod tlakem vstiiknut do
formy, kde ziska pozadovany tvar. Po zchladnuti je automaticky dopravovan na pracovni sttl,
kde probihd kontrola kvality. Hotové vyrobky jsou zabaleny a odeslany zakaznikovi.
Polotovary jsou odeslany na montazni linku, kde jsou spojovany a dopliovany o dalsi
nakupovany material. Na konci linky jsou vyrobky kontrolovany a nasledné probéhne baleni
a odeslani zakaznikovi.

Do oddéleni spadaji operatoii vyroby a jejich vedouci pracovnici. Operatofi kontroluji
kvalitu vyrobku, provadéji jejich montaz a baleni. Vyroba je rozdélena do né€kolika sekei,
Z nichz kazda sekce ma svého vedouciho. Ten ma na starosti hladky pribéh vyroby ve své
sekci, fidi své podfizené, spolupracuje s dalSimi zaméstnanci z jinych oddéleni, kontroluje
kvalitu vyrobka a proces vyroby. V piipadé potieby kratkodobé nahrazuje operatora, provadi
audity a vypliiuje interni dokumenty.

Vyrobni zavod pracuje Vv tfi-sménném provozu. Kazda sména ma svého vedouciho,
ktery je nadfizeny vedoucim sekci. Jejich pracovni néplni je opét zajistit hladky pribéh

internich procest, provadéji audity, vytvareji a vypliuji interni dokumenty, podili se na
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planovani vyroby, spolupracuji s dalsimi oddélenimi, dohlizeji na dochdzku pracovnikd.
Vedouci smény zodpovida za celou vyrobni halu.

Vsechny dosud zminéné zaméstnance ma na starosti manazer vyroby. Jeho pracovni
naplni je planovani vyroby, spoluprace s dal§imi oddélenimi zavodu, vytvafeni internich
dokumentli, fizeni pracovnik®, rozhodovani vramci svého oddéleni o kratkodobych
i dlouhodobych ¢innostech a planech.

Kromé vedoucich sekei a vedoucich smény jsou ¢leny vyrobniho oddé€leni setizovaci
stroji. Ti provadeji vymeény forem ve strojich, ptfipadné upravuji parametry stroji pii
problémech s kvalitou vyrobki. Dale jsou ¢leny specialisté na vyrobni zafizeni, ktefi jsou
nadfizeni sefizovac¢tm. Dal$imi ¢leny tymu jsou specialista kvality, spravce systému vykazu
vyroby a specialista procesu vyroby. Pro snadnéj$i orientaci je na nasledujicim obrazku ¢. 5

vyobrazena organiza¢ni struktura v oddéleni vyroby.

ManaZer vyroby

Vedouci smény 1

Vedouei smény 3

Vedouei smény 2

‘ Vedouei sekei | | Vedouci sefizovadh | | Vedouci sekei | | Vedouei sefizovaéi | | Vedouci sekei ‘ | Vedouei sefizovadi |

(o] [Opuaon

‘ Specialista vyrobnich zaf{zen ‘ | Specialista vyrobnich procesi | | Specialista vykazii vyroby | | Specialista kvality ‘

Obrazek 5 Organiza¢ni struktura oddéleni vyroby (Interni materialy vybrané spole¢nosti,
2018)

Zobrazku ¢. 5 je patrné, ze organizacni struktura ve vybrané spolecnosti je

hierarchickd. Manazer vyroby je podtizeny fediteli zavodu.

2.2.2 Oddéleni logistiky

Dalsim dulezitym oddélenim z pohledu planovani vyroby je logistika. Podobné jako
oddéleni vyroby lze oddéleni logistiky rozdé€lit na pracovniky ve vyrobé a v administrativé.
Ve vyrobé se jedna o operatory, ktefi manipuluji S balenimi hotovych vyrobku
a nakupovanym materidlem mezi vyrobnimi halami a sklady. Dale nakladaji a vykladaji
nakladni vozidla, pomoci skenerii zajist'uji informacéni tok v elektronické podobé a provadeji

dalsi logistické ¢innosti jako baleni, etiketovani, vychystavani atd.
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Administrativni pracovnici se staraji o nakup materialu, sprdvu elektronického
informa¢niho systému, sledovani a regulovani stavli zasob, sledovani ukazatela efektivity
vyroby a logistiky, fesi vznikajici problémy v logistice atd. Z pohledu tématu této prace je
v8ak nejpodstatnéj§i pracovnik zajiStujici kontakt se zakaznikem. Takovy pracovnik je
Vv pfimém spojeni s logistickym oddélenim u zakaznika. Ziskava tedy informace
0 pozadovanych objemech vyrobki, které predava odd€leni vyroby a spole¢né¢ vytvari plan
vyroby. Celé oddéleni logistiky vede manazer, ktery zajiStuje plynuly chod logistickych
operaci, spolupracuje s dalsimi oddélenimi, kratkodobé i dlouhodobé planuje a rozhoduje

V ramci svého oddéleni.

2.2.3 Ostatni oddéleni

Dale se vybranad spolec¢nost déli na personalni oddé€leni, kvalitu, projekty, udrzbu
a oddeleni bezpecnosti na pracovisti. Dale budou kratce popsany ¢innosti vySe zminénych
odd¢lenti.

Pro vyrobu je oddé€leni kvality velmi dilezité, protoze sleduje kvalitu vyrobki,
dodavaného materialu i procesu vyroby. Soucasti oddéleni vyroby je specialista kvality, ktery
kontroluje vyrobky a radi operatorim v piipadé, kdy si nejsou kvalitou jisti. Dal$im dilezitym
zaméstnancem kvality je zdkaznicky kontakt, ktery zpracovava reklamace. V ptipadé, ze
zakaznik shleda néjaky vyrobek jako nevhodny z hlediska kvality, vystavi reklamaci. Tento
zaméstnanec nasledné ve spolupraci s vyrobou zajisti, aby byly zkontrolovany jiz vyrobené
kusy, zda nemaji reklamovanou vadu. Dale jsou upozornéni operatoii vyroby na
reklamovanou vadu, aby nedoSlo k dal$i reklamaci. Dalsi pracovnici kvality zajist'uji
pravidelné kontroly vstupnich materialt, periodické kontroly vyrobkl, audity kvality,
vytvareni podnikovych standardu kvality, tvorbu a spravu dokumentace souvisejici s kvalitou
atd.

Oddéleni projekti ma za ukol implementovat novy projekt do vyrobniho zavodu.
Projektem v oblasti automotive jsou automobily. Ty se v prub¢hu ¢asu méni, dochazi k jejich
omlazeni (facelift). Vznikaji nové generace, které jsou kompletné piepracované. Ptipadné
vznikaji nové modely. Kazdy automobil méa své interni oznaceni, které pouZiva vyrobce
automobill. Toto oznaceni piebiraji i dodavatelé¢ dili pro interni oznaceni svych vyrobki a je
tomu tak i ve vybrané spole¢nosti. Pod projekt spadaji vyrobky, které jsou uréeny do jednoho
automobilu. Zé&kaznik posild své zaméstnance na navstévy vyrobnich zavodi a poté na
zaklad¢ ziskanych informaci sdm stanovi, v jakém vyrobnim zavodu budou komponenty pro

jejich viiz vyrabény. Vyrobni zavod jen velmi méalo ovlivni jaké vyrobky a pro jakeé vozidlo
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bude vyrabét. Rozhodujici je cena, ukazatele obratu, zmetkovosti a nakladi. Po rozhodnuti
0 nové vyrobé zacne plné nasazeni projektovych inzenyrii vyrobniho zdvodu pracovat na
implementaci nového projektu. Je tieba komunikovat se vS§emi oddélenimi a pfipravit:

e materidlni stranku (stroje, nastroje, pracovni stanoviSté, regaly, manipulaéni

prostiedky, a dalsi vybaveni),

e prostorové rozmisténi (ve spolupraci s vyrobou),

e pracovisté z hlediska bezpecnosti,

e informacni systémy pro hladky informacni tok,

e finan¢ni planovani,

e kvalitativni aspekty (vyrobki, vyrobniho procesu),

e planovani vyroby v testovacich fazich a na zacatku sériové vyroby.

Projektovi inzenyii mohou zasahnout do plné sériové vyroby v piipadé, ze se zakaznik
rozhodne provadét zmény. V takovém piipade musi opét zajistit vySe zminéné.

Za bezporuchové fungovani stroji a zatizeni zodpovida odd¢leni tdrzby a nastroju.
Do tymu patti jednotlivi udrzbafi, ktefi provadé¢ji opravy a pravidelné udrzby stroji,
vyrobnich zafizeni a nastroju. Jejich vedouci planuji a organizuji jejich ¢innosti. Dalsi ¢lenove
Spolupracuji na zefektivnéni vyrobnich procesi. Dalsi ¢len tymu ma na starosti sklad
nahradnich dil a materidlu potfebného pro opravy a udrzbu. Dalsi zaméstnanec spravuje
informacni systémy a zajistuje informacni tok.

Odd¢leni bezpecnosti na pracovisti spolupracuje pii tvorbé novych pracovist, ptipadné
upravé stavajicich, pro zajisténi bezpecnosti, ochrany zdravi a zivotniho prostiedi. Dale dava
podnéty pro upravy s cilem zvysit bezpec¢nost v celém vyrobnim zavodu. Provadi pravidelné
audity, kontroluje dodrZzovani internich pravidel spole¢nosti i legislativy, spravuje
dokumentaci, Skoli zaméstnance, komunikuje s integrovanym zachrannym systémem i
krajskou hygienickou stanici a dal§imi institucemi. Neustale monitoruje bezpeénost prace
Vv celém zdvod¢, komunikuje s ostatnimi zdvody vybrané spoleCnosti a reportuje stav
nadfizenym osobam.

Oddéleni lidskych zdroji, Vv podniku oznacovano zkratkou HR (Human Resources -
personalni oddéleni) ma za uUkol vyhledavat, uvest, vzdélavat a celkové se starat
0 zamé&stnance. V soucasné dobé se spolecnost potyka s problémem nedostatku pracovnich
sil, coZ je problém ve vSech odvétvich v celé republice. DalSim velkym problémem je velka

fluktuace zaméstnancli. Vyroba vyzaduje zaméstnance, ktefi maji znalosti ohledné kvality
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vyrobkil a internich procesti vyroby. Praxe je pti ziskdvani téchto znalosti kliCova. Nejvyssi
fluktuace je mezi operatory vyroby a setizovaci stroji. Dotyka se i jejich vedoucich pozic, coz
ma piimy vliv na kvalitu pldnovani vyroby. Je tedy potiebna intervence oddéleni lidskych
zdroju, ktera vede ke stabilizaci zaméstnancii a jejich dlouhodobého udrzeni. To je velmi
dilezité, protoze doba zauceni vedouciho pracovnika operator vyroby, ktery je zodpoveédny
dokonale vyznat ve vyrabénych dilech, kterych je cca 100. Musi znat ¢asova okna pro
expedici, pojistné zasoby, efektivni vyuziti stroji, operatord, pldnované udrzby a musi byt
schopny rychlé reakce pfi pripadné poruSe. HR zabezpecuje trénovani novych i stavajicich
zaméstnanct ve spolupraci se vSemi oddélenimi. Vybrand spoleCnost také spolupracuje
s nékolika personalnimi agenturami, aby naplnila potfebné stavy pracovniki vzhledem
k soucasné situaci na trhu prace, kdy nabidka pracovnich mist pfevySuje pocet pracovnich sil.

Oddéleni financi provadi controling zavodu a spravuje finanéni stranku zavodu.
Stanovuje, kontroluje a provadi postupy a vypliuje potiebné dokumenty tykajici se ucetnictvi,
objednavani materidlu, zatfizeni, sluZzeb atd. Dale stanovuje rozpocty jednotlivych oddéleni
afesi financni stranku pojistnych udalosti. Provadi kalkulace nakladd, vynost, cashflow
a dalsich finan¢nich ukazateli. Provadi finanéni analyzy. Spolupracuje s externimi auditory ¢i
ufady. Také spolupracuje s internimi oddélenimi pfi planovani dalSiho rozvoje. Pravidelné
reportuje finan¢ni vysledky zdvodu nadiizenym pracovniklim a oddélenim.

IT (informa¢ni technologie) je oddéleni, které ma za ukol zajistit funk¢nost IT systému
a pomahat uzivatelim v ptipad¢ problémua. Dale zajistuje zalohu dat, pfipadné¢ objednava

a implementuje software i hardware feSeni jak ve vyrobé, tak v kancelafi.

2.3 Proces planovani vyroby

V nasledujicich podkapitolach je popsan postup planovani vyroby. Vybrana spole¢nost
¢leni planovani vyroby na dlouhodobé a kratkodobé. Dlouhodobé planovani je pro obdobi od
jednoho tydne do tfi mésict. Kratkodobé planovani je dle spolecnosti pro obdobi od nékolika

hodin po jeden tyden.

2.3.1 Dlouhodobé planovani vyroby ve vybrané spole¢nosti

Vybrana spolecnost planuje Vv dlouhodobém obdobi pomoci dvoustupniového
planovani. Prvnim stupném je primyslovy obchodni plan (POP). Druhym stupném je vyrobni
plan manazera vyroby (PMV), ktery dopliuje kazdodenni rozhodovani manazera. POP je
sestavovan kazdy mésic a obsahuje vyhled na nésledujici 3 az 6 mé&sict. Hlavnim ukolem je

uspokojit obchodni potieby a spravovat dulezité zdroje. Cely proces tidi feditel zdvodu. Plan
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je zpracovavan zameéstnancem oddéleni logistiky, ktery spolupracuje s manazery: vyroby,
HR, ndkupu (pracovnik nad zdvodovou turovni, ktery spravuje vice zavodil), financniho
oddéleni, kvality a se specialistou vyrobnich zafizeni. Cely plan je prezentovan na
pravidelnych schtizkach vySe zminénych pracovniki. Pii schiizkach jsou sledovany dilezité
ukazatele. V piipad¢, Ze se realné hodnoty daného ukazatele pohybuji mimo cilové hodnoty,
jsou navrzena napravna opatieni. Sledované hodnoty maji dlouhodoby vyznam a patii mezi
n¢ potteba pracovnich sil, pfedpokladand velikost zasob ¢i rozpocty jednotlivych oddéleni.

Cely proces ma sedm krokii, které jsou schematicky znazornény na obrazku ¢. 6.

3. Sestaveni 4. Kontrola

1. Revize 2. Analyza a imvslovéh imvslovéh
dlouhodobé integrace dat ze Prumysioveno primysioveno
poptévky ~avodu obchodniho obchodniho

planu planu

5. Odsouhlasent 6. Vydani 7. Pribézna
planu prumyslového kontrola a
odpovédnymi obchodniho spresnovani
osobami planu planu

Obrazek 6 Schéma sedmi krokt primyslového obchodniho planu (Vybrana spole¢nost, 2018;
Uprava autor)

V prvnim kroku se na zakladé¢ komunikace se zakaznikem ziskava a reviduje
dlouhodoba poptavka. Ma podobu poctu kust vyrobkit vztazenych na ¢asové obdobi dle
kalendate.

V druhém kroku jsou analyzovana a zahrnovana zavodova data:

e prodeje,

e kalendaini a objemoVvé vyhledy vyroby,

e stav zasob,

e stav vyrobnich zatizeni,

e dalsi udélosti, které maji dopad na vyrobni kapacity (planované udrzby stroji a jina
omezeni kapacity stroji),

e data o novych projektech,

e zmény ve Vyrobg,

e kalendar vyroby,

e plan smén,

e dulezité vyrobni ukazatele.
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V dal$im kroku zaméstnanec logistiky sestavi dokument POP, ktery je prezentovany
na zminéné pravidelné schiizce manazert. Tento dokument obsahuje:
e vyrobni kalendat,
e planované objemy vyroby na nasledujicich Sest mésicu,
e plan poctu pracovnikll na nasledujici tii mésice,
e konfiguraci vyrobnich linek,
e POP ve verzi pro dodavatele,
e predpokladanou uroven zasob hotovych vyrobkii,
e maximalni troven zasob hotovych vyrobkd.

Ve ctvrtém kroku manazer logistiky zkontroluje vytvoreny POP. Zamétfuje se hlavné
na pokryti poptavky zakaznikl, Groven zasob, uspokojeni potieb vyroby, vyrobni kapacity
stroju, dostupnost vstupnich materialt a kapacitu dodavatelii. Po kontrole zminénych faktora
manazer logistiky stanovi mozné problémy, které se mohou za danych okolnosti vyskytnout.
Utelem je stanovit opatieni pro odstranéni &i zmirnéni dopadt problémi, které se ve
vypracovaném vyhledu mohou vyskytnout.

Dalsim krokem je schiizka manazert. Je vedena tfeditelem zdvodu. Nejprve dojde ke
zhodnoceni ptfedchoziho planu POP. Dale oddéleni logistiky prezentuje aktualni POP.
Dochézi k diskuzi o moznych problémech a stavech dilezitych ukazatel. Jsou vzneseny
navrhy, jak vyiesit problémy, které mohou v budoucnu nastat. Jakmile jsou vyfeSena vSechna
témata a vSichni manazeii souhlasi s POP, feditel dany plan potvrdi a stane se tak zavaznym.
Krokem Sest je vytvofeni souvisejicich dokumenti a distribuce K jejich uzivatelim. K tomu
musi dojit do tfi pracovnich dnli po schiizce. Poslednim krokem je prabézna uprava planu
v reakci na neocCekavané situace. Napi. vypadek dodavky vstupnich materialii, vypadek
dodavky energii ¢i rozsahlejsi porucha stroji. Reakce probiha okamzité po vzniku takové

situace. Nasledujici obrazek ¢. 7 zobrazuje plan POP, ktery je prezentovan na schiizkach.
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Vybrana spoleénost | POP = 09/2018 A23
Prumyslovy obchodni plan Skupina vyrobku
Datum: 21.09.18
Kalendar Zati Rijen Listopad
Pracovni dny 19 23 22
‘E B \ybrana spolecnost 19 21 21
a2g Zakaznik 19,5 20,5 21
2 E
£V 2
e B
Objemy Zar Rijen Listopad priameér
Celkova poptavka zakaznika [ks.] 16 680 18 046 16 784 18 000
=23
gx & £ WYROBEK Ly 14 350 15 702 13 835
= =« E. =
SEgs
WVYROBEK Fravy 2330 2344 4 150
=_ES
8 EgR§ VYROBEK Levir 755 748
= 3 g. "
=T g
0" 8F
VYROBEK Fravy 123 112
Teoreticky vyrobni plan 878 859 799
Vyrovnavaci mnoZstvi 880 860 800
Potet aut 16680 18046 16784
. . |[konec mésice) 1080 1085 1112
Zasoby nasklade | = an) 1,2 1.3 1.4
Pojistna zasoba |{podet dni) 2,0 2,0 1,0
Celkové zasoby |(poéet dni) 3,2 33 2.4
Pocet pracovnikii
Denni pracovni doba 230 23,0 23,0
Pocet kusd na pracovnika a hodinu 30,0 30,0 30,0 aktualizovat
Potiebny pocet pracovniki 1,3 1,2 1,2
Kapacita strojg
Celkova kapacita 1270 1270 1270
VyuZitelnost strojd 85% 85% 85% aktualizovat
Potirebny pocet stroji 0,31 0,80 0,74
Komentaf:

| |
Obrézek 7 Primyslovy obchodni plan (Vybrana spole¢nost, 2018; iprava autor)

Obrazek ¢. 7 zobrazuje tabulku primyslového obchodniho planu. V hlavi¢ce tabulky
je zapsano obdobi, pro které je plan vytvofen a také skupina vyrobkl (kédové oznaceni
vozidla). Data v tabulce jsou s vyhledem na tfi mésice. Tabulka obsahuje tdaje o poctu
pracovnich dntl, jak ve vybrané spolecnosti, tak u zdkaznika. Odli$nost je zplsobena tim, Ze
zékaznici jsou z riznych zemi a pocet pracovnich dni tak byva odlisny. Pocet pracovnich dni
slouZzi pro vypocet poctu potiebnych pracovnikii. Dale tabulka obsahuje poptdvané pocty kust

dle vyrobkt i celkové, velikost zasob, vypocet potiebného poctu operatori vyroby a stroju.
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V ptipadé potieby mize byt doplnén komentar. V tabulce je také tzv. vyrovnavaci mnozstvi,
které je stanovovano proto, aby byly vyrovnany vykyvy v poptavce. Potiebny pocet stroju
slouzi k efektivnimu vyuziti vyrobnich zafizeni. Hodnota poctu potiebnych stroji na mésic
zari 0,81 znamend, Ze k dispozici bude jesté 19 % vyrobni kapacity stroju. Ta mizZe byt
pouzita K vyrobé jinych vyrobkd, pro testovani novych vyrobka, piipadné k servisu vyrobniho
zafizeni. Na zaklad¢ této tabulky je tak umoznéno planovani v fadech mésicti. Pokud vsichni
manazeti souhlasi s planem, feditel se v horni ¢asti podepiSe a tim se stane POP zavaznym.

Druhym stupném v dlouhodobém planovani vyroby ve vybrané spole¢nosti je vyrobni
plan manazera vyroby (PMV). Slouzi ke stanoveni objemi vyroby po tydnech. Cely proces
ma sedm krokd a je fizen manaZerem logistiky. PMV vychazi z POP. Prvnim krokem je
kontrola POP, kdy jsou objemy vyroby stanovené na mésic rozpocitany a upfesnény na
jednotlivé tydny. Ve druhém kroku je prabézné kontrolovano, zda se odvolavky od zékaznika
shoduji sPOP i PMV. Pokud vznikne neshoda pracovnik logistiky (hlavni planovac)
komunikuje se zakaznikem dtvody zmény v poptavce. Ptipadné zmény zavede jak do PMV
tak do POP. Ve tietim kroku musi hlavni planovac:

e ziskat informace o aktualnim stavu vyroby,

e porovnat tyto informace s PMV,

e predvidat mozné problémy, které mohou nastat,

e ziskadvat informace o planovani vstupnich materialt,

e identifikovat mozné problémy s dodavateli,

e  ziskavat informace o zménach ve vyrobé (poruchy, tdrzba...),

e ziskadvat informace o poctu pracovnikd,

e ziskavat informace ze schiizek tykajicich se zmén na vyrobcich, vyrobnich zatizenich
nebo vyrobnich postupech.

Ve ¢tvrtém kroku, na zékladé vySe zminénych informaci, hlavni planova¢ upravuje
stavajici a sestavuje PMV na dalsi obdobi. V patém kroku dochézi ke kontrole sestaveného
PMV. Plan musi respektovat vyrobni Casy, se kterymi bylo pldnovano v pfedchozim PMV
a POP. Déale musi respektovat uroven zasob tak, aby byla uspokojena poptavka zdkaznika
a z&soby se pohybovaly mezi stanovenym minimem a maximem. Dale je tfeba zahrnout dobu
vyroby, respektovat dobu trvani pravidelné Udrzby a tvofit rezervy pro neo¢ekavané poruchy.
Sestym krokem je schiizka manazert logistiky, vyroby, HR, tdrzby, financi véetné feditele
zavodu. Na schiizce je predkladan PMV pro dalsi obdobi. Dochazi k diskuzi o sledovanych

ukazatelich vykonnosti vyroby a moznych rizikovych situacich. ManaZzer vyroby musi
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potvrdit, Ze dany plan je oddéleni vyroby schopné splnit. Stejné tak manazer HR potvrdi, Ze
planovany pocet pracovnikli bude k dispozici. Pokud vsichni zminéni manazefi potvrdi PMV,
manazer logistiky vyda dokument PMV a plan se stava zavaznym. Na nésledujicim obrazku
¢. 8 je dokument PMV vyobrazen.

PMV A23
Vyrobni zaved VS Plan manaZera vyroby Skupina vyrobki
Datum 30.8.2018 Potvrzeno vyrobou Potvrzeno logistikou

[ Tyden| 34 35 36 37 38 39 40

Dalsi

tiden
Poéet virobnich dni 1 5 PO uT ST T PA 50 HE 5 5 4 5

> 5
Vyjadreno poctem kusd za den =
POP 0 950 E 950 950 950 950 950
FOP/PMV shoda B 102% g 98% 93% 93% 91% 34%
v s i [ w00 [ w0 et 280 880 850 801
PV Ks/baleni 1020 ) 530 550 550 530 50 3 3 88 88l 86 8

1389387XZD Virobek 1 Levy 900 850 830 [ e [ =80 [ 8w [ 830 M 0 [ 70 [ 740 [ 693
1389386XZD Vjrobek 1 Pravy 120 120 Frq00 F 100 [ 100 [ 100 [ 100 1z [ 120 [ 120 [ 108
1389860XZD Vjrobek 2 Levy 750 950 FMzso [ 70 [ 780 [ 780 [ 780 M 0 [ 70 [ 70 [ 612
1389861320 Vjrobek 2 Pravy 101 140 Foae Foa0 o1 o110 |10 130 [ 120 [ 120 [ 108
1390000520 Vyrobek 3 Levy 820 820 lM'es0 [ es0 [ ea0 [ es0 [ 680 0 [ 780 [ 760 [ 702
1389999320 Vjrobek 3 Pravy 150 110 120 F o120 [ 120 [ 120 [ 120 ize [ o120 [ 120 [ 108

Kementar

Obrazek 8 Plan manazera vyroby (Vybrana spole¢nost, 2018; tprava autor)

Tabulka planu manaZera vyroby, zobrazena na obrazku ¢. 7, obsahuje udaje
0 poptavanych mnozstvich vyrobkt na jednotlivé dny v tydnu. V hlavic¢ce tabulky je uvedeno
0 jakou skupinu vyrobki se jednd. Déle je uvedeno Cislo tydnt a uvedené udaje o mnozstvich
jsou pro piredchazejici, souCasny a Ctyfi nadchazejici tydny. Dal$im tdajem je shoda
POP/PMV. Pokud hodnota tohoto ukazatele ¢ini 100 %, znamena to, ze oba plany se shoduiji.
Denn¢ vSak zaméstnanec logistiky komunikuje se zdkaznikem a poptdvand mnozstvi se casto
upravuji a mirné 1isi od pivodniho planu. V tabulce je pro tyden 36 hodnota shody 98 %. To
znamena, ze tydenni vyrobni plan pocita s vySSim mnoZzstvim, neZz meési¢ni predpoved.
Naopak hodnoty nad 100 % ukazuji, Ze tydenni plan pocitd s niz§im mnozstvim nez mési¢ni
ptedpovéd. Snahou je snizit vykyvy v poptavce a dosdhnout 100% shody. Schvéleny

dokument je zaslan manazerovy vyroby, vedoucim smén a vedoucim sekci.

2.3.2 Kréatkodobeé planovani vyroby ve vybrané spole¢nosti

Jak uz bylo zminéno, kratkodobé planovani vybrana spole¢nost stanovuje pro obdobi
od nékolika hodin po jeden tyden. Na zakladé¢ dokumentu PMV vedouci smény planuji
vyrobu na své sméné piipadné dalsi sméné. Manazer vyroby se Ucastni kratkodobého
planovani vyroby jako konzultant, se kterym se vedouci smén radi v ptipadé neocekavanych
situaci (porucha strojii, vypadky dodévek energii, materidlu, nedostatek operatorti vyroby

apod.) Cely proces kratkodobého planovani zadina u zaméstnance logistiky (z&kaznicky
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kontakt). Kromé toho, ze komunikuje se zakaznikem o poptavce, sleduje stav zasob hotovych
vyrobkt i polotovart. Hotové wvyrobky jsou Kk zakaznikim piepravovany nakladnimi
automobily, které opousti vyrobni zavod v pravidelnych ¢asech. Zakaznicky kontakt logistiky
také sleduje a zabezpecuje vcasné odbaveni ndkladnich automobilti. Kazdé rano na zacatku
smény zakaznicky kontakt logistiky vytvari tabulku Sledovani pokryti. Do tabulky vypliuje

aktudlni stav zasob. Na obrazku ¢. 9 je uvedena tabulka Sledovani pokryti.

179201 8 38. tyden Sledovani pokryti
A23 casy odjezdu
17.9.2018 18.9.2018 Polistna | | Pojistna
zasoba zasoba
sklad 3 -
bez pojistné | podet Pojistnd | ‘ ‘ | [ ‘ | [ ‘ chybi plan
i robky &islo dilu zisoby | palet| ks na patets | zésoba | vz | 805 1205 | 1525 | 2105 | zas0 335 805 11:30 | 1538 | 2008 | 2350
[Vjrobek 1 levy 1389387XZD 0| 8 10 650[240 0 650
Vyrobek 1 pravy XZD o 12 10 120 40 30 150
|Vyrobek 2 levy XZD 64 &8 8 430232 0 480
|Vjrobek 2 pravy 1389861XZD o 1 8 104] 40 8 112

Obrazek 9 Sledovani pokryti (Vybrana spole¢nost, 2018; prava autor)

Tabulka Sledovani pokryti (na obrazku ¢. 9) v hlaviéce obsahuje datum, Cislo tydne
a oznaceni skupiny vyrobki. Déle pocet kust na sklad€, pocet palet a kusii na jedné paleté.
Nasleduje ukazatel po¢tu kust pojistné zasoby a poc¢tu kust ve vychystavaci zoné logistiky.
V dalsi ¢asti tabulky jsou uvedeny ¢asy odjezdu nakladnich vozidel s poctem kust vyrobkii,
které odvazi. Zelen¢ jsou zvyraznény polozky, které jsou v dob¢é vyplnéni tabulky vyrobeny.
Cervena zvyraziuje polozky, které nejsou vyrobeny a je tieba je vyrobit tak, aby byly v ase
odjezdu piipraveny. Zvyraznény jsou také polozKy, u kterych je nedostate¢na vySe pojistné
zasoby. Tato tabulka je zaslana manazerovi vyroby, vedoucimu smény a vedoucimu sekce,
kde se dané vyrobky vyrabéji. Na zakladé tohoto dokumentu za¢ne vedouci smény planovat
vyrobu pro svou sménu. Nejprve musi obejit vyrobni halu zjistit stav vyrobniho procesu na
vsech lisech a montazich. ZjiStuje, zda vyroba probiha hladce, ptipadné zda nedoslo k poruse
stroje, nebo k jiné udalosti, ktera by zpomalovala, ptipadné zastavila vyrobu. Na vyrobni hale
se nachazi regdlové systémy, do kterych operatofi vyroby ukladaji baleni se zkontrolovanymi
hotovymi vyrobky. Odtud skladnici odebiraji baleni s vyrobky do skladu. Zde musi vedouci
smény zkontrolovat stav zasob. Nasledné porovna stav zasob vSech vyrobku s tabulkou
Sledovani pokryti. Nasledné vypoc¢ita kolik kust je tfeba vyrobit a jaky vyrobek bude na
daném lise/montazi vyrabén poté. Sestavi plan, ktery kazdé rano konzultuje s manazerem
vyroby na pravidelné schtizce. Manazer vyroby odsouhlasi dany plan, pfipadné oba
pracovnici spole¢né upravi dany plan v piipadé vzniku necekané udalosti. Takové situace
nastavaji ne€kolikrat do tydne. Pfi¢inou téchto situaci mize byt porucha stroje, nedostatek

operatorii vyroby, nedostatek piepravnich baleni pro vyrobky, naplnény regalovy systém,
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kvalitativni nedostatky vyrobku, kvalitativni nedostatky dodavanych komponentli nebo
materialu, reklamace vyrobku od zékaznika, atd. Jakmile takova situace vznikne, musi
vedouci smény rychle reagovat ptekontrolovat stav zasob ve vyrobé i ve skladu a zhodnotit
jaky zptuisobem vyfesit danou situaci, tak aby neohrozil dodani dild zékaznikovi. Ke
spravnému a rychlému rozhodovani je tieba uréité mnozstvi zkusenosti a vyborna znalost:

e  zastupitelnosti stroju, vyrobnich a nevyrobnich zafizeni,

e doba trvani vymény forem pro lisovani dila,

e doba trvani Upravy pracovisté pro vyrobu jiného vyrobku,

e doba sefizeni stroja,

e doba upravy/opravy stroji, forem, vyrobnich zatizeni,

e  postup pii zjisténi kvalitativni nedostatk,

e doba trvani logistickych operaci,

e doba trvani ptipravy materialu pro vyrobu.

Vsechny zminéné body musi vedouci smény zvazit pii planovani vyroby pro efektivni
vyuziti stroji a pracovnikil. Zaroven tyto znalosti vedouci nacerpa pievazné ze zkuSenosti. To
je dano tim, ze doby trvani nékterych zminénych ¢innosti nejsou piesné stanovené a odviji se
od dané situace, velikosti poskozeni zafizeni nebo povahy kvalitativniho nedostatku. Dale
musi byt vedouci smény dokonale informovan o déni na vyrobni hale. Minimaln¢ kazdou
hodinu tedy prochazi halu, jednotlivé vyrobni sekce a kontroluje vyrobni proces. Celkem
zabere vedoucimu smény planovani vyroby cca 175 min za sménu.

Problémem je narocnost kratkodobého planovani pro nové pracovniky na pozici
vedoucich smény. V soucasné dobé je ve vybrané spolecnosti velka fluktuace zaméstnancu.
Grafické znazornéni celkového poctu zaméstnancli na pozici vedouci smény je uvedeno na

obrazku ¢ 10.
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Obrazek 10 Celkovy pocet pracovnikii na pozici Vedouci smény (Vybrana spole¢nost, 2018;
Uprava autor)

Pracovnici na pozici vedouci smény pracuji ve ttisménném provozu. Zavod vybrané
spolecnosti tedy potitebuje tfi pracovniky na tuto pozici. Z obrazku €. 10 vyplyva, ze v roce
2015 nedoslo k odchodu zadného pracovnika z této pozice. Za cely rok 2016 pracovalo na
zminéné pracovni pozici celkem 6 pracovniki. Bylo tieba zapracovat tii nové pracovniky.
V roce 2017 se pocet pracovnikli zvysil. Pétkrat za rok bylo tieba zapracovat nového
pracovnika. V roce 2018 doslo ke snizeni celkového poctu pracovnikii na zminéné pozici.
U dvou smén ze tfi doslo ke zméné vedouciho pracovnika. Za posledni tii roky doslo
nekolikrat k obméné vedouciho smény na vSech sménach. Novy pracovnik vyzaduje dlouhou
dobu zacviku, aby se naucil soucasny systém planovani vyroby. Kazda chyba nese velké
riziko nedodani vyrobkl zdkaznikovi. Piipadné nedodéni, mize zpusobit zastaveni vyrobni
linky zakaznika, z ¢ehoZ plynou vysoké pokuty a naruseni duvéry zakaznika ve vybranou
spole¢nost. V extrémnich piipadech mize byt zruSena spoluprice, ¢imz dojde ke ztraté
projektu a propousténi zaméstnancii, proto bude vypracovan navrh na tpravu kratkodobého
planovani vyroby ve vybrané spolecnosti, jehoz cilem je sniZeni skladovych z4sob a snizeni

naroc¢nosti planovani vyroby na pracovniky vedoucich smény.

2.4 Vyrobni proces

Vybrana spole¢nost vyrabi dily pro mnoho projektt. Analyza systému planovani se
zejména tykala nejvyznamnéjsi vyrobni linky v zavodé. Nejvyznamnéjsi je proto, Ze prodeje
Z tohoto projektu maji nejvétsi podil na celkovych prodejich vybrané spolecnosti. Pro

snadnéjsi pochopeni planovani vyroby je v této podkapitole podrobné popsan proces vyroby.
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Dany vyrobek je plastovy dil, ktery se v zavodé vybrané spole¢nosti vylisuje a osadi
komponenty. Na zacatku procesu tedy je vstfikovaci lis, ktery nahfeje vstupni material
(plastovy granulat) na teplotu cca 200°C a pod tlakem ho vstiikne do formy, kde plast ziska
pozadovany tvar. Nasledné¢ je dil robotickym ramenem vyjmut z formy a dopraven na
dopravnikovy pés, po kterém se dil dopravi k operatorovi vyroby, ktery provede kontrolu
kvality. Zkontrolovany dil je odlozen do voziku, ktery ma kapacitu 5 kust. Manipulant
nasledné s vozikem zajede ke skladovacimu systému, kam pifesune dily z voziku. Zminény
systém tvoii kovové trubky, které slouzi jako draha, na niz jsou zavésené haky. Na haky jsou

naveéSovany dily. Na obrazku €. 11 je vyobrazen obdobny systém pouzity v jiné spole¢nosti.

Obrazek 11 Zavésny systém pro skladovani vyrobka (Imeguisa Portugal, 2017)

Na obrazku ¢. 11 je vyobrazeny skladovaci systém portugalské spole¢nosti Imeguisa.
Tento systém slouzi ve vybraném zavod¢ jako mezisklad mezi operacemi lisovani a montazi
vyrobku. Je ur€en k zajiSténi poZadované doby chladnuti dilli po vstiikovani (technologicka
pauza) a K vykryti nevyrobniho ¢asu (lis vyrabi jiny vyrobek nez je aktualné potiebny na
montazi). Déale slouzi k vyrovnani vykyvli mezi vyrobou a montazi. Vykyvy mohou byt
zpusobeny poruchou stroji nebo forem, dale Spatnym planovanim vyroby, vypadkem
elektrické ¢i jinych energii, nedostatkem pracovnikti atd. Vylisovany dil se dale pfesune na
vyrobni linku, kde je opracovan. Namontuji se rizné komponenty, které jsou bud’ rucné
nasazeny, nebo jsou vyrobnim zafizenim zavatfeny. Na konci vyrobni linky je konecna

kontrola kvality, kde je zkontrolovan dany vyrobek a zalozen do piepravniho baleni.
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Pracovnici logistiky pomoci vysokozdvizného voziku ptepravi baleni s dily do skladu. Zde
jsou baleni nakladana do nékladniho automobilu, ktery 6x denné odjizdi k zdkaznikovi. Na
stejné vyrobni lince se vyrabi dva druhy tohoto vyrobku. Verze leva pro automobily s fizenim
na levé strané a verze prava pro automobily s fizenim na stran¢ pravé. Na lince neni mozné
najednou vyrabét ob¢ verze vyrobku. Kazda verze ma své formy, které je tteba pii zméné
vyroby vyménit. Pfi zméné¢ vyroby se musi piizpisobit i jind zafizeni na vyrobni lince.
Celkové doba potfebna pro zménu verze na vyrobni lince je 15 minut a vyzaduje spolupraci
vSech pracovniki na této lince.

Planovani vyroby se da rozdélit na ¢ast lisovny a montaZe. Pro planovani vyroby na
lisovné vedouci smény sleduji naplnéni vySe zminéného skladového systému, dale plan
manaZera vyroby a sledovani pokryti. Na zakladé téchto informaci musi sami vytvofit
harmonogram kolik kust, jakého vyrobku bude na jakém stroji vyrobeno. Cas, ktery je
potieba k ptipraveé lisovani jiného vyrobku je 25 min. Béhem tohoto ¢asu dochazi k vyméné
vstiikovaci formy. Pfi této ¢innosti miZe nastat chyba lidského faktoru, kdy vedouci smény
nafidi vyménu formy, po vyméné vSak vedouci smény zjisti, Ze je tieba na daném stroji
vyrabét jiny vyrobek a proces vymény je tfeba provést znovu. Standardné by stroj byl
zastaven na 25 min. Diky tomuto pochybeni stroj nevyrabi 50 min. Takova situace je
v automotive nezadouci. Toto se stdva spiSe nezkuSenym pracovnikiim vedouci smény, téch je
ale v soucasné dobé vice. K tomu aby vedouci smény mohli kvalitné planovat je ticba mnoho
zkuSenosti, protoze podminky se méni takika z hodiny na hodinu, proto je tieba velmi Casto
sledovat zminéné podminky a byt pfipraven na danou situaci reagovat.

K planovani na montéazi je tieba sledovat vyrobni plan manazera vyroby, sledovani
pokryti a skladové zasoby. Je tfeba sledovat, aby byly vcas ptipraveny vyrobky pro kazdé
nakladni vozidlo, které denné odjizdi. Opét na zaklad¢ ziskanych informaci vedouci smény
stanovi plan vyroby na své sméné, ktery i nékolikrat do hodiny kontroluji. Toto se tyka pouze
jednoho projektu a vedouci smény ma na starosti vSechnu vyrobu na svém vyrobnim
odd¢leni. Ptipadné usnadnéni planovani vyroby uleh¢i vedoucim pracovnikiim, kteii by se
mohli 1épe vé€novat dalSim cinnostem, které jsou potieba pro zajiSténi vyroby, napf.
komunikace s dalsimi oddélenimi, planovani potfebnych pracovnikd (dovolena, piesCasy
atd.), administrativa, navstévovani pracovnich schiizek, pohovory s novymi pracovniky,

dohlizeni na kvalitu vyrobniho procesu atd.

45



2.5 Shrnuti analyzy planovani vyroby

Jelikoz vybrany zavod patii do pomérné velké mezinarodni spole¢nosti, existuji zde
jasna pravidla smérnice ¢i postupy na rizné ¢innosti napifi¢ vSemi odd€lenimi. Systém
dlouhodobého planovani, tak jak je chadpan ve vybrané spole¢nosti, dle manaZerti funguje
dobie a neni tieba zde nic ménit. Manazer vyroby vSak spatfuje prostor pro zlepSeni
u kratkodobého planovani. Konkrétné jde o ¢innosti vedouciho smény. Dle manaZera vyroby
problém zptsobuje chybovost lidského faktoru. Dlouhodobé zaméstnani pracovnici dosahuji
niz$i chybovosti diky nabitym zkuSenostem. V soucasné¢ dob¢ je zvySend fluktuace
zaméstnancl na pozici vedouci smeény. Zde doSlo za posledni tii roky nékolikrat k obméné
pracovnikidi. Na zmin€nou pracovni pozici je vSak tieba pomérné¢ dlouhd doba zaskoleni
a zapracovani. Novy pracovnik je naprosto samostatny piiblizné¢ po roce zaméstnani ve
vybrané spole¢nosti. V souCasné dobé nastavaji situace, kdy nastoupi novy pracovnik
a doch&zi k jeho adaptaci a zaskolovani. Dle internich smérnic spole¢nosti by mél odstupujici
pracovnik zaSkolit nového pracovnika béhem vypovédni doby. V praxi se vSak stava, ze
odstupujici pracovnik odejde po dohodé difive. Sména, na které pracoval, je vedena
nedostatecng. Cinnosti, které provadél odstupujici vedouci smény, musi byt provedeny jinymi
pracovniky z ostatnich smén, ptipadné musi manazer vyroby provadét nékteré ¢innosti. Tim
je vSak omezen jeho Cas i Cas ostatnich pracovnikt uréeny jejich povinnostem. ZvysSena
fluktuace zptisobuje, ze po urcité dob¢ zasSkoleni, kdy je od pracovnika o¢ekavana urcita mira
samostatnosti, pracovnik odchazi ze spole¢nosti. Manazer vyroby by uvital usnadnéni
zapracovani nového zaméstnance na pozici vedouci smény, které by umoznilo krat$i dobu
zapracovani, zjednoduseni kazdodennich ¢innosti a pfedev§im snizeni vlivu lidského faktoru
na kratkodobé planovani.

Ve vybrané spolecnosti, ktera je zkoumana v této diplomové praci, dochézi ke
zméndm ve vyrobé pomérné Casto. Je to dano odveétvim (automotive). Toto odvétvi pruzné
reaguje na zmény v poptavce po automobilech. Vyrobcei vyzaduji, aby stejné pruzné dokazali
reagovat 1 jejich dodavatelé. Spolecnosti, které jsou soucasti automobilového primyslu, tak
musi byt neustdle otevieny zménam. Dle manaZera je zkoumany zdvod vybrané spolec¢nosti
v soucasné dobé atraktivni pro své zékazniky. Takovouto zpétnou vazbu vedeni zavodu
ziskava z pravidelnych auditi. Zakaznici tedy maji zajem vyrabét komponenty pro své
vyrobky v analyzovaném zavodu. Skladovaci prostory jsou limitovany a nezbyva prostor pro
ptijeti novych projektt. Vedeni zavodu hleda feSeni, které by uspofilo skladovaci prostor,

ktery by umoznil pfijmout nové projekty.
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3 NAVRH NA UPRAVU PLANOVANI VYROBY

Na zaklad¢ pozorovani a konzultace s kompetentnimi osobami bylo mozno sestavit
navrh pro zlepSeni situace v kratkodobém planovani. Navrhovanym feSenim je aplikace
systému Kanban. Tento systém nevyzaduje planovani vyroby, nybrz dochdzi automaticky
Kk regulaci vyroby na zakladé ob&hu kanbanovych karet. V nasledujicich podkapitolach bude

uveden navrh aplikace systému do zavodu vybrané spole¢nosti.

3.1 Navrh aplikace systému Kanban

Navrhovanym feSenim je zavést systém Kanban pro proces vyroby uvedeny
v podkapitole 2.4. JelikoZ je vyroba v soucasnosti ¢lenéna na lisovnu a montaz, bude tieba
dvou kanbanovych okruht. Prvni okruh by byl vloZen mezi lisovnu a montaz a druhy mezi

montaz a logisticky sklad. Na obrazku ¢. 12 je zobrazeno schéma kanbanového systému.

“«--- <« ---

Lisovna Montaz Sklad

v
v

Tok samostatné
kanbanové karty

Tok kanbanove
—>  Kkarty s dilem

Obrazek 12 Schéma kanbanového systému (Vybrana spole¢nost, 2018; Uprava autor)

Ze schématu na obrdzku ¢. 12 je patrné, Ze na zacatku procesu se nachazi sklad. Po
odebrani hotového dilu z montaze, by kanbanova karta byla umisténa do tabule na odbérném
misté. Po nahromadéni poc¢tu Karet, které odpovida velikosti vyrobni davky, by skladnik
odnesl vSechny karty na zacatek montaze. To je signal pro zapoceti vyroby na montazi.
V okamziku  odebrani dilu k montdzi bude kanbanova karta zaslana na
lisovnu. Nahromadénim poctu karet odpovidajicimu vyrobni davce vznika signal k vyrobé
pozadovanych dili na lisovné. Vyhodou tohoto systému je snizeni skladovych zasob jak ve
vyrobg, tak ve skladu. Oba procesy tento systém vice provadze a tak neni tieba drzet vysoké
mnozstvi polotovard a hotovych dild na skladé. Toto feSeni vyzaduje upravu pracovist, aby
pracovnici logistiky neztraceli ¢as s donaskou kanbanové karty po kazdém odebraném baleni,

je tieba na konec montazni linky umistit tabuli. Zde by byly ukladany kanbanové karty
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ze skladniky odebranych baleni dokud mnozstvi karet nedosahne velikosti vyrobni davky.

Priklad tabule je vyobrazen na obrazku ¢. 13.

PLANNING A310

® Sesa Systems

Obrazek 13 Tabule na kanbanove karty (SESA-SYSTEMS, 2015)

Tabule na obrazku ¢. 13 je piiklad, jak by mohla vypadat tabule pro potieby

navrhovaného feseni. Tabule bude rozdélena na dva sloupce, jeden pro levou verzi a druhy

pro pravou verzi. Kazdé ,,okénko* by bylo ur¢eno pro jednu kartu. Pocet ,,0kének* odpovida

velikosti vyrobni davky. Diky tomu by byla zaru¢ena pichlednost. Pfi pohledu na tabuli bude

piehledné vidét kolik a jaké verze vyrobku je tfeba vyrobit. Zavedeni systému kanban

vyzaduje provést nasledujici aktivity:

instalace tabule na kanbanové karty 2x,

instalace drahy pro dopravu kanbanovych karet mezi montazi a lisovnou,
vyroba kanbanovych karet,

proskoleni pracovnikii,

pravidelna inventura kanbanovych karet,

pravidelna kontrola funk¢énosti systému a Gprava dle aktudlnich potieb.

Jedna tabule pro kanbanové karty by byla umisténa do prostoru, kde skladnici

odebiraji baleni hotovych vyrobku a druha tabule na zacatek montazni linky. Skladnici budou

pfenaset kanbanové karty mezi témito dvéma tabulemi. Dopravu karet mezi lisovnou
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a montazi by zajistila zminéna draha. Pravidelna inventura karet je velmi dilezita. Systém
kanban je pro pracovniky ve vyrobé¢ i logistice novy a mohou nastat situace, ze karty se budou
ztracet. Je tedy tieba fadné zaskolit pracovniky, aby provadéli ¢innosti v souladu se systémem
kanban. Inventurou karet Ize zajistit sprdvné mnozstvi karet v ob&hu a v pfipadé¢ ztraty véasné
doplnéni potiebného mnozstvi. Cely systém je tfeba pravidelné kontrolovat a sledovat jeho

funk¢nost, aby byl pfinos pro zdvod co nejvyssi.

3.2 Vypocet velikosti vyrobni davky

Jelikoz se na dané lince vyrabi dva druhy vyrobkl, je tfeba pracovisté upravit pro
zménu vyrab&éné verze. Tato Uprava zabere 15 minut. V piipadé Casté&jSich zmén verzi mize
dochazet k neefektivnimu vyuziti stroju a pracovniki, proto je tfeba vyrabét ve vyrobnich
davkach. Tomek a Vavrova (2007, s. 132) uvadi: ,,Vyrobni davka je mnozZstvi vyrobkii
(soucasti, dilit), které jsou soucasné zadavany nebo z vyroby odvddeény, jsou opracovivany
V tésném casovém sledu nebo soucasné, a to na urceném pracovisti a S jednorazovym
konstantnim vynaloZenim nakladu na pripravu a zakonceni prislusného procesu (operace) “.
Dle internich dokumentt vybrané spolecnosti se velikost vyrobni davky stanovuje jako
desetinasobek Casu potiebného pro zménu vyrabéné verze. V tomto piipade se vyrabi na téze
lince vyrobky pravé a levé. Zminény cas zahrnuje vSechny ¢innosti, které jsou provadény od
vyrobeni posledniho dilu levého vyrobku po zaéatek vyroby pravého a obracené.

v
10*5*3600

VD = o [kust] @)

kde:

VD ... velikost vyrobni davky [kusy]

CV ... &as potiebny pro zménu verze [minuty]

CC ... &as cyklu vyrobni linky [sekundy]

Kromé ¢asu potiebného pro zménu verze je k vypoctu tieba znat ¢as cyklu vyrobni

linky. Tento ¢as zahrnuje vSechny ¢innosti provadéné vSemi operatory na lince pii vyrobé
jednoho dilu. Je to tedy &as potfebny pro vyrobu jednoho dilu. Cas potiebny pro zménu verze
¢ini 15 min a jeden vyrobek je vyroben za 67 sekund. Vysledna velikost vyrobni davky je
135 kusi. Tento vysledek je dan teoretickym vypoctem a je tieba pfihlédnout k okolnostem
v praxi. Napfiklad pocet kust v baleni. Neni vhodné stanovovat velikost vyrobni davky tak,
ze na konci vznikne nelplné baleni. Poté mohou vznikat problémy kde netplné baleni
uskladnit, jak ho oznacit, jak s nim pracovat atd. Pocet kusu v baleni tohoto vyrobku je 10. Po
zaokrouhleni vysledku s pfihlédnutim k po¢tu kust v baleni by velikost vyrobni davky ¢inila

140 kust. Dalsim faktorem rozhodujicim o velikosti vyrobni davky je pocet zmén verzi.
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Je tieba spravné vybalancovat pocet piechodtt mezi verzemi a dobu vyroby tak, aby byl

efektivné vyuzit produktivni ¢as. K ur€eni po¢tu vymén je vyuzito schéma na obrazku ¢. 14.

[ ity [ |l
Viména —>{ VjrobaLV |——>] VjrobaLV ——>f vyrobaLv |——>{ vymena ‘

Obrézek 14 Schéma vyrobniho cyklu s velikosti davky 140 kusu obou verzi (Vybrana
spolecnost, 2018; tiprava autor)

Z obrazku €. 14 vypliva, ze pti vypoctené davce 140 kust je maximalni pocet vymeén
Ctyfi za den. Vyroba analyzovaného vyrobku podléhd mezinarodnim bezpeénostnim
piedpisum, protoze obsahuje bezpecnostni prvek — airbag. Funk¢nost airbagu ma ptimy vliv
na bezpeCnost posadky automobilu. Z tohoto divodu musi po kazdé zméné verze dojit
Kk otestovani funkénosti airbagu u prvniho vyrobeného kusu. Vyroba musi byt zastavena,
dokud neni proveden tspésny test. Z tohoto diivodu je vhodné stanovit velikost vyrobni davky
tak, aby byl snizen pocet vymén a nenariistal neefektivné vyuzity ¢as (testovani vyrobki).
Z celkovych dennich objemt zabird leva verze ptiblizn€ 80 % a prava 20 %. Denné je tedy
tteba vyrobit vyrazné vice levé verze nez pravé, proto bylo rozhodnuto, Ze velikost vyrobni
davky levé verze bude 250 kusti a pravé verze vyrobku bude 200 kusi. Maximalni pocet

vymén lze vycist z obrazku €. 15.

| Vyména }—)| VyrobalV |ﬁ| Vymeéna |—>| VyrobaRV }—)| Vymeéna |—>

Obrazek 15 Schéma vyrobniho cyklu s velikosti davky 250 ks levé a 200 ks prave verze
(Vybrana spolecnost, 2018; uprava autor)

Z obréazku €. 15 vypliva, Ze maximalni pocet vymeén se stanovenou velikosti davky je
tfi za den. Pocet vymén je ovlivnén pofadim odbéru hotovych vyrobkl na sklad. V poradi
v jakém byly odebrany vyrobky na sklad, jsou umistény kanbanové karty na zacatek vyrobni
linky. Upravou potadi odebirdni na strané oddéleni logistiky lze snizit podet vymén na dvé

denné. Porovnani vypoctené velikosti davky oproti stanovené je uvedeno v tabulce €. 1.
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Tabulka 1 Porovnani velikosti vyrobnich davek

Vyrobni davka: Vyrobni davka:
leva verze: 140 leva verze: 250
prava verze: 140 pravé verze: 200
Pocet \:yrobenych 1311 1091
kust za den
Max1m,alnvl pocet 4 3
vymeén

Zdroj: Vybrana spole¢nost (2018), uprava autor

Z tabulky ¢. 1 vyplyva, Ze vypocétena velikost vyrobni davky zpusobuje vice zmén
verzi nez stanovend velikost davky. Pi1 vyrobé v davkach je vyroba ukoncena po dokonceni
posledni celé vyrobni davky. Celkovy pocet vyrobenych kust za den je u vypocétené velikosti
davky vyssi nez u stanovené velikosti davky, coz zpusobuje vétsi skladové zasoby. Vhodnéjsi
je stanovena velikost davky diky niz§imu poctu zmén verzi a celkovému poctu vyrobenych
kust. Pro dal$i vypocty bude vyrobni davka stanovena na 250 kusd pro levou verzi a 200
kust pro pravou. Velikost vyrobni davky bylo také tfeba stanovit pro lisovnu. Zde byla

velikost davky stanovena shodné pro levé i pravé dily na 250 kusii.

3.3 Vypocet mnozstvi kanbanovych karet

Na zakladé vypoctu velikosti vyrobni davky lze stanovit pottebny pocet kanbanovych
karet. Dale budou uvedeny dva vypocty potiecbného mnozstvi kanbanovych karet z teoretické
Casti této prace. Doplnény budou vypoctem, ktery byl pouzit v jinych zavodech vybrané
spole¢nosti. Nasledné budou vypocty spolecné porovnany. Nasledujici vypocty se tykaji
okruhu mezi montézi a skladem. Prvnim vypoctem je model dle Toyoty I, ktery je uvedeny
v podkapitole 1.7.4, vztah ¢. 2.

Model dle Toyoty |

750%(0,17+0,19) *(1+0,1)
10

PK pro vyrobek levy =

PK pro vyrobek levy = 30

194 % (0,6 + 0,16) * (1 + 0,1)
10

PK pro vyrobek pravy = 17

PK pro vyrobek pravy =

Denni spotieba dili je pocet kust, které jsou denné vyrobeny. Cekani na vyrobni
davku je Cas, za ktery se karta dostane z vystupniho mista na vstup. Doba zpracovani vyrobni

davky je Cas potiebny pro vyrobu takového poctu kusu, které se rovnd velikosti vyrobni
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davky. Pojistny koeficient o se dle Strachoty (2018) pohybuje od 0,05 do 0,1. Dle modelu
Toyota I je tieba 30 kanbanovych karet pro levou verzi a 17 karet pro verzi pravou. Nésleduje
vztah ¢. 4 dle modelu Wiendahl, uvedeny v podkapitole 1.7.4.

Model Wiendahl

750720 % (1+0,1)
1240
PK pro vyrobek levy = 48

PK pro vyrobek levy =

194%240%(1%0,1)
480

PK pro vyrobek pravy =
PK pro vyrobek pravy = 10

Denni spotieba dilt je pocet kust, které jsou denné vyrobeny. Pojistna zasoba je pocet

kust, ktery je dlouhodobé udrzovan na skladé pro pokryti neocekavanych vykyvi mezi
spotfebou a vyrobou. Pojistny koeficient a byl stejné€ jako u modelu Toyota I stanoven na 0,1.
Maximalni zasoba je maximalni pocet kust, ktery je zavod schopen drzet. Vysledek je tieba
vydélit poctem kusti v baleni, protoze kanbanovou kartou bude oznaCovano celé baleni.
Potiebny pocet karet je 48 kusi pro levou verzi a 10 pro pravou verzi. Dale je uveden vzorec
pro vypocet mnozstvi kanbanovych karet, ktery pouziva vybrana spole¢nost ve svych

zavodech.

Vzorec pro vypocet mnozstvi kanbanovych karet ve vybrané spole¢nosti

PK

t
_ VD (Np—l)*tvd+Nv*tv+de o
=% ( — + LToar | * 5o [ks] @

kde:

PK ... pocet karet v ob¢hu [ks]

VD ... velikost vyrobni davky [ks]

Qb ... pocet kusti v baleni [ks]

Nv ... pocet verzi [ks]

tvd ... doba vyroby jedné davky [min.]

ty ... Cas potiebny pro zménu verze [min.]
LTvar ... LT variace [-]

Qk ... pocet vyrobenych dilt za den [Ks]
Ot ... dostupny produktivni ¢as [hod.]

, 250 (2—1)>I<266+2*15+22ﬁ 750
PK pro vyrobek levy = 10 + 60 +0,5 | x 22,5 %10

PK pro vyrobek levy = 51
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, 200 (2—1)*266+2*15+¥ 194
PK pro vyrobek pravy = 10 + 60 +0.5 ]+ 22,510

PK pro vyrobek pravy = 27

Interni vzorec vybrané spoleCnosti vyzaduje vetsi mnozstvi vstupnich dat oproti
uvedenym modelim Toyota | a Wiendahl. Hodnoty denni spotieby dili jsou zohlednovany
pfi vypoétu u vSech zminénych modeli. Doba vyroby je zohlednéna u modelu Toyota I
a interniho vzorce vybrané spole¢nosti. Model Wiendahl k vypoctu vyZzaduje pouze mnozstvi
spotfebovanych dili a pojistné zasoby, nezahrnuje dobu vyroby ani pocet kust v baleni.
Modely Wiendahl a Toyota I pocitaji s pojistnym koeficientem a. Dle Strachoty (2018) se
uvedeny koeficient pohybuje od 0,05 do 0,1. Pro vypocCet byla stanovena hodnota a 0,1.
Vzorec vybrané spole¢nosti zohlednuje pocet verzi vyrobku, které mohou byt vyrabény a ¢as,
ktery je tfeba pro zménu vyrabéné verze. Dale pocita s koeficientem LT variace. Diky tomuto
koeficientu je do vypoctu zaneseno planované zdrzeni ¢i neefektivita procesu. Planovanym
zdrzenim muze byt doba, kdy nelze vyrobek dale zpracovavat z divodu ziskani urcitych
vlastnosti (chladnuti, zrani apod.). Dale model zohlediuje velikost vyrobni davky, coz je také
zohlednéno u modelu Toyota I. Model Wiendahl velikost vyrobni davky do vypoctu
nezahrnuje. Modely Toyota I a Wiendahl nezohlednuji pocet verzi vyrobku, pro které je
systém Kanban navrhovan. Interni vzorec vybrané spole¢nosti zohledinuje pocet verzi a dobu
dostupného produktivniho ¢asu. V nasledujici tabulce €. 2 je uveden piehled vypocitanych

mnozstvi kanbanovych karet.

Tabulka 2 Piehled vypocitanych mnozstvi kanbanovych karet

Leva verze Prava verze
vyrobku vyrobku
Toyota | 30 17
Wiendahl 48 10
Model
vybraného 51 27
zavodu

Zdroj: Vybrana spole¢nost (2018), tprava autor
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Z tabulky €. 2 je patrné, ze nejvEétsi pocet karet vySel u internitho vzorce zavodu
vybrané spole¢nosti. Nejméné karet pro levou verzi piedpoklada model Toyota I, pro pravou
verzi model Wiendahl. Bude-1i uvazovéana velikost davky 250 kust levé verze vyrobki, pocet
kanbanovych karet bude 25. Pfi pouziti mnozstvi karet dle modelu Toyota I by doslo
k zastaveni vyrobni linky po vyrobeni prvni davky. V tomto okamziku by v ¢ekaci fronté bylo
pét karet. Toto mnozstvi neni signalem k dal§i vyrobé, coz znamend, ze by vyrobni linka
Cekala na doplnéni karet. Stejna situace by nastala pii pouziti 48 karet modelu Wiendahl.
U pravé verze je vyrobni davka 200 kust, tzn. 20 karet. V tomto pfipadé by ani nedoslo
k zapoceti vyroby prvni davky, protoze pocet karet je nizsi, tzn., neexistuje signal k vyrobeg.

Vzorch pro vypocet karet existuje mnoho, nekteré jsou vice a nékteré méne piesné.
Nelze brat jakykoli vysledek jako normu, se kterou bude systém spolehlivé fungovat.
Vysledky je vhodné brat jako doporuceni a redlny pocet karet v ob¢hu je tieba ptizplisobovat
redlné situaci. Funk¢nost systému je tieba sledovat zvlasté po zavedeni, kdy je systém pro
vSechny novy. Je tieba komunikovat s pracovniky, odhalovat tak nedokonalosti v systému
a nasledné je odstranovat. Pocet karet vyrazné ovlivituje funkci systému kanban. Aby nedoslo
k ohroZeni funk¢nosti systému, je lepSi mit na zac¢atku v ob¢hu karet vice. Pozd&ji mize byt
pocet snizovan, ¢imz by doslo ke sniZeni skladovych zasob hotovych vyrobkd. Snizovani
poctu karet je vhodné provadét po mensich mnozstvich, aby nedoslo k naruseni ob&hu karet.
Dlouhodobg je také tfeba systém sledovat a prizpisobovat ménici se situaci.

Dosavadni vypocty se tykaly obéhu karet mezi montazi a skladem. Dale bude uveden
vypocet potifebného poctu karet pro obéh mezi lisovnou a montazi. Pro vypocet byl zvolen

interni vzorec vybrané spole¢nosti (vztah ¢. 8)

, 250 (3_1)*2154_3*25_{_22& 553
PK pro vyrobek levy = 3 + 60 1 22,5%8
PK pro vyrobek levy = 66
, 250 (3_1)*2154_3*25_{_22& 298
PK pro vyrobek levy = 3 + 60 1 22,5%8

PK pro vyrobek levy = 50
Z vypoctl vyplyva, ze bude tfeba vyrobit pro levou verzi 66 karet pro lisovnu a 51 pro
montdZz. Prava verze bude vyzadovat 50 karet na lisovné a 27 karet na montazi. Celkem je

tedy tieba 194 karet.
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3.4 Vizualizace kanbanovych karet

Po zjisténi kolik karet je k zprovoznéni systému potieba, ndsleduje stanoveni vzhledu
karet. Na zaklad¢ konzultace s manazerem vyroby a dal$imi pracovniky vybrané spole¢nosti
byla navrhnuta dale uvedend podoba. Cilem bylo vytvofit takovou kartu, ktera ma
pozadovanou velikost odpovidajici velikosti zakladacich kapes na baleni hotovych vyrobkd.
Déle aby obsahovala dostatek informaci potiebnych pro uzivatele karet, ale zaroven aby
informace byly piehledné. Novym operatorim vyroby trva jisty ¢as, nez se nau¢i nazvy vSech
vyrobkd. Stejny piipad je u nové vyrabénych dila, proto byla do ndvrhu karty pfidana fotka
vyrobku a baleni, do kterych se vyrobky ukladaji. Po zahrnuti veskerych pozadavki
a naslednych upravach vznikla finalni podoba kanbanovych karet, ktera je zobrazena na

obrazku ¢. 16 a ¢. 17. Tato vizualizace se tyka karet pohybujicich se mezi montazi a skladem.

Pracovisté:

1389387XZD MONTAZ A23

LOGO SPOLECNOSTI

pocet kusU v baleni: 1 0 | |-

VYROBEK 1 levy

r—wm—j
IP UPPER LHD ™

Toto je identifikacni karta vyrobku, pfi nalezu karty vrat'te prosim vedoucimu smény.

Obrazek 16 Ptedni strana kanbanové karty pro montaz (Vybrana spole¢nost, 2018; uprava
autor)

Velikost kanbanové karty vyobrazené na obrazku ¢. 14 je 200 x 90 mm. Tento rozmér
byl stanoven tak, aby bylo mozné karty umistit do vSech ptfepravnich jednotek, které jsou
pouzivany v zavodé vybrané spole¢nosti. Navrhované karty tak mohou byt v budoucnu
hornim rohu karty. Dale pocet kust v baleni a ndzev vyrobku (vnitropodnikovy a nazev, ktery
pouziva zakaznik). Uprostfed karty je umisténo foto vyrobku. Na pravé strané je uveden
nazev pracovisté a foto plného baleni vyrobki. Na zaklad¢ poZzadavkl vedeni spole¢nosti byla
do spodni ¢asti uvedena véta, ktera uvadi co délat v pfipadé nalezu ztracené karty. Na kartu
bylo tfeba uvést jeSté dalsi informace. Z tohoto diivodu bylo stanoveno, Ze karta bude
oboustrannd a ponese informace na obou stranach. Na obrazku ¢. 17 je vyobrazena rubovéa

strana karty.
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1716100000974

X181

1389387XZD IP UPPER LHD
Mnozstvi/ Typ baleni PIK Dodavatel Odbératel
C001000301
10.0 sats Production - Mat.
WCS1008 M) o ot

T S S G e e O WIS | MSeere

Obrézek 17 Zadni strana kanbanové karty pro montaz (Vybrana spole¢nost, 2018; tprava
autor)

Nejvyraznéj$i informaci na této strané je cCast Cisla dilu. Ta pomaha k rychlejsi
orientaci pracovnikiim logistiky. Ti se neorientuji dle nazvu dilu ani podle obrazku, protoze
dily uloZzené v baleni nejsou vidét. Pamatovat si cela ¢isla u stovky dilt je prakticky nemozné.
Proto se orientuji hlavné podle uvedené ¢asti Cisla dilu L87X. Pismeno L oznacuje, Ze jde
0 levy dil, 87X pak oznaCuje Vyrobek 1. Podnik pouziva elektronicky systém pro sledovani
vyrobkli. Na raznych pozicich ve vyrobé se nachazi skener a kazdy dil je oznaCen ¢arovym
kodem. Pfi naskenovani ¢arového kodu dojde k zaznamenani informaci, ze dany vyrobek se
nachdzel na daném pracovisti v dany datum, ¢as. Oddéleni logistiky odebira cela baleni
vyrobkl a neskenuje jednotlivé dily. Misto toho skenuje carovy kéd uvedeny uprostied zadni
Casti kanbanové karty, ktera je umisténa na boku baleni. Pod ¢arovym kodem je uveden
¢iselny kod pro ptipad, Zze by carovy kod nesel nacist. Pracovnik logistiky v tomto piipadé
zada Ciselny kod a do systému budou zadana stejna data jako pii naéteni ¢arového kodu. Na
levé strané karty je znovu uvedeno celé Cislo dilu. Pod timto udajem je uveden pocet kust
v baleni a dale kod baleni. PIK je zkratka z Production Instruction Kanban. Jde o oznaceni
druhu kanbanu, konkrétné jde o vyrobni kanban (viz podkapitola 1.7.3). Kod WC50006 je
pouzivan Vv podnikovém informa¢nim systému pro oznaceni pracovniho stanovisté. Na prave
strané karty je uveden nazev, ktery pouziva zakaznik. Déle je uvedeno mezi jakymi stanicemi
kanbanova karta putuje. Cust.mat. number je zkratka slov Customer Material Number neboli
¢islo dilu, které pro tento dil pouZziva zdkaznik ve svém informa¢nim systému. Na spodni ¢asti
je uvedena véta co délat v ptipadé nalezu ztracené karty.

Kanbanova karta pohybujici se mezi lisovnou a montazi vypadéa velice podobné jako
vise zminéna. Format karty je zachovan. Vizualizace kanbanové karty pro lisovnu je

zobrazena na obrazku ¢. 18 a ¢. 19
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Pracovisté:

LISOVNA A23

1390054XZD

LOGO SPOLECNOSTI

— ¥y
s

pocet kus( v baleni: 8

VYROBEK 1 levy

IP UPPER LHD

Toto je identifikaéni karta vyrobku, pfi nalezu karty vratte prosim vedoucimu smény.

Obrézek 18 Piedni strana kanbanové karty pro lisoviu montaz (Vybrana spole¢nost, 2018;
Uprava autor)

- | L54X
RN

1822100000123

Xval

1390054XZD IP UPPER LHD
Mnozstvi/  Typ baleni PIK Dodavatel Odbératel
8.0 s | \wes0005 Injection Y Assembly

OB 1 Ao Lt SRt T 7 0 e ) WO A2

Obrazek 19 Zadni strana kanbanové karty pro lisovnu (Vybrana spole¢nost, 2018; uprava
autor)

Z obrazku ¢. 18 a ¢. 19 je patrné, ze kanbanova karta pro lisovnu se li§i pouze
v uvedenych tdajich. Na pfedni strané€ je to jiné ¢islo dilu, oznaceni pracovisté, jiné foto dilu
a baleni. Jak bylo zminéno v podkapitole 3.1, dily jsou zavéSovany na voziky. Na jeden vozik
je umisténo 0sm kust a tento udaj je pouzit jako pocet kust v baleni. Na zadni strané karty je
odli$nost opét v Cisle dilu, jiny je ¢arovy kod, pocet kust v baleni, typ baleni, kod pracoviste.
Dodavatelem je lisovna (Injection), odbératelem je montaz (Assembly). Kanbanové karty pro
pravé verze dild jsou visualné podobné jako pro verzi levou. Odlisnost je ve vySe zminénych
informacich, které karta nese. Karty jsou na prvni pohled velmi podobné a mohlo by dojit
k zaméné karet mezi verzemi. Pro zvyraznéni, ze jde o karty pro pravou verzi je na predni

strané bila plocha zbarvena Zlutou barvou viz obrazek ¢. 20.
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Pracovisté:

1389386XZD | MONTAZ A23

LOGO SPOLECNOSTI

pocet kusl v baleni: 1 0

Vyrobek 1 pravy

IP UPPER RHD| ==

Toto je identifikaéni karta vyrobku z UAP 1, pii nalezu karty vratte prosim Supervizorovi UAP1

Obrézek 20 Vizualizace kanbanové karty pro pravou verzi vyrobku (Vybrana spole¢nost,
2018; Uprava autor)

Reseni vyobrazené na obrazku ¢. 20 umoZiiuje na prvni pohled rozeznat pro jakou
verzi je dana kanbanova karta uréend. Diky tomu by mélo dojit ke sniZeni rizika zamény
karet. Na zadni stran¢ vyrazn€j$i rozdil mezi verzemi neni. Divodem je fakt, Ze vétSina
pracovnikll se bude pii manipulaci s kartou orientovat dle obrazku vyrobku nebo ¢asti ¢isla

dilu. Tento hlavni rozpoznavaci znak tak byl doplnén barevnym rozliSenim verzi.

3.5 Planovani vyroby se systémem kanban

Novy systém planovani by nemé¢l vliv na dlouhodobé planovani vyroby, které bylo
popsano Vv podkapitole 2.3.3. Vyznamny dopad by mél na kratkodobé planovani uvedené
v podkapitole 2.3.4. Soucasny systém vyzaduje vysokou uroven informovanosti, znalosti
a praktickych zkuSenosti. To vSak novym pracovnikiim chybi. Pfi zavedeni navrhovaného
feSeni pracovnici vyroby nemusi ziskavat informace o skladovych zasobéach, sledovat stav
meziskladl ve vyrobé a zdlouhavé propocitavat kolik kust je tfeba vyrobit pro dalsi nakladku.
Novy systém tento pozadavek odstranuje. Vyrabéné mnozstvi se vzdy ménilo na zakladé
aktudlni situace a vznikala pravdépodobnost Spatného planovéani. Stacila drobnd chyba
vypocétu, ¢i nepiesné informace 0 stavu zasob a nebylo mozné vcas provést nakladku. Systém
kanban zvySuje ptehlednost. Pokud vedouci smény piijdou v jakykoli ¢as na vyrobni linku,
tak jednoduse vidi, kolik kusu je tieba vyrobit, aby byla dokon¢ena vyrobni davka, ptipadné
jakou verzi vyrobku je tfeba vyrabét poté. Zde vznika tUspora Casu, ktery ve stdvajicim
systému vénuji planovani. V navrhovaném systému neni planovani vyroby provadéno
vedoucimi smény, ktefi uspofeny ¢as mohou vénovat dalSim ¢innostem, napt. dohlizeni na
kvalitu vyrobniho procesu, komunikace s dalsimi oddélenimi, planovani potiebnych
pracovniki (dovolena, piesCasy atd.), administrativa, navs§tévovani pracovnich schizek,

pohovory s novymi pracovniky atd.
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3.6 Shrnuti ndvrhu na Upravu systému kratkodobého planovani vyroby
Navrhovanou Upravou systému planovani je zavedeni systému kanban. Tento systém
by propojil lisovnu s vyrobni linkou a skladem. Vedouci smény by dle navrhovaného feseni
proces planovani neprovadél. Uspofeny ¢as mize byt pouzit pro dalsi ¢innosti pracovnika.
Pocet kusil, ktery ma byt vyroben ovlivituje mnozstvi, které odeberou skladnici z vyroby.
Odebrané¢ mnozstvi da impuls k dalsi vyrobé na montazi. Ta odebere vylisované dily, coz by
vedlo k vyrobé dili na lisovné. Zde by doslo k odstranéni vlivu lidského faktoru na planovani
vyroby. Tim by doslo ke sniZzeni chybovosti a snizeni rizika nedodani. K zavedeni tohoto
systému je tfeba pridat na pracovisté zatizeni pro distribuci karet. Nezbytné je také zaSkoleni
pracovnikll ve vyrobé a oddéleni logistiky pro efektivni fungovani celého procesu. DileZity je
také dohled nad celym procesem pii jeho zavedeni a po dobu, neZ si na novy systém
navyknou vsichni pracovnici. Pravidelna inventura kanbanovych karet zajisti jejich spravny
pocet. Pred samotnym spusténim systému je tieba vypocitat velikost vyrobni davky
a pottebného poctu kanbanovych karet. Tyto vypocty jsou dilezité pro spravnou funkci
systému, efektivni vyuziti stroju, pracovnich sil a skladovych prostor. Vysledek teoretického
vypoctu vyrobni davky musel byt pfizpusoben praktickému pouziti. Vyrobni davka na
montazi byla stanovena na 250 kust pravé verze a 200 levé verze. Na lisovné byla vyrobni
davka stanovena shodné¢ 250 kust pro ob¢ verze. Na zaklad¢ této a dalSich hodnot vyrobniho
procesu byl stanoven pocet kanbanovych karet. Porovnano bylo nékolik moznych zptsobi
vypoctu. Jako nejvhodnéjsi byl vedenim zavodu stanoven interni vzorec vybrané spolenosti.
Diky mnozstvi dat, ktera jsou pro jeho vypocet potfebna, je nejpresnéjsi. Vysledkem je pocet
66 kanbanovych karet pro levou verzi na lisovné a 51 na montazi. Pro pravou verzi je tfeba 50
karet na lisovné a 27 na montazi. Dale bylo tfeba stanovit vzhled karet. Vedeni zdvodu
stanovilo informace, které by méla kanbanova karta nést. Na zéklad€ téchto pozadavkl vznikl
navrh pro vizualizaci kanbanové karty, ktery byl vedenim zavodu schvélen. Kvili mnozstvi
informaci byla kanbanovéa karta navrhnuta jako oboustranna a jeji velikost stanovena, tak aby

ji bylo moZno umistit do vSech ptepravnich jednotek.
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4 ZHODNOCENI NAVRZENEHO RESENI

V této podkapitole bude zhodnocen navrhovany systém kratkodobeho planovani.
Zhodnoceni je rozdéleno na ¢ast kvantitativni a kvalitativni. Zhodnoceni kvantitativni je
provedeno na zakladé dat ziskanych z internich materiald vybrané spole¢nosti. Kvalitativni

hodnoceni je provedeno na zéklad¢ konzultace s vedenim zavodu vybrané spolecnosti.

4.1 Kvantitativni zhodnoceni

Pro zavedeni navrhovaného systému je tfeba vynalozit uréité mnozstvi nakladt na

upravu pracovist. Je tteba zakoupit:
e dvé tabule na kanbanové Kkarty,
e dréhu pro dopravu kanbanovych karet mezi montazi a lisovnou,
e kanbanové karty.

Potizovaci cena dvou kanbanovych tabuli je celkem cca 4 000 K¢. Draha pro dopravu
karet by stéla cca 11 000 K¢. U kanbanovych karet je moznost vyroby v externi spole¢nosti
nebo v zadvodu vybrané spoleénosti. Karty byly nacenény spole¢nosti vyrabé&jici reklamni
predméty. Tato spoleCnost byla vybrdana na zaklad¢ dlouhodobéjsi spoluprace se zavodem
vybrané spole¢nosti. Cena za mnozstvi 194 Kkaret je 2 361 K¢&. Dle manazera vyroby je zavod
vybaven tak, ze karty mohou byt vyrobeny zde. Prace mize byt zadéna brigadnikovi, ktery
pravidelné do zavodu dochazi. Navrh karet mize vytvofit v pocitacové aplikaci Microsoft
Excel, nasledné vytisknout a pomoci laminatoru papirové karty zatavit do plastove folie. Tim
se karta stane vyrazn¢ odolnéjSi nez v ptipadé Cisté papirové verze. Laminator je soucasti
stalého kancelaiského vybaveni zadvodu vybrané spole¢nosti. Naklady na interni vyrobu karet
jsou na papir, tisk, laminovaci folie a odpracovany ¢as brigadnika. Naklady na tisk 194 karet
jsou 458 K¢, ndklady na laminaci stejného mnozstvi jsou 215 K¢&. Celkové naklady na
material jsou 673 K¢ Doba vyroby karet je ptiblizné 8 hodin. Mzdové néklady
jsou120 K¢/hodinu. Néklady na pracovnika vyrabé&jiciho kanbanové karty jsou priblizné 960
K¢. Celkové naklady jsou 1 633 K¢ za 194 karet vyrobenych interné. Vyhodou interni vyroby
karet je doba vyroby, moznost uprav a rychlé doplnéni v pifipadé ztraty. Interné je mozno
kartu vyrobit v fadu minut, protoze elektronicka verze karet uréena k tisku mize byt uloZzena
Vv pocitaci. Vedouci smé€ny umi pracovat s laminatorem, takZe pokud by pfi inventure karet
zjistil jejich nedostate¢né mnozstvi, mize ihned karty vyrobit a doplnit. Doba dodani karet
externi spole¢nosti je tfi tydny a dal$im limitem je minimalni mnozstvi, které je externi

spole¢nost schopna vyrobit. V piipadé pofizeni karet u externi spolecnosti by bylo tieba
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vyrobit karet vice, aby bylo ur¢ité mnozstvi karet ptipraveno pro doplnéni v ptipad¢ ztraty. Po
konzultaci s manazerem vyroby byl pocet karet uréenych k doplnéni stanoven na 10 kus@ pro
kazdou verzi a pracovisté, celkem tedy 40 kust navic. Externé je tedy tfeba vyrobit 234 kust
karet. Cena za vyrobu by pak byla 2 848 K¢. Pro piehlednost je v tabulce ¢. 3 uvedeno

porovnani nakladii na vyrobu kanbanovych karet.

Tabulka 3 Porovnani nakladl na vyrobu kanbanovych karet

Vyroba Interni | Externi
Jednotkova cena [K¢] 8,42 | 12,17
Pocet karet [ks] 194 234
Celkové naklady [K&] | 1633 | 2848

Zdroj: Vybrana spole¢nost (2018), uprava autor

Diky moznosti vyrobit karty interné v fadu nc€kolika minut je mozné pro zavedeni
systému vyrobit vypocltené mnozstvi. V piipadé externi vyroby je tfeba priCist celkem
40 karet, které by slouzily pro doplnéni v pfipad¢ ztraty nebo zniCeni karet v obéhu. Diky
vyrazné niz§i cen¢ vyroby a doby dodani je vyhodnéjSim feSenim interni vyroba karet.

V nasledujici tabulce €. 4 jsou shrnuty naklady na zavedeni systému kanban.

Tabulka 4 Shrnuti nakladi na zavedeni systému kanban

Polozka Cena polozky
Kanbanové tabule 2x 4 000 K¢
Earréef}[a pro dopravu 11 000 K&
Kanbanové karty 1633 K¢
Celkem 16 633 K¢

Zdroj: Vybrana spole¢nost (2018), Giprava autor

V podkapitole 3.1 bylo uvedeno, ze je tieba provést zaskoleni pracovniki. Toto
zaSkoleni miZe byt provedeno v ramci interniho vzdélavani bez ptimych néklada. Proto tato
polozka neni uvedena v tabulce €. 4. Po secteni nadkladii na vSechny kanbanové pomtcky jsou

celkové nédklady na zavedeni systému kanban 16 633 K¢.
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Novy systém planovani vyroby usetii skladovaci prostor jak ve vyrobé, tak ve skladu.
Ve vyrobé jsou dily skladovany z duvodu vyrovnani zpracovavaného poctu dili mezi
lisovhou a montazi. Na nasledujicim obrazku ¢. 21 je grafické znazornéni Gspory

skladovaciho prostoru na vyrobni hale.

Obréazek 21 Velikost Uspory skladového prostoru na vyrobni (Vybrana spole¢nost, 2018;
Uprava autor)

Piivodni skladovaci systém zabira plochu 106 m? a obsahuje prostor pro 867 kust.
Diky novému systému planovani lze tento prostor zredukovat na 73 m? a 306 kust. Tim by
doslo k uspofe 66 % skladového prostoru ve vyrobé. Taktéz v oddéleni logistiky by doslo

k redukci potiebného prostoru. Velikost tspory je uvedena na obrazku ¢. 22

Obréazek 22 Velikost Uspory skladového prostoru na ve skladu (Vybrana spole¢nost, 2018;
Uprava autor)
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Skladovy prostor miize byt zmensen z piivodnich 400 m? na 240 m?. Velikost Uspory
je 40 %. Tyto prostory mohou byt vyuzity pro skladovani vyrobk novych projekti, které méa
zavod vybrané spole¢nosti moznost ziskat.

Pii zavadéni systému kanban bylo tfeba stanovit pocet kanbanovych karet, ktery
vychazel z velikosti vyrobni davky. Dle interniho vzorce vybrané spole¢nosti byla vysledna
velikost 140 kust pro obé verze vyrobku. Takto nastavené vyrobni davky vSak neefektivné
vyuzivaly produktivni ¢as strojii a pracovnikd. Divodem byl vyssi pocet zmén verzi, ktery je
spojen s testovanim vyrobku, béhem kterého vyrobni linka nevyrabi. Stanovena velikost
vyrobni davky vyZadovala méné skladového prostoru oproti vypoctené velikosti vyrobni
davky. Diavodem je nizsi celkovy pocet vyrobenych kusi za den. Levé verze se vyrabi
vyrazné vice nez pravé, konkrétni pomér je ptiblizné 80 % levé a 20 % prave verze, proto
byla velikost vyrobni davky stanovena na 250 kust levé verze a 200 kusi pravé verze

vyrobku.

4.2 Kuvalitativni zhodnoceni

Rozhodovani vedoucich smény ma ptimy vliv na dodavky vyrabénych dilii. Novym
systémem planovani vyroby by doslo ke snizeni rizika nedodani. Dale by byly snizeny naroky
na pozadované schopnosti zaméstnancti na téchto pozicich a také by doSlo ke zjednoduseni
jejich prace. Nékteré ¢innosti by nebyly provadény a tak by méli pracovnici vice ¢asu na dalsi
pracovni povinnosti. Stavajici systém planovani vyzadoval, aby kazdy vedouci smény
vénoval ptiblizné 58 minut svého Casu denné planovani vyroby. Diky systému kanban neni
tfeba planovat, postaci pouze kontrolovat proces vyroby. To vSak vedouci smény provadi jiz
nyni. Zde by tedy doslo k uspote piiblizné 58 min za sménu, které by mohli vedouci smény
vénovat jinym c¢innostem. Diky tomu, ze planovani vyroby zminéného vyrobku by nové
neprovadéli vedouci smény, zapracovani nového zaméstnance by bylo snadnéjsi. Planovani
by ubylo. Nebylo by odstranéno tplné, protoze navrh poéita se zavedenim systému kanban
jen na ¢ast lisovny a jednu montadzni linku. Do budoucna by vSak mohlo dojit k rozsitfent
systému 1 na dalsi projekty, coz by dale snizilo cas, ktery by vedouci smény vénovali
planovani. Dal$i moznosti do budoucna je pfechod na elektronicky kanban, ktery by odstranil
fyzickou manipulaci s kanbanovymi kartami a pfinesl i dal$i vyhody - napf. dalsi redukci
chyb, propojeni s informa¢nimi systémy v zavodé, automatické objednavani materialu atd.
Dle manaZzera vyroby by tyto technologie a procesy zvysily atraktivitu zdvodu pro soucasné

a potencialni zdkazniky. Ptfi vybéru zdvodu pro svlij novy projekt zakaznici sleduji
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technologickou uroven technického vybaveni a procest. Vybiraji takové zavody, kde jsou
technologie na co nejvyssi trovni a proces vyroby je nejvice efektivni.

Krom¢ vedoucich smén by pfipadna zména v planovani vyroby usnadnila praci na
odd¢leni logistiky. Zde by vznikla moznost ¢innosti operatorti logistiky standardizovat a tim
upravit jejich pracovni rutiny. Vysledkem mutize byt snizeni naro¢nosti psychické i fyzicke,
snizeni Casti jednotlivych Cinnosti, zvySeni efektivity vyuziti logistickych stroji, zafizeni,
prostoru, stabilizace procesu, snizeni nakladl atd. Systém kanban také pomahd vyrovnavat
vykyvy v poptavanych mnozstvich, protoze se vyrabi ve stanovenych vyrobnich davkach.

Dle manazera vyroby by piipadnd tuspora skladovych prostor umoznila vybrané
spolecnosti ptidat do portfolia novy projekt. Vysledkem miize byt rozvoj spole¢nosti, ziskani
novych technologii, zajisténi prace na dalSich nékolik let, zvySeni konkurenceschopnosti,
navazani nové vyhodné&jsi spoluprace jak se stavajicimi tak s novymi partnery. Novy projekt

umozni ziskat nové vyznamnéjsi zakazniky a navazat s nimi dlouhodobou spolupréci.

4.3 Shrnuti zhodnoceni navrhovaného reseni

Na zavedeni systému kanban je tfeba investovat 16 633 K¢. Navratnost této investice
nebyla uvedena z diivodu sloZitosti vypoétu navratnosti. Uspory, které by systém ptinesl, jsou
komplexni a jejich finanéni vyjadieni je prakticky nemozné. V této kapitole doslo k porovnani
nakladli na vyrobu karet extern¢ a interné. Vyhodnéji se ukazala interni vyroba. Krom¢ nizsi
ceny je velkym benefitem rychlost vyroby. V ptipad¢ ztraty je mozno kartu doplnit v fadu
n¢kolika minut pracovnikem vedouci smény. Externi vyroba byla zhodnocena jako financné
nakladné;jsi s dlouhou dobou dodani. Kviili tomu by bylo tfeba nechat karet vyrobit vice, coz
opét zvysuje néklady tohoto feSeni. Kvantitativné lze vyjadiit usporu skladovaciho prostoru,
kterd je 33 % ve vyrobnich prostorech a 40 % ve skladu. Tato tspora je pomérné vysoka
a pfinesla by zavodu vybrané spolecnosti benefit, ktery ocekava. Diky uspofe skladovych
prostor by bylo mozno ptidat do portfolia nové projekty. Ty by zavodu a potazmo celé
vybrané spolecnosti mohly pfinést jistotu prace do dalSich let, nové technologie, upevnéni
a rozvijeni vztahli mezi dodavateli i zakazniky atd. Pro zavedeni navrhovaného systému bylo
tteba vhodné stanovit pocet kanbanovych karet. Ten se odviji od velikosti vyrobni davky. Na
zkoumané vyrobni lince se vyrabi dvé verze vyrobku, které maji odli$na vyrabéna mnozstvi.
Vypocétenou velikost vyrobni davky bylo tfeba pfizpusobit praxi. Pro lep$i vyuziti
produktivniho Casu strojli a pracovnikii byla stanovena odliSné velikost vyrobni davky od

vypoctené. Dal§im kvantitativnim benefitem je snizeni Casu pracovnika vedouciho smeény,
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ktery by vénoval planovani vyroby. Velikost uspora ¢asu vedouciho smény je uvedena na

obrazku ¢. 23.

Obrézek 23 Velikost uspory ¢asu vedouciho smény (Vybrana spole¢nost, 2018; uprava autor)

Piivodni systém planovani vyzadoval, aby vedouci smény vénoval ptiblizné¢ 175 minut
za sménu planovani vyroby. V piipadé zavedeni nového systému by to bylo 117 minut za
sménu. Velikost této uspory je 58 minut, které¢ by mohl pracovnik vénovat jinym ¢innostem.
Dalsi zhodnoceni navrhu je kvalitativni. Vice ¢asu na praci snizuje stres pracovnika. Ti se
mohou Iépe soustiedit na dalsi své Cinnosti. Vyraznym benefitem navrhovaného feSeni je
snizeni vlivu lidského faktoru na planovani vyroby, potazmo dodavky vyrobkt zdkaznikovi.
Navrhovany systém nevyzaduje planovani vyroby od pracovnikii vedoucich smény. To by
bylo nové fizeno odebiranim dili oddélenim logistiky. Nizké mnozstvi karet nebo jejich
nespravna distribuce by mohla zapfi¢init kolaps systému a nedodani dili zakaznikovi. Vyssi
pocet karet by pak zapticinil nadbyte¢né mnozstvi zasob, které zabira skladovy prostor a nese
nadbyte¢né naklady. Doporuceny pocet karet je uveden v podkapitole 3.4. Zavedeni systému
kanban by pfineslo pozitiva i do oddéleni logistiky. Zde by mohlo dojit ke standardizaci
nékterych ¢innosti, nastaveni rutin a pracovnich postupll, které by mohly sniZovat cas

pottfebny na jednotlivé ¢innosti, zvySovat vyuziti logistickych zatizeni a prostoru.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo navrhnout opatifeni pro zlepseni planovani vyroby
v zavod¢ vybrané spolecnosti. Planovani vyroby je kliCovou cinnosti ve spolecnostech
vyrab&jicich produkty. Spravnym planovanim dojde k efektivni pfeméné vstupti na vystupy.
Diky dobrému planovani je efektivné vyuzit ¢as, naklady, vyrobni prostor atd. V prvni ¢asti
prace byly uvedeny pojmy tykajici se planovani vyroby, logistickych technologii ve vyrob¢ a
Stihlé vyroby. V druhé kapitole prace bylo ptfedstaveno prostiedi automobilového primyslu
spole¢né s podnikovou strukturou. Dale byl pfedstaven soucasny systému planovani. Ten je
rozdélen na planovani dlouhodobé (v ramci nékolika mésicit) a kratkodobé (v ramci tydnit).
V dlouhodobém planovani nebyl zjistén Zadny problém a proces probiha v poraddku. Na toto
planovani pfimo navazuje proces kratkodobého planovani, které neprobihalo spravné.
Klicovymi pracovniky byli vedouci smény. Zavod se potykal v posledni dobé s velkym
planovani, které vSak nové¢ ptichozi pracovnici nezvladaji samostatné. Planovani vyroby je
komplexni cinnost, kterd vyzaduje dobré =znalosti. Dulezité jsou znalosti vyrobk,
nahraditelnost strojii, ¢asova naro¢nost vyrobnich, logistickych ¢innosti i doba oprav i tdrzby
stroji. Déle je tfeba mit pfehled o dodavaném mnozstvi k jednotlivym zakaznikiim a terminy
dodani. Dulezita je schopnost pohotové reakce na neocekavanou udalost a schopnost
piedpovidat mozné budouci situace. Na nové ptichozi pracovniky tak vznikal tlak co nejdiive
se popsané ¢innosti naucit a stat se samostatnymi. To pomérné Casto vedlo k brzkému
odchodu novych pracovnikii. Dal§im problémem, se kterym se spole¢nost potyka, je
nedostatek skladovych prostor. Zakaznici zavod vnimaji pozitivné a to se odrazi v jejich
poptavce po vyrobé novych vyrobki pravé zde. Stavajici skladové prostory jsou vsak
naplnény a prostor pro nové vyrobky nezbyva. Ve tieti ¢asti proto byl popsdn ndvrh pro
zavedeni systému Kanban. Navrh se zaméfuje na nejvyznamnéj$i vyrobni linku ve
dva kanbanové okruhy mezi vyrobou polotovari a montazi. Druhy okruh mezi montazi a
skladem. Popsany byly pottebné prvky systému, které bylo tieba zakoupit ¢i provést. Déle byl
uveden vypocet velikosti vyrobni davky. Pro efektivni vyuziti ¢asu byly vypoctené velikosti
upraveny. Ddéle byly uvedeny a porovnany tifi vybrané modely pro vypocet potiebného
mnozstvi kanbanovych karet. Dva z téchto vypocti byly uvedeny v teoretické casti prace.
Poslednim je interni model vybrané spole¢nosti. Ten byl diky mnoZstvi vstupnich dat a dal§im

duvodim vyhodnocen jako nejptesnéjsi. Po konzultaci s vedenim z&vodu byla stanovena data,
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kterd nese kanbanova karta. Déle byl uveden vizualni ndvrh kanbanovych karet. V zavéru
prace je zhodnocen navrhovany systém planovani. Byly vycisleny ndklady na zavedeni
systému. Finan¢ni zhodnoceni pfinosti systému uvedeno neni pro slozitost zjisténi dat.
Uvedeny systém vSak pfinasi usnadnéni prace vedoucich smén. Ti diky zavedeni systému
nemusi planovat vyrobu na zminéné vyrobni lince. Planovani nové zajistuje systém. Diky
tomu dojde ke snizeni asu potfebného pro planovani, ktery mtize pracovnik vyuzit pro jiné
své Cinnosti. Zarovein dojde ke snizeni narocnosti pracovni ndplné a tim snadnéjSimu
zaSkoleni nového pracovnika. Systém by do budoucna mohl byt pfenesen na dal§i vyrobni
linky, ¢imz by doSlo k dalSimu snizeni naro¢nosti a ¢asu potfebného pro planovani. Dalsi
moznosti do budoucna je pfechod na elektronicky kanbanovy systém. Diky tomuto feSeni by
doslo k odstranéni fyzické manipulace s kartami, propojeni s informa¢nim systémem
v zavodu, odstranéni chyb lidského faktoru, rychlejsi ptizptisobeni systému zménam atd. Diky
zavedeni systému kanban dojde k snizeni skladovych zasob a tim vznikne volny prostor. Ten
muze byt vyuzit pro nové vyrobky. Rozsifenim systému na dalS$i vyrobu by opét doslo
k dalsim usporam na skladovych zasobach a uvolnéni dal$iho skladovaciho prostoru. Diky
témto prinosim bylo navrhované feSeni vedenim zavodu zhodnoceno jako pfinosné a bylo

zavedeno do praxe.
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