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Uvod

Tato bakalafska prace se zabyva teoretickym popisem fizeni vyroby a popisem
fizeni vyroby ve firm¢ PULS Investicni, s.r.o. Toto téma je zajimavé proto, ze kromé
vyborné znalosti podnikové ekonomiky, managementu a jinych piredmétd, je znalost
fizeni vyroby podstatna pro zacinajici podnikatele, ktefi se snazi o realizaci svého
napadu, které souvisi s vyrobou a prodejem riznych komponentt.

Pii spravném fizeni vyroby dochézi k efektivni vyrob€ s nizkymi néklady.
Spravné tizeni vyroby, tudiz i plnéni planu, zhotoveni zakdzek do zadaného terminu a
rychlé a levné dodani, vede ke spokojenosti zakazniki, ktera je jednim z cilii podnikani.
Kromeé fizeni vyroby je dobré se zaméfit na efektivni vybér dodavateld, nebo napiiklad
na efektivni fizeni zasob, materidlu, skladové uspotadani atd.

Cilem této bakalatfské prace je teoreticky popsat fizeni vyroby a nasledné popsat
prakticky fizeni vyroby ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.o., kterd sidli v Chomutové.
V ramci této prace budou navrhnuta opatfeni na tkol, ktery byl zaddn konzultantem
pfidélenym ve firm¢, panem Ing. Pavlem Istenikem, MBA, snizit ¢as na dodani
materidlu na linku UNIT 2. Nésledné bude popsano ekonomické zhodnoceni ndvrhi na
doporucena opatieni.

Tato prace je rozdélena do nckolika ¢asti. Nejdiive bude popséna firma PULS
Investicni, s.r.o. a bude zhodnocena ekonomické situace ve firm¢. Dale se prace bude
vénovat teoretickému vymezeni vyroby a fizeni vyroby. Nasledn¢ bude popséano, jak
probiha pldnovani a fizeni vyroby ve firmé PULS Investi¢ni, s.r.o. Poté budou popsany
koncepty tizeni vyroby a moderni pfistupy fizeni vyroby. Zavérecna cast této prace se

bude vénovat navrhtim opatfeni na zadany tikol.



1 PULS investic¢ni, s.r.o.

Spolec¢nost byla zapsdna do obchodniho rejstiiku dne 10. ledna 2001. Podnik je
vedeny jako spolecnost s rucenim omezenym. Spole¢nost sidli v Chomutové, v ulici
Prazska. [15]

Do pfedmétu podnikani patii:

e pronajem nemovitosti, byt a nebytovych prostor bez poskytovani jinych nez
zéakladnich sluzeb,

e vyzkum a vyvoj v oblasti pfirodnich a technickych véd nebo spole¢enskych véd,

e projektovani elektrickych zafizeni,

o velkoobchod,

e specializovany maloobchod,

e vyroba, instalace a opravy elektronickych zatizeni,

e vyroba kovového spotiebniho zbozi; [15]

Spole¢nost PULS Investi¢ni, s.r.o. je soucasti skupiny PULS, kterd je fizena
z centraly v Mnichovg, jejimz vlastnikem je pan Bernhard Erdl. [15]

Spolecnost je vyrobce technologicky vyspélych pulsnich zdroji a poskytuje
vyrobky nejvyssi kvality. Spolecnost se snazi stale pfichdzet s novymi inovativnimi
napady k vyvoji elektrotechniky. Spole¢nost je povazovana za vedouci firmu v oblasti
technologie. [15], [16]

Napéjeci zdroje, které spole¢nost vyrabi, nachazi uplatnéni v riznych oblastech,
jako jsou naptiklad strojirenstvi, fizeni a automatizace, stavebnictvi a robotizace. Mezi
vyznamné zakazniky skupiny PULS patii: Siemens, General Motors, Microsoft, Intel,
Bosch, BMW aj. Vyznamné obchodni zastoupeni ma spole¢nost v Rakousku,
Svycarsku, Francii, Velké Britanii a USA. [16]

1.1 Zhodnoceni ekonomické situace podniku

Spole¢nost byla zalozena v roce 2001. Od té doby prosla masivnim rozvojem,
ktery byl spojen snaristem vyroby a zvySenim poctu zaméstnanci. Dulezitym
milnikem je dostavba nové vyrobni haly v roce 2006 a s tim souvisejici investice do

novych stroju. Sidlo spole¢nosti a vyrobni hala je znazornéna v Ptiloze A. [15]



V roce 2006 zacina spolecnost Cerpat investi¢ni pobidky ve formé slevy na dani,
hmotné podpory vytvafeni pracovnich mist a hmotné podpory rekvalifikace
zamé&stnancu. [16]

Dalsim dulezitym rokem je rok 2008. Ten byl charakteristicky nartistem vyroby
krom¢ posledniho ctvrtleti, kdy dochéazelo k prvnim dopadim hospodaiské krize.
V poslednim ¢tvrtleti spole¢nost redukovala poéty zaméstnanci. [16]

Od dubna 2009 az do konce cervence 2009 spolecnost piesla v disledku
ekonomické krize na Ctyfdenni pracovni tyden. Tato skute¢nost se promitla i do
hospodarského vysledku za rok 2009. Zavérem roku doslo k nartistu vyroby vcetné
narlstu zakazek i pro rok 2010. [16]

V roce 2010 pokracoval vyvoj objemu zakdzek jak vlastnich vyrobki, tak 1
vyrobkll cizich, zejména v oblasti solarni energetiky pro firmu KACO. Od zah4jeni
vyroby bylo dosazeno nejlepsich vysledkti v novém zavodé. [16]

V roce 2011 dosahla firma srovnatelnych vysledki jako v predchazejicim roce.
Tento rok pfinesl druhy nejlepsi hospodaisky vysledek v historii spolecnosti, coz lze
povazovat v dobé ekonomické krize za velmi pozitivni. [16]

V roce 2012 se firma zaméfila na inovace a automatizace vyrobnich procesi. To
dopomohlo Kk vyssi efektivité, flexibilit¢ a technologickému rozvoji zavodu.
Automatizace procestt byla uspéSné implementovana v oblastech strojniho péjeni
vyrobkll, automatickych inspekcnich kontrol a prevazné€ v oblasti testovani vyrobkd.
Automatizace zaroven vylepSila bezpecnost prace a pracovni podminky zameéstnancti.
Tim se zménila uloha ¢loveka pii praci a tato tlloha se pfesouva z oblasti ptimého fizeni
vyroby na ovladani automatizacniho zafizeni. Soucasné tim firma vytvofila moderng;si
struktury fizeni technologie a vyroby, zvysuje se kvalita vyroby a jeji mozné kapacity.
[16]

1.2 Hospodarské postaveni podniku
V roce 2007 byl zaznamenan nejveétsi narust trzeb. Nejvetsi podil na ném mél
prodej vlastnich vyrobki, které spole¢nost zacala vyrabét od poloviny roku 2006. Do té
doby se spole¢nost zabyvala pouze praci na movité véci. V letech 2008 a 2009 byl
zaznamenan pokles trZzeb, ktery byl zpisoben hospodaikou krizi. Diisledkem krize doslo
Kk poklesu zakazek a prechodu spolecnosti po ¢ast roku 2009 na ctyfdenni pracovni

tyden. Spolecnost piekonala disledky hospodaiské krize a v letech 2010 a 2011 doséahla
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oproti ptedchazejicim rokim navyseni jak v oblasti celkovych trzeb, tak i
hospodatského vysledku. [16]

V roce 2012 dochazi ke snizeni trzeb oproti roku 2011. Snizuji se také provozni
a finan¢ni naklady. Vysledek hospodaieni pted zdanénim tak ¢inil cca 100 mil. K¢. [16]
Na Grafu 1 je znazornén vyvoj trzeb za prodej zbozi, vlastnich vyrobku a sluzeb,

materialu a dlouhodobého majetku Vv tisicich v letech 2010 — 2012.

Obrazek 1 - Vyvoj trZeb za prodej zboZi, vlastnich vyrobki a sluZeb, materialu a
dlouhodobého majetku
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Zdroj: [16]

1.2.1 Ukazatele rentability
Ukazatelé rentability poukazuji na to, jak je schopen podnik efektivné podnikat.
Jak umi pracovat s vlastnim, nebo cizim kapitdlem. Poukazuje také na slabé stranky
Vv oblasti hospodareni. Nasledné¢ budou popsany tii ukazatelé rentability — rentabilita
vlastniho kapitalu, rentabilita aktiv a rentabilita trzeb: [12]
e Rentabilita vlastniho kapitalu — oznacuje, kolik ¢istého zisku pfipada na jednu

korunu investovaného kapitalu [12]

iy , ., zisk/ztrata
Rentabilita vlastniho kapitalu = /— 0
vlastni kapital
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V roce 2012 byl zisk roven 99 656 000 K¢. Vlastni kapital v roce 2012 ¢inil
563 012 000 K¢.
V roce 2011 byl zisk roven 109 591 000 K¢ a vlastni kapital ¢inil 486 176 000
K¢.
Rentabilita vlastniho kapitalu pro rok 2012 byla 17,7 a vroce 2011 byla
rentabilita vlastniho kapitalu 22,54. V roce 2011 si firma ohledné rentability
vlastniho kapitalu vedla 1épe.

e Rentabilita aktiv — ukazuje nam, jak efektivné ve firmé¢ vytvarime zisk, bez

ohledu na to, jakymi zdroji tento zisk tvofime [12]

o . isk/ztrat
Rentabilita aktiy = —2=K/Z7ta o 100
celkova aktiva

V roce 2012 cinila celkova aktiva 754 679 000 K¢. Minulé obdobi Cinily
970 963 000 K¢.
Rentabilita aktiv vroce 2012 byla 13,2 a vroce 2011 byla 11,3. Ohledné
rentability aktiv si firma vedla 1épe v roce 2012. Firma v roce 2012 dokazala
efektivnéji vytvorit zisk.

e Rentabilita trzeb — jak velké vynosy musime ve firm¢ dosdhnout, abychom

dosahli 1 K& zisku. [12]

zisk/ztrata
trzby

Rentabilita trzeb = x 100

Trzby v roce 2012 ¢inily 391 926 000 K¢ a v minulém obdobi 316 289 000 K¢.
Rentabilita trzeb v roce 2012 byla 25,4 a v minulém obdobi 34,6. Ohledné

rentability trzeb na tom byla v roce 2011 firma Iépe.

1.2.2 Ukazatele likvidity
Ukazuji nam, jak jsou spolec¢nosti schopny dostat svym zavazkiam. Pro ptiklad
byla vybrana bézna a pohotova likvidita. [12]
e BéZna likvidita

obéina aktiva

BéZna likvidita = — —
kratkodobé zavazky
Obézna aktiva v ucetnim obdobi za rok 2012 byla rovna 506 598 000 K¢ a
Vv roce piedchozim 697 090 000 K¢&. Kratkodobé zavazky v i¢etnim obdobi za rok 2012

byly rovny 97 337 000 K¢ a v minulém ucetnim obdobi 276 248 000 K¢.
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Bézna likvidita v ucetnim obdobi v roce 2012 je 5,2 a v ucetnim obdobi za rok
2011 byla bézna likvidita 2,5.

Doporu¢ené hodnoty pro béznou likviditu se pohybuji v intervalu 1,5 — 2,5.
Problematickd je hodnota mensi nez 1. Hodnota mensi nez 1 poukazuje na to, Ze
kratkodobé zavazky neni mozné z obéznych aktiv uhradit a je nutné je hradit
z dlouhodobych zdroji financovani. V obou letech je firma schopna uhradit kratkodobé
zavazky z obéznych aktiv a nebylo nutné kratkodobé zévazky uhradit z dlouhodobych
zdroju financovani. [9]

e Pohotova likvidita

L yer e g obézina aktiva —zasob
Pohotova likvidita = 4

kratkodobé zavazky

Neboli likvidita 2. stupné. Pohotova likvidita nam fika kolika korunami
firemnich pohledavek a hotovosti je pokryta 1 K¢ firemnich kratkodobych zavazki.
Doporuc¢ena hodnota pohotové likvidity je v rozmezi 0,7 — 1,2. [9]

Obézna aktiva v ucetnim obdobi za rok 2012 byla rovna 506 598 000 K¢ a
Vv roce predchozim 697 090 000 K¢&. Kratkodobé zavazky v Gcetnim obdobi za rok 2012
byly rovny 97 337 000 K¢ a v minulém ucetnim obdobi 276 248 000 K¢&. Zasoby
v ucetnim obdobi 2012 cinily 276 951 000 K¢&. V predchozim roce zasoby Cinily
437 092 000 K¢.

Pohotova likvidita pro rok 2012 byla 2,35 a pro pfedchozi rok €inila 0,94. Pro

rok 2011 se hodnota pohotov¢ likvidity nachazi v doporu¢eném rozmezi.

1.3 Poslani
Poslanim firmy PULS Investi¢ni, s.r.o., je neustile provadét dalsi vyvoj za
pomoci tymu specialisti, ktery umoziuje vystupovat na trhu v roli prikopnika.
Prostfednictvim expanze do vSech svétadili je spolecnost PULS Investi¢ni, s.r.o.
Vv blizkosti zakaznika a je vzdy k dispozici. Pracovnici odbytu se snazi vcitit do otazek a
problémi zakaznika a spolu snimi najit optimélni feSeni, coz je zakladem pro

dlouhodoba partnerstvi a uspéch u zakaznikd. [15]
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1.4 Vyrobky
Portfolio vyrobki spole¢nosti 1ze roz¢lenit na:
e 1-fazové sitové zdroje AC/DC?,
e 3-fazové sitové zdroje AC/DC,
e DC/DC?,
e redundantni sitové zdroje a moduly,
e sitové zdroje AS-Interface,
e vyrovnavaci moduly [15].
Rozséhl¢ certifikace a normy umoziuji bezproblémové pouziti téchto vyrobki

po celém svéte. Fotografie portfolia vyrobku je zobrazena v Piiloze B.

! AC/DC — pieména stfidavého napéti na stejnosmérné
2 DC/DC - pieména stejnosmérného napéti na stejnosmérné

13



2 Vymezeni vyroby a Fizeni vyroby
V této kapitole bude popsano, co je to vyroba a vyrobni proces. Dale bude
vyrobni proces rozdélen do ¢ty fazi — pripravné, pied zhotovujici, zhotovujici a
kontrolni. VSechny tyto faze budou popsény v rdmci podniku PULS Investi¢ni, s.r.o.
Nasledné bude popsano, jaké dva okruhy mohou byt rozliSeny v oblasti vyroby a jaké
typy vyroby existuji.

2.1 Vyroba

Vyroba je proces, ve kterém dochazi k vytvareni materidlnich a nematerialnich
statkli, které¢ odpovidaji trzni poptavce, a které svymi vlastnostmi mohou uspokojit
potieby uzivateli téchto vyrobka. [7]

K vytvéfeni téchto materidlnich a nemateridlnich statkti dochazi diky tcelnému
spotfebovavani zakladnich ¢initelti vyroby — pracovni sily, pracovnich prostiedku a
pracovniho predmétu. Pracovni silou se rozumi pracovnici, pracovnimi prostiedky
jsou napiiklad stroje, zafizeni ¢i budovy a pracovnim pifedmétem jSou material a
suroviny. Tito Cinitelé vstupuji do vyroby, kde probiha technologicka transformace
Cinitell vyroby na vyrobky a sluzby. Tento proces je znazornén na nasledujicim
Obrazku 1. [5], [6]

Obrazek 2 - Vyroba jako technologicka transformace vstupii na vystupy

 EE—
Pracovni
sila
pracovnici
) S —

(st
Pracovni
prostredky
stroje, zafizeni

budovy

VYROBA
technologicka transformace
Cinitelu vyroby na vyrobky
a sluzby

5
Pracovni
predmet

material,
suroviny

VSTUPY PROCES VYSTUPY

Zdroj: [4, s. 5]
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Vyrobu mizeme rozdélit dle miry plynulosti technologické transformace na dva
typy:
e vyroba plynuld (kontinuilni), ve které¢ jsou technologické a manipulacni
prostiedky spojeny, naptiklad chemicka, ¢i hutni vyroba, [6]
e vyroba preruSovana (diskrétni), ve které je technologicky proces pieruSovan

manipula¢nimi procesy, naptiklad strojirenska vyroba. [6]

Ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. je dle miry plynulosti technologické
transformace vyroba pferusovand. Vyroba zakazky se muze prerusit. Pokud se vSak
vyroba zakazky prerusi, nedokoncené vyrobky dané zakazky se nesmi premistit zpét do

skladu. Zakéazka je umisténa ve vyrobni hale a ¢ekéa na dohotoveni.

2.2 Vyrobni proces
Vyroba jako proces probiha v prostoru a v case, a proto také hovofime o
prostorové a asové struktuie vyroby.
Podle pribéhu vyroby v ¢ase mizeme rozlisit nékolik fazi vyroby:
e priprava vyroby,
e pied zhotovujici faze (vyroba zakladnich dild, obrabéni, tvarovani, distribuce
materialu apod.),
e zhotovujici faze (pfedmontdz, vyroba zakladnich podsestav),
e dohotovujici faze, kontrolni faze (vyroba finalnich vyrobku). [7]
Jednotlivé faze v ramci firmy PULS Investi¢ni, s.r.o. budou charakterizovany
dale v kapitolach 2.2.1,2.2.2 a2.2.3.

Na nasledujicim Obrazku 2 je znarodnéno schéma vychozich fazi.
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Obrazek 3 - Schéma vychozich fazi
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Zdroj: [4, s. 20]

2.2.1 Pripravna fize
Vyrobni cyklus probiha ve ¢tyfech fazich. Prvni fazi je faze ptipravy vyroby. Ve
firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o., patii do této faze planovani vyroby. Planovani ve firm¢ je

shrnuto v nasledujicich tfech bodech:

1. Samotné planovani ve firmé zajiStuje hlavni centrdla v Mnichové. V
Mnichove¢ se tvofi vyhledy zhruba na 4 tydny. Firma pouzivé pro planovani
informaéni systém zvany Sequent, kde ma zaneseny forecasty, neboli
ptedpovéedi na vyrobni zakazky.

2. Na zéklad¢ té€chto pfedpovédi se sestavuje hruby tydenni plan a planovani
vyroby na vyrobnich linkéch.

3. Diky tomuto planu a diky pfedem danym vyrobnim ¢asim se mohou

naplanovat i smény a kolik délnikd bude na jednotlivych linkach potieba.

Naptiklad na lince UNIT 2 ve vyrobni hale je v praiméru 11 pracovnic. Pocet
pracovnic se muze lisit. Kolik pracovnic bude na vyrobni lince, vlastné ovliviiuje

zakaznik a jeho pozadovana zakazka. Na zdklad¢ této zakazky a na zékladé jiz
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zminénych vyrobnich ¢asti se miize napiiklad stav pracovnic na lince zvysit, ¢i snizit
podle potfeby. Kromé systému Sequent firma pouziva vlastni interni nastroj zvany

Masterplan.

Do interniho néstroje Masterplan jsou stahovana data ze Sequentu.
Mezi tato data patii naptiklad:

e vyrobni zakazky v§ech produkti,

e vyrobni casy,

e (as na testy,

e vyvozni terminy,

e zahdjeni vyroby aj.

Z téchto dat se nasledné tvoii graf vytizeni linek v jednotlivych tydnech pro
celou vyrobu. Plany jsou tydné aktualizovany. Na zaklad¢ dat v Masterplanu se tvoii
vyrobni plan, ktery je tvofen v MS Excel, diky némuz se rozplanuje vyroba do
jednotlivych smén a jednotlivych linek. Na Obrazku 3 je zndzornén vyrobni plan

v excelu pro 3. zafijovy tyden.

Obrazek 4 — Priklad vyrobniho planu

SACHNUMMER  |ZAKAZKA o | 16.9. PONDELT 17.9. UTERY
@ |z s PLAN VYROBA PLAN VYROBA
Onl8%|3 | sS@ N irRIOINIRIO|INIRIO[NIRTO
K = [ >3
§»5 $%| 28| 2% i 0,0 - 0,0 LINKA o,o- 0,0 LINKA

IAN-360.100.10-01M US01105.02.0 | 8,08 | 100 | 100 B 7100 1100} 1 T
AN-360.100.10-01L] US01105.02.1 [19,22| 100 | 100 [ 100 [ 80! T 1T 1 T/

| AN-367.100.00-01 | NVA1379AC.01 | 19,83] 275 | 165

AN-360.100.80-01| TVA9309.08.0 |27.49] 210 | 210 I i i 5 |

Zdroj: interni data

V kolonce pléan je uvedeno, co bylo naplanovéano a v kolonce vyroba to, co bylo
ve skutecnosti vyrobeno. Vse je pocitano na zakladé poctu zaméstnancli na vyrobnich
linkach a na zaklad€ vyrobniho casu. Z téchto dat je nasledné vypocitavana produktivita
prace, viz Obrazek 4. Na zékladé vyrobnich planii je nasledné rozplanovan material na

vyrobnich linkach.
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Obrazek 5 - Shrnuti vyrobniho planu za 16. 9. 2013

vyrobené kusy

Zdroj: interni data

Firma pouziva vlastni informacni systémy a nastroje pro planovani vyroby a

planovani materialu a to kvtli lepsi prehlednosti.

2.2.2 Pred zhotovujici a zhotovujici faze
Ve firm¢ se pfed zhotovujici faze nazyva fazi distribucni. Kromé soucastek,
které jsou dodavany externé, se nékteré soucastky vyrabéji i interné. Dale se v pred
zhotovujici fazi pfipravuje vyroba a materidl na jednotlivé linky. Z pfipravné faze je
jasné, kolik materialu, a na které linky je material nutné dodat a jaka zakazka musi byt
do ur¢itého terminu zhotovena.
V pred zhotovujici fazi jde pfedev§im o piipravu materidlu, ktery se ve firmé
pfipravuje nasledujicim zpisobem:
e O pfipravu materidlu se stard materidlovy servis, ktery odpovida za spravnost
materidlu a za kontrolu materialu, ktery jde nasledné na jednotlivé linky.
e Materidl na dané zakazky je pfipravovan piedem.
e Na pracovistich je material kontrolovan jen namatkové.
e Pro ranni sménu se material pfipravuje den piedem.

e Pro odpoledni sménu se material pfipravuje o smenu diive.
Ve zhotovujici fazi je materidl pfipraven a doddn na linky a zacind vyroba

jednotlivych zakazek. Samotné dodéni materidlu nezabere tolik Casu, jako kontrola

materidlu a ptiprava, ktera trva nékdy az 4 hodiny.
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Pracovnice na kazdy vyrobek maji stanoveny plan, jak jej vyrobit - tzn. jaké
soucastky, kam a v jaké fazi pripojit. Dokoncovani zakdzky ve vyrobé znamena start
pro zakazku dalsi.

Jakmile se zaCina vyrabét nova zakéazka slozena z jinych vyrobka, na lince se
stale vyrabi a dokoncuje ptedchozi zakazka, zacind se balancovat potifebny pocet
pracovnikil na jiz zacinajici zakdzku. Problém nastdva tehdy, pokud je nutné vyrobu
zakazky pozastavit.

Pozastavenou zakazku nelze znovu umistit na sklad. Zistava tedy na vyrobni
hale a cekda na dokonceni a dochazi ke zvySovani vyrobniho c¢asu, snizovani
produktivity a zabira ve vyrobni hale misto. Pokud operatorovi dochdzi dily, je nutné
zkontaktovat sménovou vedouci, vyplnit kusovnik, které dily budou potieba, a sménova
vedouci nasledné zkontaktuje distributora, ktery zafidi dodéni potfebnych materiali.
Priklad kusovniku je zobrazen v Ptiloze C. Tento proces trva zhruba 5 — 10 minut a na
lince UNIT 2 tento proces za jeden den nastane zhruba 1 — 2krat. Ukolem bylo najit

feSeni, jak zrychlit tento proces.

2.2.3 Kontrolni faze
Kontrolni faze probihd 1 béhem vyroby. Linka UNIT 2 je rozdélena
dopravnikem, na jehoz konci probiha strojni pajeni. Po napéjeni dojedou nedokoncené
vyrobky na zacatek dopravniku a nechaji se vychladnout. Chladnuti trvd zhruba 45
minut. Nyné&j$i vyrobni tym planuje umistit chlazeni uz na dopravnik, aby pfi procesu
,,dojizdéni* na zacatek pasu byly nedokoncené vyrobky vychladlé a snizil se tak cas
¢ekani na vychladnuti. Poté probihé4 kontrola a dale se vyrobek dokoncuje.
Nasleduji celkem ctyti kontrolni kroky:
e vysokonapétovy test, ve kterém je vyrobek vystaven vysokému napéti,
e zatéZovy test, ve kterém je vyrobek vystaven zatézi na urcitou dobu (naptiklad
na 6 hodin)
e systémovy test neboli funk¢ni test,

e vizualni kontrola — odérky, Skrabnuti apod.
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2.3 Ridici okruhy

Z hlediska tizeni vyroby lze rozlisit dva okruhy:

1. Ridici okruh orientovany na konkrétni objednavky

V tomto okruhu probihd proces kone¢né montdze na zakladé¢ konkrétnich
objednavek. Zalezi tedy na volbé zdkaznikid (u automobilového priamyslu napftiklad typ
motoru, klimatizace, vybaveni atd.). [7]

Problémem je piedstih, ve kterém zakaznici své pozadavky predkladaji, nebot’ je
Vv tomto piipad¢ neekonomické vytvaret zasoby hotovych vyrobki. Je nutno vychazet
z kapacity montaznich pracovist’ v daném ¢asovém obdobi a je nutné sledovat, zda jsou
na montazi k dispozici potfebné dily. Je nutné zajistit pfisun soucasti z predchozi
vyrobni faze. [7]

,»lato koordinace miize probihat i tak, Ze procesy pfedchéazejici montdz jsou
urceny teprve tehdy, kdyz je definitivné uréen vyrobni program.” [7, s. 22]

Jedna se 0 koncepci Just-in-time. Tento princip je mozno aplikovat i

Vv jednotlivych vyrobnich stupnich. Signalizuje pfedchozimu stupni konkrétni potfebu.

[7]

2. Ridici okruh orientovany prognosticky
V tomto okruhu je fizeni zaloZeno na ofekavani budouci poptavky. Jednotlivé
vyrobni useky pracuji na zédkladé planu postaveného podle této pifedpovédi a ne podle
zakazek. Systém je zaloZzen na vyrob¢ dill, které jsou nasledné skladovany, a objevi-li
se konkrétni zakazka, provéfuje se jejich pohotovost a na zdklad¢ toho se pak voli
termin dodavky. [7]

Oba tidici okruhy jsou znazornény na Obrazku 5.
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Obrizek 6 - Ridici okruhy na p¥ikladu automobilového primyslu

‘ Zakaznicky orientovany |
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---------- * materidlovy tok
—» informacni tok

Zdroj: [7, s. 21]

V ramci firmy se jedna o okruh orientovany spise prognosticky. Vyroba je
planovana nejen podle zakdzek, ale 1 podle predpoveédi poptavky z minulych obdobi.
Podle toho je rozplanovan i podet operatorek na jednotlivych pracovistich. Ridici okruh
na konkrétni objednavky by byl sice mozny, ale ve firm& PULS Investi¢ni, s.r.0. Spatné
aplikovatelny. Firma vyrabi zhruba 628 druht vyrobkl a pravideln€ dostava zakazky na
nékolik druhti vyrobkli v obrovském mnozstvi. Pokud by byla vyroba zaloZena na tom,
Ze se zacne vyrabét az po prichodu zakazky, doslo by k prodlouzeni doby vyrobeni a
dodéni.

Firma vyrabi pribézné na sklad ty vyrobky, které jsou poptavany bé€zné a ve
velkém mnozstvi. Pokud dorazi zakazka na vysoké pozadované mnozstvi tohoto
vyrobku, firma vyrobek odebere ze skladu a pfi nedostateném mnozZstvi okamZzité
zahaji vyrobu, aby mohla pln¢ uspokojit zakazku. Pokud je na sklad¢ 180 kusti vyrobku
A a firma obdrzi zakazku, ktera pozaduje 200 kust vyrobku A, firma ze skladu odebere

180 kust vyroku A a 20 zbylych kust vyrobi.

21



2.4 Typy vyroby

Typ vyroby je vyznamnou charakteristikou pro uspofadani vyrobniho systému a
pro metodiku fizeni vyroby.

Z hlediska poctu druhii vyrabénych vyrobkt a z hlediska mnozstvi vyrabénych
vyrobka jednotlivych druhii, neboli podle opakovanosti vyroby, mizeme rozliSovat
zakladni typy vyroby. Tyto typy se od sebe lisi také ndkladnosti a moznosti
prizptisobovani vyrobku individualnim pfanim a pozadavkim zékaznika.

RozliSujeme tyto typy vyroby:

e Kusova vyroba se vyznacuje relativné velkym poctem druhii vyrabénych
vyrobku a relativné malym mnozstvim vyrabénych vyrobki jednotlivych druhii.
Je charakteristickd nizkymi fixnimi naklady a Srostoucim objemem vyroby
strm¢ rostoucimi variabilnimi ndklady, tudiz i celkovymi naklady. Naklady
kusové vyroby Ny jsou zobrazeny na Obrazku 6. Kusova vyroba nejvice
umoznuje vyhovét individudlnim pfanim a pozadavkim zakaznika na vyrobek,
viz Obrazek 7. [5], [6]

e Sériova vyroba se vyznaCuje relativné mens$im poctem druhli vyrdbénych
vyrobkd a vétsim mnozstvim vyrabénych vyrobkl jednotlivych druhii. Vyroba
stejného druhu vyrobkl se opakuje v tzv. sériich. Podle velikosti série se nckdy
rozliSuje malosériova vyroba, stfedné sériova vyroba a velkosériova vyroba.
Néklady sériové vyroby piedstavuji stfed mezi néklady kusové a hromadné
vyroby, viz Obrazek 6. [5], [6]

e Hromadna vyroba se vyznacuje vyrobou jednoho, nebo nckolika druht
vyrobka a velkym vyrabénym mnozstvim. Tento typ vyroby vykazuje vysoké
fixni néklady a s ristem objemu vyroby mirné rostouci variabilni naklady, viz
Obrazek 6. Moznost vyhovét individualnim pfanim a pozadavkiim zékaznika je

velmi mald, viz Obrazek 7. [5], [6]

Ve firmé se neda jednoznacné urcit, zda se jedna spiSe o vyrobu sériovou, ¢i o
vyrobu kusovou. D4 se konstatovat, Ze ve firmé funguje vyroba smiSena — jak vyroba
sériova, tak kusovd. Ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. se vyrabi zhruba 628 druhi
vyrobktli, avSak nékteré jsou zdkazniky pozadovany jen namétkové a nckteré jsou

pozadovany v masivnim mnozstvi. Mnozstvi vyrobenych vyrobkul, které zakaznici
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pozaduji pravideln¢ a ve vétSim mnozstvi, jsou pfedem naplanovany a pravidelné
vyrabény na sklad. Firma PULS Investi¢ni, s.r.o. si je pfedpovédi poptavky na tyto
vyrobky jistd a neztraci pak Cas s vyrobou obrovského mnozstvi, ale pouze tento

vyrobek odebere ze skladu a rovnou jej expeduje k zdkaznikovi.

Obrazek 7 - Struktura nakladi v zavislosti na objemu kusové, sériové a hromadné
vyrobé

Niklady
(K¢)

Objem vyroby

Zdroj: [6, s. 10]
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Obrizek 8 - MoZnost prizpusobeni vyrobku individualnim poZadavkim ziakaznika
v jednotlivych typech vyroby

Prizplisobeni
vyrobku
poZadavkum
zakaznika

Zdroj: [6, s. 10]

2.5 Cile vyroby

-

/ Kusova

X

— —

Hromadna

\‘u
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Cilem kazdého vyrobniho podniku je vytvaiet zisk. Uspd$na vyroba musi

vyrabét takové vyrobky, o které je zajem ze strany uZivateld a pfitom celkové naklady

na vyrobek jsou niz§i neZ cena, za kterou uzivatel vyrobek potfidi. Cilem je realizovat

proces s kladnym hospodaiskym vysledkem, neboli ziskem, ktery umoziuje dalsi

rozvoj vyroby.

Stejny cil ma 1 firma PULS Investi¢ni, s.r.o. Kromé& kladného hospodarského

vysledku se snazi neustale zlepSovat vyrobni procesy a systémy, které jsou ve vyrobé

pouzivany. Neustale se snazi o zvySovani produktivity a o vyrobu se stejnou, nebo vyssi

kvalitou, ale s niz§imi naklady.

2.6 Vyrobni cyklus a vyrobni takt

Vyroba probihd v cyklech, které mohou byt rizné dlouhé pro rizné vyrobky.

V oblasti vyrobni logistiky je nutné znat prubéh a délku jednotlivych cykli. [1]

Vyrobni cyklus je Cas potiebny ke zhotoveni vyrobku. Jedna se o cas od

zacatku prvni operace do skonceni operace posledni. Vyrobni proces se uskuteciiuje
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V na sebe navazujicich a opakujicich se cyklech. Sled téchto cyklii za sebou nazyvame
taktem. [1]
Vyrobni takt je Cas, ktery uplyne od zacatku jednoho cyklu do zacatku cyklu

nasledujiciho. Vyrobni cyklus a vyrobni takt je zobrazen na Obrazku 8. [1]

Obrazek 9 - Vyrobni cyklus a vyrobni takt

' i i r — takt vyrobniho procesu
I I
[ ' .
' ' ¢ — vvrobni cyklus
I — '
| B . -
' ! I. 11, Il = vyrobni stupn¢
: 1
: o —— ——
I ” -
l<— = -—
> cas

Zdroj: [1, s. 94]

Kromé vyrobniho cyklu a vyrobniho taktu je nutné znat vykonnost jednotlivych
¢lankt — linek. Vykonnost miizeme méfit vykonem udavanym v poctu kusi nebo tun.

Vykon mtzeme pocitat nasledujicim vztahem: [1]

P=IxGxk
T
nebo
p=1
t
kde:
P — vykon,

T — Casové obdobi, za které se vypocet uskutecniuje — v hodinach,
I — takt vyrobniho procesu (linky) — v hodinach,
G — hmotnost materialu zpracovavaného v jednom cyklu - v tunach,

t — technologicky ¢as potiebny k vyrobé jednoho kusu — v hodinach. [1]

Ve firmé PULS Investi¢ni, s.r.o. maji vyrobni takty (v podniku vyrobni ¢asy),
zaneseny Vv informa¢nim nastroji pro planovani vyroby, Masterplanu. Takty vyroby byly

vypocteny pracovniky v odd¢€leni fizeni a planovani vyroby, viz Obrazek 3.
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3 Rizeni vyroby
Rizeni vyroby miZeme jinak nazvat jako vyrobni management. ManaZer je
takovy subjekt, ktery urCuje, co se ma d¢lat a dosahuje cilii prostfednictvim svych
podtizenych.
Pro tento fidici subjekt jsou vy€lenény urcité fidici funkce:
e planovani,
e motivace lidi,
e zajiStovani zdrojii, coz znamend zajiStovani prace, materidlu, strojl, kapitalu,
které bude taktéz popsano v nasledujicich kapitolach,
e organizovani, ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. vystupuje jako organizace prace,
delegovani a zaddvani ukoll pracovnikim,
e Fizeni, tedy rozhodovani, vydavani piikazi aj.,
e kontrola, ktera probihd na informacnich schiizkach, kde se diskutuji navrhy
opatieni, splnéni cilti za urcity mésic, aj.;
Planovani, motivace lidi a zajistovani zdroji budou popsany v nasledujicich

kapitolach.

K tomu, aby tyto fidici funkce byly usp€sné splnény, musi byt manazer vybaven
nejdilezitéjSimi schopnostmi, kterymi jsou predevsim:

e tvorivost a kreativita,

rozhodnost,

predvidavost,
e socialni mobilita,
e komunikativnost;

Pomoci téchto schopnosti fidici subjekt zadava rGzné ukoly pracovnikim na

technickych pracovistich. [2], [3]

Splnéni téchto ukoll by meélo zabezpecit:

e Splnéni komplexniho vyrobniho ukolu (zakazky) v pozadované kvalité a
pozadovaném terminu.

e Rytmic¢nost vyrobniho procesu s vyuzitim vyrobnich kapacit co nejbliz§im
optimalnimu vyuziti.
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e Nejnizsi vyrobni naklady.
e Soulad vécného obsahu vyroby s objednavkami zakaznikd.
e Piipravenost vyroby =z hlediska kompletnosti technické dokumentace a
vyrobnich dokladu.
e Zajisténost vyroby vyrobnimi €initeli — tj. pfedevsim:
o Kapacitami pracovnik piislusnych profesi;
o Materialem a nakupovanymi dily;
o Kapacitami stroju a zafizeni,
o Naradim a vyrobnimi pomickami;
Soulad ¢asového pribéhu vyroby s pldnem vyroby zajiStujici splnéni termind

dodani vyrobkt zakaznikum v souladu se smlouvami. [2], [3]

Cilem Fizeni vyroby je uceln¢ usporadat Cinitele vyroby do vyrobniho systému
vhodného pro realizaci ur€ité vyroby a dale ovliviiovat vyrobu tak, aby byla Gspésna, tj.
aby byl dosahovan dlouhodoby cil kladného ekonomického efektu. Nejde pouze o fizeni
vnitropodnikového pohybu materidlu a zbozi, ale rovnéz o fizeni pohybu materidlu a
vyrobkt od dodavatele do podniku a na jednotliva pracoviste. [7]

Ukelem Fizeni vyroby je soustavné rozhodovéani o ¢initelich vyroby tak, aby
byla vyroba uspésnd. Vyznamnou veli¢inou pro fizeni vyroby je ¢as, nebot’ vyrobni
proces probiha v Case, a je Uizce spjat s kapacitou a pracnosti. Za pomoci téchto Cinitela
muzeme mefit napiiklad pracovni potencial pracovist a spotiebu mnozstvi prace
potfebného na splnéni vyrobnich ukoli. Schematické znazornéni fizeni vyroby Vviz

Obrazek 9. [7]
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Obrazek 10 - Schematické znazornéni Fizeni vyroby
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Z obréazku je patrné, Ze tizeni vyroby spociva piredevsim v rozhodovani. Ridici
subjekt vybaveny vybornymi rozhodovacimi schopnostmi by mél spravné rozhodnout a

odpovédet na otazky: kdo, co, z ¢eho, jak, kde a kdy ma vyrobit.

3.1 Ridici funkce - Planovani ve firmé PULS Investi¢ni, s.r.o.

Ve firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. spofivd planovani ptredevSim v rozc¢lenéni

pripravy vyroby na jednotlivé etapy. Vymezi se obsah téchto etap a navaznosti. Urcuje
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se pracnost jednotlivych etap a Cinnosti, vypracuji se lhtitové rozvrhy a vypracuje se
plan nakladi. Kromé tohoto technického planovani, se fidici subjekt snazi zadat cil,
kterého by meéli pracovnici dosdhnout. Manazer vyroby i jednotlivy pracovnici
Vv oddé€leni fizeni a planovani vyroby se snazi navrhnout opatfeni, které dopomuze
podniku vyrabét s niz§imi naklady, s vétsi plynulosti a za cenu stejné, ¢i vyssi kvality.
Tyto navrhy jsou projednavany na kazdomeésicnich schuzich.

Ve firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. je planovani vyroby pfeddano pracovnikiim
Vv useku planovani vyroby. Jak probiha planovani vyroby je blize popsano v kapitole
2.2.1. Pripravnd faze. Planovani je v této firme delegovano fidicim subjektem, kterym je

manazer vyroby.

3.2 Ridici funkce - Motivace lidi

V prvni fadé se manazeti ve firmé PULS investi¢ni, s.r.o., snazi vybrat ty
spravné lidi. Zakladnim pozadavkem na uchazece je, aby byl ochotny pracovat. Ochota
pracovat se pozna v prvnich tfech mésicich, tj. ve zkuSebni dob¢. Operator, kterému
prace piilis nejde, ale je ochotny pracovat a prokaze chut’ k praci, je podle manazert ve
chut’ do prace a pracovat odmita.

Jako motivaci pouzivaji:

e Nyn&ji situaci na trhu prace. V Usteckém kraji je velké procento
nezamé&stnanych lidi a nizka nabidka prace. Pracovnici jsou tedy motivovani
ztratou zaméstnani. Pokud by pfiSli o zaméstnani, je pravdépodobné, ze by
novou préci hledali dlouhou dobu.

e Tzv. bonusovou slozku, ktera je vyplacena zaméstnanci kazdy mésic. Pokud
zameéstnanec splni svou praci, ziskd bonus v plné vysi. Kromé splnéni prace se
také hledi na zaméstnancovu angaZovanost a dochdzku. Bonusova slozka ¢ini
30% z hrubé mzdy.

e Koyvalifikacni slozka, neboli osobni ohodnoceni, které ¢ini 0 — 3000 K¢

Nepravidelné také probihaji schlize se zaméstnanci, kde se fesi cile, kterych se
mélo dosdhnout a zaméstnanclim se vysvétli, pro¢ téchto cilil chtéji dosdhnout, a Ze je i

V jejich z4jmu tohoto cile dosahnout.
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3.3 Ridici funkce - Zaji$téni vyroby

Vyrobu musime zajistit n¢kolika Ciniteli — lidmi, materidlem, stroji a dalSimi
Ciniteli jako je energie, nafadi, udrzba aj. V nasledujicich kapitolach, spadajicich do
zajisténi vyroby, bude popsano zajisténi vyroby lidmi, pracovni doba a jeji ¢lenéni,

zajisténi vyroby materialem a zajisSténi vyroby stroji.

3.3.1 Zajisténi vyroby lidmi

Vyroba je zajistovana pomoci lidské prace, neboli spotiebovanim fyzickych a
dusevnich schopnosti ¢loveka a to za ucelem splnéni pracovniho tkolu. Zajisténi prace
lidmi je jeden ze zakladnich podminek realizace procesu vyroby. Pracovnik poskytuje
svou pracovni silu za Ucelem ziskat financni prostfedky a subjekt fidici vyrobu nabizi
finanéni prostiedky za vykonani pracovniho ukolu. Ridici subjekt ma zijem o to, aby
vyroba byla uspésnd, tudiz se snazi dodrzovat pozadavky, jako jsou naptiklad kvalita
prace, mnozstvi a rychlost vykonavané prace a co nejmensi finanéni prostiedky nutné
ke splnéni pracovniho ukolu. [2], [3]

Podle velikosti zakazek a rozpldnovaného mnoZzstvi, které se musi vyrobit a
podle vyrobnich ¢asti na jednotlivé vyrobky, jsou rozplanovany i pocéty pracovnikli na
vyrobnich linkach ve firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.0. Pokud se jedna zakézka dokoncuje a
na druhou se navazuje, pticemz velikost zakazek a termin zhotoveni bude odlisny, pocty
pracovnikil se rizné¢ méni. Pocty pracovnikl jsou pfedem pfipraveny planovaci vyroby.

Piehledy se pfipravuji na kazdy tyden.

3.3.2 Pracovni doba a jeji ¢lenéni
Se zajiStovanim vyroby lidmi souvisi pracovni doba. Na to, jakd ma byt
optimalni délka pracovni doby neni jasnd odpovéd. Pracovni dobu mtzeme Clenit na
tzv. Cas pracovnika: [4]
e ¢as nutny (t), coz je Cas Cinnosti a prestavek nutnych k vykonani pracovniho
ukolu
e (Cas ztratovy, ktery neni nutny k vykonani pracovniho ukolu a je vysledkem

nedostatkti v piipravé a v fizeni vyroby [4]
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Cas nutny Ize dale &lenit:
e (as prace (t;)
e (as vSeobecné nutnych piestavek (Cas na odpocinek, na jidlo atd.) oznacovan
5}
e (¢as podminéné nutnych prestavek (pfestavky, jejichz ptic¢ina tkvi v povaze

technologického procesu) oznacovan ts. [4]

Obecné pak plati vztah:

t=t1+th+ 13

Pro ucely fizeni vyroby si vysta¢ime s ¢lenénim pracovni smény na dobu
skute¢né préace a na zbytek pracovni smény, ve kterém neni vykondvéana prace. Déle se
pouziva pojem koeficient vyuziti pracovni doby, ktery vyjadiuje pomér mezi dobou
skute¢né prace a dobou trvani smény. [4]

Obecné tedy plati vztah:

. e , t
koeficient vyuziti pracovni doby = £

kde:

ts — doba skute¢né prace

to — doba trvani smény [4]

Tento koeficient obvykle nabyva hodnot v rozmezi intervalu od 0,6 do 0,9. [4]

Koeficient vyuziti pracovni doby byl vypoc¢itan 16. 9. 2013 pro linku UNIT 2.
Doba skute¢né prace pro vSechny pracovnice na této lince Cinila v praméru 402 minut.
Sména trva 450 minut spolu s piestavkou. Koeficient vyuziti pracovni doby byl 0,893,
tudiz 89,3% z celkové smény byla skute¢na prace. Zbyla procenta tvofily prostoje.

Pracovni doba ve firmé PULS Investi¢ni, s.r.o. se sklada ze dvou osmi
hodinovych smén — ranni a odpoledni. Pokud se stane, ze zakazka neni dokoncena do
stanovené¢ho terminu, ¢i pfijde nadhle dal$i dilezitd zakazka, je nutné prodlouZeni
smény. Toto prodlouzeni je pevné stanoveno na tUtery a cCtvrtek, kdy se smény
prodluzuji do 2 hodin do rdna. V této firmé je ¢as podminéné nutnych prestavek

vymezen napiiklad vypadky proudu. Informace o tom, jak dlouho trvaly podminéné
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nutné prestavky, co je zapfiCinilo, a nadvrhy na zlepSeni jsou k dostani ve vyrobnim

planu, ktery se tvoii na tyden. Nutné prestavky ve firmé jsou stanoveny na pil hodiny.

3.3.3 Zajisténi vyroby materialem

Zajisténi materidlu ve vyrob¢ je svéfen0 zasobovacliim, ¢i utvaru zasobovani.

Tento utvar si musi klast hned nékolik otazek:

e Co nakoupit? — tuto otazku tesi navrhovatelé a tviirci vyrobku.

e Kolik nakoupit? — na tuto otazku odpovida vice pracovnikii a to vletné
zasobovace. Reseni této otdzky ma zasadni vliv na velikost zasob materialu.

e Kdy nakoupit? - tato otazka je spjata s otazkou piedchozi.

e U koho nakoupit? — feSime spektrum dodavateld, u jakého dodavatele je
vyhodné nakupovat. Déle feSime dodavatelsko-odbératelské vztahy, ¢i zda je
vyhodngéjsi interni vyroba pied nakupem od dodavatele. [2], [3]

Tyto otazky maji ptimy disledek na velikost zasob materialu. Resi se otazka
jedné dodavky materidlu a frekvence téchto dodavek pti znamé velikosti spotieby. Tuto
otazku lze vyfesit operacni analyzou za pomoci teorie zasob. [2], [3]

Zde muzeme vyuzit 1 tzv. ABC analyzy pro diferencované zachazeni
s materialem, dily aj., zabezpecujici vyrobu. Jednotlivé druhy materidlu a
nakupovanych dilt se roztiidi do tfi skupin — A, B, C. Skupina A je charakteristicka tim,
Ze je zde nutné vénovat maximalni pozornost z hlediska velikosti dodavky a velikosti
pojistné zasoby. Mensi pozornost se vénuje skupiné B a nejméné efektivni je skupina C.
[2], [3]

Na nasledujicim Obrazku 10 je znazornéna tzv. Lorenzova krivka, coz je
grafické vyjadieni souvislosti, na kterych je zalozena metoda ABC analyzy. Vice o

ABC analyze bude upiesnéno v kapitole 6.1. Diferencované fizeni — klasifikace ABC.
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Obrazek 11 - Lorenzova k¥ivka - principalni zniazornéni
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Ve firm& PULS Investicni, s.r.o. jsou n€které vyrobky vyrabény interné.
Vyrabény jsou interné, nebot’ je napiiklad nedodava zadny dodavatel, nebo je interni
vyrobeni vyhodnéjsi nez dodani externi. Nakup, dodavatele a optimalni velikost

dodavek tesi ndkupni oddéleni pies centralu v Mnichove.

3.3.4 Zajisténi vyroby stroji

Pracovni prostfedek je takovy cinitel, kterého pracovnik vkladd mezi sebe a
pracovni pfedmét. Tento CcCinitel se pouziva za ucelem dosazeni uUCinngjSiho a
mnohostranngj$iho plisobeni na pracovni predmét. Hovoifime tedy o riznych strojich, ¢i
zafizeni, kterymi lze pretvaret pracovni pfedmét na vyrobek. Pro oznaceni souhrnu
vSech pracovnich prostiedkli pouzivame termin vyrobni systém. Pracovni prostiedky
musi byt ve vyrobé urcitym zplisobem usporddany. Hovoiime tedy o prostorové
struktui‘e vyroby. [2], [3]

Zakladni prvek vyrobniho systému je pracovisté, které by mélo byt
technologicky a kapacitn¢ urceno. Pracovisté je souhrn pracovnich prosttedki, ktery
tvofi zakladni a nedglitelny prvek vyrobniho systému. [2], [3]

Soustava nékolika pracoviSt’ se nazyva vyrobnim dsekem. Pracovisté jako celek

umoziuji vyrobu souboru dilt vyrobku. [2], [3]
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Soustava n¢kolika vyrobnich usekil se nazyva vyrobni jednotka. Ta umoziuje
vyrobu kompletniho vyrobku. [2], [3]

Ve firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.0. jsou dvé vyrobni haly, hala A a hala B. V kazdé
vyrobni hale se nachazi vyrobni linky. Naptiklad ve vyrobni hale A jsou 3 linky -
UNIT 1, UNIT 2 a UNIT 3. Linky jsou rozdéleny dopravnikem, po kterém vyrobky
putuji do pajeciho zdroje. Nasledn¢ jsou ve vyrobnich haldch také zavedeny pfistroje na

kontrolu. Fotografie vyroby jsou zobrazena v Piiloze D.
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4  Planovani a Fizeni vyroby

Tento proces zahrnuje zpracovani zakazek od marketingu az po sledovani a
fizeni vyrobniho procesu. Dulezitym aspektem procesu planovani a fizeni vyroby je
stanoveni pohybu materialu.

Pfi organizaci pohybu materidlu miizeme uplatnit dva principy:

1. Princip push, neboli tla¢ny. V tomto principiu je material dodavan na jednotliva
pracovisté podle pfedem stanoveného planu a to bez ohledu na skute¢nou
potfebu. Material je tedy pracovisti protlacovan, neboli vnucovan. Na pracovisti
pfed nim mize dochdzet ke hromadéni se materidlu a k vytvaieni zbytecnych

zasob. [1]

2. Princip pull, neboli tahovy. Tento princip se uplatiuje piedev§sim v lean
managementu (Stihlé vyrob¢€). V tomto principu na rozdil od principu push,
pracovi$té odebira material na zakladé okamzité potieby. Material se tedy
vtahuje. Material se ihned zpracovava a neskladuje se, tudizZ se nevytvaii zasoba.
Rozdil mezi obéma principy je znazornén na Obrazku 11. [1], [6]

Obriazek 12 - Rozdil mezi principem push a pull

Push princip fizeni vyroby

Zdroj: [6, s. 66]
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Pracovnice ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.0. si na vyrobni lince ptedavaji urcity
vyrobek, ktery se ihned zpracovava. Napiiklad pracovnice ¢. 1 namontuje soucastku na
vyrobek, vlozi do ptipravené¢ho regalu na lince, vezme si ho pracovnice ¢. 2, ktera
prilepi dalsi soucastku a také vlozi do ptipraveného regalu a pfevezme ho pracovnice €.
3. Kazda operace trva odliSnou dobu, takze dochazi k hromadéni zasob nedokonceného
vyrobku a materialu na jednotlivych linkach. Napftiklad prvni pracovnice bude mit svou
¢innost hotovou za 10 sekund, druhé pracovnici ¢innost bude trvat 30 sekund, takze se
budou hromadit zasoby pied Cinnosti pracovnice ¢. 2. Ve firmé PULS Investicni, s.r.o.
se jedna spise o princip push.

Princip pull by bylo mozné do firmy PULS Investi¢ni, s.r.o. zavést. Netvofily by

se zasoby ptfed kazdym pracovistém. Dochazelo by ale k prostojam.

4.1 Planovani vyroby

Material vstupuje do podniku a je pretvaren na vysledny produkt. Konecny
produkt vytvaii jen ¢ast materialu. Zbyvajici ¢ast materialu tvoti odpad, nebo muze vést
do dalSiho zpracovani. Proto, abychom méli prehled o pohybu materidlu, mizZeme
sestavit grafickou podobu — Sankeyuv diagram. Tento diagram je znazornén na
Obrazku 12. [1], [7]

Obrazek 13 - Sankeytiv diagram
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Zdroj: [7, s. 306]
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Planovani vyroby souvisi s fizenim vyroby. Planovani vyroby je soucasti fizeni,
avsak nékteré principy, systémy a metody lze pfedevsim zatradit do oblasti planovani
vyroby a jiné zejména do oblasti fizeni vyroby. [1]

Pro oblast planovani vyroby a fizeni zdsobovani byly vyvinuté pocitaCové
podporované systémy — MRP I, MRP Il, MRP I11.

Kazdy ztéchto systémi je postupné zdokonalovan a zabyva se planovanim
materialovych pozadavku ve vyrobe¢:

e MRP I je zalozen na minimalizaci nékladli na materidlové pozadavky,

e MRRP Il zohlednuje nakupni, finan¢ni a marketingové pozadavky,

e MRP Il zohlediiuje zejména piedpoved’ vyvoje pozadavki. [1]

Kromé¢ téchto systémt se muzou ve firmé pouzivat i systémy interni, jako jiz

zminovany Sequent, ¢i Masterplan.

4.2 Systém MRP
Systém MRP je informacni systém, ktery byl vytvofen pro ucelné fizeni zakazek
a rozvrhovani zasob svédzanych s vyrobou. Syst¢ém MRP transformuje zékladni
informace, napiiklad o potfebé nutnych kapacit, materidlli, lidi, surovin aj. Pomoci
prubéznych dob vyroby urcuje, kterym pracovistém, kdy a kolik mé ¢eho prochazet.
MRP tedy dava odpovédi na tii otazky: [5]
e (o je potieba?
e Kolik je toho potieba?

e Kdy to potfebujeme?

,Prvotnimi vstupy do MRP jsou:

¢ Plan materidlovych poZadavki — seznam vSech pouzitych materialt a surovin,
¢asti a podskupin, utvéiejicich kone¢ny vyrobek. Je to jeden ze tfi zakladnich
vstuptt do MRP.

e Hlavni plan vyroby — rozvrh, ktery fika kolik do kone¢nych dild je pozadovano
a kdy.

e Stav zasob — rozsah skladovanych zasob. Poskytuje informaci o kazdé polozce

vyrobniho sortimentu v Case.,, [5, s. 307]
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planu vyroby vznikaji ze zdroji, kterymi jsou naptiklad pozadavky zékaznik,
predpovédi poptavky, pozadavky skladli na sniZzeni ¢i zvySeni zasob. Hlavni plan byva
Casto zpracovan v tydennich periodach a horizontu nékolika mésicii. VSe prameni
zZ potieb zakazniku. [5]

V planu hlavni vyroby se pouzivaji rizné terminy:

o _Celkova prubézna doba vyroby — soucet pribéznych dob naslednych fazi
vyroby od objednani surovin az po kompletaci kone¢ného vyrobku.

e Casové vymezeni — fada Casovych intervald, bdhem kterych se odehravaji
nasledné faze vyrobniho procesu. Oznacuji zacatek a konec urcité faze
vyrobniho procesu.

e Stromefkovy diagram - grafické zobrazeni vSech dilti, podskupin a

montaznich celkd, jak je v montazi vytvoii finalni vyrobek.,, [5, s. 308]

4.2.1 Fungovani MRP

Systém MRP podava zpravu o realizaci hlavniho planu vyroby. Pokud se vcas
vlozi pfesné informace, je MRP schopno podavat pozadované hodnoty o tom, co se ve
vyrobé déje a za jak dlouho. Na zaklad¢ planu materialovych pozadavkd vznika hruby
plan pozadavki, ktery vSak nebere ohled na vyrobni zdsoby. Po odecteni planované
zasoby a pfiCteni pojistné zasoby k hrubému plénu poZadavkii, dostaneme Cisty plan

pozadavku. [5]

4.2.2 Vystupy z MRP
MRP mize poskytovat vystupy primarni (hlavni, povinné) a vystupy sekundarni
(volitelné). Mezi vystupy primarni, které se tykaji planovani vyroby a fizeni vyrobnich
zasob patfi:
e Pracovni piikazy — indikuji na¢asovani budoucich zakazek,
e Piejimky prikazu — autorizuji vykonani planovanych ptikazi,

e Zmény planovanych piikazi — davaji prehled o zménach dat. [5]
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Krom¢ primarnich vystupti jsou tu také vystupy sekundarni, které umoziuji
kontrolu procesu planovani, kontrolu kvality provedené prace aj.:
e Vyrobni prehledy — pouzivaji se pro kontrolu a hodnoceni vyrobniho systému,
e Plianovaci prehledy — uzitecné pfi progndzovani budoucich materidlovych
pozadavkd,

e Prehledy vyjimek — eviduji rizné neptesnosti a zavady. [5]

4.3 Systém APS

Systém APS (Advanced Planning and Scheduling) je dal$i systém, ktery se
vyuziva pro planovani vyroby. Je to systém, ktery souvisi jak s planovanim, tak i
S fizenim vyroby. Systém APS slouzi k dostate¢nému modelovani vyroby tak, aby bylo
mozné vytvofit redlny plan a to od doddvek materidlu az po dodani vyrobku
k zakaznikovi. Diky vytvofenému planu pak lze uskute¢nit takové kroky, které povedou

ke splnéni pozadavkl zakazniku. [1]

4.4 Informacni systém a vyrobni plan ve firmé PULS Investi¢ni, s.r.o.

Zalezi na rozhodnuti firmy, jaky informacni systém si zvoli, stejné jako
napiiklad zalezi na rozhodnuti firmy, jaky si zvoli ucetni systém. Rozhoduje se na
zakladé ceny informaéniho systému, sloZitosti, ptehlednosti, funk¢nosti aj. Jak jiz bylo
popsano v kapitole 2.2.1. Pfipravna faze, firma PULS Investi¢ni, s.r.o. pro planovani
vyroby pouzivd informacni systém Sequent, ve kterém ma zaneseny forecasty
(ptedpovédi poptavky). S informacnim systémem Sequent se pracuje pievazné
v centrale v Mnichové, kde jsou zaneseny vyhledy a pliny na meésic dopiedu.
Z informacniho systému Sequent jsou nasledné stahovana data do Masterplanu, coz je
nastroj pro planovani vyroby ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. Na ziklad¢ dat v
Masterplanu si firma PULS Investi¢ni, s.r.o. tvoii vlastni vyrobni plan za pomoci MS
Excel.

V tomto vyrobnim plédnu jsou piedevSim vypocteny pocty pracovniki, kterych
bude potieba na jednotlivych linkach, aby mohla byt vyrobena urcitd zakézka. Dale jsou
zde sepsany plany zakéazek a planované mnozstvi, které je potieba vyrobit a posléze i

skutecné vyrobené mnozstvi.
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Ve vyrobnich halach v podniku PULS Investi¢ni, s.r.o. jsou tabule, na kterych je
propocitdvana produktivita prace podle skutecné vyrobenych vyrobkii a planované
vyroby. Tato produktivita je také nasledné vepsana do tohoto piehledu. Kromé poctu
pracovnikii, produktivity prace se v tom samém souboru propocitava také vykon.
Vykon, produktivita a podty délnikd jsou nasledné vypoéitany pro jeden vyrobek. Cast

vyrobniho planu je zobrazena na Obrazku 3.

4.4.1 Vyrobni ukazatele

Pro planovani vyroby jsou ve firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. diileZité vyrobni
ukazatele. Tyto vyrobni ukazatele jsou neustale propocitdvany ve vyrobnim planu na
kazdy tyden.

Jedna se o nasledujici vyrobni ukazatele:

1. Vykon — vypocitd se jako podil casového obdobi, za které se vypocet
uskuteCniuje a technologického Casu, ktery je potfebny k vyrobé 1 kusu. Ve firmé se
vyrabi 638 produktii, a tak byl vykon vypoéten pro vybrany vyrobek s nazvem AN-
360.100.10-01M s vyrobnim ¢asem 8,08 minut se zakazkou 100ks. Vykon byl pocitan
za 2 smény. Jedna sména trva 8 hodin (z toho pil hodiny piestivka). Casové obdobi
jsou dvé smény bez prestavek, tudiz 15 hodin. K dokonCeni vypoctu je nutné pievést

v§e na stejné jednotky, tudizZ na minuty a 15 hodin vynasobime 60.

casové obdobi,za které se vypocet uskuteciuje _ 15 x 60 , o
V= ——— ——————— = = 111,386 vyrobku/2 smény
technologicky cas potrebny k vyrobé 1 kus 8,08

Do vypoctu jsou vsSak zahrnuty i ¢asy na vyménu materidlu, ¢i na dodani

materialu.

2. Produktivita — ta je pocitana celkové za celou linku nikoliv za jednu zakazku.
Ve vyrobni hale jsou kdispozici tabule, na kterych je vypoc€itand a zobrazena
produktivita prace, plan a plnéni planu. Produktivita je pocitana jako podil vykonu

VvV minutach a ¢asového fondu v minutach

Produktivita = i vykon v minutach 100 = 4559

tasovy fond v minutach 70 x 60

x 100 = 109%
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Pro 16. 9. 2013 byla produktivita na lince UNIT 2 za ranni a odpoledni sménu
rovna 109%. Graf produktivity za celou vyrobni linku v tydnu od 16. 9. 2013 — 22. 9.
2013 je zobrazen v Piiloze G.

3. Poéty délniki, které jsou vypocitany jako podil planovaného poctu vyrobki
k vyrobeni vynasobeny danymi vyrobnimi ¢asy jednotlivych vyrobkt Vv hodinach a

délky smény v hodinach.

planovany pocet vyrobki x vyrobnicasv hod _ 4710: 60
délka smény v hodinach 7,5

Pocty délnikt =

=10,5

Naptiklad pro 16. 9. 2013 byl planovany pocet vynasobeny vyrobnimi asy
roven 4710, coz je rovno 79 hodinam (s ptestavkami) a délka smény 7,5 hodin. Bylo
zapotiebi 10,5 operatorid. Prehled vykont, produktivity a operatortt ve firm¢ PULS
Investi¢ni, s.r.o. je zndzornén na Obrazku 3 a Obrazku 4.

Tyto ukazatele jsou pravidelné propocitavany ve vyrobnim tydennim planu.
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5 Koncepce Fizeni vyroby

Pro fizeni vyroby byly stejné jako v planovani vyroby vyvinuty rtizné systémy
podporované vypocetni technikou. Kromé informacnich systémii zde mizeme najit fadu
koncepci fizeni vyroby.

Mezi jednu z koncepci fizeni vyroby patfi MRP, zminované Vv kapitole 4.2
Systém MRP. Dalsimi koncepcemi pro fizeni vyroby jsou systém OPT, Just-in-time,

Just-in-Case, Kanban, a Lean manufacturing.

5.1 OPT (Optimized Production Technology)

OPT koncept tizeni vyroby byl vyvinut v 70. letech v USA. Rozdil oproti MRP
je vtom, Zze je OPT zaméfen na optimalizaci vyrobnich tokd cestou maximalniho
vyuzivani kapacit uzkych mist. Struktura systému OPT je znazornéna na Obrazku 13.[6]

Tato koncepce je zalozena na myslence, ze vykonnost vyrobniho systému jako
celku urcuji Uzkoprofilovd pracovisté. Tento systém je vhodny jako ndstroj pro
zlepSovani organizace vyroby. [6]

Ptfinosem tohoto systému je redukce pribéznych dob a celkové zvySeni
prichodnosti vyrobniho systému. [6]

,Planovaci algoritmy OPT jsou vybudovany na nasledujicich principech:

e Rozhodujici jsou vyrobni toky, zejména ve smyslu odstraiiovani ,,uzkych hrdel*
(. rizikovych mist), nikoli vyuZiti vyrobnich kapacit.

e Piipadné nevyuziti n¢kterych pracovist’ je diisledkem jinych omezeni (zejména
»uzkych hrdel). Nema vSak smysl, aby nevyuzita pracovisté¢ vyrabéla vice,
pokud ,,uzka hrdla“ neumoZni absorbovat jejich produkei.

e VOPT se rozliSuji pojmy vyuZziti a aktivita pracovist. Je — li napfiklad
pracovisté ,,aktivni® tak, ze vyrabi soucasti, kter¢ budou muset Cekat ptred
,,uzkym hrdlem®, neni tato aktivita totozna s ,,vyuzitim*.

e Hodina ztraty na ,,uzkém hrdle* je hodinou ztraty pro cely systém. ,,Uzka hrdla“
proto musi pracovat na plné kapacity.

e Hodina tspory na pracovisti, které neni ,,uzké hrdlo®, je fiktivni (rozpracovana
vyroba se bude hromadit pted ,,azkymi hrdly*).

e, Uzka hrdla“ uréuji vykon celého vyrobniho systému na Groveii rozpracované

vyroby.
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e Vyrobni davky mohou byt béhem zpracovani déleny 1 na dopravni davky, pokud
to prispiva ke zlepSeni plynulosti vyrobnich tokt.

e Vyrobni davky nemusi byt v pribéhu zpracovani konstantni.* [6, s. 60]

Obrazek 14 - Struktura systému OPT

Vstupni data
piedpovedi prodeje
vyrobni zdroje
technolog. postupy. mat. listky '

.

Kompletaéni modul ’

Kontrola zajisténi 1
materidlu, nafadi, pfipravku atd

' vazba na technolog. postupy ‘

’ Piredbézné planovini
backward scheduling
nekoned¢né Kapacity
' Kriticka pracovideé

Finalni planovini
rozdéleni praci na kritické
! a ostatni, optimdlni rozvrh

kritickych a vypiné

l Vystupy

' podrobny rozvrh |
vytizeni pracovist, pozadavky

‘ na materidl a nifadi

Zdroj: [6, s. 61]

Struktura systému OPT je znazornovana ve dvou etapach:
e Vprvni etapé se uskuteCnuje tzv. backward scheduling (zpétny rozvrh).

Planovani se zahajuje od poslednich operaci a postupuje se proti smeru casu.
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Ptepoklada se, ze vyrobni kapacity nejsou nijak omezené. Cilem této etapy je
odhalit ,,izka hrdla“ a identifikovat kritické a nekritické vyrobni zdroje. [6]

e V druhé etapé, neboli ve finalnim planovani, se rozplanuje ¢innost ,,uzkych
hrdel* a to s ohledem na jejich co mozna nejvyssi vyuziti. Na rozdil od prvni
etapy zde vyuzivame forward scheduling (dopiedni rozvrh). Zde se planovani
zahajuje v nulovém case a zacina se s prvnimi operacemi a postupuje se ve
sméru Casu. Zde je predpokladem kapacita vyrobnich linek. Na zavér se planuje
vytizeni ,,nekritickych™ pracovist’ tak, aby i v jejich ptfipad¢ bylo dosazeno

pfijatelného vytizeni kapacit. [6]

5.2 Just-in-time (JIT)

Systém Just-in-time, neboli ,,pravé véas®, byl vytvofen a uplathovan v fizeni
vyroby pocatkem a v pribéhu 70. lez v Japonsku, USA a zdpadni Evropé. Zékladni
mySlenkou systému Just-in-time je vyroba pouze nezbytnych polozek v potiebné
kvalité, v nezbytnych mnozstvich a v nejpozdéji ptipustnych ¢asech. JIT funguje na
principu pull systému, nebot’ se objednavky tidi planem a ne pozadavky zakaznika.
[11, [6], [7]

JIT se snazi o eliminaci péti druht zakladnich ztrat:

ztraty plynouci z nadprodukce,

e ztraty z Cekani,

e ztraty z dopravy,

e ztraty z udrZzovani a skladovani zasob,

e ztraty z nekvalitni vyroby. [6]

Za charakteristické znaky JIT vyrobni strategie firmy lze oznacit:

e diraz na minimalizaci rozpracované vyroby — vyroba by méla byt prakticky bez
mezioperacnich zasob ¢i skladu,

e zkracovani prabéznych dob vyroby,

e _pull by demand“ neboli ,poptavkou tazeny“ — pii planovani jsou urceny
pozadavky navazujicich stupiii (montéze, odbératelé aj.),

e redukce sefizovacich Casi,

e velmi malé vyrobni davky,
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rychly a jednoduchy tok materialu mezi pracovisti,

snaha zkracovat prepravni vzdalenosti mezi pracovisti,

aplikace ,,make or buy* strategie — nevyrab¢j nic, co mize$ jinde nakoupit
levnéji,

diiraz na vysokou kvalitu a eliminace vSech poruch vyrobniho procesu,
jednoduchost a prahlednost systému,

stabilizacnim faktorem jsou rezervni vyrobni kapacity, nikoliv zasoby

cv v

poctim a zvySené pozadavky se kryji prescasy. [6]

Rozhodnuti firem, ze budou aplikovat JIT je povazovano za strategickou zménu

a je nutno vytvofit si podminky a pfedpoklady pro fungovani JIT:

minimum konstruk¢nich zmén a odchylek — zGzeni rozsahu vyrobkad,

stabilni podnikatelské prostfedi - stabilni poptavka, spolehlivost dodavateli,
vysoka kvalita subdodavek,

vysoka troven komunikace mezi podnikem a dodavateli,

automatizovana vyroba ve velkych objemech,

spolehliva zatizeni,

plné vyuZiti vyrobnich zdroji a minimalni zasoby,

fizeni jakosti,

aktivni Gi¢ast pracovnikd na implementaci JIT. [6]

Za hlavni ptinosy JIT byvaji povazovany:

redukce zasob a rozpracované vyroby,

redukce vyrobnich a sladovacich prostor,

kratSi prabézné doby,

vy$§i vyuziti vyrobnich zdroji a vyssi produktivita,

snizeni rezijnich nakladd a zvyseni kvality. [6]

Kromé ptinostt ma JIT 1 mnoho negativ. Zavedeni JIT miZe mit za nasledek

zhorSeni podminek pro zdkaznika a omezovani subdodavateltl. V jiném piipadé se firma

s koncepci JIT mize stat zcela zavislou na dodavatelich. JIT klade vysoké naroky na
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dopravu a pokud jsou néklady na skladovéani a udrzovani zasob niz$i nez ndklady na

dopravu, neni vhodné zavadét JIT. [6]

5.3 Just-in-case

Just — in — case se tvaii jako velmi podobna koncepci Just-in-time, ale oproti

koncepci Just — in — time ma plno zasadnich rozdila: [14]

Pohled na zasoby. Koncepce JIT se snazi sméfovat veSkeré usili na eliminaci
zasob. Snazi se o nulové zasoby a ve vétsiné piipadu v podniku nevedou sklad.
Koncepce JIC chrani proti chybam v odhadu spotifeby, porucham stroju,
zpozdéni dodavek a zasoby vystupuji ve formé jistoty.

Pohled na velikost dodavek. Koncepce JIT tidi velikost dodavek pouze podle
okamzité potieby, oproti koncepci JIC, kterd stanovuje optimum podle naklada
na pofizeni a udrzovani zasob.

Vztah dodavatel-odbératel. V JIT se berou partnefi jako bezprostiedni
spolupracovnici a dodavatel se stara o potieby zakaznika. V JIC se partnefi
berou spiSe jako trzni protivnici a pravidlem jsou i mnohonasobné zdroje, které
Ize vyuZzivat v boji proti sobé za ucelem ziskat vyhodu.

Kvalita. Zatimco JIT povazuje 100% kvalitu jako svou hlavni prioritu, JIC
toleruje urcité nedostatky.

Rizeni pracovnikii a jejich motivace. V JIT se nerealizuji 74dné zmény bez
shody pracovnikli. U zaméstnanci je podporovan pocit odpovédnosti,
vyznamnosti a spoluvlastnictvi. V JIC se uplatituje autoritativni fizeni, zmény
mohou byt uplatnény 1 pres odpor zaméstnanctli a je zde uplatiiovana motivacni

teorie ,,cukru a bic¢e*. [14]

Ve firmé PULS Investi¢ni, S.r.0. vyuzivana koncepce Just — in — case. Funguje

zde vyrabéni na sklad, kde se pravideln¢ udrzuje urcity pocet zasob na ty vyrobky, které

jsou poptavané pravidelné. Pti zakdzce na dany vyrobek se snizi pocet zasob ve skladu a

zaroven se da podnét na vyrobu na sklad.
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5.4 Kanban

Kanban, neboli japonska varianta JIT je systém fizeni vyroby, ktery se pouziva
predevsim v Japonsku. Tato technologie umoznuje harmonizaci materidlovych tokt ve
vyrobe, zjednodusSuje systém fizeni a snazi se redukovat zasoby a zlepSit plnéni termint.
[1]. [6]

Zakladnim nosi¢em u této technologie jsou tzv. kanban karty, které plni funkci
objednavek. Pracovisté, kterému dochazi zasoba, vystavi objednavkovy kanban a spolu
S prazdnym pfepravnim kontejnerem jej odesle pracovisti, které tyto soucasti dodava.

Ptiklad kanban karty vyrobniho podniku je znazornén na Obrazku 14.

Obrazek 15 - Priklad kanban karty

2‘{'233‘:‘“' YK cislo Y K 511_9001 5 Sklad C Q
l(\;g:)o:a (\)r'alele Misto uskladnéni Typ kanbanu
Poradové cislo POO1 A-01_01_0c-03 SKLADOVY
kanbanu Popis
Mémi SVARECSKA ELEKTRODA Nikladové stiedisko
jednotka
Lead Specifikace Skupina uzivatele
Time >0 MA-1 3.2MM
Zpusob - =
baleni Kéd niateridlo Postovni cislo
Hmotnostni trida dodavatele MA-1 S'ZMM
1 AL ﬁ‘ 0 Lokace uzivatele

Objednivkové mnoistvi % g’%&‘ (E? F\E‘f . o

00010 A 1‘ ,e‘ ' \ ‘j’ Cislo kontroly nakladu

Zdroj: [10]

O dodavku zada vzdy nasledujici pracovisté. Jedna se tedy o princip pull. Pti
stietu objednavek se uplatiuje pravidlo FIFO (first in, first out), neboli prvni pfichozi
objednavka, odejde prvni. Piepravni kontejnery musi vzdy obsahovat piredepsané
mnozstvi. Regulaci z4sob rozpracovanych vyrobkll je mozZzno uskute¢iiovat zménou
poctu kanbani v ob&hu. [6]

Princip tizeni vyroby systémem Kanban je znazornén na Obrazku 15.
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Obrazek 16 - Kanban - princip Fizeni vyroby

.......................................................................................................

e vyroba vyroba ) dodavatel
Pldn findlni :
montaze , i .
/- vyroba vyroba ;, dodavatel
: ®
= T ¢ submontaz vyroba vyroba D °
= FINALNI j &
N = e
g MONTAZ :
ﬁ > submontaz vyroba vyroba id dodavatel

dodavatel

Zdroj: [1, s. 112]

Ve

Zakladni pravidla uspéSné ¢innosti technologie Kanban jsou nasledujici:
1. Personal nésledujiciho pracovisté musi odebrat materidl z pfedchoziho podle
karty.
Vyrabi se, nebo dodava se jen to, co pozaduje karta.
Nejsou — li na pracovisti Zadné karty, nesmi byt vyvijena zadna ¢innost.

Personal odpovida za 100% kvalitu dodavaného materialu.

o B~ w N

Pocatecni pocet karet se z pravidla musi snizovat na optimalni pocet. [1]

5.5 Strategicky koncept fizeni ,,Stihlé vyroby* (lean management)

Koncept §tihlé¢ vyroby nabyl vyznamu a rozsifeni v 80. letech. USA se snaZzilo
prostifednictvim vyzkumt vysvétlit, pro¢ americti a evropSti vyrobci automobili
zaostavaji nad japonskou konkurenci. Srovnavaly se koncepce vyroby a marketingu
japonskych firem a koncepty fizeni v zdpadni Evropé a USA. Dle vyzkumu bylo
zjisténo, Ze japonské firmy ve srovnani s konkurenty z USA a Evropy vyrabéji
s polovinou zameéstnancii v montazi, s polovinou kapacit ve vyvoji, desetinou az
tietinou zasob, pétinou dodavateli, polovinou investic do strojniho zatfizeni, polovinou
vyrobnich ploch a pfitom docilovaly az tfikrat vyssi produktivity pfi Ctyfikrat kratSich
dodacich lhatach. [6]

Koncept stihlé vyroby je naprostym opakem od hromadné vyroby

s centralizovanym fizenim vyroby, které je zaméfeno na vysokou produktivitu a nizké
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naklady, kde individualni pozadavky zdkaznikli nepatii mezi nejvyssi priority. Tento
koncept byl ptedevsim uplatiiovan v USA a Evropé. [6]

Japonska konkurence si vytvofila sviij koncept fizeni, ktery nazvala Stihlou
vyrobou. ,,Ten spociva ve vyrobé pruzné reagujici na pozadavky zakaznika a poptavku,
ktera je fizena decentralizované, prostiednictvim flexibilnich pracovnich tymu, pfi malé
hloubce vyroby nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupni® [6, s 65]. Kazdy
zaméstnanec by mél nést odpovédnost za kvalitu a prubéh vyroby. Kazdy pracovnik ma
pravo prerudit vyrobu pii zjisténi chyby. Rizeni §tihlé vyroby je orientovano na
maximalni uspokojeni potieb zdkaznika.

Rozdil mezi hromadnou a §tihlou vyrobou je zndzornén na Obrazku 16.

Obrazek 17 - Ukazka hromadni a §tihlé vyroby

t : Rohmaterial ’ A ’ B ’ c Ferlg-

produkt

Zdroj: [11, s. 8]

Stihla vyroba ma své principy, které budou blize popsany v kapitolach 5.5.1, 5.5.2,
5.5.3 a2 5.5.4. Mezi principy §tihlé vyroby patii:

e Planovaci systém pull.

e Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového Fetézce.

e Princip nepretrzitosti.

e Princip zaméieni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti. [6]
5.5.1 Planovaci systém pull
V lean managementu se systém pull uplatiiuje tak, ze vyrobni zakdzky se jiz

,heprotlacuji®, jako v principu push, ale prochazeji vyrobou v souladu s principem
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»dones®, ve kterém je kazdy pracovnik na uritém vyrobnim stupni odpovédny za

zajisténi pozadavkl navazujicich vyrobnich stupnii. [6]

5.5.2 Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného retézce

Stihla vyroba je koncepce, kterd je zaméfena jak na optimalizaci procestl, tak na
co nejvetsi uspokojovani potieb zakaznikid. V optimalizaci procest se jedna predevsim
o to, aby se prostfednictvim spravného planovani a kontrolou spotfeby vsech vyrobnich
faktorti od vstupu az po zakaznika zabranilo plytvani. [6]

Vsechny tyto aktivity se posuzuji podle toho, zda jsou schopny vytvotit hodnotu,
kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Aktivity, které nejsou schopny vytvotit hodnotu pro
zdkaznika, ale pfesto se uskuteciiuji, ukazuji na skryté plytvani — napi. opravy
nekvalitni prace, skladovani dili mezi navazujicimi ¢innostmi, nékolikanasobna
evidence dat, zbyte¢né vykazy, dlouhé dopravni cesty uvnit podniku a s tim spojené i
ztratové Casy pii cekdni na material, udrzovani nadbyte¢nych zasob aj. Skryté plytvani
je mozno odhalit u ¢innosti bezprostfedné spojenych s tvorbou hodnot, ve spravé a

V managementu. [6]

5.5.3 Princip nepretrzitosti

Princip nepftetrzitosti je proces, ktery probiha kontinualné a nekonc¢i bodem, kdy
jsme spokojeni s dosazenou trovni. Jedna se o neustaly proces zlepSovani. Jedna se o
permanentni zlepSovani Vv oblasti kvality a spokojenosti zakaznika. Aby se ziskal
naskok pred konkurenci, je nutné¢ véas rozpoznat diferenciovand ptani zakaznikl a
realizovat v piedstihu feseni. [6]

Ne&které firmy délaji v fizeni vyroby zasadni chybu - v dobéch, kdy je pfiliv
zakazek vysoky, maji tendenci se spokojovat s dosaZzenym. V dobéach Gspéchu ubyva na
intenzité programdu, které se zaméfuji na snizovani nakladi, zvySovani produktivity a

spokojenosti zakaznika. Tim padem si tvoii zarodek budoucich neuspéchi. [6]

5.5.4 Princip zaméreni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti

Tento princip znamena zhodnoceni a revizi vSech aktivit, které jsou provedeny
v ramci hodnotového fetézce od vyzkumu a vyvoje pies vyrobu a montdz az po odbyt a
likvidaci odpadii. Omezeni se na podstatné¢ aktivity vyzaduje posoudit rozsah

pusobnosti vSech utvarti podniku a analyzovat, které prvky hodnototvorného ftetézce
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podnik ovlada 1épe nez konkurence a co nejvice pfispiva z hlediska zdkaznika ke
zlepSeni konkuren¢ni pozice firmy. [6]

Lean management obecné piikazuje se zaméfit na kliCcové schopnosti firmy.
Z toho vyplyva disledné zajistovani urcitych dil¢ich vykoni, nepatticich mezi klicové

schopnosti firmy, u subdodavateld, které tyto kli¢ové schopnosti maji. [6]

5.6 Koncepce Fizeni vyroby ve firmé PULS, Investi¢ni, s.r.o.

OPT koncept ve firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. neni praktikovan. OPT koncept
se tidi pouze podle ,,uzkych hrdel* neboli rizikovych mist ve vyrobé. Vyroba ve firmé
PULS Investi¢ni, s.r.o. je rozd€lena na dvé haly a v kazdé hale je n€kolik vyrobnich
linek, které na sebe navazuji. Netidi se pouze podle ,,uzkych hrdel.

Koncept Just — in — time se nemize ve firm¢é¢ PULS Investi¢ni, s.r.o.
praktikovat. Tento koncept je zaloZzen na neexistenci skladu. Materidl se dovazi
v menSich davkéch a pravidelné. Eliminuje z4soby na pracovistich a ztraty z ¢ekdni a
Z dopravy. Ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. funguje sklad, coZ nespliluje jeden ze
zakladnich charakteristik Just — in — time. Material se dovazi ve velkych davkach a
podle potieby. Pokud je zakdzka rozpracovana a dojde k tomu, Ze se bude muset nahle
pfejit na vyrobu jiné zakazky, nedokoncend vyroba ani materidl se nesmi dat zpatky do
skladu. Material je umistén ve vyrobni hale a zabird zde misto. Podle charakteristik
fungovani vyroby ve firmé PULS Investi¢ni, s.r.o. by nemél byt koncept Just — in — time
Vv této firm¢ pouZit.

Firma PULS Investi¢ni, S.r.0. vyuziva ptredevs§im koncepci Just — in — case.
Tento koncept obecné chrani proti chybam v odhadu spotieby, zpozdéni dodavek a
zasoby vystupuji ve formé jistoty. To plati i ve firmé PULS Investi¢ni, s.r.o. Firma
vyrabi na sklad urcitou vysi zasoby. Pti zakazce na dany vyrobek, ktery je vyrabén na
sklad ve formé& zasoby, se nejprve odebere maximalni mnozstvi tohoto vyrobku ze
skladu a v pfipadé, Ze odebrané mnozstvi ze skladu plné¢ neodpovidd zdkaznikem
pozadovanému mnozstvi, probéhne dodatecna vyroba vyrobku. Just — in — case Si
stanovuje optimum zasob podle nakladii na potizeni a udrzovani zasob. Ohledné kvality
tento koncept umoziuje drobné nedostatky, stejné je to 1 ve firmé¢ PULS Investi¢ni,

s.r.0. Pfi motivaci zaméstnancti se uplatiiuje autoritativni styl.
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Dalsi koncepci je Kanban. V tomto konceptu se dodavky materialu uskuteénuji
ptes kanban karty. Kanban karta je vystavena, nasledné¢ predana pracovisti na niz$im
stupni a to musi predat pozadovany material v pozadovaném terminu. Kanban je ve
firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. pouzivan pouze V piipad¢, Ze se jedna o dodavku
materidlu na jednotlivé linky v menSim mnoZstvi. VypiSe se kanban karta na
pozadované mnozstvi a ve skladu je pfipraven vétsi regdl s menSim mnozstvim
soucastek, ze kterych se pii nedostatku materialu na linkach Cerpa. Napiiklad pokud
k dokonceni zakazky chybi 10 dild, je zbyte¢né vypliiovat kusovnik pro vétsi mnozstvi
materidlu. VypiSe se tedy kanban karta a chybéjici soucastky se doplni z vyse
zminéného regalu. Soucastky jsou pii vycerpani zasob doplinovany. Tomuto regalu se ve
firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. fika supermarket. Tuto koncepci je mozné uplatiiovat ve
firmé PULS Investi¢ni, s.r.o. 1 pro celou vyrobu.

Posledni koncepci je Stihla vyroba. Tuto koncepci charakterizuje pruzné
reagovani na pozadavky zakaznika a na poptavku. Zaméstnanci nesou odpovédnost za
kvalitu a za pribéh vyroby. Funguje zde pull systém. Tato koncepce si zakladd na
maximalnim uspokojeni potfeb zékaznika. Stihld vyroba miize i nemusi byt ve firmé&
PULS Investiéni, s.r.o. vyuZita. Slo by pfedev§im o jiny layout — uspotadani pracovist’
ve vyrobé. Firma PULS Investi¢ni, s.r.o. si je védoma moZznosti vyuziti rGznych
koncepci. Pokud by jiné koncepce snizily naklady firmy, ur¢it¢ by firma danou

koncepci zavedla.
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6 Moderni pristupy K Fizeni vyroby
6.1 Diferencované Fizeni — klasifikace ABC

Metoda klasifikace ABC je jednoduchda a pii vhodné aplikace efektivni
racionalizacni metoda. Jeji podstata spoc¢iva v roz¢lenéni prvku uréitych soubord na tfi
skupiny a to podle miry, v niz se prvky podileji na celkovém objemu daného souboru.
Metoda ABC je zalozena na tzv. Paretovu pravidlu, které fika, ze 80% vsech dusledku
je zpasobeno 20% pficin. [6]

Prvky se d¢li z pravidla do tfi skupin — A, B, C:

e Kategorie A — do této kategorie fadime prvky, které maji vysoky podil na
celkové hodnot¢. Je zde maly pocet vyrobku a je nutné jim vénovat kazdodenni
pozornost.

e Kategorie B — zde fadime prvky, jejichz podil dopovida jejich poctu

e Kategorie C — v této kategorii jsou zafazeny ostatni prvky s malym podilem na
celkové hodnot¢ a je nejpocetnéjsi. Typickym piikladem jsou naptiklad soubory

zasob, ¢i spotieby materialu a vyrobnich polozek. [6]

Analyzy ukazuji, ze napiiklad u strojirenskych podnikii zhruba 2% - 5%
materidlovych polozek skupiny A predstavuje az 80% celkové hodnoty materidlové
spotfeby. 15% skupiny B se podili asi 15% na celkové spotiebé a prvky v Kategorii C
maji 80% poctu polozek a 5% z celkové hodnoty spotfeby materidlu. Rozdéleni podilu

poctu polozek do téchto kategorii a jejich podil na obratu znazorituje Obrazek 17. [6]

Obrazek 18 - Rozdéleni podilu po¢tu polozek do kategorii a jejich podil na obratu

100 Podil poétu poloiek Podil obratu 108
(c) o

a0

©

35 A

20

Zdroj: [17]
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PoloZky ve skupiné A jsou polozky s vysokym podilem na obratu. Pfi nakupu
je nutné zohlednovat kvalitu, cenu, dodaci lhiitu aj. a to pro kazdou polozku zvlast.
Pro tuto kategorii je nutno provadét fadu opatieni, jako napiiklad kontrolovat a sledovat
nevyiizené objednavky a provadét akce ihned po piekroceni dodaci lhuty, provadét
Casto inventuru zasob, objedndvat Casto a v pomérné malych mnozstvich, snazit se o
zkracovani dodacich lhut aj. [6]

Ve skupiné B se obvykle orientujeme na materidlové skupiny a velikost
objednaciho mnozstvi se obvykle tidi statistickym odhadem. S polozkami ve skupiné
B se zachézi podobné jako s polozkami ve skupiné A s tim rozdilem, ze budou méné a
Casté&ji velikosti davek a bude vznikat vétsi pojistna zasoba. [9]

Polozky ve skupiné C objedndvame na zdklad¢ primych poZadavkii od
zakaznika. Zékladem je mit tyto polozky vzdy na skladé. Pouze periodicky
kontrolujeme ptehled existujici zasoby. Objednavame z pravidla velkda mnozstvi a
pozadujeme vysokou uroven dodavatelskych sluzeb. [17]

Pokud chce podnik ucinné ovlivilovat ndklady optimalizaci vyrobnich davek, je
nutné vénovat pozornost predevs§im polozkam v kategorii A a pfipadné B. V piipadé
polozek, spadajicich do kategorie C, které hodnotu rozpracované vyroby ovliviiuji jen
minimalné, je optimalizace zbytec¢na. [6], [9]

Klasifikaci ABC a diferencované tizeni je mozné vyuzit 1 v jinych oblastech
fizeni vyroby, jako napfiklad pfi Fizeni zasob. Zde vénujeme pozornost rozhodujicim
polozkam zasob. DalSim piikladem je fizeni jakosti. Pfi fizeni jakosti vénujeme
pozornost kritickym operacim. Dal$i oblasti je planovani vyroby, kde vénujeme
pozornost pietizenym pracovistim, ¢i vyznamnym zakazkam. [6], [9], [17]

Klasifikace ABC ve firm& PULS investi¢ni, S.r.0. je sestavovana na zakladé
mnozstvi produkce. Dale se vtomto podniku sestavuje abc analyza a to na zakladé¢
produk¢nich ¢asi. Jednotlivé grafy obou klasifikaci z roku 2013 jsou zobrazeny
v Piiloze E.

Algoritmus klasifikace ABC je velmi jednoduchy. Kazdy prvek souboru je nutno
charakterizovat dvéma udaji: [3]

(I, H)
kde:

li — identifikace prvku i-tého souboru
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H; — hodnota zvoleného kvantitativniho znaku i-t€ho prvku souboru.

Déle musi byt dany meze jednotlivych skupin prvkl na kiivce kumulovanych
hodnot a to formou poctu prvki jednotlivych skupin, ¢i jako procentni podil skupin na
celkovém objemu sledovaného znaku. Nejdiive se sefadi prvky souboru dle hodnot H; a
to zpravidla sestupné, tzn., ze prvky s nejvétSimi hodnotami jsou umistény na zacatku.
Dalsi krok spociva v rozdéleni prvka souboru do skupiny A, B a C a to na zaklad¢
zadanych mezi jednotlivych skupin prvkl na kiivce kumulovanych hodnot. Nasledné
probihd vypocet tak, ze jsou postupné probirany prvky sefazeného souboru a provadi se

soucet hodnot H;. [6], [9], [17]

6.2 Analyza XYZ

Jedna se o klasifikaci na zakladé obratkovosti, neboli podle charakteru jejich
spotiteby — polozky se stadlou spotfebou, s proménlivou spotiebou a S obcasnou
spotfebou. Obratkovost lze spocitat jako podil rocniho objemu prodeje a primérné
hodnoty zasoby. [9]

V analyze XYZ jsou nasledujici tii kategorie:

o Kategorie X - zde mizeme fadit ty polozky, které maji velkou obratkovost, tzn.,
ze se hodné¢ prodd a malo se zdrzi na sklad¢€. Jednd se o poloZzky se stalou
spotiebou, které¢ vykazuji malé vykyvy v porovnani s jejich absolutni vySkou.
Lze snadno piedpoveédét budouci potiebu a to s vysokou statistickou pfesnosti.

e Kategorie Y - do této kategorie patii polozky s proménlivou spotiebou. Jsou
obvykle charakterizovany sezonnimi vykyvy. Lze je predpovidat se stfedni
statistickou pfesnosti.

e Kategorie Z— sem spadaji polozky S nizkou obratkovosti a s obcasnou
spotiebou. Zde néma prakticky z&dny vyznam provadét piedpovédi.

Objednavani se provadi na zakladé potieby. [9]

Data pro XYZ analyzu ve firm€ PULS investi¢ni, s.r.0. jsou zobrazena v Ptiloze
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6.3 EW matice

EW matice je zdokonaleni klasického ptistupu analyz ABC a XYZ. Pouziva se
pro fizeni zasob velkého mnozstvi skladovych polozek s minimélnimi naklady na jejich
drzeni a zabezpeceni pozadované urovné sluzeb zédkaznikiim. Jedna se o efektivni cestu,
jak rozdélit skladové polozky do nékolika skupin podle mnozstvi objemu a podle ucetni

hodnoty. EW matice je vhodna pro fizeni zasob surovin a materialli, fizeni zasob

polotovarti a nedokoncené vyroby. [9]

Vysledkem je matice o deviti fadcich, ve které jsou vysledky ABC analyz, napf-.:
radek ,,AA* znali, ze polozka patii do A skupiny jak podle mnozstvi (objemu) i do

skupiny A podle ucetni hodnoty, fadek ,,AB* identifikuje polozku pattici do A skupiny

podle mnozstvi (objemu) a do skupiny B podle t¢etni hodnoty atd. [9]

EW matice je znazornéna na Obrazku 18.

Obrazek 19 - EW matice

+ {1-3)

o{o)

LT

Zdroj: [9]

Sloupce ukazuji rozdéleni polozek podle vysledki analyzy

V ptikladové EW matici na Obrazku 16 jsou nasledujici tfi sloupce:

e "+ + (4-6)" nam fika, Ze polozka mela poptavku minimaln€ ve Ctyfech resp. az
Sesti mesicich z celkového poctu Sesti sledovanych mésicii. V tomto sloupci se

nachazi polozky, o které se podnikovy management musi prakticky kazdy mésic

zajimat a fidit jejich materialové toky a uroven zasob. [9]
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e "+ (1-3)" znamena, ze polozky mély pouze 1-3 mésice ze Sesti mésici
poptavku, takze zbyvajici pocet mésici byly drzeny ve zbyte¢né zasobé. [9]

"0 (0)" identifikuje tzv. "skladové lezaky", polozky, které za sledované obdobi

nemély zaddnou poptavku. U této skupiny je nutné si dat pozor, mize se jednat o

urcité procento polozek, které na skladu musi byt drzeny v urcité zasob¢. [9]
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7 Shrnuti Fizeni vyroby ve firmé PULS Investic¢ni, s.r.o.

V nasledujici Tabulce 1 je shrnuto fizeni vyroby ve firmé PULS Investicni, s.r.o.
Déle jsou v tabulce vypsany charakteristiky vyroby, které jsou ve firmé¢ PULS
Investicni, s.r.o. uplatnovany.
Mezi hlavni charakteristiky fizeni vyroby patii:
e Typ vyroby dle miry plynulosti technologické transformace.
e Ridici okruh.
e Typ vyroby.
e Princip pfi organizaci pohybu materialu.
e Informacni systémy pro planovani vyroby.
e Koncepce fizeni vyroby.

e Klasifikace fizeni zasob.

Tabulka 1 - Shrnuti Fizeni vyroby ve firmé PULS Investi¢ni, s.r.o.

Shrouti fizeni viroby ve firmé PULS Investicni, s.r.o.

Tvp vvroby dle miry plynulosti e e

o preruiovana
technologickeé transformace
Ridici okruh prognosticky
Tvp viroby kusova seriova
Princip pti organizaci pohybu mateiraln princip push
Informacni systemy pro planovani vyroby vlastni (Sequent, Masterplan)
Koncepce fizeni viroby JIC Kanban
Klasifikace fizeni zasob ABC abc XYZ

Zdroj: vlastni tvorba

Podle Tabulky 1 je ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. kusovy a sériovy typ vyroby.
Podle miry plynulosti technologické transformace se jednd o preruSovanou vyrobu,
ktera se tidi prognosticky, na zaklad¢ predpovédi poptavek. Pifi organizaci pohybu
materidlu je uplatiovan princip push. K planovani vyroby firma pouziva vlastni interni
systém pro pldnovani vyroby Sequent a Masterplan. Jsou zde zavedeny dvé vyrobni
koncepce — JIC a Kanban. Pro klasifikaci fizeni zasob se uplatiiuji metody ABC, abc a
XYZ.
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8 Navrhy opatreni

V kapitole 2.2.2. Pied zhotovujici a zhotovujici faze byl popsan problém, ktery
bylo nutné vyftesit. Jedna se o zrychleni dodavek materialu na linku UNIT 2. Bylo
uvedeno, Ze pokud operatorovi doSel material a nejedna se o najeti nové zakazky, musi
operator vyplnit tzv. kusovnik, zkontaktovat sménovou vedouci a distributora a ten
nasledné material poskytne. Jedna se 0 5 — 10 minut, avsak tato situace se opakuje na
lince UNIT 2 v praméru 1 aZ 2krat. Z pohledu jednoho dne se nejednd o znaénou
usporu ¢asu. Pokud bychom tuto situaci sledovali mésic, operator by se s touto situaci
potykal dvakrat za den a dodavka materialu by trvala 10 minut, celkem jde o 400 minut,
coz je skoro 7 hodin. Cyklus zasobovani ve firmé PULS Investi¢ni, s.r.o. je znazornén

na Obrazku 19.

Obriazek 20 - Znazornéni pivodniho cyklu zasobovani ve firmé PULS Investicni,
S.r.o.

Linka UNIT 2

droven zisoby na
lince UNIT 2 N

<=

vyplnéni kusovniku

<=

kontaktoviani sménové vedouci

<=

kontaktovani skladového distributora

<
|

SKlad

Zdroj: vlastni tvorba
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Byla navrzena tfi opatfeni, které by méla vést ke zlepSeni. LiSi se od sebe

pouzitim a cenou:

1. Pravidelné kontroly — za urcity Casovy interval by pracovnik, ktery ma na
starosti dodavku materidlu na jednotliva pracovisté, obchazel a zapisoval si stav
materialu na linkdch. Pii nizkém stavu materidlu by zkontaktoval distributora
k okamzitému poskytnuti materialu. Toto opatfeni patii mezi nejlevnéjsi a doslo
by k mirnému zlepSeni. Cyklus zasobovani po zavedeni pravidelnych kontrol je

znazornén na Obrazku 20.

Obrazek 21 - Cyklus zasobovani po zavedeni pravidelnych kontrol

Linka UNIT 2

darovet zasoby na
lince UNIT 2

<=

vyplnéni kusovniku

<=

kontaktovani sménové vedouci

<

kontaktovini skladového distributora

<=
|

Sklad

Zdroj: vlastni tvorba

Oproti plvodnimu zasobovani se tento névrh nového cyklu li§i tim, ze
pravidelné kontroly hlidaji Grovent zdsob na pracovistich a pii nizké Urovni zasob se
vyplni kusovnik, kontaktuje se sménova vedouci, skladovy distributor a nasledné se ze
skladu distribuuje material na vyrobni linku. V ptivodnim cyklu zasobovani bylo mozné
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vyplnit kusovnik az poté, co material dosel uplné. Diky tomuto opatieni by nemélo

dochdazet k tak vysoké urovni prostoju pfi cekani na novy material.

2. Software — jako dalsi feSeni bylo navrzeno zavedeni softwaru. Material se na
linky zasobuje v prichozich regélech, zasune se do Suplikii a odtud si operator
materidl odebira. Suplik s materidlem bude nejprve zvazen. Vzhledem
K rozsifenému sortimentu soucastek by nebylo potieba vazit kazdou soucastku
zvlast, pouze by staCilo v materialovém skladu pii pfipravé materidlu zvazit
jednu soucastku a vyndsobit pocCtem soucastek. (Pfedpokladam, ze
v materidlovém skladu znaji pocet soucastek, které dodavaji na jednotliva
pracovisté). Dale bude na daném regélu zaveden software, ktery bude neustale
do skladu vysilat signdl o vaze regdlu se soucastkami. Pro kazdy druh vyrobku
by byl navrzen carovy kod, ktery by byl rovnou zabudovan do vahového
systému. Pii postupném snizovani zasob materialu, tudiz i pfi snizeni vahy by se
do skladu wvyslal elektronicky signal, Ze dochdzi materidl. Pfedem by se
vyrobnim managementem urcila minimalni vaha, pfi které by byl signal vyslan.
K dispozici by byl i ¢arovy kod. Pomoci ¢te¢ky by ve skladu materialu mohli
zjistit, jaky konkrétni druh soucastek je potieba a na jaké pracovisté je nutné
soucastky dodat. Nemusi se vyplnovat kusovnik a sniZi se €¢as nutny pro piedani
informaci sménové vedouci a distributorovi. Rizikem u tohoto opatieni by bylo
selhani softwarového systému, nebo oznaceni soucastek $patnym carovym
kédem, ¢i nadmérny pocet zmetkid. Novy cyklus zasobovani po pouziti tohoto

navrhu opatieni je zndzornén na Obrazku 21.
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Obrazek 22 - Cyklus zasobovani po zavedeni softwaru

Linka UNIT 2
iiroveii zisoby na
lince UNIT 2

vyslini signilu o malém
mmoZstvi zisob na lince

Sklad

Zdroj: vlastni tvorba

Z obrazku je patrné, Ze se usetfil ¢as na vypliiovani kusovniku, protoze bude vse
fizeno prostfednictvim softwaru a carovych kodi. Nebude tfeba kontaktovat sménovou
vedouci ani distributora. Distributor se o nizké tirovni zasob dovi pomoci signalu, ktery

bude vyslan do skladu.

3. Elektronicky kanban — funguje na stejné bazi jako kartovy kanban, s tim, ze jiz
nejsou pouzivany papirové karty, ale etikety, na kterych je ¢arovy kod. Ten
obsahuje potfebné informace o danych materidlovych polozkach. Pfi distribuci
materidlu na jednotlivé linky se c¢teckou seyme c¢arovy kod. Pii spotiebé
materidlu se taktéz ¢teckou seyme Carovy kod na etiketé a vysle se tim informace
do skladu, ze je dany material jiz spotfebovan a je potfeba dodat novy. Cyklus
zasobovani ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. po implementaci elektronického

kanbanu je zndzornén na Obrazku 22.
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Obriazek 23 - Cyklus zasobovani po zavedeni elektronického kanbanu

Linka UNIT 2
droveil zisoby na
lince UNIT 2 N

snimiini éarového
kadu a odeslani
elektronickym
kanbanem do
skladu

Sklad

Zdroj: vlastni tvorba

Elektronicky kanban se 1isi od Softwaru tim, ze se snima carovy kod az pfi
nulové urovni zasob. Stejn¢ jako u Softwaru neni tfeba vypliiovat kusovnik, kontaktovat
sménovou vedouci ani distributora. Tim, Ze se mlZe zacit snimat ¢arovy kod az tehdy,
kdy je zasoba materidlu na lince nulova, dochazi k vétsi dobé cekani na distribuci

materidlu na linky.

8.1 Naklady navrhii opatieni

V prvnim navrhu opatieni se jedna o pravidelné kontroly. Na toto opatfeni je
zapotiebi pracovnik, ktery by kontroly provadé€l. Firma by méla dvé moznosti. Rozsifit
pracovni ndpli jiz stavajicimu zaméstnanci a zvednout mu platové ohodnoceni, nebo
najmout zcela nového zaméstnance s platovym ohodnocenim stejnym, jako maji
operatofi. Primérny plat operatora ve firmé¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. je 11 500 K¢ cisté

mzdy. Shrnuti nakladii na pravidelné kontroly je znazornéno v Tabulce 2.

Tabulka 2 - Shrnuti nakladi na pravidelné kontroly

Novy zaméstnanec 11 500 K¢

ZvySeni platového ohodnoceni stalého
zaméstnance 3000 K¢

Zdroj: vlastni tvorba
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Druhy navrh opatfeni se tykal vytvofeni softwaru, ktery by kontroloval zasoby
materidlu na jednotlivych pracovistich. Na toto opatfeni by byla nutna vaha, ctecka
¢arovych kodi, pocita¢ se zabudovanym modulem carového kodu, programaétor, ktery
naprogramuje software, a ktery se bude starat o jeho udrzbu a datové uloziste.

Primérny plat programatora ¢ini 800 Kc/hodinu. Pokud by se nabidla tato
pozice absolventovi vysoké Skoly, ktery by timto dostal pfilezitost ziskat praxi a
zaméstnani po absolvovani studia, nepocitalo by se s plnym hodinovym ohodnocenim,
ale pouze s pulkou 400 K¢&/hodinu. Firma by nastartovala vybérové fizeni, na kterém by
zjistila, ktery absolvent vysoké Skoly v oblasti programovani bude nejvhodnéjsi.
Predpokladejme, ze naprogramovani, zauceni pracovnikl, ktefi tento systém budou
pouzivat, a sprava zabere programatorovi 100 hodin. Celkem tedy 40 000 K¢.

Dal$im nastrojem, ktery je nutny k implementaci druhého opatieni, je ctecka
¢arovych kodi. Byla vybrana ¢tecka Honeywell MS9520 Voyager, ktera patfi mezi
nejkvalitngj§i ruéni laserové snimade Garového kédu. Ctetka byla vybrana diky
vyhodnému poméru mezi cenou a vykonem. Podle internetovych zdroji stoji tato ¢tecka
3 526 K¢. Dale je nutné potidit moduly ¢arového kodu, které stoji 2 000 K¢ a pocitac,
na kterém by byl tento modul zavedeny. Pocita¢ byl vybran na internetovych strankach
www.alza.cz, HP Pavilion 500-102ex, F8VOOEA, ktery stoji 24 390 K¢&. Byl vybran na
zéklad¢ nejlepSich referenci a na zaklad€ doporuc€eni IT technika. Pro toto opatieni je
nezbytné pofidit datové ulozisté. Bylo vybrano 0lozisté s nejvétsi kapacitou Western
Digital Sentinel DX4000 12000GB (4x 3TB) s cenou 32290 K¢&. Zapotiebi je také
kvalitni zdvésna vaha. Ta by firmu stala zhruba 2 000 K¢. Celkem by toto opatteni stalo

kolem 104 206 K¢. Shrnuti nakladt na Software je zobrazeno v Tabulce 3.

Tabulka 3 - Shrnuti naklada na Software

Vaha 2 000 K¢
Ctecka ¢arovych kodt 3526 K¢&
Pocitac 24 390 K¢
Moduly ¢arového kodu 2 000 K¢
Programator 40 000 K¢
Datové ulozisté 32 290 K¢
Celkem 104 206 K¢

Zdroj: vlastni tvorba
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Tteti navrh na opatfeni je zavedeni elektronického kanbanu. Zde je zapotiebi
taktéz Ctecka, moduly ¢arovych kodu, které stoji 2 000 K¢, pocitac, na kterém by byl
tento modul zavedeny, datové ulozist¢ a programator, ktery by naprogramoval
elektronicky kanban, zaucil pracovniky, propojil ¢arové kody s pocitacem aj. Toto
opatieni by bylo oproti predeslému opatieni levnéjsi o 2 000 K¢. Odecteme pouze cenu
vahy. Implementace elektronického kanbanu by stala 102 206 K¢. Shrnuti nakladd na

Elektronicky kanban je zobrazeno v Tabulce 4.

Tabulka 4 - Shrnuti nakladi na elektronicky kanban

Ctecka &arovych kodi 3526 K¢&
Pocitac 24 390 K¢
Moduly ¢arového kodu 2 000 K¢
Programator 40 000 K¢
Datové tlozisté 32 290 K¢
Celkem 102 206 K¢

Zdroj: vlastni tvorba

8.2 Ekonomické hodnoceni navrhii opatieni

Piedpokladem je, ze by se snizil ¢as potiebny k dodani materialu na 2 minuty,
tudiz na 100 minut mé&si¢né. USetfilo by se zhruba 300 minut. Doslo by jak ke zvySeni
vykonu, tak i1 ke zvySeni produktivity prace, pokud by nedoSlo ke zméné v poctu
operatort na lince.

K numerickému hodnoceni byl opét vybran vyrobek AN-360.100.10-01M
s vyrobnim c¢asem 8,08 minut. Za usetfenych 300 minut by se stihlo vyrobit dalSich
zhruba 37 vyrobkl. Pokud by se zménil pocet operatord, napiiklad by se snizil o
jednoho operatora, produktivita a vykony by zlstaly stejné jako pied zavedenim
opattenti.

Toto ekonomické zhodnoceni by bylo téméf realné pro druhy navrh opatfeni —
Software. V ptipad¢ pravidelnych kontrol je pravdépodobné, ze by se ¢as potiebny na
dodani materidlu nezkratil na 2 minuty. Pravidelné kontroly jsou sice levné, ale
nezménil by se systém doddni materidlu na vyrobni linky. Pracovnik, ktery by m¢l

kontroly na starost, by daval skladu podnét o tom, ze dochazi material. Musel by se
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vyplnit kusovnik a ¢as by se sice snizil, ale ne na Groven jako v ptipad¢ druhého navrhu
opattenti.

Elektronicky kanban by sice snizil ¢as dodani materialu na vyrobni linky vice
jak pravidelné kontroly, ale signal, Ze dochézi materidl na linkach, by si musely hlidat
operatorky, nebot” se ¢arovy kod snima teprve tehdy, kdy je materidl zcela spotiebovan.

Se softwarovym systémem by operatorky nemusely davat pozor na mnozstvi
zasoby na jejich pracovisti a pln¢€ by se mohly vénovat vyrob¢. Pti zavedeni softwaru by
se hlidala pojistna zasoba a materidl by byl dorucen piesné v Cas, kdy by doslo
k odebrani jedné z poslednich soucastek.

Pfi zavedeni pravidelnych kontrol by bylo nutné zvazit, zda by se zaméstnal
novy pracovnik, nebo by se rozsitila pracovni naplii stavajiciho zaméstnance. Pokud by
ve firmé doslo k takové uspote, ze by firma mohla mit o jednoho operitora méné a
dosahovala by pfitom stejné produktivity, nemusela by daného operatora propoustét,
pouze mu zménit pracovni napli. Pokud by se zavedli pravidelné kontroly, nedochazelo
by oproti ostatnim navrZzenym opatifeni k Gspote ¢asu diky nevypliiovani kusovniku a

nekontaktovani sménové vedouci a distributora ve skladu.
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9 Zavér

Cilem této bakalaiské prace bylo teoreticky a prakticky popsat fizeni vyroby ve
firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. a navrhnout opatieni na zadany ukol konzultantem.

Ve firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. funguje princip neustalého zlepSovani. Snazi se
o kazdoroc¢ni zlepSeni ve vyrobnich ukazatelich jako je produktivita prace a snazi se
prichazet s inovacemi, pomoci kterych snizi ndklady na vyrobu a kvalita zlistane stejna,
nebo vyssi.

V této praci bylo popsano fizeni vyroby z teoretického hlediska a nésledné i
z hlediska praktického. Dale byla popsana ekonomicka situace podniku, a jak v podniku
funguje tizeni vyroby. Byl vyfesen ukol konzultanta a to zkratit ¢as na dodani materialu
na linku UNIT 2. Byla navrzena tii opatieni, ktera se lisi finanéni obtiznosti a pouzitim
softwarovych technologii. V prvnim opatfeni se jednd o levnéjsi opatieni bez pouziti
finanné obtizné, ale od druhého opatifeni se liSi vétsi rizikovosti. K navrzeni téchto
opatieni bylo zapotiebi znat koncepce fizeni vyroby a principy planovani vyroby.

Znalost tizeni vyroby je kromé podnikové ekonomiky, managementu a dalSich
ekonomickych znalosti dalezita predevSim pro podnikatele, jejichz podnikatelsky zamér
bude zaméten napiiklad na hromadnou vyrobu a prodej. Tyto znalosti miZou znacné
ovlivnit, s jakymi naklady budou vyrobky vyrobeny, jak rychle budou vyrobeny a jiné

ukazatele, které jsou dillezité pro dodavatelsko-odbératelské vztahy.
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Priloha A - Vyrobni hala spole¢nost PULS Investi¢ni, s.r.o.

Zdroj: interni data



Piiloha B - Portfolio vyrobkii spole¢nosti PULS Investi¢ni, s.r.o.
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Priloha C - Priklad kusovniku
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Piiloha D — Fotografie vyrobni haly




Zdroj: interni data



Priloha E - Graf ABC analyzy zaloZené na objemu produkce a abc analyzy
zaloZené na objemu produkéniho ¢asu ve firmé PULS Investicni s.r.o.
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Piiloha F - Data pro XYZ analyzu ve firmé PULS investi¢ni, s.r.o.
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Priloha G - Graf produktivity za vyrobni linku UNIT 2 od 16. 9. 2013 — 22. 09.
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Abstrakt

RAHOVA, Lucie. Rizeni vyroby. Bakalaiska prace. Plzen: Fakulta ekonomicka ZCU
v Plzni, 73 s., 2014.

Kli¢ova slova: vyroba, fizeni vyroby, planovani vyroby

Tato bakalafska prace pojednava o fizeni vyroby ve firm¢ PULS Investi¢ni, s.r.o. Cilem
této bakalarské prace je teoretické popsani fizeni vyroby a nasledné praktické popsani
fizeni vyroby. Dalsim cilem je popsani a ekonomické zhodnoceni firmy a vyfeSeni
ukolu, ktery byl zadan konzultantem ve firm¢. Tato prace je rozdélena do Ctyt ¢ésti.
V prvni c¢asti je popsana firma a nasledné¢ je provedeno ekonomické zhodnoceni.
V druhé casti se prace zabyva vymezenim vyroby a fizeni vyroby. V této Casti jsou
popsany faze vyrobniho procesu, fidici okruhy, typy vyroby, cile vyroby, vyrobni
cyklus a takt vyroby. V nasledujici ¢asti je popsano planovani a fizeni vyroby, koncepty
fizeni vyroby a moderni pfistupy k fizeni vyroby. V ramci této teorie se zaroven
popisuje fizeni vyroby ve firmé PULS Investicni, s.r.o. Tyto poznatky dopomohly
vyfesit Ukol zadany konzultantem — snizit dobu trvani dodani materidlu na vyrobni
linku. V zavéru prace jsou popsany navrhy opatfeni na zadany ukol a je provedeno

ekonomické zhodnoceni.



Abstract

RAHOVA, Lucie. Production Control. Bachelor work. Pilsen: Faculty of Economics,
University of West Bohemia in Pilsen, 73 p., 2014

Key words: production, production planning, production control

This bachelor thesis deals with Production Control in the company PULS Investi¢ni,
s.r.o. The initial goal of this bachelor thesis is to address both the theoretical and
practical descriptions of production control. The next goal is to describe the company
and its economic situation, and to solve the task which is based on the requirements of
the company supervisor. This bachelor thesis is consists of four parts. In the first part
description is provided as well as an economic evaluation was performed. The second
part the thesis defines production and production control. Here the phases of production
process, managing sectors, types of production and targets and the production cycle are
explained. In the third part production planning and control, concepts of production
control and the modern attitude to that control are described. Understanding this will
help to solve the task which is based on the requirements of the company supervisor, i.e.
to reduce the time to supply material to the production line. The conclusion of the

bachelor thesis out improvement proposals for the task and an economic evaluation.



