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1. Uvod

1.1 Cile prace

Doba, ve které Zijeme, se vyzuge rychle se rozvijejicimi vyrobnimi procesy. &my
vyrobnich proces je poteba neustale sledovat a zastage v podniku tak, aby

naphovaly aiekavani zakaznik

Samozejme, Ze cilem podnikani je dosazeni zisku. Abychomiahli dosahnout, je
potteba obstat wiké konkurenci na trhu a to nejen na domacim, aleaitrhu
zahranénim. Usgch spd@iva vtom, Ze firma doséhne &pdvé Urove, tzn. mit
s konkurenty srovnatelnou cenu, kvalitu, sluzbyolaplivost, zbozi dodavat cas,

v poZzadovaném mnozstvi atd.

Abychom naplnili z&kladni cile podnikani, musimelytedosahnout zisku, oémz
nerozhoduje pouze pet prodanych vyrobk ale také vySe naklad Kazda firma se
shazi o minimalizaci nakladovych polozek, a pratozavadi opaétni, kterd naklady

jednak snizuji, ale takeé zlepSuji organizaci pr@edporuji plynulost vyroby.

Firma Protool, s. r. 0. v ramci Stihlé vyroby zavaidielaci vyroby a montaze, coz je
vyroba v davkach denniho mnozstvi. Riresak chybi nastroj, ktery by hodnotil miru
aspchu rovnomdrnosti vyroby denniho mnoZstvi. Na tento popud kianitato

bakal&ska prace, ktera se timto problémem bude zabyvat.

1.2 Historie a informace o firm é Protool, a. s.

1.2.1 Historie ru éniho na fadi

Patatky elektrického réniho ndadi se datuji odipdminulého stoleti, kdy v roce 1896
Svabsky mistr Wilhelm Emil Fein sestrojil prvni kfieckou rwni vrtatku, ktera
slouzila montéim stozah. Vrtacka vazila 7,5 kilogran, méla olejovou napl

v litinové skini a jeji vykon 45W dovolil vrtat diry jen dojmeéru 6 mm.

Prvni vrtaka s pistolovou rukojeti byla patentovana v rocd5197aslouZili se o to
Duncan Black a Alonso Deckeriyodem z Ameriky. Mla vykon 600W a byla



srovnatelna s dnesnimi vyrobky.

Elektricka vrtgka se stala jedinymiedstavitelem v oboru na dlouhou dobu. VyuZivala
se ve 2. sétoveé valce, kdy bylo poeba vrtat velké mnozstvidpro nyty i montazi
bojovych letadel. ProtoZzeizna ifemesla vyzadovalaizné naroky na rfadi, nebylo
dobré udlat z vrtacky multifunkéni néstroj, ktery by zaft@péni riznych nastavc
nahradil izné druhy vyrobk. Doslo k rozvoji jednokelovych stroji, které se mnohem
lépe izpasobily miznym operacim. A tak diky novym matetfidl, pokroku

v elektrickych pohonech, zlepSenim afegEnim vyrobnich postup a diky dalSim

vécem vznikly dnesni vyrobky.

1.2.2 Historie podniku

Patatky vzniku firmy se z&aly psat v padesatych letech dvacatého stoletileSpust
Siemens Schuckertwerke A. G. koupila budovy s péeemv roce 1940 v Moskevské
ulici v Ceské Lig po upadku Hvejsi tovarny na potisk Satového textilu. Firmalan
sidlo v Berlik a pistthovala sem vyrobu elektromotorpro letecky pimysl a
elektrické néadi kvili nebezpeéi bombardovéani Berlina. V roce 1943 z tehdejSiho
zavodu Elmowerk z@ly vychazet prvni vriky. O rok pozdji uz bylo vyrobeno 35
tisic kusi.

Po druhé sstové valce dochazelo nejen ke @amm vyrobk v pribéhu let, ale také
ktomu, Ze se zavod stavaliidaw samostatnym podnikem nebo &asti jinych
podniki. Vyvoj téchto zneén ukazuji nasledujici letopty:

1945 — podnik je v narodni sprav

1946 — zavod je s@asti narodniho podniku Elektro-Praha v Praze

1947 — zavod je s@dsti narodniho podnikiKD Praha

1950 — zavod se stal samostatnym narodnim podniketmazvenCKD Ceska Lipa,
n. p.

1958 — zavod se stal s@sti narodniho podniku MEZ Nachod

1961 — jako zavodipSla tovarna do narodniho podnikuidtd Praha

1989 - zavod se stava vyrobnim podnikem v ramutiistd podniku Narex Praha

1991 — zavod ziskal samostatnostengnil se na Narexeska Lipa, a. s.

2000 — spolénost se stala soasti holdingu TTS Tooltechnic Systems AG u. Co. KG

2007 — 2008 — transformace v Protool s. r. 0.



1944 — vyroba: vrigky riznych tym

1945 — vyroba: elektrické &ni vrtatky, Sroubovaky, brusky, legky, nizky, vysavée
a leStée parket

1946 — vyroba: @ni vrtacky s motorem na 3-fazovy proud

1947 — vyroba: &traky, zubolékeska Kesla a brusky, kompresory a komutatory pro
malé elektrické motorky

1949 — vyroba: elektrické odporoveé sy, otakové relé

1950 — zruSena vyroba zuboléslaych Kesel a vysavd
1951 — 1955 — vyroba komutatbos svdecek gevedena do jinych podnik
pievzata vyroba pt&ovych motork

1958 — zaloZeno vyvojovérstlisko elektroniadi

1960 — vyroba: vysokofrekveéni brusky

1964 — vyroba: velky zavitez TZ 080, nova generace elektriath s motorovou
jednotkou EMP 03 — vrtky, brusky, utahovaky, poktavala vyroba starSich
typt brusek a utahovaék

1968 — sortiment se ro#sio vrtacky dod 23 a 32 mm, nastavce k wkam a stojany
pro kutily

1975 — vyroba: vrigek s celoplastovouttenou skini, elektron&adi s pohonnymi
jednotkami EMP 04 a 05
1983 — 1987 — zavedena nawadla elektroni@di s pohonnou jednotkou MP 050
o prikonu 500-1000 W, vyroba: vitky, zavitaezy, brusky, kototové pily,
vrtaci kladiva

1989 — elektropneumatické sekaci kladivo, pretiizova pila, vrtéky vybavené
plynulou elektronickou regulaci @@k

1990 — vyroba:&ké uhlové brusky offkonu 1800W s elektronikou, momentovy

razovy Sroubovak

1993 - listové pily, fizky a prostihovate s motorovou jednotkou

1999 - vyroba: sakai bruska, michadla

2001 — dvouietenové michadlo

1.2.3 Sou€asnost podniku

Spolgnost Protool s. r. 0., ktera sidliCeské Lig v ulici Chekického, se zabyvéa
vyrobou profesionalniho elektrickéhocniho ndadi jiz vice nez 40 let. Zkratka Protool

je slozena z anglickych slov ,professional“ a ,thobZz znamena profesionalnifiadi,
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které je uéeno pro kazdodenni pouzivani v nampgch podminkéach.

V roce 2007 se spalaost Protool s. r. 0. stala s@sti holdingu TTS Tooltechnic
Systems AG& Co KG, ktery sidli ve Wendlingenu u StuttgartuSgolkové republice
Némecko. ZaseSuje sesterské firmy na vyrobu elektrického a pragického n#adi,

nastroji a prislusenstvi jak \Ceské republice tak i ve &.

Cilem TTS je dosazeni takzvaného synergického efekt. zlepSeni infrastruktury
podniku, kterého nefize byt dosaZzeno bez vzajemné spoluprace. Holdirfg dava
k dispozici vSem svym pndikn sluzby ( nap systémy vypéetni techniky, praci
s lidskymi zdroji, logistiku, Getnictvi, Ustedni ndkup ), jeZ mohou vyuZivat veigv
prosggch vSechny zniky a zn&ky tak snadsji dosahuji Spikové Urovi. Vyznamnou
roli hraje seskupeni ve¢gech finagnich. Nejen, Ze finasi kapital a reinvestuje zisk
zpatky do rozvoje podniku, ale je fipraveno rdit za investéni uwry. Podnik pak
ziskava finatni zdroje na neustalé zlepSovani pracovniho fEdsi(zatepleni budov,
odhlwnéni kanceld atd.), stroje a Z&eni, které zlepSuji produktivitu pracéepnost a
spolehlivost dil. Jedna se zejména o posledni generaciistr@NC systérin a center,
ze kterych se vyti@ji hnizda, pracujici ¥ismenném provozu v poloautomatickém

rezimu.

Protool s. r. 0. je v rdmci holdingu samostatnyrnjekiem s veSkerou odp&inosti za
své hospodéké vysledky. Vyuziva vyhod spoluprace s holdingehprebirani know —
how, poradenstvi, stazi svych pracounik sesterskych firmach az po jednotny
celosw¢tovy systém vypéetni techniky.

Znatky, které dodavaji Spkové vyrobky koncovym zakaznik nyni jsou:

* Festool -n&adi a nastroje pro nejvyssi naroky — s cilovymiszalky
v truhl&skych a malskych dilnach a lakovnach karoserii

» Protool — profesionalni elektromadi pro naréné pozadavky — s cilovymi
zakazniky mezi profesiondly ve stavebnictvi

* Tanos- viceelovy dopravni, piadaci a prezentai systém

* Schneider— pneumatickeé vybaveni protpnysl
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Spol&nost Protool, s. r. 0. ziskala certifikat systéfineni jakosti podle normy ISO
9001 od hamburské polloy Svycarské firmy SGS-ICS Gesellschaft fur
Zertifizierungen. Je také drzitelem 1ISO 14001 zhracu Zivotniho prostdi. Systém
fizeni jakosti plati nejen pro pracovnikigeni jakosti, ale pro vSechny z&tnance a
roz&luje se na vnini a vrgjSi. Vnittni za&ind nakupem materialu a konsténkch dili
pies obrobny, montaz a ké&nvystupni kontrolou kazdého jednotlivého dilu, rigtge
kontrolovam za pomoci nejmodejai meiici techniky. VijSim znakem p#e o jakost

je servisni sluzba.

Souwasné vyrobky firmy Protool jsou: vefey, priklepové vrtagky, akumulatorovée
vrtaci Sroubovaky, iislusenstvi pro vrtani, vrtaky, téské vrtaci stojany, vrtaci stojany
na vrtani deva, schodiové gipravky, kombinovana kladiva, razové utahovaky,
Uhlové brusky, fisluSenstvi pro uhlové bruskyfimé brusky, progihovate, nizky na
plech, vibr&ni brusky, listové pily, kotatové pily, teséské kotodové pily, pasove
pily, tesdskéietezové pily, sedlové frézkyetezové dlabaky, tesdiské hobliky, sarai
brusky, frézky, pisluSenstvi sanace, michadlatisfuSenstvi michadel, vysaa

piisluSenstvi vysavd, systainery.
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2. Vyrobni systém

Stihla vyroba je systém, ktery vznikl v 50. a @leth 20. stoleti ve firtnToyota, ktera
se zabyva vyrobou automoinil Tento vyrobni systém je také znamy jako vyrobni
systém Toyoty (Toyota production system).

Cilem &tihlé vyroby je dostat spravnécivna spravné misto ve spravigs. Principy
Stihlé vyroby odstiguji plytvani, vedou ke zlepSeni toku materialu,zlepSeni jakosti
vyrobki, ke snizeni nakldg k lepSim pesdizovacim ¢asim, k pruzgjSim znenam
vyroby @i zméné poptavky na trhu a k lepSi dodavkové schopnastiyfi

V dokg, kdy se s¥t zatal zajimat o jeji vyrobni systém, vyidh jiz s polovinou lidské
sily, kapitalem a prostorem k dané kapacit rozdil od typické hromadné vyroby
zapadniho stta. Tento systém se postdprozstil do Ameriky a Evropy a firma

Protool s. r. 0. ho Zala zavadt v roce 2001.

V souvislosti se Stihlou vyrobou (Toyota productisystém)c¢asto slychame slovo
kaizen. Kaizen je s@ast systému Stihlé vyroby, znamena ,zlepSeni“, avrtil
mysSlenkou je nikdy nekaiici snaha o zlepSeni, coz plati pro vSechnyésamance
firmy, ktefi tak svymi schopnostmi zlepSuji vyrobni procesyacpvni prosedi,

kvalitu, bezpénost atd.

2.1. Prvky Stihlé vyroby

e odstragni plytvani — Je to nezadouci proces v podniku arj@aha o jeho
vymyceni. Druhy plytvani:

1. nadprodukce — Je to vyrobat§iho p@&tu vyrobki nez je firma schopna
prodat. Dochazi tak k usklagim a vzniku zasob, coZ je v podniku
nezadouci stav napz divodu technickych, kdy vznikaji velké davky,
protozZe pesedizeni stroji je caso¥ nar@né.

2. ¢ekani —Cekani nastane n#flad pi prodlevach ve vyrol kdy
pracovnik muséekat na zpozthou dodavku dil.

3. velkA mezioperni zasoba — U velké meziopend zasoby hrozi

13



nebezp&i zmetki, které budou kontrolovany az za tim, kterym
pracovisém. Material omezuje pohyb lidi a brani tak v pohybu
4. procesni plytvani — Vho@nzvolenym technologickym postupen lze
eliminovat zbyténé pracovni plytvani.
5. doprava — Je z&ginéno nevhodnym tokem materidlu v podniku, kdy
doprava trva déle nez je nutné.
6. zbyteny pohyb — Jsou to zbyteé pohyby pracovnik(chize, ot&eni),
které jsou zaficinény nevhodnym usgadanim pracovist
7. prepracovani zmetk— Je to takzvana dvoji prace tigac, Ze jde o
opravitelny zmetek, musi byt opraven a znovu byirpbeny kontrolam.
V piipac, Ze jde o neopravitelny zmetek doSlo ke ztiyfen ztratam
energie, prace a materialu atd..
fizeni tahem — Je to princip produkce vyroby navuykdy se vyrobi jen to, co
zakaznik skuien¢ pozaduje v mnozstvidse, ve kterém je vyrobek pozadovan.
just in time (JIT) — Je to vyroba nebo dodavka gitase, kdy je pdebujeme.
(podporuje snizeni zasob)
total quality control (TQC) — Znamen4, Ze dojdeaktaveni vyrobniho procesu
v pripadt, Ze nastanedaky problém nebo se vyskytne chyba. U automatickyc
linek dochazi k zastaveni pomoci sefizagrepin&i u manualnich linek se
pouziva tlgitko ,STOP*". Zastaveni linky jetdezitou sodasti Stihlého principu
(odstragni plytvani).
Jidoka: Znamena nedovolitgrhod vadného dilu na dalSi pracavist
Poka — yoke: Jsou to procesy, které souvisi se gemém nahodnych a
neumysinych chyb ve vyreb
Heijunka: Je to zfsob planovani vyroby.
flexibilita procesi — Je to maximalni snaha o zmenSdpsgizovacichcasi
stroju a vibeccadi, které souvisi sipchodem vyroby na jiny druh vyrobku.
LepSi flexibilita proces zlepSuje reakce na aktualni situaci na trhu ayrébst
produkty pravideld v menSich mnoZstvich (viz nivelace), coz zlepSuje
dodavkovou schopnost firmy.
Napriklad se pouzivaji rychlé vygnné gipravky SMED (single minute
exchange of dies).
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» totalre produktivni udrzba (TPM) — TPM je program, kteeyzangtuje na
eliminaci ztréat, které vznikaji diky stfop — diky neproduktivé provadné
adrzke.

* redukce zasob — Je snaha o minimalizaci zasobdékaZiseku vyrobniho
procesu a o minimalizaci zasob ve skladech.

* vizualizace — Je to systém, ktery zlepSuje oriemeovniki (obrazkovy
postup) a ktery umdikije jednoduSe zaznamenavat indpktualni stav vyrohk
informace praizeni vyroby)

» standardizovana prace — Ye@nttem neustalého zlepSovani a slouzi ke snizeni
nezadouci kolisavosti vyk@énusnaduje zaSkoleni novych pracoviiila snizuje
nehody a stres.

* snaha o zapojeni vSech zsimand doieSeni problérinv podniku a Skoleni
téchto zandstnand

e plnéni ukoli v tymech — Zar#stnanci jsou seskupeni do tynKazdému tymu
se poskytne Skoleni a podileji serageni probléiinve firme.

» eliminace vSech podnikovyeatinnosti, které neaidavaji hodnotu — Ndjklad je
shaha o spotmé zdizeni vyrobniho a kontrolniho charakteru s cilem
minimalizace kontrolnich pracovis

 5S —Je to @ principi o pracovisti a tymovém teritoriu (Uklid, ffmek cisténi,
standardizace, disciplina)

» plynuly pratok prokukti podnikovymi procesy

» orientace na zékaznika a gabni se jeho pegbam

» prehledny informani systém

» spoluprace s dodavateli — Je to spoluprace s dealawdera zvysuje efektivitu
kazdého podniku tim, Ze Ize l1épe planov&dpowdi, optimalizovat vyuZziti

zdroji, vySi skladovych zasob, dopravui@n@si také konkuremi vyhodu.

2.2. Vyhody stihlé vyroby

zmenseni naklad

zmenSeni plytvani

zkraceni vyrobnich cy#l

shizeni prace a zvySeni produktivity
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shizeni zasob a zvySeni dodavatelské schopnosti
zvySeni kvality

zvySeni rentability

vétsi flexibilita proces

plynulost vyroby

16



3. SAP R/3

Je to informani integrovany modularni systém pro zpracovani paotych proces
(U¢etnich, personalnich, logistickych, vyrobnich, phercich,tizeni vyroby, odbytu,

adrzby). Tento informéni systém je vhodny pro velké @estre velké organizace.

3.1. Moduly SAP R/3
* Finargni etnictvi
» Evidence a sprava dlouhodobého majetku
« Controlling
* Evidence a sprava nemovitosti
* Prodej a distribuce/odbyt
» Materialové hospodaétvi
« Udrzba a opravy
« Rizeni lidskych zdrdj

Modul finartniho &etnictvi zpracovava vSechnydn¢ vyuzivané getni a finakni
operace a dale zabezpg archivaci obchodnichiipadi. Ze souhrnu vSechcatnich

dat zpracovavadaetni uzavrky, i€etni deniky, statni vykazy, splatnosti apod..

V ramci SAP R/3:

» realizovany definice a sprava kmenovych dat
» vedeny @etni knihy
* provadna @tovani v cizi néné

» zaji¥ovani rozpstovani

Controlling je nastroj pro rozhodovani a umoje sledovani naklada trzeb ve vazb
na realizované vykony. Cilem controllingu je plaabwaklady, trzby a vykony,
vyhodnocovat odchylky planovanych a skumgch hodnot, analyzovatiginy odchylek
a navrhovat op&ni k jejich odstrani.

17



Z&kladni princip controllingu:

e porovnavani planu se skutesti
» vyhodnocovani odchylek

» realizace zlepSujicich ogani

Modul pro evidenci a spravu dlohodobého majetkustge zpracovani veSkerych
proces spojenych s Zivotnim cyklem dlouhodobého hmotnéhgetku a dlouhodobého

mehmotného majetku. SAP také zachycuje technidkénrace o pislusném majetku.

Modul pro evidenci a spravu dlohodobého majetkisiagg:

e spravu kmenovych dat
e zpracovani &etnich gipadi

* vypocty Ucetnich a daovych odpis

Modul materidlového hospot#lvi zachycuje a vyhodnocuje procesy materialového
hospodéstvi.

Modul materialového hospotvi zachycuje:

e planovani nakupu materialu

* nékup materialu a jeho optimalizaci
* vedeni z&sob

e inventuru

* fizeni skladu a zasob

Modul opravy a udrzby v systému SAP umojge fizeni proces udrzby a opravy
a vyhodnocuje naklady a vykony na tyto procesyst#ednictvim tohoto modulu jsou
promitany naklady a vnitropodnikové vykony v oblagprav a udrzby na koteé

uzivatele.
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Modul evidence spravy nemovitosti umage komplexni sprdvu nemovitosti

spole&nosti.

V ramci SAP je mozné:

vést evidenci nemovitého majetku

» zaltovat vybrané polozky docétniho systému

» podilovat naklady na jednotlivé uzivatele nemovitos
» realizovat vypoty a zadtovat dag

» vést evidenci majetkového podnikani

Modul prodeje a distribuce je z&mn na komplexni podporu podnikovych
a obchodnich procés Zakladni kmenova data organim&ch odbytovych struktur,
zakaznik, zboZzi, sluzeb, materialu a cenovych podminek uiozsegmentaci

zakaznik a trhu s naslednym vyhodnocovanim seginekieré tvdi trzby spolénosti.

Modul podporuje:

» predprodejniinosti

e zpracovani zakaznickych zakazek
» kompletni cenotvorbu

* fizeni

e expedici

3.2. PFinosy systému SAP

efektivngjSi vyuziti podnikovych zdrdj

» zkvalitnéni rozhodovacich procés

» zlepSeni realizace strategickych gi&@nstrategickych rozhodnuti

* moZnost pistupu uzZivatél do omezenych oblasti SAP pri@stnictvim
definovanych uzivatelskych oprasm

» flexibilni systém
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4. Davody zavedeni nivelace vyroby a montaze

Firma Protool, s. r. 0. vramci Stihlé vyroby zavamvelaci. Nivelace je vyroba

v davkach denniho mnozstvi podle planu vyroby,ykigrchazi z odhadnuté poptavky
vyrobki na trhu a zodliu stalych zakazntk Smyslem nivelace neni bezhlavé
vyrébni velkého mnozstvi vyrolikbez nalezeni odbatele, ale pravidelné vyréi

v menSich davkach podle planu.

Pro vyrobu je dlezité mit vSechny komponentg¢as a v poZadovaném mnozstvi. Tento
stav se v podniku zaji§je vytvaenim zasob échto komponerit Kazdd zasoba
piedstavuje vazany kapital, coZz jsou penize firmyzetee do fimého materialu,
piimych mezd a rezii. Snahou podniku je, aby vazapjtél byl co nejmensi, a aby se

polozky zbyténé nezdrzovaly na skladech a meziskladech.

Vyrobky jsou ve firné rozctleny na A, B podle toho, jak zduji podnik vazanym
kapitdlem. Vyrobky s ozri@nim dilezitosti A ho zatZzuji nejvice a B méh

Samozejme, Ze je snaha o denni vyrobu v davkach denniho stwiod vSech polozek.
OvsSem hlavni prioritou podniku je co nejmensi stazaného kapitalu a tak se nagi
duraz klade na i@dstavitele, ktery na sebe vaze nejvice kapitabd, jsou polozky
s ozngenim dilezitosti A ( v Nemecku se dmto A polozkamiika ,Renner* =
,zavodnici“). Tyto polozky by rly podnikem co nejrovnosmnéji a co nejplynuleji
protékat v prvéradk a pokud mozno, aby byly oduwite kazdy den. Pozadavek
rovnonernosti je v ramci moznosti i u poloZzek B. Rovnwné kazdodenni odvédi
poloZzek B neni vé&kterych gipadech vyhodné zigodu preseéizovani strofi, kdy
vznikaji prostoje vyroby poloZzekédsoveé ztraty), a tak se navrhuje menséepo
odvadni této polozeky.

Tento mechanismus se zavadi s cilem snizeni vazakeitalu v podniku. Volné
finanéni zdroje, které vyplyvaji ze sniZzeni vazaného téypi zlepSuji platebni
schopnost firmy, umaidlji Iépe hospodé a operovat s finamimi zdroji firmy.

Volné nevazané finani zdroje Ize pouzit ve foréninvestic, ze kterych plynou aroky

a dochazi tak k nabyti finanich zdrofi bez uplataéni vliastni vyrobntinnosti podniku.
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Pii snizené platebni schopnosti firmy vazany kagiitdnéni situaci je&t zhorSuje.
Muze tedy nastatifpad, Ze se podnik dostanetddu vazaného kapitalu do platebni
neschopnosti, kdy neni schopen dostat svym zéwazkici dodavateim a vlastnim
zanestnan@dm. SniZzovanim nebo odstiamim véazaného kapitalu lze tedy zlepsSit
platebni schopnost firmy. Podnik se taktwadu vidzaného kapitalu nedostava do
platebni neschopnosti a nemusi platit pendle zadspé splatky a podnik setbe €Sit
lepSi po¥sti. Volné nevazaneé fingni zdroje Ize také pouZzit na sponzoring, motivaci
zamestnand atd..

V podniku je snaha o rovnamou vyrobu nejen kili vazanému kapitalu, ale také
kvuli sniZzeni stavu z4sob. Kazda zasotestavuje naklady &m tsi jsou zasoby, tim

vySSi jsou naklady, coz je nezadouci a je tedyagkjich minimalizaci.
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Na grafu 1 jsou znézoény pribéhy odvadni jedné poloZzky, které vychazeji
ze stejného odvedenéhocpo dili a ze stejnéhdasového obdobi (28 dnifervené
sloupce ukazuji ffppad mensiho pbu odvaeni s WtsSi vyrobni davkou, modré sloupce
ukazuji gipad ¥tSiho p@tu odva@ni s mensSi vyrobni davkou a ob&pady vychazi
z plani vyroby. Graf 2 zachycuje stav zdsob ul@hu mésice, kdecervend kivka
odpovid&tervenym sloupiom a modré kvka modrym sloupgm pri stejném odbru ze
skladu (viz tabulka 1).
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tabulka 1

dny | 1|2 | 3|4 |56 [7[8]|]9|10|11(12(13|14|15|16|17(18|19(20|21|22|23|24|25|26|27|28| %
O1(9(9(9{9]9|]0|0|9(9(]9[]9]9|]0|0(9(9][9]9]|]9]|]0|0|9(9]9]9]|9]|0]|0 /180
02 (30(0|0|0|20|0| 0|0 |20|{20| 0 |20|0 | O (30|(0O|O0O|0O|20|0|O|O|O|20{ 0|0 | 0| O 180
od [9|9|0|O0Of5(0|0|0|O0O|0O0|20{20/0|0O|0|O0O|0|15(0|0|0]|25{0(35{10(22| 0| 0 |180
Z1 1010|1928 |22|22|22(31(40|49|38 (27|27 |27 |36|45|54 |48 |57 |57 |57|41|50|24(23|10|10]10

Z2 3122|2222 |27 |27 |27 |27 |47 |67 |47 |47 |47 |47 |77 |77 |77 | 62|82 (82 (82|57 |57|42(42|10|10]10
O1...pccet odvedenych vyrolik(odpovida modrym sloufm) (ks)

O2...pccet odvedenych vyrolik(odpovid&ervenym sloupim) (ks)

od...odbyt vyrobk ze skladu (ks)

Z1...zasoby na sklad(modra kivka) (ks)

Z2...zasoby na sklad(¢ervena kivka) (ks)

Z grafu stavu zasob je ] Ze i stejném odbytu ze skladu se tveétSi zasoby na

cervené kivce. Pravidelné rovnoémné odvadni v davkach denniho mnozZstvi tedy 1épe

vyrovnava stav zasob na skiadak aby mnozstvi zasob bylo optimg#i a to je jeden

Z davoda zavedeni nivelace v podniku.

Vyroba malych davek neovlivni dodavkovou schopnifirsty, piipadny nedostatek

nékterého druhu vyrobku bude zaji¥at pojistna zasoba.
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4.1. Vyhody vyplyvajici ze sniZeni stavu zasob

» prehlednost — sniZzenim stavu zasob vede ke snagatamri ve skladu

* manipulovatelnost — vyrobky se nemusi davat doy$8g poloZenych regah
d& se s nimi tedy Iépe manipulovat

* odstragni ¢asovych ztrat — zlepSenintgilednosti a manipulovatelnosti dojde
k mensim ¢asovym prodlevam ve vyréb nagiklad zamistnanec nemusi
odebirat vyrobky z nejvysSich re@alcoz trva podstatndéle nez u regal
spodnich

e zmenSeni pracovni sily — odstéaim c¢asovych ztrat bude it menSi poet
zanestnand na stejnou praci

* zmenSeni naklad skladovaci techniky — odstr&mim ¢asovych ztrat posta
mensi poet skladovaci techniky (ekonory), odstrani se tpk@/ozni naklady

a naklady na udrzbu

4.2. ZlepSeni dodavkoveé schopnosti

ZlepSeni dodavkové schopnosti je zaloZzené na amdifim, kdy se zjifije poptavané
mnozstvi tznych druli vyrobki, aby bylo mozné naplanovat & odvadni a pa@et

vyrobka v jednotlivych odvéaénich.

Poptavka mze byt povazovana za relativrstdlou z hlediska dlouhéh&asového
obdobi, ale z hlediska kratkodobého je praktickyiedvidatelna.

piiklad: 8 pracovnich hodin de&n5 pracovnich dni v tydnu, 20 pracovnich dni za
mesic, 3 druhy vyrobk A, B, C, vyroba jednoho vyrobku trva jednu hodiptipad kdy

si zdkaznik objedna vSechny 3 druhy vyrdlik, B, C)

Tabulka 2 ukazuje nerovnammou vyrobu ve velkych davkach, cozube byt
zpiasobeno velkymi ztratantasu i preséizovani a dochazi tak ke zhorSeni dodavkové
schopnosti firmy (viz porovnani tabulek).

Tabulka 3 ukazuje flexibilni vyrobu (nagpomoci SMED), kde jsou vyragrzkraceny
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casy [feséizeni a Ize tedy vyrd&b rovnon®rnéji, ¢imz se vyraz# zlepSi dodavkova
schopnost firmy.
V praxi je velmi dilezité najit kompromis mezi Uspor@asu (fesdizeni) a poétem

vyrobka v jednotlivych odvéaéni.

tabulka 2

A |A|A[A|A AlA|A|A|A B|B|B|B|B B|B|B|B|B
A |AJAJA|A AlA|A|IA|A B|B|B|B|B B|B|B|C|C
A |A|A|A|A AlA|A|A|A B|B|B|B|B clc|c|c|c
A |A|A|A|A AlA|A|A|A B|B|B|B|B clc|c|c|c
A |A|A|A|A AlA|A|A|A B|B|B|B|B clclc|c|c
A |AJAIA|A AlA[AIA|A B|B|B|B|B clc|c|c|cC
A |AJAJA|A AlA|A|IA|A B|B|B|B|B c|c|c|c|c
A |A|A|A|A AlA|A|A|A B|B|B|B|B clc|c|c|c

n
>

A

po Ut st ¢t pa so ne po Ut st ¢t p4d so ne po Ut st & pa so ne po Ut st &t

dodavkova schopost viech 3udill6 pracovnich dni

kel
QD
e}
QD

tabulka 3

B|C|B|C|B B|C|B|C|B B|C|B|C|B B|C|B|C|B
B|C/B|C|B B|C|B|C|B B|C|B|C|B B|C|B|C|B
B|C|B|C|B B|C|B|C|B B|C|B|C|B B|C|B|C|B
B|C|B|C|B B|C|B|C|B B|C|B|C|B B|C|B|C|B
A |A|A]A|A A|lA|A|A]A A|A|A|A|A A|A|A|A|A
A|A|A|A|A A|lA|A|A|A A|A|A|A|A A[A|A|A|A
A|A|A|A|A AlA|A|A|A AlA|AIA|A AlA|A|A|A
A|A|A|A|A A|lA|A|A]A AlA|AIA|A A|A|A|A|A

!

po Gt St € pad SO pe po Gt st & pa so ne po Ut st & pad so ne po Ut st &t

dodavkova schopnost vSech 3idil pracovni dny

o
[N

4.3. ZlepSeni reakce na trh

Pravidelnou vyrobou v menSich vyrobnich davkachngodiosahuje lepsi schopnost
reagovat na zsmy trhu. Ri vyrob¢ velkych davek a i zmeéné poptavky hrozi
nebezpéi vytvoreni zasob na sklads piipads, Ze vyrobky nenajdou svého adatele.
V piipact pravidelné vyroby v menSich vyrobnich davkach négi tak velké zasoby
jako @i nepravidelné vyrob ve wtSich davkach, protoze lze zastavit vyrobu

v pfihodnou dobu, kdy vyrobky j@Shejsou vyrobené.
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5. Popis metody hodnoceni rovhom  érnosti
vyroby

Metoda hodnoceni rovnammosti vyroby se sklada ze dvaasti: metodika vypsiu,
stanoveni cil. Drive, nez se zmeme zabyvat jednotlivyméastmi, je pateba se
seznamit s vyrobnimi sektory a r@him poloZek.

5.1. Vyrobni sektory
obrakEni dili ze slitin Al
vyroba ozubeni

vyroba Hideli

vyroba moto#

montaz

5.2. Rozd éleni polozek podle d dlezitosti

Polozky jsou ve vyrobnich sektorech réesthy na A, B, C podle ABC analyzy na vice a
mere dulezité. Kritérium pro rozéleni je hodnota spteby, které je dana jako son

finanéniho ukazatele a mnozstevniho ukazatele.

p = H*S (1)
p...hodnota spdeby [ké/mésic]

H...finan¢ni ukazatel [K/ks]

S...mnozstevni ukazatel [ksésic]

H=>XPv+Puzz+R (2)
Pwm...primy material [K/ks]

Pmz...ptimé mzdy [KR/ks]
R...rezie [K/ks]
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Mnozstevni ukazatélka, kolik dili jedné polozky se sp@tbuje za résic. Vypaet
hodnoty spdtby se provede v kazdém vyrobnim sektoru pro kapdtazku.
Rozdleni vyrobki na A, B, C se provadi v jednotlivych vyrobnich tee&ch zvlas. Po
vypoétu hodnoty spdeby se ve vyrobnich sektrorech rétigholoZzky podle hodnoty
spoteby od nej¥tsi hodnoty k nejmensi a provede se kumulace hapuiteb.

k = Zpi 3)

i=1

k...kumulace hodnot spiaby [ki/mésic]

i-t4...hodnota spaeby ve vyrobnim sektoru

n-ta...hodnota sp&tby

Polozky A jsou pak ty, jez maji nejvySSi hodnotptsgby a dosahuji 7% kumulace
hodnot spdtby. PoloZky B jsou ty, jez maji hned po A nejvyisinoty spdaeby

a dosahuji 206 kumulace hodnot sp@by, zbylé poloZky jsou C. Nejidi dileZitost
maji ploZzky s ozngnim A poté B. Ke kazdému ozmmi dilezZitosti je fifazena

i hodnota dlezitosti: A=7, B=2, ktera se dale pouziva ve wpoh.

Priklad ukazky rozéleni poloZzek podleiezitosti ve vyrobnim sektoru vyroby moior

jednotlivé hodnoty nejsou podle skénesti:

tabulka 4
skupina vyrobnich sektort polozky H S p dalezitost
Motor s relé 2586 20 300 | 6000 A
Rotor vyvéi;gngBU 18 B-A 32 125 | 4000 A 70%
Motor 2591 16 250 | 4000 A
Stator vinuty MR 058.10 20 115 | 2300 B
vyroba motord Motor se sk¥ini 75031 15 60 | 900 B 20%
Stator vinuty EHL 65 80 10 800 B
Stator.svazek CSP 85 35 20 700 C
Stator vinuty MP 050 25 28 700 C 10%
Rotor vyvazeny AGP 125-12 CQ 6 100 | 600 C
Sp=k 20000
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5.3. Rozd éleni polozek

tabulka 5
vyrobni sektory vyznamnost polozky Zl'!?;:r?ib
Motor s relé 2586 kanban
A Rotor vyvazeny EBU 18 B-A 230V kanban
obrabéni dili ze slitin Motor 2591 kanban
Al Stator vinuty MR 058.10 zakézky
B Motor se skfini 75031 kanban
Stator vinuty EHL 65 zakazky
Vietenové kolo EBU 23 C-A kanban
A Prevod Gplny AGP 150-16 AB Q kanban
5\ vyroba ozubeni Vietenové kolo MXP 160 E kanban
o Piedloha plnd EVP 13 E-2H3 zakézky
“§‘ B VFeteno s m.kol WSC kanban
‘= g Upinaci matice EBU 15 zakazky
3 % Rotorovy plech MP 050.00 kanban
2 g_ A HFidel se svaz. ML 032.10 kanban
__g % vyroba hiideli I:lFideI se svaz. EBU 18 D-A kan'ban
® Vfeteno EHR 10 EL BRG zakazky
8 B HFidel se svaz. PLP 245 E kanban
% Redukce CED4 zakazky
© PFevodové skiifi MXP 1000 EQ kanban
A Prevodova skiifi AGP 180-4 kanban
vyroba motord Prevodova sk¥ifi LKB 12 kanban
PF.skfif se so. AU-DRP 20 zakazky
B Osa loZiska kanban
Loziskové viko ML 060.10 zakazky
kanban
N A kanban
*g montaz kan'ban
g zakazky
B kanban
zakazky

rozckleni poloZek podle Zisobutizeni vyroby:

rozcleni poloZzek podle vyznamu:

rozcleni polozek podle vyrobnich sekiior

rozcleni polozek na prvovyrobu a montaz:

kanban, zd&éz

A B, C

obré&ti dila ze slitin Al

rgfpa ozubeni

rofpa Hideli
uiia motoi
.

prvovyroba , montaz
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Rozdleni polozek je provedeno Zivbdu fiznych vypd@tu a kvali piehlednosti metody
vypoctu. Toto rozdleni je schematicky rozteno v tabulce 5.

Metoda vychazi z naplanovanéha:povyrobki, kdy na kazdy dentpadne ukity

pocet vyrobki. Hodnoceni se budeldt pouze u polozek A, B, protoZze C polozky jsou

malo vyznamné.

5.4. Metodika vypo €tu rovnom érnosti vyroby

Zpracovani metodiky vygou rovnongrnosti vyroby bude formoutikladi a ndzornych
ukazek, které doprovazi stny text po jednotlivych krocich.tRodni algoritmus
vypoctu meél byt nacasové obdobi jednohoésice, ale I1ze ho pouzit nejen présiini
hodnoceni. Tato metoda se bude zabyvat &tgpo:

polozek — vypoet jedné skupiny polozek

skupiny polozek — vyptet polozek se stejnouilézitosti

skupiny vyrobnich sektar- vypaiet poloZzek wfitého vyrobniho sektoru
skupiny prvovyroby— vypiet poloZzek vSech vyrobnich sekidrome montaze
skupiny montaze — vyget polozek montaze

celkové sjednoceni — vypet vSech poloZek

Vysledky budou zpracovany zvitapro polozky v systémtizeni kanban a zvlas

v systémuizeni zakazky.

5.4.1. Vypo ¢et celkové rovhom érnosti polozky

Vypocet celkové rovnorrnosti polozky je zakladni vyget a je sotasti vyp@tu
ostatnich skupin, proto je tento vyjeb uveden jako prvni.

Vypocet celkoveé rovnorrnosti polozky je dan vztahem:

Ue =vUm*UT 4)
Uc...celkovéa rovnomirnost polozky

Um... mnoZstevni rovnosmnost polozky

Ur... ¢asova rovnorirnost polozky
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a) vypaet mnozstevni rovno#émnosti polozky

Tato veltina popisuje, jaka je ugpnost mnozstevni rovnamosti polozky ve vztahu
k ide&lni denni vyrobni davce formou odchylek.

Vypocet mnozstevni rovnoémnosti poloZzky (Wh) je dan jako rozdil maximalniho
mozného usgchu mnoZstevni rovno¥mosti poloZzky (to je 1) a mnoZstevni
nerovnondrnosti polozky, ktera nastala. MnoZstevni nerovémost polozky je podil
dvou veltin s a sax kde s pedstavuje odmocninu séu kvadratu odchylek ansx

maximalni odchylku jednoho odv&d za nekonén¢ dlouhécasoveé obdobi.

NM = S/s$nax (5)
Um=1-N (6)
Um = 1 — S/sax (7)

s =VZd? (8)
Smax = ZXi 9)
d® =/x —idF (10)
di = /x —id/ (11)
id =X xift (12)

Nwm...mnoZstevni nerovno&most polozky

s...odmocnina satiu kvadratu odchylek od idealni denni vyrobni daviewyrobni dny
smax...odmochnina kvadratu maximalni odchylky, ktera nastgi jednom odvaéni za
nekonegny ¢as t =

Xi...denni odva&né mnozstvi (ks)

di...odchylka od idealni denni davky

di’ ...kvadrat odchylky od idedlni denni vyrobni davky

id...idedlni denni davka (ks)
Je Zejmé, Ze nejtSi odmocnina satu kvadratu odchylek v gitém ¢asovém obdobi

nastane f jednom odvadni. Lze tedy odvodit funkci maximalni odmocniny akiratu
odchylky (smax) pii jednom odvaéni v ugitém ¢asovém obdobi.
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tabulka 6

dny |1|2[3|4|5|6|7|8|9|10[11(12(13|14| 15 |16|17|18|19 |20 |21 |22|23|24|25|26|27|28| =
xi |[o|o|lojofjoflofo|o|o|O|O|O|O|O| 8 |[O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O]| 84
id |3|3|3|3|3|3|3|3|3|3|3|3|3|3| 3 [3|[3[3[3[3|3[|3|3|3|3|3|3]|3] 84
di (ojo|o|o|o|ofofo|lo|o|o|o|o|o| 8 |[0ojo|0|0|O|O|O|O|O|O|O|O|O] 84
di? [o|lo|o|o|o|oflo|o|o|o|o|o|o|o|7056(0|0|0|0|0|O0O|O|O|O|O|O|O]O|7056
S'max = VZdi* max (13)
“max = V(EXi 112
S'max = V(ZXi - ZXxilt) 4j1
S'max = ZXi - ZXilt (15)

Z odvozeného vztahu vyplyva, Ze funkce nabyva sveawima i ¢ase t =0, kdy ¢len

>xilt konverguje k nule.

lim 2xi - 2xi/t = 2Xi = Smax
t—>00

(16)

Z funkce smaxa z saxlze jiz odvodit funkci maximalni mnozstevni neromgrnosti

poloZky pro jednoho odvédi v uritém ¢ase.

odvozeni:

N"Mmax = S'max/Smax
N Mmax = (ZXi - ZXi/t)] ZXi

N'Mmax=1 — 1/t
Iml-1/t=1
too0

Z odvozeni je vidt, Ze funkce Numax nezavisi na odvedeném mnoZzstkrijpdnom

(17)

(18)

(19)

(20)

odvackni, ale pouze n&ase a také lze zjistit obor hodnot mnozstevni rawinoosti

polozky (Uv), ktery je <0,1>, z minimalnich a maximalnich hodmnozstevni

nerovnondrnosti polozky. Hodnota Wjedna pedstavuje idealni mnozZstevni rozlozeni

vyrobki na jednotlivé dny a hodnoty gnem od jedniky doli vykazuji odchylky

od ideélniho rozlozeni vyrolikna jednotlivé dny.
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Priklad vypaitu mnozstevni rovnosnnosti polozky.

tabulka 7
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vyroba motort

vyznamnost A

Motor 2591

kanban

id = 3xift =112/28 = 4

Smax=2Xi = 112

s =VZd® =v240 = 15,49
Nm = S/s$nax 15,49/112 = 0,138

Uv=1-N=1-0,138 =0,861

U kazdé polozky se stejnymigopbem jako uigdchoziho fikladu zjisti mnoZstevni

rovnonernost polozky.

b) vypatet c¢asové rovnorgrnosti polozky

Je to velkina, ktera hodnotiasovou rovnorirnost polozky formou vzajemnych

rozestugd intervali vyrobnich dni. Vypoet ¢asové rovnorrnosti polozky je dan jako
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rozdil maximalnicasové rovnorrnosti polozky atasové nerovnodmnosti, ktera

nastalaCasova nerovnotinost polozky je podil riax, kde r fredstavuje odmocninu

souwtu kvadrah odchylek amax je maximalni odchylka jednoho odvd za nekonené

dlouhyc¢as t =co.

NT = r/fmax
Ur=1-N
max =t

r =vc

Ur..
NT..

.casova rovnorrnost polozky

.asova nerovnomgmnost polozky

r...odmocnina sattu kvadrab intervali mezi déma vyrobnimi dny

Ci...délka interval mezi deéma vyrobnimi dny

¢’ ...délka interval mezi d¥ma vyrobnimi dny umoama na druhou

(21)

(22)

(23)
(24)

rmax...maximalni odmocnina sétu kvadrat intervali mezi d¥ma vyrobnimi dny za

nekoneéné dlouhycas

t...délkac¢asového obdobi

Je Zejmé, Ze maximalni odmocnina stwkvadrat intervali mezi d¥éma vyrobnimi

dny nastaneipjednom odvaéni v ugitém ¢asovém obdobi. Lze odvodit funkcinsx

maximalni odmocniny satu kvadrat intervali mezi vyrobnimi dny.

odvozeni je #ejmé z tabulky 8:

tabulka 8

dny |12 10[11[12|13]14| 15 [16[17 /18|19 |20 |21 |22 |23 |24 |25(26 |27 |28]| 5
xi oo olojolofo|12|lo]o]ololofo]olo]o]ofo]ofo]|12
ci 27 27
ci? 729 729
I'max = VZCI? max (25)
Imax=V(t — 1} (26)
Fmax=t—1 (27)
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Nyni zavedeme funkci maximalté@sové nerovnodmnosti polozky obdobhjako

funkci maximalni mnoZstevni nerovnémosti polozky Nimax.

NT max = I'maxImax (28)

NT max= (t — 1)/t (29)
iml-1t=1 O§3
t-> o0

Limita funkcec¢asové nerovnosnnosti polozky stanovuje maximalni hodnotu funkce 1
Z toho vyplyva obor hodnaiasoveé rovnorirnosti polozky, ktera je <0,1> a
koresponduje s oborem hodnot mnozstevni rovmoasti polozek .

graf 4

Graf funkce NT 'max
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Priklad vypaitu casové miry usfnosti rovnordrnosti polozek:

tabulka 9

dny [1]2]3]|4 8 10[11(12[13|14|15|16|17|18[19[20|21[22|23|24|25|26|27|28| =

xi |o|8|o]|8 8 g|s8|[8|ojJojo|s|8|8|0|o|O0|O|8|8|0[8]|8]|0] 112

ci 2 1 2 1 3 4 1 14

ci? 4 1 4 1 9 16 1 36
vyroba motoru vyznamnost A motor 2591 kanban

r=vc’> =V36=6
max=1 =28
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NT = r/fmax= 6/28 = 0,214
Ur=1-N=1-0,214=0,786

Vypocet casoveé rovnorrnosti polozky se provede zvtagro kazdou polozku. V této
fazi popisu jiz mame vSechny v@hy pro vypa@et celkové rovnorrnosti polozky,
ktera se vypdita podle vztahu &=vVUwm*UT a tento vypoet se také provede u vSech

polozek.

Priklad vypaitu celkové rovnorérnosti polozky viz vypéty k tabulkam 7, 9:

Uc =vUwm*UT =0,861*0,786 = 0,822

5.4.2. Vypo €et rovhom érnosti skupin

Algoritmus vypd@tu je pro vSechny skupiny stejny. Vyjei se liSi pouze tim, Ze do
vzorce pro danou skupinu dosazujeme pouze ty hgdmbkové rovnorérnosti
poloZek, které tam pit

NA nB
VA*E:LUCiA + VB’;:ZlUCiB (31)

Ux

Va*na + VB*nBe

| — ta celkova rovnogrnost polozky
A, B...dulezitost polozky v daném vyrobnim sektoru
Uc...celkova rovnomsrnost polozky

V...hodnota dlezitosti

Hodnoty dilezitosti jsou zavedeny Zidodu nevyvazeného zatizeni skladhizanym

e

kapitdlem. A polozky na sebe vazou nejvice kapjtalproto jsou nejdezitéjSi, B jsou
mére dalezité. Ve vypdtu se tato dlezitost projevi tim, Ze nejteZitejSim polozkam je
piizazena nej§tSi hodnota dlezitosti (A=7, B=2). To znamena, Ze jedna nulova
celkova rovnomarnost polozky s mensiatezitosti ovlivni vysledek mé&mnez jedna
nulova celkova rovnogmnost polozky s &si dilezZitosti.

Ux -rovnonernost dané skupiny, kde x udav&efhodnocenych polozek
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Kazdému vyrobnimu sektoru jéifazen&iselné oznéeni:

(vyroba motoiéi — 700, vyroba fideli — 701, vyroba ozubeni — 702, olindibze slitin Al
703, montlaz — 704). Timto ozenim se mysli vSechny poloZzek v daném sektoru.
Prifazeni pismenka A nebo B za téfelo ozn&uje vylker poloZzek se stejnouitezitosti
v daném vyrobnim sektoru (nag00A jsou vSechny poloZky siléZitosti A ve
vyrobnim sektoru vyroba motiy. DalSi pismenko ozggje zpisobtizeni (K-kanban, Z
— zakéazky) nap (700AK — polozky s dlezitosti A ve vyrobnim sektoru vyroba maior
se systémertizeni kanban). Skupinu prvovyroby Ize tedy napeaiotv systémiizeni
kanban: Ux=(7008701n702n703)K.

piiklad:
tabulka 10
vyrobni sektor duleZitost polozky u zplisob fizeni
Stator vinuty MR .
, o 058.10 0,848 zakézky
vyroba motort B Motor se skifni 75031 0,811 kanban
Stator vinuty EHL 65 0,774 zakazky
nA nBe
Va*2UciA + Ve*ZUci
i=1 I=1

= Ux=700BK
Va*na + Ve*ns

0,811/1 = 0,811 = kd7o0Bk

5.5. Stanoveni cil g

Stanoveni cll vychazi z jiz zndmych vzaolckteré se liSi pouze tim, Ze celkova
rovnonernost polozky se nahrazuje celkovou planovanouao¥nnosti polozky, proto
zde nebudou podrobm probirany.

Stanoveni cil se &la zvla¥ pro kazdou polozku. Polozky s ozeaim dilezitosti A
maji nej\&tSi hodnotu spaeby, a tak je jich rovno#nnost odvadni v pogedi zajmu.
Rovnonérnost polozek B rize byt rtkdy nevyhodna zivodu geséizeni stroji, proto
se navrhuje mensi pet odvadni, coz snizuje celkovou rovna@most polozky steja
jako soboty, negle a svatky, kdy se nevyrabi. ProtoZze celkova rawmnost polozky s
hodnotou jedna iiZe jen &Zko nastat a protoZze nema smysl klast si neredeé c

provadi se stanoveni @il
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Celé planovani vychazi z planovanéhdétpadvadni (I) jednotlivych polozek, které je

dano vztahem:

| = P/S (32)

a vypate se pro kazdou polozku.

P...pimérna nesiéni spoteba (ks/nisic)

S...paet kusi na jednu davku (ks/davka)

| ...mésicni planovany péet odvadni (celécislo zaokrouhlené d) (davka/ngsic)

K planovanému ptiu odvadni jedné polozky buderigazena planovana celkova
rovnomernost polozky podlefiedem pipravené tabulky. Z tabulky se afe, podle
planovaného odvéadi, piislusna celkova planovana rovnénmost polozky. Tabulka
bude gedem pipravena podle nize uvedenych vZoachodnoty budou vzdy spitany
tak, aby v ramci p&iu odvaani nastala nejrovno#nngjsi varianta, tzn. aby get
odvadni byl mnoZzstevévyrovnany a vzajemné rozestupy vyrobnich dni byly
pravidelné.

5.5.1 Stanoveni planované celkové rovnom érnosti polozky

Ucp =vUwmP*U TP (33)
Ucr...celkova planovana rovnaimost polozky
Uwmp...mnozstevni planovana rovnémost polozky

Urp...¢asova planovana rovn@most polozky

a) vypaet planované miry Uugphu mnozZstevni rovnofmosti polozek

NmP = /Smax (34)
Uvp=1— Nup (35)
Uwmp = 1 — ®/Smax (36)
s =VZdr (37)
Smax = ZXi (38)
di®r=/xi — idF (39)
dir = /x — id/ (40)
id =X xift (41)
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Nwmp...mnoZstevni planovana nerovnémost polozky

Uwmp...planovana mnozstevni rovnémost polozky

s... planovana odmocnina stiu kvadratu odchylek od idealni denni vyrobni davky

di’r... planovany kvadrat odchylky od idealni denniobyri davky

dir...planovana odchylka od idealni denni davky,

piikald vypaitu planované mnozstevni rovnémosti polozky:
=4
2xi =112

2112/4 = 28... nejrovnormnéjSi varianta z hlediska mnozstvi

tabulka 11

dny 11213 4 [5|/6|7(8]|9|10| 11 |12(13|14|15|16|17| 18 |19(20|21 |22 |23 |24 | 25 |26| 27|28 pX
Xi o(f0|0O0|28|0|l]O|O|JO|O]J]O|28|0]J]O|O|O|O|]O]28|0]J]O|0O|O0O|O]| O] 28 0|00 112
id |4]|4a|a| 4 |alalalalala]l a|a|lalala|ala]la|a|alala|ala] s |4]4a]a]112
diP ([o|o|0|24|0|l0o|0|O|O|O|24a|0|0O|0O|]O|O|O|24|0|0|O|O|O|O|24|0]|]O0]O 96
d’P|lo|o|o|576|olo]lo|o|lo]lo|576/0]|0]|0]|o0o|0o|o|576/0|0|0|0|0]|0]|576|/0]|0]0]2304

se=VI*( Zxill - Zxilt)? = VI*(Zxill - Zxilt) = V4*(28 — 4) = 48

Smax=2Xi = 112

Nmp = S/smax= 48/112 = 0,42857

Uwp=1-Nuwp =1-0,42857 = 0,571

b) vypaiet planovanéasové rovnorgrnosti polozky

NTP = rp/rmax (42)

Urr=1-Np (43)

'max=1 (44)

re=vc’p (45)

Urp... planovana mira ugphuc¢asové rovnorrnosti polozek

Ntp...planovana mira neusghucasové rovnorrnosti polozek

re...planovana odmocnina stiu kvadrat intervalh mezi d¥ma vyrobnimi dny

cr...planovana délka interviaimezi deéma vyrobnimi dny

¢’ r...planovana délka interviaimezi d¥éma vyrobnimi dny
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rmax...maximalni odmocnina sétu kvadrat intervali mezi déma vyrobnimi dny

Priklad vypaitu ¢asové mnozstevni rovn@mmosti polozky:

=4

>xill =28

tabulka 12

dny |1]2|3|4|5|6|7|8|9|10]11]12]13]14]|15]|16]|17|18|19|20|21|22|23|24|25]26]|27]|28] =
xi |olo|o|2s|o]olo]lo]lo]o|2s/ololo|lo|lo|lo|2s|o]lo]|o]o]|o|o|28/o0|0]o0]112
Ci 6 6 6 6 24
ci? 36 36 36 36 144
re=vZc?r = V144 = 12

fmax=1= 28

NTP = rP/fmax = 12/28 = 0,428
Urr=1-Nrp=1-0,42857 = 0,571

Celkovy vypaet z tabulek 11,12:

Uvwp=1-Nwp =1-0,2874=0,571
Urr=1-Np=1-0,2571=0,571

Ucp =vUmP*U TP =v0,571*0,571 = 0,571 — tento vypet se provede pro kazdy jet

odvacdni v mesici a to tak, aby nastala co mozna nejrovéror)Si varianta, vysledky

jednotlivych p@tu odvaeni jsou poté sazeny do tabulky jako tomu je v tabulce 13.

5.5.2 Vypo €et planované rovnom érnosti skupin

Tento vypdaet je obdobny vyp&iu rovnongrnosti skupin jen s tim rozdilem, Ze za

celkovou rovnorndrnost polozky dosazujeme planovanou celkovou rowmoast

polozky.

nA

nB

Va*Zucpia + VB*2UcPiB

i=1

1=1

Va*na + Ve*ns

= UPx

(46)
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i — t& celkova planované rovnémost polozky

A, B...dulezitost poloZzky v daném vyrobnim sektoru

tabulka 13
planovany pocet odvadéni up
1 0,033
2 0,322
3 0,513
4 0,555
5 0,623
6 0,661
7 0,701
8 0,729
9 0,758
10 0,774
11 0,797
12 0,811
13 0,837
14 0,843
15 0,848
16 0,857
17 0,865
18 0,867
19 0,868
20 0,875
21 0,881
22 0,884
23 0,889
24 0,898
25 0,904
26 0,915
27 0,921
28 0,935
29 0,944
30 0,967
31 1

Uc...celkova planovanéa rovnaimost polozky
V...hodnota dlezitosti
Upx -planovan&ovnonernost dané skupiny, kde x udav&egyhodnocenych polozek —

viz kapitola 5.4.2
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Priklad vypaitu planované rovno#nnosti skupiny:

tabulka 14
vyrobni sektor dudlezitost polozky I up U ?,DUS(,)b
fizeni
Stator vinuty MR 058.10 | 14 | 0,843 | 0,732 zakazky
vyroba motor( B Motor se skFini 75031 20 | 0,875 | 0,852 kanban
Stator vinuty EHL 65 15 | 0,848 | 0,813 zakazky
NA ne
Va*2UcrA + VB*2UcPiB
i=1 I=1
= UP700BKZ
Va*na + VB*nBs
(0,843 + 0,875 + 0,848)/3 = 0,855 P1obekz
tabulka 15
dispecefi nazev AB UM ur Uc Uk Uy
e e e A
700 F>'r.S :n S'e Sk?:“ AéP 180-4 A 0’856 01753 0,802 0812
kanban fevodova s I'II'T - , , , 0,821
Osa loZiska B 0,753 10,691]0,721
zakézky l?otorovy plech MP 050.00 A 0,785 0,756 | 0,77 0753
Vieteno EHR 10 EL BRG B 0,782 10,7821]0,782
701 Hidel se svaz. ML 032.10 A [os11o0,822]0,816 0,764
kanban ! 0 0,785
Hfidel se svaz. PLP 245 E B 0,654 65'4 0,654
Vet 5 kolo EBU 23 C-A A | 0,756 , ,
zakazky fetenové kolo 0,79 10,772 0,713
Predloha Gpind EVP 13 E-2H3 B 0,652 10,783]0,714
702 Prevod Upiny AGP 150-16 AB 0,745
A |os841]0, ,
kanban 0.753]0,795 0,783
Vieteno s m.kol WSC B 0,753 10,691]0,721
i Mot & 2586 A |o0811]0,785]0,797
zakazky ° O.r STee 0,741
Stator vinuty MR 058.10 B 0,652 | 0,782 10,714
703 Rotor vyvazeny EBU 18 B-A 0,776
A 0,856 10,811]0,833
kanban 230V 0,823
Motor se skFini 75031 B 0,753 10,654 10,701
prvovyroba zakazky Uzz 0,756
kanban Uzk 0,803 Uz 0785
A 0,811]0,82310,815
zakazky & 0753|0698 0732 ¥
704 A 0,789 0’802 0,795 0.732
kanban . : . 0,653
B 0,658]0,68910,663
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celkové  zakazky Ubz 0,765

Uvc

sjednoceni  kanban Ubk 0,753

UK...vypocet poloZzek vyrobniho sektoru ve stejném systéizeni

Uy...vypocet polozek celého vyrobniho sektoru

Uzz...vypaet polozek prvovyroby v systéntizeni zakazky
Uzk...vypaiet poloZek prvovyroby v systéntizeni kanban
Ubz...vypaiet poloZzek montaze v systérfimeni zakazky
Ubk...vypctet polozek montaz v systémizeni kanban
Uvc...vypaiet vSech polozek v podniku
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5.6. Pripadova studie

Ukazka fiznych gipadi odvadni ve 28 dnech 280 vyroblpii 4 odvacnich.
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graf 6
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6. Zaver

Zavedeni nivelace v podniku s seboiingse snizeni vazaného Kkapitalu, snizeni
nakladi, zlepSeni dodavkové schopnosti firmy a zlepSriaedirmy na trh.

Vytvorenim metody hodnoceni nivelace se vlaswuytvoril controllingovy nastroj
firmy, podle rthoZ se posuzuje, do jaké miry byla nivelacesgisg a do jaké miry bylo
provedeno pléni planu pétu odvadéni a pd&tu dili nebo vyrobk v jednotlivych

odvadnich.

Firma Protool s. r. 0. 2ala jiZ tuto controllingovou metodu hodnoceni rovdmosti
vyroby pouzivat. Je sami@mé, Ze zavashi novych informanich nastraj se neobejde
bez finanich narok. Zavedeni tohoto controllingového nastroje bylo fuené
odhadnuto na 6000K
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