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Systémy pro fizeni sériové
a zakazkové vyroby

Ro¢né navétévuji desftky podnikél se sériovou i zakdzkovou vyrobou. Casto jednotlivi
vyrobci vnimaji stavajici potize u typu vyroby jako vyjimecné, ktereé jini vyrobci FeSit
nemusi. V obou typech vyroby se najdou Uskali, ktera vyrobci musi fesit.

¢em jsou vlastné hlavni rozdi-
ly? Zakazkova vyroba stoji
na rychlé ptipravé technolo-
gickych podkladi pro fizeni
4 vyroby a slozitém zakazko-
vém planovam Pfi ném chybi v systému
mnoho tdaji a mnoho dal$ich informaci
je nepfesnych, protoze kazda zakazka je
jind a my se muazeme spoléhat pouze
na svou zkusenost ziskanou z podobnych
vyrobki vyrabénych v historii. Tomu pak
odpovida i problematické planovani.

Sériova vyroba vétsinou ma k dispo-
zici dostatek tidaji ve svém systému, ale
paradoxné se rovnéz potyka s planova-
nim, protoze zadkaznik se nepta, kdy mu
miiZzeme vyrobek dodat, ale diktuje, Ze
jej chce mit zitra v deset hodin ve skladé.
Navic za néj plati tak nizkou cenu, Ze po-
kud nepostavime optimalni plan vyroby
a nakupu, budeme ztratovi. Kapacitni re-
zervy neexistuji opét z davoda tlaku
na naklady. Je vyzadovana rychld a pruz-
na reakce na zménu poptavky.

O dodrzovani stanovené kvality se
nemluvi, je samoztejmosti, ale podnik se

musi vypotradat s perfektni dokumenta-
ci vyroby, v¢etné feseni nestandardnich
situaci. Vyroba je totiz otevienou kuchy-
ni, do které muze zdkaznik kdykoli na-
kouknout, a pokud se mu tam nebude
néco zdat, ptjde o dam dal.

Se sériovou vyrobou je spojena pravi-
delnd komunikace se zakaznikem. Za-
kaznik je pro nas tak dulezity, Ze se musi-
me podfidit jeho pozadavkim. To zname-
na mit informac¢ni systém, ktery podpo-
ruje elektronickou komunikaci s pruz-
nym nastavenim zakaznickych formata.
Jenom tato oblast by vydala na samostat-
ny ¢lanek; ja se zde vSak chci vénovat ze-
jména fizeni vyroby.

Predpokladejme, Ze mam v systému
vSechny technologické podklady, infor-
mace o rozpracovanosti, zasobach a pro-
gndzy prodeje, zakaznické rozvrhy, ob-
jednavky ¢i  odvolavky. Nyni doslo
ke zméné objednavek a my musime pie-
planovat tak, aby zdkaznik dostal vcas
zboZi a aby ndklady ztstaly minimalni.

V praxi se pouZivaji dva zpusoby tize-
ni sériové vyroby: jednak aktualizace pla-
nu vyrobnich linek a provéfeni zasob,
jednak princip $tihlé vyroby.

Aktualizace planu vyrobnich
linek a provéreni zasob
Zasoby musi byt zajistény informacnim
systémem jiz dfive podle prognéz prodeje,
zékaznickych rozvrht, nastavenych bez-
pecnostnich zasob, ptipadné pomoci kon-
signacnich zasob. Zména v objednavkach
je ihned systémem promitnuta do zmén
pozadavkd na vyrobni linky.

Systém porovna jejich existujici plan
a upozorni na disproporce. Planovac pak
ma moznost zasdhnout do plana linek
za nazorné asistence informadéniho sys-
tému, ktery signalizuje problémy s nevy-
krytim poptavky, s kapacitami apod.

Podstatné je Ze plan linky muize b;’zt
poptavce od zdkaznika. To umoziuje op-
timalizaci vyroby, a tudiz sniZeni nakla-
dd. Informacni systém musi zajistit sladé-
ni celého fetézce od dodavatele pies prvo-
vyrobu az k finalni vyrobni lince.

Vysledkem takovéhoto planovani ne-
jsou klasické vyrobni piikazy, ale plany
linek a plany jejich zadvozu materidlem
a polotovary. Hlaseni skute¢nosti pak
vyuziva zpravidla zjednodusené zpétné
odpoc¢ty vstupt podle norem pii zazna-
mu vyrobenych vyrobki. Zaznamy mo-
hou byt automatizovany ¢arovymi kody
nebo ¢ipy.

Princip stihlé vyroby

Implementace $tihlé vyroby je velmi ¢asto
spojena s reorganizaci podniku dle hodno-
tového toku od dodavatele k odbérateli
tak, aby byly vyfazeny vsechny piebytec-
né procesy a aby bylo mozné materidl pte-
davat z pracovisté na pracovisté bez zby-
te¢nych mezi¢lanku. Pro fizeni toku a evi-
dence se pouZiva metoda KANBAN zalo-



Zend na vizualnim tizeni dle karet, specia-
lizovanych piepravek a ptipravka.

Podle o¢ekavané poptavky je potieba
dopfedu propocditat a stanovit velikost
naraznikt (supermarketti, zasob a roz-
pracovanosti) mezi pracovisti a velikost
KANBAN davek (optimalni mnozstvi ar-
tiklu vyrabéné najednou). Déle je potfe-
ba definovat KANBAN okruhy se zdroji
a cili, kde zdrojem muze byt dodavatel
nebo pracovisté, cilem jiné pracovisté,
sklad nebo zakaznik.

Dle konkrétni poptavky a nastave-
nych parametri pak jsou vytistény
KANBAN Kkarty véetné ¢arového kodu
identifikujiciho kartu, ¢ili artikl, mnoz-
stvi, zdroj a cil. Jakmile zakaznik odebe-
re KANBAN mnozstvi vyrobku, dojde
k uvolnéni KANBAN Kkarty a ta tvofi vi-
zualni signal pro doplnéni dané zasoby.
Takové uvolnéné karty pak ,tahaji“ z na-
staveného ,zdroje“ vstupni zasoby a pie-
souvaji je ptes pracovisté do ,cile®.

KANBAN karty mohou byt fyzickymi
vizualnimi signaly nebo mohou byt elek-
tronizovany a zdrojové misto pak reagu-
je na zobrazeni prazdné karty na moni-
toru. Elektronizace se vyuziva zejména
pii velkych vzdalenostech mezi zdrojem
a cilem v KANBAN okruhu, tedy napft.
pii ,tahdni“ materidlu od dodavatele.
Vyuzivaji se i specialni internetové por-
taly integrované jako moduly v systému.

Evidence zahrnuje pouhé nadteni ¢a-
rového kodu karty. ProtoZe systém ma
s ¢islem karty spojenu identifikaci artik-
lu, zdroje a cile, dokéaze udélat vSechny
potiebné transakce automaticky.

S prvnim zptsobem fizeni vyroby se
setkdvdme zejména v potravinarském
a napojaiském pramyslu, dale pak v au-
tomobilové vyrobé a ve vyrobé spotieb-
niho zbozi. V poslednich dvou jmenova-
nych se vSak stdle ¢astéji implementuje
$tihla vyroba. Jeji hlavni vyhoda spociva
v tom, Ze jakmile nastavime parametry,
vSe se Fidi zcela samo. Délnici védi, co
maji délat, a vedouci pracovnici pouze
te$i nestandardni situace a staraji se
o dalsi ladéni systému. '
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