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Uvod

0 Uvod

Tématem této bakalaiské prace je optimalizace pldnovani ve firm¢ Puls

Investi¢ni s.r.o. V soucasné dobé se stale vice firem snaZi etablovat na trhu. je mnoho

zpusobll, jak dosdhnout vyznamného postaveni na trhu. Zabezpecit to lze mnoha

zpusoby, napi. uvedenim nového produktu na trh, zlepSeni servisnich sluzeb ¢i

efektivnéj$im fizeni vyroby.

Pro tizeni vyroby je nutné nadefinovat spravné jednotlivé procesy a spravné

rozlozit jednotlivé operace v ramci celé vyroby. Pro fizeni vyroby existuje v praxi

mnoho systému, napt. JIT, Kanban apod.

Rizeni a planovani vyroby musi zejména splnit nasledujici tkoly:

uspokojeni odbérateli a vytvoreni pozitivnich ¢i negativnich vztahti k trhu;
realizace konkuren¢ni vyhody firmy (diferenciace, minimalizace ndkladi);
program vyroby a vyrabéné mnoZzstvi;

hospodarny prabéh vlastniho vyrobniho procesu, vyuziti kapacit a nasazeni
pracovniki ve vyrobnim procesu;

dodaci pohotovost, vyrobni a ndkupni terminy;

nakup materiali a vybér dodavatele;

stavy zasob nedokoncené a rozpracované vyroby, zasob hotovych vyrobk;

Cilem této bakalaiské prace je popsat jednotlivé procesy pldnovani vyroby a

materidlu ve firm&, najit nesrovnalosti mezi napldnovanou a skute¢nou vyrobou a

9%

detekovat jednotlivé pti¢iny nesrovnalosti.
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1 Popis firmy Puls Investi¢ni s.r.o

1.1 Historie firmy
Spole¢nost Puls Investicni s.r.0. je soucasti skupiny Puls. Skupina Puls je fizena
z centraly v Mnichové jejim vlastnikem p.Bernhardem Erdlem. Kromé spole¢nosti Puls
Investiéni s.r.o. existuji v CR v ramci skupiny dalsi &tyfi spolecnosti (Puls EP, k.s; Puls

Produktion, s.r.o.; Puls Ceska, k.s. a Puls spravni, s.r.o.).

Spolec¢nost se zabyva vyrobou taktovanych napajecich zdroji, které nachdzeji
uplatnéni v riznych oblastech lidské ¢innosti, napf. strojirenstvi, fizeni a automatizace,
stavebnictvi a robotizace. Spole¢nost vyrabi téi hlavni produktové fady (ML', SL? a
DIM?® viz Piiloha A). Mezi vyznamné zékazniky skupiny Puls patii: Siemens, General
Motors, Microsoft, Intel, Bosch, BMW. Puls ma své obchodni zastoupeni napi. v
Rakousku, Svycarsku, Francii, Velké Britanii a USA.

Spole¢nost byla zalozena v CR v roce 2001. Od té doby prosla spole&nost
masivnim rozvojem, ktery byl spojen s plynulym narGstem vyroby i poctem
zaméstnancl. Za velice dulezity milnik v rozvoji spole¢nosti se povazuje dostavba nové
vyrobni haly v Chomutoveé v roce 2006 a s tim souvisejici investice do nového strojniho

zafizeni.

Obr. €. 1: Vyrobni zavod v Chomutové

Zdroj: firemni data, 2011

! MiniLine
2 SilverLine
* Dimension
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Dalsi dilezitou skutecnosti je fakt, Zze spolecnost Cerpa investi¢ni pobidky ve

form¢ slevy na dani, hmotné podpory vytvaieni pracovnich mist a hmotné podpory

rekvalifikace zaméstnancu.

Hlavnim tkolem pro nasledujici obdobi bude ptechod na plnohodnotny vyrobni
systém a piebirani dalSich funkcionalit z némecké centraly. Mezi hlavni urCité bude
patfit pfesun skladu materialu z Chemnitz do Chomutova a s nim rozSifovani dalSich
funkcionalit ndkupu. Dal§im vyznamnym faktorem bude rozsifeni nového zavodu v
Cing, odkud bude spole¢nost nakupovat stale vétsi objem vyrobkt. Hlavni diiraz pro

dalsi vyvoj spolecnosti bude kladen na dal§i zvySovani efektivity vyroby a snizovani

néakladu.

1.2 Hospodarské vysledky

Firma Puls Investi¢ni s.r.o. pokra¢ovala v masivnim rozvoji v roce 2004-2007,
ktery se projevil jak v narlstu vyroby, tak v rlstu trZzeb a s tim souvisejicich naklada.

Celkové¢ trzby vzrostly z 89,381 M K¢ v roce 2005 na 433,394 M K¢ v roce
2006 a v roce 2007 dosahly trzby jiz hodnoty 914,416 M K¢&. Vyvoj trzeb za prodané

vyrobky, zbozi a sluZby je zobrazen na obr. €. 2.

Trzby v tis. Ké

Obr. ¢. 2: Vyvoj trZeb v letech 2005-2010
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Zdroj: firemni data, 2011
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Prudky nartst trzeb v roce 2006 je dan zejména pirechodem ze systému plateb za
praci na systém plateb za material a praci (movity, plnohodnotny vyrobni systém) v
souvislosti s pfesunem vyroby ze SRN do CR, spojeny s nakupem vyrobniho materialu.
Dalsim faktorem byl nartst vyroby zejména u vyrobni fady DIMENSION. Nartist trzeb
oproti roku 2006 je dan naristem vyroby z divodu pokryti zvySené poptavky po
vyrobcich. Nejveétsi nartst trzeb byl zaznamenan v roce 2007. Nejveétsi podil na na ném
mél prodej vlastnich vyrobki, které spole¢nost zacala vyrabét od poloviny roku 2006.
Pokles trzeb v letech 2008 a 2009 byl zpisoben celosvétovou krizi. Disledkem krize
doslo k poklesu zakdzek a prechodu spolecnosti po ¢ast roku 2009 na ctyrdenni
pracovni tyden. V roce 2010 spole¢nost uspésné prekonala disledky hospodaiské krize
a naopak dosahla nejlepsich vysledkli ve vysi trzeb, tak v hospodarském vysledku, viz

obr. &. 3.

Obr. €. 3: Struktura trZeb v letech 2008-2010
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Struktura nakladti z provozni ¢innosti je znazornéna na obr. ¢. 4 a obr. €. 5.

Obr. ¢. 4: Struktura provoznich nakladi v letech 2008-2010
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Zdroj: firemni data, 2011

Prodej zbozi :
— spotfeba materialu a energie
— prodané zbozi
Sluzby :
— néklady na opravy hmotného a nehmotného majetku
— cestovné apod.
Osobni naklady :
— néklady na zakonné socialni pojisténi (socialni a zdravotni pojisténi)
Odpisy :
— odpisy dlouhodobého nehmotného a hmotného majetku
Ostatni provozni ndklady :

— napf. naklady vyplyvajici zdané silnicni a znemovitosti, ostatni dan¢ a

poplatky atd.
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Obr. €. 5: Struktura provoznich naklada v r. 2010
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Zdroj: firemni data, 2011

Stav zaméstnancu vzrostl z 270 ke konci roku 2009 na 308 ke konci roku 2010

az dosahl poc¢tu 450 zaméstnancti v r.2011.
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2 Planovani vyroby

2.1 Obecné zasady planovani

KaZzdy manazer vyrobniho podniku jisté vi, Ze konkurenceschopnost jeho
vyrobkil bezpochyby zavisi na ukazatelich, jako je produktivita, kvalita produkce, ¢i
poskytovanych sluzeb. Ne kazdy uz vSak vi, Ze moznost ovlivnit tyto ukazatele ma
nejen béhem vyrobni faze, ale jiz na samotném pocatku volbou vhodného konceptu
tizeni vyroby. Pti volbé takového konceptu hraji roli kromé typu vyroby a dispozi¢niho
uspotfadani vyroby i1 ukazatele jako: princip organizace vyroby, struktura vyroby, stélost

odbytu, pocty variant atd (Tomek, 2000).

Snizeni potieby Casu na vyvoj vyrobkl a pouziti nejnovéjSich technologii jsou
prioritnimi problémy v elektronické vyrob&. Zvlasté problematické jsou zejména
komplexni a obtizné¢ji zvladnutelné technologické postupy, kde je vysoky podil

vstupnich materiali.

Mezi nedostatky planovani fadime:
— nedostacujici prib&zny tok dat a informaci mezi jednotlivymi pracovisti
— problémy v navaznosti mezi jednotlivymi operacemi

Hlavni cil planovani vyroby mizeme definovat také jako: uspokojeni pozadavkl
trhu pfi minimalizaci nakladt spojenych s vyrobou, skladovanim a ptipadnymi
nevyiizenymi objednavkami. To vSak vyZaduje, aby vystup vyrobniho procesu co
nejpresnéji odpovidal pribéhu poptavky, a to pii respektovani vSech omezeni, kterd ve
firmé& existuji. Vystup vyrobniho procesu se da postupné ovlivnit zpisobem, jakym jsou
do vyroby zadavany vyrobni zakazky.

Pii planovani vyroby tedy feSime Ulohu, jak zorganizovat vyrobni proces a
jakym zplsobem zadavat do vyroby jednotlivé vyrobni zakazky. Planovani se obvykle

déje v nékolika krocich (Hetman, 2001):

a) Strategické planovani; zahrnujici rozhodovani o investicich, pldnovani a vystavbu

vyrobnich kapacit.

b) Taktické planovani; zahrnujici tvorbu vyrobnich planti na zakladé poptavky, alokaci

zdrojl, pracovnich sil a materialu.
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c) Operativni planovani; se kterym souvisi operativni zajiStovani vyroby, operativni
evidence vyroby a fizeni pribéhu vyroby — dispecerské, pifimé¢, zménové a

odchylkové tizeni.

Pti modelovani vyroby se ¢im dal vice prosazuji simula¢ni modely. Pfedstavuji
jedinou z moZnosti, jak popsat chovani 1 velmi slozitych procesti suvazovanim
nahodnych jevli a vSech podstatnych wvnitfnich 1 vnéjSich vazeb. Ze zndmych
charakteristik jednotlivych zatizeni, fidici jednotky, materialovych tokt, pravidel pro
obsluhu a dal$ich vstupnich tdaji lze poskladat funkéni model procesu, ktery se na

zvolené tirovni podrobnosti chova stejné, jako proces samotny (Johnson, 2000).

Velkou vyhodou simula¢nich modela je to, Ze pii experimentovani s nimi se
pracuje s takovymi parametry procesu, které maji svou pfimou analogii ve skute¢ném
systému (operacni Casy strojii, pocty pracovnikl apod.).

Princip modelovani a simulace planu vyroby vrealném case umoziluje
koncovému uzivateli jednoduché feSeni optimalizacnich zasahti do technologie a
kapacitni struktury vyrobniho systému, dale pak optimalni struktury zakazek, volby
planovacich metod a vyrobnich parametra. Virtudlni pohled na vyrobni realizaci daného
planu vyroby pak davd moZnost fesit problémy vlastni vyroby diive, nez ve skute¢nosti
nastanou, a to v celém planovacim horizontu véetné vyrobniho planovani postaveném

na prognoze.

2.2 Material Requirement Planning (MRP)

MRP nebo-li planovani pozadavkli materialu je koncept zamétfeny spiSe na
fizeni zasob materialu nez na pldnovani a fizeni prubchu vyroby (Tucek a Bobak, 2006).
Mezi MRP vstupy patii :

—  MPS* (hlavni vyrobni plan) konkrétn& stanovi, co, kdy a v jakém mnozstvi se
ma produkovat. V nasem piipadé¢ se MPS realizuje prostifednictvim Master
planu.

— BOM’ (kusovnik), ktery pro kazdy vyrabény dil (at uZz se jednd o dil
z prvovyroby, montazni podsestavu ¢i findlni vyrobek) udava kolik a jakych

komponent je k jeho vyrob¢ potieba.

* Master Production Schedule
5 Bill of Material
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— Informace o stavu zdsob udavaji, co je na skladé, vjakém sortimentu a
mnoZzstvi.

Koncepéné tedy vychazi zkusovniku, ktery poskytuje informace nejen o
vystavbé vyrobku, ale 1 o zpiisobu, jak ma byt naplanovan a vyroben. Je nezbytnad nutna
disciplina uzivatelli, protoze na zdklad¢ pouziti systému jsou zhotovovany realistické
operativni plany vyroby. Struktura MRP systému je znazornéna na obr. €. 6.

Vyhodou tohoto konceptu je umoznéni definice pozadavka na vyrobni zdroje,
kladené planem a mozZnost pfiblizit se skuteCnému vyrobnimu zdroji, ktery je
k dispozici, dale umoznuje sledovani skladby prabézné doby vyrobkd. Pii MRP
planovani dochazi téméf vzdy ke snizeni nakladli na pofizovani a udrZovani zasob.
Problematicka se jevi skutecnost, ze bere pro odvozeni dat v ivahu pouze minuly vyvoj
a neumoziluje rozpoznat souvislosti, napt. z oblasti financi nebo ucetnictvi a jejich vliv
na budouci vyrobu.

MRP propocitava potiebu materidlu pro kazdou soucdst v case spolu
s okamzikem, kdy musi byt provedeny objednavky na piislusné mnozstvi u dodavatelii.

Vychodiskem pro MRP analyzu je tzv. hruby rozvrh, ktery je sestaven na
zéklad€ objednavek popt. predpovédi poptavky po vyrobeich. Pti planovani vyroby se
bere v potaz 1 stav disponibilnich zasob.

Vystup z planovani potifeby materidlu:
— Informace pro fizeni zasob, piikaz pro vyrobu nebo objednavky
dodavateld.
— Informace o prioritach, pieplanovani nebo stornovani otevienych piikazii
a objednavek.

— Informace o kapacitach.
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Obr. ¢&. 6: Struktura MRP

Predpoved’

Materialové

Rizeni

Zdroj: Tucek a Bobak (2006)

2.3 Manufacturing Resource Planning (MRP II)

Tento koncept planovani vyrobni zdroji (MRP II, viz obr. ¢. 7) je v podstaté

systétm MRP (planovani pozadavkid materialu) doplnény o podrobnéjsi planovani

vyroby a kapacitni propocty. (Fiala, 2002, Tucek a Bobak, 2006).

Oproti MRP je koncept planovani vyrobnich zdroji rozsiten o dalsi funkci

materialového hospodafstvi, planovani denniho mnozstvi a rozpracovanost. Tato

aplikace rozsifuje systém o né¢které prvky operativniho planovani vyroby (napt. vypocet

dy), planovani nakladii na vyrobu apod. (Grasseova, 2008).

kde: d, ...

.. ¢as na ptipravu a sefizeni vyrobniho zafizeni pro celou davku

d z tl’z

! ka.ztk

vyrobni davka

. koeficient sefizeni, tj. podil ¢asu na pfipravu a sefizeni stroje vztazeny

k ¢asu kusovému

I ... tzv. kusovy Cas, tj. doba operace jedné soucasti na jednom pracovisti
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V podstaté se z pohledu fizeni a planovani vyroby jedna o vyuziti principu tlaku,
tedy systému, kde se vyrabi to, co je naplanovano. Vyhodou systému je, zZe Caste¢né
umoznuje simulace ve smyslu feseni problému diive nez tento nastal.

Nejvétsi problémy pii aplikaci MRP II pasobi neptfesnosti vstupnich dat a

ptipadné poruchy vyrobniho procesu.

Obr. ¢&. 7: Struktura MRP 11

Plan vyroby

|
|

Zdroje a

Materialové

Analyza potieb Dilenské tizeni Rizeni

Zdroj: Tucek a Bobak (2006)

2.4 Optimized Production Technology (OPT)

Koncept OPT (Teorie tzkych mist) je na rozdil od MRP je zaméfen na
optimalizaci vyrobnich tokti, priichodd soucasti, vyrobku, atd. vyrobnim systémem,
cestou maximalniho vyuzivani kapacit uzkoprofilovych pracovist, tzv. ,,azkych mist®.
OPT je zaloZzen na myslence, ze vykonnost vyrobniho systému jako celku, a tim i
uroven vazanych obéznych prostredkt, urcuji uzkoprofilova pracovisté. (Kerkovsky,
2001)

Za hlavni ptinos OPT je mozno povazovat redukci prubéznych dob a celkové

zvySeni priuchodnosti vyrobniho systému (maximalni pritok ,,azkym mistem®).
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2.5 Kanban

Kanban je vhodnym nastrojem pro dilenské fizeni vyroby se zpétnou vazbou.
Jde o metodu, ktera €ini tym méné zavislym na okoli, aniz by to pochopitelné oslabilo
jeho schopnost plnit cile. Princip této metody spociva v tom, ze se vyrabi a dopravuji
vyrobky pouze tehdy, jestlize madme od nasledného vyrobniho tymu objednavku
,kanban kartu“. Z pohledu fizeni a planovani vyroby se jedna o vyuziti princip tahu,
kdy se vyrabi pouze to, co je potteba. (Ketkovsky, 2001)

Kanban pracuje na principu ,karet“. Karty (nazyvané ,kanbany*“ nebo
,kanbanové karty*) jsou pfipojeny k pfepravkdm obsahujici standardni mnozstvi
urCitého druhu dilu. Systém kanbanovych karet nelze pouZit v kazdém vyrobnim
podniku. Je tfeba, aby existoval jednosmérny a rovnomerny materialovy tok a jednotlivé
operace byly synchronizovany. Tim se vytvareji tzv. samoftidici regula¢ni — kanbanové
okruhy. Takové okruhy, ale predpokladaji decentralizaci fizeni zakdzek mensi zavislosti
na centralnim fizeni. Zaroven je ale poteba pracovat dle FIFO®. Logickou podminkou
pouziti Kanbanu ve vyrobé¢ je minimalizace zmetkd. resp. jejich neexistenci.

Mezi prinosy Kanbanu radime:

— snizeni operacnich zasob, které se omezi jen na bezpecnostni zasoby

— podpora plynulosti vyroby pii nartstu sortimentu

— uspora prepravnich naklada

— jednoduchy, technicky nenaro¢ny a flexibilni systém dilenského fizeni, ktery je
»otevieny“ pro vSechny pracovniky
Podminky pro uspésné vyuziti Kanbanu:

— kvalifikovany, vySkoleny, ale hlavné motivovany personal

— opakovand vyroba stejnych nebo ptibuznych soucéstek

— rychlé odstranéni poruch obsluhou zatizeni pfimo na pracovisti

— kontrola kvality pfimo na pracovisti

— spravné navrzené rozmisténi kapacit na dilné

2.5.1. Kartovy Kanban
V minulosti byl pozadovany material pro vyrobni zakazky ptipravovan pomoci

internich kanbanovych karet. Podstata Kanban karet spoc¢iva v zasadé, Ze sklad dodava

material v poZzadovaném mnozstvi a Case, tak aby nedochazelo k vytvareni

% First in, First out
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nadbytecnych zasob. Ve firm¢ Puls Investi¢ni s.r.o. se vyuZzival jednoduchy kanbanovy
systém, kde tento kanban zpravidla obsahuje informace o tom, odkud je tieba dané
mnozstvi materidlu piepravit a misto urCeni. Jakmile zasoba klesne pod bod
znovuobjedndni, je interni kanban vloZen do tzv. kanbanové schranky. PtisluSny
pracovnik pak v pravidelnych (pfedem danych) intervalech obchdzi pracovisté a tyto
karty vybirad a vydava pozadované mnozstvi materialu.

Obsah kanban karet:

— Kdo? (misto vyroby)

— Co? (popis vyrobku, identifikacni ¢islo)

— Pro koho? (misto spotieby)

— Kolik? (mnozstvi, velikost davky, kapacita dopravniho prostfedku, min.,

max. a celovy pocet karet

— Grafické informace pro identifikaci karty

Spravného stanoveni poc¢tu kanbanovych karet v ob&hu je zdkladem dobie
fungujictho kanbanu. Nedostate¢né mnozstvi karet miize zplsobit zastaveni vyrobni
linky. Nadbytek karet pak znamena plytvani v podob& nadbyte¢nych zasob a plytvani
mistem na pracovisti vyroby.

Celkovy pocet karet

Celkovy pocet karet se stanovi dle ndsledujiciho vzorce:

_DI(1+v)
- C

K

kde: K ... pocet kanban karet

D ... primérnd zasoba v prabéhu casového intervalu nasledné davky

p="
t

kde: m ... pocet dili v planovaci period¢
t ... délka planovaci periody
I ... doba nutnd pro dodani dilu od jejich objednéni
v ... bezpecnostni koeficient
C ...pocet dilt pro jednu kanban kartu
Primérna zasoba je urCena jako soucet maximalni a minimalni zasoby
podélena dvémi.

Maximalni zasoba ptfedstavuje vysi stavu zasob v okamziku nové dodavky.
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Minimalni zasoba je slozend z pojistné, technické a havarijni zasoby a
predstavuje stav zasob pied dodanim dalsi dodaky. Je dana vysi relativné stalé slozky
Zasob.

Pojistna zasoba musi stanovit zasobu produktl v pribéhu realizace opakované
davky. V nékterych vyrobnich procesech se minimalni po pojistna zasoba ztotoznuyji.

P =d x(T+b,)

kde: P, ... pojistné zdsoba
ds ... prumérnd denni spotieba
T ... doba plnéni a dodani kontejneru

b, ... bezpe€nostni koeficient

Technicka zasoba vyjadfuje ve dnech mnozstvi materialu, ktery ma kryt
potiebu nezbytnych technologickych pozadavkii na pfipravu materidlu (suseni, drceni,
zrani, tfidéni apod.) pfed jeho pouzitim ve vyrobég. Jeji vyse je individudlni a zavisi na
pouzité technologii.

Havarijni zasoba se vytvaii tam, kde by nedostatek materialu mohl zpuasobit
zévazné poruchy v celém systému, napt. urCité¢ druhy nahradnich dilt.

BéZnou (obratovou zasobou) rozumime tu ¢ast zasob, kterd kryje potieby
(pozadavky na vydej materidlu) v obdobi mezi dvémi dodavkami. V pribéhu dodaciho
cyklu kolisa tedy jeji stav mezi minimalni (resp. pojistnou) a maximalni zasobou.

Maximalni velikost zasoby

M_=TxD,+d +P

kde:

<

- ... maximalni pojistna zasoba

... doba plnéni a dodani kontejneru

O 0~

y ... velikost objednavky (davky)

S

... primérna denni spotieba
P. ... pojistnd zasoba

Problémova mista kartového Kanbanu:

— ztrata kanban karty
— manudlni chyby obsluhy kanbanu
— kvalita materialu
— chybn¢ stanoveny pocet kanban karet
Z toho vyplyva, ze nejvétsi problémy jsou zplsobené plisobenim lidského

faktoru.
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2.5.2. Elektronicky Kanban

Ve srovnani se slabymi misty kartového kanbanu s jeho elektronickou verzi
odpada jejich ztrata, ale vznikd jina a to ztrata vizualizace, kterou kartovy kanban
nabizi. Zaclenénim Kanbanu do systému zajistime rychlou aktualizaci informaci a
zobrazeni poZzadavkil prostfednictvim termindlu, minimalizace rizik zadani mylnych
informaci na vstupu, dale zajiSténi okamzité kontroly. Papirové karty jsou nahrazeny
etiketami s carkovym kdédem, ktery obsahuje veSkeré potiebné informace o danych
materidlovych polozkach. Pti vydeji materidlu do vyrobniho procesu se terminalem
sejme jeho Carkovy kod. Systém touto transakci ziska informaci, ze danéd polozka byla
praveé spotiebovana, coz se elektronickou cestou preda dodavateli a informuje ho, Ze je
potieba dodat materidl novy.

Kritickym bodem celého procesu je snimani spotfebovan¢ho baleni materidlu ve
vyrobé¢ a tim vytvofeni impulzu na dodavku nového baleni. Situace, kdy se nenaskenuje
jedno, dvé baleni spotfebovaného materialu, mize totiz vyrazn€ ovlivnit chod celé¢ho
vyrobniho cyklu. Neexistuje-li informace o spotfebé dané komponenty, nevznikne ani
pozadavek na doplnéni a sniZzuje se moznost zasob dané materialové polozky. Navic
chybi jakékoli vizualni kontrola v podobé fyzickych kanban karet a tak je téméf
nemozné zjistit, ze se na objednani n¢jaké komponenty mohlo zapomenout. Nastésti i
takovym situacim lze Celit pomoci procesni a systémové kontroly:

— Nastaveni procesu duplicitniho skenovani (jednotliva baleni se skenuji jak pii
vyrobe).
— Zajisténi dokonalého a spolehlivého kontrolniho systému (je tteba sledovat, zda

opravdu bylo objednano vse, co bylo spotfebovano).

2.6 Just in Time (JIT)

Principem JIT je zajisténi jednotlivych materidlnich subdodavek do vyroby tak,
aby byly k dispozici pfesné v ten moment, kdy maji byt pouzity ve vyrobnim procesu.
Minimalizuje se pohyb materialu v podniku a vyrobni linky jsou organizovany tak, aby
se co nejvice snizovaly skladovaci a dopravni ndklady. Aplikace JIT znamena
piedev§sim vyhlazeny (rovnomérny) vyrobni tok, kdy vSechny rezervy typu zasob jsou
piekazkou. Vyrobni systém musi byt zaroven velmi pruzny, protoZe by jinak nemohl

fungovat v riiznych stavech dne$ni poptavky (Kavan, 2002).
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Velmi struéné lze tici, ze technologie JIT je rozSifena technologie Kanban,
protoze propojuje nakup, vyrobu a logistiku. Dodéavaji se mala mnozZstvi velmi Casto, co
mozna v nejpozdéjSim okamziku a diky tomu mohou na sebe v logistickém fetézci
navazovat jen s minimdlni pojistnou zasobou. Kritickym mistem je v mnoha ptipadech
mald spolehlivost dopravct. Pti uplatnéni této technologie bude dochdzet k rhstu
nakladi na ptepravu, ale zaroven 1 k poklesim ndkladl na skladovani a vazanost

kapitalu v zavislosti na rastu rychlosti ptepravy.
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3 Zasady planovani ve firmé Puls Investicni s.r.o.

V naSem zdvod¢ vyrdbime napéjeci zdroje, pro jejich vyrobu Cerpame material
z podnikového skladu umisténym v Chemnitz (Némecko). Urcity material jsme schopni
zajistit vlastni vyrobou, jako je vyroba navijecich dili (transformatory, tlumivky),
osazeni desky pomoci SMD’ linky a daldi konfektovani materidlu - tvarovéni,
pfedpiiprava apod. Findlni vyrobky se vyrabi na péti vyrobnich linkdch, na kterych je
zajiStovan potfebny materidl pravé vtom mnoZstvi, aby pokryl kompletné celou
vyrobni zakazku. V soucasnosti se vyrdbi vice jak 530 jednotlivych typii vyrobkt.
Planovani ve firmé PULS Investi¢ni s.r.o. se odviji od jednotlivych vyrobnich zakazek,
které jsou zadavany obchodnim odd€lenim do podnikového systému v matetské
centrale v Mnichové. Pro jednotlivé zakazky se musi nejprve urcit termin, kdy bude
ptipraven kompletni material pro danou zakazku (MT®). Dalsi jiny dulezity termin
uréuje zdkaznik, a to je termin vyvozu vyrobku (LT’) a samoziejmé se také stanovi
termin zahajeni vyroby (ST'®), ktery je korigovan dle kapacity a propustnosti
jednotlivych vyrobnich linek v zavodg.

Problémy nastdvaji v ptipad¢, kdy je jiz napldnovand zakazka z nejriiznéjSich
davodl pozastavena a material musi byt uloZzen do specidlniho skladu, kde ¢eké az do
doby zpétného uvolnéni zakdzky do vyroby. Divodem mize byt zpozdéné uvolnéni
vzorkli apod. S takovym materidlem je tedy nadbyte¢né¢ znovu manipulovdno a otevird
se cesta k chybovosti spojené s jeho opétovnou manipulaci a proto je tieba naplanovat
vyrobu vyrobni zakazky tak, aby zbytecn€ nedochazelo k pozastaveni jejiho dokonceni.
Samoziejmé, Ze nékteré situace, které mohou nastal nelze ptfedvidat, ale vétSine

situacim lze pfedchazet.

3.1 Vlastni planovani
Firma Puls Investiéni s.r.o. je typickym piikladem firmy, kterd vyrabi urcité
standardni vyrobky na sklad (MTS'"). MTS je charakterizovana témito znaky :
e vyroba a prodej podle dlouhodobych planii a prodejnich predpovédi

e hierarchie planovani (hlavni plan, plan vyroby)

7 SMD -Surface mount device
8 MT — Materialtermin

LT - Liefertermin

19T - Starttermin

' Make to stock
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e Uzké vztahy s dodavateli

e vybér sortimentu provdzan s vyvojem a marketingem

e Kklicové jsou ptedpovédi prodejli a planovani strategické tirovné zasob

Vyroba na sklad probihd na zaklad¢ prognozy ocekavanych objednavek od

zékaznikli. K bodu rozpojeni dochéazi tedy na pozici zasob hotovych zaskladnénych
vyrobkl. V tomto piipadé se nezdvisla zakaznickd poptavka stdva zavislou na
poptavkou pro vyrobu. Nezavisla poptavka nemd vztah k poptavce po jinych vyrobcich.
Zavisla poptavka je ta, od které miizeme odvodit poptavku na jiné poptavce. Nezavislou
poptavku lze predvidat z vypoctii. Pocet ptistroji vyrobenych vyrobnimi zakazkami je
tedy odliSnych od mmnozstvi pfistroju, které jsou vyvazeny na zdkladé¢ vyvoznich
zakazek. Cely proces planovani je graficky zndzornén na obr. €. 8. Pfi vyrobé MTS jsou
piistroje, které nebudou zaskladnény, at’ uz z divodu nésledné Srotace pfistroje, ¢i
piedani ptistroje do oprav, dopliiovany skladovymi zasoby, aby byla vyvozni zakazka
kompletni. Je nutné tuto skladovou zasobu neustale sledovat, aby v zdsobach nebylo
vazano nadbytecné mnozstvi finanCnich prostfedkli. Prebytecné zasoby jsou
samozdiejm¢ neproduktivni a piedstavuji investici s nizkym nebo nulovym vynosem

(Veber, 2000).
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Obr. ¢. 8: Proces planovani
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Vyrobni zakazky jsou zadavany pracovniky odbytu v Mnichové. Do systému
jsou zadavany forecasty, coz jsou vyrobni zakazky s ro¢nim vyhledem daného vyrobku,
které samoziejm¢ zakaznik jeSt¢ nasledné potvrzuje a koriguje dle své potieby.
Dlouhodobé forecasty jsou dulezité zejména pro zajiSténi materialu s dlouhou dodaci
lhitou. Podnik pro svoji vyrobu potfebuje 1 material s dobou dodani od nékolika dni az
po nékolik tydnii, nejzaz$i termin dodani se pohybuje az okolo 30 tydnd. Tento
dlouhodoby forecast je pouze orientacni a pro planovani je dulezity forecast v rozmezi
tfi nejbliz§ich mésicii, kde zédkaznik ma jiz presncjsi pfedstavu o mnoZzstvi a terminu
odbéru jednotlivych vyrobku. Pét tydnii pied predpoklddanou vyrobou dané zakazky se
musi vyrobni zakézka, respektive potfebny material pro jeji vyrobu, ,,zarezervovat* do
systému, coZ znamena, Ze se musi zkontrolovat kazda polozka dané zakéazky, ur€it ten
dil, ktera odpovida aktualnim normam apod. Progn6za planovani zakéazek a podzakazek
je zndzornéna na obr. ¢. 9. Po této prvotni kontrole, zakazka zméni status na ,,RES®.
V této chvili jesté lze ménit u téchto zakdzek jednotlivé terminy (termin vyroby ¢i
vyvozu). Pfi kontrole materidlu se vygeneruje seznam chybé&jicich dilii. Kazdy planovac
musi tento seznam eliminovat. V seznamu chyb¢jicich dili se mizou vyskytovat jak
dily nakupované, tak dily ndmi vyrabéné jako navijeci dily (trafa, tlumivky), osazované
SMD desky nebo konfektovany materidl. Je potieba ovéfit u polozek, které se nakupuji,
kdy je napldnovana nejbliz§i dodavka a jestli termin dodani je v souladu s terminem
vyroby této zakdzky. Nami vyrabéné dily jako trafa a tlumivky a konfektovany material
¢1 osazeni SMD desek se musi zahrnout do planu vyroby v navijarné, mechanice a SMD
lince tak, aby jejich termin vyroby (ST) korespondoval s terminem vyroby (LT) dané
zakazky. V ptipad€, kdy nelze nékteré dily zajistit v odpovidajicim terminu, je nutno
korigovat termin vyroby (ST) a ndsledné vyvozu (LT) vyvozni zakdzky. Jestlize jsou
tyto terminy s koncovym zakaznikem odsouhlaseny a v seznamu chyb¢jicich dila jsou
vSechny terminy dodani téchto dili podchyceny, je zakdzka uvedena do statusu ,,PIC,
kdy je v systému rezervovano piislusné mnozstvi jednotlivych dilti pro vyrobni zakazku
a tudiz je jeho celkové mnozstvi tohoto dilu v systému ponizeno. Podnikovy systém
tedy umoziiuje planovani materidlu, pro planovani jednotlivych zakézek se vyuziva
hlavniho vyrobniho planu, kde se vyroba jednotlivych zakazek nasimuluje s disponibilni

lidskou kapacitou.
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Obr. €. 9: Proces zakazek a podzakazek

. s I L e Zaskladnéni
Prognodza planovanina 5 tydnu vjrobni zakazky

f : SR

LT 20 B n|n|n|n|n||p||n
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zakaznikovi

SQSUB MTSUB STSUB LTSUB
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T
\/ Vyroba

Planovani
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Legend

Podzakdzky-navijarna
- Podzakdzky-konfence, SMD linka

Priibéh vyrobniho procesu v CZ
RES ,»RES“-Rezervace zakdzek v systému
PIC ,PIC“-zabukovdni zakizky v systému
LTCZ Lieferttermin“-Termin dokonceni zakdzky
STCZ  ,Starttermin“-Termin zacdtku vyroby zakdzky (vietné)
MTCZ ,Materialtermin“-Termin dostupnosti materidlu pro zakdzku
STSUB , Starttermin“-Termin zacdtku vyroby podzakdzky (vcetné)
LTSUB , Liefertermin“-Termin dokonceni podzakdzky
MTSUB |, Materialtermin“-Termin dostupnosti materidlu pro podzakdzku
SQSUB Termin vytvoreni podzakdzky v systému
SQCZ  Termin vytvoreni zakdzky v systému

Zdroj: vlastni zpracovani, 2011

ST termin se 1i8i od LT terminu pouze v ptipad€ navijecich dili, kdy je pro

vyrobu téchto dilli potieba delsi vyrobni Cas nez je jeden tyden.
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Vyrobu Ize posuzovat dle nasledujicich métitek:
— vyroba orientovana na maximalni vytizeni zdroji
— splnéni daného cile v €asovém horizontu jednoho tydne, s ptihlédnutim na
dobu vyroby jednotlivych piistroji
— splnéni pfedem planovanych vyvozi

Optimalizace planovani

S terminem zakdzky lze disponovat vradmci technologickych moZnosti. Tyto
moznosti ndm ovliviuji nésledujici polozky:
— vlastni oddé€leni mechaniky, kde si miZeme podle potieby ptipravit potiebny
pocet ptislusnych dila
— vlastni oddéleni pro vyrobu navijecich dila

— SMD linka

3.1.1. Ovliviiujici ¢initelé
Ptevazujicim faktorem, ktery lze ovlivnit je struktura pracovnikl, kde mizeme
vytvofit nékolik jejich skupin.

— univerzalni skupina

SIK (pajeci proces)

— montazni skupina

— osazovaci skupina

Diilezitym bodem pro vyrobu vyrobku se stava jeho zaskladnéni do skladu, tzn.

doba od vlastni vyroby az po potfebné testy a konecné€ naskladnéni vyrobku.

3.1.2. Vyroba orientovana na maximalni vytiZeni zdroju

Zde je dilezité stanovit normohodiny pro jednotlivy pfistroj a urcit koeficient
zrucnosti pro jednotlivé pracovni pozice. V nasledujici tab. €. 1 je zndzornén piechled
piistrojii ve vyrobé po tydnech, kde je zahrnuta napt. ptedpokladana kvota nemocnosti a
dovolené. Na obr. ¢. 10a porovnavame pocet naplanovanych pfistroji v kusech
s vyrobnim ¢asem pro jednotlivé tydny. Cervena pfimka nim znazorfiuje planovany cil
s kapacitou v hodinach, kde tato kapacita je snizena o absenci. Je patrné, Ze jsme ve
sledovaném obdobi celkem ¢tytikrat planovali prekrocit tydenni cil, a to vyrobit vice jak
6 400 kusti. Obr. ¢. 10b opét porovnava pocet naplanovanych pfistroji v kusech

s vyrobnim ¢asem pro jednotlivé tydny, vztazenym k pozadované kapacité pracovnikii.
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Obr. ¢. 10c je tentokrat vztaZzen k primérnému vyrobnimu casu v minutdch a

vyrobenych ks danych na sklad.

Tab. ¢. 1: Celkovy vyrobni forecast

Cil (tydenni cil-6 400 ks)
:r:'gs Absence
. ok L%

[min]

KW18 6177 2918 28,3 97 12,3

KW19 6657 3148 28,7 106 7,2

KW20 6340 2949 27,9 98 7,2

KW21 7935 2890 21,8 96 7,2

KW22 5900 2503 25,4 83 7,2

KW23 7330 2852 23,3 95 7,2

KwW24 4950 2251 27,3 75 7,2

KW25 4569 1845 24,2 62 7,2

KW26 5551 2565 27,7 85 7,2

KW27 8501 4175 29,5 139 7,2 2687 90 97 5472 105

Zdroj: firemni data, 2011

Obr. ¢. 10a: Celkovy vyrobni forecast

Planovdané plnéni vyroby a kapacity

mmm Tydenni plan Vyrobnic¢as  ===Tydennicil K. bez absenci
9000 [ks] [hod] [ks] [hod]
8000
7000

6000 - M
5000 -
4000
3000
2000
1000 -
9 .

KW18 Kw19 KW20 KWwW21 Kw22 KwW23 Kw24 KwW25 KW26 KWwW27

Zdroj: firemni data, 2011
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Obr. ¢. 10b: Celkovy vyrobni

Pozadovany pocet pracovnik( vzhledem k tydennimu planu
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Zdroj: firemni data, 2011
Obr. €. 10c: Celkovy vyrobni forecast
Pozadovany pocet pracovnikl vzhledem k tydennimu planu
mm Tydennipldn =550 Vyrobni ¢as e Cil m— Pr{im. vyr.cas
[ks] [hod] [ks] [min]

10000 100
9000
8000
7000
6000
5000
4000
3000
2000
1000

0

KW18 KW19 KW20 KW21 KW22 KW23 KW24 KW25 KW26 Kw27

Zdroj: firemni data, 2011
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3.1.3. Metoda sledovani doby vyroby

Sledovanim pribézné doby vyroby se miizeme zamétit na slaba mista. Obr. €. 11

graficky znazornuje, kdy byl zaskladnén prvni az posledni ptistroj z vyrobni zakazky.

Jednoduse sleduje kolik ptistrojii se vyrobilo za 7 poslednich a nésledujicich 7 dni.

Snaha je o vyrobeni zakazky ze 97% do 7 dni a zbytek zakazky do nasledujicich 7 dni.

Pomoci této statistiky se miZzeme zamétit na konkrétni Casové prodlevy, zjistit jejich

ptic¢iny a zabezpecit jejich neopakovani.

Tab. ¢. 2: Porovnani doby zaskladnéni pristroja

1.pfistroj
na skladé

Posledni

pfistroj

Datum
(97% na
skladé)

KVA5438.01.1
KVA5233.01.4
KVA5356.01.5
KVA7603.02.0
KVA8672.01.0
KVA5356.01.4
KVA6503.02.1
KVA6503.02.0
KVA6503.02.4
KVA5233.01.2
KVA5233.01.1
KVA6543.01.8
KVA7169.01.4
KVA5438.01.0
KVA2158.01.1
JVA1111.41.4
KVA6543.01.6
KVA6543.01.7

180
495
270
250
250
540
180
540

90
495
495
180
180
180
250
250
180
540

0
0
1
0
0
2
1
1
1

=
~N

98,89%
100,00%
98,89%
99,20%
100,00%
98,15%
99,44%
97,78%
100,00%
100,00%
99,80%
100,00%
100,00%
98,89%
99,60%
99,60%
98,33%
96,67%

14.4.2011
7.4.2011
9.4.2011

2.4.20011

26.3.2011

30.3.2011

25.3.2011

19.3.2011

25.3.2011

17.3.2011

11.3.2011

18.3.2011

16.3.2011

16.3.2011

19.3.2011
6.3.2011
9.3.2011

10.3.2011

16.4.2011

8.4.2011
10.4.2011

3.4.2011
27.3.2011

2.4.2011
27.3.2011
20.3.2011
27.3.2011
18.3.2011
13.3.2011
19.3.2011
18.3.2011
17.3.2011
20.3.2011

7.3.2011
11.3.2011
11.3.2011

16.4.2011
16.4.2011
16.4.2011
10.4.2011
15.4.2011
17.4.2011

7.4.2011
27.3.2011

2.4.2011
16.4.2011
17.4.2011
24.3.2011
29.3.2011
20.3.2011
29.3.2011

7.4.2011

7.4.2011
20.3.2011

21
19
14

16.4.2011
10.4.2011
16.4.2011
8.4.2011
7.4.2011
8.4.2011
27.3.2011

9 26.3.2011
9 29.3.2011

31
38

7
14

5
11
33
30
11

27.3.2011
20.3.2011
20.3.2011
20.3.2011
20.3.2011
21.3.2011
11.3.2011

7.4.2011
19.3.2011

A W U1 U1 W E=EEITE U1 el W el IO J <R b W

1

!

V tab.

Zdroj: firemni data, 2011

¢. 2 jsou zvyraznény cervenou barvou ty zakazky, kdy 97 % vyrobenych

piistrojii bylo zaskladnéno nad 7 dnl. Je evidentni, Ze posledni ptistroj ze zakazky

KVAS5233.01.2 jsme naskladnili za 30 dnit od pocatku jeji vyroby. Zde je tieba se

zaméfit na pficinu, pro€ se vyroba téhle zakazky tolik protahla.
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Obr. ¢. 11: Porovnani doby zaskladnéni pristroju
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Zdroj: firemni data, 2011

3.1.4. Master Production Schedule (MPS)

Hlavni vyrobni plan MPS simuluje planovani jednotlivych zakazek po cely rok

v jednotlivych tydnech. V planech pro jednotlivé linky se toto planovani rozméliuje na

planovani jednotlivych dni v tydnu, kde se musi ptihlizet k casovému fondu.

Plany se tvoii s tydennim ptedstihem, kde se korekci poctu lidi, dostupného

materialu pro vyrobu, méni realné mnozstvi vyrobenych kusi zdané zakazky.

Povinnosti vedouci linek je pravideln¢ aktualizovat ¢asovy fond svych zaméstnancti na

jednotlivych sménach, aby se dala operativné k témto zménam korigovat vyroba.

V Casovém fondu je uvedena pracovni doba v hodinach jednotlivych pracovnikii dané

smény. Nepldnovand korekce casového fondu vznika pii nahlém onemocnéni ¢i

nedostavenim pracovnikl linky na své pracoviste.
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4 Vyhodnoceni planovani

4.1 Vyhodnoceni produktivity

Planovani se vyhodnocuje jak =z hlediska produktivity planovani tak 1
z uspésnosti planovani. Produktivita planovani porovnava rychlost vyroby, tzn. vyrobni
Cas’ks s ohledem na Casovy fond. V piipad¢ zjisténi, ze se v dany den vyrobilo vé&tsi
mnozstvi vyrobkill nez bylo v planu pii daném poctu zaméstnancli na jednotlivé sméné a
daném vyrobnim casu jednoho pfistroje, je pravdépodobné, ze vyrobni Cas tohoto
vyrobku neni optimalni a je tieba ho upravit viz Piiloha B. Usp&snost planovéani
porovnava typové mnozstvi naplanovanych vyrobka s poctem skute¢né vyrobenych
vyrobkil. Nasledné se porovnava produktivita vyroby jak v jednotlivych sménach, tak i

celé linky.

4.2 FPY ukazatel

Dalsim kritériem vyhodnoceni je FPY'? ukazatel. Tento ukazatel vyhodnocuje
procentudlné mnozstvi pristroji, které projdou napoprvé celym procesem, aniz by se u
nich vyskytl defekt.

Ptistroje jsou podrobovany nékolika testim, které provéti jeho kvalitu. Jedna se
o tyto testy :

e SIK (Visual kontrol/Sichtkontrole)

e [C (In-circuit test)- tester pro testovani osazenych desek ploSnych spoji

e HS (Hight test) — vysokonapétovy tester

e DT (Dauertest) — test zahoteni 4-6 hod.

e SYS (Systest) — slouzi k funkénimu testovani vyrobenych kompletnich

ptistroji.
4.3 ABC a XYZ Analyza

ABC Analyza
V soucasné doby firma Puls Investicni s.r.0. vyrabi 538 raznych typa ptistroji.

Prostfednictvim ABC a XYZ analyzy miizeme prubézné vyhodnocovat jejich skladbu a

vyrobu.

12 First Pass Yield
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Pomoci ABC analyzy se rozdé€li vyrabéné ptistroje do tii skupin, dle Cetnosti
vyroby, viz obr. €. 12:

A: pocet typu piistroji tvotici 80% poctu vyrabénych piistroja

B: pocet typti ptistrojii tvotici 15% poctu vyrabénych piistroji

C: pocet typt ptistrojii tvotici 5% poctu vyrabénych ptistroji

Tab. ¢. 3: ABC analyza dle ¢etnosti vyrabénych typu pristroji

Cetnost vyroby
AnalzyaABC
[ks] [%]
A - 80%vyrabénych verzi 69 13,00%
B - 15%vyrabénych verzi 61 11,00%
C - 5%vyrabénych verzi 408 76,00%
Celkem 538 100,00%

Zdroj: firemni data, 2011

Obr. ¢. 12: ABC analyza dle ¢etnosti vyrabénych typu pristroju
OA - 80%wrabénych verzi
O B - 15%wrabénych verzi

O C - 5%wrabénych verzi

Zdroj: firemni data, 2011

XYZ Analyza
Pti této analyze jednotlivé typy pfistroji rozdélime do skupin dle jejich

vyrobniho Casu. Porovnavame cCetnost vyrobenych pfistroji vztazenou k vyrobnimu
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Casu. Grafické zndzornéni na obr. ¢. 13 ndm snaze pomuze vyhodnotit tento pomér.

Samoziejmé, Ze toto vyhodnoceni se provadi jak v tydennich tak mési¢nich intervalech.

Tab. €. 4: Struktura piistroju dle vyrobniho ¢asu

kw1slikw1olkw20lkw21 kw22l w23likw 24 likw 25k w26llkw27)

(40,°°) 959| 1151 770 855| 555| 990| 475| 785| 776| 1495
(20,40) | 3432 | 3059| 3565| 2570| 3925| 2635| 2380| 2174| 2800| 3950
(0,20) 1776 | 2348 | 1905| 4510| 1420| 3705| 2095| 1410| 1975| 3056

Celkem 6167 6558 6240 7935 5900 7330 4950 4369 5551 8501

KW 18lKW19lKW20 kw22l w23llkw2alkw2s kw26 lkw27

(40,<) | 16%| 18%| 12%| 11% 9% | 14%| 10%| 18%| 14%| 18%
(20,40)| 56%| 47%| 57%| 32%| 67%| 35%| 48%| 50%| 50%| 46%

(0,20) 29% | 36%| 31%| 57%| 24%| 51%| 42%| 32%| 33%| 36%
Zdroj: firemni data, 2011
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Obr. ¢. 13: Struktura pristroji dle vyrobniho ¢asu
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Zdroj: firemni data, 2011

Z obr. ¢. 13 vyplyva, Ze jsme v tydnu ve sledovaném obdobi vyrobili nejvice
ptistrojii s nejdel$im vyrobnim ¢asem v kalendarnim tydnu 19 a 27, oproti tomu nejvice

pristrojii s nejkrat§im vyrobnim ¢asem jsme vyrobili v kalendarnim tydnu 21.
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4.4 Bod rozpojeni

Jak jiz je uvedeno v kapitole 3.1 k bodu rozpojeni dochazi tedy na pozici zadsob

hotovych zaskladnénych vyrobkd. Mnozstvi zasob je nutno sledov

vyvezenych a vyrobenych pfistroji. Optimalné se ma tento pomér rovnat jedné. Tato

situace nastava v pripadé, kdy oba tyto ukazatele jsou shodné.

Tab. €. 5: Prehled zaskladnénych a vyvezenych piistroji

at jak z hlediska

kapacitniho tak zhlediska finan¢niho. Na obr. ¢. 14 je graficky zndzornén pomér

Kal.tyden KW30 | KW31 | KW32 | KW33 | KW34 | KW35 | KW36 | KW37 | KW38 | KW39
DIM 7264| 7845| 6837| 5578| 6337| 5906| 4938| 4690| 4436| 4197
ML 1997 537 503| 2219| 1128| 2197| 2075| 1957| 1095| 1582

Zbytek 2306| 3319| 3161| 2132| 2632| 2208| 2982| 2217| 1616| 2066
SL 2460| 2335| 3531| 3146| 2824| 2621| 2997| 3692| 2894| 3209
Celkem
zaskladnéno | 14 027 | 14 036 | 14 032 | 13 075 | 12921 (12932 | 12992 | 12556 | 10 041 | 11 054
[ks]
Celkem
vyvezeno |12049|14210|11183|10866|12933 (1044410821 |10341| 9225 | 9710
[ks]

Zdroj: firemni data, 2011

Obr. ¢. 14: Pomér vyvezenych a zaskladnénych pristroju

mmm Naskladnéné pristroje [ks] mmmm Vyvezené pristroje [ks]

w= POMEr vyvezeno/vyrobeno == |dedlni pomér

KW30 KwW31 KwW32 KWwW33 KW34 KW35 KW36 KW37 KW38 KW39

Zdroj: firemni data, 2011

Je tieba sledovat skladové zasoby a v pripadé zvySujiciho se

trendu poméru

vyvezenych ptistroji k vyrobenych ptistroji upravit vyrobni zakazky tak abychom tento
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pomgér srovnali. Z obr. ¢. 14 je patrné, ze tento pomér byl skoro shodny v tydnu KW31,
KW34 a KW39. Jinak pocet zaskladnénych ptistroji pievySoval pocet vyvezenych
ptistrojii, coz znamena, Ze se skladova zasoba neustale nartistala. V obr. €. 15 zjistime,

které typy pfistroji jsme ve sledované obdobi vyrobili a zaskladnili.

Obr. ¢. 15: Zaskladnéné mnoZstvi pristroje [ks]

DM ML o Zbytek mmmSL  ——Celkem zabukovano na sklad

16000

13958 14027 14036 14032 13075 12921 12932 12992
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10000 -
8000 -
6000 -
4000 -
2000 -
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KW30 Kw31 KWw32 KW33 Kw34 KW35 Kw36 Kw37 Kw38 KWw39

Zdroj: firemni data, 2011

Po bodu rozpojeni by se nemély nachdzet zadné volné zasoby, tj. zasoby, o
jejich urceni se bude teprve rozhodovat. Polohu bodu rozpojeni soucasné zabezpecuji

optimalni uroven findlnim zdkaznikim p#i minimalizaci logistickych naklada.
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5 Priciny nesplnéni planu
Pti¢in nenaplnéni kapacity vyrobenych pfistroji je celé fada. V ramci
vyhodnoceni planovani je tfeba tyto pfiCiny detekovat a =zajistit jejich opétovné

neopakovani.

5.1 Chyba lidského faktoru

Obecné se odhaduje, Ze pti¢inou asi 30% vSech mimotadnych udalosti, k nimz
dochazi v primyslovych provozech, je selhani lidského &initele (Kotek, 2008, Stikat,
20006 ).

Mezi vyznamné pti€iny patii :
e neporozuméni instrukcim nebo postuptim
e chyby v pracovnich postupech
e chyba pii adrzbé
e nepiiméfené pracovni tempo
e chyby v disledku nedostatku zkuSenosti
e nedostatek informaci
e stres nedostatecnd motivace
e vliv prostfedi (klimatické zmény, vypadek elektiiny)

e problémy s programovanim testert

Mezi nejcastéjsi chyby, které se vyskytuji v naSem vyrobnim zavodé fadime :
e Spatn¢ oznacCeny vyrobek (tidaje o parametrech vyrobku)
e nucen¢ prestavky vlivem vysokych teplot na pracovisti (letni pocasi)
e chybné osazené soucastky
e pomalej$i vyroba, vlivem zaucovani novych pracovniki s ptistrojem ¢i
zaucovani se s novym pfistrojem
Ptedchazenim chybdm lidského €initele 1ze dosahnout:
e spravnou komunikaci, tzn. opakovanim Skoleni z instrukci a zavedenim
zpétné vazby
e pfijimdnim spravnych pracovnikl, tzn. vybrat co nejvhodnéjsi
pracovniky pro dany typ ¢innosti

e vycvikem pracovnikil
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e udrZzovanim pisemné dokumentace

e climinovat vlivy prostiedi pravidelnou kontrolou pracovnich podminek a
zlepSovanim pracovniho prostiedi

e spravnou motivaci

e nepietéZovanim pracovnikil

5.2 Nefunkénost zarizeni

Nejcastéji dochazi k problémiim u testeri vlivem nespravné udrzby, justiZe
kalibracnim etalolem nebo poSkozenim v provozu (napfi. pfi pfipojeni pfistroje, ktery

nasledné vyhoti).

5.3 Neshodny produkt

Je potieba také zahrnout do celého procesu fizeni neshodného produktu, at’ uz se
jedna o bézné opravy piistrojii ¢i zédkaznické opravy. Tyto opravy jsou velmi casto
casove, energeticky 1 materidlové nakladnou Cinnosti. V ptfipadé, kdy je nutno neshodné
vyrobky, ¢i jejich komponenty opravovat, musi byt tato cinnost provadéna mimo
vyrobni linku na tzv. opravarenském pracovisti pod dohledem odpovédného pracovnika
oddéleni kvality a opravené vyrobky musi byt pfed uvolnénim do vyroby podrobeny
znovu veskerym kontroldm a testim. Proces realizace ndpravného opatieni je zndzornén
na obr. ¢. 16.

Cilem fizeni neshodného produktu je ochranit zdkaznika pied bezd&Enym
piijetim neshodného vyrobku a zabrénit zbyteCnym ndkladim na dal$i zpracovani

neshodného produktu (Nenadél a kol, 2005).

5.3.1. Oblast platnosti
Jakmile se vyskytnou signaly, ze materidly, soucasti ¢i hotové vyrobky
nevyhovuji nebo mohou nevyhovovat specifikovanym pozadavkiim (tzv. specification

datasheet, fit, form, function):

5.3.2. Postup procesu

e ZjiSténi neshodného vyrobku
Neshodny vyrobek muze byt odhalen béhem kontrolnich operaci
provadénych pracovniky v pribéhu technické kontroly nebo obsluhou

stroje, v prab&hu zkouseni nebo piimo v pribehu vyrobniho procesu.
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Oznaceni neshodnych vyrobktl stanovenym znakem a jejich separace
Tento krok je nutné provést co nejdiive po zjiSténi neshodného vyrobku.
Zjisténé neshodné vyrobky se oznaCuji a zaznamenavaji do privodni
dokumentace. Thned po oznaceni museji byt separovany. Dale je tieba
identifikovat vyskyt neshody casové 1 mistné. Pokud je to nutné, méla by
se zajistit kontrola pfedchoziho vyrobku ¢i celé davky, ve které se
neshodny vyrobek objevil.

Zaznam o neshodé

Ptedstavuje zakladni informaci pro analyzu pfi¢in neshodnych vyrobkt.
Kromé popisu neshody je nutné zaznamenat 1 misto a Cas vyskytu
neshodného vyrobku.

Ptezkoumani neshody

Je treba definovat pravdépodobné pfi¢iny neshodného vyrobku,
zaznamenat je, rozhodnout o form¢ vypotadani zjisténych neshodnych
vyrobkl, tj. o opatfeni vedoucim k vyfeSeni neshody a stanovit
odpoveédnost za realizaci zvoleného postupu vypotradanim. Pfi stanoveni
konkrétniho zplsobu vypofadani neshodného vyrobku je nutné vzit do
uvahy ztraty a vicendklady jednotlivych variant vypotfadani a zvolit
variantu spojenou s minimalnimi negativnimi dopady. Kazdy zptlisob
vyporadani predstavuje sekvenci krokii vedouci k vyfeSeni neshody. Je
nutno realizovat tyto zakladni ¢innosti: oprava a piepracovani, zména
specifikaci, fyzicka likvidace.

Vypotradani neshody

Predstavuje realizaci pfedchéazejiciho rozhodnuti o konkrétni formé
vypofadani neshodného vyrobku. Je tfeba ji uskutecnit co nejrychleji a
co nejdiive.

Kalkulace néklad a ztrat

Zde se vycisli vicendklady spojené s vicepraci ve formé& opravy ¢i
piepracovani, naklady na likvidaci atd.

Reseni skod

Soucasti hodnoceni je 1 posuzovani miry zavinéni konkrétniho

pracovnika. Cilem se musi stat vyhledavani pii¢iny nedostatku.

Rozbory neshod
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V pravidelnych ¢asovych intervalech je tieba zpracovat rozbory neshod a
jejich pticin s cilem piijmout ndpravna nebo preventivni opatieni.
OkamZzita opatreni (ndprava) jsou okamzité opatfeni vedouci
k odstranéni neshody. V rdmci okamzitého opatfeni je tfeba se zaméfit
nejen na objekt, kde byla zjiSténa neshoda, ale 1 na objekty, kde by se
mohla neshoda jesté vyskytovat.

Napravna opatreni jsou takova opatieni, které odstrani pti¢iny neshody a
zajisti, ze se neshoda nebude opakovat.

Preventivni opatieni zabrani vzniku mozZné pfi¢iny a odstrani pfi¢iny
jejiho mozného vyskytu. Tyto opatieni se vztahuji k neshodam, které
jesté nenastaly, ale jsou predvidany, pfedstavuje nejvyssi mozny stupen
aktivit k zajisténi minimalizace odchylek skute¢nosti od pozadavki.
Preventivni opatfeni je vysledkem identifikace potencidlnich zdroji
neshody, stanoveni pravdépodobnosti jejiho vzniku a vyznamu jejich
ucinkii. Tyto opatfeni by méla byt piijimana zejména v oblasti planovani
a monitorovani procest.

e Realizace napravnych opatieni a kontrola jejich Gi€¢innosti
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Obr. ¢. 16: Vyvojovy diagram realizace napravnych opati-eni

5.3.3. Zdroje
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Zdroj: Plura (2001)

Zdroje pro zjisténi neshodnych produkti :

e zviny dodavatell
e 7z viny vlastnich pracovniki (interni neshody)
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5.3.4. Vypoiadani neshodnych produkti

Neshodné produkty z viny vlastnich pracovnikti 1ze rozdé€lit na vyrobky, kter¢ :
e lze opravit, aby splnily stanovené poZadavky
e lze prevzit bez opravy, na zdklad¢ udélené vyjimky
e lze prevzit po oprave, na zdkladé udélené vyjimky
e lze prevzit bez opravy, na zdklad¢ udélen¢ odchylky
e lze prevzit po oprave, na zéklade udélené odchylky
e je nutno vyradit (zlikvidovat) — takovy neshodny vyrobek musi byt
jednoznaéné oznacen — identifikovan, a nasledné zlikvidovan.

Neshodny vyrobek musi byt po jakékoli oprav€é podroben opakovanému
provétrovani, podle pfedem stanovenych kontrolnich a zkusebnich podminek.

,Vyjimka* timto terminem definujeme povoleni pouzit, nebo uvolnit produkt,
ktery nevyhovuje specifikovanym pozadavkim. Vyjimka je obecné omezena na
dodavku produktu, ktery méa neshodné prvky vramci specifikovanych omezeni, na
schvalené ¢asové obdobi nebo mnozstvi produktu.

,Odchylka* je definovéana jako povoleni odchylit se ptfed realizaci od pivodné
specifikovanych pozadavki na produkt. Povoleni odchylky se obecné udé€luje pro
omezené mnoZzstvi produktu nebo na omezené ¢asové obdobi a pro specialni pouZiti.

,Prepracovani® je definovano jako opatfeni podniknuté na neshodném
vyrobku, aby vyhovoval pozadavkam, tj. aby zcela odpovidal pivodnim pozadavkim.

,VyrFazeni® je definovano jako opatieni podniknuté na neshodném vyrobku, aby
se zabranilo jeho ptivodné piredpokladanému pouziti.

,Oprava* je definovana jako c¢innost vedouci k odstranéni neshody na
neshodném vyrobku, tak, Ze bude schopen plnit funkci, pro kterou byl ur€en, 1 kdyz

nemusi byt shodny s pivodné specifickymi pozadavky.

5.3.5. Nedostatecny material
V tomto piipadé se jedna zejména o:
e chybé&jici Cineptfipraveny materidl na zakazku
e opozdéné uvolnéni vzorki
Zamezeni této chyby se da docilit zabezpeCenim dostatecného mnozstvi
pracovnikil pti ptipravé materialu, nebo vhodnou motivaci pracovniki, aby byli schopni

kooperovat mezi sebou na pracovisti, nebo né€kterym ze systém. feseni (Kanban, ...).
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r 4
6 Zavér

Pti simulaci vyrobnich systémi je nezbytné zvolit vhodnou metodu a postup
feSeni. Uspéch simulace je zaruCen pouze pii v€asném nasazeni s vyuzitim prvka

tymove prace a pii dodrzeni zasad projektového fizeni.

Diilezitou fazi je uvodni etapa, protoze jiz na pocatku se rozhoduje o uspéchu ¢i
neuspéchu celého projektu. Simulace nam Setii Cas 1 penize, je vSak nutné mit kvalitni
data a kvalifikovanou pracovni silu, kterd zarucuje uspéch celé simulace.

Samoziejmé je nutné snazit se o eliminovani lidskych chyb nebo o podstatné
zmenSeni jejich vzniku. NejvhodnéjSim feSenim se jevi navrhnuti procesu tak, aby
moznost vzniku téchto chyb ¢i jejich dopad do okoli byl alesponi eliminovan, kdyz uz né
vyloucen. Jednim z feSeni je pfechod na pldnovani zdroji pro vyrobu MRP II. Tato
aplikace je rozSifena oproti MRP, ktery se ve firm¢ Puls investi¢ni s.r.o. jiz vyuziva,
rozSiten o dal§i funkce materidlového hospodarstvi, nékteré prvky operativniho
planovani vyroby, planovani nakladd na vyrobu apod.

Pfi soucasném trendu spolecnosti vyrabét na sklad je potfeba vice zuzit vztahy
se stalymi zakazniky, aby vyrobni forecasty byly co mozna nejrealnéjsi. Tim chce také
firma docilit minimalniho vazani finan¢nich prostfedki ve skladovych zasobach.

Vyuziti Kanbanu v celém vyrobnim procesu ve firmé Puls Investi¢ni s.r.o. se
jevi jako neredlny vzhledem k velkému mnozstvi typu pfistroji zde vyrabénych.
Vzhledem k tomu, ze se na hale A vyrabi TOP 13 pfistroji z XYZ analyzy, coz
predstavuje cca 60% expedovanych ptistroji, ma zde kanbanovy systém své uplatnéni.
Dale miZzeme kanbanovy systém vyuZzit pii expedici pfistroji. Firma Puls Investi¢ni
s.r.o. marketingovym tahem nabizi zékaznikiim expedici maximaln& 20 ks pftistroji ve
20 raznych typech do 48 hodin. Tyto hotové pfistroje jsou na skladé€ jiz predbalené.
Kanban tedy slouzi pro zajisténi dostatecné zasoby na skladé.

V budoucnu by mélo byt zadavani vyrobnich zakazek do systému v kompetenci
vyrobniho zdvodu Puls Investicni s.r.0., do této doby byla tyto kompetence na strané
obchodniho oddéleni v Mnichov€, coz znamend, Zze vyrobni zakdzky se budou moci

flexibilngji pfizplisobovat samotnému planovani, nasledné vyrobé¢ a potfebam skladu.
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b, bezpecnostni koeficient
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C pocet dila pro jednu kanban kartu

D prumérna zasoba

DIM Dimension

D, velikost objednavky

ds prumérna denni spotieba

dy vyrobni davka

FIFO First In, First Out — prvni do skladu, prvni ze skladu

FPY First Pass Yield - procento dili, které uspéSné projdou vyrobnim

procesem napoprvé

I doba nutna pro dodani dilu od jejich objednani

JT Just In Time

K pocet kanban karet

Kanban japonsky — karticka, Stitek

KwW Kalendarwoche — kalendaini tyden

LT Liefertermin - termin vyvozu zakazky
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M, maximalni pojistné zdsoba
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OPT Optimized Production Technology — teorie tizkych mist

P, pojistna zasoba

t dé¢lka planovaci periody

T doba plnéni a dodani kontejneru

SL SilverLine

SMD Surface Mount Device — technologie osazovani desek plosSnych spoji
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ST Starttermin — termin zacatku vyroby zakéazky (vcetn¢)

v bezpecnostni koeficient
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Priloha B:

Vyhodnoceni produktivity jedné linky

Nocni sména

3.10. |4.10. |5.10. [6.10. |7.10. |8.10. |9.10. |Celkem
vykon (hod.) 0 0 0 0 0 0 0 0
prostoje (hod) 0 0 0 0 0 0 0 0
fond (hod) 0 0 0 0 0 0 0 0
Produktivita 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%

Ranni sména

3.10. |4.10. |5.10. |6.10. |7.10. |8.10. |9.10. |Celkem
vykon (hod.) 29 19 47 35 38 0 0 168
prostoje (hod) 3,5 4,5 0 0 0 0 0 8
fond (hod) 45 17 42 41| 37,5 0 0 182,5
Produktivita 64% | 112%| 112%| 85%| 101% 0% 0% 92%

Odpoledni sména

3.10. |4.10. |5.10. [6.10. |7.10. |8.10. |9.10. |Celkem
vykon (hod.) 45 47 42 37 30 0 0 201
prostoje (hod) 0 0 0 0 0 0 0 0
fond (hod) 45| 37,5| 37,5| 375 30 0 0 187,5
Produktivita 100% | 125%| 112%| 99% | 100% 0% 0% 107%

Celd linka

3.10. |4.10. |5.10. |6.10. |7.10. |8.10. |9.10.
vykon (hod.) 74 66 89 72 67 0 0 368
prostoje (hod) 3,5 4,5 0 0 0 0 0 8
fond (hod) 90| 54,5| 79,5| 785| 67,5 0 0 370
Produktivita 82% | 121%| 112%| 92%| 99% 0% 0% 99%
Cil 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% 100%

Zdroj: firemni data, 2011
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Abstrakt

JUSTROVA SONA. Optimalizace planovani ve firmé Puls Investicni s.r.o. Bakalaiska
prace. Cheb: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 50 s., 2011

Klic¢ova slova

planovani vyroby, bod rozpojeni, neshodny produkt

Bakalatskd prace se zabyva popsanim procest planovani vyroby v ur¢itém
prumyslovém podniku. V tvodu je dané firma popsana a je zde zmapovana jeji finan¢ni
uroven. Teoretickd ¢ast této prace vymezuje obecné zasady planovani vyroby. Popisuje
a hodnoti rizné metody a pftistupy k fizeni a planovani vyroby, jako je MRP, MRP 11,
OPT, Kanban a JIT, dale vyhodnocuje jejich vyhody a nevyhody. Nésledné se vénuje
konkrétnimu podniku, jeho situaci v oblasti planovani vyroby a problémiim, které zde
nastavaji véetné zplsobu jejich feSeni. Popisuje jednotlivé ukazatele, kterymi je
planovani vyhodnocovéano, zamétuje se na konkrétni pti¢iny nesplnéni planu a hodnoti
je. V zavéru préace jsou shrnuty poznatky tykajici se téchto témat a jsou navrZzeny

ptipadné zmény.
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This Bachelor Thesis studies the production planning processes in an industrial
company. In the introduction, the selected firm and its financial aspects are described.
The key concepts of production planning and management in general are reviewed in
the theoretical part of the Thesis. Selected methods like MRP, MRP II, OPT, Kanban,
and JIT are described and evaluated here. In the rest of the Thesis, the selected company
is thouroughly studied with respect to production planning, including related problems
and solutions. The indicators used in the evaluation of planning and production are
desribed and failures to fulfil plans are studied and evaluated. In the conclusion, the
findings are collected and changes to the planning processes in the selected company

are proposed.



