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Cil predmétu

Cilem predmétu je seznamit studenty s provoznimi, technickymi a organiza¢nimi pfistupy ve
vyrobnim procesu. Déle se zabyva terminologii a metodologii vstupnich a vystupnich prvka
vyrobnich procesit a samotnym vyrobnim procesem. Predmét osvétluje studentim
manazerské znalosti potfebné pii feSeni problémil, které souvisi se zavadénim logistickych
pfistuptt do vyroby, s problematikou opera¢niho planovéani ve vztahu k logistice vyroby a
navazujicich procest a Cinnosti. Predmét poskytuje a integruje znalosti studentli nutné pro

vyuzivani vyrobniho managementu v praxi.

Vystupy z uceni

Absolvent pfedmétu rozumi logistickému fizeni vyroby a zna zékladni metody a progresivni
strategie fizeni vyroby. Vysvétli pojem vyrobni proces a vyrobni systém, s vyuzitim znalosti
ziskanych v predmétu urci velikost vyrobni vyrobniho taktu a vyrobni davky, spocitd vykon
zafizeni a kapacitu vyroby. Vyhledd, utfidi a pouzivd informace relevantni pro vybér
informacnich systémii pro zlepSeni funkce vyrobniho systému. Chape vyznam systémui
hodnoceni kvality, rozumi ndkladim na vyrobni proces, dokaze je klasifikovat a vypocitat.
Znd moderni metody fizeni vyrobniho procesu a umi vysvétlit jejich podstatu. Rozumi

systému planovani vyrobniho procesu.

Ziakladni okruhy studia

1) Vyrobni proces a vyrobni systém.

2) Uvod do managementu vyroby.

3) Progresivni strategie a metody fizeni vyroby.

4) Logistické fizeni vyroby a operac¢ni planovani a fizeni
5) Planovani vyroby, vyrobni kapacita.

6) Naklady na vyrobni proces a produkt.

7) Systémy hodnoceni kvality vyroby.

8) SW jako podptlrny nastroj pii vyrobg.

9) Logistické pristupy k vyrobe¢.

10) Metody implementace logistickych piistupt ve vyrobé.
11) Informacni systémy a vyrobni logistika.

12) Logistické technologie ve vyrobg.

13) Podptirné techniky vyrobni logistiky.
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Kapitola 1: Vyrobni proces a vyrobni systém

@ Klicové pojmy:

vyroba, proces, vyrobni proces, vyrobni operace, logisticky systém

ﬁCile kapitoly:

= Ziskat obecny pohled na vyrobu jako proces transformace,

» Klasifikovat jednotlivé vyrobni procesy z pohledu vzniku pridané hodnoty,
= Ziskat znalosti o organizaci vyroby z pohledu materialovych tokii,

» Definovat zakladni pojmy z oblasti projektovani logistickych systémii,

* Pochopit vyznam planovani pri projektovani logistickych systémi.

X Cas potiebny ke studiu kapitoly: 16 hodin

==} vyklad:

1.2 Vyrobni procesy a operace
Proces je plynuly tok, ve kterém dochazi k transformaci surovin na finalni vyrobky fadou
operaci. Z pohledu logistiky je zakladem procesu cesta materialu, podél které dochazi k jeho

transformaci na néco, co Ize prodat. Vyrobni proces ma ¢tyti zakladni typy operaci nebo fazi:

Transformace: montaz, demontaz, zména tvaru nebo kvality.
Kontrola: porovnani se standardem.
Doprava: zména umisténi.

Skladovani: doba, kdy nedochazi k zadné praci, dopravé nebo kontrole.

Materialy nebo c¢asti z ného vyrobené prochazeji ¢asto v pribéhu vyrobniho procesu nékolika
témito fazemi. Ve skuteCnosti vSak pouze proces transformace navySuje pridanou

hodnotu k vyrobku. Ostatni faze by se mély odstranit nebo alespon redukovat.

Operace je naopak jakakoli cinnost provadénd dé€lniky nebo stroji se surovinami,

meziprodukty nebo findlnimi produkty. Zakladem kazdé operace je provadéni specifické

SM29/2012-8




¢innosti. Tovarni vyroba je soubor operaci a procesi. Kazda faze vyrobniho procesu ma
jednu nebo nekolik odpovidajicich operaci. Tyto operace piedstavuji provedeni nastaveni,

stejné jako zdkladni operace transformacni, kterymi je napt. obrabéni nebo montaz.

Kvalita procesii a operaci

Jelikoz operace obsahuji ¢innosti nad materidly nebo €astmi, zkvalitnéni operaci se Casto
zamétuje na zpusoby, jak jsou operace provadény. Zlepseni operaci se pak miize zaméfit na
ruzné aspekty jednotlivych operaci, napt. zména ulozeni ru¢niho naradi tak, aby se napf.
snizila namaha operatora. Ke zkvalitnéni vlastni vyroby vSak nestaci zlepSit pouze
operace. Prostfednictvim JIT musi podnik vlastné zlepSit procesy. Zkvalitiiovani procest ve
skute¢nosti predstavuje redukci nekterych operaci nebo dokonce i jejich eliminaci. VétSinou
se jednd o operace, které¢ se nepodileji na navySeni pfidané hodnoty a které zajiStuji
materidlovy tok mezi jednotlivymi operacemi vlastni transformace. Zajisténi kvality vyroby
spociva tedy v nalezeni zpusobu, jak redukovat zpozdéni, skladovani, dopravu, omyly,
zmetky a jiné skute¢nosti, které zptsobuji zastaveni nebo zpomaleni materialovych toka. Pti
spravné aplikaci pfistupu JIT ve vyrobé materidl a meziprodukty prochdzeji procesy bez

zdrzZeni, idedlné jeden kus v jednom case.

Zakladni koncepce pristupu Just-In-Time ve vyrobé

Bylo by asi naivni se domnivat, Ze 1ze najit jeden universalni recept, a to jesté jednoduchy, na
to, jak zajistit kvalitu vyroby. Vyrobni podniky maji zpravidla rGzny sortiment a rizné
organizovanou vyrobu. Mizeme se proto zaméfit pouze na klicové aspekty koncepci, které
vlastné definuji vyrobni pfistup JIT. Kazdy podnik vSak musi takové koncepce

implementovat zpiisoby, které jsou pro n¢ho vhodné.

1.2 Uroviiova vyroba a sekvenéni zpracovani

Rozdéleni vyroby na jednotlivé urovné, tedy urovitova vyroba, je zplisob naplanovani denni
vyroby riznych typl vyrobkl v takovém potadi, Ze se vypusti Spicky i poklesy ve vyrabéném
mnozstvi. Jedna se tedy o zajisténi hladkého priibdhu vyroby zavedenim urovni. Uroviiova
vyroba umozinuje podniku dodavat riznym zakaznikim to, co pozaduji, bez vytvareni

zasob.

V pojeti tradiéni hromadné (velkosériové) vyroby podnik vyrabi zpravidla v daném case

rizné vyrobky jednoho typu, a to obycejné ve velkych mnozstvich. Kdyz zékaznik pozaduje
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vyrobek V2, zatimco podnik v daném okamziku vyrabi vyrobek V1, musi zakaznik cekat.
Pokud zékaznik nekoupi okamzité celé mnozstvi vyrobku V1, jeho ¢ast se stava zasobou a
generuje druhy ztrat, o kterych jsme se jiz zminili. I zména zdkaznikovych potieb muze
znamenat, ze podnik vyrobil piili§ mnoho néceho, nebo lidé a stroje musi pracovat piescas,

aby vyrobili dostatecné mnozstvi.

Uroviiova vyroba, na rozdil od hromadné vyroby, ndam dovoluje vytvofit sortiment, ktery
je pozadovany zakaznikem, hladkym rovnomérnym zpusobem. Vyzaduje to vSak, aby
jednotlivé vyrobni sekvence byly navzajem tak promichany, Ze vysledkem je minimalizace
zasob a zpozdéni. Uroviiova vyroba mnohem jednoduseji zvladd mensinové zmény
Vv projektovanych pozadavcich nez hromadna, velkosériovéd vyroba, a to postupnym nardstem

nebo poklesem vyroby.

Shish-Kebab

V ramci hromadné vyroby miiZzeme pozadavky zakaznikli zajistit tim, Ze si vytvoii mési¢ni
plan pro vytvofeni vSech vyrobki V1 béhem prvni ¢asti mésice, pak vSechny vyrobky V2 a
nasleduje vyroba vSech vyrobki V3. Takovy velkosériovy pristup se nékdy oznacuje jako
vyroba typu shish-kebab, protoze rizné typy vyrobki prochazeji procesem v porcich,

podobné jako jidlo na Spejli.

Uroviiova vyroba

Pfi uroviiové vyrob¢ se vychazi z finalniho procesu, ktery stanovi kolik, vyrobkli dané¢ho
typu musi byt vyrobeno kazdy den, aby byly uspokojeny pozadavky zakaznikti. Findlni proces
vychdzi z denniho planu. Pak se misto vyroby velkého mnoZstvi rliznych typl vyrobk
postupné za sebou misi poZadovana mnoZstvi riiznych typu vyrobki v hladké, opakujici se

sekvenci.

1.3 Taktovaci Cas

Klicem k dennimu planu je vypocet tzv. taktovaciho ¢asu. Taktovaci ¢as je doba, kterou
kazdy vyrobek potiebuje, aby plné splnil pozadavky zakaznika. Je to takt nebo puls, kterym
kazda polozka opousti proces. Taktovaci Cas se vyjadiuje V minutach nebo zlomcich minut
na jednotku vyroby. K ur€eni primérného taktovaciho cCasu pro finadlni proces rozdélime

celkovou denni pracovni dobu mnozstvim vyrobkl pozadovanym kazdy den.
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Uved’me si priklad. Mame-li denni pracovni dobu 420 minut (8 hodin minus 1 hodina pro
prestavky a dalsi Cinnosti). Predpokladejme, ze potiebujeme vyrobit 35 000 jednotek.
Predpokladejme dale 20 pracovnich dni kazdy meésic. Denni pozadované mnozstvi by bylo
35000 jednotek déleno 20 tj. 1 750 jednotek. Pramérny taktovaci ¢as je 420 déleno 1 750, tj.
0.24 minuty na jednotku. Vidime, Ze jedna vyrobni jednotka by méla byt dokoncena asi Ctyfti

krat v kazdé minuté.

Vyrobni sekvence
Predpokladejme, Zze nas podnik musi zajistit potfeby svych zakaznikG tfemi vyrobky.

Taktovaci ¢as pro kazdy z téchto vyrobkl mame uvedeny v nasledujici tabulce.

Tabulka 1: Vypocet taktovaciho ¢asu

Vyrobek Pozadované denni mnoZzstvi Denni plan

420min/1000 jednotek = jedna
V1 1000

jednotka kazdé 0,42 minuty

420min/500 jednotek = jedna
V2 500

jednotka kazdé 0,84 minuty

420/250 jednotek = jedna
V3 250

jednotka kazdou 1,68 minut

Zdroj: Vlastni zpracovani

Ke stanoveni hladkého, opakujiciho se vzorku pro zhotoveni poZadovaného mnoZstvi
kazdého produktu pocitame taktovaci ¢as pro denni mnoZstvi kazdého typu. Jak ukazuje
tabulka, jedna jednotka produktu V1 by méla byt udélana kazdé 0.42 minuty, jednotka
produktu V2 kazdé 0.84 minuty, a jednotka produktu V3 kazdé 1.68 minut. K zajisténi
hladkého priibéhu vyroby béhem casu, pottebného pro vyrobu jednoho vyrobku V3, tj.1.68
minut, je potfebné udélat ¢tyfi jednotky produktu V1 a dvé jednotky produktu V2. Toto Ize

pfenést do opakovani vyrobniho vzorku.

K tspésné aplikaci urovitové vyroby a k vytvafeni vyrobki ve smiSené posloupnosti musi
podnik zmensit éas potiebny pro pirepnuti ¢i prestaveni operaci. Zminime se i o hlavnich

rysech pfistupu pro zkraceni prepinaciho €asu.
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1.4 Vyznam projektovani logistickych vyrobnich systémiu

Projektovani logistickych systémii

V soucasné dob¢ se realizace i jednorazovych praci pifi feseni logistickych problému v
podnicich prosazuje formou projekti. Takovy projekt je Casto rozhodujici soucésti ve
strategickém fizeni podniku. Cilem muze byt rychla komercionalizace nového produktu nebo
sluzby, zavedeni nové vyrobni linky v podniku, implementace nového softwarového
vybaveni, pieplanovani procesu nebo zpusobu prace, nové usporadani materialovych tokt

nebo narazové feseni néjaké casove limitované objednavky.

Projekt je tedy obecné néjaké organizované tsili za i¢elem dosaZeni urcitého cile. Projekty
mohou byt samofinancovany vlastnim podnikem nebo realizovany na smluvnim zékladé jinou
organizaci. Na FeSeni projektu se miiZe podilet i nékolik dalSich organizaci. Na feSeni
projektu, spojeného s logistikou vyroby, mize byt vynalozeno mensi ¢i vétsi usili, které ma
krat§i nebo del$i trvani. Zavadéni logistickych prFistupti ve vyrobé zazilo obrovsky
profesiondlni vzestup a stdle vice prace s tim spojené je provadéno formou urcitého projektu.
Zdokonalené fizeni informacnich systémi vyeliminovalo mnoho tzv. stfednich tloh
managementu a umoziuje podnikim vytvaret vicefunkéni tymy, které se snazi dosahnout

né&jakého cile, coz je sledovani projektu az do jeho tispésného dokondceni.

Existuje  cela  Fada  publikaci, které jsou zaméfeny na jednotné a
specializované aspekty vedeni projektu (napi. PERT, CPM, MPM, GERT apod.) nebo na
vyuziti né¢jakého softwaru na vedeni projektu (napt. Microsoft Project for Dummies). Mezi
odbornou literaturou Ize najit i fadu knih, zabyvajicich se vedenim projektd, které jsou
orientovany na urcité¢ obory, napt. stavebnictvi, potravinafstvi apod. V této kapitole se vSak
zamé&fuji na vSechny oblasti, které jsou spojené s vyrobou (logistika je obecnd), a na
pracovniky, ktefi nemaji mnoho zkuSenosti s vedenim projektl, tj. na pracovniky podnik,
kteti stoji pred ukolem feSeni logistickych problémi podniku. Je zapotfebi upozornit na
vyznam vypocetni techniky a vhodného softwaru, napf. Microsoft Project 4.1 pro Windows
95, nebo Microsoft Project 98 a dalsi verze. Microsoft Project, ktery je v soucasné dobé

Siroce pouzivan, se stal v podstaté standardem pro mnoho pocitaci.

Rizeni projekti v oblasti logistiky vyroby mizeme rozdélit na 5 zakladnich
procesii, které jsou propojeny tiemi prvky, tj. provedenim, plinem a

rozpoctem. Je pochopitelné, ze tak, jak se rizni vyroba, bude se ruznit i logistika s ni
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spojend a projekty budou mit spiSe specificky charakter nez obecny. Musime se presto

zaméfit spiSe na obecné problémy a specifika ptenechat na naplii konkrétnich projektt. Mezi

zékladni procesy patii:

2)
3)
4)

definovani projektu,
planovani projektu,
fizeni projektu,

monitorovani prubéhu projektu a finalizace projektu a jeho zavérecné Gpravy.

Otazky a ukoly

Definujte vyrobni proces a jeho zékladni faze.
Vysvétlete vyuziti principu Just-In-Time ve vyrobé.
K ¢emu slouzi a jak se pocita tzv. taktovaci cas?

Vysvétlete vyznam projektl ve vyrobnim procesu.

O— Kli¢ k feeni otazek

1) Vyrobni proces je mozné definovat jako proces transformace vstupnich prvkd na prvky

2)

vystupni. Z hlediska Igistiky muZzeme vyrobni procec definovat jako plynuly tok, ve

kterém dochézi k transformaci surovin na findlni vyrobky fadou operaci. V tomto pojeti

ma vyrobi proces ¢tyfi zakladni typy operaci nebo fazi:

Transformace (montaz, demontaz, zména tvaru nebo kvality).
Kontrola (porovnani se standardem).
Doprava (zména umisténi).

Skladovani (doba, kdy nedochazi k zadné praci, dopravé nebo kontrole).

Just-in-Time ve vyrobé - pfistup k vyrob¢, ktery umoziuje podniku vyrabét vyrobky v

uréeném mnozstvi a uréeném cCase dle pozadavkl zdkaznika. Principem JIT je zajiSténi

jednotlivych materialnich subdodavek do vyroby tak, aby byly k dispozici pfesné v ten

moment, kdy maji byt pouZzity ve vyrobnim procesu. Minimalizuje se pohyb materialu v

podniku a vyrobni linky jsou organizovany tak, aby se co nejvice snizovaly skladovaci a
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3)

4)

dopravni naklady. Aplikace JIT ovSem klade velmi vysoké naroky na naprosto presnou

koordinaci vSech souvisejicich procest a toki.

Taktovaci Cas je ptfipustna doba trvani operace, v zavislosti na pozadavcich zakaznika, a
dosazitelny ¢as jednotky (vyrobniho) procesu. Taktovaci ¢as se vyjadiuje v minutach nebo
zlomcich minut na jednotku vyroby. K uréeni primérného taktovaciho ¢asu pro finalni
proces rozdélime celkovou denni pracovni dobu mnozstvim vyrobkl pozadovanym kazdy

den.

Projekt je organizované Usili za G¢elem dosazeni urcitého cile. Projekty mohou byt
samofinancovany vlastnim podnikem nebo realizovany na smluvnim zaklad€ jinou
organizaci. Na feSeni projektu se muze podilet i né€kolik dalSich organizaci. Mezi

zékladni procesy projetktovani Cinnosti patfi:

- definovani projektu,
- plénovani projektu,
- Tizeni projektu,

- monitorovani pribéhu projektu a finalizace projektu a jeho zavérecné upravy.

Studijni materialy:

SYNEK, M. a E. KISLINGEROVA. Podnikovd ekonomika. 6., pieprac. a dopl. vyd., Praha:
C. H. Beck, 2015. Beckovy ekonomické ucebnice, s. 196 —198. ISBN 978-80-7400-274-8.
TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci., Praha: Grada, 2014. Expert (Grada), s. 25 — 40. ISBN 978-80-247-
4486-5.

JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, a. s.,
2016, s. 57 — 81. ISBN 978-80-247-5717-9.
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Kapitola 2: Uvod do managementu vyroby

U
u Klicové pojmy:

systém rizeni vyroby, naklady, planovani vyroby, fizeni vyroby, ztraty, kalkulace

nakladi, vyrobni program, planovani vyrobniho programu

ﬁCile kapitoly:

Definovat zakladni pojmy z oblasti vyroby ve spojitosti s logistikou,
Ziskat zakladni predstavu o systému vyroby,
Pochopit cile systému Fizeni vyroby,

Pochopit proc je dilezité planovani vyroby.

X Cas potiebny ke studiu kapitoly: 18 hodin

==} vyklad:

2.1 Systém rizeni vyroby z pohledu logistiky

K zakladnim funkcim logistiky vyroby, vyrobni logistiky, patii u€inny systém Fizeni vyroby,

ktery je zalozeny na pldnovani vyroby, piedev$im na u€elném naplanovani systému toki

materiali, energie a pracovnich sil. Ulohou vyrobniho planovani je vytvotfeni podminek pro

zajisténi technicky bezporuchového, hospodarného priibéhu vyrobniho procesu pii sou¢asném

zabezpeceni pfiznivych pracovnich podminek. Za hlavni cile 1ze povazovat:

optimalni vyrobni a materidlové toky,
ptiznivé (bezpecnostni) pracovni podminky,
optimalni vytizeni ploch a prostord,

pruznost pii vyuzivani kapacit (budov, zafizeni, ostatnich prostord podniku).

Jelikoz je obvykle nutno vzit do uvahy velky pocet nakladovych polozek, je feSeni problému

optimalizace zpravidla velmi komplexni a rozsahlé. Rada optimaliza¢nich algoritmti zavadi

do feSeni Casto jen jednu ndkladovou veli¢inu, napi. dopravni néklady. Dalsi problém spociva

Vtom, Ze je zde nutno respektovat krom¢ kvantifikovatelnych polozek, tedy nakladové

vycislitelnych cila, také nekvantifikovatelné nebo obtizné kvantifikovatelné cile.
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Ke kvantifikovatelnym ciliim zde patfi minimalizace dopravnich nakladd, nakladt na
udrzovani provoznich ploch a prostori a ndkladii na rozmisténi pracovist' (zménu jejich
stanovist). Uplné eliminace dopravnich nakladi lze dosihnout navaznym usporadanim a
prostorovym rozmisténim provoznich prostiedkli, které umoznuje piimé predavani
zpracovanych predméti. Pokud nelze podobné, prostorové koncentrované uspoiadani a
instalovani provoznich prostiedki realizovat, musi se volba stanovist uskute¢nit
pfinejmensim tak, ze se umozni nasazeni nejefektivnéjSich dopravnich zarizeni na trasach

S nejvetsi dopravni narocnosti.

U meziskladii mizeme rozeznavat planované a neplanované sklady. Planované mezisklady ve
vyrobnim procesu slouzi k zajisténi plynulosti pracovnich postupti. Neplanované mezisklady
maji své opodstatnéni v odstranovani nedostatkli, podminénych poruchami nebo zavadami.
Prostfednictvim vyrobkoveé orientovaného rozdéleni kapacit — z hlediska kompletniho
zpracovani soucasti a montaznich skupin — je mozno v uspofaddani a rozmisténi pracovist
dosahnout rovnéz snizeni nakladi na meziskladovani, podminéného jak Usporami
pracovnich postupil, tak na useku jejich fizeni. Jednak je mozno upustit od meziskladovani
v disledku prostorové blizkosti stroji a zafizeni a jednak lze docilit zvySenou dispozi¢ni

spolehlivost pfi fizeni vyroby zabezpecovanim plynulosti vyrobnich postupti.

Kalkulace nakladi na provozni prostory je u planovani rozvoje a vystavby nezbytna.
Sklada se z fixnich nékladl (odpisy a ndjem budov) a ndkladl na provoz budov, kam spadaji
mzdové a materidlové ndklady, jakoz 1 dan¢ a pojistné davky. Prostorové nédklady pak
dostaneme jako soucet jednotlivych ndkladovych druhti. Dodate¢né prostorové naklady
mohou vznikat v disledku védomé nedostateéného vytizeni prostorti s ohledem na jiné, vice
prioritni cile. Patfi sem zejména tvorba rezervnich ploch, které se dostavaji do planu za
ucelem zabezpeceni adaptivni pruznosti (flexibility) v reakci na socidlni, ekonomické a
technické sméry vyvoje. VySe nakladi na zménu stanovisté je zavisla na poctu provoznich

prostiedki, které jsou v piipadé¢ pfestavby postiZzeny provedenymi zménami.

Planovaci a dispozi¢ni aktivity probihaji v logistickém fetézci v podniku vétSinou v ramci
pocitacem podporovaném systému planovani a fizeni vyroby (PPS — systémy). Ukazuje se, ze
jednotlivé koncepce PPS mohou pokryt pozadované funkce jen Casten€, a proto je tieba
V konkrétnim ptipad¢ vyzadovat urcity metodicky mix. V rdmci planovani a fizeni vyroby

jsou pokryty nasledujici funkce:
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Planovani vyroby s planovanim vyrobniho programu (urceni vyrobku, které budou vyrabény,
a to podle druhu, mnozstvi, terminu), planovanim potfeby (urceni dilil a sestav, které maji byt
vyrobeny, jakoz i materialu, ktery ma byt doddn) a pldnovanim termint a kapacit (uréeni

terminu, zadavani a odvadéni).

Rizeni vyroby s dispozicemi ohledné zakazky (uvolnéni zakizky do vyroby podle
planovaného terminu vyroby, a to na zaklad¢ proveérky pohotovosti nutnych materiald, sestav

a nastroju a kvality), a to s dohledem nad zakazkou.

Cile nasazeni systému PPS:
- zasadni neménitelnost terminu,
- vysoké a rovnomérné vyuziti kapacit,
- kratka prubézna doba,
- nizké stavy zasob,
- nizké zasoby na pracovisti,
- vysoka dodavatelska pohotovost,
- vysokd informacni pohotovost,
- vysoka flexibilita,
- nizké opatfovaci naklady,
- vysoka pohotovost materidlu a

- zvySeni planovaci jistoty.

2.2 Planovani vyrobniho programu

Planovani vyrobniho programu ptedstavuje vychodisko pro kazdé planovani prabéhu vyroby
a je soucasn¢ zakladem pro vSechny dals§i planovaci kroky, které musi probihat v tésném
souladu s odbytem. Pritom plati, Ze moZné konflikty mezi pranim odbytu (napt. kratké
dodaci lhtity pii vysokém stupni zachovani dodavek) a cili vyroby (napft. vysoke, plné vyuZiti
kapacit) musi byt feSeny tak, aby bylo zajisténo z hlediska podniku celkové optimum. Kvalita
planovani vyrobniho programu ovlivituje do zna¢né miry G€innost celkového systému PPS a
zejména také logistické naklady v rdmci fizeni vyroby.

V ramci planovani vyrobniho programu se stanovi konkrétni vyrobky podle druhu, mnozstvi a

terminu. Pfitom se jednd o primarni potiebu, ktera obsahuje predpokladanou potiebu
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vyrobkii a nahradnich dili na trhu. Primarni potieba, obsazena ve vyrobnim programu, je
vytvofena jiz pfijatymi a pfedpoklddanymi zakdzkami. Zadané zakdzky mohou zahrnout jak
zakdzky zékazniki, tak interni vyvojové zakazky (pfi vyvoji novych vyrobkl). Prognéza
budoucich zakazek je zalozena na nasledujicich elementech, které by mély byt spolu spojeny
a byt v rovnovaze:

- Odhad prodeje na =zakladé ocekavaného chovani znamych i potencialnich
zékazniki v jednotlivych odbytovych regionech a pravdépodobnost zadani zakazek.
Zde se zejména bere v uvahu poptavka zakaznikt, ktera je k dispozici.

- Analyza trZnich reakci na prodejni opatieni (naptf. reklama, zmény cen, zména
kvality) na vybranych testovacich trzich. Nésledn¢ lze uréit prognézu zmén
o¢ekavanych zakazek vzhledem k cilenému tsili marketingu.

- Extrapolace minulosti se provadi pomoci matematickych prognostickych postupd.
Tyto postupy vychézeji z ptedpokladu, ze planovana budoucnost se bude chovat stejné
jako minulost. Takové prognostické postupy umoznuje napf. jednoduché, klouzavé a
véazené uréeni praméru, exponencialni vyrovnani 1. a 2. stupné nebo regrese. Casovy
prostor prognézy, a tim i planovaci piesnost, zavisi zejména na vztahu pribézné
doby kpozadovanému c¢asu dodavky. Jestlize je priabéina doba Kkrat§i, nez
poZzadovany ¢as dodani, pak mtize byt pfimo vyrabéno podle ptani zakaznikd, jestlize

je delsi, pak je vhodna progndza.

Nedostatec¢na kvalita trznich prognéz je Casto odvozovana z toho, ze se pokouSime urcit
pro jednotlivé varianty finalnich vyrobkd pravdépodobné odbytové mnozstvi. V dusledku
toho se pak odchyluji udaje o skutecné potiebé na nejnizsich dispozi¢nich stupnich od hodnot
danych prognézami. Naproti tomu je Casto splnéna pldnovana hodnota pro cely odbytovy
program (pro vSechny varianty). Proto se osvédCuje, aby byl pldnovan rozsah odbytu
v prvém kroku pro pfehledny pocet skupin vyrobki, a teprve ve druhém kroku je mozno

vytvaret progndzy na stupni jednotlivé polozky (vykresového cisla).

Planovani mnoZstvi materidlové potieby se tyka:
- stanoveni hrubé potieby materidlu,
- stanoveni Cisté potfeby materidlu,

- propocet objednavky materidlu.

Stanoveni hrubé materialové potieby
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V ramci urcovani potieby se stanovi, jaké druhy materialu, v jaké mnozstvi budou v podniku
zapotiebi béhem planovaciho obdobi. Je mozno rozliSit rizné druhy potifeby. Zatimco za
primarni potfebu oznacujeme ocekavanou potiebu findlnich vyrobkli a ndhradnich dild,
piedstavuji vSechny suroviny, dily a sestavy, které jsou nutné pro zajisténi primarni potieby,
sekundarni potiebu. Terciarni potiebu piedstavuji pozadavky na pomocny a provozni
(rezijni) materidl. Podle toho, zda stavy zasob na sklad¢ bereme v ivahu pii ur€ovani potieby
¢i nikoliv, hovotime o hrubé potitebé (= primarni, sekundérni, terciarni) nebo o Cisté potiebé
(= hruba potieba po odecteni pouzitelnych zasob).
Zakladnim tkolem pii uréovani hrubé potireby je odvozeni primarni, sekundarni a terciarni
potieby. Pro stanoveni potfeby mame tii moznosti:

- orientace na program,

- stochastické metody urceni potfeby a

- subjektivni urceni potieby.

Pti uréovani potieby na zaklad¢ orientace na program se jedna o exaktni uréeni materialové
potieby co do mnoZstvi a terminu. To pak slouzi k ur€eni sekundarni potieby pfi znamé
primarni potfebé. Zde prichdzeji v tvahu dva postupy, a to analytické a syntetické urceni
potieby. Zakladem analytického urceni potfeby jsou piedlozené zakazky zakaznikidi nebo
naplanovany odbytovy resp. vyrobni program a kusovniky. Pii syntetickém urcovani
potieby slouZzi kusovniky jako doklad o pouziti dild. Kusovnik je seznam vsech surovin, dilt
a sestav, které jsou zapotiebi pro vyrobu jedné jednotky vyrobku. V zavislosti na vystavbé se
rozliSuji:

- kusovniky s ptehledem mnozstvi (souhrnné kusovniky),

- strukturni kusovniky,

- zvlastni formy.

Subjektivni odhady Ize pouzit tehdy, kdyz nejsou k dispozici Zadné hodnoty z minulosti,
kterymi by bylo mozno podpofit predpoveéd’. Takové udaje schazi napt. pfi vyvoji novych
vyrobki, protoze schazi predikce o vysledném vyrobku, a tim i o odpovidajici potiebé. Pii
subjektivnim urcovani potieby se vyuziva dvou forem, a to odhadu podle analogie nebo

podle intuitivniho odhadu.

Pii odhadech na zaklad¢ analogie se hleda vysledna predikce srovnatelného materialu nebo
vyrobku na daném materidlu ¢i vyrobku, jehoz udaje jsou na novy vyrobek ptenositelné

(konstruk¢ni €i technologicka analogie). Pokud to neni mozné, zlstava k dispozici pouze
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metoda intuitivniho odhadu, tj. odhad potieby na zaklad¢ dotazovani osob znalych véci,
odhady specialistti. Jakmile je ptedlozena potieba na zaklad¢ prvého dotazovani, je mozno
eventualné po korektufe prvé hodnoty pouzit stochasticky postup, a tak ziskat hodnotu
piedpovédi na zakladé extrapolace. Nebezpeci chybného odhadu je pti tomto postupu obvykle
velmi vysoké. Aplikaci lze podle okolnosti ucinit ekonomicky unosnéjsi tehdy, kdyz
pouzijeme takové predikce pro materidly a vyrobky nepatrné hodnoty s nizkymi néklady na
skladovani. K dispozi¢nimu ur¢eni hrubé materidlové potieby se rozliSuji dva zakladni
postupy:
- princip nového provedeni (cyklicka dispozice) a

- princip Cistych zmén (okolnostem podtizena dispozice).

Pfi pouziti principu nového provedeni je kazda polozka nové disponovana, tzn., Ze celkova
primarni potieba je znovu vypoCtena. Naproti tomu pii principu ¢€istych zmén jsou
disponovany pouze ty konkrétni polozky, u kterych se méni data relevantni dispozice (napf.
data o potiebé, skladovani, zakdzkach a dalsi). Podle toho se zna¢n¢ redukuji propocty. Tim
se otvird moznost, aby byl denné provadén béh Cistych zmén, a tim bylo vyuzito pfednosti
kratkého dispozi¢niho cyklu. Pfi rozsadhlych zméndch planovanych kol (napf. na zakladé
nového vyrobniho programu) lze pravidla pouZit principu nového provedeni. Ukolem
sledovani stavu zasob je urcit na zaklad¢ hrubé potreby s ohledem na vSechny zasoby ¢istou
poti‘ebu. K tomu je tfeba odecist zasobu hotovych vyrobkd, zasoby na dilnach, ve skladech,

rezervacni a pojistnou zadsobu od hrubé potieby.

K provedeni propo¢tu €isté potieby na bazi analytické metody se hodi pouze uvedené formy
rozpousténi podle vyrobnich a dispozi¢nich stupnil. Pfi rozpousténi na vyrobni stupné vznika
nebezpeci, ze zasoby dilli nebo sestav, které vystupuji ve vice vyrobnich stupnich, budou
vicekrat zapoc¢teny nebo ve vysSSich vyrobnich stupnich budou odecteny od prisluSné hodnoty
hrubé potieby. Posledni skute¢nost vede k tomu, Ze k uspokojeni z Casového hlediska
pfedchazejici potieby, vznikajici v nizSich vyrobnich stupnich, bude proveden zdsah v

ptedstihu, pfestoze stale existuji zasoby.

V ndvaznosti na vysledky planovani potieby je cilem pokryt stavajici potfebu v urcitém
casovém obdobi materidlem, a to nakladové nejpiiznivéjSim zplisobem. Je tedy tieba provést
vypocet velikosti objednavky, pii kterém bude stanoveno objednaci mnoZstvi a okamzik

objednavky s pfihlédnutim k nédkladtm.
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Ukolem propoétu objednavky je predevsim urdeni hospodarného objednavaného mnozZstvi, tj.
mnozstvi, pfi kterém suma ndkladi na objednini a skladovani dosahuje minima.
Minimum muizeme najit mezi extrémem kryti celkové ro¢ni potfeby jednou objednavkou a
objednanim pravé jednoho mmnozstvi jednotky. V prvém ptipadé¢ budou pii malych
objednacich nakladech vysoké nédklady na skladovani a ve druhém piipad¢ jsou skladovaci

naklady minimalni, ale objednaci ndklady velmi vysoké.

Optimalni objednaci mnozstvi je uréeno rovnosti nakladi na objednavku a nakladi na
skladovani. Je mozno dokazat, ze v optimu jsou minimalni jak celkové roc¢ni naklady, tak

celkové naklady na kus.

Pokud misto objednacich nakladi aplikujeme naklady na sefizeni a misto zarucené ceny
vyrobni néklady bez nakladl na sefizeni, pak dostdvame analogickym zptisobem podklad pro
vypocet ekonomické vyrobni davky pro vlastni vyrobu. Néaklady na sefizeni jsou tvofeny
naklady na mzdu sefizovacii a obsluzného persondlu, ndklady na obsazeni pracovisté¢ béhem

sefizeni a ndklady na zkusSebni dily.

Vedle objednaciho mnozstvi se musi stanovit i terminy objednani. V piipad¢ programove
fizeného urCovani potfeby se terminy odvozuji od termind potieby s piihlédnutim
k predstihim a pribéznym dobam. U materiald, uréovanych na zakladé spotieby, vznika
obycCejné problém v tom, ze jak ¢as nového zajisténi, tj. as mezi vystavenim objednavky a
pohotovosti matridlu, stejné¢ jako mnozstvi, potiebné béhem tohoto casu, nejsou pevné

determinované veli¢iny.

Zasoby, které zatézuji podniky predevSim vazanim jejich aktiv, ¢asto rozhoduji o uspeSnosti
firmy na trhu. Zde je na misté pfipomenout zdsadu, se kterou se setkdvame piedevSim
Vv japonskych podnicich. Neni ani tak dulezité védét, kolik toho mame, ale spiSe, pro¢ to tam
mame. Z hlediska kvality vlastniho systému fizeni se dnes jiz nelze obejit bez systémii
planovani a Fizeni vyroby. K budovani téchto systémi mtizeme pfistoupit fadou zpusobt,
které vychazeji ze stupné centralizace pfi vzniku rozhodovani v dané oblasti. Je to sice urcité
zjednodusSeni, ale obecné vétsi firmy se vyznacuji silnéjsi centralizaci a u menSich firem se
setkdvame spiSe s volngjsimi fidicimi strukturami. Systémy pldnovani a fizeni vyroby pak
muzeme rozdélit do téchto tii kategorii:

- centralné organizované, které se vyznacuji centralnim urcenim velikosti objedndvek a

lhiit zpracovani vSech pracovnich postupt,
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- centralné organizované podle Useku, které se vyznacuji koordinaci pribéhu zakazek na
zaklad¢ planovani jednotlivych tsektl, kdy se centralné planuji uzké profily a
- decentralizované systémy, u kterych je koordinace pouze ramcovym rozhodovanim o

prubéhu zakazek.

V ramci Cistého centralniho systému je moznost centraln€ pochytit veskera rozhodnuti, ktera
se tykaji vyroby, napft. stanoveni vyrobnich zakdzek co do druhu i mnozstvi (davky), terminy
zpracovani jednotlivych zakézek na vSech pracovistich apod. Na vyrob¢ uz nezistavaji zadné

planovaci, ale pouze provadéci ulohy.

Funkce takového systému planovani a fizeni vyroby je spojena se dvéma faktory. Za prvé
centrum musi mit aktualni zpétnou vazbu 0 stavu systému vyroby. Tyto informace by mély
byt ptedavany pokud mozno on-line. Za druhé by mélo centrdlni planovaci misto mit k
dispozici exaktni procesni model, ktery detailné odrazi realny prub&h vyroby. Existuji sice
teoretick¢ simultanni modely integrovaného planovani, které mohou stanovit velikosti davek
a plan pribéhu vyroby. U téchto modeli vSak v praxi nardZime na problémy s pravidelnym
vyskytem velkého objemu dat a poruch v priibéhu vyroby (napt. vypadky stroji, stornovani
zakazek), coz Cini praktické pouziti té€chto modelti problematickym. Do tvahy pfichazeji
takové systémy, u kterych jsou vyclenény kratkodobé, detailni planovaci ukoly, napf.
planovani obsazeni strojii a fizeni vyroby bliZze vyrobnimu procesu (mistrova, resp. dilenska

dispozice).

? Otazky a ukoly
1) Co je cilem vyrobniho planovani?
2) Jak postupujeme pii planovani vyrobniho programu?
3) Co to jsou kusovniky a k ¢emu slouzi?

4) Jaké druhy systému planovani a fizeni vyroby znate?
O— Kii¢ k feseni otazek
1) Ulohou vyrobniho planovani je vytvofeni podminek pro zajidténi technicky

bezporuchového, hospodarného pritbéhu vyrobniho procesu pfi souasném zabezpeceni

piiznivych pracovnich podminek. Za hlavni cile 1ze povazovat:
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- optimalni vyrobni a materialové toky,
- pfiznivé (bezpecnostni) pracovni podminky,
- optimalni vytiZzeni ploch a prostort,

- pruznost pfi vyuzivani kapacit (budov, zafizeni, ostatnich prostorti podniku).
Planovani a fizeni vyroby zahrnuje:

- Planovani vyroby s planovanim vyrobniho programu (urCeni vyrobku, které
budou vyrabény, a to podle druhu, mnozstvi, terminu), planovanim potieby (urceni
dili a sestav, které maji byt vyrobeny, jakoz i materialu, ktery ma byt dodan) a
planovanim termint a kapacit (urceni terminu, zadavani a odvadéni).

- Rizeni vyroby s dispozicemi ohledné zakazky (uvolnéni zakazky do vyroby podle
planovaného terminu vyroby, a to na zaklad¢ provérky pohotovosti nutnych

materiald, sestav a nastroju a kvality), a to s dohledem nad zakazkou.

2) Planovani vyrobniho programu je vychodiskem pro planovani prubéhu vyroby a je
soucasn¢ zakladem pro vSechny dal§i planovaci kroky, které musi probihat v tésném
souladu s odbytem. V ramci plinovani vyrobniho programu se stanovi konkrétni
vyrobky podle druhu, mnoZzstvi a terminu. Obsahuje pfedpokladanou potiebu vyrobki
a nahradnich dilt na trhu a je vytvofena jiz pfijatymi a predpokladanymi zakazkami.
Zadané zakazky mohou zahrnout jak zakazky zakazniki, tak interni vyvojové zakazky.

Urcovani budoucich zakazek je zalozeno

- na odhadu prodeje na zakladé o¢ekavaného chovani znamych i potencialnich zakaznik.

Zde se zejména bere v uvahu poptavka zakaznik, kterd je k dispozici.

- na analyze trznich reakci na prodejni opatieni (napt. reklama, zmény cen, zména kvality)
na vybranych testovacich trzich. Nasledn¢ Ize urcit prognézu zmén ocekavanych zakazek

vzhledem k cilenému usili marketingu.

- na extrapolaci minulosti, ktera se provadi pomoci matematickych prognostickych
postupt. Tyto postupy vychézeji z predpokladu, ze planovana budoucnost se bude chovat

stejné jako minulost.
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3) Kusovnik je seznam vSech surovin, dili a sestav, které jsou zapotiebi pro vyrobu jedné
jednotky vyrobku. Podle obsahu se rozlisuji kusovniky s pfehledem mnozstvi (souhrnné

kusovniky), strukturni kusovniky, zvlastni formy.

Studijni materialy:

SYNEK, M. a E. KISLINGEROVA. Podnikovd ekonomika. 6., pieprac. a dopl. vyd., Praha:
C. H. Beck, 2015. Beckovy ekonomické ucebnice, s. 198 — 209. ISBN 978-80-7400-274-8.
TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované izeni vyroby: od operativniho fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. Praha: Grada, 2014. Expert (Grada), s. 218 — 234. ISBN 978-80-247-
4486-5.

JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, a. s.,
2016, s. 93— 178. ISBN 978-80-247-5717-9.
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Kapitola 3: Progresivni strategie a metody Fizeni vyroby

U
u Klicové pojmy:

Strategie, cile, Fizeni, metody, vyroba

ﬁCile kapitoly:

= pochopeni zakladnich principa strategie a rizeni vyroby,
» porozuméni zakladnim cilim majiteld, top managementu, stiredniho
managementu a ostatnich pracovniku,

*» seznamenis metodami rizeni vyroby.

Z Cas potiebny ke studiu kapitoly: 16 hodin

==} vyklad:

3.1 Metody rizeni vyroby

Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktort do ekonomickych statkd a sluzeb,
které pak prochdzeji spotiebou. Vyrobni faktory vstupujici do vyrobniho procesu: piirodni
zdroje, prace, kapital informace. Cilem vyroby je dosaZeni stavu, kdy jsou vSechny vyrobni
zdroje vyuzivany efektivné — tj. vylouceni plytvani s omezenymi zdroji (pohled ekonomicky).
Utinnost efektivita v ukazateli vynosnosti vyrobnich faktori V, které vyjadfujici vztah mezi
objemem vstupli (spotiebovanych vyrobnich faktord — IN) a vystupt (vyrobenych statkli —
OUT). Cim vétsi je hodnota V, tim vyssi je vynosnost spotiebovanych vyrobnich faktori a
tim je vysSi efektivnost vyroby. Je nutné, aby v delSim Casovém horizontu byla hodnota

vynosnosti vyrobnich faktorti V vétsi nez 1.

Do vyrobniho systému vstupuji Cinitelé a ucastnici se tohoto procesu vyroby: provozni
prostory, nezbytna technické zatizeni, suroviny, polotovary, energie, informace, pracovnici,

rozpracované a hotové vyrobky a odpady.
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Cile, které by mély byt ve firm¢ implementované, a byli Snimi seznameni vSichni

zameéstnanci: strategické cile, sttednédobé cile, kratkodobé cile, taktické a operativni cile.

Pro definovani strategickych cili je vhodnd metoda SMART, ktera se aplikuje pii
projektovém fizeni a kou€inku ve fazich stanoveni cilt. Jedna se o zpusob jak hodnotit kvalitu
projektovych cild, resp. cilii osobniho rozvoje. Cile by mély byt formulovany tak, aby firmé
zajistovaly vyhodnéjsi pozici ve srovnani s konkurenci; vzdy by mély byt odvozovany z cila
vytyCenych v podnikové strategii (z dlouhodobého hlediska se jednd zvySovani hodnoty
firmy). Pro oblast fizeni byvaji vétSinou odvozeny dva zakladni Sirsi cile:

- maximalni uspokojeni potieb zakazniki a

- efektivni vyuzivéani disponibilnich vyrobnich zdrojt.

Rizeni vyroby v kontextu strategického Fizeni firmy

Poslani firmy (mise) vyjadiuje zékladni strategicky zamér vlastniki a vrcholového
managementu firmy, ktery ma vyrazny vnéj$i informacni vyznam. Smérem dovnitt firmy
predstavuje poslani zdkladni normu pro chovani managementu i fadovych zaméstnanci.
Strategie firmy tvoii né€kolik dlouhodobych strategickych cili a zpusobi jejich realizace.
Corporate strategie zakladni podnikatelska rozhodnuti - je nejvyse postavena, ktera definuje
korporatni cile a zplsoby jejich dosaZzeni v ramci strategického fizeni, je oznacovana jako
multibusiness strategie. Na corporate strategii se podili jen nejuz$i tym rozhodujicich

vlastnikt a Spi¢kovych top managert.

Pti zpracovani strategii se pouzivaji rtizné analytické metody, jako napt.: PESTLE, SWOT,

VRIO, pfi implementaci se uziva BSC.

Business strategie definuje zakladni strategické cile a cesty, které vedou k jejich naplnéni pro
urcitou strategickou obchodni jednotku. Business strategie by meéla specifikovat zakladni
Cinitele rozsifeného marketingového mixu:

- pracovnici (product, price, people),

- vyrobni proces (process),

- plénovani a fizeni (planning),

- distribu¢ni kanaly (place, promotion).
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Do rozsifeného mixu 7p je mozno jeSt¢ piidat: profit (strategické financni cile SBU) a

produktivitu (strategické cile pro vykonnost a efektivnost procest).

Funkéni strategie je dilCi strategie a strategickd fizeni jednotlivych specifickych oblasti;
napf. strategie rozvoje marketingu, fizeni lidskych zdrojt, rozvoje vyrobki, vyrobni zakladny,

fizeni vyroby, ...

Strategicka obchodni jednotka (SBU) je definovana urcenim skupiny zakaznikd a jejich
potieb, jez hodla firma uspokojovat, a k tomu potiebnymi technologiemi vyroby. SBU jsou

samostatné fizeny jako ziskova stediska.

Horizontalni strategie urCuje strategické cile spolecné pro vice SBU. Smyslem strategie je
feSeni vzajemnych strategickych vztah obchodnich jednotek. Obsahem horizontalni strategie
je politika a zasady fungovani vztahti mezi jednotlivymi SBU (napf. interni ceny, objem

vzajemnych kooperact,...).

Funkéni strategie je dil¢i strategii fizeni a strategii pro jednotlivé specifické oblasti, napf.
rozvoje vyrobniho programu, marketingu, lidskych zdrojl, rozvoje informacnich systémi,
atd. Funkéni strategie mohou byt spolecné pro nékolik SBU (napf. spole¢nd vyrobni
strategie). Mezi funkénimi strategiemi ur€it¢é SBU mohou existovat vzajemné horizontalni

vztahy.

3.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby zahrnuje v podniku viechny fidici procesy a funkce souvisejici s fizenim
vyrobnich systémi a procesi. Rizeni vyroby je tdsné provazano s oblasti marketingu,
technické ptipravy vyroby, s materidlné technickym zabezpecenim, fizenim jakosti, fizenim
lidskych zdrojii a vnitropodnikovou ekonomikou. Zakladni funkci je lhiitové planovéni,

zabezpeceni vyroby, optimalni fizeni.

Vyrobni strategie a strategické Fizeni vyroby je odvozeno ze strategickych cila firmy. Je
zalozeno na externich znalostech a externich zdrojich informaci. Zakladnim dokumentem je
vyrobni plan, ktery urcuje zasadni sméry rozvoje vyrobniho programu. Podle zakazek
velkého objemu urcuje zdsadni zmény rozvoje a racionalizace, investice a rekonstrukce

vyrobnich prostort a stroji, definuje vyrobni kapacity. Vyrobni strategie obsahuje:
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systém fizeni vyroby (koncepce, metody planovani a fizeni vyroby, metrika pro
hodnocent, ...),

systém fizeni jakosti, (koncepce fizeni jakosti, opatfeni v oblasti jakosti vyroby,
dlouhodobé trendy vyvoje, rozhodnuti o zavedeni ISO),

systém fizeni zasob, zpusob zajistovani materialu, subdodavek, mnozstvi, dislokace,
)

systém fizeni pracovni sily (zvySovani kvalifikace pracovnikli, motivace, mzdova
politika, vztahy s odbory, ...),

systém organizace (organiza¢ni struktura, rozhodnuti o centralizaci, resp.

decentralizaci struktury, pravomoci, odpovédnosti, ...).

Obsah a pozadavky na vyrobni strategii

Vyrobni strategie by méla:

explicitné¢ vyjadfovat ndvaznosti na nadfazenou obchodni strategii a souvisejici
funkéni strategie, cile fizeni vyroby, jejich priority a kritéria hodnoceni,

davat zaruku, ze budou k dispozici potfebné vyrobni kapacity, popi. ze bude
zamyslena vyroba slucitelna s existujici vyrobni zékladnou,

vyty€ovat investi¢ni politiku, koncepci fizeni vyroby a principy planovani (napft. just-
in-time, MRPII, OPT...); pfistup k fizeni objemu vyroby v navaznosti na fizeni
fixnich a variabilnich nakladi,

opatfeni k zajisténi pribéznych dob a dob odezvy,

piistup k ¢asovému uspotadani vyrobniho procesu a fizeni zasob,

stabiliza¢ni faktory, eliminace rizik;

pfistup k fizeni kvality v oblasti vyroby,

ptistup k zajistovani lidskych zdroji, motivaci pracovnikii; principy organizace
vyroby; principy ekonomického fizeni vyroby,

identifikace problematické oblasti a rizika (napf. kritické mista ve vyrobg).

Pro vybér a schvaleni optimalni varianty vyrobni strategie nutné zohlednit tfi hlediska:

Vhodnost strategie

posoudit, zda je strategie konzistentni s misi spole¢nosti a s nadfazenymi strategiemi
(firemni, obchodni, event. souvisejici funk¢ni), kterd vyplyva =z uskutecnéné
strategické analyzy,

posoudit, zda pfi strategické analyze byly vzaty v ivahu vSechny relevantni faktory a

skute¢nosti, zejména ty, které mohou firmu ovliviiovat v budoucnosti
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- posoudit, zdali navrh vyuziva klicové schopnosti a zdroje,
- posoudit, zdali ndvrh nejde za hranice mozného, tj. koresponduje s existujicim

ekonomickym a politickym prostiedim, pravnim fddem a etikou podnikani.

Piijatelnost strategie:

- Posoudit skuteCnost, Ze uvazovana strategie uspokoji vSechny rozhodujici
zainteresované, tj. zakazniky, vlastniky, management a ostatni pracovniky firmy
(stakeholders).

- posoudit, zdali je strategie v konfliktu se zajmy statu, organi mistni spravy, bank,
resp., ostatnich aktért financnich trhii, obchodnich partnera, atd.

- posoudit, zdali trzni ceny jsou redlni, trzni poptdvka uspokojena a téz existujici
distribu¢ni kandly, ndvratnost vlozenych prostredkti, ziskovost, dopad na Zivotni

prostiedi EIA (Environmental Impact Assessment), ...

Uskutecnitelnost strategie:
- posoudit moznosti zajiSténi vyrobnich faktorG potfebnych pro realizaci strategie
(kapital, finance, technologie, pracovni sily s pozadovanou kvalifikaci, energie,

suroviny, materialy, informace, atesty, licence, know-how, povoleni, ...).

Implementace vyrobni strategie zahrnuje:
- vytvofeni organizacnich podminek, uréeni odpovédnych organizacnich a fidicich
slozek, kompetenci a pravomoci,
- vydani organiza¢ni smérnice o strategickém fizeni,
- definice rozhodujicich strategickych cild, pfedpokladii a podminek vyplyvajicich
Z ptijaté strategie, za které nese odpoveédnost vrcholovy management,
- informovat manazery vsech Grovni i fadovych zaméstnanct,

- kontrolovat prub¢h realizace, upfesnovani a revize v navaznosti na zmeény podminek.

Taktické Fizeni vyroby
Taktické fizeni vyroby navazuje na strategické fizeni, které z ¢asového hlediska se jedna o
sttednédobé fizeni v horizontu max. jednoho roka. Zakladni charakteristické rysy jsou:
- Uz8i zabér, mensi stupenl nejistoty a neurcitosti nez u strategického fizeni a vyssi
stupent podrobnosti,
- Taktické fizeni uskutecniuji nizsi organizac¢ni jednotky, jako jsou zavody, provozy,
- Typické ulohy taktického fizeni: pfijimani zakdzek mensiho a stfedniho objemu, vybér

dodavatelt a dlouhodoba spoluprace s nimi,
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- Obnova a modernizace strojniho vybaveni, stfednédobé plany vyroby (lhatové

planovani), planovani pracovni sily.

Operativni Fizeni a operativni evidence vyroby obsahuje souhrn fidicich ¢innosti, jejichz
vstupl. Zakladnymi charakteristickymi rysy jsou:
- Kratky ¢asovy horizont planovani a fizeni (tyden, max. meésic),
- vysoka uroven podrobnosti planovani,
(dilen, pracovist, pracovniki),
- operativni evidence vyroby — zpétna informac¢ni vazba pro nadtizené fidici slozky o

skute¢ném priubéhu vyroby.

3.3 Progresivni koncepty rizeni vyroby

Planovani poZadavku na material (Material Requirement Planning — MRP)

Planovani pozadavki na materidl je zaméfen na fizeni zdsob materidlu nezZ na planovani a
fizeni pribéhu vyroby. Jedna se o adresné objednavani materidlu podle skutecnych potieb
vyroby. Potiebné informace jsou zpracovavany prosttedky vypocetni techniky. Vypocet planu
potfeby materialu (analyza MRP) se stanovuje na zdklad¢ hrubého rozvrhu vyroby (pocty
vyrobkd, které musi byt dokonceny pro jednotlivé casové intervaly, zpravidla tydny). Hruby
rozvrh vyroby je stanoven na zakladé objednavek, predpovédi poptavky (metoda forecasting).
Pii planovani potfeby materidlu se bere v uvahu 1 stav disponibilnich zasob. Kvalitativni
metody predpovedi vychazeji ze zkuSenosti a odhadu pracovniku, ktery délaji predpovédi.
Tyto metody se pouzivaji na dlouhodobégjsi ptfedpovédi malého poctu polozek. Kvalitativni
metody predpovédi vyuzivaji formélni procedury, které vychazi z matematickych modeli a
historickych tdaji, a z kterych se déla projekce do budoucnosti. Vyhodou pfii aplikaci MRP je
to, ze téméf vzdy dojde ke sniZzeni objemu vazanych obéZznych prostiedkii a ke snizeni
nakladl na pofizovani a udrzovéani zasob (méné skladnikd, mensi sklady). Nevyhodou MRP
je, ze planovani je uskutecnéno podle informaci vychdzejicich pouze z hrubého rozvrhu
vyroby, nebere se v uvahu skutecny pribéh vyroby (mitize dochazet ke zvySovani zasob
Z divodu odchylek od planu vyroby). Modifikaci MRP je metoda uzaviené smycky (Closed
Loop MRP), kde objednavky materidlu jsou korigovany na zakladé skutecného pribéhu

vyroby.
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Planovani vyrobnich zdroju (Manufacturing Resource Planning - MRP II) je modifikaci
MRP a ma tésn¢jSi propojeni objednidvek materidlu s podrobnymi rozvrhy vyroby a
kapacitnimi propocty. Vyhody MRP II je ve sniZeni vadzanosti obéznych prostiedkii, Gspor
nakladii vynaloZenych na pofizovani a udrzovani zasob. Nevyhody MRP II je v neptesnosti

vstupnich dat a v poruchéach vyrobniho procesu.

Planovani podnikovych zdroja (Enterpise Ressource Planning - ERP) poskytuje
integrovany informacni pohled na obchodni procesy v redlnem Case, na vyrobni kapacitu,
materidly, objednavky, mzdy, zabezpeCeni fizeni vyrobnich procesti a zajiSténi vsSech
informaci potfebnych pro rozhodovani. ERP systémy integruji veskera data a procesy
organizace do unifikovaného celku, ktery predstavuje komplexni softwarovy balik umoziujici

ucelnég a efektivné fidit podnikové zdroje.

Optimalizace vyrobnich toki (Optimized Production Technology - OPT) je koncept fizeni
vyroby, ktery je zaméfen na optimalizaci vyrobnich tokl (prichodu soucdsti, vyrobk atd. ve
vyrobnim systému) cestou maximélniho vyuzivani kapacit uzkoprofilovych pracovist, tzv.
bottlenecks (tizkych hrdel). OPT je zalozen na myslence, Ze vykonnost vyrobniho systému
jako celku, a tim zaroven i uroven vazanych obéznych prostfedkti urcuji uzkoprofilova
pracovisté. Vyhodou OPT je redukce pribéznych dob a celkové zvySeni priichodnosti
vyrobniho systému. Systém OPT je vice pfizptisoben dynamickym podminkdam firem
sledujicich strategie odliSnosti nez ndkladové orientované koncepty MRP a MRPIL. V
planovani OPT jsou dv¢ etapy:

- predbézné planovani, kde se odhali uzka hrdla, identifikuji se kriticky mista a

nekritickych vyrobnich zdroj;
- findlni planovani - rozplanovani ¢innosti Uzkych hrdel s ohledem na jejich co mozna

nejvyssi vyuziti.

Metoda Just-in-time (JIT) je zalozena na myslence, ze se vyrabi pouze nezbytné polozky
V pottebné kvalité, v nezbytnych mnozstvich, v nejpozd€ji piipustnych casech. JIT je
orientovan na eliminaci péti zékladnich druhi ztrat, které plynou:

- Znadprodukce,

- Cekani,

- dopravy,

- udrZovani zasob a

- nekvalitni vyroby.
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JIT je chapan jako firemni filozofie fizeni vyroby, cilem které je prabézné zlepSovani a
eliminace ztrat cestou aktivizace vSech pracovniki. JIT je aplikovan v fizeni vyroby formou
souboru technik, jejichz vyuzivani je pro JIT typické, tj. kultura (aktivita, disciplina,
flexibilita, autonomie, kreativita, zvySovani kvalifikace), technologi¢nost konstrukce,
jednoduché a flexibilni zdroje, totalni fizeni udrzby, dodavky. JIT obvykle je aplikovan ve
firmach, které sleduji nakladové strategie. Zakladnim piedpokladem pro aplikaci JIT je
minimum konstrukénich zmén a odchylek, zizeni rozsahu vyrobki, stabilni podnikatelské
prostiedi (stabilni poptavka, spolehlivost dodavatelii, vysoka kvalita subdodavek), vysoka
urovenn komunikace mezi pracovniky podniku a dodavateli, automatizovand vyroba ve
velkych objemech, spolehlivé zafizeni, plné vyuziti vyrobnich zdrojii, minimalni zasoby,
totalni fizeni jakosti, aktivni ucast pracovniki na implementaci JIT, vedoucich i
fadovych, kde je velmi flexibilni pracovni sila. Ptinosem JIT je redukce zdsob a
rozpracované vyroby, redukce vyrobnich a skladovacich prostor, kratsi pribézné doby, kratsi
rezijnich nakladl, zvySeni kvality produktii. Nevyhodou JIT je v zhorSeni podminek pro
zékaznika a omezovani subdodavatelii a zavislost na subdodavatelich, vysoké naroky na

dopravu, zna¢né naklady na zavedeni JIT. Pfinosy ze systému se vétSinou dostavi az po Case.

Modifikace JIT je japonska varianta kanban, kterd je flexibilni, je postavena na principech
JIT jako samoregulacni systém fizeni vyroby, pouzivany zejména v Japonsku. Zakladnim
informa¢nim nosi¢em jsou zde kanbany (japonské oznaeni pro Stitek), plnici funkce
objednavek a pravodek. Pracovisté, kterému dochdzi zasoba soucasti urcitého druhu, vystavi
objednavkovy kanbany a spolu s prazdnym piepravnim kontejnerem jej odeSle pracovisti,

které tyto soucasti dodava.

Metoda S$tihlé vyroby (Lean Management) je zalozena na fizeni spocivajici ve vyrob& pruzné
reagujici na pozadavky zdkaznika a poptavku, tj. vyrobce se snazi vytvaret produkty v co
mozna nejkrat§i dob€ a pokud mozno s minimalnimi néklady, bez ztraty kvality nebo na tkor
zakaznika. To dosdhne minimalizaci plytvani. Vyroba je fizena decentralizované s pomoci
flexibilnich pracovnich tymi pii malé hloubce vyroby (nizky pocet na sebe navazujicich
vyrobnich stupnil). Tato metodika se snazi tidit heslem "nds zdakaznik nas pan". Jeji princip
spoc¢iva v nahledu na rovnici zisku, a to nasledujicim zpisobem: Ndklady + Zisk = Cena se

meéni na: Cena - Naklady = Zisk. Zména rovnice dle filozofie této metodiky by méla zptsobit,
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ze zakaznik neplati za chyby a za naklady firmy takto vzniklé, které nezpiisobil zakaznik.

Druhy plytvani, které odstranuje metodika Lean:

9

Velké zasoby - ve skladech nebo i ve vyrobé je vétsi mnozstvi materialu, nez je ve
skutec¢nosti potieba,

¢ekani - doby prostojii zpiisobenych ¢ekanim na praci, ¢ekani na dodani materialu,
nastrojl, nastavovani stroju, ...

nadbyteéna vyroba - vyroba produktl, jez nemaji zdkaznika, tj. odbératele, tzn.
vyrabi se na sklad,

kontrola kvality - kvalita se musi kontrolovat na konci procesu, misto aby jeji tvorba
byla ptimo do n¢j zabudovana,

opravy a piepracovani,

neefektivni pohyby a manipulace - vice a delSich pohybli, nez je pro praci na
produktu potieba,

zbyte¢na manipulace s materidlem.

Otazky a ukoly

1) Definujte vyrobu a cile vyroby.

2) Jaky je rozdil mezi pojmy funkéni strategie, corporate strategie, bussiness strategie?

3) Jaké systémy zahrnujeme do vyrobni strategie firmy?

4) Vyjmenujte progresivni koncepty fizeni vyroby a néktery z nich podrobnéji popiste.

O— Kli¢ k feseni ukoli

1) Vyrobu muzeme definovat jako pfeménu ekonomickych vstupt (prace, puda, kapital) na

ekonomické vystupy (ekonomické statky a sluzby)

2) Strategie firmy je tvofena dlouhodobymi strategickymi cili a zplsoby jejich realizace.

Corporate strategie definuje korporatni cile a zpisoby jejich dosazeni v ramci

strategického fizeni, je oznacovana jako multibusiness strategie. Na corporate strategii se

podili jen nejuzsi tym rozhodujicich vlastnikti a SpiCkovych top managerd. Business

strategie urcuje zakladni strategické cile a cesty, které vedou k jejich naplnéni pro uréitou

strategickou obchodni jednotku. Business strategie by méla specifikovat zakladni Cinitele
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3)

4)

rozsifené¢ho marketingového mixu. Funk¢ni strategie je dilCi strategie a strategicka fizeni
jednotlivych specifickych oblasti; napf. strategie rozvoje marketingu, fizeni lidskych

zdrojli, rozvoje vyrobkd, vyrobni zakladny, fizeni vyroby, ...

Vyrobni strategie vychazi ze strategickych cili firmy. Je zaloZeno na externich
znalostech a externich zdrojich informaci. Zdkladnim dokumentem je vyrobni plan, ktery
urcuje zasadni sméry rozvoje vyrobniho programu. Vyrobni strategie obsahuje: systém
fizeni vyroby, systém fizeni jakosti, systém fizeni zdsob, systém fizeni pracovni sily a

systém organizace.

Plinovani pozadavki na material (MRP), Plinovani vyrobnich zdroji (MRP II),
Planovani podnikovych zdroji (ERP), Optimalizace vyrobnich toka (OPT), Metoda
Just-in-time (JIT), Kanban, Metoda S$tihle vyroby (Lean Management). Systém
Planovani pozadavkt na material (MPR) je zaméten na fizeni zasob materialu. Jedna se o
adresné objednavani materialu podle skutecnych potieb vyroby. Potfebné informace jsou
zpracovavany prostiedky vypocetni techniky. Vypocet planu potieby materidlu (analyza
MRP) se stanovuje na zdkladé hrubého rozvrhu vyroby (pocty vyrobkl, které musi byt
dokonceny pro jednotlivé Casové intervaly, zpravidla tydny). Hruby rozvrh vyroby je
stanoven na zéklad¢ objednavek, predpovédi poptavky (metoda forecasting). Pii planovani
potieby materialu se bere v tivahu i stav disponibilnich zasob. Vyhodou metody je sniZeni

objemu zasob, nevyhodou je, Ze nebere v uvahu skutecny priibéh vyroby.

Studijni materialy:

SYNEK, M. a kol. Manazerska ekonomika. Praha: Grada Publishing, a. s., 2011, s. 276-278.
ISBN 978-80-274-3494-1.

JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, a. s.,
2016, s. 93 — 183. ISBN 978-80-247-5717-9.
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Kapitola 4: Logistické Fizeni vyroby a operac¢ni planovani

Fizeni

W, .
t Klicové pojmy:
podnikové logistické rizeni, planovani vyroby, informacni technologie, vyrobni

podnikani

ﬁCile kapitoly:

= Ziskat povédomi o tom, co to je podnikové logistické rizeni
* Definovat problémy rizeni podnikové logistiky
= Urcit zdroje a slozky podnikového logistického rizeni

* Pochopit vyznam a diileZitost informacnich technologii v logistice

Z Cas potiebny ke studiu kapitoly: 17 hodin

= vyklad:

4.2 Rizeni podnikové logistiky

Nekteré podniky dokdzaly sniZit své zasoby o jednu tfetinu a zaroven snizit naklady na
dodavkovy fetézec pii soucasném zvySeni spokojenosti zakaznikd.
Jiné zkratily dobu vyrobniho cyklu o polovinu. Mtizeme najit i takové, které maji pouze
40 % skladovacich prostor svych konkurenti. Nejvyznamnéjsi vyrobni firmy maji zamér
zkratit dobu svych vyrobnich operaci, kterd predstavuje 6 az 40 hodin, na minuty, tj. na
dobu kratsi nez je jedna hodina. Podniky ve svété dokézou usetfit za tii a pul roku vice nez 50
miliont dolarh jen tim, Ze pouzivaji moderni nastroje pro planovani vyroby.

Podobnym pfistupem, tj. aplikaci stejnych nastrojl, se da zkratit napt. dodaci lhita o 60 %, t;.
Z dvanacti tydnii na pét. Hlavni revoluce v maloobchodé
dnes spociva ve vytvaieni velkokapacitnich dodavek od vyrobci k maloobchodnikim a
koneénym spotiebiteliim. Mohli bychom tak pokracovat dale. Cim to je, Ze isp&iné podniky

na svétovém trhu dosahuji takovych vysledk?
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Tyto podniky se vénovaly implementaci fizeni logistiky takovym zplsobem, aby mohly
vitézit na dne$nim siln¢ konkurenénim globéalnim trhu. To, co d€laji na tirovni podniku, je
posuzovano nejen  jejich obrazem na trhu, ale i na  burzach.
Zavadéji podnikové logistické Fizeni jako holisticky pFistup k fizeni svych vyrobnich
operaci a postupnému navysSovani pridané hodnoty nebo k Fizeni celkového dodavkového

Fetézce - od svych dodavateltl az k findlnim zakaznikim.

Vyznam informacénich technologii

Podniky jsou schopné zavést tuto novou koncepci podnikového logistického fizeni na trovni
velkych nadnarodnich spole¢nosti diky vykonu soucasnych informacnich systému, které
mohou sledovat a zachazet s obrovskymi soubory dat v redlném case. Mohou dnes pfipravit
nové plany s vyrobnimi daty v nékolika minutach, a ne za hodiny nebo dny, jak tomu bylo
diive. Mohou komunikovat v rdmci své spolecnosti nebo se svymi externimi obchodnimi
partnery, tj. zakazniky, dodavateli nebo vyuzivat informacnich sluzeb, a to téméf rychlosti

svetla.

Vyznam zavadéni podnikového logistického Fizeni spoéiva tedy v informacich. Uspéch firem
spo¢iva tedy v pochopeni vyznamu Kkapitalizace informaci. Vyroba se dnes rychle
transformuje z vyroby na sklad (Make-To-Stock) na vyrobu podle objednavky (Make-To-
Order), ve které zakaznik spousti jak
navrh (nebo konec¢nou podobu) specifického produktu, stejné tak vyrobu a plan dodavek.
V podnikani zacina predevsim rozhodovat lepSi vykonnost, tj. integrované provadéni
logistického fizeni v realném case, coz ma zasadni vyznam pro kazdého vyrobce, ktery chce

prezit, riist a prosperovat.

Ve vyrobnich podnicich, které dnes dominuji trhu, je koncepce podnikového logistického
fizeni jiz realitou. Je velmi dilezité, aby kazdy logisticky manaZer zasadil tuto vizi do
podnikani svého podniku ve smyslu nezbytnosti implementace vlastni podnikové verze
podnikového logistického tizeni. Konkurencni nadvlada a nejvétsi uspokojeni zakaznika
pripadne tém podnikim, které budou co nejdiive a co nejuplngji fungovat pravé na
zakladech podnikového logistického Fizeni. Vizi podnikového logistického fizeni jsme si jiz

nastinili na konci 1. kapitoly.

Realitou logistického Fizeni v mnoha nasich podnicich je, ze vy$§i management, stejné jako

logisticky management, nema presné a aktudlni informace, které potiebuje k fizeni
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podnikani, tj. aby mohl poskytovat zédkaznikiim pozadované druhy sluzeb na pozadované
urovni. To plati jak na agregované funk¢ni Grovni, tak i na kazdé jednotlivé trovni vyroby.

Cim vétsi podnik, tim to bohuZel plati o to vice.

Pro vyrobu ma velky vyznam presnost informaci o zasobach. Velmi casto dokazeme
identifikovat, kolik materialu je v podniku, ale ne, kde se nachazi, protoZe neexistuje Zadny
presny a na Case zaloZeny systém sledovani toku materialu dilnami, ktery by sledoval tok
materialu béhem dlouhych vyrobnich procest. Casto se mizeme setkat stim, Ze mame
pracovniky, jejichz kazdodenni pracovni naplni je najit potfebny material a expedovat ho na

uréené misto v podniku.

Pozadavky na prodej vyrobku prichazeji denné, ale jejich zdznam do systému objednavek
podniku se &asto provadi az par dni po zakaznikové objednavce. Casteéné to miZe byt
zpisobeno nevhodnym technickym zafizenim a Spatnou organizaci prace prodejniho
oddéleni. Velmi ¢asto mame v podniku uloZeny zasoby dokonéené produkce, ale mnoho
zakazniki podniku nedostane své zasilky vcas. Podniku schazi alokaéni systém hotové
produkce, coz ma dopad na to, ze tytéz vyrobky se prodaji mnoha zakaznikiim, ale dodany
budou jen né&kterym z nich. Dal§i problém spociva vtom, Ze pracovnici, realizujici
objednavky ve skladu, jsou pfi plnéni objednavek dalsi den ve skluzu, protoze ve skladu je

Spatna organizace prace.

Finan¢ni oddéleni podniku potiebuje dostate¢né piesny plan prodeje, zasob a vyroby na
dal$ich Sest mésicii, aby vidé€li, zda podnik splni svilij finan¢ni plan roku. PredevSim se
podnikovi finanénici zajimaji o rychly nartist mési¢nich reZijnich nakladi na celou
logistiku, tj. od distribuce ze skladu, ptes vyrobni planovani, oddéleni kontroly zasob az po
zasobovani. Vedeni podniku nemuze zpravidla pochopit, pro¢ vyroba potiebuje tak mnoho

pracovniki, kdyZ je na dennim programu podniku program zeStihleni.

Vedeni podniku v takovém prostiedi slepé preSlapuje a zakaznici (pokud jesté néktefi
zlstali) to odnasi. Vedeni rovné€z nemulZe pochopit, pro€ jejich podnik nema nikdy, jak se zda,
dostatek vyrobni kapacity. Podnik nema pod kontrolou celou svou poptavku, ale pouze
zaznamy o prodeji, které se povazuji za poptavku. Tato realita je divérné znama
pracovnikim, ktefi jsou spojeni s prostfedim nasi soucasné vyroby. Zaméfme se na tii

zakladni symptomy uvedenych problémti.
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1. Podnik jiz ma nebo brzy bude mit nespokojené zakazniky. Zadny

podnik nemtze piezit, rust a prosperovat po dlouhou dobu s nespokojenymi

zéakazniky.

2. Produktivita podniku je pfinejlep$im priamérna a pravdépodobné bude klesat. To urcité

nebude vyvolévat dobry pocit u podnikovych investorii ¢i novych zakaznika, které hodla

podnik ziskat.

3. Zaméstnanci nejsou piilis spokojeni. Jsou vycerpani z piepracovani — psychicky i

fyzicky. K dosazeni lepSich vysledkt musi vyvinout vice usili

Ve smyslu identifikovanych symptomi Ize predpokladat, ze ve skute¢nosti musi podnik

celit nékterym nebo vétSiné z nasledujicich zékladnich problémi:

Neexistuje strategie rizeni podnikovych logistickych procest v SirSim kontextu

podnikani.

V podniku neexistuje ¢lovék nebo utvar zodpovédny za optimalizaci logistickych

procesi.

Schazi nékdo kompetentni za propojeni podnikové logistiky se zakazniky a

dodavateli s cilem zlepseni efektivity podnikani a zvySeni spokojenosti zakaznik?.

V podniku neni vypracovan dlouhodoby plian zvySovani efektivity

podnikani a spokojenosti zakaznikii, propojeny na podnikovou logistiku a vlastni

podnikatelské procesy.

V podniku neni jednotna terminologie, coz se odrazi i v neexistenci spoleéné

definice dat, kterd by se dala vyuzit pti fizeni logistickych operaci.

V podniku je sice vyuZivana vypocetni technika, ale nejsou k dispozici obecné a

integrované pocitacové aplikace pro Fizeni podnikovych logistickych operaci

v ramci podnikatelskych procesii, které maji nasledujici vlastnosti:

o Maji zabudovanou obecnou ¢asovou normu (periodu) pro planovaci a vystupni
operace, a to ne v tydnech, mésicich nebo ctvrtletich, ale maximalné ve dnech.

o Bé&zi v realném case nejen pro zobrazovani dat a informaci, ale i pri aktualizaci
plani;

o Maji takovou informacni zpétnou vazbu, kterd umozni evidovat zmény proti

planu, tyto zmény vyhodnocovat a plan upravit, pokud ho néco narusilo.
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- Neni vypracovana vhodna a jednotnia metodika pro hodnoceni
podnikovych  vykonii, které se vztahuji ke spokojenosti zakazniki a

k porovnani podnikatelskych vykonti s konkurenci.

V podniku schazi odbornici na Fizeni podnikové logistiky v ramci podnikatelskych procest.
Pokud v naSem podniku identifikujeme tyto zfejmé nedostatky, musime stim néco
urychlené dé¢lat, protoZze jsme se stali nekonkurenceschopnymi. Musime pocitat s tim, ze

pokud ne dnes, tak zitra se naSe konkurence dokaZe s podobnymi problémy vypoiadat

4.2 Vyrobni podnikani

Pokud se zamétime na podnikové logistické tizeni, pak zdkladnim a kli¢ovym aspektem je
Fetézec pridané hodnoty, ktery zac¢ina u zakaznikl podniku, pokracuje pfes podnik a kon¢i u
podnikovych dodavateli. Podnik prostiednictvim tohoto fetézce navySuje pridanou
hodnotu ziskavanych zdroji (materidly, soucdsti nebo informace) a zasild je ve formé

vyrobkil nebo sluzeb svym globalnim zdkaznikim.

Vétsina vyrobnich podniki si dnes jiz zacina uvédomovat vyznam a nutnost integrace svého
podnikani ve smyslu Uzké provazanosti na podnikové obchodni procesy, a to bez ohledu na
geografické a organizacni uspotfadani. Opravdu GspéSné podniky pojimaji tuto integraci jako
elektronickou integraci svého podnikani, a to jak dopfedu se svymi zdkazniky, tak dozadu
se svymi dodavateli. Cel4d koncepce podnikového logistického fizeni spocivd v propojeni

nadpodnikového Fetézce navySovani pridané hodnoty.

Pochopitelné na druhé strané podnikové logistické fizeni integruje v sobé celou fadu dil¢ich

prvki, které prispivaji ke zvySeni konkurencnich vyhod. Patii k nim:

- Pocitacové integrovana vyroba (CIM - Computer Integrated Manufacturing) jako
vychodisko integrace podnikani na zdkladé modernich informacnich systémi.

- Aplikace Just-In-Time jako vychodisko budeme eliminace ztrat na vSech trovnich
fetézce piidané hodnoty.

- Vyuziti principi TQM (Total Quality Management) jako vychodisko zaméfeni se na
zékaznika.

- Rizeni nulové zmetkovitosti obchodnich a vyrobnich procest.

-  Metody moderniho Fizeni nakladd (Cost Management) jako vychodisko pro

sledovani nakladi jednotlivych ¢innosti.
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- ABC analyza (ABC — Activity Based Costing) jako zdroj piesnych informaci, kdy a
kde v podnikani navySujeme pfidanou hodnotu. ABC analyza nam navic piesné zjisti,

kteti zédkaznici a dodavatelé¢ maji pro nas vyznam.

vvvvvv

vvvvvv

koncové polozky byla zjemnéna inventarnim naraznikem velkého mnozstvi dokonceného
zbozi. Firmy takto mohou neustale vyrabét relativné pevny podil produkce — zména obvykle
necini v kratkodobém dennim vyrobnim rozvrhu vice jak pét az deset %. Z vyroby Just-In-
Time  jsme schopni naucit se mnozstvi dilezitych zasad, které
muzeme aplikovat u ostatniho vyrobniho okoli. AvSak primarni uziti a prospéch

z produkce Just-In-Time je, jak jiz bylo fe¢eno, u opakujici se vyroby.

Podnikové logistické Fizeni a jeho slozky

Logistika poskytuje  komplexni podporu pro ¢innosti, spojené S  evidenci
a pohybem materialu a zbozi od dodavatele do organizace, uvniti organizace a od organizace
k odbérateli. Pfisun do organizace iesi oblast nakupu, kterd nabizi pomucky pro Sirokou
Skéalu praci v této oblasti - od jednoduché tvorby objedndvek po komplexni plinovani
nakupu se zohlednénim Siroké Skaly informaci o dodavatelich a internich i externich
potiebach dodavek. Evidenci materidlu a zboZi a souvisejicimi ¢innostmi se zabyva oblast
skladu. Umoziuje vést rtizné typy skladii a pouzivat rizné metody pfi praci s nimi, umi

pracovat se zaru¢nimi lhiitami, rezervacemi aj.

Oblast vystupu zabezpecuje odbyt, kde lze zakladni pozadavky rozSifovat fadou doplikd,
feSicich expedici, dopravu, reklamace aj. Soucasti logistiky je
rovnéz  zakazkova vyroba, obsahujici mimo jiné i rozpocty, kalkulace a
harmonogramy. V oblasti adrzby jsou soustiedény cinnosti, souvisejici S pravidelnou

udrzbou a operativnimi opravami majetku.

Podnikovy logisticky systém piedstavuje Fidici systém, ktery je integrovan jak z pohledu
koncepce, tak i vypocetni techniky, ktery propojuje vSechny podnikové logistické ¢innosti
jak se svymi zdkazniky, tak 1 se vS§emi svymi dodavateli. Podnikové logistické fizeni je pojem,
slozeny ze tii Casti. Podnik, logistika a Fizeni. K pochopeni celého vyrazu si osvétleme, co

budeme chapat pod jeho jednotlivymi slozkami.
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Pokud chceme definovat podnikové logistické fizeni a jeho koncepci, musime si predevsim
vyjasnit, co chapeme v této souvislosti pod pojmem ,,podnik®. Podnik, tak jak ho budeme

chépat, predstavuje cely vyrobni podnik nebo spole¢nost.

Termin ,logistické” vyjadiuje to, ze podnikové logistické fizeni se zabyva komplexnim
Fizenim tokii materiald a celym spektrem vyrobniho planovani podél celého fetézce pridané
hodnoty od kone¢ného zakaznika ¢i spotiebitele az k dodavateliim surovin, potiebnych pro
vyrobu. Pokryva vSechny sluzby a nahradni dily nebo dokonce sbér vyrobkii a vhodnych
rozptylenych materiali pro recyklaci nebo doprovodné produkty a cinnosti, spojené

s reklamacemi.

»Rizeni” znamenda, Ze se podnikové logistické fizeni zabyva jak planovacimi, tak i
vykonnymi ¢innostmi v ramci vyrobniho podnikani. Musime si vSak uvédomit, ze
efektivni planovani predstavuje pouze polovinu problému. Spravné nacasované a piesné

provadéni planu a sledovani vysledki vyroby je tou druhou polovinu uspéchu.

Jako samoziejmost musime chapat dalsi dva prvky. Tim prvnim je implicitné vlozeny prvek
.integrace”. Nejde pouze o integracni pfistup k podnikovému logistickému Fizeni
v koncepcnim smyslu, tj. rozsifovani podniku a propojovani prostfednictvim fetézce ptidané
hodnoty, ale vysledkem by mél byt systém, ktery bude rovnéZ pIné integrovan V realném

Case, t]. tok informaci a dat bude probihat v redlném cCase.

Tim druhym vyznamnym elementem podnikového logistického fizeni je to, Ze reaguje na
pozadavky v n¢kolika sekundach a zmeéna planu funguje tak, Ze vysledek mame v horSim
pfipadé do hodiny a vtom lepSim piipadé ihned. Prace v realném case pak vyZaduje
implementaci pFistupt Just-In-Time, coZ je naprosto nezbytna podminka implementace

efektivniho systému podnikového logistického fizeni.

Organizacni struktura podniku je obycejné pomérné slozita. Je typické, ze se vyznacuje
nékolika vrstvami hierarchie. Muze mit i nékolik typt vyrobnich zavodd. Vstupni zdroje
odebiraji podniky vétSinou od externich dodavatelll a u velkych podnikl pak i nékteré vlastni
zavody predstavuji svymi vystupy vstupy pro jiné zavody v tomtéz podniku. Jedno v§ak maji
v§echny podniky spole¢né. Jsou propojeny pomoci ietézce piidané hodnoty od dodavatelt

vvvvvv

musime pocitat i velkou a slozitou siti distribu¢nich center. Podnikové logistické Fizeni proto
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pokryva extremné slozitou sit’ organizacnich, geografickych a materidlovych tokti za pomoci
dynamického planovani. Pfi jistém zjednoduSeni mizeme na podnikové logistické fizeni
pohlizet jako na integrovany operacni systém. Umoznil to piedevSsim vyvoj v oblasti

informacnich technologii, vyrobniho designu, fizeni zasob a zakaznického servisu.

Zdroje podnikového logistického Fizeni

Podnikové logistické Fizeni V sob¢ spojuje fadu koncepci, které maji ptivod v jinych
oblastech podnikani. Pfedev§im jde o koncepci MRP (Manufacturing Resource Planning) a
koncepci planovani distribu¢nich zdroji DRP (Distribution Resource Planning). Ob¢ tyto
vychozi koncepce predstavuji moznost propojeni poptavky celym Fetézcem pridané
hodnoty. Dnes jiz nikdo nebude pochybovat o tom, Ze podnik musi pracovat velmi
efektivné a byt rentabilni. Hraje zde dominantni roli koncepce Just-In-Time jako prostiedek
minimalizace ztrat a reegineering podnikatelskych procest BPR (Business Process
Reengineering), ktery vytvari predpoklady pro minimalizaci ¢asu a zasob podél celého

fetézce piidané hodnoty.

Vliv marketingu se pod tlakem silné konkurence stava dnes stale vyznamnéjsi. Projevuje se
to 1 na vlastnim procesu vyroby. Zikladnim mysSlenkou podnikani se stava spokojenost
zakaznickych pozadavki. Filozofii tohoto pfistupu mizeme vysledovat v supermarketech, kde
se jiz pln€ nahradil tradiéni systém ,,tlaku* vyrobcti systémem ,,tahu*. Moderni informacni
systémy, a to jak aplikacni software, tak 1 databazové fidici systémy a telekomunikacni sit,

umoznuji v realném Case integraci na urovnich zakaznik-podnik-dodavatel.

Dnes jiz manazefi jisté nepochybuji o tom, Ze podnikovéa logistika a s ni souvisejici vztahy se
zékazniky a dodavateli mohou byt Fizeny jako systém optimalné, ucinné a nakladové
efektivné. Konec konctl je zde prece konkuren¢ni tlak od intenzivni konkurence, ktery se

bude i v dal§im obdobi stuptiovat.

4

Informacni zdroje a podnikové logistické Fizeni

Soucasné informacni technologie, pouzivané v oblasti logistiky, vychazeji spiSe ze samotnych
informacnich technologii. Mnohem méné se orientuji na skute¢né¢ potiebné funkce. Toto
omezeni se projevuje jiz v okamziku, kdyz se pokusime definovat, co by vlastné¢ podnikovy
logisticky systém fizeni m¢l d¢lat, a porovname to s tim, co je dnes Vv naSich podnicich

k dispozici. Vlastnosti informa¢nich technologii ndm vSak mohou pomoci udélat si celkovy
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obraz. V§imnéme si nasledujicich charakteristik:
- Architektura.
- Databazové technologie.
- Programovaci jazyky.
- Rozhrani uzivatel — stroj.

- Orientace.

Z hlediska architektury mizeme fici, Ze soucasné informacni technologie, pouzivané
V oblasti logistiky, jsou zalozeny na distribuovanych otevienych systémech, tj. na architektuie

vvvvvv

minipocitacich nebo na samostatnych mikropocitacovych systémech.

Pouzivané databazové technologie, pouzivané v oblasti logistiky, jsou distribuované rela¢ni
databaze. Databazovy software musi podporovat vicenasobné kopie produkéni databaze, které
jsou transparentni pro uzivatele kdekoliv na svété. Vstup do databaze je realizovan
standardnim strukturovanym dotazovacim jazykem SQL (Structured Query Language).
Databazovy ridici software je propojeny s aplikaénim softwarem (napi. MRP, DRP,

systémem vstupu objednavek, systémem opatrovani atd.).

Programovaci jazyky jsou Vv téchto systémech jazyky c&tvrté generace, 4GL (Fourth
Generation Language). Drive to byly jazyky tfeti generace (typu COBOL). Ocekavaji se
systétmy zalozené na objektové orientovaném programovani OOP (Object Oriented

Programming).

Rozhrani uzivatel — stroj je grafickym rozhranim GUI (Graphical User Interface). GUI je
rozhrani, které umoznuje uzivateli vidét a spolupracovat se systémem pii uzivani aplika¢niho
programu, tj. je zaloZzeny na systému ikon, tj. “ukaz a klikni”. Vyhoda spociva v tom, Ze
vyzaduje mnohem méné narokii na zaSkoleni uzivatel, a zajiStuje vysoky ndrist jejich

produktivity.

Orientace soucasnych informacnich technologii pouzivanych v oblasti logistiky je
nadpodnikova. Tyto systémy podporuji globalni operace mezi podniky. Integruji v sob¢
logistiku s ucetnictvim a finanénictvim stejné jako ostatni dulezité funkce v podniku, tj.

vyrobni a procesni inzenyrstvi (nebo dokonce 1 vyzkum a vyvoj).
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o Ukoly k zamysleni a diskuzi

1) Vysvétlete vyznam logistického fizeni vyrobniho podniku.

O— Kli¢ k feeni otazek

1) Logistika poskytuje komplexni podporu pro cinnosti, spojené S evidenci
a pohybem materialu a zbozi od dodavatele do organizace, uvnitf organizace a od

organizace k odbérateli.

Podnikové logistické fizeni se zabyvd komplexnim Fizenim tokG materidli a celym
spektrem vyrobniho planovani podél celého hodnotového fetézce od konecéného
spotiebitele az k dodavatelim surovin, potiebnych pro vyrobu. Pokryva v§echny sluzby
a nahradni dily nebo dokonce sbér vyrobkii a materiali pro recyklaci nebo doprovodné
produkty a ¢innosti, spojené s reklamacemi. Logistické fizeni se zabyva jak planovacimi,

tak i vykonnymi ¢innostmi v ramci vyrobniho podnikéni.

Podnikové logistické Fizeni proto pokryva extremné slozitou sit’ organizacnich,
geografickych a materidlovych toki za pomoci dynamického planovani. Pii jistém
zjednoduseni muzeme na podnikové logistické fizeni pohlizet jako na integrovany
operacni systém. UmozZnil to pfedevS§im vyvoj v oblasti informacénich technologii,

vyrobniho designu, fizeni zasob a zdkaznického servisu.

Podnikové legistické Fizeni Vv sobé spojuje fadu koncepci, které maji ptivod v jinych
oblastech podnikani. Pfedevsim jde o koncepci MRP (Manufacturing Resource Planning)
a koncepci planovani distribuénich zdroji DRP (Distribution Resource Planning). Obé
tyto vychozi koncepce piedstavuji moznost propojeni poptavky celym retézcem

pridané hodnoty.

Studijni materialy:
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JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, a. s.,
2016, s. 93 — 183. ISBN 978-80-247-5717-9.

TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho iizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. Praha: Grada, 2014. Expert (Grada), s. 59 — 75. ISBN 978-80-247-
4486-5.

Kapitola 5: Planovani vyroby, vyrobni kapacita

U
u Klicové pojmy:
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tok vyrobki, planovani vyroby, TQM, Just- In-Time, systémy planovani a rizeni,

vyrobné podnikatelské procesy

ﬁCile kapitoly:

= Definice vyrobné podnikatelskych procest,
» Identifikovat problémy spojené s procesem planovani a rizeni,

» Ziskani pirehledu o sméru vyvoje systémii planovani a iizeni.

Z Cas potirebny ke studiu kapitoly: 15 hodiny

=} vyklad:

5.1 Re$eni problémi spojenych s planovanim
Aplikace reengineeringu
Pokud budeme vyuzivat ,reengineeringu“ a aplikovat ho na procesy, spojené
s podnikanim, musime pfedev§im pochopit stavajici podnikatelské procesy z pohledu
nasich zékaznikd, tj. musime pochopit tok vyrobki podnikatelskymi procesy. Zaméfme se na
¢tyri faktory:

- Naklady a vytvareni pfidané hodnoty.

- Zivotni cyklus objednavky.

- Kuvalita procest, tj. konverze ztrat ve vyrob¢.

- Datové a informacni toky v ramci podnikatelskych procest.

PIné pochopeni stavajicich procesi nam pomiiZze pii jejich zjednoduSeni, a tak i
nasledné pfi eliminaci ztrat. Polozme si proto nésledujici otdzky:

1. Je to, co délame opravdu nezbytné?

2. Jak to, co délame, navySuje pridanou hodnotu z pohledu zékaznika?

3. Pokud bychom s né¢im takovym zacinali i dnes, opravdu bychom to délali stejné?

Kvalitativni pohled na vyrobu a planovani
Jak jsme si jiz naznacili, v fad¢ naSich podnikii se potykaji s fadou problémi, spojenych
S planovanim. Pokud budeme tomuto problému vénovat dostateCnou pozornost, zjistime, Ze

ve skutecnosti jsou tyto planovaci problémy pouze symptomy daleko zhoubnéjSiho
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problému, tj. problému kvality. Zde vSak nejde jen o kvalitu vyrobkd, ale pfedevsim jde o i
kvalitu podnikatelskych procesii. Jak mize mit podnik dobry a ptesny plan, kdyz vlastné
nevi, zda vyrabi ty spravné vyrobky? Do jaké miry fe$i podnik své problémy s kvalitou,
determinuje 1 relativni jednoduchost, se kterou mohou byt vyfeSeny jejich planovaci a
kapacitni problémy.

Rada podniki by mohla mit vy$si efektivitu, pokud by dokazala zlepSit své
zakladni procesy, spojené s podnikanim, tj. integrovat operacni planovani a podnikovy
logisticky systém. Vysledkem by bylo nejen lepsi pochopeni stavajicich kapacit a moznosti,

ale 1 lepsi moznost fesit kratkodobé propady organiza¢nim zplisobem.

z

5.2 Systémy pro vyrobni planovani a rizeni
Planovani a Fizeni systému

To, jak efektivné vyrobni podnik funguje, ovliviiuji predev§im systémy planovani a Fizeni,
protoze pokryvaji celé¢ spektrum podnikové logistiky, tj. od obstardvani materidlii pies
vyrobu, distribuci, az po poprodejni zakaznicky servis. Sehravaji proto Kritickou roli
v podniku pFi zajiSténi procesu objednavky zakaznika na dodavku, v procesu Fizeni
materialového toku vyrobou a v procesu planovani vyroby. Pochopiteln¢ slouzi i1 jako

zaklad mnoha dalSich ¢asti podnikového planovani.

Tradi¢ni ukol podnikové logistiky spociva v fizeni materidlovych toku, tj. nakup, fizeni
zasob a distribuce, a pfi planovani vyroby. Rozvoj informaénich technologii piinesl s sebou i
koncepci MRP 1, tj. ptislusné softwarové baliky obsahujici integrované Gc¢etnictvi a finanéni
aplikace. Maji vyhodu 1 vtom, Ze lze vnich najit 1 realizaci vétSiny podnikatelskych
pozadavk, které vyzaduje vétSina vyrobnich podnikti. Takové systémy maji riiznou uroven
slozitosti. Patii mezi n¢ jak jednoduché dvoutroviiové systémy fizeni zasob (nejsou ani plné
manudlni, ani plné pocitacové), ale 1ze mezi nimi najit i takové softwarové baliky, které
umoznuji plné pocitaci fizenou vyrobu a planovani (MRP a DRP). V této souvislosti je
potiebné uvést, ze planovani vyroby a fidicich systémil v sobé zahrnuje i1 takové aspekty, jako
jsou TQM (Total Quality Management), CIM (Computer Integrated Manufacturing), Just-
In-Time a CM (Cost Management).

Zdroje pozadavkii na rozvoj systému planovani a Fizeni

Pii studiu problematiky zajisténi vyrobnich podnikl systémy pro planovani a fizeni vyroby
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Vv celém logistickém kontextu mizeme konstatovat, Ze podnéty pro rozvoj Vv této oblasti
vychdzi predevs§im ze Ctyt hlavnich faktort:

- Naristajici kvalita uZivateli a narGst jejich poptavky po stale vice a vice
integrovanych systémech.

- Nerovnomérny vyvoj v oblasti informaé¢nich technologii (jak softwaru, tak i
hardware, tj. napt. aplikace, operani systémy, systémy fizeni databazi) a v
telekomunikaci.

- Naristajici konkurené¢ni tlak, jak na dodavatele softwarovych balikli a na vSechny
vyrobce piislusnych komponent informacnich technologii, tak i na v§echny vyrobce ze
strany globalnich konkurentt.

- Nastup pfistupu Just-In-Time a filozofie OPT. Soubé&zné s narGistem moderniho
softwaru se zacalo vyuzivat i modernich technologii (Carové kody, radiova nebo
bezdratovd komunikace, EDI, satelity), které umoznily v redlném Case a za ptijatelné
naklady sledovani materidlovych tokli podél celého logistického fetézce. Z téchto
diivodli dnes ztézi najdeme omluvu pro materidlové ztraty v pribéhu toku

podnikovym fetézcem.

Prvni systémy MRP byly vyvinuty v 60. letech minulého stoleti firmou IBM, ktera pftiSla se
softwarovym balikem PICS, ktery se oznacoval jako ,,material requirements planning* (dnes
oznacovany jako ,mrp*“ jako malé ,MRP*). Tehdy se mrp skladalo ze dvou primarnich
softwarovych modul, které¢ béZely v davkovém reZimu: planovani pozadované¢ho materialu
a planovani pozadované kapacity. Témét dalSich dvacet let a dvé aZ ti1 softwarové generace
trvalo, nez se funkCnost (zahrnujici vice on-line schopnosti), ktera je béznou soucésti
dne$niho primérného softwaru MRP, ptidala do softwarovych modul. Ve vétsin€ ptipadi
nebyly tyto systémy aplikovany v kombinaci s planovanim ¢i pro informac¢ni nebo logistické
systémy.

Prognoza rozvoje systémi planovani a Fizeni

Za trend v této oblasti, ktery bude pravdépodobné pietrvavat i v dalsim obdobi, je zvySujici se
funkcionalita a integrace. V odbornych ¢asopisech se objevuji informace, ze néktefi vyrobci
softwaru zvysuji funkcionalitu svych systému. Zpravidla netrva déle nez 2 nebo 3 roky, aby
se takové vlastnosti nebo moznosti objevily v softwarovych balicich vétSiny hlavnich

prodejct systému pro podnikové fizeni a logistiku.

- Jak budou vypadat tyto systétmy v budoucnosti? Na tuto otdzku je velmi tézka
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odpovéd’. Predevsim budou reagovat na nartst pozadavki uzivateli a zaroven budou
sledovat trendy v oblasti informacnich technologii. Budouci systémy budou plné
akceptovat logistické Fizeni jako nedilnou soucast podnikani, tj. aby poskytovaly
piehled o vSech logistickych aktivitach podnikatelskych jednotek, a to od globalnich
dodavateli, pi‘es podnikatelské jednotky, az po globalni zakazniky. Pokusme se
trochu predvidat, co budou tyto systémy obsahovat:

Plan skupinové technologie GT (Group technology). Bude zaloZzeny na dilenskych
Clancich nebo pruznych vyrobnich systémech. Sit MRP algoritmi by zde
shromazd’'ovala vSechny dily s ur¢itymi kody GT, které by slouZily pro planovani
jednoho nebo vice téchto clankli nebo systémi pied podstoupenim ke zpracovani
niz§imi arovnémi v rdmci individualnich materialovych ucta pro kazdy dil.

Realizaci planu kone¢né kapacity. N&ktefi vyrobci zabudovali do svych MRP
systémil jiz v 70. letech sofistikované plany konecnych kapacit. Realizace vétSiny z
nich vSak nedopadla dobie, protoze zbytek vyrobniho prostifedi nebyl pod dostate¢nou
kontrolou, co se ty¢e kvality, planovani hlavni vyroby, rychlého nastaveni, redukce
mnozstvi, sledovani probihajicich procest, pfesnosti dat a proskoleni a vychovy
ostatnich svych pracovnikd.

Realizaci jak dopredného tak i zpétného planovani. VEtsi moznost simulaci je
dilezitou soucasti zabudovanou v software. Algoritmus je identicky jako u zpétného
planovani, pouze vychozi body jsou rozdilné — dnes (nebo néjaky jiny den), misto
castek od zékaznika pouze data.

Integrovanou preventivni idrzbu PM (Preventive Maintenance). VétSinu softwaru
pro preventivni udrzbu, ktery se dnes prodava, prodavaji samostatni prodejci oddélené
od softwaru MRP. Komplikuje to komunikaci a koordinaci mezi syst¢tmy MRP a PM.
Cilem je mit softwarovy modul PM, integrovany v MRP, ktery automaticky vypne
zatizeni s ohledem na plan MRP, tj. kdyZ je zapottebi provést preventivni adrzbu nebo
kdyz stoji, aby se provedla neplanovana udrzba.

Vyuziti pravdépodobnostni simulace, ktera je zalozena na metod¢ Monte Carlo a
vychdzi ze zndmého distribuéniho rozloZeni pravdépodobnosti. Simulace by m¢éla
poskytovat pravdépodobny vystup, sledujici smér ¢innosti, které vychazeji ze zakonl
pravdépodobnosti a vice ¢1 méné zobrazuji realitu vyrobniho prostredi.

Optimaliza¢ni moZnosti linearniho programovani. Linedrni programovani se da

vyuzit pfi tvorbé sitovych modelll pfi analyze optimalniho rozmisténi skladii nebo
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jeste Castéji jako zaklad pro vybér prepravet dodavek a prepravnich tras na zaklade
daného souboru kritérii.

- Expertni systémy, tj. uméla inteligence, Al (Artificial Intelligence). Odbornici na
fizeni materidlu a planovani by mohli vytvofit soubor pravidel, vychazejici ze

zkuSenosti, ktery by se dal automaticky aplikovat.

¢ Ukoly k zamySleni a diskuzi
1) Co je pfedmétem planu vyroby?
2) Jak stanovime vykon vyrobniho zafizeni?

3) Jak se pocita vyrobni kapacita zafizeni?

O Kii¢ k feeni otazek

1)Vychodiskem pro sestaveni planu vyroby je plan prodeje. Pfedmétem planu vyroby feSeni
problému — co vyrabét? Jaké vyrdbét vyrobky a v jakém mnozstvi. Cilem je maximalizace
zisku a omezeni jsou dana velikosti vyrobni kapacity podniku a poptavkou po jednotlivych
produktech. Planovani vyrobniho procesu zahrnuje tyto Cinnosti — planovani vyrobniho
programu, planovani vyrobnich technologii a planovani vyrobniho procesu. Vyrobni program
predstavuje soubor vyrobku (sluzeb) vyrobni povahy vyrabénych a poskytovanych prevazné
hlavni vyrobou podniku. Je t0 Souhrn vyrobkl ur€itych uzitnych vlastnosti, sortimentni
skladby a kvality. Obsah vyrobniho programu je dlouhodobé vymezen vyrobnimi obory dle

klasifikace primyslovych oborli a vyrobkd.

2)Vykon vyrobniho zafizeni je maximalni mnozstvi vyrobkll vyrobenych za jednotku casu
(obvykle sekunda, minuta, hodina). Stitkovy vykon - maximalni vyrobnost za jednotku ¢asu
(obvykle hodinu) pfi normované jakosti a pfesném dodrzeni technologického postupu a
jakosti vyrobku. (uveden na S§titku stroje v kW) Kapacitni normy vyrobnosti - maximalni

pocet vyrobkd, které miize byt danym vyrobnim zatizenim zhotoveno za ¢asovou jednotku.

3)Vyrobni kapacita urCuje vyrobni moznosti podniku. Vyrobni kapacitou rozumime

maximalni moznost hospodarné vyroby urcitych vyrobkd, kterou lze uskutecnit pii dané
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technologické a organizacni urovni vyroby, za stanovené c¢asové obdobi a pii dodrzeni
limitujicich podminek pro vyrobu. Vyjadifuje maximilni objem produkce, ktery muze
vyrobni jednotka vyrobit za uréité obdobi a za wurcditych podminek vyroby.
V nejjednodussim vyjadieni je kapacita souin vykonu zafizeni a jeho doby cCinnosti
(Casového fondu).

Qo=Vp*Tp

kde  Vp=vykon v naturalnich jednotkach za hodinu,

Qp = vyrobni kapacita v naturdlnich jednotkéch,

Tp = vyuzitelny CF v hodinach.

Studijni materialy:

SYNEK, M. a E. KISLINGEROVA. Podnikovd ekonomika. 6., pteprac. a dopl. vyd. Praha:
C.H. Beck, 2015. Beckovy ekonomické ucebnice, s. 198 —209. ISBN 978-80-7400-274-8.
TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retezci. Praha: Grada, 2014. Expert (Grada), s. 202 - 218. ISBN 978-80-247-
4486-5.

JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, a. s.,
2016, s. 93 — 183. ISBN 978-80-247-5717-9.
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Kapitola 6: Naklady na vyrobni proces a produkt

W
t Klicové pojmy:
naklady, skutecné naklady, skladovani, vyrobni metody, ztraty, nadvyroba,

zasoby, skladovani, Just-In-Time

i?Cile kapitoly:

® Popsat a identifikovat skute¢né naklady ve vyrobé,
®  Popsat ztraty ve vyrobnim procesu,

®  Ziskat predstavu co je to systém zasob.

Z Cas potirebny ke studiu kapitoly: 16 hodiny

==} vyklad:

6.1 Naklady

Na ndklady lze pohlizet riznym zplGsobem. Naklady se totiz skladaji z celé Fady
elementarnich, dilé¢ich nakladii. Patfi mezi né napf. personalni nédklady, naklady na
suroviny, naftu, elektfinu, pozemky, budovy a naklady na zafizeni. MliZeme sumarizovat
vSechny tyto néklady a dostat celkové naklady, potiebné k vyrobé dané¢ho produktu. Jsou to
vSak skute¢né naklady? Pii troSe snahy zjistime, Ze tato celkova ¢astka neudava skutecné

naklady.

Identifikace skuteénych nakladi

Pojem skute¢né vynalozené naklady muze byt v nékterych pripadech zavadéjici. Zpravidla se
setkdvame S nazorem, ze napi. vyroba mixéru je spojena s persondlnimi naklady pravé
v dané vysi a Ze je s tim spojeno urCité dané mnoZzstvi ndkladli na material. Ve skutecnosti

jde jen o pribliZznou vysi skute¢nych nakladu.

Zustanme u personalnich nakladi. Aby bylo mozné vyrobit uvadény mixér, musi pracovnik
odpracovat pozadovany pocet hodin a zpracovat jisté mnozstvi materidlu na dany den.

V tomto pifipadé se pribliZzuyjeme ke skutecné hodnoté vynalozenych nakladt.
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Bude to stejné i v piipadé, kdyz je pracovnik velmi zru¢ny a zpracuje i material, uréeny

na dal$i den?

Pokud jsou materidl nebo suroviny, potfebné pro vyrobu, umistény na pracovisti, kde dochazi
k jejich zpracovani, budou pochopitelné piekazet jeho béznému fungovani. Musime je n¢kde
ulozit, tj. poslat. Vznika tedy poZadavek na expedici a skladovaci plochy. Musime nékoho
zaméstnat tim, aby spocital celkové mnozstvi materidlu a uskladnil ho. Pokud jde o vétsi
mnozstvi, budeme potfebovat vydejky, podle nichz bude mozné prokazat, které polozky se
nachazi na sklad¢ a které byly ze skladu odebrany. Zde nastupuji skladovi tcetni a dalsi
zaméstnanci, kteti budou monitorovat rizné operace. Divodem pro toto vSechno je to, ze
nékdo miiZe vyrobit vice, nez jsme predpokladali. Kazdy zaméstnanec navic musi byt
samoziejm¢ placen. Jeho mzda se kalkuluje mezi naklady na zaméstnance, a tak se stava

soudasti nakladi na vyrobek.

V piipadé vstupnich surovin ¢i materiali mizeme uvazovat obdobné. Pokud mame dostatek
materialu pro vyrobu na dnesni den, nae prace pobé&zi hladce. Casto si viak udrzujeme
zasoby 1 na vice dnil. Zpravidla to sta¢i. V mnoha podnicich se vSak da zjistit, Zze na skladu
maji zasoby na 1 nebo 2 mésice. Tyto zasoby tam leZi bez uzitku. Vyjimkou vSak nejsou ani

zasoby na piil roku nebo i delsi dobu. Casto jsou tyto zasoby jiz nepouzitelné.

Uvédomme si, Ze i1 za tento material na skladé se plati. Vedle materidlovych nakladu jsou tu
jeste také urokové sazby. Navic se mlze tento material béhem skladovani rozbit, zrezivét
nebo se jinak znehodnotit, a proto se neda jiz dale pouzit. V pfipad€ zmény vyroby dochézi ke
zménam pozadavkl na potfebny materidl ¢i suroviny. Skladovani vytvari zaroven odpad.
Tento odpad znamena naklady na vyfazeni nevyuzitych zasob. Pro ucetni odd¢€leni se stavaji
soucasti ndkladl na vyrobu urcitého produktu. Z téchto diivodl si musime pfiznat, Ze kdyz
mluvime o ndkladech, schovavame pod tento termin skute¢né nezbytné naklady, ale 1

niaklady, které nejsou pro vyrobu daného vyrobku nezbytné nutné.

6.2 Zmény vyrobnich metod

Pokud se budeme fidit principem nakladii, pak asi nebude vyznamné, jak rozdilné¢ vyrdbime
nase vyrobky, naklady zlstavaji stejné. Pokud by platilo, ze naklady zistavaji vidy stejné
bez ohledu na to, jaké vyrobni metody pouzivdme, pak by se mély fidit timto ndkladovym
principem vSechny podniky ve vSech vyrobnich odvétvich. Ve skutecnosti 1ze vSak zménou

vyrobnich metod eliminovat napf. ndklady na zameéstnance, které nenavySuji zadnou
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piidanou hodnotu, a dale pak tu c¢ast materidlovych nakladt, které zahrnuji skladovani
nepouzivaného materidlu. V kazdém ptipadé zménou vyrobnich metod se mohou naklady

podstatné sniZit.

Logistika poméha podniku ziistat konkurenceschopnym a sniZovat naklady. Ptistup JIT ve
vyrob¢€ nabizi zakaznikiim Siroky sortiment vyrobkd, které pozaduji. Mohou chtit mnozstvi,
ktera v dané chvili pottebuji, aniz by museli platit néco navic za to, ze se jedna o mala
mnozstvi. Podnik, ktery dokaze uspokojit své zdkazniky takovym zplisobem, je
pravdépodobné dosti rentabilni a dost pruzny na zmény, které jsou adekvatni zménam potieb

zékaznikd. Zména ve filozofii mySleni podnikl vychazi obycejné z této zjednodusené tivahy.

V minulosti podniky zpravidla piendsely své naklady na zakazniky. Cenovy vzorec byl

zjednodusen¢ nasledujici:
Niaklady + Zisk = Cena

V dne$nim trznim prostiedi vSak zakaznici kladou diraz na konkurencni cenu, tj. cena je jiz

dana trhem. Znamena to, ze podniky musi redukovat své naklady, aby dosahovaly zisku:
Cena — Naklady = Zisk

Kde vSak hledat cestu ke sniZzovani naklad(? Jak si zajistit odpovidajici, pfiméfeny zisk
a udrZet se s cenou na konkuren¢ni rovni? Zdanlivé se jedna o velmi slozity a tézce feSitelny
problém. Ve skutecnosti je vSak odpovéd’ na uvedené otazky velmi jednoduchd. Eliminujme

ztraty, které provazeji vyrobek podél celého vyrobniho cyklu.

6.3 Ztraty ve vyrobé

Zakaznici dnes pozaduji rizné vyrobky, a to pravé v mnozstvich, ktera potiebuji. Ocekavaji
rovnéz vysokou kvalitu, dobrou cenu a okamzité dodani svych objednavek. Vyroba JIT
pomaha podnikim stit se vice konkurenceschopnymi vyrobou poZadovaného
sortimentu pfi udrZeni nizkych nakladid, vysoké kvality a kratkych dodacich lhut.
Mohou to dokézat tim, ze eliminuji ztraty ve vyrobnich procesech. Pokud se zamyslime nad
zékladnimi cili optimalizace logistického fetézce, vidime, Ze se vétSinou jednd o eliminaci
ztrat, ktera ve skutecnosti predstavuje zvySovani kvality jednotlivych procest.

Identifikace ztrat

SM29/2012-8



Ztratou je ve vyrobnim procesu vSe, co zvySuje naklady bez toho, Ze dopliuje produkt o
pridanou hodnotu. Ztrata nestoji pouze penize, ale zvySuje ¢as pro vyrobeni produktu a jeho
doruceni zdkaznikovi. Zabrainuje podniku byt produktivnéj§im pii vyrobé vystupti na zaklade
svych zdroju. V nasledujici tabulce mdme uvedeny seznam osmi nejvyznamnéjSich ztrat ve
vyrobe.

Tabulka2: Nejvyznamnéjsi ztraty ve vyrobé

Typ Priklady
Vady, zmetky Odpad, pied¢lavky, piekladani vyroby
Cekani Ned.(:starltek’ Zé.’SOb, proces:nvi zdrzeni, prostoje
stroju, uizka mista v kapacité
Procesy Zbyte¢né nebo nespravné procesy
Nadvyroba Vyroba polozek, na které neni objednavka
Pohyb Pohyb lidi, ktery je zbyte¢ny nebo namahavy
, Pfili§ mnoho surovin, polotovari nebo
Zasoby L , .
findlnich vyrobki
Prevazeni polotovari na velké vzdalenosti,
Doprava ; i
nevykonna doprava
Nevyuzivani kreativity zaméstnanct Ztrata Casu, napadi, dovednosti a zlepSeni

Zdroj: vlastni zpracovani

Nadvyroba je ztrata
Za nadvyrobu povazujeme stav, kdy podnik vytvaii své vyrobky nebo polotovary, tj. své

vystupy, pro kter¢ nemd aktualni objednavky. Jednd se 0 nejhorSi a zaroven

4

Velké objemy se realizuji obyCejné proto, Ze zmény vyroby trvaji prili§ dlouho na to, aby
Casté zmény ve vyrob¢ byly ekonomicky tinosné. Na druhé strané ¢asto zapominame na to, Ze
nadbyte¢né zasoby jsou spojeny s naklady. A ne vzdy si uvédomujeme, Ze produkce
nepotiebnych polozek prodluzuje ¢as vedouci k mnozstvi, které pozaduje zdkaznik. Ptesto
existuji techniky rychlych zmén, které ndm umoZni vyrdbét i menSi mnoZstvi, a to

ekonomicky.

Zasoby jsou ztrata

Zasoby predstavuji akumulaci vyrobku, polotovari nebo materiala v kazdé fazi
vyrobniho procesu. Casto planujeme zvla§tni zasoby (pojistna zasoba), abychom se
V podniku vyhnuli problémtim, mezi které patii zejména:

- Nerovnomeérnost vyroby.
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- Opozdéné dodavky od dodavateld.
- Kvalita produkce (zmetky).
- Prostoje strojt.

- Dlouhé Casy pii zménach ve vyrobé.

Zasoby jsou vsak ve skutecnosti ztrata. Zejména proto, ze vyvolavaji jiné skryté problémy.
Kdyz nam v podniku existuje pojistnd zasoba, pracovnici nejsou zpravidla ni¢im motivovani
k tomu, aby se snazili realizovat potiebna zlepSeni a inovace. Existence zasob vSak navic
V libovolné fazi vyrobniho procesu zplsobuje dodateéné ztraty, mezi které miizeme tadit

nasledujici oblasti, mezi které patii doprava, skladovani, poskozeni a zpozdéni.

Doprava

Kdyz se vyrabi polozky, které nemaji bezprostfedni pouziti, musi se polozky prenést a
skladovat. Podniky pouzivaji pracovniky, pasy, vysokozdvizné voziky nebo jina zafizeni
k tomu, aby zajistily pohyb materialovych tokti kolem vyrobnich procesii. Takova doprava

vSak zvySuje naklady, aniz piidava cokoli na pfidané hodnoté.

Skladovani
Podnik musi platit za misto, kde skladuje, stejn€ tak i za misto pro ulozeni polotovarii mezi

procesy. Lze fici, Ze se vyuZiva zdroju, aniZ se navysi pridana hodnota.

Poskozeni
UdrZovani zasob mtze vést nasledné k problémim s kvalitou, protoze zasoby mohou byt
obsluhovanim nebo skladovanim poskozeny, nebo se mohou ¢asem zkazit. Nékteré polozky

mohou moralné nebo fyzicky zastarat nebo se stat nepotfebnymi.

Zpozdéni
Prace spojené s vysokym mnoZzstvim zdsob zplsobuji obvykle zpozdéni, protoze Zadna
poloZzka nemiiZe prejit k dalsi operaci, dokud neni zpracovano velké mnozstvi vsech

ostatnich poloZek.

Dalsi vyznamny faktor spo¢iva v tom, ze zasoby jsou ztratové samy osobé, protoze vazou
podnikové zdroje, tj. pracovniky, zafizeni, materidly a energii, které byly potiebné k vyrobé
kazdé polozky. A po celou dobu, kdy zlstavaji zasoby v zavodech nebo skladech, podnik

nedostane nic za své investice, které¢ ma ulozené v téchto zdrojich.
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Ztraty ze zasob ovliviuji kazdy vyrobni proces, ktery zavisi na materidlu nebo vystupech z
ptedchozich procest. KdyZz mame v podniku mnoho procesti, znichz kazdy obsluhuje

polozky ve velkém mnozstvi, kumulativni ztraty ¢asu a penéz jsou pak enormni.

24 .

K eliminaci téchto ztrat mizeme napt. vyuzit ptistupu JIT. Vytvaiime si jen takové zasoby,
které zakaznik potfebuje, kdy je potfebuje a v mnozstvi, ve kterém je potiebuje. Pfistup,
kterym se da takového stavu dosahnout, se nazyva aroviiova vyroba a zptsob fizeni systému
zasob predchazejicich procesti je znam pod oznacenim kanban. Eliminace téchto ztrat
vyvolava navic nasledné zlepSeni kvality kazdého procesu ve vyrob¢ uz tim, Ze mame
pouze velmi malé nebo zadné zasoby polotovari, které ¢ekaji mezi jednotlivymi vyrobnimi

operacemi.

Kdyz implementujeme JIT, nachdzime navic jesté vyrobni kapacity, které byly ukryté ve
ztratach. JIT uvolnuje zafizeni, kapacity, energii a ¢as zaméstnanci — zdroje, které mohou
byt pfesmérovany na vyrobu jinych vyrobka, které pozaduje zakaznik, tj. zkvalitilujeme své
procesy. Pristup JIT k vyrobé rovnéz podporuje stale probihajici proces zlepSovani. Pokud
napi. redukujeme pojistné zasoby, musime se zabyvat pfi¢inami zmetkovitosti a prostoju.
Kdyz se fesi uvedené problémy, pak obvykle mizi zpozdéni, predélavky a jiné ztraty. USetieni
nakladl je pouze jen jeden dopad. Jesté dulezit&jsi je vSak dosazeni konkuren¢ni vyhody,
kterou ziskdme vysoce kvalitnimi procesy. Zékaznici o¢ekavaji od nds odpovidajici vysokou

kvalitu a pfistup JIT K vyrobé nas motivuje ke zlepSovani vyrobki a procesi.

Piinos JIT pro zaméstnance podniku
Implementace JIT mé& rovnéz ptinos pro naSe zamé&stnance. Pfedevsim je to dano tim, Ze JIT
podporuje bezpefnost prace zvySenim podnikové odpovédnosti. Dalsi piinos pro
zaméstnance mizeme spatfovat v tom, ze denni vyroba se stdva rovnomeérnéjsi tim, ze:

- Odstranuje ptiliSné hromadéni meziprodukta.

- Omezuje dopravu a nutnou obsluhu meziproduktt.

- Urychluje ptestaveni strojt.

- Resi problémy zmetki a problémy stroji, které zptisobuji zpozdéni.

V pribéhu implementace JIT se ndm muze stat to, Ze se nasi zaméstnanci budou nuceni naucit
provadeét 1 jiné operace, aby byli schopni nahradit nékoho jiného, ptipadné obsluhovat nékolik
riznych zafizeni za sebou. Tim se zvySuje jejich dovednost a flexibilita a takto si mohou

zmeénit svilj ndzor o svém postaveni v podniku. Je dilezité si dale uvédomit, ze ¢im vice si
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zaméstnanci zvysi své védomosti a participuji na transformaci JIT, tim vice se stavaji pro
podnik vice zaméstnatelnymi nebo zaméstnatelnymi i pro jiny podnik, ktery chce patfit ke

Spicce.

¢ Ukoly a otazky
1) Charakterizujte nejvyznamnéjsi druhy ztrat, vznikajicich pfi vyrobé.

2) Jak muze byt vyuzita metoda Just-In-Time Kk eliminaci ztrat?

O— Kili¢ k feseni otazek
1)Ztraty ve vyrobé lze rozdélit do ¢tyr zakladnich oblasti:
- Planované ztraty - preventivni udrzba, uklid, vyvoj, zkousky,
- Operacni ztraty - nastavovani stroji, zména produkce, nedostatek materialu a lidi,
Spatné obsluha, vypadky zatizeni,
- Vykonové ztraty - Spatné nastaveni stroji, Umyslné zpomaleni, selhani,
prodlouzeni vyrobniho cyklu,
- Nekvalita vyroby: vada materialu, nepfesnost vyroby, opravy.

- Ztraty zplsobené existenci zasob.

2) Keliminaci téchto ztrat zplsobenych existenci zasob muzeme vyuzit piistupu JIT.
Vytvétime si jen takové zasoby, které zdkaznik potiebuje, kdy je potfebuje a v mnozstvi, ve
kterém je potfebuje. Pfistup, kterym se déa takového stavu dosdhnout, se nazyva droviova
vyroba a zpusob fizeni systému zasob piedchazejicich procesii je zndm pod oznacenim
kanban. Eliminace téchto ztrat vyvolava navic nasledné zlepSeni kvality kaZdého procesu
ve vyrob¢é uz tim, Ze madme pouze velmi malé nebo zaddné zasoby polotovari, které cekaji
mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi. SniZenim zéasob se uvoliuji zafizeni, kapacity,
energie a Cas zaméstnancli — zdroje, které mohou byt pfesmérovany na vyrobu jinych
vyrobki, které pozaduje zakaznik. USetfeni ndklada je pouze jen jeden z dopodt vyuziti JIT
kvalitnimi procesy. Zakaznici od nas ocekavaji odpovidajici vysokou kvalitu a ptistup JIT

k vyrobé nas motivuje ke zlepSovani vyrobku a procesi.

Studijni materialy:
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SYNEK, M. a E. KISLINGEROVA. Podnikovd ekonomika. 6., pteprac. a dopl. vyd. Praha:
C.H. Beck, 2015. Beckovy ekonomické ucebnice, s. 200 — 209. ISBN 978-80-7400-274-8.
TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému reteézci., str. 25 — 40. Praha: Grada, 2014. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-
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JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, a. s.,
2016, s. 93 — 183. ISBN 978-80-247-5717-9.
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Kapitola 7: Systémy hodnoceni kvality vyroby

U
u Klicové pojmy:

Kvalita, proces, hodnoceni

i?Cile kapitoly:

= pochopeni zakladnych principi Fizeni a hodnoceni kvality,
= porozuméni zakladnim ciliim kvality,

» jak souvisi kvalita vyroby s utvary podniku.
Z Cas potrebny ke studiu kapitoly: 14 hodin

=} vyklad:

6.1 Management kvality
Soucasna definice v Souladus ISO 9001: 2000 zni: Kvalita je mira, s jakou jsou splnény
potieby a oc¢ekavani zakaznika. Vysoka kvalita je klicovym faktorem udrZeni se na trhu. Jeji
dosazeni je bez ucinného systému managementu jakosti téméf nemozné. Existuje 5
managementu jakosti. Patii k nim:

- ZlepSeni spokojenosti zdkaznik,

- Certifikace jako marketingovy néstroj,

- Ziskani konkurenc¢nich vyhod,

- Internacionalizace trha,

- ZlepSeni kvality vlastnich produkti.

Zavadéni systémii managementu kvality (SMK) pfispiva k jasnému urceni odpovédnosti a

povinnosti vSech pracovnikl az navyseni divéry zékaznikd.

Soucasné trendy vyvoje parametru kvality
Pro vyrobu jakéhokoliv produktu je velmi dualezité, aby podnik znal parametry kvality, které

pozaduji zadkaznici. Také je velmi dilezit¢ sledovat vyvojové tendence v kvalité, aby se
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vyroba mohla pfipravit zménénym pozadavkiim v predstihu. Parametry kvality bychom mohli
charakterizovat jako realné vlastnosti na charakterizaci kvality produkce.

Mezi vyznamné parametry kvality patii napi. technické vlastnosti, jako vykon, rychlost,
pevnost provozni parametry: bezporuchovost, lehka opravitelnost poruch, nizka spotieba

energie, atd. K velmi dalezitym parametriim patii napt. i bezpecnost, spolehlivost vyrobki.

Obrazek 1: Vyjadieni kvality vyrobku pomoci znakii kvality

Vyrobcu
Niklady
Zikaznika
Kvalita i
wvyrobku Funkéné Bezpecnost
T'izim;ﬁ Ekologické -
viastnost Zivotnost
Spolahlivost
(v Sirfom Pohotovost’
zmysle)
Ergonomické Skladc:rvatel’nos::f
Estetické .

Zdroj: vlastni zpracovani

K nejnovéjsim vyvojovym trendiim v parametrech kvality patri:
1. Prechod od tradi¢niho posuzovani kvality jen separatnimi individualnimi parametry K
soubornému chapani kvality z hlediska uspokojovani komplexu pozadavki, které

zékaznik na klade na nakupované vyrobky a sluzby.

SM29/2012-8



Zdaraznovani hmotnych i duchovnich stranek kvality-vyrobek je tfeba fesit, navrhovat,
modelovat, konstruovat nejen z technickych a ostatnich vécnych aspektt, ale zaroven
utvaret a zajiSt'ovat i jeho estetickou stranku, jeho emocionalni aspekt.

Ekologicky aspekt kvality vyrobka - ekologické problémy se postupné kumulovaly,
hromadily a naristaly. V soucasnosti jiz vystupuji velmi ostfe v celosvétovém méfitku.
Namisto feSeni "'ex post" je rozhodné tieba piejit k prevenci. Je to nejen vyhodnéjsi, ale
zabrani to dalsi devastaci zivotniho prostiedi. Zaroven je tieba zajistit i jejich ekologicky
¢istou vyrobu, tedy vyrobu bezodpadové technologiemi. V této souvislosti je tieba zajistit,
aby vyrobek svou existenci neohrozoval zivotni prostiedi, a také, a by se firma pii vyrobé
vyrobk chovala ekologicky.

Ergonomicky parametr kvality-tento trend se zaméfuje na pracovnika a jeho pracoviste.
Soustted’uje se na bezpecnost a ochranu zdravi na pracovisti.

Zdokonaleni adjustaze vyrobkii- vedle zlepSovani obsahu vyrobku tfeba dbat i na jeho
atraktivni vzhled, baleni, kone¢nou tipravu.

Zlepsovani humanitnich vlastnosti vyrobkl- tento parametr ma asi nejosobné&jsi
charakter, protoze se bezprostiedné vaze na ¢lovéka. Do skupiny humanitnich stranek
kvality patfi: hygienické, bezpecnostni, zdravotni a dalS$i humanitni poZadavky na
vyrobky.

Servis - v §ir§im pojeti jde o zajisténi vSech povyrobnich sluzeb spojenych s pouzivanim
vyrobku u zdkaznika. Servis v komplexnim pojeti tfeba posuzovat z 2 hledisek. Jednak
jako soubor sluzeb, které je tieba poskytovat zakaznikovi nejen v tplnosti ale i po celou
dobu Zivotnosti vyrobku a jednak, ze poznatky ze servisni ¢innosti maji 1 zpétnovazebni
poslani pro samotnou vyrobu, protoze signalizuji, ve kterém sméru je tieba orientovat
dalsi zdokonalovani naSich vyrobku. Jsou to cenné poznatky, jelikoz jsou prakticky
ovéteny zkuSenostmi zdkaznikli ze samotného pozadovani vyrobkll a to v rozlicnych

podminkach praxe.

Pfi soucCasné globalizaci je mélo firem, které vyrab&ji uceleny vyrobek, napt. automobilovy

primysl. Je to v podstaté¢ montazni podnik, ktery jednotlivé komponenty dodava ze stovek

firem a desitek statl. Kvalita vyrobku se nevymezuje jen u samotné¢ho vyrobce, ale i

dodavatelt.

Pro dosazZeni vyroby vysoké kvality je nezbytné, aby podnik zajistil kvalitu nejen ve vyrobé,

ale také v zasobovani a pfi obstaravani vstupnich materiali a surovin do podniku. Daslednym
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kontrolovanim kvality vstupnich surovin mize podnik piedejit vzniku nezadoucich nakladt
spojenych s nekvalitou vyrobkii a riznym reklamacim téchto vyrobkll. Nakupované
materialy, soucastky a montazni celky se stavaji soucasti produkce podniku a piimo ovliviiuji
kvalitu jeho vyrobkl. Zasobovani proto patii k Cinnostem, které velmi vyrazné ovliviuji
kvalitu vyrabénych vyrobkt, ¢i poskytovanych sluzeb. Z tohoto diivodu je nezbytné zaméfit

pozornost i na tuto oblast.

Zasobovani nakupovanymi dodavkami mé byt planované a operativné fizeno. Odbératel by
mél s kazdym dodavatelem navazat blizké pracovni vztahy a vytvofit systém zpétné vazby
udaji. Timto zptisobem je mozné udrzovat program neustalého zlepSovani kvality a spory v
oblasti kvality se mohou vyloucit, tedy piedejit k neshodam. Program v kvalité zasobovani by
mél podle CSN EN ISO 9004 obsahovat minimalné tyto prvky:

- pozadavky na specifikace, vykresy a objednavky,

- vybér kvalifikovanych dodavateld,

- dohoda o zajistovani kvality,

- dohoda o ovérovacich metodach,

- ustanoveni pro feSeni spori v oblasti kvality

- plany vstupni kontroly,

- operativni fizeni pfejimky,

- zéznamy o kvalité.

Kromé kvality dodavek je velmi dilezitym aspektem vcasnost dodaného materidlu,
komponentu, soucastky. Nesplnéni terminu dodavky, uz u jedné polozky mize vazné ovlivnit

chod vyroby, montaze. Proto je dilezity vybér dodavatell i hodnoceni dodavateli.

Kontrola vyrobniho procesu

Kvalita-pojem kvalita v sobé obsahuje dvé slozky, které urcuji, zda je vyrobek zptlsobily pro
Ggely svého pouziti- kvalita navrhu vyrobku a jakost vyrobku ve vyrob&. Ukolem vyroby je
vyrobit kvalitni produkt s vynalozenim nizkych ndkladi a pfi vysoké produktivité prace.
Rizeni kvality ve vyrobé se proto vztahuje na:

- Vstupni kontrolu materidlu (rozméry a kvalita nakupovaného materidlu a
polotovarti, dozor nad spravnym tfidénim, zna¢enim materiala a polotovard, sledovani
stalosti kvality dodavek),

- Vyrobni kontrola (kvalita prvnich kusti vyrobenych po nastaveni stroje, tfidéni na

dobré kusy a zmetky, technologické a funkéni zkousky soucastek),
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- Vystupni kontrolu - kvalita vSech funkci a uplnost hotovych vyrobku pied jejich
predanim k expedici, kompletnost dodadvek a vybaveni vyrobkl (pfislusenstvi,
pravodni dokumentace apod.) Konecna tiprava vyrobkll, konzervace, baleni, kontrolni
dokumentace hotovych vyrobkl (zkuSebni protokoly, atesty, pasporty apod.),

- Kontrolu pracovnich prostifedki (pii piejimce normalniho a specialniho naradi, pfi
vyrobé a opravach nafadi, pii vyrobé a opravach naradi, pii probirce technicky
naro¢ného hospodarského inventare atd.),

- Kontrolni metrologicka sluzbu (kontrola méfidel, méficich a zkuSebnich pfistroja,
oveéfovani specidlnich méfidel a méficich, zkuSebnich a kontrolnich pfistroja,

kalibrace velmi piesnych méridel a ptistroju atd.).

Hlavni druhy kontroly kvality vyrobku
Podle zptisobu provedeni kontroly: vnéjsi prohlidka vyrobku, senzoricka kontrola, kontrola
rozmérd, kontrola fyzikdlnich vlastnosti, kontrola elektrickych, chemickych a biochemickych

vlastnosti

Podle prostifedkii pouZivanych pri kontrole: destruktivni a nedestruktivni metody
defektoskopie,

Podle umisténi kontrolnich pracovist’: kontrola oddélena od vyrobnich pracovist’, pfimo v
kazdé dilné,

Podle konstrukce kontrolnich zarizeni: kontrolni méfidla, n¢kolik rozmérovych méfidel,
poloautomatické méfici zatfizeni, automatické méfici a tfidici stroje.

Podle mista provedeni: nepohybliva a pohybliva.

Podle stupné prevence: pasivni nebo aktivni.

Podle personalniho hlediska: specialnimi pracovniky, zakladnimi délniky - sebekontrola.
Podle aplnosti: uplna, vyberova.

Armand V. Feigenbaum (1922 — 2014), autor Total Quality Management (TQM). ktery je

uznavan jako inovator v oblasti kvality vyroby, ndkladi managementu, zformuloval deset
zésad. Kvalita neni technickd funkce, organiza¢ni Utvar ani osvétovy program. Je to
systematicky, na zékaznika orientovany proces, ktery musi byt zcela a pfesné¢ zaveden v

celém podniku a integrovany s dodavateli.
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Kvalita je to, co za kvalitu prohlasi zakaznik, ne to, co za kvalitu prohlasuje konstruktér,
pracovnik marketingu nebo obchodnik a pozadavky na kvalitu neustdle rostou. V tomto
smyslu je tfeba chapat, Ze k dosazeni dlouhodobého vedouciho postaveni na trhu je nezbytné
vedouci postaveni v kvalité v mezinarodnim méfitku. Kvalita a naklady tvofi jeden celek a ne
odd€lené ¢asti, jsou to partnefi a ne protivnici. NejlepSim zptusobem jak zrychlit a zlevnit

nabidku vyrobkt a sluzeb je zvyseni jejich kvality.

Kvalita musi byt organizovana s ohledem na fakt, ze se o ni sice maji starat vSichni
zaméstnanci podniku, ze se ale o ni nebude starat nikdo, pokud nebude mit systém fizeni
jakosti spravnou strukturu, ktera by podporovala tak kvalitni praci jednotlivce i kvalitni
tymovou spolupraci mezi v§emi organiza¢nimi jednotkami. Dobfe fidit znamena nepfetrzité a
neunavn¢ zduraznovat kvalitu prostfednictvim vedeni lidi pfi mobilizaci znalosti, odbornosti a
pozitivnich postoji vSech zaméstnanci tak, aby se vytvofily a udrzovaly pracovni procesy
orientované na zakazniky. Kvalita je zpiisob Fizeni organizace. Nazor, ze kvalita je vyhradni
zalezitosti urcité statni prislusnosti nebo ze ma néjakou jedineCnou geografickou nebo

kulturni identitu, je faleSny mytus.

Duraz na zdokonalovani kvality je stejné dulezity ve sluzbach jako 1 u vyrobkd a
tento dlraz tieba uplatiiovat ve vSech oblastech marketingu, prodeje a zaddvani objednéavek
zakaznikl, pfi vyvoji a projektovani vyrobkll a sluzeb, pfi ndkupu, vyrobé a planovani
materialového toku, ve financich, fakturaci a ucetnictvi i v distribuci. Kvalita je otazkou
etiky. Siroké zdokonalovani kvality je mozné dosahnout pouze silim, ¢asti a fanatismem

vSechny lidi v podniku a vSech jeho dodavatelt, na kvalitu nestaci jen n¢kolik specialista.

Nepftetrzit¢ zdokonalovani kvality vyzaduje zasvécenou aplikaci Siroké Skaly dosavadnich 1
novych technologii kvality systematicky sefazenych v rdmci podnikového systému
managementu jakosti a nikoli samoucelné. Komplexni systém managementu jakosti je
nakladovée nejefektivngjsi a kapitdlové nejméné narocnou cestou k produktivité. Méni piistup
k produktivité z obycejného dosahovani vyssich vykonti na dosahovani vice dobrych vystupt,
odhaluje neuspokojivé pracujici organizacni jednotky a umoziuje plné vyuzit podnikové

zdroje lidi, zafizeni, materidli a informaci.

Toto vSechno se stava skutecnosti, pokud podnik v celé organizaéni struktufe realizuje jasny,

na zakazniky zaméfeny komplexni systém managementu jakosti s  efektivni
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strukturni uspofddanymi kvalitnimi pracovnimi procesy, kterym lidé rozuméji, véfi a jsou

jejich soucasti.

Ukoly k zamysleni a diskuzi

1) Definujte pojem kvalita.

2) Vyjmenujte a struéné popiste jednotlivé druhy kontrol kvality provadénych v podniku.

O— Kli¢ k re$eni otazek

1. Kvalita je mira, s jakou jsou splnény potieby a oekavani zakaznika. Vysoka kvalita

je klicovym faktorem udrzeni se na trhu. Jeji dosaZzeni je bez ucinného systému
managementu jakosti témét nemozné. Existuje 5 nejdualezitéjsich faktort pro zavedeni
systétm managementu jakosti: ZzlepSeni spokojenosti zakaznikt, certifikace jako
marketingovy nastroj, ziskani konkuren¢nich vyhod, internacionalizace trhti, zlepSeni
kvality vlastnich produktt. Kvalita je to, co za kvalitu prohlasi zakaznik. V tomto
smyslu je tfeba chapat, ze k dosazeni dlouhodobého vedouciho postaveni na trhu je
nezbytné vedouci postaveni v kvalité v mezinarodnim métitku. Kvalita a néklady tvoii
jeden celek. Nejlepsim zptisobem jak zrychlit a zlevnit nabidku vyrobkl a sluzeb je
zvyseni jejich kvality. Systém Fizeni jakosti musi mit spravnou strukturu, kterd by
podporovala tak kvalitni praci jednotlivce 1 kvalitni tymovou spolupraci mezi vSemi
organizacnimi jednotkami. Kvalita je zplsob fizeni organizace. Nepfetrzité

zdokonalovani kvality vyzaduje aplikaci dosavadnich i novych technologii kvality.

2. Hlavni druhy kontroly kvality vyrobki

Podle zpiisobu provedeni kontroly: vnéjsi prohlidka vyrobku, senzorickd kontrola,
kontrola rozmért, kontrola fyzikalnich vlastnosti, kontrola elektrickych, chemickych a
biochemickych vlastnosti

Podle prostiedki pouzivanych pii kontrole: destruktivni a nedestruktivni metody
defektoskopie.

Podle umisténi kontrolnich pracovist: kontrola oddélena od vyrobnich pracovist’, pfimo v
kazdé dilné.
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Podle konstrukce kontrolnich zafizeni: kontrolni méfidla, n€kolik rozmérovych métidel,
poloautomatické méfici zatizeni, automatické meéfici a tiidici stroje.

Podle mista provedeni: nepohybliva a pohybliva.

Podle stupné prevence: pasivni nebo aktivni.

Studijni materialy:

TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho fizeni vyroby k
dodavatelskému retezci. Praha: Grada, 2014. Expert (Grada),s. 327 — 340. ISBN 978-80-247-
4486-5.

LANG, H. Management — trendy a teorie. Praha: C. H. Beck, 2007, s. 216 -244. ISBn 978-
80-7179-683-1.

SM29/2012-8



Kapitola 8: SW jako podpiirny nastroj pri vyrobé

U
u Klicové pojmy:

informacni procesy, informacni systém, systémy MRP a DRP

ﬁ Cile kapitoly:

" Pochopit vyznam informacnich systémt z pohledu podnikového
logistického rizeni,

" Umét popsat systémy planovani materialovych pozadavki a planovani
vyrobnich zdroji,

" Umét popsat systém planovani pozZadavkii na distribuci.
Z Cas potiebny ke studiu kapitoly: 16 hodin

==} vyklad:

8.1 Informacni procesy

K efektivnimu fizeni materidlovych tokii smérem do podniku a v rdmci podniku a z podniku,
potfebujeme ptimy pfistup k podnikovému informacnimu systému. Mezi nezbytné informace
patfi prognozy poptavky po vyrabéné produkci, jména dodavateli a zékladni Udaje o
dodavatelich, udaje o cenach, vyrobni plany, idaje o smérovani a planovani dopravy a dalsi
tidaje z oblasti financi a marketingu. Rizeni materialii navic dodavéa vstupy do informaéniho

systému podniku.

V ramci integrovaného fizeni oblasti materidlovych tokl je nutno zpracovavat velké mnoZstvi
dat, coz je tkol, ktery by nebylo mozno vykonavat bez systémd, které podporuji elektronické
Zpracovani dat. B¢hem nékolika poslednich let se objevila cela fada softwarovych feSeni pro
jednotlivé funk¢ni slozky fizeni oblasti materidlti. VétSinou se jednd o software, ktery je

,,uSity na miru“ ur¢itému prumyslovému odvétvi a je vhodny pro urcitou velikost podniku.
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Moderni informac¢ni technologie nabizeji moznosti rychlého, bezpe¢ného pienosu a
zpracovani ohromného mnozstvi dat, a to jak interné, tj. uzivatelim v ramci podniku, tak
externé, tj. dodavatelim a zakaznikiim. Vysledkem je, Ze nové informacni technologie
nabizeji Siroké moZznosti pii propojovani planovacich, Fidicich a procesnich funkei fizeni
oblasti materiala, které byly az doposud realizovany pievazné nezavisle na sobé. Tim jsou
polozeny zaklady pro vytvofeni integrovaného fizeni oblasti materidld. Vzhledem k
vSeobecnému rozSifovani pocitacovych informacnich systémli a databadzi a systému
elektronické vymény dat lze ocekavat, ze se vyznam této stranky fizeni materidlti bude v

budoucnu déle zvySovat.

8.2 Systémy MRP a DRP

Systémy MRP

Systémy planovani materialovych pozadavka (Materials Requirements Planning, MRP 1) a
planovani vyrobnich zdroji (Manufacturing Resource Planning, MRP 11). Historicky byl
nejprve vytvoren systém MRP I, z n€j se pak vyvinul systém MRP II, ktery navic oproti MRP

I pokryva i aspekty finan¢ni, marketingové a ndkupni.

MRP I
Systém MRP I se sklada ze tti slozek:
- pocitacovy systém,
- vyrobni informac¢ni systém, zahrnujici zasoby, vyrobni planovani a administraci vSech
vstupti do vyroby a

- filosofie a koncepce fizeni.

MRP | je systém Fizeni vyroby a zasob, zalozeny na pocitaich, ktery se pokousi
minimalizovat zdsoby a souasné¢ zabezpeCovat potfebné mnozstvi materidli pro vyrobni
proces. Systémy MRP 1 se obvykle vyuzivaji v piipadech, kdy je splnéna nékterd z
nasledujicich podminek:

1. Potfeba materidlt v pribéhu obvyklého vyrobniho cyklu je nesouvisla nebo velmi
nestabilni. Typickd pro pferuSovanou vyrobu nebo zakazkové operace, na rozdil od
operaci typu kontinudlniho zpracovani nebo hromadné vyroby.

2. Potteba materidlli pfimo zavisi na vyrobé jiné konkrétni skladové polozky nebo
hotového vyrobku. MRP lze primarné povazovat za slozku vyrobniho planovaciho
procesu, kde poptavka po vSech dilech je zavisla na poptavce po findlnim produktu.
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3. Nakupni oddéleni, dodavatelé 1 vlastni vyrobni procesy jsou schopni zpracovavat
podavani objednavek nebo pozadavky na dodavky na tydenni bazi.

Vyhody MRP I
Systém MRP I poskytuje ve srovnani s tradi¢nimi systémy fizeni materiali mnoh¢ vyhody:
- Ma pozitivni vliv na finan¢ni vysledky podniku (navratnost investic, zisk),
- Zlepsuje vysledky v oblasti vykonu vyroby,
- Lepsi fizeni vyroby,
- Presnéjsi a v€asnéjsi informace,
- Meéné zasob,
- Casové rozloZzené objednavani materiald,
- Mensi mira zastaravani vyrobki,
- Vyssi spolehlivost,
- Lepsi odezva na pozadavky trhu,

- Niz8i vyrobni néklady.

Nevyhody MRP I

Systém MRP I nema tendenci optimalizovat naklady na potfizeni materiali. Vzhledem k tomu,
ze zasoby materialii se udrzuji na minimalni Grovni, je nutno materialy nakupovat Castéji a v
mens$ich mnozstvich. To ma za nasledek zvysené objednaci naklady. Dochézi ke zvySovani
nakladl na prepravu a zvyseni nakladi na jednotku, nebot’ se snizuje pravdépodobnost, ze
podnik ziskd narok na mnoZstevni slevy. Podnik tedy musi porovnat predpokladané Gspory ze
snizenych ndkladt na zasoby a vys$i potrizovaci néklady, které jsou disledkem menSich a

Cast¢jSich objednavek.

Potencidlni riziko zpomaleni nebo vypadku vyroby, které mohou nastat v piipad€ napf.
nepiedvidanych problém s dodavkami a nasledného nedostatku nékter¢ho materialu.
Existence pojistnych zasob poskytuje vyrobé jistou ochranu pied vycerpanim dulezitych

materiali. Pokud se pojistné zadsoby neudrzuji, podnik tuto Groven ochrany ztraci.

MRP vyuziva standardizované softwarové baliky, které je nékdy poméerné obtizné ptizpiisobit
pro operac¢ni prostiedi daného podniku. Podniky, které si zakoupi hotovy software, jsou ¢asto
nuceny tento software modifikovat, aby vyhovoval jejich specifickym potiebdm a

pozadavkim.
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MRP 11

Systétm MRP II pokryva cely soubor Cinnosti, které jsou zapojeny do planovani a fizeni
vyrobnich operaci podniku. Skldda se s ruznych funkénich modulti a zahrnuje vyrobni
planovani, planovani pozadavkii na zdroje, zdkladni plan vyroby, planovani materidlovych

pozadavkl (MRP 1), fizeni dilen a nakup.

Vyhody MRP I1
- SniZeni zasob o jednu ¢tvrtinu aZ jednu tfetinu.
- Zvyseni obratu zasob.
- Zvyseni spolehlivosti v€asnych dodavek zdkaznikim.
- SniZeni nékladl na nakup v disledku omezeni urychlenych/mimotadnych dodavek.

- Minimalizace pfesCasové prace.

Tyto vyhody obvykle vedou v podniku k takovym usporam, které prevysi pocatecni naklady,
spojené s implementaci systému MRP II. Pfinosy systému MRP II pro podnik proto musi byt

znacné a hmatatelné

Systémy DRP

Systém planovani pozadavki na distribuci, DRP I (Distribution Requirements Planning)
byva definovan jako ,aplikace principi MRP na distribuéni prostfedi, ktery integruje
specidlni potieby distribuce. Je to dynamicky model, ktery pracuje s Casové rozlozenym
planem udalosti, které ovliviiuji stav zasob. Systém planovani distribu¢nich zdroji DRP II
(Distribution Resource Planning) je nastavbou systému DRP I. V systému DRP I se vyuziva
model casové rozloZenych pland pro proces dopliiovani zasob v ramci vicestupiovych
systému skladovani. Systém DRP II rozsifuje systém DRP I o planovani kli¢ovych zdroja
distribucniho systému - skladového prostoru, pracovnich sil, dopravnich kapacit (napft.

kamiont, vagonti) a finan¢nich tokd.

Systém DRP II, ktery je nastavbou systému DRP I, vyuzZiva potieb distribuce k tomu, aby
na jejich zéaklade tidil plan vyroby (prostiednictvim fizeni rejstiiku materiali) a v kone¢ném
disledku i planovani materidlovych pozadavkd. Systémy DRP I a DRP II jsou v zdsadé
ptimymi nasledniky systémid MRP I a MRP II promitnutymi do logistickych aktivit podniku.
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Informace, které generuje systém DRP, podnik vyuzivda pro planovani budoucich
pozadavki na zasoby. Konkrétné se tyto informace vyuzivaji pro:
- koordinaci dopliiovani skladovych polozek, které jsou dodavany ze stejného zdroje
(napf. z vyrobniho zavodu vlastniho podniku nebo dodavatele),
- nakladove¢ efektivnéjsi vybér druhu dopravy, dopravce a velikosti doddvanych
mnozstvi,
- planovani pracovnich sil pfi expedici zbozi a v piejimce zbozi,

- vytvofeni planu vyroby pro kazdou skladovou polozku.

Syst¢tm DRP II prevadi prognézu poptavky po kazdé skladové polozce v kazdém
skladovacim a distribu¢nim centru na ¢asové rozloZeny plan dopliovani zasob této polozky.

Pokud jsou progndzy neptesné, pak bude nepfesny i tento plan.

8.3 Vyznam informacnich systémii z pohledu podnikového logistického
rizeni

Bez ohledu na organizacéni pfistup k feSeni podnikové logistiky se Zadny podnik neobejde bez
informacniho systému, ktery bude plné podporovat logistické ¢innosti podniku. Proto bychom
si méli povSimnout zékladnich charakteristik informacnich technologii, protoze mohou

pomoci osvétlit celkovy obraz.

Vétsina popistt systémtl podnikového logistického fizeni zalozenych na informacnich

technologiich vykazuje nasledujici charakteristiky:

1. Jsou zaloZeny na distribuovanych otevienych systémech, nebo v dne$nim zargonu na
byly mainframové nebo minipocitatové orientovany nebo jejich architektura byla
postavena na samostatné¢ vybudovanych mikropocitacovych systémech (napf. osobni

pocitace).

2. Jsou zalozeny na distribuovanych relacnich databazovych technologiich. To znamena,
7e databazovy software musi podporovat vicendsobné kopie produkcéni databaze, které
jsou transparentni pro uzivatele kdekoliv na svété. Navic, databazovy vstup by mél byt
tvofen prostfednictvim standardniho strukturovaného dotazového jazyka (SQL). Jeste
navic by mél byt databazovy tidici software propojen integrovanym navrhem s aplikacnim

softwarem (napi. MRP, DRP, objednavkovy vstup, opatfeni atd.).
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3. Jsou zaloZzeny na softwaru ctvrté generace. Nékteré navrhy, aby byly systémy
podnikového fizeni logistiky zaloZeny na objectové orientovaném programovani (OOP)

zustavaji nékolik let mimo realitu.

4. Vlastni uzivatelské grafické rozhrani (GUI). GUI je rozhranim, které uzivatelé
pocitacového terminalu vidi a vzajemné s nim pracuji pii uzivani aplika¢niho programu.
GUI se vztahuje k obrazovkovému designu zalozenému na ikonach ,,ukaz a klikni”, coz
bylo pavodné zpopularizovano firmou Apple’s Macintosh. Toto je Vv kontrastu
s charakterové zalozenou obrazovkou, ktera byla hlavni soucasti uzivatelskych pocitact
kdekoliv na svété po mnoho dekédd. GUI ma vyhodu v tom, ze vyzaduje mnohem méné
vycviku pro uzivatele, aby ziskali odbornost a tak doslo k velkému vzristu uzivatelské

produktivity oproti pfedchiidcim.

5. Jsou nadpodnikové a podporuji globalni operace. Navic tyto systémy pokracuji ve své
integraci s ucetnictvim a financovanim, jak ukazuji dne$ni vysoce integrované softwarové
baliky a mély by pokracovat vtomto integracnim tlaku na ostatni dilezité¢ funkce
V podniku, jako vyrobni a procesni inzenyrstvi nebo i vyzkum a vyvoj v nékterych

pramyslovych odvétvich.

Ukoly k zamysSleni a diskuzi
1) Jaky je vyznam podnikovych informacnich systému z hlediska fizeni vyroby?
2) Jaké jsou vyhody a nevyhody systému MPR 1?

3) Co jsou to systémy DRP a k ¢emu se vyuzivaji?

O— Kli¢ k ire$eni otazek

Moderni informacni technologie nabizeji moznosti rychlého, bezpe¢ného pienosu a

zpracovani ohromného mnozstvi dat, a to jak interné¢ (v ramci podniku), tak externé

(dodavatelim a zakaznikiim). Nové informacni technologie nabizeji Siroké moznosti pfi

propojovani planovacich, Fidicich a procesnich funkei fizeni oblasti materiali, které byly

az doposud realizovany pievazné nezavisle na sobé a vytvoreni integrovaného fizeni oblasti

materidlti. Vzhledem k vSeobecnému rozsifovani pocitacovych informacnich systémii a
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databazi a systémi elektronické vymeény dat 1ze ocekavat, ze se vyznam této stranky fizeni

materiali bude v budoucnu dale zvysovat.

2)Vyhody systému MRP I ve srovnani s tradi¢nimi systémy fizeni materiala - pozitivni vliv
na finan¢ni vysledky podniku, lepsi vysledky v oblasti vykonu vyroby, lepsi fizeni vyroby,

v

presngjsi a vcasngj$i informace, méné¢ zasob, menSi mira zastardvani vyrobkl, vyssi
spolehlivost, rychlejsi reakce na pozadavky trhu, nizsi vyrobni néklady.

Nevyhody MRP I neni moznost optimalizovat naklady na potfizeni materiali. Vzhledem k
tomu, ze zasoby materialti se udrzuji na minimalni Grovni, je nutno materialy nakupovat
Castéji a v menSich mnozstvich. To ma za nasledek zvySené objednaci ndklady a ztratu
mnozstevnich slev. Pokud se neudrzuji pojistné zasoby, podnik ztraci ochranu pred
nepldnovanimi vypadky v dodavkach.

3) V systému DRP I se vyuziva model ¢asové rozlozenych plani pro proces dopliiovani zasob
v ramci vicestupiiovych systému skladovani Informace, které generuje systém DRP, podnik
vyuziva pro planovani budoucich pozadavki na zasoby. Jejich vyuziti je pfedev§im pfi
koordinaci dopliovani skladovych polozek, které jsou dodavany ze stejného zdroje (napt. z
vyrobniho zévodu vlastniho podniku nebo dodavatele), pti vybérundkladové efektivnéjsiho
druhu dopravy, dopravce a velikosti dodavanych mnoZstvi, pfi planovani pracovnich sil pti
expedici zboZi a v piejimce zbozi a pii vytvafeni pland vyroby pro kazdou skladovou

polozku.

Studijni materialy:

TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. Praha: Grada, 2014. Expert (Grada), s. 307 — 315. ISBN 978-80-247-
4486-5.

SODOMKA, P. a H. KLCOVA. Informacni systémy v podnikové praxi, 2. aktualizované
vydani Praha:Computer Press, a. s., 2010, s. 249 — 278. ISBN 978-80-251-2878-7.
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Kapitola 9: Logistické pristupy k vyrobé

U
u Klicové pojmy:

logisticky pristup, planovani, rizeni

ﬁ Cile kapitoly:

* pochopeni vyznamu logistickych pristupt ve vyrobnim podniku,

* porozuméni znalost zakladnich logistickych reSeni v praxi.
X Cas poti‘ebny ke studiu kapitoly: 14 hodin

==} vyklad:

9.1 Vychodiska a strategie ireSeni problému

K dosazeni toho spravného feSeni problému potiebujeme dvé zakladni soudasti znalost i
kreativitu. Kazdy manazer, ktery se potyka s logistickymi problémy, by mél mit po ruce
zdznamnik, do kterého si bude zaznamenévat problémy, které musi identifikovat. Problémy je

vSak nutno spojovat s jejich ptiznaky, abychom je mohli spravné identifikovat.

Cas od casu by se mél manaZer vénovat svému zaznamniku, aby zjistil, zda se podobny

problém uz v minulosti vyskytnul, a pfipomenout, si jak a s jakym vysledkem se fesil.

Nedilnou soucasti zaznamniku logistického manazera by mél byt seznam jemu
znamych pripadi Spatné identifikovanych problémi. Sam by mél po téchto piipadech

patrat. Jsou prosté inspirujici.

Charakteristiky efektivnich a neefektivnich FeSiteli problému

Modely chovani:

1. Je piedevsim nutné zadit s iniciativou.
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2. Logisticky manazer si musi byt védom spravnosti svych myslenek a koncepci. Pokud je
zakladni idea Spatnd, sté¢zi mizeme oc¢ekdvat kvalitni feSeni problému. Musi si byt proto plné
védom, ¢eho chce dosahnout a kterym smérem se musi pii FeSeni problému ubirat[3], tj

3. Pri FeSeni logistickych problémi si musime umét stanovit priority.

4. Od pocatku si musi byt manaZer pri FeSeni logistickych problému jisty, Ze pri FeSeni
problému uspéje.

5. Pokud potirebujeme nékoho o nécem presvédCit, musime byt sami o tom
prresvédceni. Nazor za kazdou cenu mtize pro nas v konecném duasledku znamenat netspéch.
Nejednejme proto pod vlivem emoci, ale na zédklad¢ logickych tuvah.

6. Nezapomerime na systémovy pristup. VSe musi smérovat ke kone¢nému vysledku.
7. Kazdy logisticky manaZer by ale nemél zapominat na sviij vlastni rozvoj.

Mezi zakladni problémy logistického pristupu ve vyrobé patri:
Ptiprava novych vyrobkil a ndvrh procesii jejich vyroby.
Proces objedndvek na dodavku vyrobkd.
Rizeni materialovych tokt, véetné vyrobniho planovani.
Uzavirani smluv a kontrakta.
Prognostické procesy vyrobnich objednavek.

Planovaci procesy.

Problémy spojené s planovanim a Fizenim
Planovani vyrobniho podniku pokryva celou #adu podnikovych aktivit a je propojeno se
vSemi podnikatelskymi procesy. M¢li bychom se soustfedit piedevSim na nésledujici
problémy:

Rizeni kapacit.

Planovani vyroby.

Objednévka zédkaznika na dodavku.

Rizeni materialu.

o Ukoly k zamysleni a diskuzi:
1. Vyjmenujte zakladni problémy logistického pfistupu k vyrobé.
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2. Jakeé jsou ukoly logistického manazera?

O— Kli¢ k re$eni otazek:

1)

2)

K zékladni problémiim logistického pfistupu ve vyrobé patfi: podileni se na
pfipravé navrhu procest tvorby a piipravé novych vyrobkd, fizeni materidlovych
tokli a vyrobni planovani, uzavirani smluv a kontraktd, prognostické procesy

vyrobnich objednavek.

Népln prace logistického manaZera: optimalizace skladovych zasob, Uzka
spoluprace s vyrobou, zajisténi plynulého chodu interni logistiky, vedeni ¢innosti
podiizenych pracovnikli, inventura a administrativni ¢innost, reporting
prace s modrnimi informaénimi systémy. Realizace pfidélenych projektt v oblasti
automatizace vyrobni logistiky, pldnova a koordinace realizaci, zlepSovani

vykonosti a ziskovosti projektl

Studijni materialy:

TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované iizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. Praha: Grada, 2014. Expert (Grada), s. 121- 129. ISBN 978-80-247-

4486-5.

JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, a. s.,
2016, s. 190 — 240. ISBN 978-80-247-5717-9.
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Kapitola 10: Metody implementace logistickych pristupt

ve vyrobé

W o
t Klicové pojmy:
Toyota systém, prumyslové inZenyrstvi, vyrobni systém, vyrobni plan,

normohodiny, 5W, 1H.

ﬁ Cile kapitoly:

« pochopeni vyznamu a problematiky rizeni logistiky v Toyoté,

o porozuméni a znalost i‘eSeni problémii spojené logisticky iizenim v Toyoté.
Z Cas potiebny ke studiu kapitoly: 16 hodin

==} vyklad:

10.1 Toyota Production System and Kanban System

Mnoha lidem se pfi zmince o Toyota production systému okamzité vybavi Kanban systém.
Kanban systém je jednou z pouzitych metod uvniti Toyota production systému. Toyota
production systém je unikatni a ve svét€¢ nemé obdobu. VSe, co se skryva pod timto nazvem a
celkovd metoda uziti bylo dotazeno do dokonalosti po mnoha letech pokusi a omylu.
V kostce je to systém produkce zaloZeny na filozofii ipIlného odstranéni odpadu -
systém, ktery hledd tu nejzazSi racionalitu ve zpisobu, kterym véci vytvarime. Toto
nazyvame Toyota- style production systém nebo Toyota production systém.

Nastinéni Toyota systému

Ideélni podminky pro vyrobu jsou tam, kde neni odpad u strojli, zatizeni a lidského prvku, a

tam, kde mohou lidé pracovat dohromady tak, aby zvysili ptidanou K vyprodukovani zisku.

Pro zajisténi toku véci co nejblize k dané idedlni podmince- at’ jsou mezi operacemi nebo

mezi linkami, mezi procesy, mezi tovarnami-v Toyoté vymysleli systém, ve kterém jsou
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potiebné materialy dodany pravé vcas- coz znamena piresné, kdyZ je potieba a

V mnozstvi, které je potreba.

Na druhou stranu, pro uskute¢néni této idealni situace V line operacich, které zahrnuji také
stroje a vybaveni, pokud existuje né¢jaka abnormalita, v§e musi byt okamzité¢ zastaveno s tim,
ze zistane zachovana jista diskrétnost ze strany pracovnika ¢i pracovniki. PFi€iny pro vyskyt
abnormality musi byt od zakladu prozkoumany. Pravé to nazyvame automatizace

S lidskym faktorem.

Load-smoothing production slouzi za zaklad dvou pilifi Toyota systému, jmenovité pak

ptistupti “ pravé nacas “ a “ automatizace s lidskym faktorem .

10.2 Charakteristiky Toyota systému

Aktivita spole¢nosti (A Company-Wide IE) piimo spojena s managementem.

Neexistuje specialni vzorec na vyrobni metodu, ktery by mohl byt aplikovan na vSechny
vyrobky procesu. Proto milize byt urCity produkt vyroben jedinym pracovnikem v jedné
spole¢nosti, zatimco v jiné vyprodukuji dva lidé to samé. Ve firmé, kterd se nezabyva

metodou produkce, mtize potiebovat i tii lidi k dokonéeni dané prace.

V tomto piipad€ spolecnost, vyuzivajici tf1 pracovniky, musi pocitat s vy$Simi naklady na
skladovani, pfepravniky, palety, dopravce a dalsi vybaveni. Vedle toho dojde také ke zvySeni
neptimych persondlnich ndklada. Proto je pravdépodobné, Ze naklady této spolecnosti budou

dvojnasobné vyssi nez u jinych spolec¢nosti, coz piedstavuje signifikantni rozdil v profitu.

Primyslové inzenyrstvi (IE) hraje nesmirné dtlezitou roli ve vedeni spole¢nosti. Spole¢nosti,

které nejsou ptiméiené zapojeny do programu IE , jsou pfirovnavany k domi postavenym bez
pevnych zakladl. V Toyoté je jedno rceni: ,, [E vydélava penize.” Primyslovému inzenyrstvi

stanovujeme vzitou roli managementu ke zhodnoceni daného zlepseni vyrobnich aktivit.

Vyrobni systém a jeho Kkritéria
Vyrobni plan musi byt vyrovnany. Pokud myslime pouze na kone¢ny proces shromazd’ovani,
mohlo by se zdat, ze je vice efektivni, vypustit na trh vice produkti stejného typu ve stejné

dob€. Ovsem toto vytvori v pfedchazejicim procesu spoustu odpad.

Vytvorte polozku tak malou, jak je jen moZzné. Znaceni kovu je provadéno polozkou a ta

musi byt tak mala, jak je jen mozné.Je to proto, aby se zabranilo vytvotfeni obSirného
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inventaie a zvySovani po¢tu procesu potiebnych pro piepravu. Zmatek ve stanovovani priorit
k takovym nedostatktim, které vytvareji dojem, ze schopnosti procesu oznacovani kovu jsou
neadekvatni. Vysledkem byva rozhodnuti manazert instalovat dodate¢né dalsi linky. Small-
lot produkce se vyhyba témto 1éckam. Abychom se ujistili, ze produkce pti nizkych polozkach

nepovede ke snizeni schopnosti procesu, je doporu¢ovana zlepsit proceduru vymény matrice.

Diikladné si promyslete své rozhodnuti vyrabét pouze to, co je potieba, pravé tehdy,
kdyzZ je to potieba, a v mnozZstvi, které je tieba. Je to proto, aby bylo zjevné, Ze nevyvstane

odpad z nadprodukce, a abychom se ujistili, ze kapacita procesu je plné vyuzivana.

Védecka metoda zdiraznéni faktu

Mistem, kde miizeme pfesné zachytit podstatu pracovisté, je pracovisté¢ samo. Jen tam jsme
schopni zachytit defektni produkt pfimo na misté¢ a posléze dojit k pravé podstaté véci.
Muzeme tedy okamzité provést protiopatieni. Toyota systém, zdiraziuje fakta na pracovisti,
ackoliv data jsou také velmi dulezitd. Vyvstane-li problém a zvoleny zptsob jeho proSetieni
nebude dostate¢né dobry, provedend opatfeni vyzni naprazdno. V Toyot€ se pouziva systém
takzvané pétiW a jedno H. Téch pét W neni konvenénich — ,,who (kdo), when (kdy), where
(kde), what (co) a why (proc€), “ ale kazdé z téchto slov je nahrazeno vyrazem ,,why” a to
znamena, ze pétkrat se ptame ,,pro¢” (who) nez se kone¢né zeptame ,,jak* (how)? Aby tato

metoda byla vSemi dikladn€ pochopena, provadi se nasledujici:

Ujistéte se, Zze kazdy vi, kde se dany problém naléza. Pokud vime, kde problém je, je
relativné snadné jej fesit. Dost Casto se stava, ze presné nelze urcit, co je problém. Proto ¢asto
uzivame kanban a andon. (Slovo kanban se obvykle vztahuje kceduli ve skladu nebo
v obchod¢, ale u nas v Toyoté to znamena jakykoli znak ukazany pracovnikovi. Slovo
andon znamena v japonstin¢ paper-covered. Dale bude slovo kanban uzivano ve svém
puvodnim znéni. U slova andon budeme uzivat jak pielozené, tak v piivodnim znéni, jak si to

situace vyzada.)

Objasnéte ucel reSeni problému. ProSetiime problém az do jeho podstaty a nabidneme jeho
feSeni. Pokud zkoumame jen tak povrchné, nabizené feSeni je v podstaté kratkodobé a neda se

pouzit jako prevence nového vyskytu problému.

I kdyZ je jen jeden ¢lanek defektni, zajistéte napravné opatieni. | kdyby byl defekt

pfitomen pouze jednou v tisici, zjistéte fakta. Pomoci téchto fakt mize byt nalezena prava
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podstata problému a mohou byt provedena protiopatfeni. Je t€zSi nalézt tento typ defektu,

protoze se vyskytuje pouze ziidka. Bud'te ostraziti a neptehlédnéte ho, kdyz se objevi.

SniZovani pracovnich hodin (normohodin) musi byt praktické.
Krok po kroku je dosazeno tohoto ptistupu. Cil miize stat vysoko, ale je tfeba dosahovat
progresu postupné. Velkym dilem zduraznujeme také vysledky. Z téchto dvou zékladnich

piedpokladii vyvstavaji nasledujici iivahy:

- ZlepSujte vSe, od prace aZ po vybaveni.

Toyota zdiraziiuje uskutecnéni pracovni faze, kterd dikladné zdokonaluje Cinnost, jesté
predtim nez bude ptechdzet k fazi zdokonalovani zafizeni. Jestlize bude dosazeno dobrych
vysledkd, ale pracovni zdokonaleni nebude vhodné provedeno, nelze zabranit rozsdhlym
investicim do automatického zatizeni. Efekt zavedeni automatického zatizeni se mize zhruba
vyrovnat ditkkladné provaddénému zdokonalovéni prace. V tom ptipad¢ je penézi, které jsme

utratili za vybaveni, plytvano.

- Uvédomte si rozdil mezi pracovnimi hodinami a po¢tem pracovniki, a
mezi Gsporou pracovniho usili a usporou pracovnikii.
Pti kalkulaci poctu poZzadovanych pracovnich hodin je moZné fici, Ze dany postup bude
vyzadovat 0,1 az 0,5 pracovnika. Ale ve skuteCnosti tento postup bude potiebovat 1
pracovnika. TudiZ jestlize pracovni napln 1 pracovnika bude sniZena o 0,9, z ¢ehoZ jeste
nevyplyva sniZzeni nakladi. Skute¢ného sniZeni ndkladi miiZze byt dosaZzeno jedin€ sniZenim

poctu pracovnik.

Proto, kdyz se zabyvame myslenkou zdokonalovani normohodin, musime soustiedit nasi

pozornost na snizovani poctu pracovnikd.

KdyzZ je nainstalovano automatické zafizeni, miZeme uSetfit praci 0,9 pracovnika. Ale jestlize
vyzaduje proces praci 0,1 pracovnika, znamena to, ze nemiiZeme sniZit pocet pracovniki a tak
uSetfit penize. To je Casto chybné povazovano za usporu prace. Aby nedochazelo ke
zmatkiim, vyplyvajicim z pouZzivani tohoto terminu, odvolava se Toyota na sniZeni poctu
pracovniki, coz miize pfinést skute¢né snizeni ndkladli a doporucuje rozliSovat usporu prace

od uspory lidi.

- Kontrolovat znamena premyslet nad nééim.
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Cinnost zdokonalovani je dokoncena, kdyz je dosaZzeno pocatecniho cile. Jestlize neni
dosazeno vysledkd, je to proto, Ze prace byla provadéna bezmyslenkovite. Ovéite si spravnost
vysledkii na pracovisti, upravte vSechny nedostatecné ¢astia ovéite vysledek znovu.

Zopakovanim procesu muzeme diky zdokonalovaci Cinnosti dosdhnout spravného vysledku.

Kdyz provedeme revizi véci, véci pouze neprohlizime. Musi jit o proces, diky kterému nad

svou praci znovu pfemyslime a uvazujeme.

? Otazky a ukoly

1) Charakterizujte tzv. Toyota systém ve vyrobe.

O— Kli¢ k fe$eni otazek

1)Toyota systém ve vyrobé je systém, ve kterém jsou potiebné materialy dodany pravé
v€as- t0 znamend piesné, V potiebné mnozstvi a Case. V praxi je bézné, ze vétSina procest je
tvofena z vice jak 95 procent Cinnostmi, které neptidavaji hodnotu, a pouze pét procent
améné je tvofeno ¢innostmi pfidavajicimi hodnotu. VétSina firem chybné soustfed’uje praveé
na onéch zminénych pét procent Cinnosti (procest), které hodnotu pfidavaji, a snazi se
prostiednictvim znacnych investic sniZovat normy na operace a zvySovat vyrobni vykonnost

technologii.

Stihla logistika hleda nové piilezitosti a naléza je pravé v onéch &innostech, které hodnotu
jako takovou neptidavaji, naopak pouze zvySuji naklady na realizaci vyrobku ¢i sluzby. Zde je

mozné dosahnout zlepSeni v fadu az n€kolika desitek procentnich bodd.

Jednou z metod $tihlé logistiky jsou ¢asové analyzy. Cilem ¢asovych analyz je standardizovat,
jasné popsat a casove vymezit logistické procesy, nebot’ prave tyto jsou nutnym zékladem pro
disledné kapacitni planovani. S vyuzitim metod ¢asové racionalizace jsme schopni jasné
determinovat délku a u¢innost jednotlivych logistickych procest, coz ndm nasledné umozni

tyto logistické procesy kapacitné planovat.

Hlavnimi pfinosy jsou:
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standardizované logistické Cinnosti,

jednoznacné uréend ¢asova narocnost jednotlivych logistickych ¢innosti,
podklady pro kapacitni planovani s vysokou vypovidaci hodnotou,
podklady pro efektivni odménovani pracovnikd,

identifikace ztratovych ¢innosti.

Studijni materialy:

SYNEK, M. a E. KISLINGEROVA. Podnikovd ekonomika. 6., pteprac. a dopl. vyd. Praha: C.
H. Beck, 2015. Beckovy ekonomické uc¢ebnice s. 198 — 209. ISBN 978-80-7400-274-8.
TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. Praha: Grada, 2014. Expert (Grada), s. 189 — 234. ISBN 978-80-247-

4486-5.
VOCHOZKA, M., MULAC, P. a kol. Podnikova ekonomika. Praha: Grada Publishing, a.s.,

2012, s. 423 — 434. ISBN 978-80-247-4372-1.
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Kapitola 11: Informacni systém a vyrobni logistika

W, .
t Klicové pojmy:
Vyrobni logistika, informacni systémy ve vyrobni logistice, planovani a rizeni

vyroby, geografické informacni systémy

ﬁ Cile kapitoly:

= obeznameni se s pojmem vyrobni logistika,
» ziskani znalosti o informacnich systémech ve vyrobni logistice,

* pochopeni vyznamu geografickych informacnich systémiu.

Z Cas potiebny ke studiu kapitoly: 17 hodin

11.1 Vyrobni logistika
Ukolem vyrobni logistiky je tvorba vyrobni struktury podniku zaloZené na u¢elném systému
hmotnych tokl (vyrobni planovani podniku) a planovani a tizeni vyroby (kratkodobéjsiho
charakteru). Z logistického pohledu mizeme vymezit v jednotlivych fazich vyroby zbozi tyto
oblasti:

- ptedvyrobni skladovani materidlli a polotovard,

- manipulace s materidlem v riznym stupnich faze vyroby,

- mezioperacni a operacni doprava,

- mezioperacni skladovani,

- manipulace pii montazi celkll (podskupin, skupin),

- manipulace s hotovymi vyrobky.

Planovani vyrobni struktury
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Tato oblast zahrnuje planovani vyrobnich kapacit a organizace pracovist v souladu s
materialovym tokem. Hlavnimi ciliv této oblasti je ureni optimalnich vyrobnich a
materialovych toku, stanoveni pfiznivych pracovnich podminek, zajisténi pfiznivého vytizeni
ploch a prostort, stroju a zafizeni a vysoké flexibility - pruznost pii vyuziti budov, staveb a

zatizeni.
Planovani a Fizeni vyroby pokryva tyto funkce:

Planovani vyroby:
- plénovani vyrobniho programu (druh vyrobkt, mnozstvi),
- plénovani potteby (dild, sestav, které maji byt vyrobeny),

- planovani terminu a kapacit (urceni terminu zadavani a odvadéni).

Rizeni vyroby
- dispozicni aktivity vzhledem k zakdzce (uvolnéni zakézky do vyroby,
provérky pohotovosti materiali a stroji),

- dohled nad zakazkou (vyfizovani, sledovani a kontrola zakazek).

Vztah logistiky a vyroby
Tradi¢ni ptistup:
- Hromadna ¢i velkosériova vyroba,
- Presuny velkych davek s nizkou frekvenci,
- Postupné zpracovani,
- Centralizované planovani,
- Slaba koordinace a synchronizace,
- Nizk4 kvalita - velké procento zmetkd,
- Ostriivkovité automatizovand vyroba,

- Dlouhé priibézné doby.

Novy pfiistup:
- Malosériova vyroba s perspektivou zakazkové individuality,
- Pfesuny malych déavek s velkou frekvenci,
- SoubéZné zpracovani,
- Decentralizované fizeni,

- Koordinace a synchronizace ¢innosti,
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Vysoka kvalita, mala zmetkovitost,
Integrované systémy,

Kratké pribézné doby.

11.2 Informacni systémy ve vyrobni logistice

Pfinosy informacnich systémt ve vyrobni logistice:

automatizace opakujicich se ¢innosti (procesi),

odstranéni informacnich ,,ostrovi“ v procesu vyroby (od objednavky po expedici
produkti),

odstranéni duplicitnich agend a ¢innosti,

sekundarni efekt — eliminace ,,pfedstirané* prace,

zkraceni prabéznych ¢ast zpracovani,

minimalizace prostoju,

vyhodnocovani vyroby,

vazba na obchod.

Zahrnuji:Systémy pro planovani a fizeni vyroby, Sarzovou vyrobu, IS pro identifikace

vyrobkid a MES systémy.

Systémy pro planovani a Fizeni vyroby

Cilem téchto systémt je ptipravit kvalitni podklady tmérné pracovni pozici piijemce (d€lnik,

mistr, manaZer). Nesta¢i oddé€lené optimalizovat jednotlivé Casti vyroby (napf. pomoci

automatizace jednotlivych technologii), ale je nutné ji optimalné fidit jako celek. Firma

Siemens zavedla pro fizeni automatizace jako celku oznacCeni TIA (Totally Integrated

Automation). Cinnosti a tllohy obsazené v informaénim systému vyroby se li§i podle toho,

jaky druh vyroby je IS fizen. RozliSujeme tfi druhy vyroby:

diskrétni vyroba (Factory Manufacturing) — fizeni diskrétnich vyrobnich procesii —
napf. strojni vyroba,

kontinualni vyroba (Process Manufacturing) — kontinudlni vyrobni procesy, napf.
chemie,

davkova vyroba (Batch Manufacturing) — produkt se vyrabi v ddvce — farmacie, hut¢,

potravinaisky primysl (napf. vyroba vina).

Operativni Fizeni vyroby zahrnuje:

SM29/2012-8



- Planovani,

- Identifikace a sledovani materialového toku,

- Sbér dat,

- Vizualizace vyrobnich dat,

- Rizeni kvality.
Pti planovani a fizeni vyroby se pouziva fada systémi, které vyuzivaji softwarové programy
pod nazvem — PPC —Production Planning and Control. Jsou to naptiklad MRP —
Manufacturing Recource Plannig, Systém  Just-in-Time, Systém Kanban, OPT -

Optimized production Technology, TCM - Total Capacity Management a APS -
Advanced Plannig and Scheduling.

MRP — Manufacturing Resource Plannig
Informacni systém pro fizeni vyroby zalozeny na fizeni zakazek a rozvrhovani zasob

svazanych s vyrobou. MRP odpovida na 3 otazky:

Co je tfeba?
Kolik je toho potieba?

Kdy to pottebujeme?

Prvotnimy vstupy pro MRP jsou plan materialovych pozadavkt — (BOM Bill of material)
seznam vSech pouzitych mateiald, dilt, skupin apod. tvotici koneény produkt, hlavni plan
vyroby — (MPS Master production schedule) — rozvrh, ktery fika kolik vyrobka je pozadovano
a kdy, Stav zasob — (Inventory records) — rozsah skladovych zasob. Poskytuje informace o

kazdé poloZce vyrobniho sortimentu v Case.

Vystupy MRP:
- Primarni vystupy — tykaji se planovani vyroby a fizeni vyrobnich zasob,
- Sekundarni vystupy — umoziuji napf. kontrolu procesu planovani, kontrolu kvality

provedeni prace atd.
Systémy Just-in-Time a Kanban - viz. kapitola 13

SarZova vyroba
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Davkova vyroba pracuje s davkami, které se nékdy oznacuji jako Sarze. Definice: Zpracovava
vstupni suroviny kone¢ného mnozstvi v pfedem uréenych objemech a vyrobnich

posloupnostech, které vyprodukuji uréité mnozstvi kone¢ného produktu.

Vsadka = davka = §arzZe

Pi‘edpis (Recipe) — soubor nezbytnych informaci, ktery jednozna¢né definuje vyrobni

pozadavky pro konkrétni produkt.

Typy ptedpisti:
- obecny (general recipe),
- mistni (site recipe),
- hlavni (master recipe),

- provadéci (control recipe).

Operace (operation) — funkce obsahujici minimalné jednu fazi. Faze je prvek procedury,

zakladni vyrobni krok, patii vzdy ke konkrétni operaci.

IS pro davkovou vyrobu obvykle obsahuji:
- Elektronicky zdznam o Sarzi (o pribéhu Sarze),

- Protokol o Sarzi.

Pozadavky uZivateli na IS se vyzna€uji zna¢nou mirou volnosti (pruzné ptizpiisobovani
sortimentu vyrobkli pozadavkim zékaznikid), pozadavkem na vysokou jakost a plné

dokumentovatelnou vyrobu.

IS pro identifikace vyrobku - viz. kapitola 10

MES systémy

MES neboli Manufacture Execution System je podnikovy informacni systém, jehoz
primarnim cilem je fizeni vyroby. MES poskytuji informace umoZilujici optimalizovat
vyrobni aktivity pocinaje odeslanim objednavky a konce findlnim produktem. Poskytuje
operativni informace pro okamzité fizeni vyrobnich procesti. MES systémy vypliuji mezeru

mezi podnikovymi systémy ERP a procesni automatizaci.
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vewvr

reagovani. MES systémy souvisi s témito pojmy: KVALITA — PRODUKTIVITA —
EFEKTIVITA. Nasazeni MES systému v podniku by mé¢lo:

- umoznit fiditelnost procest,

- garantovat terminy plnéni zakazek,

- optimalizovat stav vyroby,

- optimalizovat logistické procesy,

- zkratit dobu prachodu vyrobku vyrobou na minimum,

- davat k dispozici prostifedky pro rychlou reakci na okamzitou situaci,

- sledovat kvalitu v¢etné jeji archivace,

- snizovat ndklady na manipulaci s materidlem ve vyrobé¢,

- automatizovat administrativni ¢innosti.

Geografické informacni systémy
GIS (Geographic information System) je na pocitacich zalozeny informaéni systém pro

ziskavani, ukladani, analyzu a vizualizaci dat, ktera maji prostorovy vztah k povrchu zem¢.

Pod pojmem GIS miZeme chépat jak software pro vytvareni map, tak i samotnou aplikaci
nebo cely informacni systém. GIS pracuje s daty, které jsou spjaty s prostorovou orientaci
(Spatial Data). Cesky se oznacuji také jako geodata. Nejéast&jsi pouziti GIS je v oblasti
mapoveho software (napt. Google Maps). GIS pracuje s rastrovymi i vektorovymi daty.
Vektorova data umoznuji pouziti informacnich vrstev (napf. vrstva silnic, vrstva objektl jako

jsou restaurace apod.).

Kazdy mapovy systém musi pouZivat souradnicovy systém (soufadnicovy systém umoznuje
polohovat objekt ve vztahu k redlnému svétu) a projekci (zemé je koule, kdezto mapa je

plocha, , kiivy“ povrch koule je tedy tfeba prevést na rovinné zobrazeni).

Vyznam GIS:
- Dokumentace, identifikace a lokalizace objektii, oblasti a vztaht,
- Tématické mapovani,
- Podpora planovéni a rozhodovani,
- Podpora podnikovych procest,

- Prostorova analyza a modelovani.
Zpisob ziskavani dat pro GIS:
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- Digitalizace analogovych map,

- Digitalizace kartoték a jinych dokument,

- Dalkovy prizkum zemé — letecké, druzicové snimky,
- Fotogrammetrické vyhodnoceni leteckych snimk,

- Vlastni geodetickd méfeni v terénu,

- Pfevzetim existujicich dat.

o Ukoly k zamysleni a diskuzi
1. Jaké jsou ukoly vyrobni logistiky?
2. Co je to davkova vyroba?

O—= Kli¢ k feeni otazek

1)Ukoly vyrobni logistiky jsou tvorba vyrobni struktury podniku zaloZené na tiéelném
systému hmotnych tokt, pldnovani a fizeni vyroby (kratkodobéjsiho charakteru). Planovani
vyrobni struktury zahrnuje planovani vyrobnich kapacit a organizace pracovist' v souladu s
materialovym tokem. Hlavnim cilem v této oblasti je stanoveni optimalnich vyrobnich a
materidlovych tokt, pfiznivé vytizeni ploch a prostord, strojli a zatizeni, vysoka flexibilita -
pruznost pii vyuziti budov, staveb a zafizeni. Planovani vyroby zahrnuje planovani vyrobniho
programu (druh vyrobkt, mnozstvi), planovani potieby (dilt, sestav, které maji byt vyrobeny)
a planovani terminu a kapacit (uréeni terminu zadavani a odvadéni). Rizeni vyroby
predstavuje dispozicni aktivity vzhledem k zakazce (uvolnéni zakazky do vyroby,

provérky pohotovosti materiald a stroji) a dohled nad zakazkou (vytizovani, sledovani a

kontrola zakézek).

1)Davkova vyroba je vyroba, kde jsou zpracovavané vyrobky rozdéleny do vyrobnich davek.
Vyrobni davky (n€kdy také nazyvana vyrobni Sarze) je skupina vyrobkd, které jsou
zpracovavany soucasne, spole¢né prochazeji vyrobnim procesem, na celou davku jsou také
nakupovay sou€asné vstupni zdroje a cela davka je spole¢né¢ skladovana. V ramci davkové
vyroby je dulezitym krokem urceni velikosti davky. Pro stanoveni velkosti davky se vyuzivaji
nejriiznéjsi druhy metod, které souviseji s typem vyroby a ¢asto byvaji vyuzivani podnikové

informacni systémy.
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Studijni materialy:

SYNEK, M. a E. KISLINGEROVA. Podnikovd ekonomika. 6., pteprac. a dopl. vyd. Praha: C.
H. Beck, 2015. Beckovy ekonomické ucebnice., s. 199 — 203. ISBN 978-80-7400-274-8.
TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. Praha: Grada, 2014, s. 153 — 171. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-
4486-5.

JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, a. s.,
2016, s. 185 — 250. ISBN 978-80-247-5717-9.
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Kapitola 12: Logistické technologie ve vyrobé (Just-in-
time, Kanban, apod.)

@ Klicové pojmy:

Logistické technologie, Systém Kanban, Systém Just-in-Time (JIT), Quick
Response (QR), Efficient Consumer response (ECR), Hub and spoke (H&S), Cross-
docking

ﬁ Cile kapitoly:

= ziskani znalosti o logistickych technologiich,
= pochopeni vyznamu systému Kanban a Just-in-Time,
= obeznameni se technologiemi Quick Response (QR), Efficient Consumer

response (ECR), Hub and spoke (H&S) a Cross-docking.
Z Cas potiebny ke studiu kapitoly: 18 hodin

==} vyklad:

13.1 Logistické technologie

Jak jiz bylo zminéno, v logistickych systémech se snazime pomoci vhodnych metod, pfistupt
a fidicich procest vybrat a uspofadat jednotlivé operace tak, aby optimalné fungovaly. Jde
naklady, nebo pfi stanovené vysi nakladi byla dosazena maximalni uroven poskytovanych
sluzeb. Tento systémové chdpany sled procest, tkonli a operaci uspotadanych do dil¢ich
ustalenych procesti nazyvame logistické technologie. Logisktické technologie jsou sledem
rozhodovacich postupit a procedur, které v daném ekonomickém prostiedi respektu;ji
logistické interakce mezi komponentami logistického systému a s vyuzZitim optimalizacnich

metod vedou k optimalizace logistikych naklada.

Logistické technologie vychéazeji ze vzijemného pusobeni jednotlivych subsystémi
logistického fetézce. Impuls tvorby logistickych technologii obvykle vychazi z vyroby, ale

fizeny musi byt potiecbami a moznostmi trhu. Trh ovliviluje vyrobu, ale tato vazba plati i
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zpetn€, vyroba ovliviyje trh. Tato vzajemna interakce ma vliv na volbu logistické technologie

a naopak, logisticky technologie mutize ovlivnit vazbu vyroba — trh.

Pti systémovém navrhovani logistickych technologii je tfeba postupovat podle téchto kroku:

1. Analyza zkoumanych logistickych struktur, pficemz predmétem analyzy jsou zejména:
- Obecni trendy logistickych vykont v daném ekonomickém prostiedi,
- Hnaci sily a faktory, které vedou k logistickym vykontm,
- Faktory, které ovliviuji rozdily v logistickych vykonech podle  sektorua z
hlediska ¢asu,
- Piizpisobivost jednotlivych subsystémt (vyroba, obchod,

doprava, informace) logistickym pozadavkim.

2. Analyza ekonomickych interakei:
- cilem je analyzovat hospodatsky rast, obchod a strukturdlni disledky zavedeni novych

logistickych technologii

3. Spolecenské prostorové interakce:
-vlivna zaméstnanost, zmény struktury odborné kvalifikacea to s ohledem narozvoj

regionu.

Pfi ndvrhu a nasledné realizaci vhodné logistické technologie nebo jejich kombinaci, je tieba
kromé& vlastniho poznéani jejich funkci, brat v vahu i1 konkrétni ekonomické podminky
daného prostiedi. Dale je tfeba znat materidlové toky pracovni sily a toky informaci. VSechny
rozhodovaci procesy tvoii v logistice rdmec systému a maji zdsadni vyznam pro ucinnost a
efektivnost vSech procesti nevyrobniho charakteru.
S rozvojem logistiky ve svété postupné vzniklo a na zaklad€ ziskanych zkuSenosti pfi jejich
uplatiiovani v logistickych systémech se neustdle rozviji mnozstvi logistickych technologii.
Déale jsou uvedeny nejznaméjSi z nich a vybrané byly jiz bliZze popsany Vv pfedchozich
kapitolach:

- Syst¢ém KANBAN,

- Systém JIT (Just-in-Time) a JIS (Just-in-Sequence),

- Quick Response (QR) — technologie ,,rychlé reakce*,

- Efficient Consumer Response (ECR),

- Hub and Spoke (H&YS),
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- Cross — Docking.

Systém KANBAN

Systém KANBAN, bezzasobova technologie, zavedeny firmou Toyota, vyzvedava uc¢inné
utvareni materidlniho toku ve vyrobé. Dily a materidly by se mély dodévat piesn¢ v tom
okamziku, kdy je vyrobni proces potiebuje. Je to optimalni strategie jak z nakladového
hlediska, tak z urovné sluzeb. Tento systém mulze byt pouzit jakoukoli firmou jako vyrobni

proces, ktery zahrnuje opakujici se operace.

KANBAN je japonsky vyraz pro kartu nebo Stitek, a proto je jiz zfejmé, Ze systém KANBAN
je systémem karet a S§titkd, které jsou ptipojeny ke kontejnerim obsahujicim standardni
mnozstvi jednoho druhu dilti. Karty jsou tedy nosi¢i informaci. Existuji dva druhy karet:
,pohybové®“ neboli také ,,presunové“ karty a karty ,,vyrobni“. Jakmile zacne pracovnik
pouzivat dily z urcit¢ho kontejneru, pohybova karta, kterd je ke kontejneru pfipojena, se
odebere a posle se do ptedchazejiciho pracovniho stiediska, resp. stiediska, které zabezpecuje
dodavku tohoto dilu (nebo si ji predchazejici pracovni (dodavajici) stiedisko vyzvedne samo —
v mnoha ptipadech je to ptimo dodavatel urcitého dilu). To je pro pracovisté signalem, ze ma
vypravit novy kontejner dili, ktery ma nahradit ten, ktery je jiz v pouziti. Tento novy
kontejner ma ptipojenu vyrobni kartu, ktera se piedtim, nez je kontejner odeslan, nahradi
kartou pohybovou. Vyrobni pracovni stfedisko pak musi vyrobit novy kontejner dild podle
vyrobni karty. Karty (vyrobni i pohybové) timto zpisobem koluji mezi pracovnimi stiedisky,

v ramci jednotlivych pracovnich stfedisek anebo mezi dodavatelem a montaznim zdvodem.

Rizeni KANBAN nemusi pouZivat pouze doklady, miize pouZivat i jiné signély, jako napf-.
akustické nebo optické. Je mozno se vzdat i samotnych karet KANBAN, jestlize zakazka
bude zprostfedkovana elektronickou cestou do fronty (elektronickd poStovni schranka) na

obrazovce u zdroje.

- Aby mohl byt systém KANBAN pouzitelny, musi byt splnény tyto pozadavky:
- harmonizace vyrobniho programu,

- dilenska organizace orientovana na materialovy tok,

- vysoka pohotovost a malé prostoje vyrobnich zatizeni,

- nizké procento zmetkd,

- vysokd motivace a kvalifikace pracovnikd.
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Systém JIT

O metod¢ JIT (Just-in-Time) je spravné hovotit jako o filosofii JIT, protoze tato metoda se
stava dominantni pro feSeni problému v logistickych fetézcich. Cil strategie JIT spociva v
tom, Ze se ma vyrabét v co nejvétsim casovém souladu s poptavkou prostiednictvim
zjednoduSeni a racionalizace vnitropodnikovych a mimopodnikovych informacnich a
hmotnych tokli a podle toho také pofizovat potfebné materidly prosttednictvim zdsobovani
synchronizovaného s vyrobou. Cilovym idedlnim stavem je zde vyroba bez udrZovani
zasob (,,stockless produktion®). Systém JIT se vSak nezabyva pouze minimalizaci zésob, ale
zamétuje se 1 na metody zjistovani kvality, planovani vyrobnich a hmotnych tokd, zejména

volbu dopravniho prostfedku, rozhodovani o vybéru umisténi a vztahy s dodavateli.

Da se tedy fici, ze systém JIT je rozsifeny systém KANBAN, ktery propojuje nadkup, vyrobu a
logistiku. Jadrem systému JIT je mySlenka na eliminaci jakychkoliv ztrat. To je v pfimém
rozporu s tradinim pojetim fizeni zasob, které se snazi na skladech udrzovat velké mnozstvi
pojistnych zasob pravé pro ptipad, Ze by jich bylo potieba. Podle systému JIT se ideélni
ekonomické objednaci mnoZstvi rovna jedné jednotce, pojistné zdsoby se povazuji za
nepotiebné a jakékoliv zasoby na sklad¢ by se mély vyloucit. Souc¢asti programu JIT jsou ale 1
jiné systétmové zmény. Napiiklad instalace automatizovaného systému obsluhy materidlu a
systému zpracovani informaci, modifikace vyrobnich procedur a zdokonaleni fady dalSich

procesti.

Metoda JIT vyzaduje podstatné zmény v postupu pii ndkupu materialu. Hlavni charakteristika
a vyuziti JIT jsou:

- pfisna kontrola kvality,

- pravidelné a piesné dodavky,

- spolehlivé telekomunikace,

- poskytovani bezprostiednich planovych informaci,

- princip jediného zdroje,

- spolecna spolupréce s vyuzitim metod hodnotové analyzy,

- podstatné uzké vztahy mezi dodavatelem a odbératelem.

Splnéni téchto zésad ptinasi zadkaznikovi (odbérateli) fadu vyznamnych vyhod:

— niz$i ceny pii nakupu, Gspory vyplyvajici z eliminace vstupni kontroly,
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— uspory vyplyvajici z eliminace pozadavki na skladovaci prostory,

— snizeni vézanosti kapitdlu v zasobach a tim i snizeni nékladi na skladovani a
udrzovani zasob,

— Uspory z podstatné rychlejsi reakce managementu na eventualni poruchy v

dodavkovém a vyrobnim systému.

Systém JIT napomahé k upeviiovani pozice na trhu tim, ze dochazi ke snizovani vazanych
finan¢nich prosttedkii v zdsobach rozpracované vyroby a v zasobach hotovych vyrobki, které

se mohou pouzit pro rozvoj a zdokonalovani vyroby a odbytu.

Quick Response
Tato technologie je zaméfena na fetézce spotiebniho zbozi z vyroby pies velkoobchod do
maloobchodni sité. Zacala se pouZivat v USA v osmdesatych letech minulého stoleti. Jde o

roMr

zdokonaleni fizeni zasob a zvySeni efektivity prostiednictvim urychleni toku zasob.

V porovnani s technologii JIT, kterd je vétSinou zalezitosti dvou sousednich c¢lanki
logistického fetézce (dodavatele a odbératele), je mnohem S$ifeji zamétfena. Pii uplatnéni
technologie QR jde prakticky o uplatnéni technologie JIT v celém zasobovacim ietézci od
dodavatele surovin vyrobci aZ ke kone¢nému spotiebiteli. V tomto fetézci funguji partnerské
vztahy, které zahrnuji vSechny c¢lanky od vyrobce aZ po maloobchodni prodejny. Kazdy
¢lanek fetézce sdili informace o prodeji, objednavkach a zasobach s ostatnimi ¢lanky, pficemz
partnerské vztahy v fetézci musi byt vicestranné. Tato technologie piedpokladd zavedeni
automatické identifikace (Carové kody) a elektronickou vyménu dat (EDI). Timto zplisobem
je sledovan prodej jednotlivych vyrobki zékaznikiim a z toho odvozené informace jsou v
redlném case preddvany zpét vSem clankim logistického fetézce pies vyrobce aZz po

dodavatele surovin.

Pfinosy uplatnéni této technologie:
- zrychleni toku informaci a sniZeni stupné nejistoty v rozhodovant,
- kontrola zasob umoziujici jejich snizovani (az o 42 %) a objednavka zbozi kazdy den,
- sniZeni rozsahu manipulace se zbozim,
- zmenSeni narokl na skladovou plochu, které umoziuje rozsitit prodejni plochy,
- Uspora Casu v fetézci dosahuje i nekolika tydnt,
- zkraceni doby odezvy, objednané zbozi do prodejen dodavano béhem 24 — 48 hod,

- narust zisku vzhledem k tomu, ze zasoby klesaji, pfijmy rostou a néklady se snizuji.
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Efficient Consumer Response

Technologie vznikla v USA a to plivodné pro potravinarské fetézce. V soucasné dobé¢ je i ona
uplatiiovana v zdpadni Evropé. Jedna se o zvlastni variantu QR, ktera propojuje logistické
fetézce od dodavateli pies vyrobni zavody, rizné zprostiedkovatele, distributory,
velkoobchod az po maloobchod se snahou plnit potieby a piani konecnych zékazniki.
Vyuziva automatickou identifikaci na zéklad¢ ¢arovych kodu, elektronické vymény dat (EDI)

i elektronického prevodu penéz.

Opiré se o Ctyfi strategie:

- strategii fizeni logistickych fetézci vedouci ke stabilizaci tokli s minimalnimi
zasobami zbozi, coz obndSi integraci fetézcl, synchronni vyrobu, kontinudlni
dopliiovani zasob zbozi, automatizované skladové objednavky, spolehlivé objednavky
a cross-docking — strategie Efficient Replenishment,

- strategii objektivniho uspofadani sortimentu do vyrobkovych skupin (definovanych
pomoci kritérii vztahujicich se k zakaznikim) a jemu odpovidajici stabilizaci
logistické infrastruktury i fizeni procesu — Efficient Assortment,

- strategii uvadéni novych vyrobkid na trh (vétSina nové na trh uvadénych vyrobki
selhava a 75 % téchto novych vyrobkl nedosdhne na trhu vyraznéj$iho postaveni, coz
je provazeno ztratami ze zmarnéného Usili a ohromnou ztratou moznych prodeji),
sladéné planovani aktivit pii uvadéni novych vyrobkl na trh jednak sniZzuje uvedené
ztraty, jednak dava moznost Celit jednomu z tzv. fetézcovych efektd, ktery je s
uvadénim casto spojen — Efficient Introductions,

- promocni strategii; promocni akce jsou provadény jen tehdy, pouze tak dlouho a tam,
kde pfinesou maximalni uZitek (analogicky k pfedchazejici strategii 1 v tomto piipadé
nedostatek sladéni tokli fetézct vede k nadmérnym zasobam a nasledné k pobidkdm

ke koupi, které se mijeji t¢inkem) — Efficient Promotions.

Hub and Spoke
Tato technologie spociva ve sdruzovani (konsolidaci) menSich zasilek do vétSich celkd, které
jsou po prepravé kapacitnimi dopravnimi prostiedky a systémy opét rozdruzeny

(dekonsolidovany).

Pruzny svoz a rozvoz drobnych, ale CastéjSich zasilek jak to logistické systémy vétSinou

vyzaduji, uskuteciiuji na kratsi piepravni vzdalenosti mensi nakladni automobily.
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Délkova pteprava mezi centry je pravidelna Zelezniéni, kamionova, vodni i leteckd. Casto se
pfi ni vyuzivaji i kontejnery, protoze jejich oddéleni od dopravnich prostiedkli umoziuje lepsi
vyuziti dopravnich prostfedkd. Kontejnery pak mohou slouzit jako docasné skladovaci

prostory pfi konsolidaci a dekonsolidaci zasilek.

Tato technologie si v porovnani s technologii JIT poradi s pozadavkem na Castéjsi, ale mensi
dodavky zbozi ekologictéjsim, ale také levnéjSim zptisobem. Naklady na dalkovou piepravu
velkokapacitnimi dopravnimi prostiedky, pfipadné soupravami jsou mnohem nizsi a drazsi
rozvoz mensich zasilek na kratkou vzdalenost jiz pfili§ nezvysi celkovou cenu. Pii dobré
organizaci, pfipadné¢ i po kratkodobém skladovani ¢asti zbozi v logistickych centrech je
mozno zasobovat odbératele pravideln¢ malymi dodavkami obdobné jako pomoci technologie

JIT.

I technologie Hub and Spoke ma své vyhody i nevyhody. Mezi vyhody je mozné zahrnout:
- niz8i ndklady na dopravu,
- odlehceni dopravnich komunikaci,

- ckologicka Setrnost (ve srovnani s JIT).

Nevyhody jsou:
- Investi¢ni naro¢nost,

- pouzitelnost pouze na delSi ptepravni vzdalenosti.

Cross — Docking
Tato technologie vyuzivd vyhody =zaclenéni distribu¢niho centra jako ¢lanku do
dodavatelského fetézce mezi vétsi pocet dodavatelll na jedné stran€ a maloobchodni siti na

druhé stran€.

Distribu¢ni centrum tfidi, kompletuje a expeduje zasilky pfimo do jednotlivych prodejen.

Zbozi se v distribucnim centru prakticky neskladuje.

o Ukoly k zamysleni a diskuzi

1. Popiste systém fizeni KANBAN.

2. Na ¢em je zalozena technologie Hub and Spoke?
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O— Kli¢ k re$eni otazek

1)Systém KANBAN je bezzasobova technologie, zavedena firmou Toyota, je zaloZena na
ucinném utvareni materidlniho toku ve vyrobé. Dily a materidly by se mély dodéavat presné v
tom okamziku, kdy je vyrobni proces potiebuje. Je to optimalni strategie jak z nakladového

hlediska, tak z tirovné sluzeb.

KANBAN je japonsky vyraz pro kartu nebo $titek, a proto je zfejmé, Ze systém KANBAN je
systémem karet a Stitkd, které jsou piipojeny ke kontejnerim obsahujicim standardni
mnozstvi jednoho druhu dild. Karty jsou nosi¢i informaci. PouZivaji se dva druhy Karet:
,»pohybové®“ nebo také ,pfesunové® karty a karty ,,vyrobni“. Jakmile zafne pracovnik
pouzivat dily z uréitého kontejneru, pohybova karta, kterd je ke kontejneru pfipojena, se
odebere a posle se do predchazejiciho pracovniho strediska, resp. stiediska, které zabezpecuje
dodavku tohoto dilu (nebo si ji pfedchazejici pracovni (dodavajici) stiedisko vyzvedne samo —
v mnoha ptipadech je to ptimo dodavatel urcitého dilu). To je pro pracovisté signdlem, Ze ma
vypravit novy kontejner dilti, ktery ma nahradit ten, ktery je jiz v pouziti. Tento novy
kontejner ma piipojenu vyrobni kartu, kterd se predtim, nez je kontejner odeslan, nahradi
kartou pohybovou. Vyrobni pracovni stiedisko pak musi vyrobit novy kontejner dild podle
vyrobni karty. Karty (vyrobni i pohybové) timto zplisobem koluji mezi pracovnimi stfedisky,

v ramci jednotlivych pracovnich stfedisek anebo mezi dodavatelem a montdznim zavodem.

Rizeni KANBAN nemusi pouZivat pouze doklady, miize pouzivat i jiné signaly, jako napf.
akustické nebo optické. Je mozno se vzdat i samotnych karet KANBAN, jestlize zakazka
bude zprosttedkovana elektronickou cestou do fronty (elektronicka poStovni schranka) na

obrazovce u zdroje.

2)Technologie Hub and Spoke je zalozena na sdruzovani (konsolidaci) mensich zasilek do
vétSich celkl, které jsou po piepravé kapacitnimi dopravnimi prostfedky a systémy opét
rozdruzeny (dekonsolidovany). Pruzny svoz a rozvoz drobnych, ale castéjSich zasilek

uskuteciiuji na kratsi prepravni vzdalenosti mensi ndkladni automobily.

Dalkova pifeprava mezi centry je pravidelnd Zelezni¢ni, kamionova, vodni 1 letecka. Casto se

vyuzivaji 1 kontejnery, protoze jejich oddéleni od dopravnich prostiedkii umoznuje lepsi
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vyuziti dopravnich prostiedkti. Kontejnery také mohou slouzit jako docasné skladovaci

prostory pii konsolidaci a dekonsolidaci zasilek.

Tato technologie si v porovnani s technologii JIT poradi s pozadavkem na cCast¢jsi, ale mensi
velkokapacitnimi dopravnimi prostfedky jsou vyrazn€ nizsi a drazsi rozvoz mensich zasilek
na kratkou vzdalenost pfili§ nezvysi celkovou cenu. Pii dobré organizaci, piipadné i po
kratkodobém skladovani ¢asti zbozi v logistickych centrech je mozno zasobovat odbératele
pravidelné malymi dodavkami obdobné jako pomoci technologie JIT. Nevyhodami jsou:

investi¢ni naro¢nost a pouzitelnost pouze na delsi ptepravni vzdalenosti.

Studijni materialy:

TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. Praha: Grada, 2014. Expert (Grada), s. 239 — 253. ISBN 978-80-247-
4486-5.

JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, a. s.,
2016, s. 93 — 183. ISBN 978-80-247-5717-9.
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Kapitola 13: Podpurné techniky vyrobni logistiky

W,
t Klicové pojmy:
systém 58, Kanban, Just-In-Time, SMED, kvalita, ZQC, Poka-Yoke, vyrobni udrzba

ﬁ Cile kapitoly:

® Seznameni se systémem 58S,
" Definice pojmu ,vizualni rizeni“,
" Pochopeni pristupu SMED a jeho aplikace,

" Umét popsat zakladni kroky pri zavadéni komplexni vyrobni udrzby.

Z Cas potiebny ke studiu kapitoly: 15 hodin

= vyklad:

13.1 Systém 5S pro organizaci pracovisté a standardizaci

Ptistup Just-In-Time nemize byt uspéSny na pracovisti, které je preplnéné v§im moZznym, je
neorganizované a $pinavé. Spatné podminky na pracoviti umoZituji narist vsech
moznych druht ztrat, napt. zbyte¢né pohyby, abychom se vyhnuli piekazkam, ztraty ¢asu pfi

hledéani potiebnych polozek, zpozdéni z diivoda poruch kvality, poruch zatizeni a nehod.

Vytvoteni dobrych zdékladnich pracovnich podminek je vychozim krokem kazdého
vylepSujiciho programu podniku. Rada podnikil pouziva ke zlepSeni a standardizaci
fyzickych podminek svych pracovist’ systém 5 S. Systém 5 S je soubor péti zakladnich
pravidel, ktera zac¢inaji v angli¢tiné na S.:

- Sort (tfidéni — organizace).

- Setin Order (dej do poradku).

- Shine (¢istota).

- Standardize (standardizace).

SM29/2012-8




- Sustain (udrzovani).

Sort - Tridéni. Obvykle lze zacit tim, Ze si probereme jednotlivé polozky a ty, které nejsou na
pracovisti potiebné, vSechny  odstranime. Pouziva se technika »Red
Tagging™ (Cervené visacky), aby se identifikovaly nepoti‘ebné polozky a fidilo se jejich
uspotadani. Ke vSem jednotlivym polozkam se upevni néjaky Stitek (Cervena visacka). Pokud
budeme s polozkou ¢i nastrojem nebo i strojem pracovat, visatku odstranime. Po stanovené
dobé z provozu Ci dilny prevedeme do skladu vSechny nepouzité nastroje ¢i polozky.
Pokud je v nasledujicim obdobi budeme piece jen potiebovat, vyzvednou se ze skladu, kam se
vrati, a opct se visacka odstrani. Po stanoveném obdobi realizujeme opét prevedeni
nepouzivanych polozek do skladu na vyssi hierarchické trovni. Takto mtizeme pokracovat
V nékolika krocich a mizeme vytfidit vSe nepotfebné a postupné redukovat nepotiebné

polozky na rznych Grovnich.

Set in Order - Dej do poiadku. V nasledujicim kroku stanovime vhodné umisténi pro
kazdou potfebnou polozku. Po pfemisténi polozek se aplikuji doc¢asné linky, Stitky a vyvésni

stitky, aby se oznacilo nové umisténi.

Hlavni mySlenka je: ,,VSechno ma své misto a vSechno na své misto.“ Pokud
dodrzime tuto zasadu, nebudou pracovnici ztracet ¢as hledanim nastroji a polozek a
vyhneme se tomu, Ze se na pracovisti budou valet nadbyte¢né nastroje a polozky. Takové
nadbytecné nastroje a polozky néco stoji a navic nam nepotadek v umisténi nastroji a polozek

muze zpusobit opozdéni procest v celé své ndvaznosti.

Shine - Cistota. Treti krok, tfeti S, piestavuje predeviim &istotu na pracoviiti, v&etné
zarizeni. V tomto duchu Cistota predstavuje rovnéz kontrolu zafizeni béhem ¢isténi a udrzby,
abychom co nejdfive identifikovali pFiznaky problémii, které by mohly vést ke zmetkim,
poruchdm nebo nehodam. S Cistotou pracovisté to je obdobné jako s osobni cistotou.
Nedostatecna hygiena muize byt pii¢inou celé fady onemocnéni. Podobné i $pina na

pracovisti muze vyvolavat celou fadu ,nemoci pracovisté“. Pocinaje nepotfadkem,

bezpecnosti pracovnikill, aZ po v§echny mozné druhy ztrat.

Standardize - Standardizace. Ve ¢tvrtém S si lidé stanovi nové, zlepSené podminky jako
pracovni standard. Pokud budeme brat piedchozi S jako narazové ¢innosti, budeme se k nim

muset stale vracet. Bude to stat spoustu usili a namahy a také to bude néco stat. Je proto
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nutné je prevzit jako standardy pracovisté a také k nim tak pfistupovat. V této fazi se
pfijima metoda vizudlniho fizeni, aby se zajistilo, ze kazdy na pracovisti novym standardim

rozumi a mize je jednoduse dodrzovat.

Sustain - UdrZovani. Posledni princip, 5 S pouziva procvicovani a komunikaci
k udrzovani a monitorovani zlepSenych podminek a rozsifeni aktivit 5 S na ostatni oblasti
podniku. Zde plati zadsada, ze poradek se nedéla, ale udrzuje. Bude nas to stait mén¢ ndmahy
a navic to bude stat i mén¢ korun. To uz neni potfeba hovoftit o dalSich pfinosech, jakymi jsou

mensi ztraty, vétsi bezpecnost na pracovisti apod.

Pokud se budeme zamyslet nad moZnosti aplikace 5 S na naSem pracovisti, bylo by vhodné
polozit si nejdiive nasledujici otazky:
1. Jsou fyzické podminky na pracovisti takové, ze ovlivituji préaci?

2. Které specifické podminky byste zménili, aby se dalo pracovisté jednoduseji vyuzivat?

13.2 Techniky vizualniho rizeni

Mezi vyznamné techniky, které¢ podporuji ispé$Snou implementaci Just-In-Time, patii vizualni
fizeni vyrobnich procest. Techniky vizualniho fizeni umoziuji vyjadfeni informace
zpisobem, ktery muze byt kazdym rychle pochopen, napi. Kanban S§titky jsou ndstroje
vizualniho fizeni, které slouzi k fizeni toho, kdy se materidly nebo rozpracované vyrobky
budou vyrabét nebo presunovat k jinému procesu. Vizudlni kontrola je velmi izce spojena se
systétmem Just-In-Time a lidskym faktorem. Vizudlni kontrola na pracovi$ti umoziuje
automatickou praci stroju, pokud je vSe v poradku, a zapojuje do prace délniky, dojde-li k

néjakému problému.

Jednou z mnoha forem vizualniho fizeni jsou rtizné panely nebo tabulové systémy. V takovém
systému je kazdy individualni stroj nebo montazni stanovisté vybaveno volacimi lampami.
Kdyz se objevi né&jaky problém, operator (nebo stroj sam) zapne svétlo, aby vyvolal
pozornost a nasledné i zasah. Jako velmi efektivni se daji rovnéz oznacit nad hlavami
zaveéSené tabule, které ukazuji stav jednoho nebo nékolika stroji ¢i linek, aby se usnadnila

identifikace a lokalizace problémii.

Signalni lampy a tabule se pouzivaji i k pfivolani pracovnikd, ktefi maji na starosti doplnéni

zéasobniki strojii v pfipad¢ potieby jejich doplnéni. S timto typem informace miize jeden
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pracovnik obsluhovat vice automatickych strojii. Skupina manazerti mize sledovat a dohlizet

na vice linek. Tim, ze hrstka lidi obsluhuje vysoky pocet strojti, dochazi k vysoké efektivité.

Razné zpusoby vizualniho fizeni pomahaji zaroven udrzovat pracovisté v poradku. Linky,
Stitky a tabule (viz 5 S) sd€luji kazdému na prvni pohled, kde véci najit a kam je zase vratit.
Pouziti této metody k uréeni mista mize uSetfit spoustu Casu, ztracen¢ho hledanim. Vizualni

informace mohou rovnéz pomoci zabranit chybam.

- Barevné kddovani je formou vizudlniho zobrazeni, které se pouziva Casto k prevenci
chyb. Cervené a zelené tonovani vysedi na kruhovém méfidle miize podavat stalou
informaci o stavu. Barevné oznaceni ploch a mist mize byt rovnéz dalSim pfistupem,
ktery pomaha lidem pouzZivat spravné ndstroje nebo dokonce skladat rGzné

komponenty potfebnym a spravnym zplisobem. Mlizeme si udélat nasledujici zavéry:

- Pracovisté musi byt pruhledné, kazdy by mél vidét, jak to na pracovisti chodi.

- Kvalita musi byt vidét, tj. musime umét upozornit na zmetky.

- Informace o mnozstvi nds upozoriiuji na prostoje a zmény ve vyrobnim planu.

- Pokud mame potifebné informace, mizeme problémy identifikovat a nasledné je

odstranit.

Metoda rychlych zmén SMED

Divody pro vyrobu velkych mnozstvi vychazeji pfedev$im z toho, Ze piestaveni vyroby na
jiny vyrobek trva zpravidla pfili§ dlouho a spotifebuje mnoho vyrobniho Casu, tj. jevi se jako
neekonomické. Zda se vyhodnéjsi rozlozit naklady na velké mnozstvi produkce. Bohuzel,
velké mnoZzstvi vyroby casto také znamena velké zasoby a vsechny problémy, tj. ztraty
a naklady, stim spojené. Ptistup Just-In-Time vSak vyZaduje po néas vyrabét polozky i
v malych mnoZstvich, nékdy dokonce pouze jednu polozku.

Pro ekonomickou vyrobu malych mnoZzstvi musi podnik redukovat ¢as, potiebny na zmény,
tj. nastaveni Ci prestaveni vyroby. Pristup SMED (Single Minute Exchange of Die) je
odvozen od hlavniho cile, kterym je dplna zména (nebo ptestaveni) béhem jednociferného
Casu, tj. 9 minut nebo méné. Ptistup byl vyvinuty Japoncem, panem Shigeo Shingo a ma tfi

faze, potiebné ke zkraceni €asu nastaveni na novou vyrobu.
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Faze 1 - Oddéleni interniho nastaveni od externiho. Za interni nastaveni se povazuji
operace, které lze provadét pouze, kdyz zafizeni stoji. Operace externiho nastaveni se mohou
provadét v dobé chodu zafizeni. V mnoha podnicich se operace interniho a externiho
nastaveni navzajem prolinaji. Tato faze zahrnuje vytfidéni externich operaci tak, aby mohly
byt udélany predem. Tento krok sam o sobé muze redukovat Cas nastaveni o 30 az 50%.
Typicka faze 1 mlze obsahovat napft.:

- Doprava vsech nezbytnych nastroji a polozek ke stroji v dobé, kdy ten stale bézi a

realizuje operace na piedchozim vyrobku.
- Provéreni funkei vSech vyménnych Casti jeSté pred tim, nez se stroj zastavi pro

zménu.

Faze 2 - Konverze interniho nastaveni na externi nastaveni. V ramci této faze se pokusime
najit zpusob, jak Cinnosti, provadéné pifi zastaveném stroji, realizovat v dob¢, kdy je stroj
Vv chodu. Typicka faze 2 mize byt napt.:

- Pfedchozi ptiprava provozniho stavu, napi. predehtati formy.

- Pouziti automatického umisténi polozky bez potieby méfeni polohy.

Faze 3 - Redukce vSech aspekti nastaveni. Tato faze odstraituje zbyvajici ¢as interniho
nastaveni nékolika zplisoby, napf.:

- Vyuziti paralelnich operaci se dvéma nebo vice lidmi, pracujicimi simultanné.

- Vyuziti funk¢nich svorek misto Sroubli a matek.

- Vyuziti numerického nastaveni k eliminaci metod pokust a omyli.

V této souvislosti miize byt velmi inspirativni, pokud si poloZzime nasledujici otazky:
1. Jak dlouho trva typicka zména vyroby na naSem pracovisti?
2. Mizeme udélat seznam kroku pro zménu vyroby, které se mohou provadét v dobé, kdy

stroj stale bézi?

Zaklady nulové kontroly kvality

Zakladnim ocekdvanim naseho zdkaznika je to, ze od nas obdrzi nulovy pocet zmetkll. Pokud
vyrobime zmetek, pak nas to stoji i to, Ze se tento musi dat do odpadu nebo piepracovat.
Jeden zmetek muzZe dokonce znicit povést naseho podniku u zakaznika, ktery ho dostane.
A pfi vyrobé s pfistupem Just-In-Time, kde neméme zvlastni zasoby meziproduktii, které by

je mohly nahradit, zmetky nepiedpokladame.

Klicem k vyrobé nulového poctu zmetkii je detekovani a prevence nenormalnich
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podminek diive, nez mohou zpusobit defekty. ZQC (Zero Quality Control - nulova kontrola
kvality) nebo také QC for Zero Defects (kontrola kvality pro nulové defekty) je systém
prevence, ktery pouziva kontrolu v bodech, kde lze zabranit zmetkim — tj. dfive, nez se
zacnou vyrabét. ZQC je kombinaci Ctyt zdkladnich elementi:

- zdroju k zachyceni chyb dfive, nez zpusobi zmetky.

- 100% kontroly kazdého pracovniho kusu, ne pouze vzorkd.

- bezprostiedni zpétné vazby ke zkraceni ¢asu pro opravnou akci.

- Poka-Yoke (bezchybnost) zafizeni k automatické kontrole nenormalnich stav.

ZQC tedy zajistuje kontrolu zdroji nedostatkil, aby se zachytily chyby dfive, nez se stanou
zmetky, dale pfedpokladd 100% kontrolu kazdého vyrobniho kusu a ne statistickou kontrolu
vybranych vzorkll. ZQC musi poskytovat bezprostiedni zpétnou vazbu ke zkraceni ¢asu
pro napravu a jelikoz je pifirozené, Ze lidé délaji chyby nebo ztraceji véci, ZQC vyuziva
systémy Poka-Yoke (bezchybnost) na vyrobnich nebo montaznich zafizenich pro

automatickou kontrolu abnormalit.

Systémy Poka-Yoke pouzivaji senzory nebo jina zatizeni proto, aby detekovaly chyby, které
mohou zpisobit zmetky. Nejucinnéjsi systémy Poka-Yoke pouzivaji nejen zvukovou
signalizaci (stala zpétna vazba), ale rovnéZz zastavi samotny proces, aby nemohlo dojit
k vyrobé zmetku. Napf. polohovy snima¢ muize byt umistén tak, aby stroj nemohl zacit
pracovat, pokud je pracovni kus Spatné¢ umistén. Takova operace by mohla zpisobit napf.
vyrobu zmetku. Neelektrickym ptikladem Poka-Yoke je voditko s nestejnymi zafezy a Cepy,

které zajisti, ze pracovni kus nemuze byt Spatn€ umistén.

Klicem ZQC je identifikace, kdy a kde vznikaji podminky pro vznik defektii a jak vzdy
takové podminky detekovat nebo jim zabranit. Pracovnici, ktefi pracuji se stroji, jsou ti pravi,
ktefi maji vyznamné znalosti a napady, jak vyvinout a implementovat Poka-Yoke systém,
ktery zkontroluje kaZdou poloZku, a da okamzZitou zpétnou vazbu o problému.
Zamysleme se nad tim:

1. Jaké druhy c¢innosti nebo podminek mohou zpusobit zmetky v nasich vyrobnich
procesech?

2. Zda mizeme vymyslet néjaky zpusob, jak zachytit takové podminky dfive, nez se vyrobi

zmetky?
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Komplexni vyrobni udrzba

Stav vyrobniho nebo montazniho zarizeni miize podpofit nebo zmafit nasi snahu o
implementaci pristupu Just-In-Time. Vyroba, opiena 0 Just-In-Time,
tj. vyroba bez velkého mnozstvi rozpracované produkce, ulozené v zasobnicich
mezi procesy, vyzaduje spolehliva zafizeni, ktera budou provadét to, co je potieba a kdy je to

potieba.

Komplexni vyrobni udrzba je zpiisob, jak zajistit, Ze zarFizeni je pFipraveno vidy, kdyzZ je
zapotiebi. Komplexni vyrobni udrzba je vlastné celopodnikovy piistup k redukei ztrat,
zpusobenych zafizenim (prostoje, omezeni rychlosti, zmetky), ktery vede ke stabilizaci a

zlepSeni stavu vyrobnich zatizeni.

Komplexni vyrobni tdrzba piedstavuje zlepSeni efektivnosti zafizeni pomoci rtiznych
ptistupti, do kterych jsou zapojeni vSichni pracovnici podniku. Kli€ovou roli pfi tom sehravaji
pracovnici, kteti pfichazeji se stroji do bezprostiedniho kontaktu. Tito lidé zajist'uji ¢innost
nazyvanou autonomni udrzba. Obr. 5-1 ilustruje pét zéakladnich kroka pii zavadéni

komplexni vyrobni udrzby.

Autonomni udrzba pifedstavuje cCinnosti, provadéné pracovniky, uréenymi pro praci na
strojich, tj. operatory, ve spolupraci s pracovniky udrzby, ktefi pomahaji stabilizovat
zakladni podminky pro zafizeni a pfedem odhalovat problémy. Autonomni Gdrzba méni
dosud vzity nazor, Ze operatofi ovladaji stroje a lidé z udrzby je jen opravuji. Operatofi
strojli maji cenné dovednosti a znalosti, které se daji vyuZzit k tomu, aby se dalo predchazet

porucham.

Pfi autonomni udrzb& se operatofi uci, jak Cistit zatizeni kazdy den a jak zjistit priznaky
problémi béhem c¢isténi. Mohou se rovnéZ naucit zdkladni mazaci postupy nebo alesponi
kontrolovat odpovidajici stav mazani. Nau¢i se jednoduché metody, jak snizit uroven
zneCisténi a jak udrzovat zafizeni Cistd. Mohou se také naucit vice o ruznych funkcich
stroje a mohou asistovat p¥i opravach. Skoleni vramci autonomni udrzby pomaha
délat z operatori partnery pracovnikim udrzby a inZenyrim pii jejich Usili, aby zafizeni

pracovalo co mozna nejefektivnéji.
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¢ Ukoly a otazky
1) Jaké znate techniky vizualniho fizeni a k ¢emu slouzi?

2) Na ¢em je zalozen ptistup SMED?

O— Kili¢ k feseni otazek

1)Techniky vizualniho fizeni umoznuji vyjadieni informace zptisobem, ktery mize byt rychle
pochopen. Vizualni kontrola je velmi tzce spojena se systémem Just-In-Time a lidskym
faktorem. Vizualni kontrola na pracovisti umoziuje automatickou préci strojl, pokud je vse v
poradku, a zapojeni délniky, jen dojde-1i k problémum.

Jednou z mnoha forem vizualniho fizeni jsou panely nebo tabulové systémy. V takovém
systému je kazdy individudlni stroj nebo montazni stanovist¢ vybaveno volacimi lampami. Pfi
vzniku problému, operator (nebo stroj sam) zapne svétlo, aby vyvolal pozornost a nésledné 1
zasah. Jako velmi efektivni se daji rovnéz oznacit zavéSené tabule, které ukazuji stav jednoho
nebo nekolika stroju €i linek, aby se usnadnila identifikace a lokalizace problémi. S timto
typem informace muze jeden pracovnik obsluhovat vice automatickych stroji. Skupina
manazerd muZze sledovat a dohlizet na vice linek. Tim, Ze malé mnozstvi lidi obsluhuje
vysoky pocet stroji, dochézi k vysoké efektivite.

Barevné kédovani je formou vizudlniho zobrazeni, které se pouziva Casto k prevenci chyb.
Barevné oznaceni ploch a mist mize byt rovnéz dalSim pfistupem, ktery pomahéa lidem
pouzivat spravné nastroje nebo dokonce skladat rlizné komponenty potfebnym a spravnym

zpusobem.

2)V piipadég, Ze se podnik v ramci stanovené vyrobni davky rozhodno pro stanoveni velkého
mnozstvi malychd déavek, vznikaji Casové prostoje zplsobené nutnosti sefidit a vyrobni
zafizeni pro vyrobu nové davky. Pro zajisténi hospodarnosti je redukovat Cas, potiebny na
zmeény, tj. nastaveni ¢i piestaveni vyroby. Pristup SMED (Single Minute Exchange of Die) je
zalozen na stanoveni, co nejkratSiho Casu nastaveni. Pfistup byl vyvinuty Japoncem,

panem Shigeo Shingo a ma tfi faze, potfebné ke zkraceni ¢asu nastaveni na novou vyrobu.

Faze 1 - Oddéleni interniho nastaveni od externiho. Za interni nastaveni se povaZzuji
operace, které lze provadét pouze, kdyz zatizeni stoji. Operace externiho nastaveni se mohou

provadét v dobé chodu zatfizeni. Casto se operace interniho a externiho nastaveni navzajem
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prolinaji. Tato faze zahrnuje vytfidéni externich operaci tak, aby mohly byt udélany predem.
Tento krok sdm o sobé muze redukovat ¢as nastaveni o 30 az 50%. Typicka faze 1 muze
obsahovat napt.: Dopravu vsech nezbytnych néstroji a polozek ke stroji v dobé, kdy ten stale
bézi a realizuje operace na piedchozim vyrobku, provéieni funkci vSech vyménnych c¢asti

jesté pred tim, nez se stroj zastavi pro zménu.

Faze 2 - Konverze interniho nastaveni na externi nastaveni. V rdmci této faze se hleda
zpusob, jak ¢innosti, provadéné pii zastaveném stroji, realizovat v dob¢, kdy je stroj v chodu.
Typicka faze 2 miize byt napt. predchozi ptiprava provozniho stavu, napt. predehiati formy,

pouziti automatického umisténi polozky bez potfeby méfeni polohy.

Faze 3 - Redukce vSech aspekti nastaveni. Tato fize odstranuje zbyvajici ¢as interniho
nastaveni n¢kolika zptsoby, vyuzitim paralelnich operaci se dvéma nebo vice lidmi,
pracujicimi simultdnné, vyuziti funk¢nich svorek misto Sroubl a matek, vyuzitim

numerického nastaveni k eliminaci metod pokusii a omylt.
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