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Abstrakt Vyspélost procesu planovani a rozvrhovani vyroby vyznamné ovliviiuje vysi rozpracovanosti
ve wrobé. To je jedna z oblasti, kterou se zabyva §tihla vyroba. Zpiisob, jakym je vyroba naplanovana,
urcuje, jaké vyrobni davky budou prochdzet vyrobnim procesem, jaké bude kapacitni vyuziti zdroji, v
Jjakém okamziku se bude vychystavat material do vyrobni zakazky i termin, kdy bude vyroba ukoncena.
Vsechny tyto dilci aktivity spojuje vyrobni zakdzka a v kazdém okamzZiku Ize definovat tento stav vysi
rozpracovanosti vyroby. Cilem vyrobni spolecnosti je plnit poZadavky zdkaznika v terminu a tim
vytvaret zisk a prostredky pro sviij rozvoj. Snahou spolecnosti je maximalizovat svoji efektivitu pomocit
snizovani vyrobnich ndkladii, a to je hlavni filozofii Stihlé vyroby. V tomto clanku poukazujeme na
provazanost mezi urovni planovaciho systému a vurovni zavedeni Stihlé vyroby.

Kli¢ova slova §tihla vyroba, planovani a rozvrhovani, rozpracovanost, Littliv zdkon

1. JAK NA ZAVADENI STIHLE VYROBY

Zavedeni §tihlé vyroby v podniku je strategické rozhodnuti managementu dané
firmy. Ten toto rozhodnuti déla na zakladé urcitych o¢ekavani od této zmény. Tato ocekavani
vychazi z definice §tihlé vyroby. Podle autort Shah a Ward [1] je §tihla vyroba integrovany
socialné-technicky systém, kde hlavnim cilem je eliminace plytvani pomoci redukce a
minimalizace dodavatelské, zdkaznické a interni variability. Podobné popisuje Liker [2]
Stihlou vyrobu jako eliminaci plytvani. Womack s kolektivem [3] piSe, ze Stihla vyroba je
strategie nebo filosofie, kterd podnécuje vyuzivani néstroji jako je kanban, total quality
management a just-in-time k minimalizaci plytvani a zvySeni vykonnosti firmy. Hofer s
kolektivem [4] dodava, Ze §tihla vyroba je vyrobni strategie, ktera usiluje o minimalizaci
plytvani, ¢imz zvysuje efektivitu. Z téchto definic vyplyva, Ze $tihla vyroba je piedev§im o
eliminaci neefektivnosti v podniku a tim zvySovani vykonnosti firmy. V tomto se vétSina
autord shodne.

Rozdilné ndzory ale panuji v pfistupu, jak by mélo dojit k eliminaci plytvani.
Spousta autorti i manazerl z praxe vychazi ze vzoru Toyoty a z obsahu jejiho vyrobniho
systému. Tito autofi jako napiiklad Womack [3] ve své definici proklamuji vyuZivani
nastrojii, které jsou typické pro Toyotu. Liker [2] popisuje implementaci §tihlé vyroby ve
¢tyfech zékladnich oblastech, na které se musi management béhem tohoto procesu zaméfit.
Vytvoril takzvany 4P model, ktery obsahuje tyto oblasti: filosofie (philosophy), proces
(process), lidé a partnefi (people and partners) a feSeni problému (problem-solving) Liker,
[4]. Vétsina autord se ale omezuje pouze na popis dobie fungujicich systému se zavedenou
Stihlou vyrobou, a jak se tyto systémy projevuji navenek. V téchto popisech pak ale chybi
logika schovana za obecnym fungovanim vyrobnich systému a z ni vyplyvajici potiebné
zmény v systému a piistup k zavadéni téchto zmén. Také Casto tyto metodiky vychazeji z
konkrétni firmy nebo typu firem a nedokazi zohlednit odliSnosti jinych firem a jejich
vyrobnich systému. Jinak feceno, co funguje v jedné firmé€, nemusi fungovat nebo pfinést
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takové efekty u druhé firmy. Autoti Tucek a Dlabac [5] fikaji, Ze nelze zkopirovat vyrobni
systém "jedna ku jedné" a pak se podivovat nad jeho netispésnou aplikaci a nefunkénosti.

Pochopeni této logiky je velmi dilezité pro Gspé$nou implementaci §tihlé vyroby a
pro porozumeéni, pro¢ uspésné firmy zavedly urcité konkrétni opatfeni nebo nastroj ve svém
vyrobnim systému. Hleddnim této logiky se zabyvali autofi Hopp a Spearman ve knize
Factory Physics [6]. Tito autofi popisuji, ze kazdy vyrobni systém obsahuje variabilitu, ktera
procesy uvnitf firmy. Aby vyrobni systém obsahujici variabilitu, kdy v kazdém vyrobnim
systému se vyskytuje vétsi ¢i mensi mnozstvi variability, mohl fungovat, je tato variabilita
pokryta urcitymi zasobniky (buffers). Kazdy zasobnik ptedstavuje neefektivitu systému,
protoze konzumuje pracovni kapital, aniz by generoval pfidanou hodnotu.

Zavadeéni stihlé vyroby je pak o eliminaci nebo redukci téchto zasobniki, ke které
muze dojit ve chvili, kdy se podafi eliminovat nebo minimalizovat variabilitu vytvaiejici
potfebu tohoto zasobniku. Ke sniZovani variability pak mohou slozit jednotlivé nastroje
bézné spojované se Stihlou vyrobou jako je systém tahu, kanban, just-in-time, totalné
produktivni tidrzba a mnoho dal§ich. Na druhou stranu se ale miize podafit firm¢ snizit
variabilitu i bez téchto nastroji a i tak budeme mluvit o $tihlé vyrobé. Proto by zavadéni
Stihlé vyroby nemélo byt spojovano pouze se zavadénim specifickych nastroju, ale s
obecnym snizovanim variability. ProtoZe i sebelepsi vyrobni systém obsahuje néjakou formu
variability, tak se jedna o nikdy nekoncici proces ¢asto nazyvany kontinualni zlepSovani.

2. SNIZOVANi ROZPRACOVANE VYROBY POMOCi PRINCIPU Z TEORIE
FRONT

Vyse jsme uvedli, Ze hlavnim tkolem pii zavadéni s§tihlé vyroby by méla byt
redukce nezadoucich zasobnikll uvnitf vyrobniho systému. Tyto zasobniky mohou mit
riznou podobu. Napiiklad Hopp a Spearman [6] d¢€li zdsobniky do 3 kategorii:

1. Skladovy zasobnik

2. Casovy zasobnik

3. Kapacitni zasobnik

Skladovy zasobnik se vyznacuje nadmérnou tvorbou zasob v rdznych fazich
materialového toku. Jedna se o jeden z nejbéznéjsich a nejvétsich zasobnikli ve vyrobnich
systémech. Casovy zasobnik predstavuje ¢asovou rezervu vytvofenou vyrobou produkce
diive nez je pozadovédna zadkaznikem. Posledni forma kapacitniho zasobniku je
nejsofistikovangjsi forma, ktera se tvofi tak, ze se cilené udrzuje nadbyte¢nd vyrobni
kapacita, kterda mize byt kdykoliv vyuZita, a proto neni potfeba vytvaret ani skladové ani
Casové zasobniky.

Jak jsme uvedli vyse, skladovy zéasobnik je nejrozsitenéjsi formou. U vyrobnich
firem je reprezentovan rozpracovanou vyrobou v SirSim pojeti, tedy i se zdsobami na
skladech a to jak materidlu, tak polotovard a hotovych vyrobkli. Rozpracovana vyroba
pokryva spoustu riznych variabilit. Z internich variabilit jde pfedevsim o vypadky stroju
nebo lidi, kvalitativni vypadky, nevyvazenost takti jednotlivych stroji a dal$i. Z externich
variabilit to jsou pak napfiklad zmény pozadavkl zakaznikl, vypadky dodavek materialu od
dodavatele a dalsi. Je vidét Ze variabilit je velké mnozstvi a proto je tento zasobnik vétSinou
opravdu velky a obsahuje velké mnozstvi vazaného kapitalu.

Rozpracovana vyroba také predstavuje velky potencial k zefektivnéni firmy. Proto
by to méla byt jedna z prvnich oblasti, na kterou by se méla firma pfi zavadéni $tihlé vyroby
zaméfit. Protoze pokryva velky rozsah riznych variabilit, nemusi byt na prvni pohled jasné,
kterd variabilita generuje nejvétsi potfebu rozpracované vyroby a tedy, na kterou je
nejvyhodnéjsi se zaméfit z pohledu velikosti vysledného efektu. Proto doporucujeme
nejdiive zacit snizovat rozpracovanou vyrobu a ve chvili, kdy dojde k dysfunkcim ve
vyrobnim systému, zacit analyzovat kofenové pri¢iny téchto dysfunkci. Témi bude
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pravdépodobné uréita forma variability nebo jiné neefektivity. V tuto chvili je potieba pouzit
vhodné metody a nastroje pro eliminaci nebo redukci téchto neefektivit. Posléze miizeme
pokracovat ve sniZovani rozpracované vyroby. Tento cyklus nazyvany kontinudlni

zlepSovani je schématicky vidét na Obrazku 2.

1. SniZit rozpracovanou
vvrobu

4. Snizit nebo odstranit 2. Identifikovat zdroj
variabilitu variability

3. Analyzovat p¥i¢inu
variability

Obrazek 2: Schéma kontinualniho zlepSovani. Zdroj: Vlastni prace

Pii snizovani rozpracované vyroby je dobré vyuzit zavislosti mezi velikosti
rozpracované vyroby a dobou vyroby, kterou uvadi autofi Hopp a Spearman [6]:

WIP=TH x CT (1)

Tento vzorec (1), kde WIP (Work In Process) je velikost rozpracované vyroby na
daném vyrobnim toku, TH (Throughput) je objem propustnosti vyrobniho toku za ¢asovou
jednotku a CT (Cycle time) je doba vyroby, ukazuje pfimou uméru mezi velikosti
rozpracované vyroby a dobou vyroby. Tento vzorec se nazyva Littliv zadkon podle autora
John D.C. Little, ktery v roce 1961 popsal a dokédzal vztah piimé tmeérnosti mezi tfemi
zakladnimi veli¢inami z teorie front. Protoze vyrobni systémy jsou specialnim pfipadem
systému hromadné obsluhy, tak na né plati tento upraveny vztah v podob¢ Littlova zékona.

Tento vztah nam tedy fika, Zze plati pfima imeéra mezi velikosti rozpracované
vyroby a dobou vyroby. Proto pokud chceme snizit rozpracovanou vyrobu, méli bychom se
zaméfit na dobu vyroby. Dobu vyroby vyrazné ovlivituje velikost davky, kterd putuje mezi
jednotlivymi pracovisti a je vétSinou fizena systémem planovani ve firmé. Cely systém
planovani ve firm¢ dokaze vyrazné ovlivnit jak pozitivné tak negativné vysi rozpracované
vyroby. Spravné nastaveny systém planovani vyroby mize velkou mérou podpofit rychlost a
uspésnost zavedeni §tihlé vyroby. Je proto dilezité na néj nezapominat a hned od zacatku se
jim zabyvat pii zavadéni stihlé vyroby.

3. VYVOJ SYSTEMU PRO PLANOVANI VYROBY A JEJICH SCHOPNOST
RiDIT ROZPRACOVANOST VYROBY

V 60. letech 20. stoleti bylo hlavni konkurencni strategii snizovani naklada.
Vyrobni strategie spolecnosti spocivala ve velkosériové vyrob€, minimalizaci vyrobnich
nakladt a predpokladaly se stabilni hospodaiské podminky. Systém objedndvani materidlu
vyuzivajici bodu objednani (z angl. reorder-point system = ROP) pIné¢ vyhovoval jejich
tehdej$im potiebam [7]. Systém poprvé detailnéji popsal Wilson [8], ktery také zavedl
dodnes pouzivany pojem “safety stock” neboli pojistnd zasoba. Prvni takto sestavené
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vyrobni plany mély za nasledek objednavani materialu na sklad a tim zvySovani skladovych
zasob a rozpracovanost v produkénim procesu. Pocet nedostatkl postupné narostl, princip
planovani zplsoboval vypadky vyroby, ztraty produktivity a nizkou schopnost plnéni
dodavek zakazniktm [9].

Na zacatku 60. let byly vysloveny prvni domnénky, ze teoretické predpoklady
podlozené systémem ROP nejsou dostatecné pro kvalitni fizeni toku materialu [9]. Prvni
dalezité kroky ve vyvoji nového systému podnikl Joseph Orlicky, ktery od roku 1960
studoval vyrobni program spolecnosti Toyota a jako prvni kompletné a detailné popsal
logiku fungovani MRP (z angl. material requirement planning) systému [10]. Ten byl poprvé
predstaven v 70. letech 20. stoleti v USA. V poloviné 70. let bylo odhadovano, ze systém
MRP je vyuzivan piiblizné u 700 vyrobnich spole¢nosti v USA [11].

V typickém vyrobnim prostiedi urCuje hlavni rozvrh vyroby mnozstvi hotového
produktu pozadovaného v kazdém jednotlivém planovacim obdobi. Spole¢nost ale potiebuje
také soubor informaci o surovinach, nizsich podsestavach a komponentech, ze kterych je
finalni vyrobek slozen. MRP generuje vyrobni a nakupni objednavky pro komponenty i na
nizsich urovnich. Vyuziva k tomu informace o skladech zasob a kusovnicich [12]. MRP
vhodné fesil informace o potfebé materidlu a skladovych zasobach, ale nezabyval se dal$im
dilezitym vyrobnim zdrojem - vyrobnimi kapacitami [9].

MRP se postupné rozsifoval o dalsi funkce pro fizeni spole¢nosti pro planovani,
spravu a fizeni vSech vyrobnich zdroju. Tato zména byla v plvodnim konceptu natolik
zasadni, ze Wight [13] zavedl pojem MRP II, ktery oznaCoval Manufacturing Resource
Planning [12]. Pfi tvorbé vyrobniho planu bral systém v potaz materidlové pozadavky,
pribéznou dobu vyroby a kapacitni potiebu zdrojii pro realizaci zakazky vzhledem ke
stanovenému terminu zahajeni a dokonceni vyroby. Systém rozplanoval vyrobu zakazky na
vyrobni zdroje podle dopfedné nebo zpétné logiky planovani [14].

Produkéni spole¢nosti se mohly vyhnout kapacitnim problémim pii castych
zménach planu tim, Ze si udrzovaly vysoké zasoby rozpracovanych polotovard nebo
surového materialu a nadmérné kapacity. Tlak na snizovani nakladd je ale nutil snizovat i
skladové zasoby a investice do kapacitnich zdroji. To vedlo ke kapacitnimu pfetizeni,
vznikaly ménici se izkd mista vyroby, nekontrolovatelnd délka pribézné doby vyroby.
Tradiéni systém zalozeny na principu MRP II nebyl schopny tyto problémy fesit [15].

V 90. letech 20. stoleti byl koncept MRP II rozsifovan o dalsi funkce jako vyroba,
marketing, finance, nakup az do vzniku ERP, kdy tento termin poprvé pouzila spole¢nost
Gartner Group of Stamford, Connecticut, USA. Timto zapocala nova éra podnikovych
informacnich systémut [12]. Jacobs [7] definoval ERP systémy jako systémovy ramec pro
organizovani, definovani a standardizaci podnikovych procesii nezbytnych pro efektivni
planovani a fizeni organizace, takze organizace mohly vyuzivat své vnitini znalosti, aby
usilovaly o vnéjs$i vyhodu [12]. Oblast planovani a fizeni vyrobnich zdroji tvoii jednu z
¢innosti systému ERP (obrazek 2).

Koncept MRP II je zalozeny na fixovanych terminech dodani vyroby do expedice.
Ve skutecnosti tento termin ovlivituje mnoho faktorti, napt. dostupnost materialu, dostupnost
nafadi nebo pracovni vytizeni pracovist. MRP II také ignoruje kapacitni omezeni a
pfenechava kapacitni problémy planovac¢tim [15]. Na konci 90. let vySlo najevo, ze ERP
systém neni dostatecny nastroj pro pokryti vSech pozadavki, at’ uz se jednalo o riznorodost
materialll a vyrobnich kapacit, schopnost plnit zakaznické pozadavky a zkracovani dodacich
Ihat [16]. Tim se zabyvaji systémy pokrocilého planovani a rozvrhovani vyroby APS
predstavujici vysoce moderni metody, které vyuzivaji informacni technologie pro simulace,
optimalizaci, zefektivnéni vyroby a logistiky. Systém APS je schopen spojit riznorodost
vyrobniho procesu, zaplanovat rizné scénafe a vzit v potaz velké mnozstvi omezeni [17].
Pouzivaji k tomu ,,what-if* simulace variantnich plani, na zaklad¢ nichZ je mozné hodnotit
dopady provedenych zmén, jako napf. upfesnéni Casu zaplanovani zakazky, zmény mnoZzstvi
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nebo zruseni zakazky, pfesun technologickych operaci pouzitim alternativnich postup,
zvySeni nebo snizeni kapacity kritickych pracovist’ [18, 19].

FRM
(fizeni
finan¢nic

SCM
(fizeni
dodavatel

MRP
(fizeni
vyrobnich
zdrojt)

(fizeni
lidskych
zdrojt)

Obrazek 2 Struktura ERP systému. Zdroj: Chen [12], vlastni zpracovani.

4. JAK MODERNi SYSTEMY PRO PLANOVANi VYROBY POMAHAJI
REDUKOVAT ROZPRACOVANOST VYROBY A TiM POMOCI ZAVEDENi{
FILOZOFIE STIHLE VYROBY?

Systémy pro planovani vyroby prosly vyvojem od jednoduchych koncepti pro
organizaci objednavek materialu pro vyrobu az po komplexni a slozité systémy zahrnujici
krom¢ planovani i informace o dalich podnikovych ttvarech.

Na vrcholu vyvoje systéml pro planovani stoji v soucasnosti systémy APS.
Vyhodou APS, oproti technologiim MRP 11, je, ze zohledni vSechny pozadavky na vyrobu a
soucasné zohledni materiadlové a kapacitni omezeni, coz znamen4, ze pfi planovani zvazuje
dostupnost kapacit v ¢ase. Tim se stdva vznikly plan realisti¢téjsi a proveditelny, ve vyrobé
nevznikaji nadbyteéné zasoby a podnik je schopen realné navrhovat a nasledné i plnit
terminy dané zakaznikovi [20].

Vsechny vypocty provadi APS v tésné vazbé na informacni systém podniku, tzn.
APS neuchovéava zadné informace a data podniku, ale provadi vypocty nad datovou
zakladnou v IS a vznikly plan importuje zpét do informacniho systému [16]. Tento zptisob
vypoctu planu a pfenosu dat tvoii dalsi devizu APS systému, kterou je rychlost zaplanovani
[20]. Pracovnik zodpovédny za tvorbu planu je schopen plan kdykoli pfepocditat a zjistit,
jaky vliv na celkovy vyrobni plan bude mit nové zadana objednavka, zména terminu nebo
mnozstvi na stavajici objednavce nebo nahla nedostupnost materialu.

Kromé obecnych pozadavkll na zaplanovani zakazky je mozné fidit pribéznou
dobu vyroby a rozpracovanost vyroby pomoci vybéru alternativnich pracovist, zmény
sménnosti nebo zmény ve velikosti vyrobnich davek. Snizeni velikosti vyrobni davky na
polovinu imérné snizi dobu zpracovani dané vyrobni davky a umozni dynamiétéjsi presun
na dalsi pracovisté. V pripadé efektivniho planovani vyroby je kazdé takové pracovisté
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zasobeno materidlem a nafadim a muze zacit se zpracovanim v daném terminu. Diky
polovi¢ni vyrobni davce se logicky zkrati prubeh celé zakazky na polovinu.

Podle Goldratta [21] je dalezité rozliSovat mezi Gzkymi a neuzkymi misty ve
vyrobé. Jakakoli ¢innost, ktera probihd na netizkém misté nema vliv na prodlouzeni celkové
pribézné doby zakazky. Pouze operace provadéné na tizkém misté a Cinnosti spojené s jeho
obsluhou (napf. sefizovani) ma vliv na délku pribézné doby. Soucasné vsak Goldratt [21]
zdiraznuje schopnost tizkych mist vznikat na novych mistech. Vyrobni proces je tak tieba
neustale pozorovat a analyzovat.

Z vyse uvedeného vyplyva, Ze je potfeba svoji pozornost zaméfit na tizka mista,
aby na nich vyrobni davka stravila jen ¢as nutny pro zpracovani. Pracovis$té musi byt vcas
zasobeno materidlem i nafadim, aby mohlo zah4jit vyrobni operaci. Tim se dostavame zpét k
systémim APS, které na uzka mista dokaze upozornit a zobrazit procento jejich vytizeni.
Rozhodnutim manazera planovani je posléze tento problém efektivné fesit dodanim dalsich
kapacitnich jednotek, zvySennim sménnosti nebo snahou o nalezeni alternativniho fesSeni
(napft. alternativni technologické postupy, vyuziti outsourcingu).

5. DISKUZE

Produkéni systémy jsou slozitou formou systémti hromadné obsluhy. Plati pro né
stejnd pravidla a zakonitosti, ale jejich optimalizace je vzhledem ke slozitosti a
komplexnosti velmi obtizna. Zavadéni §tihlé vyroby je o optimalizaci téchto systémi. Aby
optimalizace mohla byt uspé$na je potfeba znat logiku a zakonitosti ovliviiujici zptisob
fungovani téchto systémui. Pokud je firma pochopi, bude pak mit snadngjsi Glohu pfi
zavadéni §tihlé vyroby. Bude moci vhodné vybirat nastroje, které budou nejlépe
zefektiviiovat konkrétni produkéni systém, protoze bude védét, na které ¢asti systému ptsobi
a jakym zplsobem je ovliviuji.

Optimalizace v systémech hromadné obsluhy je o fizeni front pomoci nastavovani
parametrti daného systému. Tuto ulohu v piipadé redlnych produkcnich systémi zastava
proces planovani. Planovani ma za ukol posbirat velké mnozstvi dat o aktualnim stavu
systému, véetné pozadavki zakaznikli a tato data musi zpracovat a nastavit (naplanovat)
systém co mozna nejefektivnéji a tak aby maximaln¢ uspokojil pozadavky zakaznikt. Pfi
slozitosti produk¢nich systémi toto neni vibec jednoduchym ukolem. Historicky kdyz
konkurence byla mala, pozadavky zakaznikli nizké a trh byl fizen nabidkou, tak tlak na
efektivitu nebyl tak velky. Proto se firmy spokojily s jednoduchymi a neptfesnymi
planovacimi systémy. Tyto systémy generovaly spousty neefektivity. Postupné ale
pozadavky zakazniki rostly, trhy se staly globalnimi a tlak na efektivitu zacal vyrazné
stoupat. To vedlo k vytvareni stale sofistikovanéjSich a dokonalejSich planovacich systémi,
které postupné dokazaly svoji lepsi funk¢nosti neefektivity odstraniovat.

Vzhledem ke slozitosti produkénich systémii a zaroven vysokych pozadavki
zakaznikl a tudiz extrémniho tlaku na efektivitu, se v dnesni dob¢ vétSina firem neobejde
bez pocitacové podpory planovaciho procesu. Nejkomplexnéji a nejdokonaleji v dnesni dobé
dokazi planovat systémy APS. Je ale potifeba myslet na to, Ze ne vzdy a ne pro kazdého jsou
vhodné. Vzhledem k funkénosti a pozadovanym vysledkim kladou tyto systémy velké
pozadavky na objem, pfesnost a aktualnost vstupnich dat. Také vyzaduji velky vypocetni
vykon a spravnou praci s jejich vystupy. Bez splnéni vSech téchto pozadavki je systém APS
nefunkéni a miize naopak ublizit firme.

Pokud se firma rozhodne zavést §tihlou vyrobu, méla by hned na pocatku provést
analyzu svého planovaciho procesu. Ten by méla kriticky zhodnotit k sou¢asnému stavu
vyrobniho procesu a zvazit jak nejvhodnéji a v jaké formé¢ by planovaci proces mohl
podpofit zavadéni stihlé vyroby hlavné s diirazem na rozpracovanou vyrobu. Zmény v tomto
procesu mohou samy o sob& pfinést velké zlepSeni. Druhym dilezitym efektem je, ze
spravné nastaveny planovaci systém neskryva problémy ve vyrobnim procesu, ale naopak je
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odkryva, upozoriiuje na n¢ a vytvaii tlak na jejich odstranéni. Pomaha tak pii zavadéni $tihlé
vyroby s odstraiovanim neefektivity ve vyrobé.

6. ZAVER

V tomto ¢lanku jsme popsali vztah mezi planovacim procesem ve firmé a
iniciativou zavadéni §tihlé vyroby. Nejdiive jsme vysvétlili princip, kdy zavadéni $tihlé
vyroby je o redukci variability v systému, ktera vyvolava potfebu vytvaret zasobniky, které
vazi pracovni kapital, aniz by generovaly pfidanou hodnotu a jsou tak zdrojem neefektivity.
Zdtraznili jsme mySlenku, Zze zavadéni Stihlé vyroby neni bezprostfedné o aplikaci
specifickych nastroji, ale pravé o odstranovani neefektivit zptisobenych variabilitou. Dale
jsme uvedli, Ze jednim z nejvétSich a nejb&znéjSim zasobnikem ve vyrobnich firmach je
rozpracovand vyroba a popsali jsme tzv. Littliv zakon, ktery dava do pifimé uméry velikost
rozpracované vyroby a doby vyroby. Z tohoto zdkona vyplyva, Ze je pro firmu dulezité
zabyvat se planovacim procesem, ktery muze vyrazné ovlivnit velikost rozpracované
vyroby. Proto jsme popsali historicky vyvoj zakladnich pfistupti k planovani vyroby. V
soucasnosti jsou jiz u vétsiny firem standardem ERP systémy. Aktualnim vrcholem v oblasti
planovani jsou APS systémy, které jsou nejdokonalejsi formou planovani, ale nejsou vhodné
pro kazdou firmu. Pti zavadéni $tihlé vyroby je tedy dulezité se hned na zacatku zabyvat
planovacim procesem. Volba jeho vhodné formy a spravné fungovani muze vyrazné
podpotit tuto zménu ve firmé a ptinést velké piinosy.
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