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1 UVOD

Politické zmény ve vychodni Evropé na zacatku 90. let a rozSifeni Evropské unie
0 postkomunistické zemé nepfinesly jen trzni hospodaistvi, volnost trhu, moznost
¢eskych firem prosadit se v podminkach trzniho hospodafstvi, migraci zapadnich firem
na vyhodnéjsi pracovni trh a dafovad zvyhodnéni smérem na vychod Evropy, Asie

a Jizni Ameriky, ale i tvrdy konkurenc¢ni boj na trhu.

Odbératelé a dodavatelé mezi sebou denné¢ svadi boj o co nejlepsi podminky pii ndkupu
a prodeji zbozi. Velka konkurence ve vSech odvétvich hospodarstvi nuti vyrobce, kteti
chtéji byt uspeésSnymi, prodavat své vyrobky ve vysoké kvalité a za konkurencni ceny

a proto hledaji cesty snizovani nakladii vyroby.

Stale vice vyrobnich firem zacind zavadét do svych vyrobnich procest prvky stihlé
vyroby, které se osvédcily v japonskych firméch a postupem ¢asu i ve firmach po celém
svété. Duraz je kladen na kvalitu vyrobku a kvalitu vyrobniho procesu, s tim uzce
souvisi systém neustdlého zlepSovéani, udrZitelnost techniky a pravidelnd udrzba,
disciplina a poradek na pracovisti, flexibilita vyroby diky schopnosti rychlého
presefizeni a vyroba v davkach, planovani dle objednidvek od zdkaznika, kanban

a logistickd metoda just in time.

Touto problematikou se ve velké mife zabyva automobilovy primysl. Soucasna situace
na svétovém automobilovém trhu davd za pravdu a ukazuje, Ze jen firmy
S propracovanym logistickym systémem maji Sanci na preziti a udrzeni se na trhu

i do budoucna.

Ze zkuSenosti firmy Toyota, kterd pfiSla s novou koncepci fizeni vyroby po druhé
svétové valce, vychazela i firma Robert Bosch. Ta myslenky, nastroje a metody Toyoty
zastfeSila pod Bosch Production System (BPS) a od roku 2000 aplikuje ve svych
vyrobnich zavodech prvky s§tihlé vyroby. Jednim z nastrojii S§tihlé vyroby, ktery je
ve firm¢ vyuZzivan, je i tzv. nivelizovana vyroba.

Pro svou praci jsem si zvolila jako vzorovy zavod benzinovou divizi firmy Robert

Bosch v Ceskych Budgjovicich (RBCB). Je to firma, ktera se nachazi v mém okoli,

a jsem jejim zaméstnancem od roku 2008.



Téma prace jsem si zvolila proto, ze izce souvisi s mou pracovni naplni a proto bych se
chtéla blize seznamit s tim, co je to Stihly podnik, jaké vyuziva nastroje, a pochopit

systém jako celek.



2 CiL A METODIKA

Firma Robert Bosch je jednim z nejvétSich vyrobcti automobilové techniky, spotfebniho
zbozi, jako jsou domaci spotiebice a elektrické naradi, primyslové techniky, vyrobki

z oblasti energetiky a techniky budov.

Pobocka firmy Robert Bosch Ceské Bud&jovice s.r.o. je pfednim vyrobcem komponenti
do osobnich automobili. Od roku 2000 se firma snazi do svych procesu implementovat

prvky stihlé vyroby, jednou ze zésad firmy je nivelizace vyroby.

Hlavnim cilem prace je zhodnotit uplatiovani nivelizace vyroby na vybrané vyrobni
lince ve firmé Robert Bosch Ceské Budgjovice s.r.o. Téma §tihlé vyroby a nivelizace
ve vyrobé je velmi obsahlé a proto je analyza zaméfena na sestaveni vyrobniho planu,

schopnost plan dodrzovat a urcit hlavni faktory ovliviujici plynuly chod vyroby.

Vedeni logistiky v RBCB projevilo zijem o provedeni analyzy odchylek
od nivelizovaného planu na vyrobni lince CRI1. Vyrobni linka CR1 zahgjila svoji
vyrobu v roce 2008 a od roku 2010 byla fizena heijunkou v rezimu dvouokruhové
nivelizace. V zafi roku 2013 byla na lince zavedena zpét jednookruhova nivelizace.
Schopnost dodrzovat vyrobni plan se cely rok 2013 pohybuje pod definovanou hranici
80%. Vyzkum bude z tohoto duvodu zaméfen na odhaleni hlavnich pii¢in poruseni
vyrobniho planu, a pokud budou zjistény, v dalsich krocich budou navrzena opatieni
na zlepsSeni.

Pro ziskéani ptehledu v oblasti §tihlé vyroby se zaméfim na studium odborné literatury
na toto téma. V praktické Casti prace vyuziji metod pozorovéani, sbéru primarnich
a sekundarnich dat, rozhovory s fadovymi zaméstnanci a vedoucimi pracovniky.

K vypocétim pouziji ndvody z podkladii pro Skoleni nivelizace v RBCB a vzorecky

z textu odborné literatury.
V bakalatské praci bude postupovano nasledujicim zptisobem:

v' V teoretické Casti budou pfedvedeny prvky $tihlé vyroby a techniky planovani

nivelizované vyroby.

vV prvni ¢&asti vlastni prace bude piedstavena firma RBCB a popsano zavedeni

principti BPS ve firmé s ndzornymi ptiklady z vyrobni linky CR1.
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v" Druha ¢ast vlastni prace bude zaméfena na sestaveni nivelizovaného vyrobniho
planu a zhodnoceni jeho dodrzovani. Stanovili jsme si nésledujici hypotézy, které

priazkumem bud’ potvrdime, nebo vyvratime:

1) ,,Vyrobni kapacita dvousménného sménového modelu na lince CRI1 staci

k pokryti v§ech zakaznickych objednavek v tydnu 46 — 47.”
2) ,,Linka CR 1 vyrabi v taktu zakaznika.
3) ,,Spektrum vyrobku linky CR1 je rozd€leno dle Parctova zakonitosti 80:20.°

4) ,,Pojistnd zasoba hotovych vyrobkt sta¢i k pokryti vykyvi zakaznika

Vv definované period¢ (tfijen — prosinec 2013).*

5) ,,0dchylku od nivelizovaného planu v definované periodé (fijen — prosinec

2013) nejcastéji zpusobuje pozdni dodavka materialu od dodavatele.*

vV posledni ¢asti vlastni prace bude v piipadé odhaleni problémi v procesu ¢&i

odchylek od nivelizovaného planu navrzeno feseni problémii.
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3 LITERARNI RESERSE
3.1 Vyroba

, Vyroba slouzi v ramci podniku obecné k vytvareni materidalnich a nemateridalnich
statkil, které odpovidaji trzni poptavce. Tomek & Vavrova (2000, s. 17). Vyroba musi
byt vzdy zaméfena na zdkaznika, aby byl splnén hlavni smysl vyroby — nakup
zakaznika, kterému pfinese uzitnou hodnotu (= hodnotu pro zakaznika — customer

value).
3.1.1 Vyrobni proces

,,Je to sled operaci, pri kterych dochadzi k uicelnému propojeni vSech vyrobnich faktorii
za primé ¢i neprimé ucasti pracovnikii. Dochazi k preméné materialu na hmotné statky.
Material meni sviij tvar, své fyzické a pripadné chemickeé slozeni a ziskava nové
viastnosti“ Friebel & Stipek & Smolova & Vanééek (2010, s. 16). Vyrobni proces lze
rozdélit do né¢kolika casti. Na obrazku ¢. 1 Ize nazorné vidét vstup materidlu,
v predzhotovujici fazi vyrobu predmontdzi nebo polotovart, které¢ nasleduji
do vyrobniho meziskladu 1, ve zhotovujici fazi probiha dalsi ptidana hodnota procesu —
faze zhotovujici — kde je vyrobek dale opracovdvan a pak nasleduje do vyrobniho
meziskladu €. 2. Ten zasobuje posledni fazi vyroby — dohotovujici, kde je jiz montovan

finalni vyrobek, ktery putuje do skladu hotovych vyrobki.

Obréazek 1: Rizeni vyroby

!’ 1 B Zasnry nedokontens vyraby - v provozy, dilng L I !
o o o VY V- W Drovoasy, .
u Zhsonyia w - v maziskiadu = § Zaschy =
SRECRIIYY (ZAs0by rOZRracovans vyToly) HV
g — ww - e — e it - ] S e Ty & — - —
'—-———-—————-————————ﬂ_——————-‘ '
l_': .................. ? ...................... § ' = 5
= : -
= - | : l - 1 : L l
B = o ] g sl 53
- FROVOZ 1 55 PROVOZ 2 &<| PROVOZ3 C X
= faze 2 faze Q2 = 16ze = 8
B > | pradzhotovujici| |-> < | zhotovuiici > E dohotovujici =%
..... | 5 ! irira 4 | > | ~ -1 > w s 3 g <
— ;-f) l B . |
--------------- surcvany P olotovary viastn?d vyraby
————— — TRNCUPOVENES :1-:_»!0"7\'::')' e [olowS viTobky
— e e = DAKUPOVANS VWTODKY

Zdroj: Tomek & Vavrova (2000, s. 20)
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3.1.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby miizeme chapat jako aplikaci obecnych zasad a nastrojii managementu
na oblast vyroby. Ta je tzce spjatd s oblasti logistiky, zejména co se tyce transportni
¢innosti a skladovacich a manipula¢nich systémi. Podle Tomka & Vavrové (2000)
nejde pouze o fizeni vnitropodnikového toku materialu a vyrobki od dodavatela
do podniku a na jednotliva pracovisté, stejné tak vyrobkiu a polotovarti z pracovist
a podniku k zakaznikovi. VSechny tyto ukoly lze totiz zahrnout pod komplexni pojem
fizeni vyroby a logistiky, do kterého se promita fada poznatkii z riznych védeckych
disciplin jako je napiiklad ekonomika préce, informatika, operacni vyzkum,

personalistika, systémové inzenyrstvi apod.

Vétsina vyrobnich firem v Ceské republice stale vyuziva k planovani vyroby zastaraly
zpusob planovani — nekonvenéni hromadnou vyrobu a systém hromadného zasobovani.
Tento nenivelizovany zpiisob planovani a vyroby vede k plytvani ve firmé, k vysokym
zasobam materialu a hotovych vyrobku, nizkou flexibilitu, vysokou pribéznou dobu

vyroby atd.

Nastésti na piinosy S$tihlé vyroby pfichazi stale vice vyrobnich a zpracovatelskych
podnikli v celé Evropé. Principy §tihlé vyroby, které pomdahaji podniku odstraiiovat
plytvani a vedou k neustalému zlepSovani, jiz pomohly zlepsit nejednomu podniku

ekonomickou situaci a konkurenéni pozici na trhu.
3.2 Stihla vyroba

,Stihla vyroba je jina nez konvencni hromadnd vyroba. Vndsi do celého vyrobniho
cyklu — od zakazky po dodavku — proménlivost* Jirasek (1998, s. 146). Podle Jiraska
(1998) vyuziva §tihla vyroba rozmanitosti zakaznickych zajmu. Je pohanéna nikoli
pfedem propoctenym planem, jak je tomu u hromadné vyroby, nybrZ nabihajicimi
zakazkami. VSechny rozhodovaci procesy se tak fidi pohybem zakdzek — zakdzkové
fizeni — a to od jejiho vzniku az po jeji vyporadani.

Jiraskova definice $tihlé vyroby je stara jiz vice nez 15 let a modernéjsi zdroje by
nazvaly vyrobu fidici se poptavkou jako vyrobu ,,agilni“. Stihla vyroba je mnohem vice
nez pouhé planovani podle zakaznickych objednavek, i kdyZ je to samoziejmé jedna
Zjejich dulezitych &asti. Podle Vanétka & Sykory & Prazékové & Stipka (2013)

predstavuje S§tihld vyroba zplsob vyroby s minimem zisob na vSech urovnich
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a s nepferuSovanym materidlovym tokem. Je to typ vyroby, ktery vyzaduje stabilni
a bezporuchové vyrobni procesy. Kli¢em k flexibilité vyroby (= schopnosti vyrabét ve
spravny okamzik pravé to zbozi, které zakaznik potfebuje) je vyrazné zkraceni
priabéznych dob vyroby (= ¢asti od nakupu surovin po prodej hotovych vyrobki)
a eliminace vSech druhd plytvani jak ve vyrob¢, tak i ve vSech s vyrobou svazanych

procesech.

Koncem padesatych let 20. stoleti pfisla s revolucnim feSenim problému hromadné
vyroby japonska automobilova firma Toyota. Podnétem byla nutnost konkurovat
na americkém trhu silnym automobilkdm Ford a General Motors. Dal§im vaznym
diivodem se stala velmi nizké produktivita prace japonskych délnikl oproti némeckym

a americkym pracujicim.

Stihlou vyrobu dnes kromé& automobilového primyslu zavadgji podniky i v piibuznych
strojirenskych oborech, ve stavebnim primyslu, cestovnim ruchu, logistické

spole¢nosti, potravinarské firmy apod.
3.2.1 Historie §tihlé vyroby

Tehdejsi prezident Toyota Motor Manufacturing Eija Toyoda povétil pana Taiichi Ohno
a jeho tym realizaci a vyfeSenim problémi vznikajicich p¥i hromadné vyrobé. Ukolem
bylo vyrovnat se firm¢ Ford v produktivité prace. Taiichi Ohno se zamé&fil na ¢innosti,
které délali pracovnici Toyoty navic a zbytecné oproti americkym kolegiim. Postupnym
odstranovanim zbyte€nych pracovnich ukoni, viceprace, prostoji a zvySovanim
produktivity prace poloZil zdklad vzniku vyrobniho systému Toyota Production Systém

(TPS) a to byl pocatek stihlé vyroby.

Zakladem vyrobniho systému Toyoty se staly dva pilife: Just — In — Time (JIT), vyroba
a dodavky prave vcas a JIDOKA, automatizace s lidskou tvafi. Tyto dva pilife spole¢né

s eliminaci zbyte¢nosti — plytvanim — polozily zaklad filosofie vyrobniho systému TPS.

Koncepce ,,5tihlé vyroby* (lean production, lean manufacturing) se zacala rozvijet v 50
— 60 letech 20. stoleti. V Toyoté€ ji chapou jako celistvy systém prostupujici kulturou
organizace. Zakladatel a tviirce TPS Taiichi Ohno to vyjadiil takto:

,Jediné co delame, je to, zZe sledujeme cas od okamZiku, kdy nam zakaznik zada
objednavku, k bodu, v némz inkasujeme hotovost. A tento cas zkracujeme, kdyz

odstranujeme ztraty, které nepridavaji hodnotu. . Liker (2007, s. 30)
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VSsechny ekonomické aktivity podnikéni maji spolecny cil - vytvéiet zisk. Podnik ma
moznost vyuzit dvé cesty pro zvyseni zisku - snizit svoje ndklady nebo zvysit prode;j.
Aby firma dlouhodob¢ udrzela svoji ziskovost nebo ji dokonce postupné zvySovala,

musi své fungovani zacilit do prostiedi, které¢ podporuje:

v’ totalni kvalitu - kazdy pracovnik se snazi ,,zabudovat kvalitu* do

vyrabéného produktu

v" nulovou chybovost - vady se detekuji a odstrafuji pfimo v misté vzniku

v’ nejniz8i mozné vyrobni ndklady — efektivné vyuzit zdroje na riznych stupnich
urovné poptavky

v minimalni dodaci lhity - produkt musi proudit vyrobnim procesem nejkratsi
moznou dobu

v spolehlivost dodani - kratké a trvalé dodaci lhity zaji$tuji flexibilni a rychlou
reakci na zménu poptavky

v efektivni fizeni lidskych zdroji — vyuZiti proaktivniho piistup zaméstnancii
na zlepsovani procesu

v stabilni zaméstnanecké poméry - firemni kultura se zaklada na dlouhodobém

zameéstnani podporujici Usili pro neustalé zlepSovani

Ve vétsin€ dnesSnich firem na dosazeni vySe uvedenych cilii jsou pouzivany rtzné

systémy:

v’ systém fizeni jakosti — (anglicky = Quality Management System, QMS) vyjadiuje
postoje, procesy a procedury organizace dulezité k planovani a provadéni
hlavnich ¢innosti organizace smétujicich ke zvySeni vykonu spolecnosti

v  systém fizeni vyrob - zahrnuje integrovany systém Cinnosti, které miZeme
charakterizovat z hlediska vécného, Casového, organizacniho, hierarchického,
podle pouziti metodiky, prostfedktl a nastroju. Operativni fizeni vyroby je ¢innosti
zabyvajici se nepretrzitym sbérem informaci.

v’ systém fizeni lidskych zdroji - je specifickou ¢innosti organizace zabyvajici se
lidskym kapitalem firmy. Svymi néstroji ptisobi pfimo 1 nepfimo na rist a udrzeni
produktivity prace. Informace o lidskych zdrojich jsou ve firméach zpracovavany
oddé€lenim personalistiky a jsou vysledkem konkuren¢niho tlaku firem na trhu
prace. Cinnost je vazana na dlouhodoby a strategicky rozvoj zaméstnancti kazdé

firmy.
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Pokud tyto systémy funguji od sebe odd€lené, mohou se stat i kontraproduktivnimi
a fungovat proti sobé. Zavedeni jednotného systému Stihlych principii tyto systémy

sjednoti, maximalizuje lidské Gsili a odstranuje plytvani.
3.2.2 Principy stihlé vyroby

STANDARDIZACE

Tento nastroj $tihlé vyroby vyuziva stalych metod, které se mohou opakovat a vedou
tim K pravidelnému c¢asovému rytmu, piedvidatelnosti a pravidelnym vystupim
procesu. Aby byly plné vyuzity postupné ziskané znalosti 0 procesu a zkusenosti s nim,

jsou vytvaieny ze soucasnych nejlepSich postupt standardy.

Podle Tomka & Vavrové (2008) je standardizace v §irSim slova smyslu systematicky
proces vybéru, sjednocovani a ucelné stabilizace jednotlivych variant feSeni, postupt,
vstupnich prvkl a jejich kombinaci, jakoZz 1 vystupnich prvki, ¢innosti a informaci
V procesu fizeni firmy nebo v jeho dil¢ich ¢astech. Cilem standardizace je tak snizeni
rozmanitosti a nahodilosti v fizeném procesu, stejné tak zajistuje jednoznacnost vykladu
ptijatych rozhodnuti, pfistupti a prvki. Zakladnim tkolem pii zavadéni standardizace je
nalezenim rovnovdhy mezi tim, Ze se na jedné strané¢ zaméstnanci zacnou fidit
zavaznymi postupy a na druhé strané se zaméstnanciim poskytne prostor k inovaci a
K tvotivému pfistupu pii plnéni cila.

Henry Ford toto téma velmi dobie vystihl jiz v roce 1926 a firma Toyota se s timto
nazorem ztotoznuje : ,,Dnesni standardizace....je nezbytnym zakladem, z néjz budou
vychazet zitrejsi zlepseni. Kdyz budete o standardizaci uvazovat jako o tom nejlepsim,
co zndte dnes, ale co musi byt zitra vylepSeno — nékam to dotahnete. Pokud ale budete

na standardy myslet jako na omezeni, veskery pokrok se zastavi. ** Liker (2007, s. 183)
JIDOKA

Princip Jidoka navrhuje zafizeni a procesy tak, aby bylo mozné zastavit vyrobu
v okamziku vyskytu problému. Na jednotlivych pracovistich jsou zabudovany
kvalitativni kontroly a to do kazdého kroku vyrobniho procesu. Transparentnosti vSech

procest pomaha Jidoka zajistit okamzité feSeni odchylek od standardu.

Kvalita je disledné monitorovana, kazdy clen tymu je zodpovédny za provedeni
kontroly kvality pfed piedanim svého vystupu na nasledujici stanovisté vyrobni linky.

Pokud je zjisténa zavada nebo chyba, je neprodlen¢ feSena — i1 kdyby to mélo znamenat
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pfechodné zastaveni vyrobni linky. Diky zafizeni andon se ihned upozorni na vyskyt

odchylky od standardu a za¢ina proces feSeni problému a hledani opatteni.
RYCHLE PRESERIZENI

Systém zalozeny na tymové praci a zlepSovani, ktery vyznamné snizuje dobu zmény
a sefizeni stroje. Ty jsou zdkladem pro zvyseni flexibility vyroby a zkracovani pribézné
doby procesu. Bez systému rychlého ptesetizeni by nebylo mozné snizit vyrobni davky,

které jsou nutné pro aplikaci nivelizované vyroby.

., Radikalniho zkracovani casiu serizeni z nekolika hodin na nékolik minut se dosahuje
postupné zménou organizace prestavby, standardizaci postupu serizeni, trénin-kem
tymu, specialnimi pomiickami a technickymi upravami stroje. Tato metoda se obvykle
pouziva na pracovistich, ktera jsou uzkymi misty. Metoda SMED je casto i soucdsti
programu TPM. Vieobecné Ize Fici, Ze program redukce casii na serizeni je aktudlni
vSude tam, kde se serizeni vykonavd casto a casy na serizeni predstavuji vyznamné
ztraty z kapacity stroje nebo linky “.
(http://www.svetproduktivity.cz/slovnik/SMED.htm)

JUST IN TIME

K aplikaci nivelizované vyroby je tfeba vyuzivat metod just — in — time, ktery
piedstavuje soubor zasad, nastroju a technik umoznujicich firmam vyrabét a dodavat

vyrobky v malych mnozstvich s kratkymi dodacimi lhtitami dle potieb zékaznika.

Jde o zpiisob uspokojovani poptavky po urcitém materialu ve vyrobé, nebo hotového
vyrobku v distribucnim vetézci v presné dohodnutych a dodrzovanych terminech
dodavani ,,prave vcéas*“ podle potieb odebirajicich clankii. Velmi strucné lze Fici, Ze
technologie JIT je rozsirend technologie Kanban, protoze propojuje nakup, vyrobu
a logistiku. “ Sixta & Macat (2005, s. 245). Stouto definici si dovoluji nesouhlasit
a spise se priklanim k moderni definici Tomka & Vavrové (2000), ze JIT neni pouze
systém vedouci ke snizeni zasob, ale je to systém, ktery komplexné vede K uspoie Casu
v celé pribézné dobé vyrobku a tim pfindsi vyrazné snizeni nakladd, zvySeni
produktivity prace a dalsi souvisejici vysledky. Toto komplexni pojeti Gspory Casu je
chapano jako vyvoj procesu v krocich jako je naptiklad sniZeni Casu ptesetizeni a diky
tomu pak snizeni velikosti vyrobnich a dopravnich déavek, zvySeni variability vyroby,
operativni feSeni problémi jakosti, optimalizace materidlovych a informacnich tokl

a dale pouziti metod fizeni typu Kanban.
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ZjednoduSen¢ se da JIT charakterizovat jako systém, ktery dodava spravné polozky

Ve spravném mnozstvi a ve spravny cas.
KANBAN

Pii implementaci §tihlé vyroby a pfedevSim vyroby nivelizované je potieba zavést
ve firm¢ tzv. kanban. Tato metoda fizeni vyroby je zalozend na samofidicich
regulacnich okruzich, jejiz vztahy se tidi taznym (pull) principem. Vyrébi se jen to, co
skutecné¢ zakaznik pozaduje, v mnozstvi a v Case, ve kterém je vyrobek pozadovan.
Objednavano a dodavano je mnozstvi striktné odpovidajici kapacité prepravni jednotky
— palety, pfepravky nebo jejiho nasobku. Aplikace této metody vyzaduje rovnomérny,

jednosmérny materidlovy tok navazujici na synchronizaci jednotlivych operaci.

Tahovy systém fizeni vyroby poprvé Uspésné aplikovala a nésledné¢ zdokonalila

japonska firma Toyota Motors Co. Informace se predava v této metodé kanbankartou.
Na obréazku ¢. 2 vidime ptiklad kanbankarty v RBCB.

Obrazek 2: Kanban karta v RBCB
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Zdroj: Podklady BPS, RBCB / MSB.
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Kanbankarta vystupuje vroli objednavky, kterou predava nasledujici pracovisté
pfedchéazejicimu. Pocet karet v obehu je pfedem stanoven na zdklad¢ vypoctu, ktery
vychazi z pozadavki odbératele a moznosti vyroby. Po odbéru daného vyrobku se karta

posila dodavateli. Dodavatelem muze byt pfedmontaz nebo externi dodavatel.
VIZUALNI MANAGEMENT

Systém jednoduchych avsak velmi dobfe promysSlenych a nézornych vizudlnich
pomiicek, kterymi podnik =zajisti efektivni vymeénu, sdileni dtlezitych informaci

a kontrolu.

., Za prvek vizualni kontroly miizeme povazovat jakékoli komunikacni zarizeni pouzivané
V pracovnim prostiedi, které nam na prvni pohled vikd, jak by se méla prdace vykonavat
a zda se neodchyluje od standardu. ““ Liker (2007, s. 195). Podle Likera (2007) pomaha
tento systém vizualizace zaméstnanciim okamzité¢ vidét, jak si béhem své pracovni
¢innosti skutecné pocinaji. Systém napiiklad naznacuje, kam urcité polozky patfi, kolik
polozek na urcité misto patii, jaky je standardni postup provadéni urcité Cinnosti,
upozoriiuje na stav probihajiciho pracovniho procesu a poskytuje mnoho jinych druhii
slova smyslu systém vizualni kontroly znamena véasné pfedavani informaci, aby byl

zajistén rychly a bezchybny vykon pracovnich ¢innosti a procesi.

Nastrojem vizualniho managementu miiZe byt naptiklad andon, integrovany pocitacovy
systém, ktery signalizuje, vizualizuje a zaznamenava udalosti, ke kterym dojde
na vyrobni lince. Dal§im ptikladem je systém ,,barevnych tricek* - na vyrobni lince maji
délnici rznych funkei jinou barvu tricka. D4 se tak na prvni pohled rozlisit vedouci
smény, fadovy délnik, zasobovac, novacek atd. Vizualizace pii aplikaci §tihlé vyroby
anivelizace uplatiiuje nastroje, jako jsou napt. heijunka — planovaci tabule, tymové

tabule, elektronické ukazatele taktu vyroby, vyrobni eskala¢ni plan atd.
58S

S vizualnim managementem tUzce souvisi pojem vizualizované pracovisté. To je
uspofadané, cCisté, fizené a organizované, vSechny procesy jsou jasné¢ definované
apopsané. Timto zpusobem navrzené a zafizené pracovisSté redukuje plytvani
a pracovisté se stava autonomni. Vizualizované pracovisté vyuziva efektivniho sdileni
informaci a prvky vizualniho fizeni procesu — pracovnik miize na prvni pohled odhalit

abnormalitu v procesu.
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V Japonsku uzivaji program tzv. 5S pro vytvotfeni organizovaného a vizualizované¢ho
pracovisté. Rizné spole¢nosti si ptivodni japonské vyrazy prekladaji dle svych potieb,

proto je mozné se setkat s nékolika ekvivalenty.

1. ,, Seiri — Roztridte (anglicky sort) — roztrid'te vsechny polozky a ponechte jen to, co
Jje potrebné a ostatniho se zbavte

2. Seiton — Usporddejte (anglicky straighten) — poradek — ,,vSe md své urcené misto
a vse je na svém misté

3. Seiso — Procistete (anglicky shine) — cistota — proces procistovani pusobi jako
urcity druh kontroly, ktera odhaluje nenormalni podminky a predhavarijni stavy,
které by mohly vést k poskozeni stroje nebo ohrozit jakost vyrobku

4. Seiketsu — Standardizujte (anglicky stndardize) — vytvorte pravidla a systémy,
které by vam pomohly kontrolovat prvni 3S

5. Shitsuke — Udrzujte (anglicky sustain) — sebekdzen — udrzovani stabilizovaného

pracovisté vede k neustdlému zlepsovani*“ Liker (2007, s. 193)

Obrazek 3: Coje5S

Roztfidte (Sort)
Ztidka pouzivané polozky
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(Straighten)
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oznacte jejl misto

Odstranujte
ztraty

i

7 T Proéistéte (Shine)
Standardizujte Provedte otist

(Standardize)
Vytvofte pravidia, aby byic
no udrzet prvni tfi S

Zdroj: Liker (2007, s. 195)

Jiné zdroje uvadéji pteklad sort, stabilize, shine, standardize, sustain, nebo sort, set
(organize), shine and sweep, standardize, sustain nebo napf. sorting out, systematic
arrangement, spic and span, serene atmosphere, stick to self discipline, ale vSechny

ve svém jadru znamenaji Likertiv vyklad.
POKA - YOKE

V doslovném piekladu znamena “poka” netimyslnou chybu a “joke” zmenseni. Jak uz

tedy pteklad napovida, poka — yoke je systém, ktery se snazi zmensit neimyslné chyby,
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¢ili zabranit jejich vzniku. Znamena to, Ze vyrobni postup je navrzen tak, aby byla
vyrobni operace proveditelna pouze jednim zpisobem a nemohlo dojit k omylu. V praxi
se pak objevuji zastrcky a kabely riznych tvart, velikosti a barevnych oznacenich a to
vSe proto, aby nemohlo dojit k pochybeni pracovnika. Opét je zde jednoznacna
jednoduchost pochopeni, transparentnost a vizualizace. Klasicky ptiklad s prvkem poka

— yoke je zastrcka do elektrické zasuvky, ktera jde zapojit pouze jednim zplisobem.
TPM ( TOTAL PRODUCTIVE MAINTENCE)

TPM je pravidelny proces provadéni udrzby stroju, vyvinuty v Japonsku, umoziujici
firm¢ dosahnout maximdalni vyuzitelnosti strojii a zafizeni ve vztahu k potiebé.
Na aktivitach spojenych s udrzbou stroji a zafizeni Se podileji vSechna oddé€leni
a vSichni pracovnici podniku, obsluhujici délnici jsou vySkoleni v aktivni spolupraci
S opravari, obsluha a Udrzba strojii je vétSinou zaclenéna piimo do jejich pracovni
naplné.

KAIZEN

L KAIZEN znamena zdokonaleni. RovnéZz to znamena zdokonaleni v Osobnim zZivoté,
domacim Zivoteé, spolecenském Zivote a pracovmnim Zivoté. V aplikaci na pracovisti
znamena KAIZEN neustalé zdokonalovani, tykajici se vsech, manazerii i Fadovych

zaméstnancu. “ Imai (2004, s. 2)

Podle systému Kaizen se kazdému zlepSeni, i kdyby bylo jen malo vyznamné, musi
vénovat pozornost. Je to systém otevieny pro kazdého a vSichni pracovnici se tak

mohou podilet na procesu zlepSovani.

Jednim z nejucinngjSich nastrojii zlepSovani je tzv. Demingiv cyklus — cyklus PDCA
(plan, do, check, act). Naplanuj, udé€lej, zkontroluj, uskute¢ni. Timto koleCkem chtél
poukdzat na neustalou interakci mezi vyrobou, prodejem, vyzkumem a projekci. Ve
firm¢ to funguje tak, Ze management planuje, vyroba, kona, inspekce kontroluje
a management uskute¢nuje na zdklad¢ vysledka opatieni, ktera zahrne do ptistiho planu.

vvvvvv

k dosazeni kvality vyrobki je zabudovani kvality jiz do samotného procesu vyroby.

21



Obrazek 4: Demingtv cyklus PDCA
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Zdroj: Liker (2007, s. 325)

NIVELIZACE

Nivelizace, japonsky Heijunka, anglicky make flat and level. Cilem nivelizace je
vyrovnand vyroba a vyrovnany harmonogram vyroby. Pro vyrovnani pracovniho
zatizeni, rozdé€leni prace pouzivaji v Toyoté tzv. "3M". Jsou to: Muda — ztraty; Muri —
pretizeni; Mura — nevyrovnanost. Spole¢né vytvareji systém.

Muda — ztraty: zahrnuje osm druht ztrat zpusobujicich plytvani, prodluZzovani procesu,
mimotadné ¢innosti.

8 druhu ztrat:

v' nadvyroba v" nadbyteéné zasoby
v’ Cekani V' zbyte¢né pohyby
v doprava a premistovani, které V' vady

v

nejsou nezbytné nevyuzita tvofivost zaméstnanci
v' nadmérné ¢i nepresné zpracovani
Muri — pretiZeni: vyjadiuje souhrn ¢innosti, které jdou nad ptirozené meze lidi a stroju.

Zpisobuji problémy s jakosti a bezpecnosti u prace lidi a poruchovost a zmetky u strojt.
Mura — nevyrovnanost: jedna se vpodstaté o souhrn a rozvedeni piedeslych dvou "M".

Vétsina firem se soustfedi zejména na muda — ztraty. Ztraty je snadné rozpoznat
a odstranit. Vytvofeni vyrovnanosti celého procesu je vSak velmi obtizny proces,
pii kterém se firma snazi stabilizovat proces a harmonizovat hodnotovy tok (= tok

materidlu, informaci, zdroji v procesu vyroby za ucelem transformace v hotovy
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vyrobek). Podle Likera (2007) piedstavuji problém rozjezdy a prerusovani, nadmérné
apak nedostatecné vyuzivani kapacit, nebot nenapomahaji dosazeni jakosti,
standardizaci prace, produktivit¢ a neustalému zlepSovani. Taiichi Ohno, zakladatel
TPS, to vysvétloval nasledovné: ,, Pomalejsi, avsak vytrvala Zelva zpusobi méne ztrat
a je mnohem vhodnéjsi nez rychly zajic, ktery uhani vpred, a potom se tu a tam zastavi,
by si zdiiml. Systéem vyroby firmy Toyota miize byt uskutecnen jen tehdy, kdyz se vSichni
delnici promeni v zZelvy *“ Liker (2007, s. 154)

3.3. Nivelizovana vyroba

Nivelizovana vyroba je schopnost vyrabét kazdy den téméi celé spektrum vyrobkd,
které se na dané lince vyrabi, ve vyrobnich davkach riznych velikosti. Jedna se
piedevsim o hlavni typy vyrobku (tzv. runnery), které se vyrabéji a dodavaji ve vétsich
mnozstvich a v Castych intervalech, a vyrobky s malym obratem, které nazyvame exoty

a zatrazuji se do vyrobniho planu dle aktualnich potieb zdkaznika.

Pomoci nivelizace vyroby podnik usiluje 0 harmonizaci materialového toku
z predmontazi, rovnomérné vytizeni vyrobni linky, lepsi personalni obsazenost,
transparentni planovani sortimentu a mnozstvi a zavedeni standardizovanych procesi.
Na obrazku ¢. 5 je vlevo znazornéna vyroba bez nivelizace a vpravo je sestaven

nivelizovany plan v davkach.

Obrazek 5: Plan bez nivelizace a nivelizovany plan

-I HEEEE .

Zdroj: Podklady BPS, RBCB / MSB
3.3.1 Ridici proces

Metod fizeni vyrobniho procesu definuje Tomek & Vavrova (2000) hned n¢kolik. Bud’
muze byt vyrobni proces fizen mistrem, nebo se mize jednat o dispecerské fizeni, pfimé

fizeni vyroby, nebo automatickou regulaci vyrobniho procesu. Ve S§tihle orientované
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firmé s nivelizovanou vyrobou je fidicim procesem vétSinou nivelizovany plan, kterym
se fidi kone¢nd montdz. Ta dava signal predmontazim spotfebou materialu a odeslanim

kanbanov¢ karty.

Ridici proces je jediné misto v procesu tzv. hodnotového toku, které vysila signal
do ostatnich procesti vyroby Vv hodnotovém toku, tim je fidi, udava tempo a varianty.
Procesy jsou na sebe navazany tzv. principem tahu a material je mozné odebirat pouze
FIFO tokem (= first in first out — vyrobek vyrobeny jako prvni musi byt

ze supermarketu odebran jako prvni).

Obrazek 6: Ridici proces v nivelizované vyrobé
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Zdroj: Podklady BPS, RBCB / MSB

3.3.2 Koncept nivelizace

1 - OKRUHOVA PULL NIVELIZACE

Tento zplsob nivelizované vyroby se vyznafuje pouZzivanim kanbanu. Zikaznické
objednavky jsou napojeny na planovaci tabuli (vyrobni plan), ta pak fidi hlavni montaz
pomoci kanbanového okruhu, ktery je napojen na predmontaZe ve vyrobnim procesu.
Diky heijunce (planovaci tabuli) a definované zasobé hotovych vyrobki nejsou vykyvy

zakaznika vpustény do procesu.

Obrazek 7: Jednookruhova nivelizace

*
|, monks:
Heiynka Kanban karta —=—w—

Zdroj: Podklady BPS, RBCB / MSB

2 — OKRUHOVA PULL NIVELIZACE
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Zajistuje vetsi transparentnost diky rozdéleni zasoby hotovych vyrobkii na pokryti
vykyvt zakaznika a zadsobu hotovych vyrobkl zajistujici interni naruseni procesu. Diky
tomu se tak snadno odhali slaba mista v kompetenci vyroby a logistiky. Obihaji zde dva
druhy karet — paletové mnozstvi (mothercard) a boxové mnozstvi (babycard).

Obrazek 8: Dvouokruhova nivelizace

B

HI, monkiz

i

v

o

. Farmovini 3 .
-k vy ok alot -k vy 0ok
1. kanbanovy okruh palety 2. kanbanovy okruh

Zdroj: Podklady BPS, RBCB / MSB

1. kanbanovy okruh pfedstavuje ob¢h babykaret (= na karté je mnozstvi jednoho boxu,
napt. 6ks) z heijunky, ty putuji do sbémych boxu, kde ¢ekaji na naplnéni vyrobni
davky, jakmile je vyrobni davka naplnéna, jde do vyroby, po vyrobé jsou boxy

pfevezeny do ¢asti ,,formovani palety* .

2. kanbanovy okruh piedstavuje ob&éh motherkaret (= na karté je paletové mnozstvi,
napt. 60 ks, coz je 10 babykaret) dle nivelizovaného planu v heijunce. Po odbéru
motherkarty z heijunky bali¢ zabali pfislusné mnozstvi boxt s babykartami (ty se tak
vraci zpét do heijunky), vytvoii paletu, kterd putuje na sklad, kde je nasledn¢ odebrana

zakaznikem. Po odbéru zakaznikem se motherkarty vraci do heijunky.
1 - OKRUHOVA PUSH NIVELIZACE

Je to zplsob fizeni vyroby, ktery nevyuzivd kanbanovy systém. Vyrobni plan
nezohlediiuje aktualni odbéry zakaznika, zdsobu hotovych vyrobki fidi logistika,
vyrobni program je vyrovnany po definovanou periodu a je oddé€len od zékaznika diky
definované zasob¢é hotovych vyrobkt. Tato metoda fizeni se pouziva spiSe pti zavadeéni
nivelizované vyroby, u zkuSenych §tihlych podnikl se vyuzivaji koncepty nivelizace

s principem tahu (PULL).
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3.3.3 Planovaci obdobi

Pii realizovani nivelizované vyroby je nutné stanovit Si tzv. nivelizacni periodu.
Niveliza¢ni perioda je kratkodoby pohled pro stanoveni velikosti davky a vyrobniho

vzoru. Vétsinou byva 1 tyden, dva tydny nebo mésic.

Horizont planu piedstavuje dlouhodoby pohled na plénovéni, diky kterému jsme
schopni planovat kapacitu vyrobni linky, mnozstvi zaméstnanct pottebnych k naplnéni

planu, material potiebny k vyrobé, progndézovani a podobng.
3.3.4 Spektrum vyrobku

K analyze spektra vyrobkll se ve vétSin€ firem vyuZivd metoda ABCXYZ, ktera je
zaloZena na Paretové principu 80:20. ,, Zdkladem této metody je Paretova zakonitost, Ze
ve vetsine pripadii je 80% diisledkit vyvolano pouze dvaceti procenty vsech moznych
pricin. VanéCek (2008, s. 93). V nasledujici tabulce vidime rozdéleni vyrobki
narunnery a exoty ABCXYZ analyzou, kterd zohlediiuje objem vyroby a frekvenci

odbéru zakaznikem.

Obrazek 9: ABCXYZ analyza spektra vyrobka

Objem vyroby

Frekvence

odbéru A B c
Velky objem  Stifedni objem Nizky objem

X Runner Runner SITED)
25x/n. periodu Exot
Y Runner Runner / Exot Exot
2-4x/n. periodu
Z Runner / Exot Exot Exot
1x/n. periodu

Zdroj: Podklady BPS RBCB / MSB
3.3.5 Predpovéd poptavky

., Predpoved’ je zdkladem pro dlouhodobé planovani vyroby a spotieby, planovani
rozpoctu, kapacitni planovani, marketing aj.* Vanétek (2008, s. 99). K piedpovéedi
poptavky se vyuzivaji predikéni metody, jako jsou naptiklad aritmeticky pramér prosty,
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aritmeticky primér véazeny, aritmeticky priamér klouzavy, primérna odchylka,
smérodatnd odchylka, trend atd. Vzdy je lepsi zvolit nekolik predikénich metod

a vysledky pak porovnavat se skutecnosti.

Vykyvy V poptavce zakaznika Ize rozd€lit na vykyvy mnoZstevniho charakteru
(zékaznik odebere mén¢ nebo vice nez planoval) a nebo vykyvy €asového charakteru,
které se tykaji data odbéru (zdkaznik odebere diive nebo pozdéji, nez planoval).
Analyza vykyvlu zakaznickych objednavek je rozhodujici pro dimenzovani pojistné

zasoby vyrobku za ucelem odstranéni vazby mezi vyrobou a zékaznikem.
3.3.6 Kapacita linky

, Vyrobni  kapacitou rozumime maximalné realizovatelnou mozZnost vyroby
pozadovaného sortimentu a jakosti na daném vyrobnim zarizeni a za urcité casové
obdobi (zpravidla rok, ctvrtleti aj.), pri dobré organizaci prace a pri zabezpeceni
hospoddrnosti vyroby.“ Friebel & Stipek & Smolova & Vanéeek (2010, s. 52).
Stanoveni vyrobni kapacity je jednim z Kroki pfi planovani vyroby. Je dulezité spravné
propocitat disponibilni ¢as vyrobni linky, aby bylo mozné zjistit, zda vyrobni kapacita
postacuje k naplnéni pozadovaného vyrobniho planu. Vyrobni kapacita zavisi

na casovém fondu vyrobniho zatizeni a na pracnosti vyrobku.

Vzorec 1: Vypocet vyrobni kapacity linky

F
K=—
t

Zdroj: Friebel & Stipek & Smolova & Vanéeek (2010, s. 52)

K = vyrobni kapacita v kusech za dany ¢asovy fond
F = ¢asovy fond vyrobniho zafizeni v hodinach

t = norma pracnosti vyrobku v hodinach

CASOVE FONDY

1) Kalendarni ¢asovy fond — je nasobkem poctu kalendainich dnti v roce a plného
poctu hodin za den — je to v podstat¢ maximalni teoreticka kapacita vyrobniho

zatizeni
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2) Nominalni c¢asovy fond — je nasobkem pocCtu pracovnich dnG v roce
a predpokladaného poctu pracovnich hodin za den

3) Efektivni vyuzitelny ¢asovy fond — od nominalniho ¢asového fondu se odectou
planované Casové ztraty (napiiklad TPM, pracovni ptestavky atd) Tyto ztraty
predstavuji 5 — 10% nomindlniho casového fondu. Efektivni kapacita tak
predstavuje planovany, pouzitelny ¢as pro vyrobu.

4) Vyrobni ¢asovy fond — od efektivniho fondu se odectou dalsi ztraty, jako jsou

technické, organizac¢ni a kvalitativni ztraty
VYUZITI VYROBNI KAPACITY

Komplexnim ukazatelem vyuziti vyrobni linky slouzi tzv. koeficient vyuziti vyrobni

kapacity linky.

Vzorec 2: Koeficient vyuziti vyrobni kapacity

Y
k=%

Zdroj: Friebel & Stipek & Smolova & Vanééek (2010, s. 53)

k = koeficient vyuziti vyrobni kapacity, Q = skute¢na produkce, K = vyrobni kapacita
3.3.7 Takt zakaznika a vyrobni cyklus

Takt zakaznika napomaha synchronizovat rytmus vyroby a montaze, piip. i prodeje.

Vychazi z potieb zdkaznika a urcuje rytmus montaZze.
Vzorec 3: Vypocet taktu zakaznika

doba vyuziti plinu na den

Takt zakamika =

primérni potfeba zdkaznika na den

Zdroj: Podklady BPS RBCB / MSB

Vyrobni cyklus (pribézna doba vyroby) je ¢asovy usek od provedeni prvni operace

ve vyrobnim procesu az do okamziku odvedeni vyrobku na sklad hotovych vyrobki.
Vyrobni cyklus Ize podle Tomka a Vavrové (2000) rozdélit na 3 zékladni skupiny Cast:

v" technologické ¢asy — operace ruéni, strojni, strojné — ruéni, automatické atd.
v" netechnologické Casy — Cas piipravy a zakonéeni pracovisté, sefizeni stroje,

kontrola jakosti atd.
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v’ Casy preruSeni — zplsobené organizaci prace, stavem technického zafizeni,

technicko — organiza¢nimi nedostatky, délnikem, atd.
3.3.8 Velikost vyrobni davky

,, Velikost vyrobni davky je mnozstvi vyrobku (soucasti, dilii), které jsou soucasné
do wroby zaddaviny nebo z vyroby odvideény, jsou opracovaviny v tésném casovém
sledu nebo soucasne, a to na urceném pracovisti a s jednorazovym konstantnim
vynalozenim ndkladii na pripravu a zakonceni prislusného procesu (operace). Tomek
& Vavrova (2000, s. 143). Podle Tomka a Vavrové (2000) se da vyrobni davka

vypocitat ¢tyfmi riznymi metodami.

v" Kapacitni pfistup — velikost vyrobni davky vychazi z kapacity vyrobni linky,

v’ Nakladovy piistup — velikost vyrobni divky vychazi z optimalizace nakladi
S vyrobou spojenych

v Metoda standardizované frekvence davkovani — vychazi z kalendainiho planovani

v Metoda pevnych davek — podstatou je rozdéleni vyrabénych dili na nevyznamné

(masove vyrabéné) a vyznamnéjsi (vyrabéné v mensim mnozstvi)

Na jednu stranu je zde tlak na zvySovani vyrobni davky kvuli snizovani fixnich naklada,
zvySovani produktivity prace a zjednoduseni operativniho fizeni vyroby. VéEtsi vyrobni
davka ma ale soucasné¢ vliv na zvySovani ndkladl na skladovani soucasti a dilu,
zvySovani vazanosti obratového kapitalu, vyrobnich a manipulanich ploch, horsi

flexibilitu vyroby, prodluZzovani pribézné doby vyroby atd.
3.3.9 Velikost zasob hotovych vyrobki

Vzhledem Kk tomu, Ze v praxi vétSinou zékaznické objednavky kolisaji a to zamezuje
rovnomérnému vytiZzeni pracovist, pouziva se k odstranéni vykyvii v objednavkach
presné spocitana tzv. vyrovnavaci zasoba hotovych vyrobki. Tim se zabraiiuje, aby tyto
vykyvy mély pfimy vliv na vyrobu a schopnost dodrzovat terminy dodani zbozi
zdkaznikovi. Diky nivelizované konstantni a pravidelné vyrobé jsou piedmontdze
a predprocesy harmonizované a tim se zfetelné snizuji zasoby viz. obrazek ¢. 10, kde je
jasné viditelné odpojeni nenivelizovanych zakaznickych objednavek od nivelizované¢ho

vyrobniho programu diky spravné zvolené zasobé hotovych vyrobkl na sklad¢.
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Obrazek 10: Hodnotovy tok odpojeny od zédkaznickych objednavek

i i Zakaznik
Dodavatel Piedmontaz Konecéna

montaz

-"’_‘\_‘__f_"-_.._________;—'—'_“*-——-'"&

Zdroj: Podklady BPS RBCB / MSB

Zasoba muze byt i bezpeCnostni a ta slouzi k pokryti internich procesnich poruch

a neznamého kolisani v zakaznickych objednavkach.
3.3.10 Skladovani a supermarkety

Dalsim krokem pro realizaci nivelizované vyroby a fizeni kanbanem je zavedeni
miniskladd s materidlem v blizkosti vyrobni linek. Na zdkladé podobnosti
s doplnovanim zbozi v obchodnich fetézcich se pro tyto minisklady pouziva slovo
»supermarket®. Zakaznici odebiraji z regali jednotlivé druhy zboZzi dle svych potieb
a ndkupnich listkli. Zaméstnanci supermarketu dopliuji jen skuteéné odebrané zbozi
z regalti. Limitem je vzdy skute¢né odebrané zbozi a doplni se vzdy jen mnozstvi, které

je regal schopen pojmout.

Podniky, které zavadéji Stihlou vyrobu, stavéji tyto supermarkety pro uskladnéni zasob.
Jsou to pfesn¢ definovand mista, kam se docasné ukladaji dily, které se nasledné
odebiraji do vyroby a jsou spotiebovany. Vstupni dily jsou dopliiovany v misté

spotieby.
3.3.11 Transporty a vlaky

Aby nivelizovana PULL vyroba vyrabéla plynule, je nutné zrealizovat zavedeni
pravidelného transportu dilfi, tzv. Milkrunt. Slovo Milkrun je pfevzato z anglictiny
(Milk = mléko, Run = b¢h). Inspiraci se stal pravidelny rozvoz mléka do jednotlivych
domacnosti ve Velké Britanii. Kazdé rano jsou nahrazeny prazdné lahve novymi

plnymi. Prazdné jsou odvezeny k znovunaplnéni.

Podobné¢ se nahrazuji prazdna baleni v supermarketech. Milkrun pravidelné vyzvedava
prazdna baleni, pfeveze je na urené misto, kde je sméni za plné baleni. Pracovnik
logistiky pii pravidelném okruhu vlakem doplni zboZi do supermarketu na zakladé

poptavky vyvolané kanbankartou, kterou si vyzvedl z ptihradky zavéSené na piislusSném
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supermarketu pii predeslé objizd’ce. Okruh konci ve skladu, kde na zaklad¢ pozadavku
vyroby pracovnici pfipravi novou dodavku zbozi. Vlaky jezdi v pravidelnych
intervalech dle jizdnich fadi. Obdobné jako bézné vlaky i milkrun zajist'uje materidlem
vyrobni linky v pravidelnych intervalech. V idedlnim pfipadé by méla byt vyména

prazdného a plného baleni v poméru 1:1.
3.3.12 Heijunka — planovaci tabule

Pro transparentnost vyrobniho procesu a jako fidici proces vyroby se pouziva
ve ,,stihle® orientovanych firmach pldnovaci tabule. Na obrazku vidime planovaci tabuli

— tzv. Heijunku, ktera se pouziva ve firmé Robert Bosch.

Obrazek 11: Heijunka ve firmé RBCB na vyrobni hale MOE 25
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Zdroj: Podklady BPS, RBCB / MSB

Na heijunce jsou ve sbérné c¢asti (2) umistény tyto informace: nazev linky (A),
nivelizovany plan (B) , odchylky od planu (C), statistika odchylek od planu, niveliza¢ni

index (E), feSeni problémi (F), sledovani zasob (G).

Do planovaci ¢asti (1) se umist'uji kanbanové karty pro vyrobu. V tzv. overflow (3) jsou
umistény kanbanové karty, které jsou v obehu a zatim nebyly zaplanovany do vyroby.
Niveliza¢ni tabule slouzi k transparentnosti, kolik kanbanovych karet je denné
vyrabéno, kolik karet tvoti pojistnou zasobu a také diky overflow je vzdy jasné patrny
problém — hodné karet v overflow — linka ma problém s vyrobou, malo karet v overflow

— pretéka sklad hotovymi vyrobky, problém u zakaznika — neodebira, jak slibil.
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4 VLASTNI PRACE

4.1 Charakteristika firmy

Spole¢nost Robert Bosch Ceské Budgjovice (dale jen RBCB) byla zaloZena 1. kvétna
1992 jako spole¢ny podnik stuttgartského koncernu Bosch GmbH Stuttgart a Motoru
Jikov a.s. V roce 1995 se koncern Robert Bosch stal jedinym vlastnikem spole¢nosti
v Ceskych Budgjovicich. Spoleénost Robert Bosch vystavéla pro novy vyrobni zavod
v Ceskych Budgjovicich moderni vyrobni haly, vlastni oddéleni vyvoje a vyzkum
véetné zkuSebny. VSe je vybaveno nejmodernéjSim zafizenim a infrastrukturou

na koncernové arovni.

Vyrobni program zahrnuje komponenty automobilové techniky, na kterém se

V soucasné dob¢ podili okolo 2700 zaméstnanci.
Hlavni vyrobni programy:

v’ saci moduly

v' vika hlav vélct

v' elektronické plynové pedaly

v nadrzové moduly

Spolecnost exportuje své produkty zdkaznikiim, kterymi jsou vSechny vyznamné
evropské, japonské, asijské a jihoamerické automobilky. Jedna se napi.o: Audi, Alfa
Romeo, BMW, Daimler, Fiat, Hyundai, Nissan, Opel, Peugot, Renault, Suzuki, Toyota,
Volvo, VW. Pro svou konkurenceschopnost na trhu je firma drzitelem piedepsanych

mezinarodnich certifikatt ISO a auditi ochrany zivotniho prostiedi.

RBCB ma propracovany socialni systém pro zaméstnance, vlastni u¢novské stredisko
a pro studenty technickych a ekonomickych vysokych $kol nabizi praxe pod dohledem
zkuSenych vedoucich pracovniki. NejlepSim absolventim vysokych Skol nabizi

moznost jednoletych trainee programt v ramci firmy.

V roce 2000 zacal koncern Robert Bosch do svych vyrob aplikovat principy Stihlé
vyroby pod nazvem Bosch Production System (BPS). V roce 2002 vznikl tym BPS
| v zavodé v Ceskych Budéjovicich. Pro konkurenceschopnost zavodu zacal tym BPS

zavadét dalezité principy BPS do vyrobnich a logistickych procesii. V soucasné dobé
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nastroje BPS implementuje do vyrobnich procesi RBCB oddéleni, které vzniklo

pfeménou BPS tymu na oddéleni MSB.

Za dobu svého pusobeni se oddéleni MSB a BPS tymim podafilo ve firm¢ zrealizovat
nekolik dulezitych principtt BPS. Jedna se predevSim o zkraceni Cast piesefizovani,
zasobovani, uspotfadani vyrobnich linek do tzv. "Stihlych vyrob", uspotaddani skladovani

materialu do supermarketd, zavedeni systému kanban, proskolovani zaméstnancu atd.

4.2 Linka CR1

Linka CR1 vznikla v ¢ervenci 2007 jako Kombilinka xIm, ktera byla schopna vyrabét
moduly XIm-CO (s benzinovymi pumpami), XIm-CR (s dieselovymi pumpami) a xIm-
NP (moduly bez pumpy). Soucasti této linky byla specifickd CR/NP pracovisté, ktera
montovala tzv. submodul (,,stteva modulu®). Tento submodul, poté vstupoval do hlavni
¢asti kombilinky, na jejichz pracovistich uz bylo mozné smontovat CO, CR, NP moduly

pouze s vymeénnou piipravkll — specialnich poka — yoke nastavci.

Z duvodu navySeni vyrobni kapacity bézel od zacatku roku 2008 MAE — projekt
na obstarani dalSich pracovist' (vyska 1,6 metr), aby mohla byt zkompletovana
samostatna linka CR1. Ta vznikla 2. 12. 2008 a zacala s vyrobou tzv. singlovych

variant.

Od dubna 2009 se na lince zacaly vyrabét i saddletankové varianty modult. K tomuto
ucelu byla opét potizena specificka pracovisté, z nichz tii jsou mimo linku jako
predmontaz dlouhych hadic, a uvniti linky jsou dalsi dvé pracovisté.

Pti realizaci linky CR1 se do jednotlivych pracovist jiz od samého pocatku

implementovaly principy stihlé vyroby.

Obrazek 12: Single varianta vyrobku na lince CR1

M ic

1]

CCS—TF

Zdroj: Podklady RBCB / Vyroba
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Obrazek 13: Saddle varianta vyrobku na lince CR1

Zdroj: Podklady RBCB / Vyroba

4.3 Principy BPS v RBCB a na lince CR1

Firma Robert Bosch definovala ve svém vyrobnim systému BPS 8 zakladnich principti

stihlé vyroby, které byly postupné zavedeny na vSech vyrobnich linkach.
4.3.1 Princip tahu

Tento princip definuje nivelizaci, fizeni spotfebou, supermarkety, vysi zasob a princip
zasobovani. Na lince CR1 byla pfi jejim vzniku zavedena tzv. jednookruhova nivelizace
a v zafi roku 2010 se vedeni zavodu rozhodlo pro zménu na dvouokruhovou nivelizaci.
Ta bohuzel zpisobila navySeni zdsob na nakupovaném materialu a hotovych vyrobki.
pro vyrobu a baleni. Dlouhodobym cilem RBCB je zavadéni jednookruhové nivelizace
na vsech vyrobnich link4ch, proto byla v zafi 2013 na lince CR1 opét zavedena

jednookruhova nivelizace.
4.3.2 Celkovy proces

Firma Robert Bosch se snazi porozumét procesu jako celku. Pouziva Kk tomu analyzu
hodnotového toku VSM (value stream maping), kde se snazi zaznamenat sled vSech
procesti od ptichodu objednavky az po jeji vypotradani. Tento proces, tok materialu
ainformaci je zakreslen. Déle jsou zméfeny a zapisovany casy jednotlivych cykli.
SecCtenim vSech Cast se pak ziska pribézna doba vyrobku. Diky vizualizaci 1ze pak
Vv procesu snadno odhalit potencialy a dale je pak mozné vytvofit projekty na zlepSeni
procesu, odstranéni plytvani a vyuziti potencidli. Grafické zndzornéni procesu se

nazyva VSD (value stream design).
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Na obrazku ¢. 14 je graficky znazornén proces vyroby od pfijeti objednavky
od zakaznika (zmény chodi 1x denn¢), logistika na zakladé¢ vyhledi od zakaznika
vypracuje plan na nivelizaéni period (v RBCB je zavedena niveliza¢ni perioda 14 dnu).
Plan pak kazdy den v urCenou dobu (na lince CR1 v 10:15) logistik planer spole¢né
s koordinatorem vyroby zaplanuji do heujunky, vyhodnoti vyrobu ptedchoziho dne,

vysledky zapisi do odchylek a grafi.

Obrazek 14: Design hodnotového toku linky CR1

o Kanbany se vrasi na heijunku z LG| do sbémeho boxu u linky

o Kanbany jsou zasunuty do sbémé Sésti

o Denni porada LOG+ MOE (viz. Agends) v 10:30 na heijunce - -
1 14 dnitworba planu

o yrobstbaleni—kanban pfipevnén na palety

o Odwoz na LG| pies MFC

1x denné

1x den LOG+MOE
(planerkoordindtof
Vidyv 10:15

— e m——

1
1
I
I
II||
3. revize planu dle aktualni situace il [ Wi E," g LGI Zakaznik

Agenda: HIl. montaz Baleni
1. vyhodnoceni pfedchoziho dne !
2. zépis grafl a odchylek
4. zaplanovanidalsiho dne 5

Zdroj: Podklady BPS, RBCB / MSB

4.3.3 Vyvarovani se chyb

Kazd4 vyrobni linka ve firmé Bosch musi dodrzovat principy 5S. Na pracovisti jsou
jasné definované prostory pro pracovni pomicky, aby byly hned po ruce. Kazdy

operator musi dodrzovat potadek na svém pracovisti.

Na vSech vyrobnich linkdch je zavedena pravidelna udrzba (TPM), kterd napoméha
ptedchazet technickym problémum a tudiz chybam v procesu. TPM je na lince CR 1

provadéno pravidelné kazdy ¢tvrtek v dobé od 10:05 do 11:25.

Dalsim krokem k vyvarovani se chyb je systém Poka-yoke, ktery je na lince CRI1
zajistén tzv. piipravky. Jsou to specialni nastavce na vyrobni linku, které zajiSt'uji
umisténi materidlu ve spravné pozici. Pro jednotlivé vyrobni typy existuji specialni

ptipravky.
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4.3.4 Flexibilita

Flexibility firma dosahuje nivelizovanym planem v EPEI 1, snahou o rychlé piesetizeni

a flexibilnim obsazenim vyrobni linky.

Diky nivelizovanému planu v EPEI 1 je vyrabéno velké mnozstvi hotovych vyrobki
po menSich davkach. Je pak mozné pruzné reagovat na vykyvy zakaznika,
na technologické zmény a podobné. Cilem RBCB je na kazdé vyrobni lince vyrabét
80% runnert v EPEI < 1.

Na kazdé vyrobni lince ve firme se postupné zavadéji 4 stupné QCO (Quick Change
Over), kde je ve ctyfech krocich definovano, jak se pokusit snizit Cas presefizeni.
Napriklad u linky vstiikolisu se diky optimalizaci procesu presetizeni dosédhlo snizeni
Casu presefizeni ze 120 minut na 5 minut! Na lince CR1 se pfesefizuje v priméru 6

minut.

Na lince CR1 je dale zajisténa flexibilita vyroby spravné zvolenych poctem
zameéstnancl k naplnéni vyrobniho planu. Vyrobni linku mtize obsluhovat minimalné
5 zamé&stnanct, linka tak vyrobi 426 ks/sménu. Maximalné muze linku obsluhovat

8 zaméstnancu. Linka pak vyrobi primérn¢ 768 ks/sménu.
4.3.5 Standardizace

Firma zavadi standardizaci do feSeni problémul. Snazi se pfijit na skutecné jadro
problému a ten pak odstranit. Cilem je nalézat pravé pfiiny a odstraniovat problémy

definitivné.

Standardizovand prace na vyrobni lince popisuje cyklicky se opakujici Cinnosti
operatorti ve vyrobnim procesu. Kazda pracovni pozice na vyrobni lince ve firmé Bosch
ma sestavenou tzv. kombinac¢ni tabulku, kterd je nezbytnym piedpokladem pro efektivni
vyuziti kazdé pracovni sily. Pracovni standard jednozna¢né rozd€luje pracovni ¢innosti
Vlince, je vysvétleny kazdému operdtorovi, je srozumitelny, viditelné¢ umistény,

méfitelny a zdvazny
4.3.6 Odstranovani plytvani a neustalé zlepSovani

Jednim z nastrojii neustalého zlepSovani je tzv. Cyklus dilenského zlepSovéni. Je to
proces neustalého snizovani ztrat formou sbéru dat, které vedou k zlepSovani efektivity

vyroby. Pfi odhaleni problému je provedena dikladna analyza dokumentd, které jsou
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definovany v layoutu Shop Management Cycle (SMC). Nasledné jsou definovana

konkrétni opatieni a zodpovédné oddéleni, v posledni fadé¢ je problém vyiesen.

Dal$im nastrojem pro nalézani slabSich mist v procesu, odstranovani plytvani
azlepSovani je OEE (Overall Equipment Efficiency). Jedna se o ukazatel, kolik

% planovaného vyrobniho ¢asu je vyuzito k vyrobé dobrych dilt.

V grafu ¢. 1 je znazornén vyvoj OEE na lince CR1 v roce 2013. Je patrné znac¢né
zlepseni OEE od zari 2013, kdy se na lince zavedla jednookruhova nivelizace.
Nejvétsim prinosem bylo vytvoreni presetizovaciho vzoru. V zati 2013 byl realizovan
projekt na odstranéni prostoji z divodu chybé&jiciho materialu ,,gleichteil“. To je
material, ktery je spotiebovavan na vice vyrobnich linkach. S nespravné definovanou
pojistnou zdsobou se o materidl vyroby ,pfetahuji* a je pro né obtizné si material
obstarat v€as do vyroby. V zaii byly navySeny zasoby na vytypovanych gleichteilech

a tim se snizily logistické prostoje, vyroba se stala plynulejsi.

Graf 1: Vyvoj OEE na lince CR 1 v roce 2013

OEE + ztratove faktor

Jan Feb Mar Apr May Jun  Jul Aug Sep Oct Mow Dec

Zdroj: Podklady RBCB / VIP portal

Kazdy zaméstnanec firmy muze ptispét svymi navrhy na zlepSeni procesu. ZlepSovaci
navrh muze kazdy zaméstnanec podat prostifednictvim informacni tabule nebo webové
aplikace. Z vybranych zlepSovacich navrhti se pak losuji vyherni navrhy, které jsou
odménény. Cilem je zlepSeni procesii, pracovnich podminek, bezpecnosti préace,

odstranéni plytvani a zvySeni tspor podniku.
4.3.7 Transparentnost

Ve firmé RBCB je transparentnost zajisténa napt. andonem, heijunkou, vizualizaci taktu

vyroby, standardem pro odévy na vyrobni lince (barevna tricka), tzv. V.I.P. portilem
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atd. Na Vyrobnim Informaénim Portale (V.I.P) se shromazd’uji informace o vyrobnich
linkach, jako je napiiklad produktivita, OEE, ztratovost, zmetkovitost, prostoje atd.
Diky této jednotné¢ databazi je mozné analyzovat vystupy (grafy, statistiky) a lépe

planovat.

Diky nézorné ukazce postupu pfi eskalaci problémil je zajiSténo vcasné feSeni problému
kompetentnimi osobami. Tzv. eskalacni plan slouzi k tomu, aby kazdy pracovnik véd¢l,
koho ma v pfipadé vyskytu problému informovat. Vcasna eskalace problému

na kompetentni osobu pomaha zkratit dobu feseni problému.
4.3.8 Osobni zodpovédnost a rozvoj pracovniku

Do systému vzdélavani a rozvoje zaméstnancu firmy Bosch jsou jiz od pocatku
implementovany zékladni principy, vize a cile strategického rozvoje firmy. Vzdélavaci

program tvoii uceleny koncept vzdélavani pro nové i stdvajici zaméstnance.

Firma RBCB ma zpracovany plan pro zaskoleni novych pracovnikli. Novi operatofi
vyroby absolvuji off-line a on-line trénink. Cilem off-line tréninku je pfipravit novacka
na zakladni standardy a procesy ve vyrob¢€ na tréninkové lince mimo vyrobni plochu.
Probiha zde nécvik 10ti zékladnich standardl, dobrych navyka a reakci pfi montaZzi
a trénink manualni zruénosti. Pfi on-line tréninku je novéacek Skolen pfimo na vyrobni

lince, kde je mu nejdtive vyroba nazorné predvedena, pak uz montaz provadi sam.

Déle se firma zaméfuje na rozvoj vedoucich zaméstnancii a to pfimo v procesu, protoze

dle firmy Bosch je misto ¢inu proces a ne pracovni stiil.
Zaméstnanci linky CR1 absolvovali v roce 2013 tato Skoleni:

v' BOZP — bezpecnost a ochrana zdravi pii praci

OZP — ochrana Zivotniho prostiedi

Ruceni za vyrobek

TEF — sensorika; Sroubovaci systémy; komunikaéni sbérnice

BPS online — 4. Stupiiova metoda

NN

Step-Up — podnikové a zdkonné normy
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5 ANALYZA NIVELIZACE VYROBY NA
LINCE CR1

V praci budeme troven uplatiiovani nivelizace vyroby posuzovat na planovani vyroby.
Nejdiive si ukdzeme, jak se nivelizovany plan sestavuje, jaké parametry je nutné
zohlednit a vypocitat, nasledné zhodnotime dodrzovani nivelizované¢ho planu v obdobi
fijen — prosinec 2013. Na lince CR1 se vyrab¢ji moduly pro zakazniky Nissan, Volvo,
Masserati, Suzuki a General Motors (GM).

5.1 Vypocet kapacity linky

Pro sestaveni vyrobniho planu je nutné znat kapacitu vyrobni linky, abychom védél,

zda nam kapacita postacuje na vyrobu dle objednavek vSech zédkaznik.

Vychédzime ze skuteCnosti, ze sledovana perioda fijen — prosinec 2013 ma 92
kalendainich dnd, z toho 55 pracovnich, protoze vyroba bude pfed vanoc¢nimi svatky
ukoncena 17.12.2013. Linka vyrabi od pondéli do patku ve dvousménném modelu.

Linka méla v této period€ nésledujici Casy prostoju:

v' ftijen—9,91h
v listopad 9,33 h
v prosinec 7,33 h.

celkem tedy 26,58h = 1,1 dne)

Tabulka 1: Kapacita linky CR1

5SMA 6MA T™MA SMA

ks zalks zalks zalks za
Casovy o pve.riodu pgriodu pcve‘riodu pgriodu
fond Vypocet pii pfi pii pi1
vykonu [vykonu [vykonu [vykonu
linky linky linky linky
73,1ks/ [83,9ks/ |97ks/ 112,9ks/
hod hod hod hod
Kalenda¥ni | 92 x 24 x vykon 161405 |185251 |214176 |249283
Nominalni |55 x 16 x vykon 64328 |73832 85360 |99352
Efektivni | (55-10%) x 16 x vykon |57895 66449 |76824 |89417

Vyrobni (49,5-1,1)x 16 x vykon |56609 |64972 |75117 |87430
Zdroj: Vlastni
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Pro naSe vypocCty je velmi dilezité spocitat si Cistou denni kapacitu linky.
Na nasledujicim obrazku odecitdime od celkové casové disponibility dvousménného
modelu linky rtizné druhy planovanych i neplanovanych piestavek a prostoju. Tim

ziskame cCistou vyrobni kapacitu dvousménného modelu.
Obrazek 15: Vypocet denni kapacity linky CR1

IPlénované prestavicy 60 min/den
{Plan prostoje(TPM) 28 min/den;

Technické zirdty o
P 30 min / |
Organizacni ztraty den
Kovalitativni ztraty i
2 sménovy model Kapacita pro pfesetizeni 28
; min/den ;
960 min / den
dostupna kapacita
gista vyrobni kapacita
842 min / den
814 min / den

Zdroj: Vlastni

5.2 Takt zakaznika a Cas cyklu

Urcit si ¢as cyklu kazdého vyrobku je potfeba k analyze vyuZiti vyrobniho asu
na vyrobu urcitého spektra vyrobkd.

Cas cyklu prevezmeme ze standarddt RBCB. Casy se méni pii riizné obsazenosti linky
MA (MitArbeiter) — pracovniky.

Tabulka 2: Casy cyklu vyrobkii na lince CR1 pii riizné obsazenosti linky

Paletové Cas Cas Cas Cas
Vyrobek mnogstvi cyklu |[cyklu |cyklu |cyklu
5MA |6MA [7TMA |[8MA
0580203025 72 38 32 28 26
0580203115 120 39 345 |28 25
0580203133 90 54 48 42 30
0580203146 120 39 32 30 26
0580203171 120 39 345 |28 25
0580204023 80 68 60 53 44
0580204303 45 50 44 35 32
0580204315 80 68 60 53 44
0580204300 90 48 41 37 35
Priamér 49,2 429 37,1 319

Zdroj: Vlastni
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V tabulce ¢. 3 je uvedeno spektrum vyrobkii vyrobni linky, vcetné poptavanych
mnozstvi od jednotlivych zakazniki. Tyto objednavky pak budou podkladem

pro sestaveni nivelizovaného planu.

Tabulka 3: Potieby zakaznikti na periodu tydne 46 — 47

Pale Pocet Cas Cas Cas Cas
tové |Zakaz |dnu cyklu cyklu cyklu cyklu
mno |nicka |v Potfe |5SMA Xx|6MA x|7MA x|8MA x
Zstvi | potieb | perio | ba na|potieba |potieba |poti‘eba | poti‘eba
a dé den |naden [naden [naden |naden

Vyrobek

0580203025 |72 1080 |10 108 4104 3456 3024 2808
0580203115 [120 |480 10 48 1872 1656 1344 1200
0580203133 |90 |540 10 54 2916 2592 2268 1620
0580203146 [120 |1200 |10 120 4680 3840 3600 3120
0580203171 [120 |240 10 24 936 828 672 600
0580204023 |80 3200 |10 320 21760 [19200 |16960 |14080
0580204303 |45 |360 10 36 1800 1584 1260 1152
0580204315 [80 3200 |10 320 21760 [19200 |16960 |14080
0580204300 [90 |360 10 36 1728 1476 1332 1260

Celkem 10660 1066 | 61556 |53832 47420 |39920
Zdroj: Vlastni

K vyrobé poptdvaného mnozstvi ndm postaci vyrabét ve dvousménném smeénovém
modelu se sedmi zaméstnanci. Dokonce si tim vytvofime kazdy den mirnou rezervu

(48840 — 47420 = 1420 sekund) coz je 23,7 minut denné.

Zakaznicky takt vypocteme jako podil Cisté vyrobni kapacity 48840 sekund a 1066 ks
(primérna denni zakaznicka potieba) = 45,8 s / ks a znamena to, Zze v idealnim piipade
chce zékaznik odebrat kazdych 45,8 sekundy 1 kus hotového vyrobku. V porovnani
s prumérnymi Casy cyklt vyrobkd piirtizné obsazenosti linky muzeme fict, ze je-li
na vyrobni lince zvolen spravny pocet zaméstnanct, nemél by byt zdkaznik ohrozen.
Primérné totiz je totiz pii nejvyS$$im poctu pracovnikil na lince vyrobeno kazdych 31,9

ks 1 ks hotového vyrobku, je zde tedy rezerva 13,9 sekund.
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5.3 VypocCet velikosti vyrobnich davek a
stanoveni EPEI

Kdyz zname poptavand mnozstvi na nivelizacni periodu a spocitali jsme si potiebu
kapacity linky na vyrobu téchto mnozstvi, dals$im krokem pro sestaveni nivelizované¢ho
planu je urcit si velikost vyrobni davky a stanovit, jak Casto se vyrobni davka bude
Vv periodé opakovat. Ve firm¢ Bosch velikost davky zéavisi na potiebach zakaznika
Vv nivelizacni period¢ a EPEI (Every Part Every Interval = jak Casto se v nivelizované
periodé davka opakuje) vyrobku. Je nutné zohlednit dané minimalni velikosti davek,
pfi kterych se ,,vyplati® ptesefidit vyrobni linku, a NPK (pocet kust na kanbanové¢ karte,
coz je v jednookruhové nivelizaci paletové mnozstvi). Cilem firmy Bosch je zavést
EPEI 1 (kazdy den stejné mnozstvi) pro vSechny runnery a tim zavést standardizovanou
praci jako kazdodenni bazi (stejné potadi pfesetizeni, stejny vyskyt transporti, stejné

planované odstavky) a tim zaroven docilit mensich odbérovych Spici u ptedmontazi.

V nasledujici tabulce budeme vychazet z toho, Ze se vyplati piesetfizovat na typ, pokud
Se pojede vyrobni davka alespont 180 ks. Je dulezit¢ také zohlednit Cas vyhrazeny
na ptesefizeni a ten pak zohlednit pifi sestavovani velikosti vyrobnich dévek.
Na presefizovani linky jsme si vyhradili cca 28 minut denné, coz je pii prumérné dobé

ptesefizeni 5,5 minuty 5 ptesefizeni denné.

Tabulka 4: Vypocet vyrobni davky a stanoveni EPEI

Pocet
Pa!et dni E
Vyrobek (l)rrrfoi Zakazni (v P | Pocet
stvi cka perio | Potfeba Fr_ekvence Vyrobni [E|KK na
potieba [dé naden |milkrunu |davka | | davku
0580203025 |72 1080 10 108 denné 216 23
0580203115 |120 |480 10 48 patek 240 5|2
0580203133 |90 540 10 54 stfeda 180 3|2
0580203146 |120 |1200 10 120 pondéli 240 2|2
0580203171 |120 |240 10 24 patek 240 6|2
0580204023 |80 3200 10 320 denné 320 14
0580204303 |45 360 10 36 stfeda 180 5|4
0580204315 |80 3200 10 320 denné 320 14
0580204300 |90 360 10 36 pondéli 180 5|2

Zdroj: Vlastni
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5.3 Vytvoreni nivelizovaného planu

Nivelizovany plan se sestavuje tak, Ze se nejdiive zaplanuji runnery v EPEI 1
S nejveétsim vyrobnim mnozstvim a pak dalsi runnery sestupné dle objemu v EPEI 1,
v EPEI 2, popt. v EPEI 3. Do zbyvajiciho ¢asového okna se zaplanuje vyroba exotl
s EPEI > 5.

Tabulka 5: Nivelizovany plan na periodu tydne 46 — 47

Vyrobek pPo |UT |sT |éT |PA |po |UT |sT |&T |PA
0580203025 216 216 216 216 216
0580203115 240 240
0580203133 180 180 180

0580203146 |240 240 240 240 240
0580203171 240

0580204023 (320 [320 |320 (320 [320 (320 [320 |320 [320 320
0580204303 | 180 180
0580204315 (320 [320 |320 (320 [320 (320 [320 |320 [320 |320
0580204300 180 180

Celkem 1060 |1036 [1060 |1096 |1060 |1096 |1060 |1036 |1060 |1096
Zdroj: Vlastni

5.4 Vypocet potfebné zasoby hotovych vyrobku

Pted nivelizaéni periodou je nutné mit na skladé definované mnozstvi pojistné zasoby.
Vyrovnavaci pojistnou zasobu si ur¢ime v nasledujicich tabulkach u vSech runnert

periody.

Tabulka 6: Vypocet vyrovnavaci zasoby pro Volvo 0580204023

0580204023 PO |UT |ST |CT |PA (PO |UT |ST |CT |PA
Zasoba na skladé
pied objednavkami

zakaznika o] -3 -5| -1 1 3| -3| -6 -3| -1
Avizovany odbér

zakaznika 7 6 0 2 2| 10 7 1 2 3
Zasoba na skladé

po odbéru -7\ -9/ -5| -3 -1| -7| -10| -7| -5| -4
Narust zasob ve

skladé po

planované vyrobé 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

Zasoba na skladé
po nariistu vyroby -3 -5 -1 1 3| -3| -6 -3| -1 0

Zdroj: Vlastni
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V tabulce je znazornény avizovany odbér zakaznika a naSe planovana vyroba. V fadku
»Zasoba na skladé po odbéru“ se nam projevi nejveétsi mozné riziko odberu — nejvyssi
minusova polozka — a tu musime vyrovnavaci zasobou pokryt, abychom zakaznika
neohrozili. Z tabulky ¢. 6 vyplyva, Ze musime mit pied zaatkem periody na skladé

miniméln¢ 10 kanbanovych karet vyrobku (10 x 80 = 800 ks) jako vyrovnéavaci zasobu.

Tabulka 7: Vypocet vyrovnavaci zasoby pro Volvo 0580204315

0580204315 PO |UT [ST |CT |PA |PO |UT |ST |CT |PA

Zasoba na skladé
pied objednavkami

zakaznika 0 2 2| -1 0 2 4| -1 3 1
Avizovany odbér

zakaznika 2 8 3 3 2| 10 1 0 6 5
Zasoba na skladé

po odbéru 2| -6| -5| -4 -2, -8 -5| -1| -3| -4
Narust zasob ve

skladé po

planované vyrobé 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

Zasoba na skladé
po nartistu vyroby 2 -2 -1 0 2| -4 -1 3 1 0
Zdroj: Vlastni

Z tabulky ¢. 7 vyplyva, Ze musime mit pred zaatkem periody na skladé minimalné

8 kanbanovych karet (8 x 80 = 640 ks) jako vyrovnavaci zasobu.

Tabulka 8: Vypocet vyrovnavaci zasoby pro Nissan 0580203146

W r 7. W

0580203146 PO |UT |ST |CT |PA |PO |UT |ST |CT |PA

Zasoba na skladé
pied objednavkami

zakaznika of -2 -2 0 0 2 4| -2 -2 0
Avizovany odbér

zakaznika 4 0 0 0 0 6 0 0 0 0
Zasoba na skladé

po odbéru 4 -2 -2 0 0| -4 -4 -2| -2 0
Narust zasob ve

skladé po

planované vyrobé 2 0 2 0 2 0 2 0 2 0

Zasoba na skladé
po nariistu vyroby 2| -2 0 0 2| -4 -2| -2 0 0

Zdroj: Vlastni
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Z tabulky ¢. 8 vyplyva, Ze musime mit pfed zacatkem periody na skladé minimalné

4 kanbanové¢ karty (4 x 120 = 480 ks) jako vyrovnavaci zasobu.

Tabulka 9: Vypocet vyrovnavaci zasoby pro GM 0580203025

0580203025 PO |UT |ST |CT |PA |PO |UT [ST |CT |PA

Zasoba na skladé

pred objednavkami
zakaznika ol -1 ol -3 0| -2 1 o -1| -2
Odbér zakaznika -

objednavka pted
periodou 1 2 3 0 2 0 1 4 1 1
Zasoba na skladé
po odbéru -1 -3 -3] -3| -2 -2 of -4 -2| -3

Nértst zasob ve
sklad¢ po
planované vyrob¢ 0 3 0 3 0 3 0 3 0 3

Zasoba na skladé
po nartistu vyroby -1 0| -3 0| -2 1 of -1| -2 0

Zdroj: Vlastni

Z tabulky ¢. 9 vyplyva, Ze musime mit pred zaatkem periody na skladé minimalné

4 kanbanov¢ karty (4 x 72 = 288 ks) jako vyrovndvaci zasobu.

Tabulka 10: Neplanované vykyvy zakaznika v periodé¢ tydne 46 — 47

Paletové Skute€né
Vyrobek mnoZstvi |Avizované odebvran,é Rozdil
mnoZstvi |MNOZStVI | Rozdil v KK
0580203025 72 1080 936 -144 -2
0580203146 120 1200 1200 0 0
0580204023 80 3200 3520 +320 +4
0580204315 80 3200 3840 +640 +8

Zdroj: Vlastni

V tabulce €. 10 vidime, Ze nékteti zakaznici ve skutecnosti odebrali jina mnozstvi, nez
jakéa ptfed periodou avizovali. Zakaznik GM odebral o 2KK méné&, zdkaznik Nissan
odebral stejné mnozstvi, jaké avizoval, a oba typy pro Volvo byly odebrany ve vétSim
mnozstvi, neZ jak bylo pfed periodou avizovano. I z dlouhodobé analyzy objednavek
Volva, GM a Nissanu je patrmé, ze Volvo vzdy v periodé navySuje, GM ponizuje
a Nissan se chova jako stabilni zdkaznik. U Volva je tedy nutné drZet na skladé¢

hotovych vyrobkil pojistnou zasobu pro neplanované vykyvy v objednavkach.
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5.5 Odchylky od nivelizovaného planu

V definované period¢ fijen — prosinec 2013 bylo sestaveno 6 nivelizovanych plani. Ty
byly porusovany z riznych diivodl a my jsme si je rozdélili na nasledujici rizika, ktera

ohrozuji plynuly chod vyroby:

1) Chyba planera — jedna se vétSinou o kratkodobou zménu v planovani, kterou
planer vyroby provedl a to pak mélo za nésledek kratkodobou zménu objednavky
materidlu dodavateli, ktery na zménu nestihl zareagovat. Planer si mél pred

periodou pii pfedsunuti vyroby material provéfit

2) Dodavatel - odchylka zpusobena zpozdénim v dodavkach materialu
od dodavatele, ktery nedodava v objednaném ¢ase objednané mnozstvi materialu,

vétSinou ma poruchu nastroje nebo kapacitni a nebo kvalitativni problém.

3) Manko ve vyrobé — manka ve vyrobé mohou byt zplsobena bud dvojitym
pfijmem materidlu ve skladu, nebo zavezenim do nespravné ¢asti supermarketu
a materidl se tak ztrati, dalSim divodem miZze byt nespravné preskladnéni a nebo

pozdni odepisovani zmetkd.

4) Zakaznik — muze se stat, ze néktery zakaznik predsune objednavku, jiny ji
stornuje, planer vyroby se pak miiZze rozhodnout vyrobit Zadany vyrobek
a nevyrobit stornovany, aby flexibilné¢ zareagoval na aktudlni potfebu zékaznika.
To provede pouze v ptipadé, Ze ma na nové objednaného exota na skladé¢

pfipraveny material.
5) Technicky problém — neplanovana oprava néstroje.

6) Organizacni problém — pocet zaméstnancli na vyrobni lince je pro periodu jasné
definovany, v pfipadé onemocnéni zaméstnance se snizi vykon linky.

7) Kvalita — odchylku muze zptsobit zastaveni hotovych vyrobkl a tim zhrouceni
nivelizace (Zadna pojistna zasoba, planer musi vyrabét, ,.co vic hofi*), nebo
pozdni uvolnéni nakupovaného materidlu z Q-pozice, do které material
dle v SAPu nastavenych intervalii spada a na materialu jsou nasledné provadény

testy a méfeni. Ddle se muiZe jednat o kvalitativni problém nakupovaného

materidlu, vyrobek, ktery material obsahuje, se nesmi vyrabét.
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8) Nabeh, vybéh, vzorky — vyroba vzroki nebo nové nabihajiciho vyrobku je vzdy

vvvvvv

muze nékdy protahnout.

9) Baleni — tento problém vznika vétSinou pii nedostatecném poctu baleni v ob¢hu.
Firma Bosch totiz vétSinu oball fesi zaptijckou vratnych palet zdkaznikovi a ty se
pak mohou pfi transportu od zdkaznika zpozdit, nebo zakaznik mize navysit
objednavky na vyssi nez pfedem dohodnuta mnozstvi a tim padem neni v obéhu
dostatek obalového materidlu a ten pak chybi pro vyrobu. U nevratnych
jednocestnych baleni je situace jind — planer obalového materidlu neobjednal

dostate¢né mnozstvi obalti do vyroby.

10) PfedmontaZze — odchylky mohou zputsobit i pfedmontaze vyroby, které mohou
mit kapacitni, technické a nebo kvalitativni problémy, u linky CR1 se jedna

0 pfedmontaz stiikanych piirub, stfikanych hrncti a pfedmontaz palivomeéri.

11) Sklady, logistika —odchylky zpiisobené pozdnimi piijmy materialu ve skladu,
pozdnimi vydeji a vyskladiiovani materialu ze skladu, pozdnim zavozem logistiky
z externiho skladu, pozdnim zavozem vozickaiem z interniho skladu, zaménou

materialu (na zaslanou kk sklad omylem vyskladni jiny material)

12) SAP, kanban systém — tento problém je zptusobeny chybou syst¢ému SAP nebo

chybou v kanbanovém systému

13) Kooperace — pro firmu RBCB a ptimo pro linku CR1 provadi predmontaz tycek
externi firma z Borovan u Ceskych Budé&jovic SAS na kterou planer vyroby jeden
den nechd vyskladnit tycky, nasledujici den jim jsou tycky fyzicky dopraveny,
za dalSich 24 hodit jsou pfedmontované hotové tycky dopravené zpét do RBCB.

Odchylka ,,Kooperace* poukazuje na chybu v tomto procesu.

14) Pojistky — problém S$patné nastavenych pojistek u nakupovaného materialu

zpusobi, ze material chybi ve vyrobé, neni objednan dostatek.
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Tabulka 11: Odchylky od nivelizovaného planu fijen — prosinec 2013

Odchylka

Chyba planera
Dodavatel

Manko ve vyrobé
Zakaznik

Technicky problém
Organizacni problém
Kvalita

Nébch, vybeh, vzorky
Baleni

Listopad | Prosinec

Predmontéze
Sklad, logistika
Sap, kanban systém
Kooperace

Pojistky

Zdroj: Vlastni
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Prizkum odhalil, Ze se pravidelné opakuji problémy manko ve vyrobé, vykyvy
zakaznika a nedostatek obalového materialu. Manko ve vyrobé bylo nalezeno vzdy
Ujinych materiald. Jednalo se pfedev§im o draty, tycky a strahlpumpy. Vykyvy
Vv objednavkach provadéli v fijnu a listopadu rizni zakaznici, v prosinci se jednalo
o0 navySeni Volva 0580204023, vyroba téchto modult tak musela byt kazdy den
pfedsunuta na zacatek no¢ni smény, aby se vyrobené palety stihly naloZit na ranni
milkrun. V této periodé zakaznik neplanované vykyvoval ve svych objednavkach
vV takovém rozsahu, ze na pokryti vykyvi nestaila ani naplanovand pojistna zasoba.
Nedostatek obalového materidlu zapficinilo pfedevsim pozdni vraceni pouzitych obalt
od zadkaznika. Obalovy material je kontrolovan planerem obalového materidlu. Kazdy
zakaznik ma tzv. konto obalil a to je nadimenzovéano na potieby zdkaznika. Naplnéné
obaly chodi k zdkaznikovi pravidelnym milkrunem, prazdné se vraci zpét milkrunem
do externiho skladu firmy Bosch, kde jsou obaly o¢istény a dodavany opét do vyroby.
Pravidelné se rovnéz opakoval problém se systémy SAP a kanban, vzdy se ale jednalo
0 jednorazovou zalezitost, ktera se neopakovala, nejedna se proto o systémovy problém.
Nejcastéji se v listopadu objevil problém organizacni a to konkrétné vysoka nemocnost
zaméstnancl. Bylo mi sd€leno, ze je to Casty projev zaméstnanct pied svatky, kdy
pro vysoky vyrobni plan neni mozné udélit zaméstnanci dovolenou a ten pak

nemocenskou (vétsinou zeny) feSi potfebu péct vanocni cukrovi, provadét vanocni

48



uklid. Nékdy se skutecné jednd o vysokou nemocnost kviili zimé€. Stejny problém trapil
Vv listopadu sklady. Pro nedostatek zaméstnancti nebyl vcéas pfipraven material
do vyroby, ten mél zpozdéni, a vyroba pak vykazovala neplanované prostoje
a neplanovana presefizeni na jiny vyrobni typ. V fijnu a listopadu se ¢asto opakoval
technicky problém, pouze problém se Cteckou Stitkli se objevil dvakrat, poprvé byla
chyba opravena, podruhé byl cely snima¢ vyménén a chyba se dale neopakovala.
Ostatni technické problémy byly jednorazové a vzdy se po odstranéni problému jiz
nevyskytovaly. V prosinci jiz zadné technické problémy nebyly. Zajimavé je, ze

Vv celém sledovaném obdobi nebyl problém se zasobovanim z pfedmontazi.
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6 NAVRHY RESENI

Po dtkladné analyze odchylek od nivelizovaného planu v definované periodé na lince

CR1 byla navrzena nasledujici opatieni:

1) Manko ve vyrobé — je tieba dbat zvySené opatrnosti pii piijmu materialu
ve skladu, zda dodané mnozstvi materidlu odpovida dodacimu listu. Na problém
s dvojitymi piijmy navrhuji opatfeni — zavést postupné¢ u vSech dodavatelt
zasilani elektronickych dodacich listti ptes EDI. Na jeden elektronicky dodaci list
bude proveden pouze jeden pfijem materidlu. Déle je dilezité v¢as odepisovat
zmetky predevS§im u materiala, které vstupuji do exotickych vyrobka a jejich
zasoba je velmi nizkd. Momentaln€ odepisovani zmetkl probihd tak, ze vedouci
kazdé smény odepisuje pomoci kdédi material ve V.LP. portalu. Kazda chyba ma
pridéleny urcity kod a automaticky se tak z V.I.P portalu odepiSe material, ktery
chyba postihne. Material koordinitor pak pomoci transakce v SAPu materidl
odepiSe ze systému. Tento proces provadi na lince CR1 jednou tydné, na jinych
vyrobnich linkach dokonce jednou mésiéné. Kvuli casové prodlevé mezi
uskute¢nénou chybou a odepsanim materialu ze SAPu mohou vznikat znacné
inventarni rozdily. Jako feSeni se pfimo nabizi odstranéni material koordinatorQ
z procesu odepisovani zmetkil. Materidl by se odepisoval ze SAPu pfimo
pii vzniku chyby po zadani kédu vedoucim smény.

2) Vykyvy zakaznika — tento problém se da fesit dvéma zpisoby. Bud' si firma
Bosch bude u vykyvujicich zadkaznik drZet vyS$8i pojistnou zasobu hotovych
vyrobki, coZz je velmi nakladné. Nebo musi se zdkaznikem zavést zafixovani
objednavek nejlépe na 14 dni, coz je v Boschi perioda pro planovani. Momentalng
firma Bosch reaguje flexibilné na jakékoliv vykyvy a kazdodenni zmény
vV objednavkach zékaznikd. Planefi vyroby musi denné potvrzovat popi. vyvracet
navySeni a poniZzeni v objednavkach. V takové situaci je tézké udrzet fixni plan
na niveliza¢ni periodu 14 dni, aniz by na skladé¢ nebyla velmi vysokd zéasoba
materialu a hotovych vyrobki.

3) Nedostatek obalového materidlu — planer obalového materialu ma diky programu
LEVI sice ptehled o tom, kolik mé zdkaznik u sebe obalového materidlu, neni zde
vSak patrné, zda jsou obaly plné nebo prazdné, zda jsou na cesté zpét do Bosche

a podobné. V systému by proto mélo byt barevné odlisSeno, kolik je u zdkaznika

50



palet plnych, kolik prazdnych a kolik je na cesté¢ zpét. Také by méla probihat
pravidelnd aktualizace, zda je v obéhu dostatek obalového materidlu na aktudlni
potifeby zakaznika. Ob¢h obalového materidlu denné bézi bez kontroly, jednou
mésicné se provadéji inventury. Proto planer obalového materidlu piijde
na nedostatek obali do vyroby, az kdyz vyroba nemd do ¢eho balit hotové
vyrobky. Proto navrhuji zavést v programu LEVI, poptipadé v SAPu moznost
nastaveni minimalniho mnoZzstvi obalového materidlu na skladé¢ a v pfipadé
podkroc¢eni hranice by systém odeslal upozornéni na planera obalového materialu,
ktery by tak mél ¢as na vyfeseni problému a vyroba by nebyla ohrozena.

4) Vysoka nemocnost pied svatky — koordinator vyroby a vedouci ve skladu by méli
ze statistickych udaji z ptedchozich let vypocitat, kolik primérné pied svatky
chybi zaméstnancli a o tento pocet zaméstnancii napldnovat na mésic listopad,
popf. prosinec vice externich brigddnikli. Pokud bude vysoka nemocnost, praci
za nemocného vykond brigadnik, pokud vysoka nemocnost nebude, brigadnik
bude odvoldn bez nahrady platu. Zajisti se tak dostateCny pocet zaméstnancl
pro vyrobu a sklad. Vyroba, ani vydej materialu nebudou ohrozeny v piipadé
nemocnosti, v pfipad¢, ze zaméstnanci neonemocni, firm¢ nevzniknou néklady
z nadbytku pracovniktl. Koordinatoii vyroby bohuzel nechtéji pfili§ ¢asto vyuzivat
pomoci brigadnikl, protoZe brigddnici kazi na sméné produktivitu. Brigddnik neni
zkuSeny jako fadovy zaméstnanec a prace mu trva déle. Diivodem je Casté stfidani
brigadnikti na riznych vyrobnich linkach a ti se pak nestihnou zdokonalit.
Na tento problém navrhuji feSeni, ze brigadnici budou lépe zaskoleni ve vyrobé
a nebudou se stfidat na linkach. Byli by zaskoleni na maximalné 3 vyrobni linky,
aby byla zajiSténa flexibilita brigadnika, ale aby byla zaroven zachovana jeho

zru¢nost, zkusenost a kvalita prace.
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7 ZAVER

Cilem prace bylo zhodnotit uplatiovani nivelizace vyroby na lince CR1 a zjistit hlavni

pti¢iny porusovani nivelizovaného planu Vv period¢ fijen — prosinec 2013. V ptipadé

odhaleni odchylek navrhnout zlepSeni.

V praci jsem postupovala nasledujicim zptisobem:

vV teoretické Casti jsem se zabyvala charakteristikou vyroby, nasledné byly

pfedvedeny prvky §tihlé vyroby a v posledni ¢asti literarni reSerSe byly podrobné

popsany zasady planovani nivelizované vyroby.

v' V prvni polovingé praktické ¢asti prace byly piedstaveny prvky $tihlé vyroby

zavedené ve firmé¢ RBCB a na lince CR1, aby ctenat ziskal piehled, v jakém

prostiedi je nivelizovana vyroba ve firm¢ uplatinovana.

v" Druha polovina praktické ¢asti byla zaméfena na techniku planovani nivelizované

vyroby a schopnost vyrobni linky plan dodrzovat. Byly nalezeny odpovédi

na stanovené hypotézy:

1)

2)

3)

,Vyrobni kapacita dvousménného sménového modelu na lince CR1 staci
k pokryti vSech zakaznickych objednavek v tydnu 46 — 47.”— prizkum
hypotézu potvrdil. Cisty vyrobni ¢as linky byl spo¢itan na 814 minut denng,
coz je 48840 sekund denné. K vyrobé& poptavaného mnoZstvi postaci vyrabét
ve dvousménném sménovém modelu se sedmi zaméstnanci. Dokonce bude

vytvotfena kazdy den mirna rezerva 23,7 minut denn¢.

,Linka CR 1 vyrabi v taktu zékaznika.” — tuto hypotézu prizkum potvrdil.
Zakaznicky takt je 45,8 s / ks, videdlnim piipadé¢ by zakaznik odebral
kazdych 45,8 sekundy 1 kus hotového vyrobku. Linka CR1 v poctu sedmi
pracovnikll vyrabi pramérné kazdych 37,1 sekund 1 ks hotového vyrobku.

Opét je zde mirna rezerva — 8,7 sekundy na 1 ks vyrobku.

»Spektrum vyrobku linky CR1 je rozdéleno dle Paretova zakonitosti 80:20.¢
— tuto hypotézu priizkum potvrdil. Za runnery jsou povazZovany vSechny
vyrobky vyrdbéné v EPElI < 5. V tom pfipad€ tvofi runnery 86% celého
vyrobniho mnozstvi. Cil RBCB je vyrabét na kazdé vyrobni lince 80%
runnerd v EPEI < 1. Na lince CR1 tvofi vyrobky vyrabéné v EPEI 1 pouze

60% vyrobniho mnozstvi.
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4) ,Pojistna zasoba hotovych vyrobkl staci k pokryti vykyvi zakaznika
Vv definované period¢ (fijen — prosinec 2013).“ — tuto hypotézu pruzkum
vyvratil. Ve sledovaném obdobi bylo zaznamendno 6 odchylek
od nivelizovaného planu zptsobenych nedostateCnou pojistnou zasobou
hotovych vyrobk. Duvodem byly velké vykyvy v objednavkach
pro vyrobky Volvo.

5) ,,0dchylku od nivelizovaného planu v definované periodé (fijen — prosinec
2013) nejcastéji zptisobuje pozdni dodavka materialu od dodavatele.” — tuto
hypotézu prizkum vyvratil. Byly nalezeny 4 nejcastéjsi pficiny poruseni
nivelizovaného planu — manko ve vyrob¢, vykyvy zakaznickych objednavek,

nedostatek obalového materialu a vysokd nemocnost pred svatky.

vV posledni ¢asti prace byly na odchylky od nivelizovaného planu ptedlozeny

navrhy na zlepSeni.
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8 SUMMARY

The main goal of this work was to evaluate the application of levelling production
on one defined production line at the company Robert Bosch Ceské Budgjovice s.r.0.
The analysis was focused on the preparation of the production plan, the ability to follow

a plan and to identify the main factors affecting the smooth running of production.

The theoretical part dealed with the characteristics of production, then showcased
elements of lean manufacturing and in the last part of the literature overview is

describing the leveled planning process in detail.

In the first part of the practical part were introduced lean manufacturing enterprise
established in RBCB and line CR1 and the second half of practical part is focused
on technology planning equalized analysis of the manufacturing production lines

and the ability to follow a plan.

After the detection of 4 most common deviations, were proposed solutions

for improvements.

Keywords: lean production, the elements of lean manufacturing, levelling production,

production plan
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