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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva navrhem informacniho systému pro podporu vyrobniho
procesu ve spolecnosti Varia, spol. s r. 0. Prvni ¢ast se zabyva teorii operativniho fizeni
vyroby a problematikou informacnich systémt v podniku. Dalsi c¢asti je analyza
vnitropodnikovych procesti, pii které¢ byly identifkovany problematické oblasti pfi
fizeni procesu vyroby ve spole¢nosti Varia, spol. sr. 0. Na zakladé vysledkd analyzy a
s pfihlédnutim k teoretickym vychodiskim byla navrhnuta konkrétni podoba
informacniho systému pro operativni fizeni vyroby, ktery tyto nedostatky poméha

odstranit.
KLIiCOVA SLOVA

ERP, operativni fizeni vyroby, planovani, informacni systémy, MRP, vyrobni proces

ABSTRACT

The thesis describes the design of the information system that is supposed to support
production process at the Varia, Ltd company. Theoretical background of operative
production management and information systems is described in the first part. The
second part contains the analysis of the processes inside company in which the
problematical areas were identified. Based on the analysis results and the theoretical
background, the particular design of information system was created. This system is
supposed to support operative production management and to eliminate the production

process weaknesses.

KEY WORDS

ERP, operative production management, planning, information system, MRP,

production process
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1 Uved

Pro vyvoj hospodafstvi je charakteristické, ze se v pribéhu let vzdy objevi okamzik,
ktery je urcitym zpiisobem pro dalsi vyvoj zlomovy. V 15. a 16. stoleti to byl rozvoj
manufaktur. V 18. stoleti to byl vynalez parniho stroje a s nim spojena pramyslova
revoluce. Pokud bychom se chtéli pokusit identifikovat takovy okamzik v nedavné
historii, pak by to bezesporu byl rozvoj vypocetni techniky a snim spojend

,,informacni* revoluce.

Z pohledu hospodarstvi a fizeni podnikii rozvoj vypocetni techniky a s ni i rozvoj
ptislusného software pfinesl podnikiim netuSené moznosti, které do té doby byly velmi
obtizné dosazitelné. Vznikly nové metodiky a koncepty fizeni, které bez pomoci
vypocetni techniky bylo velmi obtizné realizovat. Vyvijeji se nové typy systémi, které
maji za ukol usnadnit fizeni podniku a jeho procesti. Nasazeni téchto systémi umoznilo
ziskani a zpracovani velkého mnozstvi informaci z riznych oblasti podniku. Pracovnici

v

a manazefi tak maji stale pfesnéjsi informace pro své rozhodovani.

Ruku v ruce vSak s vyvojem pocitact piisly dalsi zmény. Zménilo se prostiedi, ve
kterém podniky funguji. V dusledku rozvoje internetu dosSlo k redukci informaéni
asymetrie a také dalSimu rozvoji globalizace. Zakaznici tedy bez vétsich nakladi mohou
zjistit vsechny informace o produktu a jeho substitutech a pfipadné si je nechat dorucit
odkudkoliv. Nejsou tedy vazani jen na dodavatele ve svém okoli, coz podstatné zostfuje
konkurenci. Pokud k tomuto pfidame nasycenost trhii a z toho plynouci pievis nabidky

nad poptavkou, je jasné, Ze tlak na podniky z pohledu efektivni vyroby je enormni.

Dulezitym nastrojem pro ziskani a udrzeni konkuren¢ni vyhody se tedy stavaji prave
informace, které jsou nepostradatelné pro spravné fizeni. Na zakladé spravnych
informaci je mozno fidit vSechny podnikové procesy efektivneé. Aby byl podnik schopen
s témito informacemi pracovat, neobejde se dnes bez patfiéného informac¢niho systému.
Tento systém mu umozni uchovavat informace z riznych oblasti podniku a dale s nimi
pracovat, tedy tfidit, davat do souvislosti a na zaklad¢ téchto souvislosti poté ziskéavat
znalosti. Diky tomuto jsou poté ptislusni pracovnici Iépe porozumét priitbéhu procesti ve

spole¢nosti, odhalovat odchylky od oc¢ekdvaného chovani, hledat rezervy ve vykonu a
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zajistit tedy co nejefektivnéjs$i pribeh procest. Timto mohou spolecnosti zajistit

konkuren¢ni vyhodu oproti ostatnim spolec¢nostem.
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2 Vymezeni problému a cil prace

Prace se vénuje problematice fizeni a planovani vyroby ve spole¢nosti Varia, S. I. 0. se

sidlem v Trutnové.

Hlavni cinnosti spolecnosti je elektro vyroba, konkrétné elektromagnetické civky.
Vyroba civek piedstavuje vétSinu vyroby spolecnosti. V soucasnosti ma spolecnost dva
hlavni odbératele a t€émi jsou ARGO-HYTOS s. r. 0. a dale pak spolecnost Kendrion.
Oba odbératelé jsou spolecnosti s celosvétovym plsobenim a zaroven jsou dodavateli

nejvetsich pramyslovych spoleénosti, za vSechny jmenujme napiiklad koncern Siemens.

S timto také souvisi pozadavky, které tito odbératelé kladou na spolecnost Varia a jeji
produkci, a to jak na kvalitu samotnych vyrobk, tak pfedevsim traceabilitu informaci o

konkrétni ddvce vyrobkd.

Kromé¢ elektro vyroby se spolecnost vénuje v mensim rozsahu kovovyrobé, konkrétné
vyrobé& néstroju. V soucasné dobé jde prevazné o vyrobu lisovacich forem a to jak pro
vlastni potfebu, tak pro externi zdkazniky. Kromé& vyroby ndstrojii realizuje také
zakazky na kovoobrabéni pomoci CNC stroju. Jak jiz bylo zminé€no, v soucasnosti se

jedna spiSe o malosériovou vyrobu, do budoucna by se vSak i tato vyroba méla rozvijet.

Kromé vySe zminénych cCinnosti je spole¢nost schopna nabidnout sluzby lisovny

plastickych hmot.

Vzhledem Kk ristu produkcee, $ife sortimentu a diverzifikaci ¢innosti spole¢nost citi, Ze je
potieba zavést jednotny systém fizeni a planovani vyroby, tak aby byla schopna proces
vyroby a s nim souvisejici ¢innosti fidit a zefektiviiovat. S ptihlédnutim k tomu, Ze
spolecnost jiz dlouhou dobu vyuziva ERP systém Helios Orange, rozhodla se pro

implementaci modulll fizeni vyroby a technicka ptiprava vyroby do stavajiciho systému.

2.1 Cil diplomové prace

Cilem préace je na zaklad¢ provedeni analyzy soucasného stavu navrhnout konkrétni
podobu implementace vyrobnich moduli do soucasného ERP systému spolecnosti

vcetng pfizpisobeni systému na miru.
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3 Teoreticka vychodiska prace

3.1 ERP systémy

Razné typy informacnich systémti jsou dnes neodmyslitelnou soucasti kazdého
podniku. Zakladni funkci, kterou disponuji i nejmensi systémy je legislativni podpora
vsak sbér a uchovani dat z riiznych oblasti podniku, ktera lze nésledné vyuzit jako

podklad pro tizeni jednotlivych procest podniku.

Nejobecngjsim typem systému v podniku, ktery pokryva téméf 90% podnikovych

¢innosti je systém typu Enterprise Resource Planing, zkracen¢ ERP.

3.1.1 Historie ERP systémil

Historie ERP systémi se zacala psat v Sedesatych letech minulého stoleti. V této dobé
se v komer¢ni sfétfe zacinaji objevovat prvni dostupné pocitace a fada podniki je zacina
vyuzivat pro planovani materidlu a fizeni vyroby. Spole¢né s rozvojem vypocetni
techniky se zacinaji objevovat také inovativni metody v fizeni podnikl, které bez

vypocetni techniky nebylo mozné realizovat.

Jako piiklad miZeme uvést napiiklad koncept MRP, tedy Material Requirement
Planing, ktery se objevil na zacatku Sedesatych let ve Spojenych statech. V ramci tohoto
konceptu dochazi ke zmén¢ pohledu na fizeni zasob. Klasicky ptistup, kdy byly zasoby
fizeny dle norem, nahradilo fizeni zasob dle skutecnych potieb vyroby (Ketkovsky

2012).

Zacitkem sedmdesatych let se na zdkladu MRP vyvinul koncept MRP II
(Manufacturing Resource Planing). MRP II rozsifuje piivodni koncept MRP o lepsi
planovani vyroby, a to véetné kapacitnich a dale pak o zpétnou vazbu z dal$ich oddé€leni
podniku, naptiklad odbytu. Na zaklad¢ této zpétné vazby jsou eliminovany nedostatky
MRP a MRP II dovoluje jesté vyraznéji snizit objem prostfedkll vazany v zasobach,
véetné nakladl spojenych s drzenim zasob. Oba tyto pfistupy bylo mozné realizovat az
za pomoci vypocetni techniky, kterd umoznila efektivni préaci s vétSim objemem dat.

Princip obou vySe zminénych metod je podrobné rozepsan niZe v textu.
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Co se tyka samotnych informacnich systému vyuzivanych v podnicich, tak az do 80. let
dominovaly dle Basla (2012) systémy typu ASR, neboli automatizované systémy fizeni.
Pro tyto systémy bylo typické zamétfeni vzdy na jednu agendu. Obstaravaly tedy
naptiklad zpracovani mezd, piipravu vyrobniho planu. Z tohoto pohledu se tak vétSinou

jednalo o autonomni systémy.

Dalsim stupném vyvoje byly dle Basla (2012) systétmy AIP — automatizace
inzenyrskych praci. Ukolem tdchto systémi byla piedeviim podpora navrhu a
konstrukce vyrobki. Pro navrh vyrobku byla vyuzivana feSeni CAD — computer aided
design — a dale pak CAPP — computer aided proces planing, jako podpora tvorby
technologického postupu. V realizacni ¢asti vyroby se objevuji aplikace typu Numeric

control. Tyto aplikace byly sou¢asti Computer aided manufacturing, zkracené¢ CAM.

Pokud systémy pokryvaly oblast ndvrhu a konstrukce vyrobku a zaroven fizeni vyroby
byly oznacovany zkratkou CAD/CAM systémy. Z téchto dil¢ich systémil se postupné

vyvinul koncept CIM — Computer integrated manufacturing.

Koncept CIM pfinesl do vyvoje systémi jednu dilleZitou myslenku a tou byla mysSlenka

jednotné datové zékladny.

Basl (2012) uvadi zajimavy model CIM. Model je zobrazen na obrazku 1:

14



Obrazek 1 Y-Model CIM

Kusovnik Vyrobni Pracovni
postupy prostiedky

CAD/CAM

PPS\ \

Zakazkové fizeni Navrh vyrobku

M

Kalkulace

Konstrukce

Vyrobni /

postupy C
A
P

onn

Oterminovani

Planovani

Vyrovnani kapaci

Takaka l NC programy
do vyroby [
P ~ NC fizeni strojd
Rizeni vyroby a roboti C
Realizace = A
Rizeni dopravy
Sbhér provoznich — M
dat (BDE) Rizenf skladl
s Kontrola Monté?
{mnoZstvi casu,
nakladd) ’
Udrzba
Expedice Zajistovani kvality é

Zdroj: Basl (2012, s. 58)

Jak je ze schématu modelu patrné, dochazi k oddéleni planovacich a realiza¢nich
¢innosti a zaroven jsou zde oddéleny systemy CAD/CAM, v pravé Casti modelu a proti
nim stoji v levé ¢asti oblast PPS (produktionsplanung und-sternung), ktera se zabyva
hlavn¢ fizenim vyroby a s nim souvisejicimi ¢innostmi. Na schématu je také jasné vidét,
Ze oba typy systémil vyuzivaji jednotné zékladny, v pfipadé tohoto modelu se jedna o

kusovniky, vyrobni postupy a pracovni prostiedky.

V 90. letech se vyvoj systémt zamé&fil predevsim na levou polovinu modelu a vznikala
feSeni, kterd byla zaméfena predev§im na oblast planovani a fizeni vyroby a s tim
spojené¢ logistiky. Tato oblast byla oznacovana zkratkou PPS. PPS je obdobou konceptu
MRP II. Rozdil je pouze v oblastech, kdy PPS se vyuZzivalo v némecky mluvicich
zemich, MRP II pak v zemich anglosaskych.
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V priibéhu 90. let pak doslo k rozdéleni dalsiho vyvoje dvéma sméry. Ze systému typu
CAD/CAM se postupné vyvinuly aplikace zaméfené predevSim na spravu dat o
vyrobku, jako naptiklad aplikace typu PDM — product data management, pfipadné PLM

— product lifecycle management.

Zlevé cCasti modelu, kterd pokryvala oblast PPS, se pak integraci dalSich oblasti,
predevsim finan¢ni, vyvinuly systémy typu ERP.

Jak je z vySe uvedeného textu patrné, zdkladem systémt ERP, jsou syst¢émy CIM a
pfedevSim pak koncepty PPS, ptipadné MRP II. Vyznamnou zménou, kterou systémy
CIM pfinesly, byla mySlenka jednotné datové zdkladny. V ramci téchto konceptd tedy
dochazi k propojeni datové zakladny procest, které pokryvaji oblast logistiky podniku.
Toto slouc¢eni umoziuje vyuzit synergie sdilenych informaci. Logickym vyvojem je
poté integrace zbyvajicich podnikovych procesi, ¢imz vznikd systém ERP, neboli

enterprise resource planing system.

Sodomka (2006, s. 86) uvadi nasledujici definici ERP systému: ,,Informacni systém
kategorie ERP definujeme jako uc€inny nastroj, ktery je schopen pokryt planovéni a
fizeni hlavnich internich podnikovych procesti (zdroji a jejich transformace na

vystupy), a to na vSech trovnich od operativni az po strategickou.*.

Obdobnou definici uvadi i Basl (2012, s. 66): ,,A method for the effective planning and
control of all resources needed to take, make, ship and account for customer ordersi in
manufacturing, distribution, or service company“. Pokud bychom méli vyjadfit
Vv Cestiné, pak se dle této definice v pfipad€ ERP jednd o metodu pro efektivni planovani
a fizeni vSech zdrojii potfebnych pro pfijeti a realizaci objednavky zdkaznika vcetné

jejiho doruceni a nasledné fakturace.

Jak je z obou definic patrné, mysSlenkou ERP systémt je tedy integrace vétSiny
podnikovych procesit do jednoho vzajemné propojeného systému. Procesy a jednotlivé
oddéleni poté mohou vyuzivat jednotnou datovou zékladnu. Toto umoznuje lepsi
spolupréci napti¢ oddélenimi a umoznuje velkou miru automatizace. Pro ilustraci tohoto

tvrzeni miizeme vyuzit nasledujici priklad.
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Uvazujme ndkupni odd¢leni, jehoz hlavni funkci je zabezpeceni materidlu pro vyrobu.
K tomu, aby mohlo objednat spravné mnozstvi konkrétniho materialu, potiebuje toto
oddé€leni data o vyrobnim planu a na ném navazanou potfebu materidlu vypoctenou na
zéklad¢ kusovniku. Kromé potiebného mnozstvi potfebuje dale odd€leni znat stav
aktudlni zasoby materidlu. Na druhé stran¢ poté figuruje oddéleni planovani vyroby,
jehoz cilem je sestavit aktudlni vyrobni plan. Aby toto oddéleni mohlo sestavit plan
vyroby, potfebuje informaci, kolik vyrobki je objednano, a piipadnou prognézu. Dale
také potiebuje informace, o dostupnosti materialu, aby zjistilo, jestli je vilbec mozno

vyrobky v dany termin vyrobit.

Pokud bychom v tomto piipadé uvazovali systém bez jednotné datové zakladny, bylo by
sestaveni planu pravdépodobné velmi obtizné. Samotnd komunikace a skladani
informaci s riznych zdroju jsou velmi pracné, nehledé na rychlé zastaravani takovych

informaci a moZznou chybovost zpiisobenou ru¢nim zpracovanim.

Pokud vSak uvazujeme systém, jenz je postaven na jednotné datové zdkladné, pak se
tyto Cinnosti stavaji daleko jednodusi. Kazdé oddéleni bude mit pfistup a aktudlnim
informacim a velkd vétSina Cinnosti mize byt automatizovana pomoci vhodnych
algoritmi. V takovém systému miize odd€leni planovani vyroby snadno nalézt stav
jednotlivych materidli véetné objednaného mnozstvi a na zékladé téchto informaci
sestavit plan vyroby. Oddé¢leni ndkupu naopak piimo v systému vidi piipadné
pozadavky na objednani materidlu. Objednavky z nakupniho odd€leni mohou zaroven
slouzit, jako podklad pro naskladnéni, ptipadné evidenci dokladli dodavateli. Ty poté

mohu byt na zéklad¢ pfedkontaci rovnou zati¢tovany.

Vyse uvedeny piiklad ilustruje podstatu fungovani ERP systému a to vzdjemné
propojeni jednotlivych procest v podniku. Vyse uvedené potvrzuje i Sodomka (2006),

kdyz uvadi jako nejdiilezitéjsi vlastnosti nasledujici:

e Automatizace a integrace hlavnich podnikovych procesti

e Sdileni dat, postupi a jejich standardizace pies cely podnik
e Vytvéfeni a zpfistupfiovani informaci v redlném case

e Schopnost zpracovavat historicka data

e Celostni pfistup k prosazovani ERP koncepce
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Systémy typu ERP by tedy mély dle Tvrdikové (2008) pokryvat nasledujici oblasti
podnikovych cinnosti: logistika, vyroba, ekonomika, personalistika. Tyto oblasti
zminuje také Sodomka (2006). Oproti tomu, Basl (2012) zminuje pouze dvé zakladni
oblasti. Logistiku, do které fadi i vyrobu, a finance. Pokud bychom tedy méli shrnout
vyse uvedené, pak zdkladnimi oblastmi, které by mél systém typu ERP pokryvat je
logistika podniku, v ptipadé vyrobnich firem zde spada i fizeni vyroby, a dale pak

finance, cozZ pIné koresponduje s historickym vyvojem ERP systémii uvedenym vyse.

V literatufe mizeme rovnéz nalézt pojem Extended ERP. Systémy tohoto typu kromé
vyse uvedenych oblasti zahrnuji podporu pro procesy probihajici mimo podnik. Typicky
se jednd o fizeni vztahu s dodavateli, oznacovan¢ zkratkou SCM (suplyer chain
management), fizeni vztahu se zdkazniky, neboli CRM (customer relationship
management). Dle Westona (2003) se tedy pod pojmem Extended ERP skryva
elektronické propojeni, na jedné stran¢ s dodavateli a na druhé s odbérateli, zastfeSené

jednim systémem.

3.1.2 Architektura ERP systému

PoZzadavky na architekturu vychéazeji z vySe uvedeného. Zéikladem je tedy jedna
databaze. Ta slouZi jako centrdlni uloZisté dat. Pro potteby ERP jsou vyuZivany tzv.
relacni databaze. Rela¢ni databaze funguji na modelu vymysleném Edgarem F. Coddem
v 70. letech. Zaklad tohoto modelu tvofi jedna nebo vice tabulek. V ramci tabulek jsou
sloupce nazyvany atributy a fadky pak zaznamy. N&které specialni typy sloupct, tzv.
kli¢e poté uchovavaji informaci o relacich (Codd 1983). Tento model vzhledem k
relacim mezi daty umoznuje propojeni jednotlivych tabulek navzajem. V praxi se tedy
muze napiiklad zaznam o vydeji zbozi a fakturaci odkazovat na jeden zaznam v
databazi. Timto je dosaZeno jiZ v navrhu databaze integrita dat a jejich minimalni
redundance. Usnadnéna je také uprava dat, kdy jsou data upravovéana pouze na jednom

miste.

Nad databazi jsou postaveny samotné aplika¢ni moduly. Ty zahrnuji jednotlivé oblasti
naptiklad ekonomiku, sklady, fizeni vyroby a dal§i. Mimo aplika¢ni moduly jsou
soucasti ERP také moduly spravy, které slouzi pfedevS§im pro globalni nastaveni a

spravu, napfiklad pfistupi. VySe popsand architektura tedy databaze a nad ni postavené
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aplika¢ni moduly odpovidd dvouvrstvé architektuie systému. Existuje 1 tfivrstva

architektura, ktera oddéluje rovinu aplikacni a prezentaéni.
3.1.3 Zplisoby vyvoje a zavadéni ERP systéemu

Nasazeni ERP systému predstavuje docela velky zasah do chodu podniku. Kazdy

projekt implementace je naro¢ny jak na Cas pracovniki, tak po finan¢ni strance.

Jako kazdy projekt i projekt implementace ERP systému se sklada z nékolika ¢asti. Tyto
¢asti v podstaté muzeme nazvat zivotnim cyklem onoho systému. Bruckner (2012, s.
107) definuje zivotni cyklus systému jako ,,Casovy usek, ktery za¢ind umyslem vytvofit
syst¢ém a konci, kdyz se systém piestane pouzivat“. Buchalcevova (2009) uvadi

nasledujici tii zdkladni modely Zivotniho cyklu podle normy ISO/IEC TR 15271:

e Vodopadovy model
e Inkrementalni model

e FEvoluéni model

Vodopadovy model je zobrazen na obrazku 2:

Obrazek 2 Vodopadovy model vyvoje

Specifikace poZadavkii —\
~ o Analyza \

\ ~ o Névrh \
\ ~ o Implementace \
\ ~ o Testovani —\
\ ~ o Zavedeni \
A ~ o Udriba

Zdroj: Bruckner (2012, 5.108)
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Jak je z obrazku 2 patrné proces zavedeni systému zde zacina specifikaci pozadavkda.
Nasleduji faze analyzy, ndvrhu, implementace, testovani zavedeni a nakonec faze
udrzby. Jak naznacuji Sipky mezi jednotlivymi fazemi, postup k dalsi fazi je mozny
pouze po dokonceni piedchozi faze. Stejné tak v pfipad¢€ potieby je mozné vratit se
pouze do ptechozi faze. Jeho vysledky jsou tedy vzhledem k pravidlim velmi odvislé
od toho, jak dobie se provede specifikace pozadavkl na systém, coz muze byt ¢asto
problém. Dalsi nevyhodou je, ze syst¢tm se do provozu nasadi az jako celek, coz

vzhledem ke zméndm muze vést ke zpozdeéni projektu.

Dalsim modelem, ktery Buchalcevova (2009) zminuje, je model inkrementalni. Model

je znazornén na obrazku 3:

Obrazek 3 Inkrementalni model

Buildl ] Mévrh Kodowvéni a testovani Instalace a akceptace

<l

l— — — —

lf — — — —

. Build 2

ki

Specifikace p: Nawrh

Kédowdni a testovdni —»{ Instalace a akceptace

Build n

|
|
|
¥ Navrh

~u

Kadovani a testovani

Y

Instalce a akceptace

Zdroj: Bruckner (2012, s.110)

Podstatou tohoto modelu je, jak jiz nazev napovida, inkrementdlni — pfirastkové
budovani systému. To probihd na zaklad€ opakovani jednotlivych etap. Specifikace
pozadavka, ndvrh, implementace a testovani se tedy opakuji a béhem opakovani jsou
zavadény nové funkcionality. Vyhodou tedy je, ze jednotlivé Casti systému se zavadéji

jiz v prib¢hu vyvoje a neni tieba ¢ekat na produkt, jako celek.

Poslednim zikladnim modelem je model evoluc¢ni. Evoluéni model podobné jako
inkrementalni je nasazovan ve verzich, které jsou pribézné vyvijeny. Rozdilem oproti

inkrementalnimu modelu je fakt, ze v evolu¢nim modelu nejsou pred samotnym
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vyvojem specifikovany vSechny pozadavky na vysledny systém. Tyto pozadavky jsou
specifikovany po dodani verze systému. Schéma evolu¢niho modelu je znazornéno na

obrazku 4:

Obrazek 4 Evolu¢ni model

Specifikace poZadavki 1 Navrh —>»{ Kédovani a testovani [—>{ Instalace a akceptace
- = — -
Specifikace poZadavkd 2 Navrh —>| Kédovani a testovéni —>| Instalace a akceptace
Specifikace poZadavki n Navrh —>| Kédovani a testovani [—>| Instalace a akceptace

Zdroj: Bruckner (2012, s. 111)

Buchalcevova (2009) uvadi také nékteré dalsi modely zivotniho cyklu. Napiiklad model
programuj a opravuj, V-model, spiralovy. Modely Zivotniho cyklu jsou do velké miry
zakladem jednotlivych metodik vyvoje software. Problematika metodik vyvoje software

je velmi komplexni oblasti a jako takova pfesahuje rozsah této prace.

Spolu s modelem souvisi do uréité miry strategie zavadéni systému. Koch (2010) uvadi

nasledujici strategie zavadeéni systému:

e Soubézna
e Pilotni
e Postupna

e Narazova

Podstatou soubézné strategie je paralelni provoz starého a nového systému. Béhem
tohoto provozu se otestuje funkénost nového systému a poté je ukoncen provoz star¢ho
systétmu. Vyhodou této strategie je dobré otestovani nového systémil. Nevyhodou je

velka naroc¢nost predev§im na lidské zdroje.

Druhou strategii je strategie pilotni. Ta do velké miry odpovida soubé&zné strategii

s rozdilem toho, ze se novy systém nasadi napfiklad v jedné pobocce nebo oddéleni,
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které jej otestuje, zatimco zbytek podniku pracuje ve starém systémil. Z toho prameni

také jeji nevyhoda a to velka naro¢nost na udrzeni integrity dat.

Treti strategii je strategie postupnd. Ta spocivd v postupném nahrazeni Casti starého
systému novym. Nevyhodou je pomala rychlost nasazeni komplexniho feSeni. Na druhé
stran¢ je to velmi bezpecna strategie. Dobfe bude strategie vyuzitelna tam, kde jsou
vyuzivany ruzné systémy, které se slucuji do jednoho a lze je postupné nahradit

jednotlivymi moduly finalni systému.

Posledni strategii je strategie narazova. Tato strategie spociva ve pfechodu ze dne na
den. Tato strategie je velmi ndrona na piipravu a testovani. Novy systém musi byt

Kk uréitému datu otestovan a uzivatelé musi byt proskoleni, coz je velmi obtizné.

Je jasné, Ze tyto strategie plati pii nahrazeni celého nebo ¢ésti starého systému. Pokud
vSak abstrahujeme od pifedstavy systému jako software, pak mizeme brat jako systém
napiiklad papirovou evidenci. Strategie zavedeni se tedy tykaji vétSiny projektt

spojenych se zavedenim nového systému.

3.1.4 Provazanost ERP systému s procesy podniku a jejich
fizenim

Jak jiz bylo zminéno v pfedchozim textu, jednou z dulezitych vlastnosti ERP je

automatizace a integrace podnikovych procesi. Toto tvrzeni poukazuje na velmi tésnou

provazanost informacnich systémi, kam fadime i ERP systémy s podnikovymi procesy

a procesnim fizenim. Tento vztah dobie vystihuje néasledujici obrazek 5.

22



Obrazek 5 Procesni struktura a infrastruktury organizace

Prostiedi

Schopnosti a postoje

Podporuji

Podporuje Priméarni funkce
Organizace —>»| Podnikové procesy

v

cil

A

Sekundarni funkce Podporuje

-~ A Sekunddrni funkce
Infromacéni systém

A

Umotiiiuje

Informatni technologie [Tercidini funkce

Zdroj Repa (2012 s. 30)

Jak je z n&j patrné, informacni systém poskytuje podporu podnikovym procesim. Aby
mohl procesy podporovat. Pfed samotnym zavedenim ERP systému je tedy tieba
provést procesni analyzu a zmapovat tak procesy, které v podniku probihaji. ERP
systtmy by se tedy mély pfizpGsobit zmapovanym procesim, neziidka vSak
v souvislosti s implementaci systému dochdzi k upravé samotnych procesit neboli

reingeneeringu.

Ze schématu vyplyva jesté jedna dulezitd véc a to, Ze nasazeni ERP systému
piepoklada, ze organizace vyuziva procesniho fizeni, neboli je procesné orientovéana.
Proti procesné orientované organizaci stoji dnes jiz prekonané funkéni usporadani
organizace, tak jak jej definoval Adam Smith ve své knize O ptivodu a bohatstvi naroda
(Hammer 2009). Stimulem k formulaci procesniho paradigmatu bylo pifedevsim hledani
dalSich moznosti riistu organizaci. Tato moznost byla nalezena v odbourani byrokracie,
kterou s sebou neslo funkéni uspotfadani. Orientaci na procesy a pfijetim procesniho

fizeni byly organizace schopny zjednodusit a zefektivnit své fungovani.
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Rozdil mezi procesné a funk¢éné orientovanou organizaci je patrny z definice procesu.
Svozilova (2011, s. 14) definuje proces nasledovné: ,,Proces je série logicky
souvisejicich ¢innosti nebo ukoll, jejichz prostiednictvim — jsou-li postupné

3

vykonavany, ma byt vytvofen pfedem definovany soubor vysledki.“ Rozdil je velmi

dobfe patrny z obrazku 6.

Obrazek 6 Porovnani klasické a procesni organizace

Zakaznik

PFani Dodavka

S VEE S
1\ \

S
e T

Klasické uspofadani podniku Procesni orientované usporadani podniku

Zdroj: Basl (2012 s. 114)

V ptipadé funkéniho fizeni byl vyrobni proces rozdélen na co nejmensi korky a
¢innosti, tak aby tyto Cinnosti mohli vykonavat i méné kvalifikovani zaméstnanci.
Z globalniho pohledu vSak funkéni fizeni selhava u slozitych Cinnosti, kdy se projevi
obtiznd koordinace jednotlivych ¢innosti. Tyto nevyhody odstrafiuje pravé procesni
fizeni, kdy jednotlivé procesy postupuji skrz organiza¢ni strukturu a navazuji na sebe.

Toto umoznuje 1épe fidit nutny sled ¢innosti pro pfetvoieni vstupu na vystup.

Procesy v organizaci lze obecné délit do dvou skupin. Prvni skupinu tvoii takzvané
klicové procesy. Zde spadaji procesy, pomoci kterych se realizuje primarni funkci
organizace. V ptipad¢é vyrobni spole¢nosti to tedy bude proces vyroby. Dalsi skupinou
jsou procesy podpirné. Hlavnim cilem procesti v této skupiné je podpora hlavnich

procest. (Repa 2012)



Obrazek 7 predstavuje ptiklad podnikovych procest dle metodiky ARIS. Ze schématu
je patrné, které procesy lze v organizaci povazovat za podpurné. Z hlediska déleni
procest tady na rozdil od déleni, které uvadi Repa (2012) — tedy pouze na kli¢ové a
podptirné — je mozno vidét, ze krom¢ podpirnych procesii je zde dalsi kategorie, a to

kategorie fidicich procest.

Obrazek 7 Schéma podnikovych procest

Ridici procesy

Strategické fizeni Finantni fizeni ‘ ‘ Kontroling ‘ | Rizeni zmén | | QM a fizeni rizik ‘ ‘ HRM a CL
Podpiimé procesy Obchod Logistika Podpirné procesy
Poskytovani Priizkumy trhu ) Vyvo stroji a
internich a fizeni Vyvoj produktd e o
Zafizeni
sluzeb brandu
Rizeni Technologicka Strojni
Personalistika obchodniho piiprava vyroba
fetézce vyroby
\‘ / Nékup
15all Vytvéieni P surovin
poptavky Planovéni vyroby (sourcing)
\ j Udrzba
Energetika Prode] a opravy stroji
rodej Fizeni
g a zafizeni
produktl Viroba
Facility l l Nékup stroji,
management Rizeni zarizenfa
obchodniho  [€— Distribuce nahradnich dild
vztahu
Prifezové Logistické
Hlavni procesni fetézec

Zdroj: Basl (2012, s. 118)

Pokud se zamétfime na konkrétni procesy, vidime, ze hlavnim procesem je obchod a
logistika, tedy zdkladni oblast podniku, kterou by podle Basla m¢l tesit kazdy ERP

systém.

3.2 Oblast logistiky a vyroby v podniku

Procesy logistiky a vyroby tvofi nejdalezitéjsi soucdst hodnototvorného fetézce
podniku. Jak uvadi Repa (2012), tyto procesy jsou v organizaci kli¢ové a v podstaté se
V nich promita tvaf a jedine¢nost organizace. Optimalizace a spravné fizeni téchto
procest je tedy zivotné diilezité pro fungovani organizace. Toto ostatné potvrzuje i tzv.

Portertiv hodnotovy fetézec, ktery je zndzornén na obrazku 8.
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Obrazek 8 Hodnotovy fetézec
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Zdroj: Strateg.cz

Hodnotovy fetézec ptedstavuje schéma Cinnosti, které provazeji pfeménu vstupu na
vystup a v koneéném dasledku tvoii hodnotu pro zékaznika. Cim efektivngjsi a lepsi
tyto ¢innosti jsou, tim vétsi je hodnota pro zakaznika. Cinnosti 1ze rozdglit na primérni,
které se piimo tykaji transformace vstupu na vystup a dale pak sekundarni, které
podporuji primarni c¢innosti a umoZznuji jejich sprdvné fungovéani. Z obrazku
hodnototvorného fetézce je patrné, ze logistika a vyroba jsou jednémi z primarnich
¢innosti. Jejich spravné fizeni, které umozni jejich efektivni prubeh, tedy piimo
ovliviiuje tvorbu hodnoty a vtomto disledku vytvati konkuren¢ni vyhodu oproti

ostatnim podnikim.

3.2.1 Proces logistiky zasobovani

Jak jiz bylo napsano vyse, proces zasobovani patii mezi primarni procesy podniku a
rovnéz spada do primarnich ¢innosti hodnototvorného fetézce. Z toho je mozné usoudit,

Ze spravné fizeni tohoto procesu se projevi na celkovém vykonu organizace.

Council of Supply Chain Management Professionals (2013, s. 117) uvadi nasledujici

definici procesu logistiky: ,,The process of planning, implementing, and controlling
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procedures for the efficient and effective transportation and storage of goods including
services, and related information from the point of origin to the point of consumption

for the purpose of conforming to customer requirements.*

Pokud bychom voln¢ pielozili, pak by definice zn€la nasledovné: Proces planovani,
realizace a fizeni efektivniho, vykonného toku a skladovani zbozi, sluzeb a
souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotfeby, jehoz cilem je uspokojit

pozadavky zakaznikd.

Tato definice v sobé zahrnuje zpohledu hodnotového fetézce vSechny logistické
operace, at’ se jedna o zajisténi materidlu, logistické toky ve vyrobnim procesu, nebo
expedici hotovych produktt. Pokud bychom se bliZze podivaly na zasobovaci logistiku,
ta ma za cil dle Cambaéla (2008) piedeviim pozadované vstupy vyrobniho procesu a to
ve spravnou dobu, ve spravném mnozstvi a kvalité. Zjednodusené Ize takto definovat
vSechny ¢asti logistiky, neboli jak uvadi Macurova (2007, s. 4): ,,Logistika — spravné

veci ve spravném Case na spravném misto a za spravnou cenu.

Jak bylo popsdno vySe, zasobovaci logistika je jednou z primdrnich ¢innosti,
hodnototvorného fetézce. Zpiisob a vysledky, jakym je realizovéna, pifimo ovliviiuje
konkurenceschopnost podniku. Pokud bychom se pokusili néjakym zplisobem
kvantifikovat dopad tohoto procesu do chodu podniku, mizeme vyuzit naptiklad

ukazateld ndkladl spojenych se zasobami.

Dle Macurové (2007) méji lze na zasoby v podniku nahlizet ze dvou Uhld pohledu.
Prvnim z nich je pozitivni, kdy zasoby pomahaji ptfekonat nesouladu a to mistniho,
¢asového, kapacitniho a sortimentniho, mezi vyrobou a spotiebou. Z tohoto pohledu

prispiva tvorba zasob k plynulosti navazujicich procest.

Druhym pohledem je pohled negativni. S kaZdou zasobou v podniku rostou naklady a
dochazi ke snizeni likvidity podniku v dasledku vazanosti kapitalu. V souvislosti se

zasobami rozliSujeme nasledujici druhy nékladi:

e Objednaci naklady
e Naklady na drZeni
e Naklady z nedostatku
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Co se tyka objednacich nakladl, tak zde mlizeme zatadit ndklady spojené s akvizici
zasob. V souvislosti s drzbou zasob se jedna predev§im o naklady na skladovani, kdy je
poticba zaplatit skladovaci prostory, a Cinnosti spojené se skladovanim. Dale pak
naklady spojené s rizikem, Ze zasoba se stane zastaralou nebo jinak nepouzitelnou a
nakonec pak naklady uSlych pfilezitosti, v podobé urokti zvéazaného kapitalu.
V posledni skupin€ jsou ndklady znedostatku, které se mohou projevit naptiklad
V zastaveni vyrobniho procesu, piipadné zruSeni objednavky, nebo ztraty davéry

zakaznika.

Jak je z vySe uvedeného piikladu patrné, spravné fizeni zasobovaci logistiky je jednou
z podminek plynulého prub&hu navazujicich procest vyroby a dodavatelské logistiky.
Rozhodnuti u€inéné v ramci fizeni tohoto procesu piimo ovliviiuji financni situaci
podniku. Nepfimo pak mohou ovlivnit 1 vztahy se zdkaznikem. Samotné fizeni
zasobovani a rozhodnuti o zdsobach ovliviiuje mnoho faktord, naptiklad dostupnost a
dodaci doby materidlu, jeho cena, ndklady na potizeni. Ovliviiuje je taky pfedpoklad
poptavky nebo pfijaté objednavky zbozi. Z toho lze usuzovat, ze pro spravné rozhodnuti
je tteba velké mnozstvi informaci z riznych podnikovych procesi, coz umoznuje prave

systémy typu ERP.

3.2.2 Proces vyroby a vyrobni logistika

Proces vyroby z hlediska hodnototvorného fetézce navazuje na proces zasobovaci
logistiky. Obecné 1ze definovat priibéh vyrobniho procesu jako transformaci vstupi na
pozadované vystupy. Cilem ftizeni vyrobniho procesu by mélo byt vykonavat Cinnosti
spojen¢ s transformaci co nejefektivnéji. Je tieba podotknout, Ze proces vyroby, jako

takovy se netykéa pouze fyzickych produkti, ale zahrnuje 1 poskytovani sluzeb.

Jak zminuje Jurova (2011) pravé vyrobni procesy jsou kliCoveé k UspésSné realizaci
marketingové koncepce podniku a ziskani konkuren¢ni vyhody. Jak dale uvadi,
konkurenéni vyhodu muze ziskat bud’ jedine¢nosti v nakladech, nebo jedinecnosti ve
vyrobku. V realité bude podnik tyto jedine¢nosti spiSe kombinovat a neda se mluvit o
zaméteni vyhradné na prvni nebo druhy z vyse uvedenych zptisobu ziskani konkuren¢ni
vyhody. I podnik typu Apple, ktery je zndmy pro konkurencni vyhodu v pohodé

v

naklady, pfi zachovani poZadovaného stupné kvality. Rozhodnuti, kterou cestou se
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podnik bude snazit konkuren¢ni vyhodu ziskat, se do velké miry bude odvijet od
samotného produktu a cilové skupiny zékaznikti. Uvazujme napiiklad podnik, ktery
vyrabi hodinky. Pokud bychom se zaméfili na klasické Svycarské firmy, tak ty budou
konkurovat jedine¢nosti produktu a jejich cilova skupina bude urcité jina, nez v piipadé
japonské spolecnosti Casio, ktera produkuje klasické digitdlni hodinky ve velkych
poctech. Da se tedy predpoklédat, Ze prvni jmenovani budou konkurovat jedine¢nosti

produktu, kdezto druzi jedine¢nosti v nakladech.

Aby bylo dosazeno pozadované konkuren¢ni vyhody, je tieba produkéni procesy ve
spolecnosti fidit. To, jak UspéSné¢ jsou procesy fizeny, se poté odrazi na

konkurenceschopnosti podniku.

Tomek (2014) rozliSuje tfi trovné fizeni vyrobnich procest. Prvni je Groven strategicka.
Na této urovni je formulovana strategie a z ni vyplyvajici cile a postup jak téchto cilii
dosahnout. Z hlediska ¢asového pracuje strategické fizeni s dlouhym ¢asovym obdobim.
Od tohoto se také odviji predmét této Cinnosti. V ramci strategického fizeni by meél
management piredevS§im definovat, co bude produkovat a pro koho. Jaké pro toto bude
vyuzivat zdroje a jak chce ziskat konkuren¢ni vyhodu. Z vyse uvedeného je patrné, ze

rozhodnuti tohoto typu ovlivni podnik na relativné dlouhou dobu.

Druhou trovni je taktické fizeni, které pracuje ve stfednédobém casovém horizontu.
Tato uroven navazuje na Uroven strategickou a jejim cilem je ptredevsim realizace
strategie. V ramci této Grovné jsou tak ucinéna rozhodnuti piedev§im o vyrobku
respektive realizaci vyrobkové politiky. Déle pak rozhodnuti o podobé a vybaveni
vyrobniho systému, kam spadéd rozhodnuti o technologiich a kapacitach. V neposledni
fad¢ zde spada rozhodnuti o organizaci vyrobniho procesu, a ptipadné vyuZiti kooperaci

nebo outsourcingu.

Posledni trovni fizeni je uroven operativni. Tomek (2013, s. 181) charakterizuje
operativni fizeni vyroby, jako ,,souhrn aplikace néstroji managementu a vyvijenych
aktivit, jejichz ukolem je splnéni cilii pfi optimalnim vyuZiti zdrojQ, které jsou v daném
okamziku k dispozici.* Jak dale podotyka, pravé na této irovni dochazi k tizeni vyrazné

¢asti podnikového hospodarstvi.
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Tomek (2014) nenahlizi na operativni fizeni vyroby pouze jako na tUroven
managementu. Povazuje jej za komplexni nastroj pro fizeni hodnototvorného procesu
V internim hodnototvorném fetézci podniku, kde internim hodnototvornym fetézcem
jsou mysleny procesy spojené s transformaci vstupu na vystup, které probihaji uvnitf

podniku.
Predmétem operativniho fizeni vyroby je predevsim nasledujici:

e Operativni planovani
e Operativni evidence vyroby
e Metody fizeni

e Zménove fizeni
Operativni planovani

Operativni planovani vyroby se zabyva pfedev§im rozhodnutim, které vyrobky, kdy a
Vv jakém mnozstvi se budou vyrabét. Dale by se v ramci tohoto planovani mélo padnout
rozhodnuti, jaké zdroje k vyrob& konkrétnich produktii budou vyuzity, a to at’ se jedna o
zdroje kapacitni, stroje, nebo zdroje materidlu. Planovat je potfeba tak, aby bylo

dosahovéano nejvys§i mozné produktivity, pifi nejniz§ich moZnych nakladech,

samoziejme ve vztahu k dosazeni pozadované kvality produkce.

Z hlediska vécného je soucasti operativniho planovani plan odbytu, vyroby a nakupu.
Co se tyka hlediska ¢asového, pak se pldnovani pohybuje v horizontu tfi mésic pro
vyrobu odbyt i ndkup. Plan vyroby a nédkupu se sestavuje 1 podrobnéjsi, ndkup na

obdobi jednoho mésice, vyroba dokonce na konkrétni dny.

Jak je zvySe uvedeného patrné, pii operativnim planovani se projevuje uzka
provazanost logistiky a ndkupu se samotnym procesem vyroby. To vSe je dale
ovlivnéno odbytem. Ten muze byt bud’ v souladu s poptavkou, jedna se tedy o vyrobu
na zakazku, nebo vyrobu na sklad, kdy se nevyrabi pouze na zaklad¢ objednavek, ale
odbyt je do urcité miry predikovan. V praxi se mize vyskytnout i kombinace téchto

pfistupd.

Prvnim typem planu v operativnim fizeni vyroby je tedy operativni plan odbytu n€kdy

také nazyvany plan odvadéné vyroby. Cilem sestaveni tohoto planu je ziskat na delsi
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casové obdobi ptfehled o pozadavcich zakaznikli nebo trhu a terminech, kdy maji byt
tyto pozadavky realizovany. Jak jiz bylo zminéno vySe, pozadavky v planu mohou
tvotit bud’ piimé zékaznické objednavky, nebo predikce poptavky po zbozi. Oproti
pozadavkim stoji omezeni na strané vyrobnich faktorti. Samoziejmosti je také
hodnoceni ekonomického ptinosu zakdzky pro podnik. Je jasné, ze podnik upfednostni

zakdzky, které mu pfinesou vétsi hodnotu.

Druhym typem planu je operativni plan vyroby. Tento plan vychazi z planu odbytu.
Podminkou pro jeho uspésné sestaveni je realnost planu odbytu z hlediska kapacit.
Cilem operativniho planu vyroby je vytvofit rozvrh jednotlivych vyrobnich ¢innosti
potiebnych pro splnéni planu odbytu. Vyjadiuje tedy, co, kdy a s jakymi zdroji se zacne
vyrabét. Pfi sestavovani planu vyroby je tieba Cinnosti naplanovat tak, aby doslo
k minimalizaci vyrobnich nakladt, coz by mél byt primarni cil. Dale by m¢l byt plan

sestaven s ohledem na co nejkratsi priitbéznou dobu, maximalnimu vyuziti kapacit.

Plan tak jak je sestaven na del$i Casové obdobi je tieba na zaklad¢ zpétné vazby
z vyroby korigovat. Podminky ve vyrobé nejsou neménné a casto miize byt plan
ovlivnén naptiklad vypadkem stroje, Spatnymi vstupy piipadné lidskym faktorem.
V disledku toho je tfeba plan neustidle konfrontovat se skuteCnosti a feSit mozné

odchylky.

Poslednim pldnem v ramci operativniho planovani je operativni plan ndkupu. Jeho
cilem je zabezpecit vyrobni proces pfisluSnymi vstupy a to ve sprdvném mnoZstvi,
kvalité a Casu. Pfi stanoveni tohoto planu se tedy vychézi z operativniho planu vyroby.
Pti sestavovani planu nakupu je tfeba zohlednit fadu faktord. Jednim z nich jsou urcité
naklady spojené s obstaranim a skladovanim zasob. Tyto naklady jiz byly zminény vyse
Vv textu. Dal$im je napiiklad proménliva cena materialu. Naptiklad v ptipadé médéného
drétu se cena materialu skldda ze dvou slozek a to z ceny médi a prace pii vyrob¢ dratu.
Cena médi se odviji od ceny na burze a v pribé¢hu roku tedy kolisa. Je tedy tfeba
odhadnout, jestli se material vyplati nakoupit nyni, a pfedzasobit se, ptipadné pockat a
nakoupit jesté levnéji. Samoziejmosti je také nutnost zohlednit dodaci lhiity, dostupnost

a stabilitu dodavek, nebo neshodnost ve vyrob¢.
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Jak je z vyse uvedeného patrné, pfi sestaveni planu nakupu nelze brat prosté pozadavky
z vyrobniho plédnu vypoctené na zdklad¢é kusovniku. Je tieba zohlednit spoustu faktort,
kdy se balancuje mezi minimalizaci nakladi na jedné stran¢ a na stran¢ druhé poté

zajisténi pozadované urovné spolehlivosti vyrobniho procesu.

Vysledkem operativniho planovani vyroby jsou tedy tfi plany a to plan odbytu, vyroby a
nakupu. Tyto plany se vzdjemné ovlivituji a pii jejich sestaveni je tfeba kalkulovat
s mnoha faktory, které urcuji vysledné nédklady na vyrobni proces a také kvalitu priabéhu

tohoto procesu.
Operativni evidence vyroby

Dal$im nastrojem operativniho fizeni vyroby je operativni evidence vyroby. Cilem
tohoto nastroje je dle Jurové (2013) evidence pribéhu vyrobnich procesti za ucelem
poskytnuti zpétné vazby. Tato zpétnd vazba, respektive informace, které operativni
evidence poskytuje, jsou dilezité nejen pro korekci plani uvedenych vyse. Slouzi také

pro vyhodnocovani a fizeni ekonomiky celého vyrobniho procesu.

V ramci operativni evidence vyroby se sbiraji napiiklad data o vydeji a spotfebé
materidlu. Vykonu nebo prostoji stroji. Eviduji se neshody a jejich pficiny.
V neposledni fad¢ 1ze také sledovat vykon pracovnikil a plnéni norem. Sbér téchto dat je
vSak pouze prvnim krokem. Aby se nejednalo pouze o samoucelnou Cinnost, je s daty
potieba pracovat. Na evidenci by tedy mél navazovat piislusny controlling. V ramci né¢j
by mély byt stanoveny pfislusné ukazatele, pomoci kterych je vyrobni proces
kontrolovan. Tomek (2014) zmifiuje rizné typy ukazateld naptiklad v oblastech

produktivity, spotieby materidlu nebo jakosti.
Metody Fizeni

Metody fizeni dle Tomka (2014) prestavuji ¢ast operativniho fizeni vyroby, ktera se
zabyva samotnym fizenim prib&hu kontrolou a korekei odchylek ve vyrobnim procesu.
Na zéklad¢ dat ziskanych v systému operativni evidence vyroby porovnava odchylky
skutecnosti oproti ne€kterému z operativnich pland. Nésledné provadi opatieni, aby

pfizpusobila skutecnost planu, pfipadné plan skutecnosti.

32



Zakladnimi ¢innostmi je predevsim zadavéani zakdzek do vyroby. Rozvrh jeji realizace
na jednotliva pracoviste, pohybu materidlu a zasob, predevsim tedy vydej materidlu a
piijem hotovych vyrobkl nebo polotovarii. Z hlediska obsahu se tedy jednd o fizeni

prabéhu vyrobniho procesu.
Zménové rizeni

Posledni subsystém operativniho fizeni vyroby je zménové fizeni. Na zakladé dat
z vyrobniho procesu se v ramci zménového fizeni upravuji plany. Druhou zménou je
poté zména v tzv. normativni zékladné podniku. V té jsou informace napiiklad o
normach spotieby materidlu, ¢asovych normach vykonu. Ty jsou na zaklad¢ dat
ziskanych ve vyrobnim procesu v rdmci zménového fizeni upravovany tak, aby co

nejvice odpovidali skutecnosti.

Jak je z vySe uvedeného patrné, produkéni procesy v podniku jsou tim, co umoziuje
spole¢nosti odlisit se od konkurence a ziskat tak konkurenéni vyhodu. Béhem let tedy
vznikla spousta konceptl, které znamenaly pralom v fizeni vyroby a umoznily
dosahnout vétsi efektivnosti. Jedny z nejznaméjsich jsou koncepty MRP a MRP 11, které

jsou popsany nize.

3.2.3 Moderni metody fizeni vyroby
MRP

Koncept MRP, tedy Material Requirement Planning, se objevil zacatkem 60. let v USA.
Pievratnou myslenkou tohoto konceptu byla predev§im zména ve zplsobu fizeni zasob.
Ty byly standardné fizeny na zakladé norem. V ramci MRP byly zdsoby fizeny na
zéklad¢ skutecnych pozadavkll z vyroby. Koncept MRP dobie ilustruje nasledujici

obrazek ¢islo 9.
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Obrazek 9 Struktura MRP

A

Pfedpovéd poptavky > Hruby rozvrh Objednavky

A

Stav zasob > MRP analyza Materialové listky

Plan potfeby materialu

Zdroj: Ketkovsky (2012 s. 78)

Jak je ze schématu patrné, vychozim bodem metody MRP je hruby rozvrh vyroby. Ten
je sestaven na zakladé objednavek a to jak obdrZenych, tak pfedpokladanych. Hruby
rozvrh poté v kombinaci s kusovniky a zahrnuti aktualniho stavu zasob umoziiuje
vytvofit plan spotfeby materialu. Jak je z principu MRP patrné, pro provedeni analyzy
jsou potfebna data z riznych oblasti podniku. Ve vétsim poctu riznych vyrobki a druhti
materidlu, je velmi obtizné provést analyzu bez pomoci vypocetni techniky, proto se

tato metoda objevuje zarovei s rozsifenim pocitaci.

Vyhody metody jsou na prvni pohled ziejmé. V disledku lepSiho planovéani materidlu
dochdzi k niz§i vazanosti zasob a tim 1 uvolnéni zdroji. Nevyhodou metody je fakt, Ze
zékladem pro analyzu je hruby rozvrh vyroby, ktery se od skute¢né¢ vyroby miize
vyznamné¢ liSit. Tuto nevyhodu ¢aste¢né odstranilo rozsiteni konceptu MRP do podoby
Closed Loop MRP, kde jsou objednavky materidlu korigovany na zaklad¢ skute¢nych
dat poskytovanych vyrobou.
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MRP 11

Zacadtkem sedmdesatych let se na zakladu MRP vyvinul koncept MRP II
(Manufacturing Resource Planning). MRP II rozsifuje pivodni koncept MRP o lepsi
planovani vyroby, a to vcetné kapacitnich propoctl, a dale pak o zpétnou vazbu
z dalsich odd¢leni napiiklad odbytu. Na zéklad¢ této zpétné vazby jsou eliminovany
nedostatky MRP a MRP Il dovoluje jesté vyrazngji snizit objem prostfedkid vazany

Vv zasobach, véetné ndkladi spojenych s drzenim zasob.

Princip metody zndzornuje nasledujici schéma zobrazené na obrazku 10.

Obrazek 10 Struktura MRP 11

Plan vyroby na
urovni zakazek

Y

Zdroje a kapacity Hruby rozvrh

Rizeni zasob

Y
A

Materidlové listky MRP analyza

Rizeni prodeje

Y

Dilenské fizeni
—»{ vyroby a operativni  [€
evidence

Rizeni rozpracované
vyroby

Analyza potieb
kapacit

Zdroj: Ketkovsky (2012, s. 79)
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Pokud bychom porovnali strukturu MRP a MRP II na obréazcich 6 a 7 pak dospé&jeme
k zavéru, Ze oba koncepty maji velmi podobny zaklad. MRP II je vSak doplnéno o dalsi
informace, které ¢ini analyzu presnéj$i. PfedevSim se jedna o zohlednéni kapacitnich
omezeni ve vyrobé a prub¢hu vyroby. Diilezité je také vazba na obyt podniku. Z vyse
uveden¢ho Ize usoudit, ze MRP II se do velké miry shoduje s nastrojem operativniho

fizeni vyroby, tak jak byl popsan v kapitole 3.2.2

Problémem vyuziti MRP II je jeho narocnost na informacni zdkladnu. Jednd se
predevsim o zékladni kmenova data vztahujici se k fizeni vyroby. Velkou roli zde hraje
naptiklad pfesné urceni ¢asu jednotlivych operaci ve vyrob¢. Dale je potieba v podstaté
online zpétnd vazba zvyrobniho procesu, kterd umoznuje sledovat a fidit
rozpracovanou vyrobu. Tyto pozadavky tak v ptipad¢ aplikace metody MRP II kladou
velké naroky na vypocetni techniku a pftislusny software, coz je n€kdy piekdzkou

uspesného zavedeni.

MREP II je typickym piikladem metody, kdy je ve vyrobé vyuzit princip tlaku (push). Pii
tomto principu se material do vyroby ,tlaci“. Dlraz je kladen na vyuziti veskerych

vyrobnich zdroju. (Koch 2010)

Oproti MRP 1I je Casto stavéna metoda JIT — Just in time. Tato metoda pracuje se
systétmem tahu. Vyrabi se tedy to, co poZaduje zakaznik nebo trh. Existuje jesté
kombinace obou pfistupu. Ta je vyuzita predevsim pfi vyuziti metody OPT — Optimized
production technology. V ramci této metody jsou ve vyrob¢ zjistovana tzv. Gizka mista,
ktera ovliviiuji propustnost/vykon vyrobniho systému. Podstatou je tedy odbouréavat tato
uzka mista a tim zvySovat vykon celého vyrobniho systému. Tato ¢innost je kontinuélni,

nebot’ po odstranéni jednoho tizkého mista se vzdy objevi jiné. (Jurova 2013)
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4 Analyza soucasného stavu

Tato cast prace se zabyva popisem soucasného stavu procesu vyroby ve spolecnosti,
pfedev§im pak analyzou procesu vyroby a procest s ni souvisejicich. Analyza bude

provedena jak z globalniho pohledu na proces realizace zakazky, tak detailné pro

vvvvvv

vvvvvv

typt vyroby se jedna o klasickou zakazkovou vyrobu, pfedevSim v nastrojarné a tato

bude zminéna v souvislosti s vyrobou civek.

4.1 Popis spole¢nosti

4.1.1 Zékladni informace

Jméno spolecnosti: VAR ITA —spol.sr. o.

Sidlo spole¢nosti: K Upé 84, Dolni Staré Mésto, 541 01 Trutnov
Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Zakladni kapital: 129 000,- K¢

Datum zaloZeni: 24. zati 1991

I1CO: 15039323

Pifedmét podnikani:

e Vyroba, instalace, opravy elektrickych strojii a pfistroji, elektronickych a
telekomunikac¢nich zatizeni
e Zamecnictvi, nastrojarstvi

e Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona
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4.2 Organizacni struktura spole¢nosti

Organizac¢ni struktura ma podobu nésledujiciho zndzornénou na obrazku 11.

Obrazek 11 Organizacni struktura spolecnosti Varia s.r.o.
Vedeni
spolec¢nosti
[]
1 1 1 1 | |

Logistika Odbyt Rizeni jakosti Administrativa
= Elektrovyroba j o Nakup
= Nastrojarna §ad Expedice

- Lisovna b Sklady

Vyroba

Zdroj: Vlastni zpracovani.

V cele spolecnosti vystupuje majitel, ktery je zaroven jednatelem spolecnosti. Majiteli

spole¢nosti podléhaji vSechny ostatni useky.

Vyrobni tisek ma na starosti realizaci vyrobniho procesu ve spoleénosti. Usek vyroby se
dale podrobnéji ¢leni na stfedisko elektrovyroba, nastrojarna a lisovna. V rdmci
stiediska elektrovyroba probihd vyroba elektromagnetickych civek, konkrétné jejich
navijeni a montaz. Cast operaci pfi vyrobé civek obstarava stiedisko lisovna. Stiedisko
nastrojarna obstarava vyrobu lisovacich forem pomoci elektroerozivniho obrabéni, dale

pak udrzbu forem a zakézkovou vyrobu v malych sériich.

Dal8im usekem je logistika. Logistika hraje pfi realizaci zakazky velmi dilezitou tlohu,
ktera spociva hlavné v koordinaci vyrobniho procesu z pohledu planovani vyroby,
zajisténi materialovych pozadavki a expedice hotovych vyrobkl. Logicky tedy pod

tento usek spadaji oddéleni ndkupu, expedice a rovnéz skladové hospodaistvi.
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Usek odbytu ma na starosti zajiténi odbératelti pro produkci spolenosti. P¥ijimaji
poptavky zékaznikii a zaroven je aktivné oslovuji. Ve spolupraci s ostatnimi stfedisky

pripravuji nabidky pro zakazniky a rovnéz zpracovavaji pfijaté objednavky.

Technickd pfiprava vyroby zodpovida za vytvareni podkladd pro usek vyroby. Ve
vetsing pripadt se jednd o zpracovani dokumentace dodané zakaznikem. Na zakladé
této dokumentace je potieba stanovit vyrobni postup a soupisku materialu, dale je
poticba ve spolupraci s fizenim jakosti nastavit a zohlednit v postupech metodiku

pozadovanych kontrol.

Usek fizeni jakosti ma na starosti piedeviim zabezpedeni poZzadované urovné kvality
produkovanych vyrobkii. Pod tento tsek spadd tedy pfedevSim vytvafeni metodiky
kontrol, jak v pribéhu vyroby, tak pfi jejim ukonceni. Dulezitym ukolem je také

implementace a dodrzovani souladu ¢innosti podniku s ISO normami.

Poslednim tsekem v ramci organizacni struktury je usek administrativy. Do tohoto
useku spadaji podpurné procesy, jako je vedeni ucetnictvi, oblast personalistky a mezd

fakturace a dalSich ¢innosti souvisejicich s chodem podniku.
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4.3 Mapa Procesi

4.3.1 Proces realizace zakazky
Jako prvni bude popsan proces prichodu zakazky od pfijeti pozadavku az po jeji

uzavieni. Proces realizace zakazky je znazornén na obrazku 12.

Obrazek 12 Prichod zakazky spole¢nosti Varia s.r.o.

Nabidka
Nabidka nebvh @ Prijeti objednaviey na zakladé odvolavel
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Zdroj: vlastni zpracovani
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Piijeti poptavky

Ptijeti poptavky je prvotnim impulsem, ktery iniciuje proces realizace zakazky. V ramci
zjednoduSeni budeme na poptavku nahlizet jako na moznost, kdy zakaznik oslovi ptimo
spolecnost, a také jako na pfipad, kdy spolecnost aktivné vyhledd novou obchodni
prilezitost. Na zakladé tohoto impulsu spolecnost zpracuje nabidku pro zékaznika.
V nékterych piipadech muze proces realizace zakdzky zacit rovnou obdrzenim
objednavky. Toto nastava zejména, pokud jiz byl vyrobek nékdy vyrabén a zékaznik jiz
se spolecnosti spolupracoval. V takovém piipad¢ spolecnost jiz nevystavuje nabidku.
Toto samoziejmé plati v piipadé, Zze se v priubéhu doby vyrazné¢ nezmeénila kalkulace
vyrobku, ptipadné jsou se zakaznikem dohodnuty fixni ceny. V takovém piipad¢ neni
zpracovani nabidky nezbytné a proces realizace objednavky =zacind pifijmem

objednavky.

Zpracovani nabidky

Pti zpracovani nabidky jsou na zaklad¢ pozadavkl a podkladl z poptavky posuzovany
jednotlivé moznosti a ndrocnost vyroby vyrobku. Na této ¢innosti spolupracuje obchod
s jinymi oddélenimi pfedev$im pak s oddélenim technické ptipravy vyroby a fizeni
jakosti. Ve spolupraci se témito oddé€lenimi je zkoumano, jak je vyroba vyrobku
narocna. Co je potfeba dodrZet z hlediska poZadované kvality a dalsi véci dilezité
zejména pro ocenéni vyrobku. Vysledkem je tedy cenova kalkulace vyrobku. Na
zaklade této je poté zpracovan dokument nabidky, ktery je pfedan zakaznikovi. V tomto
bod¢ mohou nastat tfi situace. Prvni dvé situace vychazeji z faktu, ze zdkaznik nabidku
neakceptuje. V tomto piipadé se bud’ odbyt pokusi nabidku piepracovat. Timto vznika
prepracovana nabidka, ktera opét mize byt schvalena nebo zamitnuta, nebo je proces
realizace zakazky ukoncen z divodu nepfiijeti nabidky zakaznikem. Tteti situaci je
akceptace nabidky zédkaznikem a nésledné pfijeti objednavky. Vystupem této ¢innosti

je doklad typu nabidka zalozeny v systému Helios Orange.

Objednévka

Ve spolecnosti Varia se vyskytuji dva typy objednavek. Prvnim je klasicka objednavka,
kdy zakaznik objednd zbozi a v momenté expedice objednané¢ho zbozi je objednavka

oznacena jako splnéna a fakturovéna.
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Druhym typem objednavky je rdmcova. Tento typ se tykd dvou nejvétSich odbérateld.
V ptipadé ramcové objednavky se zdkaznik za urcité obdobi zavazuje odebrat urcity
pocet zbozi. V prub¢hu roku poté zdkaznik zasila odvolavky. Zakaznik Argo Hytos
poté zasila odvolavky na jednotlivé vyrobky. Soucasti odvolavky je termin, kdy

vyrobek potfebuje, a samoziejmé pozadovany pocet kust.

zakaznika sviij konsignacni sklad a na tomto skladé ma u kazdého vyrobku predepsané
rozpéti, ve kterém se ma mnozstvi pohybovat. Pokud dodavatel nedodrzi minimalni
mnozstvi, pak je sankcionovan. Spolecnost v ptipad¢ tohoto dodavatele sama urcuje,

kdy bude vyrobek vyrabét, jaké bude mnozstvi a termin expedice.

Vystupem tohoto kroku je doklad typu objednavka zadany v systému Helios Orange.
Pfijetim zavazné objednavky od odbératele kon¢i v procesu realizace zakazky role
odbytu a mohou nastat dvé situace. Prvni situace je ptipad, kdy jiz byl vyrobek vyrabén.
V takovém piipadé je pro n¢j k dispozici TPV a ptejde se rovnou na kontrolu pokryti
materidlovych pozadavki. Pokud se jedna o novy vyrobek, pak musi oddé€leni technické

ptipravy vyroby ve spolupraci s oddélenim fizeni jakosti pfipravit podklady pro vyrobu.
Objednavky ve spolec¢nosti Varia piijima a zpracovava hlavni logisticka.

Technicka priprava vyroby

Ukolem oddéleni technické piipravy vyroby je piiprava podkladii pro vyrobu. Pii
piipravé podkladl se vychazi bud’ ztechnické dokumentace dodané zdkaznikem,
ptipadné je vyvoj vyrobku proveden piimo ve spolenosti Varia. Pokud je tedy
objednan 1 vyvoj vyrobkl, pak jako prvni prob&éhne navrh vyrobku. Na zakladé navrhu
je urcena rozpiska materialu neboli kusovnik. Pro kazdy nové vyrabény vyrobek se tedy
stanovi, z jakého materialu bude vyrabén, a jakd bude spotfeba materidlu. V soucasné
dobé se s kusovnikem pracuje predevsim v MS Excel, pomoci kterych néasledné probiha
1 kontrola materidlovych pozadavkii. Po vytvofeni rozpisky materidlu je vytvoren
technologicky postup. Ten obsahuje informace, které operace je tfeba s vyrobkem
provést, a na jakych strojich nebo pracovistich se tyto operace provadi. Soucasti
definice technologického postupu je rovnéz stanoveni normovanych ¢ast na jednotlivé

operace. Na zéklad€ norem jsou poté odménovani pracovnici.
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Normativni zakladna, je jednou z dilezitych soucasti operativniho ftizeni vyroby.
V soucasné dobé se normy ve spolecnosti urcuji predev§im snimkovanim prace, to
pokud se jedna o zcela novy vyrobek. Pokud se jednd o podobny vyrobek, pak lze
normu pievzit z jiz stavajiciho vyrobku. Z hlediska evidence normativni zaklady, ¢ast
norem je uloZena v systému Opint, ¢ast je evidovana v papirové formé. Dulezitym
faktem je, Ze v soucasné dobé¢ se nesleduje, jestli nastaveni norem odpovida skutecnosti
a Vv podstaté neexistuje moznost jak toto objektivné zjistit. V systému Opint se nesleduje

skutecny Cas provedeni operace.

V navaznosti na technologicky postup je také ur¢ena potieba naradi a stroji. Dulezitym
nafadim pfi vyrobé elektromagneti je lisovaci forma. Ta slouzi pro vyrobu koster
elektromagnetti. Formu si spole¢nost sama vyrabi pomoci elektroerozivniho obrabéni.
Pokud neni moznost vyuzit jiz stavajici formu je tedy potfeba navrhnout a vyrobit
novou. Pokud jsou vyhotoveny vySe zminéné podklady je jeSté potieba nastavit

kontroly pro jakost vyrobku to ma na starosti oddéleni fizeni jakosti.

Z hlediska dokumentii vramci technické piipravy vyroby vznika technicka
dokumentace vyrobku, ktera se prozatim neptiklada do systému Helios. Jedna se
predevsim o vykresy a 3D modely vyrobku,. Dale poté vznikéa kusovnik a technologicky

postup. Oba jsou uloZeny v souborech MS Excel mimo systém Helios Orange.

Konstrukci vyrobkli ma na starosti vyrobni feditel. Spravu kmenovych dat a zadani
vSech nalezitosti do informac¢niho systému potom obstardva Spravce kmenovych dat.
Soucasti spravy kmenovych dat je sprava kusovnikli a normativni zakladny. Normativy

stanovuje vyrobni feditel ve spolupraci s mistry.

%

Rizeni jakosti

Rizeni jakosti ve spolupraci s technickou piipravou vyroby stanovuje u kazdého
vyrobku, jaké parametry se musi kontrolovat a to jak v pribéhu vyroby, tak na jejim
konci. Definuje tedy, co se bude kontrolovat, v jakém rozpéti se nametené hodnoty maji
pohybovat a dale pak ¢etnost kontrol. VSechny tyto informace jsou ulozeny v souborech
mimo informaéni systém. Pokud jsou vyhotoveny podklady v¢etné pozadavku fizeni

jakosti, je vyrobek ptipraven k vyrobé.
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Pfi samotné vyrobé jsou pak hodnoty zapisovany do kontrolnich listkl, viz ptiloha 1.
Tyto listky jsou v kazdé ptepravce a putuji s vyrobkem po celou dobu vyroby. Po

ukonceni vyroby jsou listky archivovany.

Soucésti kontrolnich listkii jsou také zaznamy o neshodach, respektive pocet
neshodnych kust. Znaéi se vSak pouze pocet neshodnych kust nikoliv diivod neshody.
Neshodné kusy, pokud se objevi v procesu vyroby, jsou z dalsi vyroby vyfazeny.

Samotné fizeni neshod neni soucasti navrhu a probihd oddé€lené od fizeni objednéavek.

Kontrola pokryti materialu

Velkou tlohu pfi realizaci zakazky hraje ve spole¢nosti Varia oddéleni logistiky. To ma
na starosti jak zabezpeceni materidlovych pozadavku vyroby, tak splnéni dodacich
terminti pii expedici hotovych vyrobki a to vCetné zabezpeceni dostate¢ného mnozstvi
na konsignacnich skladech. Podkladem pro uréeni materidlovych pozadavki jsou piijaté
objednavky. Odd¢leni tedy vzhledem k vySe uvedenému zadava pozadavky do vyroby a
to vcetné data, do kdy musi byt vyrobek vyroben.

V piipad¢, ze pracovnik logistiky zjisti, ze aktudln€é neni schopen pokryt materidlové
pozadavky zakazky, musi material objednat. Objednavku, vystavi opét hlavni logisticka.
Ve spole€nosti Varia tedy funkci ndkupciho a hlavni logisti¢ky zastava jedna osoba.
Pokud jsou materidlové zasoby dostatecné, piipadné byl na sklad pfijat objednany
materidl, pak zada pracovnik logistiky zakdzku do vyroby. V praxi to znamena, Ze je

zakazce pridelen termin realizace v rdmci planu vyroby.

Vyroba

Pozadavek na realizaci zakazky ptebira ve fazi vyroby piisluSny mistr. Ten na zakladé
vyrobniho ptikazu, ktery neni evidovan v systému. Jedna se o ru¢n€ psany dokument.
Vyroba probihd dle pfedepsaného technologického postupu. Jednotlivé ¢asti zakdzek
vriuzné fazi rozpracovanosti vyrobou putuji v transportnich pifepravkach riznych
velikosti. Do téchto bedynek se uklddaji rozpracované vyrobky. S kazdou bedynkou
putuje kontrolni listek. Na tomto listku se zaznamenavaji provedené operace a jméno
pracovnika. Dale pak u kazdé operace pocet dobrych a neshodnych kusi. Soucésti

kontrolniho listku je také informace o Sarzich materidll a hodnoty provedenych
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kontrolnich méteni. V pribéhu vyroby tedy tento Stitek umoziuje jasné identifikovat, ke

které zakazce vyrobky patfi.

Préci na jednotlivych operacich mezi zaméstnance pridéluje prislusny mistr. Operace
ptid€luje ve spolupraci s oddélenim logistiky na zaklad¢ planu odbytu. Sestaveni tohoto
planu je popsano v kapitole 4.3.2. Mistr se snazi operace na jednotlivych pracovistich
radit tak, aby bylo dosazeno uspory v nastavovacich Casech. Toto fazeni ma formu
tacitni znalosti pfislusného mistra. Neni tedy nijak formalizovano a systémové urceno,
jak zakazky seskupovat. To s sebou nese 1 nevyhodu, kdy mistr nema k dispozici vyhled
zakazek. Pokud se tedy vyrabi v rozmezi planovaciho obdobi operace, které maji stejny
technologicky postup, nemusi jit nutné za sebou. Motivaci ke slu¢ovani stejnych operaci
je moznost provést tyto operace V ramci jednoho nastaveni stroje ¢imz lze dosahnout
casové uspory. V této oblasti tedy piisluSny mistr spolupracuje s oddélenim logistiky,

které ma k dispozici dlouhodobé&;jsi vyhled.

Z hlediska sledovani vyroby v soucasnosti neexistuji ve vyrob¢ terminaly, na kterych by
mistr mohl sledovat pritbéh operaci. Rozpracovanost tedy sleduje piimo ve vyrobé a to

dotazem na pracovniky.

Po vykonani vSech pfislusnych operaci technologického postupu jsou vyrobky predany
na expedi¢ni sklad. Informace, Ze byla vyroba dokoncena je opét vedena v papirové
podobé, kdy pracovnik vystupni kontroly zapiSe na listek papiru, kolik kterych vyrobkl

zkontroloval.

Piijem na expedi¢ni sklad

Na expedi¢nim skladu se vyrobky zabali a pfipravi k expedici. Soucasti pfipravy
k expedici je i vybér a dohodnuti dopravy do mista uréeni, pokud dodaci podminky
neurci jinak. V systému Helios je tedy vytvofena objedndvka na dopravu a zéaroven je
vytvofena piijemka zhotovych vyrobkll na expedi¢ni sklad. Za piijem na sklad
hotovych vyrobkii v soucasné dobé odpovida logisticka, kterd vytvaii piijemku na

zaklade€ podkladu o poctu vyrobenych kust zapsanych kontrolou.

45



Expedice vyrobku

V této fazi dochéazi k samotné expedici, kdy je hotova zakazka ptredana dopravci.
Soucasné s expedici zakazky je v systému Helios Orange vytvotfen dodaci list, kterym

dojde k vyskladnéni hotovych vyrobki.
Fakturace

Poslednim krokem pted uzavienim zakazky je jeji fakturace. Na zakladé dodaciho listu

je administrativnim oddélenim vystavena faktura.

4.3.2 Planovani vyroby

Planovani vyroby ma ve spolecnosti na starosti tsek logistiky. Kromé tvorby vyrobniho
planu ma logistika na starosti rovnéz zajiSténi pokryti materialovych pozadavkl. Timto
je zajisténa synchronizace pozadavka vyroby s pozadavky na material. V soucasné dobé
se planovani provadi rucné. Proces vytvareni planu se sklada ze dvou krokti. Prvnim
krokem je stanoveni pozadavkl na vyrobu, tzn. kolik kust vyrobku je potieba vyrobit.
Jak je patrné z nasledujiciho diagramu ¢islo 13. Proces lze rozdé€lit na tii oblasti dle

zpusobu, jakym jsou stanoveny pozadavky na vyrobu.
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Obrazek 13 Planovani vyroby
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Zdroj: vlastni zpracovani

Nejjednodussi je stanoveni pozadavku v piipadé klasickych objednéavek, kde je predem
dohodnuto mnozZstvi a datum dodéni. Zde se jednoduSe =zapldnuje mnoZstvi

Z objednavky a zohledni se dohodnuty termin dodani.

Jak jiz bylo napséno, sloZit¢jsi situace nastava v ptipadé ramcovych objednavek. Zde se
jedna o zadkazniky Argo Hytos a Kendrion. Zékladem v téchto ptipadech je ramcova

objednavka, kde se zakaznik zavazuje odebrat v urcitém Casovém obdobi vétsi pocet
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vyrobkll. S postupem c¢asu poté zasila odvolavky, kterymi upiesiiuje, kolik které¢ho
vyrobku bude v konkrétni termin potiebovat. Oba odbératelé odvolavky zvefejiuji

pomoci webovych portal jejich informacnich systému.

Odbératel Argo Hytos na svém portalu uvadi informace, kolik kusti konkrétniho
vyrobku odebere ve specifikovaném terminu. Obcas se stava, ze odvolavka v systému
ptibude na posledni chvili, pfipadné se zméni pocet kust. Pro pracovnika, ktery vytvari
plan vyroby, je tedy znacn€ obtizné udrzet plan vyroby aktudlni. Neustdle musi
kontrolovat, jestli jiz zadané pozadavky na vyrobu odpovidaji aktudlnim pozadavkim
zékaznika, coz vzhledem k ruc¢ni tvorbé planu a kontrole materidlovych pozadavki

zabere pracovnikovi cca dva pracovni dny v tydnu.

vvvvvv

tohoto dodavatele ziizen konsigna¢ni sklad. Odbératel ji v ramci tohoto skladu urcuje
pro kazdy vyrobek maximalni a minimalni mnozstvi, které¢ by méla spolecnost na skladé
mit k dispozici. Pokud spolecnost Varia nedodrzi limit miniméalniho mnoZzstvi je

nasledné ze strany dodavatele sankcionovana.

Pomoci webového portdlu poté odbératel zvetejiiuje odhadovanou spotiebu vyrobkil pro
konkrétni terminy. Na zaklad¢ této prognézy poté pracovnik stanovi pocet kusi, které
zada do vyroby. Pfi stanoveni kusti musi zohlednit dodaci cyklus, kdy jsou dodavky
odbérateli realizovany jednou za 14 dni. Stejné jako v pfipad¢é odbératele Argo Hytos i
zde dochdzi k pomérné casté zméné v prognoéze budouci spotieby. Pomérné casto

dochazi k situaci, kdy se zména dotyka jiz rozpracovanych vyrobkii.

Po provedeni vyse uvedenych ¢innosti je mozno sestavit plan odbytu. Tento plan je
veden V papirové podobé mimo informacéni systém. V praxi jsou tedy na zakladé¢
informaci ze souborti poskytnutych odbératelem pozadavky piepisovany do planu
odbytu. Plan odbytu obsahuje kromé vySe zminénych odvolavek také klasické

objednéavky evidované v systému Helios Orange.

Na zaklad¢ planu odbytu je mozné sestavit plan vyroby. V planu vyroby je urcéeno, kdy
se budou vyrabét jaké vyrobky. V tomto planu jsou jiz zohlednény 1 kapacity vyroby.
Samostatny kapacitni plan neni sestavovan. Samotny pldn vyroby je veden pouze

V papirové podobg.
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Pii stanoveni pldnu vyroby je nutno provéfit u kazdého vyrobku jeho materialové
pozadavky a jejich pokryti. Proces kontroly materidlu je znazornén na obrazku 14.

Vystupem tohoto procesu je poté plan materialu.

4.3.3 Planovani materialovych pozadavki

Obrazek 14 Planovani materialovych pozadavka
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Zdroj: vlastni zpracovani

Z1i8téni materialovych pozadavki

Prvnim krokem kontroly materidlovych pozadavkl je zadani pozadavkl z odbytového
planu do tabulek vytvofenych v MS Excel. Po vyplnéni téchto tabulek ziska pracovnik

logistiky informaci o potifebé materidlu. Informace je ziskana na zdklad¢ pfepoctu
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v sesitu MS Excel. Tato informace ovsem informuje pouze o celkovém mnozstvi, které
je potiebné pro vyrobu pozadovanych vyrobkll. Druhym krokem je zjisténi skute¢né

spotieby.

Zjisténi skuteéné potieby materialu

Aby pracovnik logistiky zjistil, kolik materidlu ve skutec¢nosti potfebuje pro pokryti
pozadavka, musi vysledky, které ziskal zadanim dat do seSitu MS Excel porovnat na
rozpracovanost jednotlivych pozadavki. Rozpracovanou jednotlivych zakdzek zjisti
kontrolou ve vyrobé. Musi tedy projit vyrobu a doptat se pracovnikd. Vzhledem k

mnozstvi vyrobku a jejich typt je zjisténi pozadavki velmi obtizné.

Porovnani aktudlniho stavu skladu proti pozadavkiim

Po dokonceni predchozich dvou krokt je potieba Cistou potiebu materidlu porovnat na
aktualni mnozstvi na skladé. Toto opét provede pracovnik logistiky ruéné. Pokud je
zasoba materialu dostatecna, pak je mozno pozadavek zaplanovat do vyroby. Pozadavek
je zapsédn do planu vyroby pracovnikem logistiky. V opaéném piipadé je potieba
vystavit objednavku materialu. Vznika tedy dokument informacniho systému typu

objednavka.

Vystupem tohoto procesu je tedy plan materidlovych pozadavkl. Tento plan je opét
veden pouze v papirové podobé&. Plany materialu a odbytu poté poskytuji zakladni vstup

pro sestaveni a aktualizaci planu vyroby.

Plan vyroby tedy slouZi jak ¢asovy rozvrh zadavani jednotlivych zakézek do vyroby.
Pro jeho sestaveni je nejprve nutné stanovit plan odbytu. Na zaklad¢ planu odbytu je
stanoven plan materialovych pozadavkl. Tyto dva plany slouzi jako datovy vstup pro
plan vyroby. Plan odbytu poskytuje informaci, do kdy je vyrobek nutno vyrobit. Plan
materidlu oproti planu odbytu specifikuje, kdy bude mozno vyrobek vyrobit ve vztahu
k materialovym pozadavkiim. Plan vyroby k témto informacim piidava hledisko
kapacitnich omezeni a v ramci néj je specifikovano datum zadani do vyroby. Po jeho

sestaveni je tedy mozné piistoupit k samotné vyrobé.
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4.3.4 Proces vyroby civek

Jak jiz bylo zminéno, hlavni ¢innosti spolecnosti je vyroba civek. Tento proces také
klade nejvétsi naroky jak na fizeni vyroby, tak i na evidenci informaci pro dohledani

Sarzi vyrobku a kontroly. Pritbéh vyroby civky znazoriiuje obrazek 15.

Prubéh vyrobou a pruvodka vyrobku

Rozpracované vyrobky jsou v priabéhu vyroby ukladany do manipulacnich piepravek,
ve kterych se pfepravuji mezi pracovisti, a zarovei jsou v nich uskladnény pii ¢ekani na
dalsi operaci. Do kazdé této prepravky je vlozena pritvodka vyrobku neboli kontrolni
listek. Na kontrolnim listku se zaznamenava operace, Sarze materidlu vstupujici do
operace, pocet dobrych a neshodnych kust, datum operace, pracovnik a dale pak
hodnoty kontrolnich méfeni. Timto je zajiSténo zachovani vazby mezi Sarzi vyrobkil a
Sarzi materidlu. Nevyhodou vSak zlistdva archivace dat mimo systém a tim padem lze

data jen obtizn¢ vyhodnocovat.

Kontrolni listky vypliuji pracovnici ve vyrob¢. Pii expedici se na listek doplni ¢islo
dodaciho listu. Toto c¢islo se dopliiuje vramci baleni a dopliiuje jej pracovnik

zodpovédny za ptipravu expedice.

Lisovani kostry

Prvnim krokem vyroby civky je lisovani kostry. Na plastovou kostru se pii nasledujici
operaci naviji jednotlivé zavity civky. Lisovani kostry probiha na stfedisku lisovna za
pomoci vstiikovacich listi. Pfi lisovani kostry je zaznamendna Sarze materialu, ze které
byla kostra vylisovana. Pro nékteré typy civek se kostra misto lisovani nakupuje a

vstupuje tedy do vyrobku jako material.

Operace navijeni

Béhem operace navijeni je na plastovou kostru civky navijen lakovany drat. Navijeni,
pfesnéji typ dratu, poCet zavitu urcuji parametry civky. Navijeni civky muze byt
realizovdno na tfech rtznych strojich, z nichz dva jsou stejného typu. Jeden typ stroje
umoznuje navijet az 4 civky soucasné. Na dalSich dvou se poté naviji po jedné civce. U
tohoto pracovisté je potfeba planovat vyrobu tak, aby za sebou Sly velké davky stejnych

civek. Takto je mozné uspofit pfipravny cas. V ramci kontroly kvality je na tomto
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pracovisti provadéno méfeni. M&ii se hodnoty v tahu, odpor a déle se na kontrolni listek
zaznamenava sefizovac stroje a obsluha, ktera navijeni provadi. Naméfené hodnoty

zapisuji pracovnici provadéjici operace, piipadné sefizovac.

Operace fastovnovani

Béhem této operace dochézi ke spojeni kontaktli a navinutého dratu civky. Tato operace
se tykd cca 75 % vyrabénych civek. U nékterych typil civek jsou kontakty nahrazeny
lanky.

Operace bodovani

Pti této operaci je propojeni dratu civky a kontaktu zapajeno pomoci bodového svaru. U
této operace se provadi nasledujici zkousky dle pozadavkl zékaznika. Tyto hodnoty
jsou zaznamenany do kontrolniho listku. Nize jsou uvedeny meétfené hodnoty dle

zakaznika (viz tabulka 1).

Tabulka 1Parametry méteni

Argo-Hytos Tlak

% vykonu

Kendrion Program

Tlak

Pocet cykla

C. elektrody

Sila vytrzeni

Zdroj: vlastni zpracovani

Operace tranzil

Tato operace se tyka pouze nékterych civek a dochdzi béhem ni k pfidani diody na

civku.

Operace zastiik

Tato operace stejné jako lisovani kostry probihd na stfedisku lisovna. Béhem této
operace se navinuta civka zasadi do plasté¢ a dochazi k zastfiku prostoru mezi dratem
navinutym na kostie civky a plastém. Tato operace podobn¢ jako operace bodovani je

velmi naro¢nd na ptipravny cas. Pro zastfik riznych typl civek se vyuzivaji rGzné
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lisovaci formy. S kazdou zménou formy je potfeba provést kontrolni zastfik. Je tedy
zadouci, aby se zakdzky pokud mozno seskupovaly tak, aby se forma meénila co
nejméne. V pribéhu této operace je provedeno méieni parametri lisu a hodnoty jsou

op¢t zaznamenany do kontrolniho listku.

Operace vicko

Opét se jednd o operaci, kterd neni spolecnd pro vSechny vyrobky. Cca 20 % civek tuto
operaci ve svém technologickém postupu nemd. Pii této operaci se k civce doplni

tésnéni a vicko a nasledné dochazi k jeho zalisovani. Timto je civka utésnéna v plasti.

Operace popis

V ramci této operace je na plast hotové civky doplnéno oznaceni o jaky typ civky se
jednd a datum vyroby. Tento udaj je velmi dilezity pro zpétné dohledani v piipadé
reklamace. Po této operaci je civka hotova a nasleduji operace, pii kterych jsou

provadény kontroly deklarovanych parametrt.

Operace elektricka pevnost

Bé&hem této operace dochazi ke kontrole elektrické pevnosti civky. Kontrola se provadi

pomoci vysokého napéti a tyka se cca 50 % typl vyrobk.

Operace kontrola tester

Jednd se o posledni operaci pted vystupni kontrolou. Béhem operace se testuji
elektrické parametry civky. Tuto operaci opét neabsolvuji vSechny vyrobky. Pokud
civky prosly kontrolami parametrti, jsou predany na posledni operaci, kterou je vystupni

kontrola.

Operace vystupni kontrola

Béhem vystupni kontroly pracovnik zméfi u civek odpor, ¢imZ findlné otestuje jejich
funkénost. Po findlni kontrole jsou vyrobky pracovnikem kontroly zabaleny a

pfipraveny na expedici. Po zabaleni dochazi k pfijmu hotovych vyrobki na sklad.
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Obrazek 15 Vyroba civky

Vyroba civek

Elektrovyroba

?

Lisovna

@

Kostra je nakoupeng

Navijeni

Lisovani kostry

4

Fastovnovani

Bodovani

Operace f:

Opera

e tranzil neni souéasti technologického postupu

4

]

Tranzil

Zastiik

»

-~

Elektricka
pevnost

Kontrola Tester

B —

Kontrola a
viisek

T

Operace vicko neni souc:

Operace Kontrola Tester

Piijem na sklad

Piijemka

o

asti technologického postupu

neni soucasti technologického postupu

Zdroj: vlastni zpracovani
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4.4 Soucasny stav informacnich systémi

Hlavnim informa¢nim systémem ve spolecnosti Varia je v soucasné dob¢ ERP systém
Helios Orange. Spolecnost tento systém vyuziva jiz pres 10 let a fidi pomoci n¢j vétSinu
firemnich procest, mezi nimiz nechybi skladové hospodaistvi, fakturace, ucetnictvi,
mzdy, celni modul a nékteré dalsi. Kompletni vycet pouzivanych modult poskytuje

nasledujici seznam.

e Utetnictvi
e (Obéh zbozi
o Skladova evidence

o Objednavky

» prijaté
»  vydané
o Nabidky

o Ciselnik zbozi

e Fakturace

e Mazdy
e Banka
e Majetek

e Evidence posty
e Celni modul
e |[ntrastat

e Pokladna

V soucasnosti neni vyuzivan modul pro technickou pfipravu vyroby a fizeni vyroby.
Systém Helios Orange je tedy v soucasnosti vyuzivam ptredev§im pro fizeni obchodni

procesu a procesti podptrnych.

Systém Helios Orange je modulovy ERP systém vyuZzivajici databazové technologie
Microsoft SQL Server. Velkou vyhodou Helios Orange je mozZnost pfizpiisobeni na
miru zdkaznikovi, které je moZzné formou pluginu v programovacim jazyku Delphi,
nebo pomoci procedur T-SQL. Takto lze jednak upravovat stavajici funkcionality,

pfipadné vytvaret zcela nové dle potieb zakaznika.
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Chybéjici moduly Helios Orange pro technickou pfipravu a fizeni vyroby jsou
V soucasnosti suplovany pomoci sady MS Office, predev§im pak MS Excel. V MS
Excel jsou pomoci vzorcii vytvoreny tabulky, které¢ na zakladé kusovnikovych vazeb

zadanych v seSitu dokazi zobrazit pozadavek na konkrétni material.

Pro evidenci prace ve vyrobé je v soucasné dobé vyuzivan systém Opint. Eviduji se
Vv ném provedené operace a v tomto systému se také pocita podklad pro mzdy vyrobnich
zamé&stnancl. Ten je proveden na zakladé zaevidovanych operaci. Tento systém existuje
oddé€lené a neni napojen na Helios Orange. Vypocet mzdy a jeji zadani do mzdového
modulu v systému Helios Orange tedy probiha ruéné. Vypocet mzdy a zadani podkladi
provadi mzdova ucetni. Nevyhodou systému je nutnost byt neustale online, protoze
data jsou uloZena na serveru dodavatele. V systému také nelze uzivatelsky tvofit
sestavy. Toto omezeni ma za nasledek nemoznost ziskani informaci z vyrobniho
procesu pro dalSi vyhodnoceni. Omezenim je také zpisob zépisu odvedené préce.
Pracovnici si svou préci zapisuji sami a praci vzdy rozepiSou, tak aby pokryla jejich
denni fond. To jednak pracovnikiim umoziuje si stanovit ¢as jednotlivych operaci tak,
aby dosahly co nejvyssiho vydelku, zaroven jsou také data o Casu potfebného pro

provedeni operaci velmi zKreslena.

DalS$im systémem je systém Aktion.NEXT pomoci kterého spole¢nost sleduje dochazku
zaméstnancl. V soucasnosti tento systém neni napojen na mzdovy modul Helios

Orange.

Kromé vySe zminénych systémil vyuziva spolecnost Cast systémi dodavatell. Jednd se
Jiz zminéné webové rozhrani, pomoci kterého spolecnost ziskava informace o budouci
spotiebé svych vyrobkli dodavateli. Seznam budouci spotieby lze z obou systémi

vyexportovat do soubort, které je mozné oteviit v aplikaci MS Excel.

Z hlediska sledovani vyroby neni v soucasné dobé nasazen zadny pouzitelny systém.
Spolecnost sice vyuziva vyse zminény systém Opint, ten je vSak d divodu jiz

popsanych nedostatkti pro fizeni vyroby nevhodny.
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4.5 Shrnuti analytické Casti
Na zakladé vyse provedené analyzy vyplynuly nasledujici skuteCnosti, jez byly ve
spolupréci s pracovniky spolecnosti identifikovany jako oblasti, které by spolecnost

chtéla podpofit pomoci implementace novych modulii a funkcionalit.

Jak je z analyzy patrné, velké problémy prameni z roztiiSténosti dat a jejich evidence
V ramci ruznych systémd. Dal§im z problému je neexistence zpétné vazby z vyrobniho

procesu.

Nejmarkantnéji se tento problém projevuje pii planovani. Vytvafeni planu obytu,
vyroby a planovani spotfeby materidlu je v soucasné dobé velmi obtizné. Pfi¢inou je
v prvé tad¢ zpusob, jakym spoleCnost dostdva pozadavky na vyrobky od svych
odbératelll, €1 spiSe jejich nestalost v Case. Tento fakt je umocnén ru¢nim zpracovanim
plani, kdy kazda aktualizace zabere mnoho ¢asu zodpovédnych pracovnikii, nehled€ na
chyby, které pii ruénim zpracovdni mohou vzniknout. Rovnéz papirova evidence
jednotlivych planu neumoznuje jejich propojeni a klade velkou naro¢nost na spolupraci
logistiky, mistrii a ziskavani potiebnych informaci. K obtiznosti stanoveni planu
pfispiva také obtizné vyhodnoceni neshod, které jsou evidovany v ramci kontrolnich
listkti. Pro vyhodnoceni je tieba data z kontrolnich listkl pfepsat naptiklad do souboru
MS Excel a dale je zpracovat. Neshody pfitom ovliviiuji jak samotnou spotiebu
materialu, tak kapacity ve vyrob¢. Jednim z pozadavkl spolecnosti je tedy zefektivnit a
zautomatizovat vytvafeni planu vyroby a v ndvaznosti také planu ndkupu materidlu a

kapacit a v téchto planech zohlednit data z probihajicich vyrobnich procest.

Dalsim zjiSténim je, Zze ve spoleCnosti existuje mnoho separatné fungujicich
informacnich systému. Toto zjiSténi do zna¢né miry koresponduje s vySe uvedenymi
problémy. Systémy pro dochazku, evidenci prace a ERP systém nejsou propojeny.
Pokud tedy chce spolecnost vyuzit data v jiném systému je tfeba je potidit rucné.
Naptiklad v pfipad¢ vytvofeni podkladu pro mzdy je nutné exportovat data ze systému
pro evidenci prace a nasledné ru¢né spocitat mzdu a tu zadat do systému Helios. Dale
miZeme zminit napfiklad systém pro evidenci prace zaméstnanci, kdy zaméstnanci
eviduji operace, ale tyto jsou evidovany v jiném systému. Pokud je tedy potieba dat do
souvislosti data z vice systémil, je to velmi narocné z divodu ru¢niho zpracovani dat.

Pozadavkem spole¢nosti je tedy integrovat stavajici systémy idealné do jednoho. Od
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tohoto kroku si spolecnost slibuje, ze poskytne moznost pracovat s daty v ramci jednoho
systému, coz umozni porovnavat a davat do souvislosti data z jednotlivych oblasti

podniku.

58



5 Navrhova ¢ast

5.1 Pozadavky a motivace zakaznika

Spole¢nost Varia se obratila na spole¢nost Inmedias, a. s. jako stavajiciho dodavatele
ERP systému Helios Orange s pozadavkem na zavedeni systému pro fizeni vyroby.
Motivaci vedeni pro zavedeni systému fizeni vyroby bylo pfedevsim zefektivnéni

vyrobnich procest a zvySeni produktivity prace.

V soucasné dob¢ spolecnost prochazi obdobim rtstu a pomalu narazi na své produkéni
kapacity. Jak vyplynulo z analyzy, prioritné vedeni spole¢nosti potiebuje FeSit

nasledujici:

1) Uspora &asu pracovnikil a zefektivnéni jejich ¢innosti odbouranim ruéni prace.
2) Ziskat zpétnou vazbu z vyrobniho procesu.

3) Minimalizace chyb v disledku ruéniho vypliovani a replikaci dat.

4) Integrace nebo slouceni riznych systému.

5) Uchovani dat v elektronické podobé, tak aby s nimi bylo mozno dale pracovat,

vyhodnocovat je a vysledky vyuzit pti dal$im zlepSovani.

Bod 1 V tomto pfipad¢ se jedna o ulehCeni prace pozice hlavni logisticky. Jak jiz bylo
napsano, jedna se predevSim o vytvofeni planu nakupu materidlu, kde se vypocet

provadi ru¢né.

Bod 2 Velky problémem je nyni sledovani produktivity zaméstnanci. V soucasném
systému Opint neni mozno vytvaret sestavy ani jinak pracovat se zadanymi daty.
Soucasna evidence operaci funguje na bazi odpisu prace po smeéné, kdy zaméstnanec
rozepiSe Cas mezi jednotlivé operace, tak aby ziskal co nejlepsi ohodnoceni. Ze strany
zameéstnanct je tento systém hodnoceni zneuzivan a v disledku toho je dosazeno nizsi
produktivity prace. Nemoznost zjistit skutecnou dobu operaci, znemozinuje zjistit

skutecné naklady na zakazku.

Dalsi problém, ktery plyne ze soucasné situace, je velmi obtizné sledovani rozpracované
vyroby a stavu materialu. Tento problém se dale promita do obtizného planovani. Kdy

informace pro sestaveni planu se ziskavaji velmi obtizné.
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Bod 3 Tento pozadavek souvisi s pfenosem dat mezi systémy. Za vSech ptipadl by se
dal uvést predevsim prepocet materiali, kdy se data o kusovniku udrzuji mimo systém a
pozadavky a stav materialu jsou ulozeny Vv systému Helios. Tento postup nejenom, zZe je

velmi zdlouhavy, ale otevira prostor pro chyby.

Body 4 a 5 souvisi se v§emi piedchozimi body. Provozovat riizné systémy a mit tak vice
nepropojenych datovych zdroju je velmi obtizné pro jakoukoliv praci s informacemi
ztéchto systémui. Cilem je tedy vytvofit jednotny systém, kde budou k dispozici
vSechna data a to ve vSech souvislostech, tak aby mohla byt pouzita pro fizeni
spolecnosti. V téchto bodech jsou zahrnuty pozadavky na sledovani Sarzi materialu,
které se nyni vede mimo informacéni systém. Dale pak na evidenci métenych hodnot,

které se rovnéz eviduje mimo systém.

Toto jsou hlavni body, které spole¢nost motivuji k realizaci implementace systému pro

fizeni vyroby a zaroven hlavni pozadavky.

Spole¢nost Varia, jako dlouholety uzivatel systému Helios Orange se rozhodla pro
zavedeni Fizeni vyroby pomoci implementace dopliujicich modulii do systému Helios
Orange. Tento krok pln¢ napliiuje koncepci ERP systému, tak jak byla popsana vyse.

Diky tomuto rozhodnuti jsou zabezpe¢eny nasledujici body koncepce ERP.
Sdileni dat, postupii a jejich standardizace pres cely podnik

Tento bod vychazi ze samotné architektury systému Helios Orange, ktery funguje na
databazovém feseni MS SQL Server. Moduly technické ptipravy a fizeni vyroby tak s
ostatnimi moduly systému sdili stejné Ciselniky a data, piedev§im pak ¢iselnik
skladovych karet a zaleZitosti tykajici se evidence skladii. Toto umoZnuje v systému
napiiklad provadét kalkulace na zédklad€ ceny materialu na skladech pfipadné generovat

objednavky na material.
Automatizace a integrace hlavnich podnikovych procesi

Pii zavedeni modulu fizeni vyroby v ramci systému Helios Orange lze plné vyuzit
synergii plynouci z vyuziti jednoho systému. Vyrobni proces bude pln¢ propojen na

proces objednavkové a expedicni logistiky.
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Vytvareni a zpristupiiovani informaci v realném ¢ase

Tento pozadavek bude realizovan pomoci online odpisu operaci ve vyrobé. Na zaklad¢
tohoto feSeni bude mozné sledovat rozpracovanost vyroby, sledovat aktualni stav
materidlu na skladech. Pfistupnost téchto informaci poté ulehci operativni fizeni vyroby
a to predevsim v oblasti planovani, kdy pracovnici nebudou muset pracné zjistovat
skuteCny stav, ale informace budou rovnou v systému. Sledovani skute¢nych cast
vyroby rovnéz umozni zjistit spravné ndklady na jednotlivé zakazky. V disledku toho
muze spolecnost 1épe provadét kalkulace na jednotlivé vyrobky. Mimo skute¢nych
nakladii 1ze poté na zéklad¢ skutecnych ¢asti operaci 1épe kalkulovat potfebnou kapacitu
pro vyrobu konkrétniho vyrobku. Dale bude mozno porovnat skutecny €as na vyrobu

proti normam a ty na zékladé naméfenych informaci déle upravit.
Schopnost zpracovavat historicka data

Tento bod tuzce souvisi s jednotnou datovou zéakladnou. Po zavedeni systému bude
mozné propojit data zrGznych oblasti systémd a to i historicky. Toto vzhledem
K roztiisténosti systému a nemoznosti uzivatelského exportu dat neni mozné. Realizaci

navrhovaného feSeni bude toto umoznéno.
Pfi navrhu feSeni byly ve spolupraci se zdkaznikem definovany konkrétni body feSeni:

1) Zavést sledovani Sarzi materialu v systému Helios Orange.

2) Pievést evidenci méfeni do elektronické podoby.

3) Vytvotit systém pro online odpis operaci ve vyrob¢.

4) Vytvoftit systém pro zpracovani odvolavek zakaznikti provazany na generovani

materidlovych pozadavki.

Na zaklad€ poZzadavki a analyzy bylo navrZeno nasledujici feSeni.
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5.2 Navrh resSeni

Celkovy navrh feSeni se rozpada do dil¢ich oblasti podle vécné stranky feSeni. Tyto
dil¢i oblasti spolu velmi tizce souviseji. Z hlediska pozadavku je tfeba provést zmény

Vv nasledujicich oblastech:

1) Skladova evidence
2) Piiprava a fizeni vyroby
3) Online evidence operaci a méfeni ve vyrobé

4) Stanoveni planu materialu a planu vyroby

5.2.1 Zmény v procesu skladové evidence

Z pohledu nastaveni nového systému bude v procesu skladové evidence nutno ucinit
nékolik zmén, které jsou nutné predevsim v dasledku pozadavku na zavedeni sledovani
SarZi materidlu pomoci systému Helios Orange a také v disledku pozadavku na online

odepisovani materialu ve vazbé na provedené operace.

Ve svétle téchto zmén musi byt zménény procesy pro piijem a vydej materidlu a dale
rovnéz také bude upravena organizacni struktura stiediska skladd. Jednotlivé zmény

jsou blize popsany dale.

Stavajici proces piijmu materialu funguje nasledovné (viz obrazek 16). Skladnik pfijme
materidl na sklad. Po doruceni materidlu je v systému Helios Orange vytvofena
pfijemka. Nasledné je na baleni materidlu nalepena etiketa s ¢islem piijemky a datem
pfijmu a poté je materidl uloZen do skladu. Pro vytisknuti etikety musi skladnik

kontaktovat dalSi osobu, kterd ma ptistup k tiskarné.

62



Obrazek 16 Stavajici proces piijmu materialu

oo Vytvofeni
WAL (T AR R r

Zdroj: vlastni zpracovani

Jak je patrné z obrazku, materidlu je sice pfifazena Sarze, ta v§ak nema vazbu a neni
uloZena v systému. Neni tedy mozné v systému sledovat, kolik které Sarze materidlu je
k dispozici na skladech, pfipadné, kterd Sarze ma byt vydana jako nasledujici za ucelem

dodrZeni metody FIFO.

Z hlediska sledovani Sarzi pomoci systému Helios Orange je piijem materidlu
okamzikem, kdy by Sarze méla byt zaevidovana v systému. Proto byla do procesu
vytvareni piijemky doplnéna funkce, ktera pfi uloZeni pfijemky doplni na vSechny
polozky piislusné Sarze ve formatu. Nad piijemkou je vytvofen tiskovy vystup, ktery
umoziuje tisk materidlovych Stitkii ptimo ze systému. Nové ma tedy proces pfijmu na

sklad podobu zobrazenou na obrazku 17:
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Obrazek 17 Navrzeny proces piijmu materialu
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Jak je patrné, nyni existuje vazba mezi SarZi materidlu a systémem. Toto opatfeni
umoziuje v kombinaci s dal§imi zménami dosledovat, do jakych vyrobkd se tato

konkrétni Sarze dostala.

Dalsi zménou, kterd je navrzena, je zména zpisobu vydeje materidlu do vyroby.
V soucasné dobé probihd vydej do vyroby tak, Ze skladnik zalozi vydejku ze skladu
materidlu a postupné na ni doplituje polozky materialu, které vydal do vyroby. Pfi
vraceni materidlu z vyroby opravi mnoZzstvi vydaného materidlu na vydejce, tak aby
odpovidalo mnozstvi spotiebovaného materialu. Tento zpiisob sebou nese nékolik
problémti. Piedev§im neexistuje ptehled o stavu materidlu ve vyrobé. Zvlasteé u
materialu, ktery se vydava na delsi dobu, je t€¢zké dosledovat jeho pohyb, ptipadné kolik
by jej mélo byt ve vyrobé kdispozici. Dale timto zpisobem neni mozno zpétné
dohledat, kolik materialu bylo skutecné vydano a kolik se jej vratilo zpét a kdy se tento
material vratil. Stimto také souvisi, nemoznost ur¢it komu byl konkrétni material
vydan. Z vySe popsaného, ze pribéh procesu vyskladnéni nespliiuje pozadavky, které

jsou samoziejmosti, pokud chce podnik vyuzivat operativni evidence vyroby, tak jak
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byla popsana v kapitole 3.2.2.  Stavajici proces ma tedy nasledujici podobu

zndzornénou na obrazku 18.

Obrazek 18 Stavajici proces vydeje materialu do vyroby
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Na zékladé vySe zjisténych nedostatki bylo navrzeno nasledujici. V systému bude
zalozen novy evidenc¢ni sklad a to sklad vyroby. Vydej materidlu do vyroby bude nyni
probihat na zdklad¢ pfeskladnéni na vyrobni sklad. Ten bude realizovan opét pomoci
vydejky ze skladu materialu. Rozdil pro pracovnika skladu bude v tom, Ze po novu bude
na vydejku dopliovat také Sarze vyskladiiovaného materidlu. Dal§im rozdilem bude
navazna piijemka na sklad vyroby. Ta bude vytvofena automaticky po ulozeni dokladu
vydejky. V tomto okamziku bude tedy materidl systémové odepsan ze skladu materidlu
a bude figurovat na skladu vyroby. Ze skladu vyroby bude stav materidlu snizen
vV moment¢ zaevidovani vyrobni operace, ke které je potteba. Nespotfebovany material
skladnik vrati zpét na sklad materialu opét pomoci pieskladnéni, tentokrat vSak ze
skladu vyroby na sklad materidlu. Nova podoba procesu pieskladnéni je zndzornéna na

obrazku 19:
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Obrazek 19 Navrhovany proces pieskladnéni
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Zdroj: vlastni zpracovani

Vyse navrhovana zména umozni lepsi sledovani toku materidlu ze skladu do vyroby.
Toto umozni Iépe sledovat spotiebu materialu na jednotlivé vyrobky Rovnéz je tato
zména potiebnd jako soucast zavedeni online evidence operaci. Zmény v oblasti

skladové evidence se také promitnou do organizacni struktury spolecnosti.

V souvislosti se zménou dosavadniho zplsobu vydavani materidlu je potfeba vyftesit

nové, jak bude material odepisovan z vyrobniho skladu, kam se dostane pteskladnénim.

Opis spotifebovaného materidlu bude probihat na zakladé zaevidovanych operaci. Pokud
je ke konkrétni operaci pfifazena polozka kusovniku, pak pii zaevidovani této operace
dojde také k odpisu materialu. Material, ktery neni vazan na operaci, pak bude odepsan
pfi dokonceni posledni operace vyrobku. Postup odpisu materialu z vyrobniho skladu je

znazornén na obrazku 20:
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Obrazek 20 Proces odpisu materialu v navrhovaném systému operativni evidence
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Zdroj: vlastni zpracovani

Pokud tedy existuje vazba mezi operaci a polozkou kusovniku, dojde k odepséani této
polozky v okamziku odvedeni operace. Mnozstvi materialu bude zdviset na poctu
odvadénych kusii. Timto bude mozno uchovat piehled o jiz spotfebovaném materialu a
stavu materidlu ve vyrobnim sklad€. Polozky kusovniku, které nejsou vazany piimo na

operace, budou odepsany pii odvadéci operaci najednou.
Zmény v organizaci skladového hospodarstvi

V soucasné dobé ma organiza¢ni struktura stfediska skladt nasledujici podobu

znizornénou na obrazku 21.
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Obrazek 21 Puvodni organizace skladi
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Zdroj: vlastni zpracovani

Jak je zn& patrné, zhlediska systému Helios jsou nyni pod stfediskem skladi
evidovany dva sklady. Prvnim je sklad materialu, na ktery se pfijme material a nasledné
se z n¢j vydava do vyroby. Druhym skladem je sklad expedice, kde se eviduji hotové

vyrobky a nasledné se z néj dale vydavaji.

Pro potieby online odpisu materidlu bylo navrzeno ziidit dalsi sklad, ktery bude slouzit
jako sklad vyrobni. Na tomto skladé¢ bude evidovan material, ktery byl skladnikem
vydan do vyrobni haly ze skladu material. Bude se tedy jednat o material vydany pro
vyrobu. Z tohoto skladu poté bude odepisovan material pfi zaevidovani operace. Po

zméné by tedy méla mit struktura skladl ve spole¢nosti nasledujici podobu (viz obrazek
22):
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Obrazek 22 Navrhovana organizace sklada
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Zdroj: vlastni zpracovani

Zmény v procesu skladové evidence si tedy vyzadaji upravy systému a hlavné¢ zménu
metodiky prace pracovnikll skladu. Na strané¢ zmén v systému se jedna predevsim o
automatizaci vytvareni pieskladiiovacich dokladi, tak aby byla usetfena prace skladnika
a bylo minimalizovéno riziko chyby. Z hlediska metodiky prace bude poté upraven
proces pifijmu a soucasny proces vydeje do spotfeby bude nahrazen preskladnénim na
vyrobni sklad, coz se projevi i ve struktufe skladl, kde vznikne nové stfedisko. Cilem
téchto zmeén je lepsi prehled o toku materidlu ve spolecnosti a jeho aktudlnim stavu

véetné stavu a pohybu Sarzi.

5.2.2 Ptiprava a fizeni vyroby

Technicka priprava vyroby

Zéakladem pro feSeni procesu pfipravy a fizeni vyroby budou dva moduly systému
Helios Orange. Prvnim z modulti je Technicka pftiprava vyroby (dale TPV). Tento
modul umoznuje provadét veskeré Cinnosti, které se tykaji ptipravy vyroby a vytvaret
tak normativni zakladnu podniku, ktera je jednim ze zékladnich podkladt pro operativni
fizeni vyrobnich procesl. StéZejni funkci modulu TPV je tedy vytvafeni a udrZzba

kmenovych dat o vyrobcich, v ramci které jsou spravovany kusovniky, technologické
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postupy a piislusné normy materiadlu a ¢asu operaci. Zakladem pro tvorbu kmenovych
dat jsou bezesporu Ciselniky. Pfed samotnym pofizenim je tedy dulezité tyto Ciselniky
vytvorit. Z hlediska systému Helios Orange je vétSina ¢iselnikl pfichystana a je potieba

je naplnit.

Prvnimi ¢iselniky, které je tfeba pied zaloZzenim kmenovych dat naplnit, jsou ¢iselniky
pracovist a strojii. Ciselnik pracoviit’ je propojen na zakladni organiza¢ni strukturu
systému. Pracovisté z pohledu systému znamena organiza¢ni jednotku, ktera sdruzuje
stroje, na kterych Ize provadét stejné operace. Z toho je patrné, ze K pracovisti je dale
nutno priradit stroje. Co se tyka atributa jednotlivych pracovist’, pak je nutno pracovisté
pfifadit vyrobnimu stfedisku v organizacni struktufe. Dale pak je mozno nastavit
sménnost pracovisté, pocet pracovnikli a procento plnéni. V rdmci piifazeni stroju lze
poté piifadit kazdému stroji kalendaf, ktery uréuje jeho asovou dispozici. Udaje o

sménnosti a kalendar strojii bude mozno v budoucnosti vyuzit pro propocet kapacit.

Dalsim ciselnikem, ktery je potfeba definovat, je Ciselnik tarifii. Ten slouzi
Kk finanénimu ohodnoceni jednotlivych operaci. Po naplnéni tohoto ¢iselniku je mozno
pristoupit k tvorbé kmenovych dat. V ramci tohoto ¢iselniku se vypliluje cena prace a

specifikuje se ¢asovy interval, kterému cena odpovida.

Sprava kmenovych dat vyrobkili je provadéna v Ciselniku vyrdbénych dilct,
nakupovaného materidlu a Ciselniku nafadi. Z pohledu databize se v pfipad¢ téchto
¢iselnikl jednd o jednu tabulku, ve které ma kazdy zdznam pfifazen specialni atribut,
ktery identifikuje, do jaké skupiny patii. Tato tabulka je obecné ¢iselnikem kmenovych
karet zboZi pro cely systém. Toto velmi uleh¢i préaci pfi zavedeni modulu, kdy lze
vyuzit stavajicich karet vyrobkd nebo materidlu a jednoduSe jim lze pfifadit pfiznak

materidlu, vyrabéného dilce nebo naradi.

Jako prvni je tfeba naplnit ¢iselnik nakupovaného materialu, ve kterém je definovano
vsechno zbozi a material, které vstupuji do vyroby, a neni na nich ze strany podniku
provadéna zadna operace. Jak jiz bylo popsano, pii naplnéni tohoto ¢iselniku se vyuziji
karty materidlu, se kterymi se jiz ve spolecnosti pracuje. To samé plati pro Ciselnik

naradi, kdy jednotlivé karty slouzi k evidenci naradi, které se vyuziva v operacich.
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Po naplnéni Cciselniku vyrdbénych dilci je potfeba u kazdého dilce vytvofit
technologicky postup a kusovnik. Toto se provede v ¢iselniku vyrabénych dilci. V ném
je mozno definovat technologicky postup a kusovnik. Ve vyrabénych dilcich jsou
definovany finalni vyrobky a polotovary. Polotovary mohou prostfednictvim kusovniku
vstupovat do polotovarti nebo hotovych vyrobkl a timto vytvofit kompletni konstrukci

findlniho vyrobku véetné podsestav.

Pti definici kusovniku je mozné vybirat karty zbozi z ¢iselniku materidlu, piipadné
vyrabénych dilcti, vV tomto ptipad¢ polotovarii. U kazdé této polozky je definovano,
kolik mnozstvi je tieba pro vyrobu hotového vyrobku. Déle je mozno definovat odkaz
na operaci technologického postupu. V navrhovaném feseni ma toto velky vyznam,
jelikoz propojeni polozky kusovniku s konkrétni operaci umoziuje odpis materidlu jiz
v prub¢hu vyroby a v podstaté umoziuje udrzovat piehled o skute¢ném stavu sklada.

Samoziejmosti je také moznost zadat i procento pfedpokladanych ztrat.

V ramci definice technologického postupu je mozno definovat jednotlivé operace, které
je potieba pro vyrobu vyrobku. Je moZno definovat tfi druhy operaci. Prvni je jednicova
operace, kterd je klasickou operaci a je ohodnocena ¢asem a mzdou. Druhym typem je
tzv. rezijni operace. Ta na rozdil od operace jednicové neni ohodnocena mzdou a to
z toho dbvodu, Ze nédklady na tuto operaci jsou jiz kalkulovany v rezii stfediska.
Poslednim typem jsou kooperacni operace, kde se jedné o operace, které provadi externi

dodavatel.

U operaci mimo kooperacni je tieba vyplnit pracovisté a podle potieby Cas na operaci.
Ty se déli na Cas obsluhy a stroje. V pfipadé¢ Casu je mozno definovat tfi druhy,
ptipravny jednicovy a ukoncovaci. V ptipadé jednicové operace je tieba zvolit jesté
tarif, pomoci kterého bude operace ohodnocena. Operaci je také mozno definovat
naradi, které pfi ni bude pouzito. Na zaklad pfifazeni naradi a evidenci jednotlivych

operaci lze sledovat, jak je nafadi vyuzivano, coZ byl jeden z pozadavki na feSeni.

Soucasti kazdé operace je také moznost vyplnit kod sdruZeni. Pokud maji operace stejny
kod, pohlizi se na né jako na paralelni operace. Toto nastaveni ma vyznam z hlediska

nékterych operaci, kdy pracovnik vykonava vice operaci soucasné.
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Vyse uvedené predstavuje strucny popis a postup co je potieba provést v ramci

implementace modulu TPV. Vztah zakladnich C¢&iselnikii v ramci modulu TPV

znazoriuje nasledujici schéma na obrazku ¢islo 23:

Obrazek 23 Schéma provazanosti ¢iselnikti v modulu TPV
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Zdroj: vlastni zpracovani

Dalsi dutlezitou soucasti modulu TPV je takzvany ptedbézny plan. Tato soucést

umoznuje na zakladé pozadavkii na vyrobu hotovych vyrobkid kalkulovat spotiebu

materidlu a kapacit. Predbézny plan bude vzhledem ke standardnim funkcionalitdm

vypoc¢tu souhrnného a strukturniho kusovniku vyuzit pro planovani materialu a vyroby a

jeho funkcionalita bude popsana v kapitole 4.2.4 Stanoveni planu materialu a vyroby.

Modul TPV také poskytuje funkcionalitu kalkulaci jednotlivych vyrobkd, ktera byla

jednim z pozadavkl a rovnéz poskytuje podporu pro uchovani vyrobni dokumentace

véetné evidence zmén a uchovani historie.

Rizeni vyroby

Druhym modulem, ktery bude v ramci softwarové podpor vyroby implementovan, je

4

modul fizeni vyroby. V tomto modulu probihé fizeni poZadavkl do vyroby, a rovnéz

zde probiha veskera evidence spojena s vyrobnim procesem. Z pohledu uzivatelského
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bude funkcionalita rozdélena na dv¢ ¢asti. Prvni bude planovani a fizeni pozadavki do
vyroby. Tu bude vyuzivat piedev§im planova¢ vyroby v soucinnosti S mistrem. Tito
pracovnici budou pracovat ve standardnim prostiedi Helios Orange. Zde budou mit

k dispozici nastroje pro sledovani a vyhodnocovani pribéhu vyrobniho procesu.

Druhou soucasti bude poté evidence prace. Ta bude feSena pomoci nadstavby nad
modulem fizeni vyroby a praci budou odepisovat pracovnici ve vyrob¢ na zakladé¢
provedenych operaci a je popsana v kapitole 4.2.3 Online evidence operaci. Tato ¢ast

bude k dispozici prostfednictvim terminalu ve vyrobé.

Zakladni funkcionalitou z pohledu fizeni vyroby budou vyrobni piikazy. Pomoci téch
jsou do vyroby zadavéany jednotlivé vyrobni poZadavky. Soucasti zadani vyrobniho
ptikazu do vyroby je tedy informace, jaky vyrobek se ma vyrabét, kdy a v jakém poctu.
Razeni vyrobnich piikazii bude probihat na zakladé planti uvedenych v kapitole 5.2.4.

K vyrobnimu piikazu se vaze n¢kolik ndvaznych ptrehledu.

Prvnim piehledem je predpis materidlu na vyrobni piikaz. V tomto piehledu jsou
k dispozici materialy, které se maji odepsat v pribéhu vyroby. Materialy vychazeji
Z kusovnikii definovaného v modulu technické piipravy vyroby. V ramci tohoto
piehledu je pak pro konkrétni vyrobni pifikaz materialy nahrazovat ptipadné pridavat

bez vazby na data v modulu TPV.

Dalsim piehledem jsou operace na vyrobni piikaz. Ty obsahuji operace potiebné pro
vyrobu vyrobku a vychazeji ztechnologického postupu vyrobku definovaného
v modulu TPV. Obdobn¢ jako Vv piipadé¢ materialu, i zde se da s operacemi pracovat,
aniz by byla ovlivnéna plivodni kmenové data. Timto zpisobem lze v pfipadé potieby

lehce provést zmény pro konkrétni vyrobek.

Poslednim dilezitym piehledem jsou poté zaevidované operace. Jedna se o zaznamy o
provedené praci vramci predepsanych operacich. V ramci tohoto zaznamu je
k dispozici informace o tom, jak dlouho operace trvala, kdo ji provedl a kolik bylo
odvedeno kusti dobrych a kolik neshodnych. V ptipadé¢ neshodnych kust I1ze rovnéz
evidovat i pficinu neshody u operace a také vinika. V ramci evidence operaci poté

muZeme najit rozpis zavad a také evidenci naradi.
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Vyrobni ptikazy maji také vazbu na skladové doklady a to jak na doklady odvadéni
hotovych vyrobkd, tedy pfijemky, tak vydejky materialu. Vztahy mezi moduly a jejich

piehledy zobrazuje nésledujici schéma, viz obrazek 24:

Obrazek 24 Schéma provazanosti ¢iselnikd v ramci modulu Rizeni vyroby
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Zdroj: vlastni zpracovani

Modul vyroby tedy bude slouzit ptedevSim k evidenci vyrobnich piikazii a timto
zadavani prace do vyroby. Standardni funkcionality, tedy vyrobni piikazy a na nich
navazané piehledy poslouZi jako zéklad pro online odpis operaci, ktery budou provadét

pracovnici ve vyrobg.

Funkcionalita vySe uvedenych modulll je samozifejm¢ mnohem bohat$i a ve vyse
uvedeném popisu moduli byly popsany pouze funkcionality, které jsou podstatné
Z hlediska navrhovaného feseni. Jak jiz bylo n€kolikrat zminéno, moduly fizeni vyroby
slouZzi jako zéklad pro nadstavby systému, které jsou na miru tvofeny spole¢nosti Varia.
Prvni nadstavbou je online evidence vyrobnich operaci pomoci dotykovych terminalt
ve vyrobé. V té budou pracovnici vyroby evidovat provadéné prace, které jim budou

pfidéleny sménovym mistrem na zaklad¢ planu vyroby.
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5.2.3 Online evidence operaci a méfeni ve vyrobé

Online evidence vyrobnich operaci je nadstavbou nad modulem fizeni vyroby, ktera
umoznuje evidovat praci zaméstnancti ptimo na pracovisti. Operace eviduji tedy sami
zaméstnanci. Zavedeni této nadstavby je stézejni ¢asti ndvrhu feSeni. Po implementaci
ma nahradit zastaraly autonomni systém Opint. Z tohoto systému bude pievzat vypocet
mezd pracovnikll. Dal$im z pozadavki na systém je také elektronickd evidence métent,
kdy by m¢li pracovnici zaddvat naméfené hodnoty do systému. Tato evidence je

V soucasnosti vedena na papirovych karti¢kach, coz ¢ini praci s daty velmi obtiznou.

Systém pro evidenci operaci bude pracovnikiim dostupny na displejich s dotykovym
ovladdnim rozmisténych ve vyrobé. Na zakladni obrazovce budou k dispozici Ctyfi

volby (viz nasleduji obrazek 25).

Obrazek 25 Uvodni obrazovka dotykového terminalu

Terminal
24.12.2015 10:42:08

sa
Elektrovyroba
Evidence namérenych
hodnot

Tlacitka elektrovyroba a nastrojarna budou slouZzit pro evidenci operaci. Tlacitko

Zdroj: vlastni zpracovani

evidence namétenych hodnot bude slouzit, jak jiZ samotny nazev napovida pro evidenci
naméfenych hodnot. V sekci odmény si poté zaméstnanci po ptihlaSeni mohou zobrazit

svlj denni, tydenni a mési¢ni vydélek. Pracovnikiim elektrovyroby jsou uréeny
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funkcionality elektrovyroby, evidence naméfenych hodnot a odmény. Pracovnikim

nastrojarny poté bude slouzit tlacitko néstrojarna.
Elektrovyroba

Na zaklad¢ analyzy byla navrhnuta nésledujici podoba procesu evidence operaci, viz
obrazek. Prvnim krokem v evidenci operaci je stisk tlacitka elektrovyroba na obrazovce
terminalu. Po stisku tlacitka je uzivatel vyzvan K piihlaSeni. To provede pomoci
stacionarni Ctecky carovych kodu, ke které prilozi karticku ¢arovym kodem. Tento kod
je prifazen ke kazdému pracovnikovi v ¢iselniku zameéstnancti, kde jsou zaroven

definovana prava na jednotlivé moduly terminalu.

Po ptihlaseni se zaméstnanci zobrazi nasledujici okno (viz obrazek 26):

Obrazek 26 Uvodni obrazovka odpisu operaci
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Zdroj: vlastni zpracovani

V horni ¢asti okna je identifikace zaméstnance. Dale je zde tlacitko pro vybér
pozadované operace a tlacitko pro odchod na obédovou piestadvku. Dolni ¢ast okna

slouzi k zobrazeni ptihlaSenych operaci.
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Pokud tedy chce pracovnik zahajit operaci, ma dvé moznosti. Prvni je sejmout carovy
kéd operace. Operace se na zdkladé carového kodu ptfidd do piehledu operaci
k zahajeni. Druhou moznosti je vybér operace pomoci dotykového rozhrani. Tento
zpusob vybéru umoziiuje odbourat papirové privodky ve vyrobé a tesi také problém,
pokud na jedné operaci soucasné pracuje vice pracovnikll. V tomto ptipadé¢ by si museli
bud’ pfedavat privodku mezi sebou, pfipadné by musela byt privodka vytisténa
vicekrat. Zvoleny zptsob se v praxi ukazal jako velmi efektivni a pracovnici si jej velmi
rychle osvojili. Vyhodou tohoto zptsobu je také moznost planovace rychle ovliviiovat,
které ptikazy se maji vyrabét a které ne. Zmeénou stavu vyrobniho piikazu filtruje
dostupné vyrobni ptikazy v terminalu, kdy vyrobni piikaz ve stavuj jiném, nez zadano

do vyroby, se pracovnikiim nezobrazi a neni mozné na ném zahajit operaci.

Pracovnik tedy pomoci stisku tlacitka na tvodni obrazovce vyvold nasledujici

obrazovku (viz obrazek 27).

Obrazek 27 Vybér operace, prvni krok
Prihlaseny zameéstnanec:  Imeéno:
|351 J IKoFl'nkové Lucie

~Vybrano

rMabizené prace

Kendrion
Ostatni YARIA - spol.sr.0. ARGO-HYTOS s.r.o. {Donaueschingen/Engelswies)
GmbH

Zdroj: vlastni zpracovani

Na této obrazovce je prvni rozdéleni, kdy pracovnik vybird, pro kterou spolecnost
vyrabi. Vzhledem k tomu, Ze z analyzy vyplynulo, Ze vétSinu produkce odebiraji dva
odbératelé a pracovnici védi, které civky se vyrdbi pro jakou spolecnost, byl prvotni
filtr zvolen prave takto. Odbératel je specifikovan u kazdé karty vyrobku. Pokud karta
odbératele nemd, pak je vyrobni piikaz na tuto kartu zatazen pod tlacitko ostatni. Po

vybéru dodavatele se zobrazi nasledujici obrazovka (viz obrazek 28).
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Obrazek 28 Vybér operace, druhy krok
Prihlaseny zamésinanec:  Iméno:
|351 J |KOF|'nk0vé Lucie

r¥ybrano

X ARGO-HYTOS s.r.o.

-Nabizené prace

16210400-194 27821200-196 33137000-202 _
27631600-260 27351400-261 27449600-263 _
241216000000-273 272213000000-288 27784300-289 _
27642500-309 27667700-310 27667800-311 _

Zdroj: vlastni zpracovani

Vramci této obrazovky jsou vybirdny konkrétni vyrobni ptikazy. Ty jsou
identifikovany pomoci Cisla vyrobku. Za pomlckou je poté Cislo vyrobniho ptikazu. Po
vybéru vyrobniho ptikazu se zobrazi operace, na kterych je mozno v ramci vyrobniho

ptikaz pracovat (viz obrazek 29).
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Obrazek 29 Vybér operace, posledni krok
Prihlaseny zameéstnanec:  Iméno:
|351 J IKoFinkové Lucie

~Vybrano

X ARGO-HYTOS s.r.0. 27784300-289

Nabizené prace

Fastonovani Bodovani kontakhi Narazeni diody

Nas. o-kr. 19x2 a zaveér.
kontrola

Zdroj: vlastni zpracovani

Na této obrazovce se zobrazuji pouze operace, které nejsou dokoncené. V hornim fadku
ve skupin€¢ vybrano se zobrazuji jednotlivé volby, tak jak pracovnik volil tlacitka.
Stiskem tlacitka v této nabidce se muze vratit zpét. Po vybéru pozadované operace je

tato pridana do piehledu k zahajeni (viz obrazek 30).

Obrazek 30 Uvodni obrazovka evidence s pfidanou operaci

amsinanec: Jméns -
] | [kofinkeva Lucie 1 Elektrovyroba - Zpat

1-Opt

Cislo operace Popis:

[231258) ok | [rCika 27873400 NGO v plasts powich A C19#Najoni P“;:]‘:’i:""
rPiehled aktivnich op:

€. Operace vp [N Operace NazevFull [ojvaks  [Normaks  [TAC BC [Caszbyva Jo  [zahait Prerusit  [Ukoncit  |smaz

A 332 Navijeni #Civka 27923400 NGO4 v piz&ti povrch A 140 0 621 10 0

C18#Navijeni @ _‘Vl‘ t"

Zdroj: vlastni zpracovani

Pokud pracovnik pracuje na vice operacich soucasné, pak postup vybéru opakuje.
V ptipad¢ chyby miZe, operaci pomoci tladitka smaz z vybéru odstranit. Zahéjeni
pozadovanych operaci provede stiskem tladitka Zahajit u kazdé operace. Pokud je
V ramci pracovisté, na kterém se operace provadi, vice strojl, je pracovnik dotdzan na

stroj, na kterém pracuje (viz obrazek 32).
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Obrazek 31 Vybér stroje pii zahajeni operace

— ir

Wibér stroje pro zahajeni operace Storno

_ Operace; Jmemno:

E A3125B #Civka 27823400 NGO04 v plastip |[Kofinkova Lucie

Marsilli - 4ty Marsilli - 3ty Marsilli - 2ty

Zdroj: vlastni zpracovani

Po zvoleni stroje je operace zahdjena a pracovnik odchazi pracovat. Po zahdjeni se

rovnéz zobrazi nova tlacitka (viz obrazek 33).

Obrazek 32 Tlacitka pro praci s operacemi

= [F1x]
s
Zpét
FPiestavka
30min
Zahajit Prerusit Ukongit Smai
S O

Zdroj: vlastni zpracovani

Pracovnik ma moznost operaci pterusit. Tuto moznost vyuzije, kdyZ v ramci dne
pracuje na vice operacich, které jdou za sebou. V praxi provede prvni operaci na
urcitém poctu kust. Pferusi prvni operaci a zah4ji dal$i operaci navazujici na ptredchozi.
V ramci této operace zpracuje kusy pfipravené v piedchozi operaci. Po dokonceni

pterusi druhou operaci a opét zahaji prvni. Takto lze sledovat skute¢ny ¢as operaci.
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Tlac¢itko Prestavka 30 min slouZi pro evidenci ob&dové pauzy. Po jeho stisknuti se
automaticky pierusi vSechny operace a opét se zahaji za 30 min. Posledni moznosti je
tlac¢itko Ukoncit. Timto tlacitkem pracovnik zaeviduje konec operace. Po jeho stisku je

pracovnik dotazan na pocet kust a $arze materialu (viz obrazek 34).

Obrazek 33 - Obrazovka pro odvedeni operace

4% Ddvedeni operace [_[Ofx
#Civka 27823400 NG04 v plast povrch A C19#Navijeni - A31258 Z;‘:‘él

|50 - 0dvedeni |

Odvadéné: Opravitelné: Zmetky 10: Neopravitelné:

| \ om 0@ v
Mnoistvi  |MaxKs  |Vyrobni Eislo |Papis vyr. &isla |Material

<Nic>
')
0 Zpét Odepsat

Zdroj: vlastni zpracovani

Do pole Odvadéné kusy pracovnik eviduje dobré kusy. Dale vyuziva pole Zmetky 10 a
neopravitelné. Zde zadava pocet neshodnych kust. Pokud eviduje tzv. zmetky 10, pak
tyto nesnizuji pocet pozadovanych kusti na operaci. To znamend, Ze na tcéchto
neshodach se akorat provede znovu operace. V piipadé neopravitelnych zmetki se

snizuje pocet kust, které jdou do dalsi operace.

V dolnim okné jsou poté dostupné Sarze materidlu. V pirehledu se zobrazi pouze
material, ktery se ma odepsat pfi operaci. SarZe se zobrazi na zakladé informaci o stavu
Sarzi materidlu na vyrobnim skladu. Zde je patrné, pro¢ je nutné provést zmény
v metodice prace skladi. Preskladnénim materidlu na vyrobni sklad je poté jasné, které
Sarze materialu jsou pravé ve vyrobé. Diivodem pro ruéni vybér Sarzi je fakt, ze ne vzdy
se Sarze odepisuji podle FIFO. To je dano hlavné ekonomikou vyroby, kdy se naptiklad

u navijeni vyuZzivaji ¢tyii vietena. Kazdé z téchto vieten ma svou vlastni konev dratu.
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Pokud neni v konvich stejné mnozstvi materidlu, pak vzdy jedna konev dojde dfiv a je
potieba ji vymeénit, coz snizuje vyuziti stroje a zptisobuje prostoje pracovnika. Jak bylo
uvedeno V teoretické Casti pravé maximalni vyuziti stroji a produktivita pracovniki

jsou jedny z faktoru, které ovliviuji ekonomiku vyroby.

Po zadani vSech vstupnich parametrti pracovnik tlacitkem odepsat zaeviduje operaci.
Pokud se jedna o odpis tzv. sdruzenych operaci, objevi se znovu okno pro zadani
vstupnich udaji tentokrat k druhé operaci. Po jeho odkliknuti, dojde k zaevidovani
operace. Dojde tedy k zaevidovani odvadénych kusi a skuteéného ¢asu potiebného pro

jejich vyrobu.

Pokud se ukoncuji sdruzené operace, pak se skutecny cas rozd€li mezi operace podle

nasledujiciho vzorce, ktery poskytnul zékaznik:

Rovnice 1 Vzorec pro rozpoditani ¢asu sdruzenych operaci

Celkovy Cas operace
Koeficient
4

1+

Zdroj: Varias.r.o.

Celkovy ¢as operace V rovnici 1 je rozdilem ¢asu konce a zahajeni ocistény o piipadné
prestavky. Koeficient je definovan pro konkrétni kod sdruzeni operaci a je tedy moZno
jej uzivatelsky definovat. Predstavuje konstantu, kterou definuje uzivatel pro konkrétni
kod sdruzeni. Pomoci tohoto vzorce se vypocte ¢as hlavni operace, cozZ je operace, na
které je vétsi podet odvadénych kust. Cas druhé operace se zjisti rozdilem celkového

¢asu a ¢asu hlavni operace.

Soucasné se zaevidovanim operace dojde k nékolika automatizovanym udalostem.
Prvni udalosti je napocteni odmén pracovnika. Druhou udélosti je generovani
materidlové vydejky. Posledni udalosti je v ptipadé€, ze se jedna o odvadéci operaci
generovani piijemky hotovych vyrobkl nebo polotovarii na sklad expedice. Timto je

ukoncen proces evidence operace.
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V ptipadé evidence operaci v nastrojarné je postup evidence stejny. Rozdéleni na
elektrovyrobu a nastrojarnu je provedeno z divodu nastaveni pfistupovych prav.
V rezimu ndastrojarny se také zobrazuji jiné vyrobni piikazy, které jsou vedeny ve

zvlastni fad¢ vyrobnich prikazi.

Cely proces evidence operaci je znazornén na nasledujicim obrazku cislo 34.
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Obrazek 34 Proces evidence operaci

Evidence operaci

?

Stisk tlacitka
elektrovyroba a
prihlaseni

Vyrobni

Vybér operaci

T

prikaz

Zahajeni
operace

B —

Prace na
operaci

P —

Ukonéeni
aperace

T

Zadani poétu
odvadénych
kusi

Vybér pouiitych
sarzi materialu

T‘

=1

Zaevidovani
operace

_____ 3 £aevidovan

Vice operaci sou¢asné

Pokud se
pracuje na
sdruzenych
operacich, pak
se zadavaji ks a
sarie pro
kazdou operaci

a operace

Generovani
vydejky...

Existuje
pozadavek na
odpis materialu

l

Generovani
pfijemky

Odvadeéci operace,
generuje se prijemka

Piijemka

Zdroj: vlastni zpracovani
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Evidence naméfenych hodnot

Dalsi funkcionalitou je evidence naméfenych hodnot. Cilem implementace této
funkcionality je zalit evidovat méfené hodnoty v rdmci systému Helios Orange.
Doposud jsou tyto hodnoty evidovany v ramci kontrolnich listki. Elektronicka evidence

umozni uchovavat a vyhodnocovat udaje ve vztahu k provedenym operacim.

Vzhledem k vazbé operace se také otviraji nové moznosti, jak data vyhodnocovat. Ptes
operaci je mozné napiiklad zjistit, kdo provedl nastaveni stroje. Jaka byla pouzita Sarze

materialu a dalsi informace.

Funkcionalita se sklada ze dvou ¢asti. Prvni ¢asti je definice parametrii méteni a piehled
naméfenych udaju. S touto Casti se pracuje v systému Helios Orange. Druhou casti je

zadavani namétenych udajii. Tyto zadavaji pracovnici pomoci termindlu.

Z hlediska uzivatelské privétivosti a rychlosti vybéru byla navrzena pro definici
parametri méfeni moznost sdruzovat parametry do skupin, obdobné, jako tomu je pii
vybéru operace popsaném vyse. Jako prvni je tedy nutno definovat tzv. oblasti méfeni.
Oblast méfeni se mize rozpadat do dalSich podoblasti. Na posledni troven jsou poté
navazany samotné parametry méteni. Struktura oblasti méteni se vytvari pomoci odkaz
na nadfizenou oblast méfeni. Pfi definici parametri méfeni ma uzivatel moZnost vybrat,
jestli se jedna o datovy typ text, celé Cislo, pfipadné Cislo desetinné. Oblasti métfeni a

parametry méteni jsou rozdéleny do dvou ¢iselniki.

Postup evidence namétfenych hodnot je nasledujici. Pracovnik na terminalu vybere
tlaCitko Evidence naméfenych hodnot. Je vyzvan Kk identifikaci pomoci svého kodu,
ktery sejme CteCkou. Po uspésné identifikaci se mu zobrazi nasledujici okno (viz

obrazek 36).
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Obrazek 35 Rozhrani pro evidenci naméfenych hodnot

4 Meieni H=] E3
Prihlaseny zaméstnanec: Jméno: “
[351 =] [kofinkova Lucie Zpst
Druhé mé&feni prvni urovné Preni droven
rMé&fené hodnoty
Nazevl |Nﬂzev2 Hodnota M.J
<Zadné polozky>
53]
Hotovo 28 Zpét
7 T

Zdroj: vlastni zpracovani

V horni oblasti se zobrazi prvni Groven oblasti méfeni. Pracovnik vybere pozadovanou

oblast. Po kliknuti se zobrazi oblasti méfeni podfizené vybrané oblasti. Postupnym

vybérem dojde az k oblasti, pro niz jsou definovany parametry méfeni, viz nésledujici

obrazek. Pfed samotnym zaddnim méfeni je dotdzan na operaci, na niZ pracuje. Nabizi

se pouze operace, které ma uzivatel rozpracovany. Takto je zajiStén rychly vybér. Pokud

ma rozpracovanu pouze jednu operaci, pak se automaticky vybere tato. Nasledné zada

pracovnik namétené hodnoty a ty ulozi.

Zaevidované hodnoty se poté zobrazi v prehledu namétenych hodnot. V tomto ptehledu

lze vytvaret kontrolni sestavy a jsou zde k dispozici informace o vyrobku, zaméstnanci,

ktery provedl méteni a také o samotné operaci.

Odmény

Piehled odmén podava pracovnikim ve vyrobé, jak si stoji z hlediska odmény za

odvedenou praci. Po pfihlaseni do pichledu se pracovnikim zobrazi obrazovka

zobrazena na obrazku 36.
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Obrazek 36 Prehled vydélku pracovnika

zda [ %]

Pikléteny eamstranes; Jmend; ]
|351 J IKof’Tnkavé Lucie Zpét

-Parametry
Prace: I Pracovisté: Morma: I

rydélek tento den - Nedéle rvidélek za praci - Bodovan! kontaktd a nasazeni zemnici
Dnes odpracovano: 0 hod Padet dobrich kus(: 0
Prémie: 000 k& Poget Zpatnjch kus: a
Mzda: 000 kE Podet nad mormu [%]: 0,00
Mazda dnes: 000 k& Potrebnj cas: 0

rwidélek tento mésic - Leden

Celkem odpracovano: 0 hod
Prémie; 000 k& Céstka za odvedenou préci: o
Mzda: 000 ké Prémie: 1]
Mzda dnes: 000 k& Castka celkem: 0,00 k&
"#)
28 Zpét

Zdroj: vlastni zpracovani

V ramci obrazovky ziskaji pracovnici ptehled, kolik si vydélali za aktudlni den, mésic a
za posledni odvedenou operaci. Informace o mzd¢ a prémii jsou uklddany ke kazdé

zaevidované operaci. Postup pro vypocet odmény je pievzat z ptivodniho systému

Pro vypocet mezd byly vytvofeny dva Ciselniky. Prvnim je Ciselnik norem. Ten ke
kombinaci vyrobek stroj definuje normu. Pokud tato norma neni vyplnéna, bere se
norma zadand na operaci. DalSim c¢iselnikem je Ciselnik, ve kterém se definuji intervaly

pro vypocet prémii.
Samotny vypocet probiha podle nasledujiciho algoritmu:

1) Spocita se cena za jeden ks jako zakladni mzda/norma, kde zakladni mzda
predstavuje konstantu a norma je pozadovany pocet ks za hodinu.

2) V tomto kroku je spocitana celkova odména jako pocet dobrych kust * cena za
ks z bodu 1.

3) Nasleduje vypocet, kolik bylo udélano dobrych ks za hodinu jako pocet dobrych
kusii/potiebny ¢as.

4) Vypocte se procento nad normu jako ((100/Norma)* pocet ks za hodinu)-100.
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5) Procento nad normu se porovna proti Ciselniku s definicemi intervalu pro
vypocet prémii. Timto se ziska index pro vypocet prémie

6) Vypocte se prémie jako (Index * (kusy za hodinu — norma)* potfebny ¢as)* cena
za ks. Toto tvoii prémii.

7) Dale se vypocte zakladni mzda jako mzda za hodinu * potiebny ¢as

8) Mzda i prémie jsou ulozeny k zaevidované operaci.

Takto vypoctené mzdy a prémie slouzi jako podklad pro ohodnoceni pracovniki. I kdyz
byl vypocet pievzat ze starého systému, je tfeba trochu poupravit metodiku
odménovani. Nutnost zmény prameni ze zasadniho rozdilu v evidenci prace ve starém a
novém systému. Ve starém systému si pracovnici vzdy rozvrhli pii evidenci operaci ¢as
tak, aby plné naplnili sviij denni pracovni fond. Z hlediska evidence tedy neexistovaly
prostoje. V nové zavedeném systému se vSak méfi skuteny Cas operaci a je tedy

mozné, Ze v souctu tento ¢as neda cely denni fond.

Z tohoto divodu byla vytvofena funkcionalita, kterd na zaklad¢ evidence dochazky
vedené v systému Aktion.NEXT doplni zbyvajici ¢as do denniho pracovniho fondu.

Doplnéni do denniho fondu je hodnoceno hodinovou mzdou.

Sestava vydéelkt bude slouzit jako poklad mzdové ucetni pii vypoctu mezd. Vzhledem
K tomu, ze zpracovani mezd probihd v ramci Helios Orange, je Vv planu funkcionalita,

ktera dovoli mzdové ucetni nacist tyto hodnoty pifimo do vypoctu mezd.

5.2.4 Stanoveni pldnu materialu a planu vyroby

Ptidat podporu planovani materidlu a planu vyroby jako soucast operativniho fizeni
vyroby je vedle evidence operaci dalsi ze stézejnich bodu. Jak jiz bylo avizovano vyse,
pro sestaveni téchto planu budou vyuzity standardni funkcionality moduld TPV a fizeni

vyroby.

Pokud budeme vychézet z informaci uvedenych v ¢asti Teoretickd vychodiska, pak by
mél podnik vramci operativniho planovani sestavovat tii typy plant, a to odbytu
materidlu a vyroby. Jak bylo také napsano, Casovy horizont téchto plana je cca tii

meésice s tim, ze v prub¢hu ¢asu dochézi k upiesnéni planu.
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V souladu s teoretickymi vychodisky by jako prvni mél byt stanoven plan odbytu. Pro
sestaveni tohoto planu bude vyuzita funkcionality pfedbézny plan v modulu TPV.
Situace z hlediska tvorby planu odbytu je ulehéena tim, ze podnik ma pro kazdy
pozadavek objednavku. Nevyrabi tedy na sklad. V analytické ¢asti prace byly popsany
V podstat¢ dva zpusoby, kterym podnik eviduje pozadavky zékaznikli. Prvnim jsou
objednavky evidované v ramci systému Helios Orange. Druhym zptsobem jsou soubory

s odvolavkami, pomoci kterych objednédvaji dva nejvétsi odbératelé.

Ptredbézny plan poskytuje informaci, o tom, ktery vyrobek, kdy a v jakém mnozstvi se
ma vyrabét. Z hlediska naplnéni a udrzby predbézného planu je mozné polozky zadéavat
dvéma zpisoby. Prvnim zplsobem je nacteni pozadavkil z objednavek zakazniki.
Druhym zptsobem je vytvofeni pozadavku rucné piimo v pfedbézném planu. Pro
pfipad objednavek evidovanych v systému bude vyuzita standardni funkcionalita pro

zaevidovani objednavky do planu.

V ptipadé prace s odvolavkami bude vytvoiena nad pfedbéZznym planem néstavba, ktera
umozni pohodiné zpracovani souborti s odvolavkami. Tato funkcionalita by méla

fungovat nasledovné.

V prvnim kroku nacte logisticka do systému Helios Orange pfislusny soubor
s odvolavkami. Tento soubor ve formatu csv bude poskytnut dodavatelem
(prostiednictvim webového portdlu, pfipadné zaslan emailem) a bude nahran

pracovnikem logistiky. Soubor bude zpracovan pomoci nasledujiciho algoritmu.

1) V prvnim kroku se porovnaji informace v souboru s informacemi v ptedbézném
planu. Porovnani bude provadéno na zaklad€ identifikace vyrobku a data
poZadovaného dodani. Pomoci tohoto bude zjiSténo, jestli jiZ polozka v planu
existuje.

2) Ve druhém kroku se do ptredbézného planu zalozi vSechny polozky, které
prozatim v planu nefiguruji.

3) Nasledn¢ dojde ke zpracovani jiz existujicich polozek. Polozky, u kterych
mnozstvi v souboru odpovidd mnozstvi v predbézném planu, budou pieskoceny.

U polozek, které se shoduji vyrobkem a datem, ale neshoduje se mnozstvi, dojde
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k oznaceni této polozky v pfedbézném planu a doplni se informace o novém
mnoZstvi.

4) V poslednim kroku bude provedena kontrola, jestli neexistuje polozka
Vv pfedbézném planu, kterda nema protipolozku v souboru. Toto porovnani bude
s nejvetsi pravdépodobnosti byla odvolavka zrusena. Na polozku se tedy doplni

prislusny ptiznak.

Po nacteni souboru s odvolavkami bude tedy schopen pracovnik pomoci filtrace
v predbézném planu pracovat se zdznamy, které maji doplnén urcity piiznak. Ptiznak
bude mit formu barevného kolecka. Zelené koleCko bude signalizovat, ze pozadavek je
aktualni. Zluté koletko bude informovat, Ze pozadavek byl zménén. Cervené kolecko
informuje o tom, Ze pozadavek byl zakaznikem zruSen. Logisticka bude tedy muset
rozhodnout, jestli je zména mnozstvi v potadku, ptipadné vytadit neopotiebené polozky
Z planu. V soucasnosti se vSechny tyto kontroly provadi ru¢né, coz je pti poctu polozek
velmi zdlouhavé. Jak bylo popsano v analytické casti, soubor s odvolavkami obdrzi
spoleCnost dvakrat tydn¢ a jedno jeho zpracovani zabere hlavni logisticce cely den.
Implementaci tohoto systému by se tedy vyrazné zkratila doba a zefektivnila prace

s odvolavkami.

V navrhovaném feSeni plni pifedbézny plan funkci dlouhodobéjSiho planu s casovym
horizontem cca tii mésice. Hlavni funkci, ktera bude dostupna hlavni logisticce, je
generovani kusovnikli. Ten mulze byt vygenerovani jak strukturni, tak souhrnny.
Vygenerované kusovniku budou slouzit jako plan materidlu. V rdmci strukturniho
kusovniku je moZno pomoci nastaveni sestavy zobrazit pozadavky jednotlivych
materidlu na urcitd obdobi a porovnavat pozadované mnozstvi s mnozstvim na skladé¢,
ptipadné¢ s mnozstvim objednanym. Nad kusovniky je poté moznost generovat

objednavky materidlu dodavateliim.

Soucasti predbézného planu je také plan kapacit. Tento plan na zakladé¢ normativu
vyrobku sestavi kapacitni narocnost pozadovaného planu. Na zdkladé¢ né&j je mozné

kalkulovat kapacity pfi zadani do vyroby.
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Vyse uvedenym zpiisobem by tedy méla pracovat hlavni logisti¢ka, ktera se stard o
zajisténi materialu a expedici hotovych vyrobkl. Postupem uvedenym vyse bude tedy

vytvofen plan odbytu a plan materialu.

Z ptedbézného planu bude vychazet plan vyroby. Ten jak bylo uvedeno v teoretické
¢asti, pracuje s trochu kratSim Casovym horizontem. Soucasti navrzeného feseni je tedy
pro vyrobni plan vyuzit funkcionalitu vyrobniho planu v modulu fizeni vyroby. Ve
vyrobnim planu by tedy byly zaplanovany pozadavky cca na mésic doptedu. Postup

planovani by probihal nasledovné.

1) V piedbézném planu vybere planova¢ vyroby polozky, jejichz vyrobu chce
zaplanovat. Soucasn¢ miize zaplanovat libovolny pocet polozek. Pii zaplanovani
bude dotazan na pozadované datum zadani do vyroby.

2) Po spusténi bude vygenerovana polozka vyrobniho planu se zadanym datem a
mnozstvim kusti z predbézného planu. Pokud bude oznaceno vice pozadavki na
jeden vyrobek, budou vramci vyrobniho planu slouceny do jednoho
s mnozstvim odpovidajicim sumé plivodnich pozadavkd.

3) Pii vytvofeni pozadavku ve vyrobnim planu se na polozku ptedbézného planu
doplni odkaz vytvotené polozky. Takto bude mozno u polozek predbézného
planu zobrazit informaci, jestli jiz byla polozka zapldnovéana, pfipadné jaké

mnozstvi a na kdy bylo zaplanovano.

Vyse popsanym zplUsobem bude tedy tvofen plan vyroby. Pii planovani prace
pracovnikli mistr nebo planova¢ vyroby vygeneruje zpolozek vyrobniho ptikazu
vyrobni ptikazy. Timto dojde k zaddni pozadavkl do vyroby. V ramci vyrobniho planu

je poté mozné u kazdé polozky sledovat rozpracovanost a postup vyrobniho procesu.

V rdmci vySe uvedeného navrhu planovani bylo vychdzeno z potteb operativniho fizeni
vyroby, tak jak bylo popsdno v ramci teoretickych vychodisek. Lze tedy vytvofit plan
odbytu a na n¢j plan materialu, vyroby a také plan kapacit. Navrhované feseni se z velké
miry snazi vyuzivat standardni funkcionalitu stdvajiciho systému. To je pfedevSim
z divodu omezeného rozpoctu na realizaci. Navrzené feSeni planovani vSak pokryva

hlavni potieby spolCenosti Varia a predstavuje velké zefektivnéni prace. PO plném
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nasazeni feSeni neni v budoucnu vyloucen jeho dalSi rozvoj a zapojeni naptiklad

pokrocilého kapacitniho planovani, které je dalsim krokem k realizaci konceptu MRP 1.
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6 Ekonomické zhodnoceni a prinosy navrhovaného reSeni
Jak jiz bylo né€kolikrat zminéno vyse, zakladnimi pozadavky (a tedy vychodisky) pro

navrhované feseni byly nasledujici pozadavky:

1) Uspofit ¢as pracovniki a zefektivnit jejich ¢innost odbouranim ruéni prace.

2) Ziskat zpétnou vazbu z vyrobniho procesu.

3) Minimalizovat chyby v disledku ru¢niho vypliovani a replikace dat.

4) Integrovat nebo sloucit rizné systémy.

5) Uchovat data v elektronické podobé¢, tak aby s nimi bylo mozno déle pracovat,

vyhodnocovat je a vysledky vyuzit pfi dal§im zlepSovani.

Tyto body tedy budou slouzit jako vychodisko pii hodnoceni pifinosti navrhovaného

fesSeni.

6.1 Prinosy navrhovaného FeSeni

Prvnim z pozadavkt byla uspora casu pracovnikli a zefektivnéni jejich ¢innosti
odbouranim ru¢ni prace. Zde se jako nejvétsi navrhovaného feseni jevi ndvrh planovani.
Bez navrhovaného feseni zabere zpracovani odvolavek s naslednym sestavenim planu
odbytu a materidlu hlavni logisti¢ce jeden den v tydnu. V ramci navrhovaného feSeni
dojde diky importu souboru s odvolavkami k automatickému porovnani jiz existujicich
pozadavkl k velkému zefektivnéni. Misto prochazeni a hledani zmén po jednotlivych
polozkéch si pracovnik zobrazi pouze rozdily, které potom vyiesi. Dal§im Gsporou bude
generovani planu materiadlu. Plan potfeby materidlu byl ptivodné feSen v ramci seSitt
MS Excel. Vzhledem ktomu, ze tyto seSity nedisponovaly informaci o aktualni
skladové zasobé, bylo potieba ruéné agregovat data ze dvou systémil. Tento problém
Vv ramci navrhu fesi praveé generovani planu materialu na zakladé planu odbytu. Jelikoz
se bude s planem pracovat v ramci systému, je velmi jednoduché porovnat pozadavky
s aktualnim stavem skladu. Z planu materidlu lze rovnéz generovat objednavky.

Implementaci této ¢asti dojde K vyrazné ispote prace hlavni logisticky.

Dalsi usporu ¢asu pfinesou zmény v procesu skladové evidence. Jiz naptiklad samotny
tisk $titk®, ktery nyni mize tisknout skladnik pfimo ze systému a nemusi je vytvaret
rucné dalsi osoba, je velkou Casovou usporou. Dalsi Gispora ¢asu skladnika souvisi se

zménou metodiky prace skladu. Skladnik nyni zadava opravdu jen pohyby, které
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v ramci skladu realizuje. Pokud tedy vyveze material do vyroby, pak preskladni na
vyrobni sklad. Pokud material z vyroby odveze, pteskladni z vyrobniho skladu na sklad
materidlu. Takto je vérn¢ zaznamenan pohyb materidlu mezi sklady a ptesné kopiruje
praci skladnika. Usporou pro skladnika je, Ze jiz nemusi fesit odpis materialu ve vyrobg,

jelikoz ten bude odepisovan pfti zaevidovani operaci.

Uspora ¢asu nastane také pii zpracovani mzdovych podkladi. Diky pievedeni agendy
evidence operaci a s ni souvisejiciho hodnoceni do prostiedi systému Helios, jsou udaje
o vydélku pracovnika dostupné v jednom systému v elektronické podobé¢. Po otestovani
bude poté jesté pridano ptimo generovani do vypoctu mezd, coz bude piedstavovat dalsi

¢asovou usporu.

Jistou usporu Casu pracovnikll predstavuje také zavedeni online evidence vyroby, kdy
pracovnici logistiky a planovani nemusi obihat vyrobu, aby zjistili, V jakém stavu se
vyroba nachézi. Nyni maji pfehled o rozpracovanosti a mnoho dalSich informaci

ptistupné prostfednictvim jednoho systému ze své kancelare.

Dal$im z pozadavkil bylo ziskdni zpétné vazby z vyrobniho procesu. Tento pozadavek
Vv ramci navrhu fe$i funkcionalita online evidence vyrobnich operaci a métfeni ve
vyrob¢. Diky této funkcionalité je mozno v systému zobrazit v podstaté online stav
vyroby a rozpracovanosti. Lze také sledovat naméfené parametry a to jiz v prub&hu
vyroby. Vzhledem ke zménam v praci skladl, kdy je odpis materidlu ve vyrobé navazan
na odvedené operace je material odepsadn okamzité po odvedeni operace. V rdmci tohoto
opatfeni dojde predevsim k presnéjSimu stavu skladu. Diky evidenci operaci ziskadvaji
pracovnici piehled o svém vydélku hned po ukonceni operace. Vedeni naopak miize
sledovat, kolik si pracovnici vyd¢lali v pribéhu mésice. Na zdkladé navrhnuté

funkcionality je tedy mozné sledovat aktudlni stav vyroby skladi a dalSich oblasti.

Pozadavek na minimalizaci chyb souvisi s celkovym navrhem. Nejvétsi pfinos na
minimalizaci chyb ma bezesporu slouceni riznych systému do jednoho. Napiiklad
sloucenim jednotlivych plant pii planovani materialu a odbytu. V navrzeném teSeni
tyto plany sdileji a vychazeji ze spoleénych dat. Odpada tedy pracna replikace dat
Z jednoho do druhého systému, které ve svém objemu mohlo vést k chybovosti. Rovnéz

mzdové udaje jsou nyni dostupné v jednom systému a neni tedy nutné je exportovat
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z jednoho systému a do druhého zase importovat. Obecné se podatilo do jedné datové
zakladny sloucit dosavadni systém pro evidenci operaci a systém pro planovani
materidlu a odbytu. Po nasazeni feSeni tedy jedinym samostatnym systémem ziistane
syst¢tm pro dochdzku. Vzhledem ktomu, Ze tento systém funguje na platformé
Microsoft SQL server, neni problém tento systém se systémem Helios propojit. Toto

propojeni vSak neni soucasti navrzeného feseni.

S vyse uvedenym souvisi i dal§i pozadavek, a to integrace a slouceni riznych systémti.
Jak jiz bylo napsano, navrzené feSeni nahrazuje stavajici systém Opint pro evidenci
prace. Dochazi také k nahrazeni ,,systému® v podob¢ sesiti MS Excel, které slouzily
K vypoétu materidlovych pozadavki. Casteéné byl se systémem Helios propojen
dochazkovy systém Aktion Next, ze kterého se nyni berou udaje pro dopocet hodin
pracovnika. V ramci podniku tedy existuje pouze systém Helios Orange a dale pak vyse

zminény systém pro dochazku.

Poslednim bodem byl pozadavek na uchovavani dat v elektronické podobé za ucelem
jejich zpracovani a vyhodnocovani. Elektronickou podobou je v tomto ptipadé mysleno
predevsim uchovani v ramei jednoho systému, takového, ktery umoznuje seskupit data
z riznych oblasti, hledat v nich spojitosti, vyhodnocovat a nasledné Cinit na zakladé

vysledkl rozhodnuti.

Pokud zrekapitulujeme vySe uvedené, pak navrzené teSeni slucuje na jednu datovou
zakladnu plany odbytu, materidlu a vyroby. Dale feSeni umoziiuje vést elektronickou
evidenci vyrobniho procesu a to jak provedené prace, tak evidenci naméfenych hodnot.
V ramci evidence operaci je také integrovano odménovani pracovnikli. Implementace
modultt TPV a fizeni vyroby dale umoziuje v ramci systému uchovavat technickou
dokumentaci Kk jednotlivym vyrobkim. V ramci skladu je pak mozné uchovavat ve
vazbé na doklady pfijmu jednotlivé atesty materidlu. Timto je umoznéno uchovavat data
ve vazbé na konkrétni zdznamy informacniho systému a déle s nimi pracovat, coz bylo

jednim z cilti implementace.

Lze tedy fici, ze po strance funkcni, navrzené feSeni splnuje vSechny pozadavky, které
zakaznik poZzadoval. Cast feSeni je také vynucena odbérateli, ktefi poZzaduji

sledovatelnost materialu prochdzejiciho vyrobou.
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6.2 Ekonomické zhodnoceni

Pti ekonomickém zhodnoceni feseni jako prvni uvedeme naklady spojené se zavedenim
feSeni. Pfed samotnou implementaci bylo potieba provést analyzu v cené 30 400 K¢.
Vzhledem ktomu, Ze analyzu lze povazovat za tzv. utopené naklady, protoze
rozhodnuti o samotné implementaci feSeni by jimi nem¢lo byt ovlivnéno, jsou zde

uvedeny pouze pro uplnost, ale pii ekonomickém zhodnoceni s nimi nebude pocitano.

Planované naklady na implementaci vySe nahrnutého feSeni cCinily 174000 K.
Vzhledem k tomu, ze se zakaznik rozhodl feSeni implementovat, mizeme kde dneSnimu
dni jiz porovnat i skute¢né naklady na implementaci. Ke konci roku bylo z rozpoctu
projektu vyc€erpano 172 650 K&, bez vicepraci a cestovnich nédkladii. Naklady na
cestovné béhem implementace Cinily 41 832 K¢&. Celkové naklady na zavedeni feSeni

tedy dosahly vyse. Z nékladi je patrné, Ze se pii nasazeni podafilo dodrzet rozpocet.

Proti nakladim feSeni je potfeba postavit o¢ekavany ekonomicky ptinos. Jiz béhem
testovaciho provozu se sledovanim prace odepisovanim operaci zjistilo, ze v pruméru
30 minut denné stravi pracovnici prostojem. Tento Cas byl zjiStén jako rozdil mezi
dennim fondem pracovnika bez ptrestdvky a skuteéné¢ odpracovanym casem. Je tfeba

podotknout, Ze toto se jest¢ mize zmenit.

Pokud uvazujeme, Ze Vvramci dvou smén denné pracuje 25 pracovnikl, pak
jednoduchym propocet mizeme Usoudit, Ze odstranénim prostojii dojde v ramci dne
Kk uspotfe 12,5 h. Dale uvazujeme, ze hruba mzda pracovnika ve vyrobé je 15 000 K¢,
s odvody za zaméstnavatele tento pracovnik stoji 20 100 K¢ mési¢né. Hruba mzda byla
zvolena odhadem, protoze mzdy jednotlivych pracovnikii se mohou lisit. Dale
pocitejme, ze pracovni den pracovnika je 8 h. Pokud tedy dojde k tspote 12,5 h denn¢,
pak miZzeme tvrdit, ze je to jako kdyby spoleCnost zaméstnala dalSich 1,5625
pracovnika. Odstranénim prostoju tedy spolecnost usetii 1,5625 * 20 100, coz je 31 406
K¢ mésicné. Pii tomto vypoctu se vychdzi také z toho, Ze v systému Opint pracovnici
vzdy rozvrhli svou praci na cely den. Prostoje tedy budou odstranény V radmci jiz

pocitané¢ho vydélku.

Lze samoziejm¢ namitnout, ze prostoje lze odstranit 1 bez implementace feSeni,

nicméné z dlouhodobého hlediska je velmi komplikované. Bez patfi¢nych informaci a
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méfeni, je obtizné prostoje odhalit. Pouhym sledovanim prace a zvySenim produktivity
pracovniki tedy spolecnost usetii cca 12*31 406 coz je 376 872 K¢ ro¢né, pti zachovani
stejnych  mzdovych nakladi a zvySené produktivité prace. Navratnost
implementovaného feseni za vySe uvedenych predpokladi je tedy méné nez rok.
V tomto samoziejmé nejsou zahrnuty dalsi benefity vychéazejici z Gispory prace hlavni
logisticky a ze zefektivnéni prace S daty. Zapojenim sledovani prace nastrojarny do
sledovani prace je mozné ocekavat odhaleni dalSich rezerv. Informace poskytnuté
Vv ramci feseni rovnéZz umozni 1épe kontrolovat a fidit vyrobni proces. Napiiklad jen
vyse uvedenym zapojenim sledovani prace nastrojarny bude podnik schopen vycislit
relativné presné¢ naklady na realizaci urcité zakazky. To mu umozni 1épe kalkulovat

cenu pro budouci zakéazky.

Pokud se tedy pokusime zhodnotit ekonomicky piinos pak na zaklad¢ vyse uvedeného
ptikladu, mizeme konstatovat, ze investice do feSeni se vyplati. Jiz v ramci zvySeni
produktivity prace je navratnost feSeni méné nez rok a to nejsou v piikladu zapocitany

dalsi benefity (a nejenom ekonomické), které plynou z realizace.
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[ Zavér
Cilem této prace bylo na ziklad¢ provedeni analyzy soucasného stavu navrhnout
konkrétni podobu implementace vyrobnich modulti do soucasného ERP systému

spolecnosti véetné prizplisobeni systému na miru.

Z analyzy soucasného stavu, které se vénuje kapitola 2, se jako problematicka ukazala
piedevsim oblast planovani nakupu materialu, kde existovalo vice systémt, mezi nimiz
bylo tieba ru¢né replikovat data. Déle se jako problém ukézala absence skute¢né zpétné
vazby z vyrobniho procesu a to piedev§im v existenci separatniho systému a metodiky

evidence prace v rdmci tohoto systému.

Jako jeden z pozadavku spole¢nosti byla také elektronicka evidence naméfenych hodnot
a déle zpétnd dohledatelnou Sarzi materidlu prochazejiciho vyrobou. Na zdkladé analyzy

byly tedy identifikovany nasledujici body k feSeni.

1) Uspora ¢asu pracovnikil a zefektivnéni jejich ¢innosti odbouranim ruéni prace.
2) Minimalizace chyb v disledku ru¢niho vypliovani a replikace dat.

3) Integrace nebo slouceni riznych systémt.

4) Uchovani dat v elektronické podobé, tak aby s nimi bylo mozno dale pracovat,

vyhodnocovat je a vysledky vyuzit pfi dal$im zlepSovani.

Tyto body tvofily vychodisko pii navrhu optimalizace v jednotlivych oblastech
vyrobniho procesu spolecnosti Varia. Ve spolupraci se spolec¢nosti byly definovany

nasledujici body k feSeni:

1) Zavést sledovani Sarzi materialu v systému Helios Orange.

2) Prevést evidenci méfeni do elektronické podoby.

3) Vytvotit systém pro online odpis operaci ve vyrobg.

4) Vytvorit systém pro zpracovani odvolavek zakaznikl provazany na generovani

materidlovych pozadavki.

Navrh feSeni je podrobné rozepsan v kapitole 4. Pfi tvorbé tohoto navrhu bylo vyuZito
teoretickych vychodisek uvedenych v kapitole 3. Pokud bychom zhodnotili navrh
feSeni, pak je mozno konstatovat, Ze vSechny pozadavky zakaznika na zavedeni systému

fizeni vyroby byly splnény. Ne vzdy se bohuzel podafilo zakomponovat nejlepsi
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metody podle toho, jak je znd moderni praxe. Pfedev§im v oblasti pldnovani je prostor
pro zapojeni kapacit a ptiblizeni se metodice MRP II. Toto je dano pfedevsim nutnym
rozsahem uprav a cenou, kterou by stala jejich implementace. Z celkového hlediska se
vSak podafilo navrhnout systém, ktery spliiuje vSechny pozadavky spolecnosti Varia a
zaroven poskytuje solidni zaklady pro piipadny dalsi rozvoj. Z tohoto pohledu byl tedy

naplnén cil préce.

Vzhledem Kk tomu, Ze navrh byl zakaznikem skute¢n¢ implementovan lze posoudit jeho
piinos spolecnosti v praxi, byt zatim v testovacim rezimu. Sada nastroji pro fizeni
vyrobniho a s nim spojenych procesti, umoziuje zdkaznikovi efektivnéji fidit vyrobni
proces, rychleji hledat pripadné odchylky nebo rezervy. To se ostatn¢ potvrdilo jiz
béhem testovani, kdy byla odhalena mezera v produktivité prace zaméstnancu. Jiz tato
data ukazuji, ze existuje velky prostor pro zlepSeni. Pomoci modelového piikladu
postavené¢ho na namétfenych datech se ukézalo, Ze navrzené feSeni je pro podnik
ptinosné. Jak jiz vSak bylo napsano vyse, jedna se o sadu nastroju a to, jak bude vyuzita

a jaky bude skute¢ny piinos, zalezi pouze na pracovnicich spole¢nosti Varia, S. I. 0.

99



Pouzita literatura

BASL, Josef a Roman BLAZICEK. 2012. Podnikové informacni systémy: podnik v
informacni spolecnosti. 3., aktualiz. a dopl. vyd. Praha: Grada, 323 s. Management v
informacni spolecnosti. ISBN 978-80-247-4307-3.

BRUCKNER, Tomas. 2012. Tvorba informacnich systému: principy, metodiky,
architektury. 1. vyd. Praha: Grada, 357 s. Management v informac¢ni spole¢nosti. ISBN
978-80-247-4153-6.

BUCHALCEVOVA, Alena. 2009. Metodiky budovani informacnich systémii. Vyd. 1.
Praha: Oeconomica, 205 s. ISBN 978-80-245-1540-3.

CODD, E. F. 1983. A relational model of data for large shared data banks. In:
Communications of the ACM. New York: ACM, 26(1), s. 64-69. DOI:
10.1145/357980.358007. ISSN 00010782. Dostupné také zZ:
http://portal.acm.org/citation.cfm?doid=357980.358007

COUNCIL OF SUPPLY CHAIN MANAGEMENT PROFESSIONALS. 2013. Supply
chain management terms and glossary [online]. [cit. 2015-12-27]. Dostupné z:
https://cscmp.org/sites/default/files/user_uploads/resources/downloads/glossary-

2013.pdf?utm_source=cscmpsite&utm_medium=clicklinks&utm_content=glossary&ut

m_campaign=GlossaryPDF

CAMBAL, Milo§ a Viliam CIBULKA. 2008. Logistika vyrobného podniku. 1. vyd.
Bratislava: Vydavatel'stvo STU, 198 s. Edicia vysokoSkolskych uc¢ebnic. ISBN 978-80-
227-2904-8.

HAMMER, Michael a James CHAMPY. 2009. Reengineering the Corporation: A
Manifesto for Business Revolution. New York: HarperBusiness. Collins Business
Essentials. ISBN 978-0060559533.

JUROVA, Marie. 2013. Vyrobni procesy iizené logistikou. 1. vyd. Brno: BizBooks, 260
s. ISBN 978-80-265-0059-9.

100



KERKOVSKY, Miloslav a Ondiej VALSA. 2012. Moderni pristupy k fizeni vyroby. 3.,
dopl. vyd. V Praze: C.H. Beck, xxi, 153 s. C.H. Beck pro praxi. ISBN 978-80-7179-
319-9.

KOCH, Milos. 2010. Management informacnich systéemu. Vyd. 3., pfeprac. Brno:
Akademické nakladatelstvi CERM, 171 s. ISBN 978-80-214-4157-6.

MACUROVA, Pavla a Nadézda KLABUSAYOVA. 2007. Logistika I.. 1. vyd. Ostrava:
VSB - Technicka univerzita, Ekonomicka fakulta, 117 s. Studijni opora pro distanéni

vzdélavani. ISBN 978-80-248-1419-3.

REPA, Vaclav. 2012. Procesné Fizend organizace. 1. vyd. Praha: Grada, 301 s.
Management v informac¢ni spole¢nosti. ISBN 978-80-247-4128-4.

SODOMKA, Petr. 2006. Informacni systémy v podnikové praxi. Vyd. 1. Brno:
Computer Press, 351 s. ISBN 80-251-1200-4.

Strateg.cz: Hodnototvorny fetézec. Strateg.cz [online]. [cit. 2015-12-20]. Dostupné z:

http://www.strateg.cz/images/strategy/Hodnototvorny _retezec.jpg

SVOZILOVA, Alena. 2011. ZlepSovani podnikovych procesii. 1. vyd. Praha: Grada,
223 s. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-3938-0.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. 2014. Integrované iizeni vyroby: od operativniho
Fizeni vyroby k dodavatelskému retezci. 1. vyd. Praha: Grada, 366 s. Expert (Grada).
ISBN 978-80-247-4486-5.

TVRDIKOVA, Milena. 2008. Aplikace modernich informacnich technologii v Fizeni
firmy: ndstroje ke zvySovani kvality informacnich systémii. 1. vyd. Praha: Grada, 173 s.
Management v informacni spole¢nosti. ISBN 978-80-247-2728-8.

WESTON JR., F.D.Ted. 2003. ERP II: The extended enterprise system. Business
Horizons [online]. 46(6), 49-55 [cit. 2015-11-17]. DOI: 10.1016/S0007-6813(03)00088-
0. ISSN 00076813.

101



Seznam obrazku

Obrazek 1- Y-Model CIM

Obrazek 2- Vodopadovy model vyvoje

Obrézek 3- Inkrementalni model

Obrézek 4- Evolu¢ni model

Obrazek 5- Procesni struktura a infrastruktury organizace
Obrazek 6- Porovnani klasické a procesni organizace
Obrazek 7- Schéma podnikovych procesii

Obrazek 8- Hodnotovy fetézec

Obrazek 9- Struktura MRP

Obrazek 10- Struktura MRP 11

Obrazek 11- Organizacni struktura spole¢nosti Varia s.r.o.
Obrazek 12- Prichod zakazky spole€nosti Varia s.r.o.
Obrazek 13- Planovani vyroby

Obrazek 14- Planovani materialovych pozadavkt

Obrazek 15- Vyroba civky

Obrazek 16- Stavajici proces piijmu materialu

Obrazek 17- Navrzeny proces piijmu materialu

Obrazek 18- Stavajici proces vydeje materialu do vyroby
Obrazek 19- Navrhovany proces pieskladnéni

Obrazek 20-Proces odpisu materidlu v navrhovaném systému operativni evidence
Obrazek 21- Piivodni organizace skladi

Obrazek 22- Navrhovana organizace skladii

Obrazek 23- Schéma provazanosti ¢iselnikit v modulu TPV
Obrazek 24-Schéma provazanosti &iselnikii v rdmci modulu Rizeni vyroby
Obrazek 25 - Uvodni obrazovka dotykového terminalu
Obrazek 26 - Uvodni obrazovka odpisu operaci

Obrazek 27- Vybér operace, prvni krok

Obrazek 28 - Vybér operace, druhy krok

Obrazek 29 - Vybér operace, posledni krok

Obrazek 30 - Uvodni obrazovka evidence s piidanou operaci

Obrazek 32 - Vybér stroje pti zahdjeni operace

102



Obrazek 33 - Tlacitka pro praci s operacemi

Obrazek 34 - Obrazovka pro odvedeni operace

Obrazek 34- Proces evidence operaci

Obrazek 36 - Rozhrani pro evidenci naméfenych hodnot

Obrazek 36 - Prehled vydélku pracovnika

103



Seznam rovnic

Rovnice 1 Vzorec pro rozpocitani ¢asu sdruzenych operaci

Seznam tabulek

Tabulka 1 Parametry méfeni

Seznam priloh

Ptiloha 1 Kontrolni listek

104



Priloha 1 Kontrolni listek

KONTROLNI LISTEK

MERENI:

Operace Pfijemka

OK

Datum

Os. ¢islo

Podpis Navin

Navijecka:

Tah:

Odpor:

Sefidil:

Amplivar

Nastroj:

Stroj:

Sefidil:

Bodovka

Program:

Tlak:

C. elektrody:

Pocet cykli:

Sila vytrZeni:

Sefidil:

Zastiik

C. stroje:

Kontrola

Tlak:

Rychlost:

Cislo dodaciho listu:

Sefidil:

Kontrola

Odpor:

FORM 0804

Vytvoril: M. Loufkova

4/2013
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