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ABSTRAKT

Tato diplomové préce se zabyva navrhem informacéniho systému pro podporu vyrobniho
procesu ve spolecnosti Varia, spol. s r. 0. Prvni ¢ast se zabyva teorii operativniho fizeni
vyroby a problematikou informacénich systéma v podniku. Dal8i casti je analyza
vnitropodnikovych procestu, pii které byly identifkovany problematické oblasti pfi
fizeni procesu vyroby ve spole¢nosti Varia, spol. s r. 0. Na zakladé vysledkt analyzy a
s pfihlédnutim k teoretickym vychodiskim byla navrhnuta konkrétni podoba
informacniho systému pro operativni fizeni vyroby, ktery tyto nedostatky pomaha

odstranit.
KLICOVA SLOVA

ERP, operativni fizeni vyroby, planovani, informac¢ni 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 Uvod

Pro vyvoj hospodaistvi je charakteristické, ze se v prabéhu let vzdy objevi okamzik,
ktery je urCitym zpisobem 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 prumyslova
revoluce. Pokud bychom se chtéli pokusit identifikovat takovy okamzik v nedavné
historii, pak by to bezesporu byl rozvoj vypocetni techniky a snim spojena

,,informacni“ revoluce.

Z pohledu hospodafistvi a fizeni podnikd rozvoj vypocCetni techniky a sni i rozvoj
piislusného software prinesl 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 systému, které
maji za ukol usnadnit fizeni podniku a jeho procest. Nasazeni té€chto systéma umoznilo
ziskani a zpracovani velkého mnozstvi informaci z riznych oblasti podniku. Pracovnici

a manazefi tak maji stale pfesnéjsi informace pro své rozhodovani.

Ruku v ruce vSak svyvojem pocitacu pfisly dalsi zmény. Zmeénilo se prostiedi, ve
kterém podniky funguji. V dusledku rozvoje internetu dosSlo k redukci informacni
asymetrie a také dalSimu rozvoji globalizace. Zakaznici tedy bez vétsich nakladi mohou
zjistit vSechny informace o produktu a jeho substitutech a ptipadné si je nechat dorucit
odkudkoliv. Nejsou tedy vazani jen na dodavatele ve svém okoli, coz podstatné zostfuje
konkurenci. Pokud k tomuto pifidame nasycenost trhii a z toho plynouci previs nabidky

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

Dulezitym nastrojem pro ziskani a udrzeni konkurencni vyhody se tedy stavaji pravé
informace, které jsou nepostradatelné pro spravné fizeni. Na zékladé spravnych
informaci je mozno fidit vSechny podnikové procesy efektivné. Aby byl podnik schopen
s témito informacemi pracovat, neobejde se dnes bez patfi¢ného informacniho systému.
Tento systém mu umozni uchovavat informace z riznych oblasti podniku a dale s nimi
pracovat, tedy tfidit, davat do souvislosti a na zaklade téchto souvislosti poté ziskavat
znalosti. Diky tomuto jsou poté piislusni pracovnici 1épe porozumét priabehu procest ve

spolecnosti, odhalovat odchylky od ofekavaného chovani, hledat rezervy ve vykonu a
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zajistit tedy co nejefektivn€jsi prub€h procesi. Timto mohou spoleCnosti zajistit

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

Préace se vénuje problematice fizeni a planovani vyroby ve spolecnosti Varia, s. r. 0. se

sidlem v Trutnové.

Hlavni cCinnosti spoleCnosti je elektro vyroba, konkrétné elektromagnetické civky.
Vyroba civek predstavuje vétSinu vyroby spolecnosti. V soucasnosti ma spolecnost dva
hlavni odbératele a t€émi jsou ARGO-HYTOS s. r. 0. a dale pak spole¢nost Kendrion.
Oba odbératelé jsou spoleCnosti s celosvétovym pusobenim a zarover jsou dodavateli

nejvétSich pramyslovych spolecnosti, za v§echny jmenujme naptiklad koncern Siemens.

S timto také souvisi pozadavky, které tito odbératelé kladou na spole¢nost Varia a jeji
produkci, a to jak na kvalitu samotnych vyrobkd, tak predevsim traceabilitu informaci o

konkrétni davce vyrobki.

Kromé elektro vyroby se spolecnost vénuje v mensim rozsahu kovovyrobé, konkrétné
vyrobé nastroju. V soucasné dob€ jde prevazné o vyrobu lisovacich forem a to jak pro
vlastni potiebu, tak pro externi zakazniky. Kromé vyroby nastroju realizuje také
zakazky na kovoobrabéni pomoci CNC stroju. Jak jiz bylo zminéno, v souCasnosti se

jedna spiSe o malosériovou vyrobu, do budoucna by se vsak i1 tato vyroba méla rozvijet.

Kromé vySe zminénych cinnosti je spoleCnost schopna nabidnout sluzby lisovny

plastickych hmot.

Vzhledem k rastu produkce, Sife sortimentu a diverzifikaci ¢innosti spole¢nost citi, zZe je
potieba zavést jednotny systém fizeni a planovani vyroby, tak aby byla schopna proces
vyroby a s nim souvisejici ¢innosti fidit a zefektiviiovat. S piihlédnutim k tomu, ze
spoleCnost jiz dlouhou dobu vyuzivd ERP systém Helios Orange, rozhodla se pro

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

2.1 Cil diplomové prace

Cilem prace je na zakladé provedeni analyzy soucasného stavu navrhnout konkrétni
podobu implementace vyrobnich moduli do soucasného ERP systému spoleCnosti

vcetné piizpusobeni systému na miru.
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3 Teoreticka vychodiska prace

3.1 ERP systémy

Rizné typy informacnich systémi jsou dnes neodmyslitelnou soucasti kazdého
podniku. Zakladni funkci, kterou disponuji 1 nejmensi systémy je legislativni podpora
raznych evidenci vyzadovanych ze strany statnich instituci. Nejdalezit€jsi funkci je
vSak sbér a uchovani dat z riznych oblasti podniku, ktera lze nasledné vyuzit jako

podklad pro fizeni jednotlivych procest podniku.

NejobecnéjSim typem systému v podniku, ktery pokryva témér 90% podnikovych

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

3.1.1 Historie ERP systémii

Historie ERP systému se zacala psat v Sedesatych letech minulého stoleti. V této dobé
se v komer¢ni sféfe zacinaji objevovat prvni dostupné pocitace a fada podnika je zacina
vyuzivat pro planovani materialu a fizeni vyroby. Spole¢né s rozvojem vypocetni
techniky se zainaji objevovat také inovativni metody v fizeni podnikd, 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 zméné pohledu na fizeni zasob. Klasicky pfistup, kdy byly zasoby
fizeny dle norem, nahradilo fizeni zasob dle skuteCnych potieb vyroby (Ketkovsky

2012).

Zacatkem sedmdesatych let se na zakladu MRP vyvinul koncept MRP 1I
(Manufacturing Resource Planing). MRP II rozsifuje pivodni koncept MRP o lepsi
planovani vyroby, a to vCetné kapacitnich a dale pak o zpétnou vazbu z dalSich oddéleni
podniku, naptiklad odbytu. Na zaklade této zpétné vazby jsou eliminovany nedostatky
MRP a MRP II dovoluje jesté vyrazn€ji snizit objem prostiedkti vazany v zasobach,
vcetné nakladi spojenych s drzenim zasob. Oba tyto pristupy bylo mozné realizovat az
za pomoci vypocetni techniky, kterd umoznila efektivni praci s v&tSim 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 zaméfeni vzdy na jednu agendu. Obstaravaly tedy
napfiklad zpracovani mezd, pfipravu vyrobniho planu. Z tohoto pohledu se tak vétSinou

jednalo o autonomni systémy.

Dal§im stupném vyvoje byly dle Basla (2012) systémy AIP — automatizace
inzenyrskych praci. Ukolem t&chto systémd byla piedeviim podpora navrhu a
konstrukce vyrobkt. 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 Casti vyroby se objevuji aplikace typu Numeric

control. Tyto aplikace byly soucasti Computer aided manufacturing, zkracené CAM.

Pokud systémy pokryvaly oblast navrhu a konstrukce vyrobku a zaroverti fizeni vyroby
byly oznaCovany zkratkou CAD/CAM systémy. Z téchto dil¢ich systémi se postupné

vyvinul koncept CIM — Computer integrated manufacturing.

Koncept CIM prinesl do vyvoje systému jednu dilezitou myslenku a tou byla myslenka

jednotné datové zakladny.

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

14



Obrazek 1 Y-Model CIM
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e %o
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Expedice Zajistovani kvality é

Zdroj: Basl (2012, s. 58)

Jak je ze schématu modelu patrné, dochazi k oddéleni planovacich a realizacnich
¢innosti a zaroven jsou zde oddéleny systémy CAD/CAM, v pravé casti modelu a proti
nim stoji vlevé Casti oblast PPS (produktionsplanung und-sternung), ktera se zabyva
hlavné fizenim vyroby a s nim souvisejicimi ¢innostmi. Na schématu je také jasné vidét,
Ze oba typy systémui vyuzivaji jednotné zakladny, v piipadé tohoto modelu se jedna o

kusovniky, vyrobni postupy a pracovni prostiedky.

V 90. letech se vyvoj systémt zaméiil predev§im na levou polovinu modelu a vznikala
feSeni, kterd byla zaméfena predevSim na oblast planovani a fizeni vyroby a stim
spojené logistiky. Tato oblast byla oznaCovana zkratkou PPS. PPS je obdobou konceptu
MRP II. Rozdil je pouze v oblastech, kdy PPS se vyuzivalo v némecky mluvicich
zemich, MRP II pak v zemich anglosaskych.
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V prabéhu 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 napfiklad aplikace typu PDM — product data management, piipadné PLM

— product lifecycle management.

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

Jak je z vySe uvedeného textu patrné, zakladem systémt ERP, jsou systémy CIM a
predev§im pak koncepty PPS, pfipadné MRP II. Vyznamnou zménou, kterou systémy
CIM prinesly, byla myslenka jednotné datové zakladny. V ramci téchto koncepti tedy
dochazi k propojeni datové zakladny procesu, které pokryvaji oblast logistiky podniku.
Toto slouceni umoziuje vyuzit synergie sdilenych informaci. Logickym vyvojem je
poté integrace zbyvajicich podnikovych procest, ¢imz vznika systém ERP, neboli

enterprise resource planing system.

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

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

Obdobnou definici uvadi 1 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
v ¢esting, pak se dle této definice v pfipadé ERP jedna o metodu pro efektivni planovani
a Tizeni vSech zdroji potiebnych pro pfijeti a realizaci objednavky zakaznika vcetné

jejiho doruceni a nasledné fakturace.

Jak je z obou definic patrné, myslenkou ERP systémi je tedy integrace vétSiny
podnikovych procest do jednoho vzajemné propojeného systému. Procesy a jednotlivé
oddéleni poté mohou vyuzivat jednotnou datovou zékladnu. Toto umoziiuje lepsi
spolupraci napfi¢ odd€lenimi a umoziuje velkou miru automatizace. Pro ilustraci tohoto

tvrzeni muzeme vyuzit nasledujici priklad.
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Uvazujme nakupni odd¢leni, jehoz hlavni funkci je zabezpecCeni materidlu pro vyrobu.
K tomu, aby mohlo objednat spravné mnozstvi konkrétniho materialu, potfebuje toto
oddéleni data o vyrobnim planu a na ném navéazanou potiebu materidlu vypoctenou na
zéakladé kusovniku. Kromé potiebného mnozstvi potiebuje dale oddéleni znat stav
aktualni zasoby materialu. Na druhé strané poté figuruje oddéleni planovani vyroby,
jehoz cilem je sestavit aktualni vyrobni plan. Aby toto oddéleni mohlo sestavit plan
vyroby, potfebuje informaci, kolik vyrobka je objednano, a pfipadnou prognozu. Dale
také potfebuje informace, o dostupnosti materialu, aby zjistilo, jestli je viibec mozno

vyrobky v dany termin vyrobit.

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

informaci a moznou chybovost zptsobenou ru¢nim zpracovanim.

Pokud vSak uvazujeme systém, jenz je postaven na jednotné datové zakladné, pak se
tyto ¢innosti stavaji daleko jednodusi. Kazdé oddéleni bude mit pfistup a aktualnim
informacim a velka vétSina Cinnosti muize byt automatizovana pomoci vhodnych
algoritmu. V takovém systému muze oddé€leni planovani vyroby snadno nalézt stav
jednotlivych materiald vcetné objednaného mnozstvi a na zakladé té€chto informaci
sestavit plan vyroby. Oddéleni nadkupu naopak pifimo v systému vidi piipadné
pozadavky na objednani materidlu. Objednavky z nakupniho odd€leni mohou zaroven
slouzit, jako podklad pro naskladnéni, pfipadné evidenci dokladii dodavatelt. Ty poté

mohu byt na zakladé predkontaci rovnou zauctovany.

Vyse uvedeny priklad ilustruje podstatu fungovani ERP systému a to vzijemné
propojeni jednotlivych procest v podniku. Vyse uvedené potvrzuje i Sodomka (2000),

kdyz uvadi jako nejdulezitéjsi vlastnosti nasledujici:

e Automatizace a integrace hlavnich podnikovych procest

e Sdileni dat, postupt a jejich standardizace pies cely podnik
e Vytvafeni a zpfistupiiovani informaci v redlném cCase

e Schopnost zpracovavat historicka data

e Celostni pristup k prosazovani ERP koncepce
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Systémy typu ERP by tedy meély dle Tvrdikové (2008) pokryvat nasledujici oblasti
podnikovych ¢Cinnosti: logistika, vyroba, ekonomika, personalistika. Tyto oblasti
zminiyje také Sodomka (2006). Oproti tomu, Basl (2012) zmifiuje pouze dveé zakladni
oblasti. Logistiku, do které fadi i vyrobu, a finance. Pokud bychom tedy méli shrnout
vySe uvedené, pak zakladnimi oblastmi, které by mél systém typu ERP pokryvat je
logistika podniku, v pfipad€é vyrobnich firem zde spada i fizeni vyroby, a dale pak

finance, coz plné koresponduje s historickym vyvojem ERP systémt uvedenym vyse.

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

jednim systémem.

3.1.2 Architektura ERP systému

Pozadavky na architekturu vychazeji z vySe uvedeného. Zakladem je tedy jedna
databaze. Ta slouzi jako centralni ulozi§té dat. Pro potfeby ERP jsou vyuzivany tzv.
relacni databéaze. 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. Nekteré specialni typy sloupct, tzv.
klice poté uchovavaji informaci o relacich (Codd 1983). Tento model vzhledem k
relacim mezi daty umoziiuje 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 upravovana pouze na jednom

miste.

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

spravu, napfiklad pristupti. VySe popsana architektura tedy databaze a nad ni postavené
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aplikacni moduly odpovida dvouvrstvé architektufe systému. Existuje i tfivrstva

architektura, kterd oddéluje rovinu aplikacni a prezentacni.

3.1.3 Zpiisoby vyvoje a zavadéni ERP systému

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

projekt implementace je narocny jak na cas pracovnikd, tak po financni strance.

Jako kazdy projekt i projekt implementace ERP systému se sklada z né€kolika casti. Tyto
Casti v podstaté mizeme nazvat zivotnim cyklem onoho systému. Bruckner (2012, s.
107) definuje zivotni cyklus systému jako ,.Casovy usek, ktery zacina umyslem vytvorit
systém a konci, kdyz se systém piestane pouzivat“. Buchalcevova (2009) uvadi

nasledujici tfi zakladni modely zivotniho cyklu podle normy ISO/IEC TR 15271:

e Vodopadovy model
e Inkrementalni model

e Evoluéni model

Vodopadovy model je zobrazen na obrazku 2:

Obrazek 2 Vodopadovy model vyvoje

Specifikace poZadavk( —\

\
~ - Analyza \
\
~ _ Névrh \
X
~ Implementace \
\
~ o Testovani —\
\
~ . Zavedeni \
\
~ o Udriba

Zdroj: Bruckner (2012, 5.108)
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Jak je z obrazku 2 patrné proces zavedeni systému zde zacina specifikaci pozadavki.
Nasleduji faze analyzy, navrhu, implementace, testovani zavedeni a nakonec faze
udrzby. Jak naznacuji Sipky mezi jednotlivymi fazemi, postup k dalsi fazi je mozny
pouze po dokonceni pfedchozi faze. Stejné€ tak v ptipadé potfeby je mozné vratit se
pouze do prechozi faze. Jeho vysledky jsou tedy vzhledem k pravidlim velmi odvislé
od toho, jak dobfe se provede specifikace pozadavki na systém, coz muze byt Casto
problém. Dals8i nevyhodou je, ze systém se do provozu nasadi az jako celek, coz

vzhledem ke zménam muze vést ke zpozdéni projektu.

Dal$im modelem, ktery Buchalcevova (2009) zmiruje, je model inkrementalni. Model

je znazornén na obrazku 3:

Obrazek 3 Inkrementalni model

Buildl | Névrh Kédovania t

Instalace a akceptace

ﬂl:

¥ -
le— — — —

|

|

|

i [
Build 2 ¥

» Navrh Kédovani a testovdni —{ Instalace a akceptace

Build n

|
|
|
¥ » Navrh

~y

Kodowvani a testovani

Y

Instalce a akceptace

Zdroj: Bruckner (2012, s.110)

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

jiz v pribéhu vyvoje a neni tfeba Cekat na produkt, jako celek.

Poslednim zakladnim modelem je model evolucni. Evolu¢ni model podobné jako
inkrementalni je nasazovan ve verzich, které jsou pribézné vyvijeny. Rozdilem oproti

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

obrazku 4:

Obrazek 4 Evolu¢ni model

<Specifikace poiadavkl 1>—> Navrh —>»| Kédovani a testovani —> Instalace a akceptace

- —

<SPEC"”@EE poZadavki 2>—> Navrh —>| Kédovéni a testovéni —>| Instalace a akceptace

- —

<Specifikace poiadavki n>—> Névrh —>| Kédovani a testovani —>| Instalace a akceptace

Zdroj: Bruckner (2012, s. 111)

Buchalcevova (2009) uvadi také n€které dalsi modely zivotniho cyklu. Naptiklad model
programuj a opravuj, V-model, spirdlovy. Modely zivotniho cyklu jsou do velké miry
zakladem jednotlivych metodik vyvoje software. Problematika metodik vyvoje software

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

Spolu s modelem souvisi do ur€ité miry strategie zavadéni systému. Koch (2010) uvadi

nasledujici strategie zavadéni systému:

Soubézna

Pilotni

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 staré¢ho
systému. Vyhodou této strategie je dobré otestovani nového systémi. Nevyhodou je

velka naro€nost predev§im na lidské zdroje.

Druhou strategii je strategie pilotni. Ta do velké miry odpovida soubézné strategii

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

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

Treti strategii je strategie postupna. Ta spociva v postupném nahrazeni Casti starého
systému novym. Nevyhodou je pomala rychlost nasazeni komplexniho feSeni. Na druhé
strané je to velmi bezpecna strategie. Dobie bude strategie vyuzitelnd 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 narona na pfipravu a testovani. Novy systém musi byt

k urcitému datu otestovan a uzivatelé musi byt proskoleni, coz je velmi obtizné.

Je jasné, ze tyto strategie plati pfi nahrazeni celého nebo ¢asti starého systému. Pokud
vSak abstrahujeme od predstavy systému jako software, pak muzeme brat jako systém
naptiklad papirovou evidenci. Strategie zavedeni se tedy tykaji vétSiny projektd

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 procesu. Toto tvrzeni poukazuje na velmi té€snou

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

a procesnim fizenim. Tento vztah dobfe vystihuje nésledujici obrazek 5.
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Obrazek 5 Procesni struktura a infrastruktury organizace

Prostiedi

Schopnosti a postoje

Podporuji

Podporuje Primarni funkce
Organizace » Podnikové procesy

Y

Cil

A
Podporuje

Sekundarni funkce

- . Sekundarni funkce
Infromaéni systém

A

Umoiiuje

Informaéni technologie [Tercidlni funkce

Zdroj Repa (2012 s. 30)

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

reingeneeringu.

Ze schématu vyplyva jest€ jedna dulezita véc a to, ze nasazeni ERP systému
prepoklada, ze organizace vyuziva procesniho fizeni, neboli je procesné orientovana.
Proti procesné orientované organizaci stoji dnes jiz prekonané funkEni usporadani
organizace, tak jak jej definoval Adam Smith ve své knize O piivodu a bohatstvi narodu
(Hammer 2009). Stimulem k formulaci procesniho paradigmatu bylo predevsim hledani
dalSich moznosti ristu organizaci. Tato moznost byla nalezena v odbourani byrokracie,
kterou s sebou neslo funkéni usporadani. Orientaci na procesy a piijetim procesniho

fizeni byly organizace schopny zjednodusit a zefektivnit své fungovani.
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Rozdil mezi procesné a funkéné orientovanou organizaci je patrny z definice procesu.
Svozilova (2011, s. 14) definuje proces nasledovné: ,Proces je série logicky
souvisejicich Cinnosti nebo Uukoll, jejichz prostfednictvim — jsou-li postupné
vykonavany, ma byt vytvoren pfedem definovany soubor vysledkd.“ Rozdil je velmi

dobfe patrny z obrazku 6.

Obrazek 6 Porovnani klasické a procesni organizace

Zakaznik

PFani Dodavka

55 OO
=
T S
==

=]

Klasické uspofadani podniku Procesni orientované uspoiadani podniku

Podnik

Zdroj: Basl (2012 s. 114)

V ptipadé funkcniho 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 funk¢ni fizeni selhava u slozitych Cinnosti, kdy se projevi
obtizna koordinace jednotlivych Cinnosti. Tyto nevyhody odstraiiuje praveé procesni
fizeni, kdy jednotlivé procesy postupuji skrz organizacni strukturu a navazuji na sebe.

Toto umoznuje 1épe tidit nutny sled ¢innosti pro pretvoreni vstupu na vystup.

Procesy v organizaci 1ze obecné délit do dvou skupin. Prvni skupinu tvofi takzvané
klicové procesy. Zde spadaji procesy, pomoci kterych se realizuje primarni funkci
organizace. V piipade vyrobni spoleCnosti to tedy bude proces vyroby. Dalsi skupinou
jsou procesy podpirné. Hlavnim cilem procest v této skupiné je podpora hlavnich

procest. (Repa 2012)
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Obrazek 7 predstavuje priklad 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 dé&leni, které uvadi Repa (2012) — tedy pouze na kli¢ové a
podpurné — je mozno vidét, ze kromé podpurnych procest je zde dalsi kategorie, a to

kategorie fidicich procesu.

Obrazek 7 Schéma podnikovych procesu

Ridicl procesy

Strategické Fizeni Finanéni Fizeni ‘ Kontroling ‘ | Rizeni zmé&n ‘ | QM a fizeni rizik ‘ HRM a CL
Podpiimé procesy Obchod Logistika Podpiirné procesy
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slufeb brandu
Rizeni Technologicka Strojni
Personalistika obchodniho piiprava vyroba
fetézce vyroby
\ / Nékup
Isalt Vytvaieni Janovéni wirob sum\{ln
poptavky Plénovéni wyroby (sourcing)
\ j Udriba
Energetika Prode] a opravy stroji
rode] M-
J a zafizeni
produkti Vyroba
Facility l i Nékup stroji,
management Rizeni zarizenia
obchodniho  [¢— Distribuce nahradnich dil
. A vztahu
Priifezové Logistické
Hlavni procesni fetézec

Zdroj: Basl (2012, s. 118)

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

systém.

3.2 Oblast logistiky a vyroby v podniku

Procesy logistiky a vyroby tvoii nejdulezitéjsi soucast hodnototvorného fetézce
podniku. Jak uvadi Repa (2012), tyto procesy jsou v organizaci kli¢ové a v podstaté se
v nich promita tvar a jedineCnost organizace. Optimalizace a spravné fizeni téchto
procest je tedy zivotné dulezité pro fungovani organizace. Toto ostatné potvrzuje i tzv.

Porteriv hodnotovy fetézec, ktery je znazornén na obrazku 8.
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Obrazek 8 Hodnotovy fetézec
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Zdroj: Strateg.cz

Hodnotovy fetézec predstavuje schéma Cinnosti, které provazeji pfeménu vstupu na
vystup a v koneéném dasledku tvofi hodnotu pro zakaznika. Cim efektivngjsi a lepsi
tyto ¢innosti jsou, tim vétsi je hodnota pro zakaznika. Cinnosti 1ze rozdé&lit na primarni,
které se pfimo tykaji transformace vstupu na vystup a dale pak sekundarni, které
podporuji primarni c¢innosti a umoziuji jejich spravné fungovani. Z obrazku
hodnototvorného fetézce je patrné, ze logistika a vyroba jsou jednémi z primarnich
¢innosti. Jejich spravné fizeni, které umozni jejich efektivni pribéh, tedy pfimo
ovliviluje tvorbu hodnoty a vtomto dusledku vytvari konkuren¢ni vyhodu oproti

ostatnim podnikiim.

3.2.1 Proces logistiky zasobovani
Jak jiz bylo napsano vySe, proces zasobovani patii mezi primarni procesy podniku a
rovné€z 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 volné prelozili, 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 spotieby, jehoz cilem je uspokojit

pozadavky zakazniku.

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 produkti. Pokud bychom se blize podivaly na zasobovaci logistiku,
ta ma za cil dle Cambala (2008) piedeviim pozadované vstupy vyrobniho procesu a to
ve spravnou dobu, ve spravném mnozstvi a kvalité. Zjednodusené lze takto definovat
vSechny casti logistiky, neboli jak uvadi Macurova (2007, s. 4): ,,Logistika — spravné

véci ve spravném case na spravném misto a za spravnou cenu.

Jak bylo popsano vysSe, zasobovaci logistika je jednou z primarnich ¢innosti,
hodnototvorného fetézce. Zplisob a vysledky, jakym je realizovana, pfimo ovliviiuje
konkurenceschopnost podniku. Pokud bychom se pokusili né&akym zplisobem
kvantifikovat dopad tohoto procesu do chodu podniku, mizeme vyuzit napfiiklad

ukazatelt naklada spojenych se zasobami.

Dle Macurové (2007) maji lze na zasoby v podniku nahlizet ze dvou uhli pohledu.
Prvnim znich je pozitivni, kdy zasoby pomahaji piekonat nesouladu a to mistniho,
casového, kapacitniho a sortimentniho, mezi vyrobou a spotfebou. Z tohoto pohledu

pfispiva 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 naklada:

e Objednaci naklady
e Naklady na drzeni
e Naklady z nedostatku

27



Co se tyka objednacich naklad(, tak zde mizeme zaradit naklady spojené s akvizici
zasob. V souvislosti s drzbou zasob se jedna predevsim o naklady na skladovani, kdy je
potfeba zaplatit skladovaci prostory, a ¢innosti spojené se skladovanim. Daéle pak
naklady spojené s rizikem, Ze zasoba se stane zastaralou nebo jinak nepouzitelnou a
nakonec pak naklady uslych pfilezitosti, v podobé urokli zvazaného kapitalu.
V posledni skupiné€ jsou naklady 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 pribéhu navazujicich procest vyroby a dodavatelské logistiky.
Rozhodnuti u¢inéné v ramci fizeni tohoto procesu pfimo ovliviiuji financni situaci
podniku. Nepfimo pak mohou ovlivnit 1 vztahy se zakaznikem. Samotné fizeni
zasobovani a rozhodnuti o zasobach ovliviiuje mnoho faktorti, napiiklad dostupnost a
dodaci doby materialu, jeho cena, naklady na pofizeni. Ovliviiyje je taky predpoklad
poptavky nebo pfijaté objednavky zbozi. Z toho lze usuzovat, ze pro spravné rozhodnuti
je tieba velké mnozstvi informaci z riznych podnikovych procest, coz umoznuje prave

systémy typu ERP.

3.2.2 Proces vyroby a vyrobni logistika

Proces vyroby zhlediska hodnototvorného fetézce navazuje na proces zasobovaci
logistiky. Obecné 1ze definovat pribéh vyrobniho procesu jako transformaci vstupa na
pozadované vystupy. Cilem fizeni vyrobniho procesu by mélo byt vykonavat ¢innosti
spojené s transformaci co nejefektivnéji. Je tfeba podotknout, ze proces vyroby, jako

takovy se netyka pouze fyzickych produktl, ale zahrnuje i poskytovani sluzeb.

Jak zminuje Jurova (2011) pravé vyrobni procesy jsou klicové k uspé$né realizaci
marketingové koncepce podniku a ziskani konkurencéni vyhody. Jak dale uvadi,
konkuren¢ni vyhodu mize ziskat bud jedineCnosti v nakladech, nebo jedineCnosti ve
vyrobku. V realité¢ bude podnik tyto jedinecnosti spiSe kombinovat a neda se mluvit o
zaméfeni vyhradn€ na prvni nebo druhy z vyse uvedenych zptsobu ziskani konkurencni
vyhody. I podnik typu Apple, ktery je znamy pro konkurenéni vyhodu v pohodé
inovativnich a jedineCnych produktd, se bude snazit vyrabét své vyrobky za co nejnizsi

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 zakazniki. Uvazujme napiiklad podnik, ktery
vyrabi hodinky. Pokud bychom se zaméfili na klasické Svycarské firmy, tak ty budou
konkurovat jedinecnosti produktu a jejich cilova skupina bude urcité jina, nez v piipade
japonské spoleCnosti Casio, ktera produkuje klasické digitalni hodinky ve velkych
poctech. Da se tedy predpokladat, ze prvni jmenovani budou konkurovat jedinecnosti

produktu, kdezto druzi jedinecnosti v nakladech.

Aby bylo dosazeno pozadované konkurencni vyhody, je tfeba produkcni procesy ve
spoleCnosti  tidit. To, jak UspéSné jsou procesy fizeny, se poté odrazi na

konkurenceschopnosti podniku.

Tomek (2014) rozlisuje tii urovné fizeni vyrobnich procest. Prvni je urover strategicka.
Na této trovni je formulovana strategie a z ni vyplyvajici cile a postup jak téchto cilt
dosahnout. Z hlediska ¢asového pracuje strategickeé fizeni s dlouhym casovym obdobim.
Od tohoto se také odviji predmét této Cinnosti. V ramci strategického fizeni by mél
management piedevs§im definovat, co bude produkovat a pro koho. Jaké pro toto bude
vyuzivat zdroje a jak chce ziskat konkurenéni vyhodu. Z vySe uvedeného je patrné, ze

rozhodnuti tohoto typu ovlivni podnik na relativné dlouhou dobu.

Druhou turovni je taktické fizeni, které pracuje ve strednédobém casovém horizontu.
Tato Uroven navazuje na uroven strategickou a jejim cilem je predevSim realizace
strategie. V ramci této urovné jsou tak ucinéna rozhodnuti pfedev§im o vyrobku
respektive realizaci vyrobkové politiky. Dale pak rozhodnuti o podobé a vybaveni
vyrobniho systému, kam spada rozhodnuti o technologiich a kapacitach. V neposledni
fadé zde spada rozhodnuti o organizaci vyrobniho procesu, a ptipadné€ vyuziti kooperaci

nebo outsourcingu.

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

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

podniku.
Predmétem operativniho fizeni vyroby je predevsim nasleduyjici:

e Operativni planovani
e Operativni evidence vyroby
e Metody fizeni

e Zmeénove fizeni
Operativni planovani

Operativni planovani vyroby se zabyva predev§im rozhodnutim, které vyrobky, kdy a
v jakém mnozstvi se budou vyrabét. Déale by se v ramci tohoto planovani mélo padnout
rozhodnuti, jaké zdroje k vyrobé konkrétnich produkti budou vyuzity, a to at’ se jedna o
zdroje kapacitni, stroje, nebo zdroje materidlu. Planovat je potfeba tak, aby bylo
dosahovano nejvys§i mozné produktivity, pfi nejnizSich 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 Casového, pak se planovani pohybuje v horizontu tfi mésica pro
vyrobu odbyt 1 nakup. Plan vyroby a nakupu se sestavuje i podrobnéjsi, nakup na

obdobi jednoho mésice, vyroba dokonce na konkrétni dny.

Jak je zvySe uvedeného patrné, pfi operativnim planovani se projevuje uzka
provazanost logistiky a nakupu 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 zakladé objednavek, ale
odbyt je do urcité miry predikovan. V praxi se mize vyskytnout i kombinace téchto

pfistupa.

Prvnim typem planu v operativnim fizeni vyroby je tedy operativni plan odbytu nékdy

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

zakazky, které mu piinesou vétsi hodnotu.

Druhym typem planu je operativni plan vyroby. Tento plan vychazi z planu odbytu.
Podminkou pro jeho uspésné sestaveni je redlnost planu odbytu z hlediska kapacit.
Cilem operativniho planu vyroby je vytvoiit rozvrh jednotlivych vyrobnich Cinnosti
pottebnych pro splnéni planu odbytu. Vyjadiuje tedy, co, kdy a s jakymi zdroji se za¢ne
vyrabét. Pfi sestavovani planu vyroby je tfeba Cinnosti naplanovat tak, aby doslo
k minimalizaci vyrobnich nakladd, coz by mél byt primarni cil. Dale by mél byt plan

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

Plan tak jak je sestaven na del§i Casové obdobi je tfeba na zakladé zpétné vazby
z vyroby korigovat. Podminky ve vyrobé nejsou neménné a Casto muze byt plan
ovlivnén naptiklad vypadkem stroje, Spatnymi vstupy pripadné lidskym faktorem.
V disledku toho je tfeba plan neustale konfrontovat se skuteCnosti a feSit mozné

odchylky.

Poslednim planem v ramci operativniho planovani je operativni plan nakupu. Jeho
cilem je zabezpecit vyrobni proces pfisluSnymi vstupy a to ve spravném mnozstvi,
kvalité a Casu. Pfi stanoveni tohoto planu se tedy vychazi 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
v textu. DalSim je napiiklad promeénliva cena materialu. Naptiklad v pfipadé¢ médéného
dratu se cena materialu sklada ze dvou slozek a to z ceny médi a prace pii vyrob¢ dratu.
Cena médi se odviji od ceny na burze a v prub€hu roku tedy kolisa. Je tedy tieba
odhadnout, jestli se material vyplati nakoupit nyni, a predzasobit se, pfipadné pockat a
nakoupit jesté levnéji. Samoziejmosti je také nutnost zohlednit dodaci lhity, dostupnost

a stabilitu dodavek, nebo neshodnost ve vyrobg.
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Jak je z vySe uvedeného patrné, pii sestaveni planu nakupu nelze brat prosté pozadavky
z vyrobniho planu vypoctené na zakladeé kusovniku. Je tfeba zohlednit spoustu faktor(,
kdy se balancuje mezi minimalizaci nakladd na jedné stran¢€ a na strané druhé poté

zaji§téni pozadované urovne spolehlivosti vyrobniho procesu.

Vysledkem operativniho planovani vyroby jsou tedy tii plany a to plan odbytu, vyroby a
nakupu. Tyto plany se vzajemné ovliviluji a pii jejich sestaveni je tieba kalkulovat
s mnoha faktory, které urcuji vysledné naklady 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 prub€hu vyrobnich procest za Gcelem
poskytnuti zpétné vazby. Tato zpétna vazba, respektive informace, které operativni
evidence poskytuje, jsou dulezité nejen pro korekci planid uvedenych vySe. Slouzi také

pro vyhodnocovani a fizeni ekonomiky celého vyrobniho procesu.

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

produktivity, spotfeby materialu nebo jakosti.
Metody Fizeni

Metody fizeni dle Tomka (2014) prestavuji ¢ast operativniho fizeni vyroby, ktera se
zabyva samotnym fizenim prubéhu kontrolou a korekci odchylek ve vyrobnim procesu.
Na zakladé dat ziskanych v systému operativni evidence vyroby porovnava odchylky
skuteCnosti oproti nékterému z operativnich pland. Nasledné provadi opatieni, aby

pfizpusobila skutecnost planu, ptipadné plan skutecnosti.
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Zakladnimi ¢innostmi je predevsim zadavani zakazek do vyroby. Rozvrh jeji realizace
na jednotliva pracovisté, pohybu materiadlu a zasob, pfedev§im tedy vydej materialu a
piijem hotovych vyrobkiti nebo polotovart. Z hlediska obsahu se tedy jedna o fizeni

prubéhu 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 zakladné¢ podniku. V té jsou informace naptiklad o
normach spotfeby materialu, casovych norméach vykonu. Ty jsou na zakladé dat
ziskanych ve vyrobnim procesu v ramci zménového fizeni upravovany tak, aby co

nejvice odpovidali skutecnosti.

Jak je z vySe uvedeného patrné, produkéni procesy v podniku jsou tim, co umoziiuje
spolecnosti odlisit se od konkurence a ziskat tak konkuren¢ni vyhodu. Béhem let tedy
vznikla spousta konceptli, 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 za¢atkem 60. let v USA.
Prevratnou myslenkou tohoto konceptu byla predevs§im zména ve zpusobu fizeni zasob.
Ty byly standardné fizeny na zakladé norem. V ramci MRP byly zasoby fizeny na
zakladeé skute¢nych pozadavki 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 potieby materialu

Zdroj: Ketkovsky (2012 s. 78)

Jak je ze schématu patrné, vychozim bodem metody MRP je hruby rozvrh vyroby. Ten
je sestaven na zaklad¢é objednavek a to jak obdrzenych, tak predpokladanych. Hruby
rozvth poté v kombinaci s kusovniky a zahrnuti aktualniho stavu zasob umoziiuje
vytvorit plan spotieby materialu. Jak je z principu MRP patrné, pro provedeni analyzy
jsou potiebna data z riiznych oblasti podniku. Ve vétSim poctu riznych vyrobkt a druhti
materialu, je velmi obtizné provést analyzu bez pomoci vypocetni techniky, proto se

tato metoda objevuje zaroven s rozsifenim pocitacu.

Vyhody metody jsou na prvni pohled ziejmé. V dusledku lepsiho planovani materialu
dochazi k nizsi vazanosti zasob a tim i uvolnéni zdroji. Nevyhodou metody je fakt, ze
zakladem pro analyzu je hruby rozvrh vyroby, ktery se od skutecné vyroby muze
vyznamné liSit. Tuto nevyhodu ¢astecné odstranilo rozsifeni konceptu MRP do podoby
Closed Loop MRP, kde jsou objednavky materialu korigovany na zakladé skutecnych
dat poskytovanych vyrobou.
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MRP II

Zacatkem sedmdesatych let
(Manufacturing Resource Planning). MRP II rozsifuje puivodni koncept MRP o lepsi
planovani vyroby, a to vcetné kapacitnich propoctd, a dale pak o zpétnou vazbu
z dalSich oddéleni napiiklad odbytu. Na zakladé této zpétné vazby jsou eliminovany
nedostatky MRP a MRP II dovoluje jesté vyraznéji snizit objem prostiedkti vazany

v zasobach, vCetné nakladu spojenych s drzenim zasob.

se na zakladu MRP vyvinul

Princip metody znazortiuje nasledujici schéma zobrazené na obrazku 10.

Obrazek 10 Struktura MRP 11

Plan vyroby na
urovni zakazek

Zdroje a kapacity

Y

Hruby rozvrh

Materiadlové listky

Analyza potieb

Y

Rizeni zasob

A

MRP analyza

Y

kapacit

Zdroj: Ketkovsky (2012, s. 79)

Dilenské fizeni

Rizeni prodeje

vyroby a operativni |«
evidence

35

Rizeni rozpracované
vyroby

koncept MRP 1II




Pokud bychom porovnali strukturu MRP a MRP II na obrazcich 6 a 7 pak dospéjeme
k zavéru, ze oba koncepty maji velmi podobny zaklad. MRP II je vSak doplnéno o dalsi
informace, které ¢ini analyzu pfesnéjsi. Predev§im se jedna o zohlednéni kapacitnich
omezeni ve vyrobé a prub€hu vyroby. Dulezité je také vazba na obyt podniku. Z vyse
uvedeného 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 wvyuziti MRP II je jeho naro¢nost na informacni zékladnu. Jednd se
predev§im o zakladni kmenova data vztahujici se k fizeni vyroby. Velkou roli zde hraje
napiiklad pfesné urceni ¢asu jednotlivych operaci ve vyrobé. Dale je potieba v podstate
online zpétnd vazba zvyrobniho procesu, ktera umoznuje sledovat a fidit
rozpracovanou vyrobu. Tyto pozadavky tak v ptipadé aplikace metody MRP II kladou
velké naroky na vypocetni techniku a pfislusny software, coz je nékdy prekazkou

uspesného zavedeni.

MRP 1II je typickym piikladem metody, kdy je ve vyrobé vyuzit princip tlaku (push). Pti
tomto principu se material do vyroby ,tlaci“. Duaraz je kladen na vyuziti veskerych

vyrobnich zdroji. (Koch 2010)

Oproti MRP 1II je casto stavéna metoda JIT — Just in time. Tato metoda pracuje se
systémem tahu. Vyrabi se tedy to, co pozaduje zakaznik nebo trh. Existuje jesté
kombinace obou pfistupu. Ta je vyuzita pfedevsim pii vyuziti metody OPT — Optimized
production technology. V ramci této metody jsou ve vyrobé zjisStovana tzv. uzka mista,
ktera ovliviiuji propustnost/vykon vyrobniho systému. Podstatou je tedy odbouravat tato
uzka mista a tim zvySovat vykon celého vyrobniho systému. Tato ¢innost je kontinualni,

nebot’ po odstranéni jednoho uzkého 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,
predevs§im pak analyzou procesu vyroby a procest s ni souvisejicich. Analyza bude
provedena jak z globalniho pohledu na proces realizace zakazky, tak detailné pro
nejdulezitéjsi procesy vyroby. Pro ucely této prace bude analyzovan pouze proces
vyroby civek, které tvori vétSinu produkce spolecnosti. Je to dano tim, ze 90% produkce
spoleCnosti tvori praveé vyroba civek a jejich vyroba je nejslozitési. V ptripade ostatnich
typa vyroby se jedna o klasickou zakazkovou vyrobu, pfedev§im v nastrojarné a tato

bude zminéna v souvislosti s vyrobou civek.

4.1 Popis spole¢nosti

4.1.1 Zakladni informace

Jméno spolecnosti: VAR TA —spol. st. 0.

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. zafi 1991

ICO: 15039323

Predmét podnikani:

e Vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistroji, elektronickych a
telekomunikacnich zafizeni
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 néasledujiciho znadzornénou na obrazku 11.

Obrazek 11 Organizacni struktura spole¢nosti Varia s.r.0.
Vedeni
spoleénosti
[l
] Ll L] L) ] ]
B EIEktroerba _
B B

Zdroj: Vlastni zpracovani.

V cCele spoleCnosti vystupuje majitel, ktery je zaroven jednatelem spolecnosti. Majiteli

spoleCnosti podléhaji vSechny ostatni tiseky.

Vyrobni usek ma na starosti realizaci vyrobniho procesu ve spole¢nosti. Usek vyroby se
dale podrobnéji cleni na stifedisko elektrovyroba, nastrojarna a lisovna. V ramci
stiediska elektrovyroba probihd vyroba elektromagnetickych civek, konkrétné jejich
navijeni a montaz. Cast operaci pii vyrobé civek obstarava stiedisko lisovna. Stiedisko
nastrojarna obstarava vyrobu lisovacich forem pomoci elektroerozivniho obrabéni, dale

pak udrzbu forem a zakazkovou vyrobu v malych sériich.

Dalsim usekem je logistika. Logistika hraje pfi realizaci zakazky velmi dalezitou ulohu,
kterda spociva hlavné v koordinaci vyrobniho procesu z pohledu planovani vyroby,
zajisténi materialovych pozadavki a expedice hotovych vyrobki. Logicky tedy pod

tento usek spadaji oddéleni nakupu, expedice a rovnéz skladové hospodarstvi.
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Usek odbytu ma na starosti zajisténi odbératelt pro produkci spolednosti. Pijimaji
poptavky zakaznikli a zaroven je aktivn€ oslovuji. Ve spolupraci s ostatnimi stiedisky

pfipravuji nabidky pro zakazniky a rovnéz zpracovavaji pfijaté objednavky.

Technicka pfiprava vyroby zodpovida za vytvafeni podkladi pro usek vyroby. Ve
vétSin€ pripada se jedna o zpracovani dokumentace dodané zakaznikem. Na zaklade
této dokumentace je potfeba stanovit vyrobni postup a soupisku materialu, dale je
potfeba ve spolupraci s fizenim jakosti nastavit a zohlednit v postupech metodiku

pozadovanych kontrol.

Usek fizeni jakosti ma na starosti piedev§im zabezpeeni pozadované Grovné kvality
produkovanych vyrobkl. Pod tento usek spada tedy predevsim vytvareni metodiky
kontrol, jak v priabéhu vyroby, tak pii jejim ukonCeni. Dulezitym ukolem je také

implementace a dodrzovani souladu ¢innosti podniku s ISO normami.

Poslednim tsekem v ramci organizacni struktury je tsek 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 Priichod zakazky spoleCnosti Varia s.r.0.
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Zdroj: vlastni zpracovani
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Prijeti poptavky

Ptijeti poptavky je prvotnim impulsem, ktery iniciuje proces realizace zakazky. V ramci
zjednoduseni budeme na poptavku nahlizet jako na moznost, kdy zakaznik oslovi piimo
spoleCnost, a také jako na pfipad, kdy spoleCnost aktivné vyhleda novou obchodni
prilezitost. Na zakladé tohoto impulsu spoleCnost zpracuje nabidku pro zakaznika.
V nékterych piipadech muze proces realizace zakazky zacit rovnou obdrzenim
objednavky. Toto nastava zejména, pokud jiz byl vyrobek nékdy vyrabén a zakaznik jiz
se spoleCnosti spolupracoval. V takovém ptipadé spoleCnost jiz nevystavuje nabidku.
Toto samoziejme plati v piipadé, ze se v pribéhu doby vyrazné nezmeénila kalkulace
vyrobku, pfipadné jsou se zakaznikem dohodnuty fixni ceny. V takovém pfipadé neni
zpracovani nabidky nezbytné a proces realizace objednavky zalind pifijmem

objednavky.

Zpracovani nabidky

Pti zpracovani nabidky jsou na zakladé pozadavkl a podkladi z poptavky posuzovany
jednotlivé moznosti a naro¢nost vyroby vyrobku. Na této Cinnosti spolupracuje obchod
s jinymi oddé€lenimi predevS§im pak s oddélenim technické piipravy vyroby a fizeni
jakosti. Ve spolupraci se témito oddélenimi je zkoumano, jak je vyroba vyrobku
naro¢na. Co je potieba dodrzet z hlediska pozadované kvality a dalsi véci dulezité
zejména pro ocenéni vyrobku. Vysledkem je tedy cenova kalkulace vyrobku. Na
zakladé této je poté zpracovan dokument nabidky, ktery je pfedan zakaznikovi. V tomto
bodé mohou nastat tfi situace. Prvni dvé situace vychazeji z faktu, ze zdkaznik nabidku
neakceptuje. V tomto piipadé se bud’ odbyt pokusi nabidku pfepracovat. Timto vznika
prepracovana nabidka, ktera opé€t muze byt schvalena nebo zamitnuta, nebo je proces
realizace zakazky ukonCen z divodu nepfijeti nabidky zakaznikem. Treti situaci je
akceptace nabidky zakaznikem a nasledné pfijeti objednavky. Vystupem této Cinnosti

je doklad typu nabidka zalozeny v systému Helios Orange.

Objednavka

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

oznacena jako splnéna a fakturovana.
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Druhym typem objednavky je ramcova. Tento typ se tyka dvou nejvétSich odbérateli.
V piipad€é ramcové objednavky se zakaznik za urcité obdobi zavazuje odebrat urcity
pocet zbozi. V prabéhu roku poté zakaznik zasila odvolavky. Zakaznik Argo Hytos
poté zasila odvolavky na jednotlivé vyrobky. Soucasti odvolavky je termin, kdy

vyrobek potiebuje, a samoziejmé pozadovany pocet kusu.

V ptipadé zakaznika Kendrion je situace o néco slozitéjsi. Spole¢nost Varia ma u tohoto
zakaznika svij 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. Spole¢nost v pfipadé 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.
Prijetim zavazné objednavky od odbératele kon¢i v procesu realizace zakazky role
odbytu a mohou nastat dvé situace. Prvni situace je ptfipad, kdy jiz byl vyrobek vyrabén.
V takovém piipadé je pro n¢j k dispozici TPV a prejde se rovnou na kontrolu pokryti
materialovych pozadavki. Pokud se jedna o novy vyrobek, pak musi oddéleni technické

ptipravy vyroby ve spolupraci s oddélenim fizeni jakosti piipravit podklady pro vyrobu.
Objednavky ve spolecnosti Varia pfijima a zpracovava hlavni logisticka.

Technicka pfiprava vyroby

Ukolem oddéleni technické piipravy vyroby je piiprava podkladd pro vyrobu. Pii
ptipravé podkladi se vychazi bud’ ztechnické dokumentace dodané zakaznikem,
pfipadné je vyvoj vyrobku proveden piimo ve spolecnosti Varia. Pokud je tedy
objednan i1 vyvoj vyrobku, pak jako prvni probéhne 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 jaka bude spotieba materialu. V soucasné
dobé se s kusovnikem pracuje pifedevsim v MS Excel, pomoci kterych nasledné probiha
i kontrola materialovych pozadavki. Po vytvofeni rozpisky materialu 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 Cast na jednotlivé

operace. Na zaklad€ norem jsou poté odmeénovani pracovnici.
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Normativni zakladna, je jednou z dualezitych soucasti operativniho fizeni vyroby.
V soucasné dobé se normy ve spolecnosti urcuji predevsim snimkovanim prace, to
pokud se jednd o zcela novy vyrobek. Pokud se jednd o podobny vyrobek, pak lze
normu pfevzit z jiz stavajiciho vyrobku. Z hlediska evidence normativni zaklady, ¢ast
norem je uloZena v systému Opint, ¢ast je evidovana v papirové forme. Dulezitym
faktem je, ze v soucCasné dobé se nesleduje, jestli nastaveni norem odpovida skutecnosti
a v podstaté neexistuje moznost jak toto objektivné zjistit. V systému Opint se nesleduje

skuteCny Cas provedeni operace.

V navaznosti na technologicky postup je také urCena potieba naradi a stroja. Dulezitym
nafadim pfi vyrobé elektromagnett 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 vysSe zminéné podklady je jesté potieba nastavit

kontroly pro jakost vyrobku to ma na starosti oddé€leni fizeni jakosti.

Z hlediska dokumentd v ramci technické piipravy vyroby vznika technicka
dokumentace vyrobku, ktera se prozatim nepiiklada do systému Helios. Jedna se
predevsim o vykresy a 3D modely vyrobku,. Déle poté vznika kusovnik a technologicky

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

Konstrukci vyrobkti ma na starosti vyrobni feditel. Spravu kmenovych dat a zadani
vSech nalezitosti do informacéniho systému potom obstardva spravce kmenovych dat.
Soucasti spravy kmenovych dat je sprava kusovniki a normativni zakladny. Normativy
stanovuje vyrobni feditel ve spolupraci s mistry.

v

Rizeni jakosti

Rizeni jakosti ve spolupraci s technickou pfipravou vyroby stanovuje u kazdého
vyrobku, jaké parametry se musi kontrolovat a to jak v prubéhu vyroby, tak na jejim
konci. Definuje tedy, co se bude kontrolovat, v jakém rozpéti se namérené hodnoty maji
pohybovat a dale pak Cetnost kontrol. VSechny tyto informace jsou ulozeny v souborech
mimo informacni systém. Pokud jsou vyhotoveny podklady vcetné pozadavkia fizeni

jakosti, je vyrobek pfipraven k vyrobg.
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Pfi samotné vyrobé jsou pak hodnoty zapisovany do kontrolnich listki, viz pfiloha 1.
Tyto listky jsou v kazdé prepravce a putuji s vyrobkem po celou dobu vyroby. Po

ukonceni vyroby jsou listky archivovany.

Soucasti kontrolnich listki jsou také zaznamy o neshodach, respektive pocet
neshodnych kusa. Znaci se vSak pouze pocet neshodnych kusti nikoliv divod neshody.
Neshodné kusy, pokud se objevi v procesu vyroby, jsou z dal§i vyroby vytazeny.

Samotné fizeni neshod neni soucasti navrhu a probiha oddélené od fizeni objednavek.

Kontrola pokryti materialu

Velkou ulohu pfi realizaci zakazky hraje ve spole¢nosti Varia oddéleni logistiky. To ma
na starosti jak zabezpeCeni materialovych pozadavki vyroby, tak splnéni dodacich
termint pii expedici hotovych vyrobki a to vCetné zabezpeCeni dostateného mnozstvi
na konsignacnich skladech. Podkladem pro ur¢eni materialovych pozadavku jsou pfijaté
objednavky. Oddéleni tedy vzhledem k vyse uvedenému zadava pozadavky do vyroby a
to véetné data, do kdy musi byt vyrobek vyroben.

V piipad€, ze pracovnik logistiky zjisti, ze aktualn€ neni schopen pokryt materidlové
pozadavky zakazky, musi material objednat. Objednavku, vystavi opét hlavni logisticka.
Ve spolecnosti Varia tedy funkci ndkupciho a hlavni logisticky zastava jedna osoba.
Pokud jsou materialové zasoby dostatecné, piipadné byl na sklad pfijat objednany
material, pak zada pracovnik logistiky zakazku do vyroby. V praxi to znamena, ze je

zakazce pridelen termin realizace v ramci planu vyroby.

Vyroba

Pozadavek na realizaci zakazky prebira ve fazi vyroby pfisluSny mistr. Ten na zaklade
vyrobniho pfikazu, ktery neni evidovan v systému. Jedna se o ru¢né psany dokument.
Vyroba probiha dle predepsaného technologického postupu. Jednotlivé ¢asti zakazek
v razné fazi rozpracovanosti vyrobou putuji v transportnich pfepravkach rtznych
velikosti. Do téchto bedynek se ukladaji 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 kust. Soucasti

kontrolniho listku je také informace o Sarzich materiald a hodnoty provedenych
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kontrolnich méfeni. V prabehu vyroby tedy tento Stitek umoznuje jasné identifikovat, ke

které zakazce vyrobky patfi.

Préci na jednotlivych operacich mezi zaméstnance pfidéluje pfisluSny mistr. Operace
pridéluje 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 prislu§ného mistra. Neni tedy nijak formalizovano a systémové urceno,
jak zakazky seskupovat. To s sebou nese i 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 sluCovani stejnych operaci
je moznost provést tyto operace v ramci jednoho nastaveni stroje ¢imz lze dosahnout
Casoveé uspory. V této oblasti tedy prisluSny mistr spolupracuje s oddélenim logistiky,

které ma k dispozici dlouhodobéjsi vyhled.

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

dotazem na pracovniky.

Po vykonani vSech piislusnych operaci technologického postupu jsou vyrobky predany
na expedicni sklad. Informace, ze byla vyroba dokoncena je opét vedena v papirové
podobé, kdy pracovnik vystupni kontroly zapiSe na listek papiru, kolik kterych vyrobka

zkontroloval.

Prijem na expedi¢ni sklad

Na expedi¢nim skladu se vyrobky zabali a pfipravi k expedici. Soucasti pfipravy
k expedici je 1 vybér a dohodnuti dopravy do mista urCeni, pokud dodaci podminky
neurci jinak. V systému Helios je tedy vytvorena objednavka na dopravu a zarover je
vytvofena piijemka z hotovych vyrobkd na expedicni sklad. Za piijem na sklad
hotovych vyrobki v soucasné dobé odpovida logisticka, ktera vytvaii piijemku na

zaklade podkladu o poc¢tu vyrobenych kust zapsanych kontrolou.
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Expedice vyrobku

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

dojde k vyskladnéni hotovych vyrobkd.
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 usek logistiky. Kromeé tvorby vyrobniho
planu ma logistika na starosti rovnéz zajisténi pokryti materialovych pozadavka. Timto
je zajisténa synchronizace pozadavka vyroby s pozadavky na material. V soucasné dobé
se planovani provadi ru¢né. Proces vytvareni planu se sklada ze dvou krokt. Prvnim
krokem je stanoveni pozadavku na vyrobu, tzn. kolik kust vyrobku je potieba vyrobit.
Jak je patrné z nasledujiciho diagramu c¢islo 13. Proces lze rozdélit na tfi 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 pozadavki v piipadé klasickych objednavek, kde je predem
dohodnuto mnozstvi a datum dodani. Zde se jednoduSe zaplanuje mnozstvi

z objednavky a zohledni se dohodnuty termin dodani.

Jak jiz bylo napsano, slozitéjsi situace nastava v pfipadé ramcovych objednavek. Zde se
jedna o zakazniky Argo Hytos a Kendrion. Zakladem v téchto pfipadech je ramcova

objednavka, kde se zakaznik zavazuje odebrat v urcitém Casovém obdobi vétsi pocet
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vyrobkl. S postupem casu poté zasila odvolavky, kterymi upfesiiuje, kolik kterého
vyrobku bude v konkrétni termin potifebovat. Oba odbératelé odvolavky zverejiiuji

pomoci webovych portali jejich informacnich systémi.

Odbératel Argo Hytos na svém portalu uvadi informace, kolik kust konkrétniho
vyrobku odebere ve specifikovaném terminu. Obcas se stava, ze odvolavka v systému
pfibude na posledni chvili, pfipadné se zmeéni pocet kust. Pro pracovnika, ktery vytvari
plan vyroby, je tedy znacn€ obtizné udrzet plan vyroby aktualni. Neustale musi
kontrolovat, jestli jiz zadané pozadavky na vyrobu odpovidaji aktualnim pozadavkim
zakaznika, coz vzhledem k ru¢ni tvorbé planu a kontrole materialovych pozadavka

zabere pracovnikovi cca dva pracovni dny v tydnu.

V ptipadé odbératele Kendrion je objednavani jesté slozitéj§i. Spolecnost Varia ma u
tohoto dodavatele zfizen konsigna¢ni sklad. Odbératel ji v ramci tohoto skladu urcuje
pro kazdy vyrobek maximalni a minimalni mnozstvi, které by mela spole¢nost na skladé
mit k dispozici. Pokud spoleCnost Varia nedodrzi limit minimalniho mnozstvi je

nasledné ze strany dodavatele sankcionovana.

Pomoci webového portalu poté odbératel zverejiuje odhadovanou spotiebu vyrobki pro
konkrétni terminy. Na zakladé€ této prognozy poté pracovnik stanovi pocet kusu, které
zada do vyroby. Pfi stanoveni kust musi zohlednit dodaci cyklus, kdy jsou dodavky
odbérateli realizovany jednou za 14 dni. Stejné jako v pfipadé odbératele Argo Hytos i
zde dochéazi k pomémé casté zméné v prognodze budouci spotfeby. Pomérné casto

dochazi k situaci, kdy se zména dotyka jiZ rozpracovanych vyrobkda.

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

objednavky evidované v systému Helios Orange.

Na zaklad¢ planu odbytu je mozné sestavit plan vyroby. V planu vyroby je urceno, kdy
se budou vyrabét jaké vyrobky. V tomto planu jsou jiz zohlednény i1 kapacity vyroby.
Samostatny kapacitni plan neni sestavovan. Samotny plan vyroby je veden pouze

v papirové podobg¢.
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Pfi stanoveni planu vyroby je nutno provéfit u kazdého vyrobku jeho materidlové
pozadavky a jejich pokryti. Proces kontroly materialu je znazornén na obrazku 14.

Vystupem tohoto procesu je poté plan materialu.

4.3.3 Planovani materialovych pozadavki

Obrazek 14 Planovani materidlovych pozadavki
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Zdroj: vlastni zpracovani

Ziisténi materialovych pozadavka

Prvnim krokem kontroly materialovych pozadavka je zadani pozadavki z odbytového
planu do tabulek vytvorenych v MS Excel. Po vyplnéni téchto tabulek ziska pracovnik

logistiky informaci o potifebé materidlu. Informace je ziskana na zékladé piepoctu
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v seSitu MS Excel. Tato informace ov§em informuje pouze o celkovém mnozstvi, které
je potiebné pro vyrobu pozadovanych vyrobkt. Druhym krokem je zjisténi skutecné

spotreby.

Zjisténi skutené potreby materialu

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

mnozstvi vyrobkl a jejich typu je zjisténi pozadavka velmi obtizné.

Porovnani aktualniho stavu skladu proti pozadavkum

Po dokonceni ptedchozich dvou kroku je potieba Cistou potiebu materialu porovnat na
aktualni mnozstvi na skladé. Toto opét provede pracovnik logistiky ru¢né. Pokud je
zasoba materialu dostate¢na, pak je mozno pozadavek zaplanovat do vyroby. Pozadavek
je zapsan do planu vyroby pracovnikem logistiky. V opacném ptipadé je potieba
vystavit objednavku materialu. Vznika tedy dokument informacniho systému typu

objednavka.

Vystupem tohoto procesu je tedy plan materialovych pozadavki. 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 zakazek do vyroby.
Pro jeho sestaveni je nejprve nutné stanovit plan odbytu. Na zakladé planu odbytu je
stanoven plan materialovych pozadavku. Tyto dva plany slouzi jako datovy vstup pro
plan vyroby. Plan odbytu poskytuje informaci, do kdy je vyrobek nutno vyrobit. Plan
materialu oproti planu odbytu specifikuje, kdy bude mozno vyrobek vyrobit ve vztahu
k materialovym pozadavkim. Plan vyroby ktémto informacim pfidava hledisko
kapacitnich omezeni a v ramci néj je specifikovano datum zadani do vyroby. Po jeho

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

Jak jiz bylo zminéno, hlavni Cinnosti 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. Pribéh vyroby civky znazortiuje obrazek 15.

Prubéh vyrobou a pruvodka vyrobku

Rozpracované vyrobky jsou v prubéhu vyroby ukladany do manipulacnich ptepravek,
ve kterych se pfepravuji mezi pracovisti, a zaroven jsou v nich uskladnény pfi ¢ekani na
dalsi operaci. Do kazdé této prepravky je vlozena privodka vyrobku neboli kontrolni
listek. Na kontrolnim listku se zaznamenéava operace, Sarze materidlu vstupujici do
operace, pocet dobrych a neshodnych kust, datum operace, pracovnik a dale pak
hodnoty kontrolnich méfeni. Timto je zajiS§téno zachovani vazby mezi $arzi vyrobki a
Sarzi materialu. Nevyhodou vSak zlstava archivace dat mimo systém a tim padem lze

data jen obtizné vyhodnocovat.

Kontrolni listky vypliiuji pracovnici ve vyrobe. Pifi expedici se na listek doplni Cislo
dodaciho listu. Toto cislo se dopliiuje vramci baleni a dopliiuje jej pracovnik

zodpovédny za pripravu 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 list. Pfi lisovani kostry je zaznamenana Sarze materialu, ze které
byla kostra vylisovana. Pro nékteré typy civek se kostra misto lisovani nakupuje a

vstupuyje tedy do vyrobku jako material.

Operace navijeni

Béhem operace navijeni je na plastovou kostru civky navijen lakovany drat. Navijeni,
presngji typ dratu, poCet zavitu urCuji parametry civky. Navijeni civky muze byt
realizovano na tfech riznych 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 §ly velké davky stejnych

civek. Takto je mozné uspofit pfipravny ¢as. V ramci kontroly kvality je na tomto
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pracovisti provadéno méfeni. Méfi se hodnoty v tahu, odpor a dale se na kontrolni listek
zaznamenava sefizoval stroje a obsluha, ktera navijeni provadi. Naméfené hodnoty

zapisuji pracovnici provadejici operace, ptipadné sefizovac.

Operace fastovnovani

Béhem této operace dochazi ke spojeni kontaktti a navinutého dratu civky. Tato operace
se tyka cca 75 % vyrabénych civek. U nékterych typa 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 pozadavki zakaznika. 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 cyklu

C. elektrody

Sila vytrzeni

Zdroj: vlastni zpracovani

Operace tranzil

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

civku.

Operace zastiik

Tato operace stejn¢ jako lisovani kostry probiha na stfedisku lisovna. Béhem této
operace se navinuta civka zasadi do plasté a dochazi k zastriku prostoru mezi dratem
navinutym na kostie civky a plastém. Tato operace podobné jako operace bodovani je

velmi naro¢na na pfipravny Cas. Pro zastfik raznych typu civek se vyuzivaji rizné
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lisovaci formy. S kazdou zménou formy je potieba provést kontrolni zastiik. Je tedy
zadouci, aby se zakazky pokud mozno seskupovaly tak, aby se forma meénila co
nejméné. V prabehu této operace je provedeno méfeni parametri lisu a hodnoty jsou

opét zaznamenany do kontrolniho listku.

Operace vicko

Opét se jedna o operaci, ktera neni spolecna pro vSechny vyrobky. Cca 20 % civek tuto
operaci ve svém technologickém postupu nema. Pfi 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
jedna a datum vyroby. Tento udaj je velmi dilezity pro zpétné dohledani v pripadé
reklamace. Po této operaci je civka hotova a nasleduji operace, pii kterych jsou

provadény kontroly deklarovanych parametri.

Operace elektricka pevnost

Béhem této operace dochazi ke kontrole elektrické pevnosti civky. Kontrola se provadi

pomoci vysokého napéti a tyka se cca 50 % typu vyrobkd.

Operace kontrola tester

Jedna se o posledni operaci pied vystupni kontrolou. Béhem operace se testuji
elektrické parametry civky. Tuto operaci opét neabsolvuji vSechny vyrobky. Pokud
civky prosly kontrolami parametra, jsou piedany na posledni operaci, kterou je vystupni

kontrola.

Operace vystupni kontrola

Béhem vystupni kontroly pracovnik zméfi u civek odpor, ¢imz finaln€ otestuje jejich
funk¢nost. Po findlni kontrole jsou vyrobky pracovnikem kontroly zabaleny a

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

Vyroba civek

Elektrovyroba Lisovna

9
N4 ]

Kostra je nakoupeng

Fastovnovani

Bodovani
Operacte tranzil neni sou&sti technologického postupu
Tranzil Zastiik

-

Lisovani kostry

Operace ani nani

Operace vicko neni ¢dsti technologického p p
Elektricka
pevnost
Kontrola Tester Operace Kontrola Tester|neni souéasti technologického p p

B —

Kontrolaa
vlisek

T‘

Pfijem nasklad + ----- - Pfijemka

o

Zdroj: vlastni zpracovani
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4.4 Soucasny stav informacnich systémii

Hlavnim informa¢nim systémem ve spoleCnosti Varia je v soucasné dobé ERP systém
Helios Orange. Spolecnost tento systém vyuziva jiz pies 10 let a fidi pomoci n¢j vétSinu
firemnich proces, mezi nimiz nechybi skladové hospodafstvi, fakturace, ucetnictvi,
mzdy, celni modul a nékteré dalsi. Kompletni vyCet pouzivanych moduli poskytuje

nasledujici seznam.

e Ucetnictvi
e Obéh zbozi
o Skladova evidence

o Objednavky

» pfijaté
*  vydané
o Nabidky

o Ciselnik zbozi

e Fakturace

e Mzdy
e Banka
e Majetek

e Evidence posty
e Celni modul
e Intrastat

e Pokladna

V souc€asnosti neni vyuzivan modul pro technickou pfipravu vyroby a fizeni vyroby.
Systém Helios Orange je tedy v souCasnosti vyuzivam predevsSim pro fizeni obchodni

procesu a procesu podpurnych.

Systém Helios Orange je modulovy ERP systém vyuzivajici databazové technologie
Microsoft SQL Server. Velkou vyhodou Helios Orange je moznost pfizptisobeni na
miru zakaznikovi, které je mozné formou pluginu v programovacim jazyku Delphi,
nebo pomoci procedur T-SQL. Takto lze jednak upravovat stavajici funkcionality,

ptipadné vytvaret zcela nové dle potieb zakaznika.
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Chybgjici moduly Helios Orange pro technickou pfipravu a fizeni vyroby jsou
v soucasnosti suplovany pomoci sady MS Office, predevsim pak MS Excel. V MS
Excel jsou pomoci vzorcu 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
v ném provedené operace a v tomto systému se také pocita podklad pro mzdy vyrobnich
zaméstnancu. Ten je proveden na zakladé zaevidovanych operaci. Tento systém existuje
oddélené a neni napojen na Helios Orange. Vypocet mzdy a jeji zadani do mzdového
modulu v systému Helios Orange tedy probiha ru¢né. Vypocet mzdy a zadani podkladu
provadi mzdova ucetni. Nevyhodou systému je nutnost byt neustale online, protoze
data jsou ulozena na serveru dodavatele. V systému také nelze uzivatelsky tvorit
sestavy. Toto omezeni ma za nasledek nemoznost ziskani informaci z vyrobniho
procesu pro dalsi vyhodnoceni. Omezenim je také zpusob zapisu odvedené prace.
Pracovnici si svou praci zapisuji sami a praci vzdy rozepiSou, tak aby pokryla jejich
denni fond. To jednak pracovnikim umoziiuje si stanovit Cas jednotlivych operaci tak,
aby dosahly co nejvys§iho vydélku, zaroveni jsou také data o Casu potfebného pro

provedeni operaci velmi zkreslena.

Dalsim systémem je systém Aktion. NEXT pomoci kterého spolecnost sleduje dochazku
zaméstnancu. V souCasnosti tento systém neni napojen na mzdovy modul Helios

Orange.

Kromé vyse zminénych systémil vyuziva spolecnost Cast systémt dodavateli. Jedna se
jiz zminéné webové rozhrani, pomoci které¢ho spolecnost ziskava informace o budouci
spotiebé svych vyrobkd dodavateli. Seznam budouci spotieby lze z obou systému

vyexportovat do souboru, které je mozné otevfit 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 davodu jiz

popsanych nedostatkt pro fizeni vyroby nevhodny.
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4.5 Shrnuti analytické casti
Na zakladé vySe provedené analyzy vyplynuly nasledujici skutecCnosti, jez byly ve
spolupraci s pracovniky spolecnosti identifikovany jako oblasti, které by spolecnost

chtéla podpofit pomoci implementace novych modult a funkcionalit.

Jak je z analyzy patrné, velké problémy prameni z roztiisténosti dat a jejich evidence
v ramci riznych systému. 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 materialu je v soucasné dobé velmi obtizné. PfiCinou je
v prvé tadé zpusob, jakym spoleCnost dostava pozadavky na vyrobky od svych
odbératelt, Ci spiSe jejich nestalost v ¢ase. Tento fakt je umocnén ru¢nim zpracovanim
plana, kdy kazda aktualizace zabere mnoho ¢asu zodpovédnych pracovniki, nehledé na
chyby, které pfi ru€nim zpracovani mohou vzniknout. Rovnéz papirova evidence
jednotlivych planu neumoziiuje jejich propojeni a klade velkou naro¢nost na spolupraci
logistiky, mistri a ziskavani potfebnych informaci. K obtiznosti stanoveni planu
pfispiva také obtizné vyhodnoceni neshod, které jsou evidovany v ramci kontrolnich
listki. Pro vyhodnoceni je tfeba data z kontrolnich listkti prepsat naptiklad do souboru
MS Excel a déale je zpracovat. Neshody pfitom ovliviiyji jak samotnou spotiebu
materialu, tak kapacity ve vyrob€. Jednim z pozadavka spoleCnosti je tedy zefektivnit a
zautomatizovat vytvafeni planu vyroby a v navaznosti také planu nakupu materiadlu a

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

Dal§im zjisténim je, ze ve spoleCnosti existuje mnoho separatné fungujicich
informacnich systému. Toto zjiSténi do zna¢né miry koresponduje s vysSe uvedenymi
problémy. Systémy pro dochazku, evidenci prace a ERP systém nejsou propojeny.
Pokud tedy chce spole¢nost vyuzit data vjiném systému je tieba je pofidit rucné.
Napriklad v ptipadé vytvoreni podkladu pro mzdy je nutné exportovat data ze systému
pro evidenci prace a nasledné ru¢né spocitat mzdu a tu zadat do systému Helios. Déle
muizeme zminit napfiklad systém pro evidenci prace zaméstnanct, kdy zaméstnanci
eviduji operace, ale tyto jsou evidovany v jiném systému. Pokud je tedy potieba dat do
souvislosti data z vice systémd, je to velmi narocné z divodu ru¢niho zpracovani dat.

Pozadavkem spoleCnosti 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 zjednotlivych oblasti

podniku.
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5 Navrhova c¢ast

5.1 Pozadavky a motivace zakaznika

Spolecnost Varia se obratila na spolecCnost 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 predevsim zefektivnéni

vyrobnich procesti a zvySeni produktivity prace.

V soucasné dobé€ spolecnost prochazi obdobim ristu a pomalu narazi na své produkcni
kapacity. Jak vyplynulo z analyzy, prioritné vedeni spoleCnosti potrebuje fesit

nasledujici:

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

3) Minimalizace chyb v disledku ru¢niho vypliovani a replikaci dat.

4) Integrace nebo slouceni riznych systéma.

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

vyhodnocovat je a vysledky vyuzit pti dalsim zlepSovani.

Bod 1 V tomto pfipadé se jedna o uleh¢eni prace pozice hlavni logisticky. Jak jiz bylo
napsano, jedna se predev§im o vytvoreni planu ndkupu materidlu, kde se vypocet

provadi rucné.

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

skutecné naklady na zakazku.

Dalsi problém, ktery plyne ze soucasné situace, je velmi obtizné sledovani rozpracované
vyroby a stavu materidlu. 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 piipadi by se
dal uvést predevsim prepocet materialt, kdy se data o kusovniku udrzuji mimo systém a
pozadavky a stav materialu jsou ulozeny v systému Helios. Tento postup nejenom, ze je

velmi zdlouhavy, ale otevira prostor pro chyby.

Body 4 a 5 souvisi se v§emi predchozimi body. Provozovat rizné systémy a mit tak vice
nepropojenych datovych zdroja je velmi obtizné pro jakoukoliv praci s informacemi
ztéchto systému. 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 informacni systém. Dale pak na evidenci méfenych hodnot,

které se rovnéz eviduje mimo systém.

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

fizeni vyroby a zarover hlavni pozadavky.

Spolecnost Varia, jako dlouholety uzivatel systému Helios Orange se rozhodla pro
zavedeni fizeni vyroby pomoci implementace dopliiujicich modulii do systému Helios
Orange. Tento krok plné napliiuje koncepci ERP systému, tak jak byla popsana vyse.

Diky tomuto rozhodnuti jsou zabezpeceny nasledujici body koncepce ERP.
Sdileni dat, postupu a jejich standardizace pres cely podnik

Tento bod vychéazi ze samotné architektury systému Helios Orange, ktery funguje na
databazovém feSeni MS SQL Server. Moduly technické pfipravy a fizeni vyroby tak s
ostatnimi moduly systému sdili stejné ciselniky a data, predevSim pak Ciselnik
skladovych karet a zalezitosti tykajici se evidence skladi. Toto umoznuje v systému
napiiklad provadét kalkulace na zakladé ceny materialu na skladech pfipadné generovat

objednavky na material.
Automatizace a integrace hlavnich podnikovych procesu

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

proces objednavkové a expedi¢ni logistiky.
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Vytvareni a zpristupnovani informaci v realném case

Tento pozadavek bude realizovan pomoci online odpisu operaci ve vyrobe. Na zakladé
tohoto feseni bude mozné sledovat rozpracovanost vyroby, sledovat aktualni stav
materialu na skladech. Pristupnost téchto informaci poté uleh¢i operativni fizeni vyroby
a to predevsSim v oblasti planovani, kdy pracovnici nebudou muset pracné zjiStovat
skuteCny stav, ale informace budou rovnou v systému. Sledovani skuteCnych Casu
vyroby rovnéz umozni zjistit spravné naklady na jednotlivé zakazky. V diasledku toho
muze spolecnost 1épe provadeét kalkulace na jednotlivé vyrobky. Mimo skute¢nych
nakladu lze poté na zakladé skuteCnych ¢asti operaci 1épe kalkulovat potiebnou kapacitu
pro vyrobu konkrétniho vyrobku. Déale bude mozno porovnat skuteCny cas na vyrobu

proti normam a ty na zakladé naméfenych informaci dale upravit.
Schopnost zpracovavat historicka data

Tento bod tuzce souvisi s jednotnou datovou zakladnou. Po zavedeni systému bude
mozné propojit data zriznych oblasti systémd a to i historicky. Toto vzhledem
k roztiiSténosti systéml a nemoznosti uzivatelského exportu dat neni mozné. Realizaci

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

1) Zavést sledovani Sarzi materialu v systému Helios Orange.

2) Prievést evidenci méfeni do elektronické podoby.

3) Vytvorit systém pro online odpis operaci ve vyrobé.

4) Vytvorit systém pro zpracovani odvolavek zakaznikli provazany na generovani

materialovych pozadavku.

Na zakladé pozadavki a analyzy bylo navrzeno nasledujici feSeni.
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5.2 Navrh reSeni

Celkovy navrh feSeni se rozpada do dil¢ich oblasti podle vécné stranky feseni. Tyto
dil¢i oblasti spolu velmi tzce souviseji. Z hlediska pozadavku je tieba provést zmeény

v nasledujicich oblastech:

1) Skladova evidence
2) Priprava 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 materialu pomoci systému Helios Orange a také v disledku pozadavku na online

odepisovani materialu ve vazbé na provedené operace.

Ve svétle t€chto zmén musi byt zméneny procesy pro piijem a vydej materialu a dale
rovnéz také bude upravena organizaéni struktura stfediska skladd. Jednotlivé zmény

jsou blize popsany dale.

Stavajici proces prijmu materialu funguje nasledovné (viz obrazek 16). Skladnik ptijme
material na sklad. Po doruCeni materidlu je v systému Helios Orange vytvorena
ptijemka. Nasledné je na baleni materialu nalepena etiketa s Cislem piijemky a datem
pfijmu a poté je material ulozen do skladu. Pro wvytisknuti etikety musi skladnik

kontaktovat dalsi osobu, ktera ma pfistup k tiskarng.
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Obrazek 16 Stavajici proces piijmu materidlu

Wytvoreni
materialového #titku ,

Zdroj: vlastni zpracovani

Jak je patrné z obrazku, materidlu je sice pfifazena Sarze, ta vSak nema vazbu a neni
ulozena v systému. Neni tedy mozné v systému sledovat, kolik které Sarze materialu je
k dispozici na skladech, ptripadné, ktera Sarze ma byt vydana jako nasledujici za ucelem

dodrzeni metody FIFO.

Z hlediska sledovani Sarzi pomoci systému Helios Orange je pfijem materialu
okamzikem, kdy by Sarze méla byt zaevidovana v systému. Proto byla do procesu
vytvafeni pfijemky doplnéna funkce, ktera pii ulozeni piijemky doplni na vSechny
polozky prislusné Sarze ve formatu. Nad piijemkou je vytvoren tiskovy vystup, ktery
umoziuje tisk materialovych §titkii pfimo ze systému. Nové ma tedy proces pfijmu na

sklad podobu zobrazenou na obrazku 17:
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Obrazek 17 Navrzeny proces piijmu materidlu
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Zdroj: vlastni zpracovani

Jak je patrné, nyni existuje vazba mezi Sarzi materidlu a systémem. Toto opatieni
umoziiuje v kombinaci s dal§imi zménami dosledovat, do jakych vyrobkd se tato

konkrétni Sarze dostala.

Dalsi zménou, ktera je navrZena, je zména zpusobu vydeje materialu do vyroby.
V soucasné dobé probiha vydej do vyroby tak, ze skladnik zalozi vydejku ze skladu
materidlu a postupné na ni dopliiuje polozky materialu, které vydal do vyroby. Pri
vraceni materidlu z vyroby opravi mnozstvi vydaného materialu na vydejce, tak aby
odpovidalo mnozstvi spotiebovaného materialu. Tento zplisob sebou nese nékolik
problému. Predev§im neexistuje prehled o stavu materialu ve vyrobé. Zvlasté u
materialu, ktery se vydava na del$i dobu, je tézké dosledovat jeho pohyb, pripadné kolik
by jej mélo byt ve vyrobé k dispozici. Dale timto zpisobem neni mozno zpétné
dohledat, kolik materialu bylo skutecné vydano a kolik se jej vratilo zpét a kdy se tento
material vratil. S timto také souvisi, nemoznost ur¢it komu byl konkrétni material
vydan. Z vyse popsaného, ze prubéh 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

znazornénou na obrazku 18.

Obrazek 18 Stavajici proces vydeje materialu do vyroby
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Zdroj: vlastni zpracovani

Na zakladé vyse zjisténych nedostatkti bylo navrzeno nasledujici. V systému bude
zalozen novy evidencni sklad a to sklad vyroby. Vydej materialu do vyroby bude nyni
probihat na zakladé preskladnéni 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 dopliiovat také Sarze vyskladiiovaného materialu. DalSim rozdilem bude
navazna prijemka na sklad vyroby. Ta bude vytvorena automaticky po ulozeni dokladu
vydejky. V tomto okamziku bude tedy material systémoveé odepsan ze skladu materialu
a bude figurovat na skladu vyroby. Ze skladu vyroby bude stav materialu snizen
v momenté zaevidovani vyrobni operace, ke které je potieba. Nespotfebovany material
skladnik vrati zpét na sklad materialu opét pomoci preskladnéni, tentokrat vSak ze
skladu vyroby na sklad materialu. Nova podoba procesu pieskladnéni je znadzornéna na

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

Vyse navrhovand zména umozni lepsi sledovani toku materialu ze skladu do vyroby.
Toto umozni 1épe sledovat spotfebu materidlu na jednotlivé vyrobky Rovnéz je tato
zména potiebna jako soucast zavedeni online evidence operaci. Zmeény v oblasti

skladové evidence se také promitnou do organizacni struktury spolecnosti.

V souvislosti se zménou dosavadniho zpisobu vydavani materialu je potfeba vyftesit

nove, jak bude material odepisovan z vyrobniho skladu, kam se dostane preskladnénim.

Opis spotfebovaného materialu bude probihat na zakladé zaevidovanych operaci. Pokud
je ke konkrétni operaci pfifazena polozka kusovniku, pak pfi zaevidovani této operace
dojde také k odpisu materidlu. Material, ktery neni vazan na operaci, pak bude odepsan
pii 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 odepsani této
polozky v okamziku odvedeni operace. Mnozstvi materiadlu bude zaviset na poctu
odvadénych kust. Timto bude mozno uchovat piehled o jiz spotfebovaném materialu a
stavu materialu ve vyrobnim skladé. Polozky kusovniku, které nejsou vazany pfimo na

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

V soucCasné dobé ma organizani struktura stfediska skladd nasledujici podobu

znazornénou na obrazku 21.
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Obrazek 21 Puvodni organizace skladu
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Zdroj: vlastni zpracovani

Jak je zné& patrné, z hlediska systému Helios jsou nyni pod stfediskem skladt
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 potreby online odpisu materialu 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 pii zaevidovani operace. Po
zmeéné by tedy méla mit struktura skladt ve spolecnosti nasledujici podobu (viz obrazek

22):
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Obrazek 22 Navrhovana organizace skladu
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Zdroj: vlastni zpracovani

Zmeény v procesu skladové evidence si tedy vyzadaji upravy systému a hlavné zménu
metodiky prace pracovnikd skladu. Na strané zmén v systému se jedna predevsim o
automatizaci vytvareni preskladinovacich dokladd, tak aby byla uSetfena prace skladnika
a bylo minimalizovano riziko chyby. Z hlediska metodiky prace bude poté upraven
proces prijmu a soucasny proces vydeje do spotfeby bude nahrazen preskladnénim na
vyrobni sklad, coz se projevi i ve strukture skladu, kde vznikne nové stiedisko. Cilem
téchto zmeén je lepsi prehled o toku materialu ve spolecnosti a jeho aktualnim stavu

veetné stavu a pohybu Sarzi.

5.2.2 Ptiprava a tizeni vyroby

Technicka priprava vyroby

Zakladem pro feSeni procesu piipravy a fizeni vyroby budou dva moduly systému
Helios Orange. Prvnim z modula je Technicka pfiprava vyroby (dale TPV). Tento
modul umoznuje provadét veSkeré Cinnosti, které se tykaji pfipravy vyroby a vytvaret
tak normativni zakladnu podniku, ktera je jednim ze zakladnich podklada pro operativni
fizeni vyrobnich procest. Stézejni funkci modulu TPV je tedy vytvafeni a udrzba

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

je naplnit.

Prvnimi ciselniky, které je tfeba pfed zalozenim kmenovych dat naplnit, jsou Ciselniky
pracovist a stroji. Ciselnik pracovist je propojen na zakladni organizaéni strukturu
systému. Pracovisté z pohledu systému znamenda organizacni jednotku, ktera sdruzuje
stroje, na kterych lze provadét stejné operace. Z toho je patrné, ze k pracovisti je dale
nutno piifadit stroje. Co se tyka atributa jednotlivych pracovist’, pak je nutno pracovisté
pfifadit vyrobnimu stfedisku v organizacni struktufe. Déle pak je mozno nastavit
sménnost pracovisté, pocet pracovnikd a procento plnéni. V ramci pfifazeni stroju lze
poté piifadit kazdému stroji kalendaf, ktery uréuje jeho &asovou dispozici. Udaje o

smeénnosti a kalendar stroji bude mozno v budoucnosti vyuzit pro propocet kapacit.

Dalsim ciselnikem, ktery je potifeba definovat, je Cciselnik tarifi. Ten slouzi
k finan¢nimu ohodnoceni jednotlivych operaci. Po naplnéni tohoto Ciselniku je mozno
pristoupit k tvorbé kmenovych dat. V ramci tohoto Ciselniku se vypliiuje cena prace a

specifikuje se Casovy interval, kterému cena odpovida.

Sprava kmenovych dat vyrobki je provadéna v Ciselniku vyrabénych dilci,
nakupovaného materialu a Ciselniku naradi. Z pohledu databaze se v pfipadé téchto
Ciselnika jedna o jednu tabulku, ve které ma kazdy zaznam piifazen specialni atribut,
ktery identifikuje, do jaké skupiny patii. Tato tabulka je obecné Ciselnikem kmenovych
karet zbozi pro cely systém. Toto velmi uleh¢i praci pii zavedeni modulu, kdy lze
vyuzit stavajicich karet vyrobkli nebo materialu a jednoduse jim lze pfifadit pfiznak

materialu, vyrabéného dilce nebo naradi.

Jako prvni je tfeba naplnit Ciselnik 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, pfi naplnéni tohoto Ciselniku 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 Ciselniku vyrabénych dilci je potieba u kazdého dilce wvytvorit
technologicky postup a kusovnik. Toto se provede v Ciselniku 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 polotovari nebo hotovych vyrobkl a timto vytvofit kompletni konstrukci

finalniho vyrobku vcetné podsestav.

Pii definici kusovniku je mozné vybirat karty zbozi z Ciselniku materidlu, ptipadné
vyrabénych dilct, v tomto piipadé polotovari. U kazdé této polozky je definovano,
kolik mnozstvi je tfeba pro vyrobu hotového vyrobku. Dale je mozno definovat odkaz
na operaci technologického postupu. V navrhovaném feSeni ma toto velky vyznam,
jelikoz propojeni polozky kusovniku s konkrétni operaci umoziiuje odpis materialu jiz
v prubéhu vyroby a v podstaté umoziuje udrzovat prehled o skuteCném stavu skladi.

Samoziejmosti je také moznost zadat 1 procento predpokladanych ztrat.

V ramci definice technologického postupu je mozno definovat jednotlivé operace, které
je potteba pro vyrobu vyrobku. Je mozno definovat tfi druhy operaci. Prvni je jednicova
operace, ktera 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
ztoho divodu, ze naklady na tuto operaci jsou jiz kalkulovany v rezii stfediska.
Poslednim typem jsou kooperacni operace, kde se jedna o operace, které provadi externi

dodavatel.

U operaci mimo kooperacni je tfeba vyplnit pracovis§té a podle potfeby Cas na operaci.
Ty se déli na Cas obsluhy a stroje. V piipadé Casu je mozno definovat tfi druhy,
ptipravny jednicovy a ukoncCovaci. V pfipadé jednicové operace je tieba zvolit jeste
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 naradi vyuzivano, coz byl jeden z pozadavka 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 vykonavéa 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¢iselnikd vramci modulu TPV

znazoriuje nasledujici schéma na obrazku Cislo 23:

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

Dalsi dalezitou soucasti modulu TPV je takzvany predbézny plan. Tato soucast
umoziuje na zakladé pozadavkd na vyrobu hotovych vyrobku kalkulovat spotiebu
materidlu a kapacit. Pfedbézny plan bude vzhledem ke standardnim funkcionalitam
vypoctu 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 vyrobku, ktera byla
jednim z pozadavkd a rovnéZz poskytuje podporu pro uchovani vyrobni dokumentace
veetné evidence zmén a uchovani historie.

Rizeni vyroby

Druhym modulem, ktery bude v ramci softwarové podpor vyroby implementovan, je
modul fizeni vyroby. V tomto modulu probiha fizeni pozadavki do vyroby, a rovnéz

zde probiha veskera evidence spojend s vyrobnim procesem. Z pohledu uzivatelského

72



bude funkcionalita rozdélena na dvé ¢asti. Prvni bude planovani a fizeni pozadavka do
vyroby. Tu bude vyuzivat pfedev§im planovac vyroby v soucinnosti s mistrem. Tito
pracovnici budou pracovat ve standardnim prostfedi 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 vyrobé na zakladé
provedenych operaci a je popsana v kapitole 4.2.3 Online evidence operaci. Tato ¢ast

bude k dispozici prostiednictvim terminalu ve vyrobg.

Zakladni funkcionalitou z pohledu fizeni vyroby budou vyrobni pfikazy. Pomoci téch
jsou do vyroby zadavany jednotlivé vyrobni pozadavky. Soucasti zadani vyrobniho
ptikazu do vyroby je tedy informace, jaky vyrobek se ma vyrabét, kdy a v jakém poctu.
Razeni vyrobnich piikazi bude probihat na zaklad& plant uvedenych v kapitole 5.2.4.

K vyrobnimu pfikazu se vaze né€kolik navaznych prehledu.

Prvnim pifehledem je pfedpis materidlu na vyrobni piikaz. V tomto piehledu jsou
k dispozici materialy, které se maji odepsat v prubéhu vyroby. Materialy vychazeji
z kusovnik definovaného v modulu technické pfipravy vyroby. V ramci tohoto
prehledu je pak pro konkrétni vyrobni pfikaz materialy nahrazovat pfipadné piidavat

bez vazby na data v modulu TPV.

Dal§im ptehledem jsou operace na vyrobni piikaz. Ty obsahuji operace potiebné pro
vyrobu vyrobku a vychéazeji ztechnologického postupu vyrobku definovaného
v modulu TPV. Obdobn¢ jako v ptipadé materialu, 1 zde se da s operacemi pracovat,
aniz by byla ovlivnéna puvodni kmenova data. Timto zptisobem lze v piipadé potieby

lehce provést zmény pro konkrétni vyrobek.

Poslednim dulezitym piehledem jsou poté zaevidované operace. Jedna se o zaznamy o
provedené praci vramci piedepsanych operacich. V ramci tohoto zdznamu je
k dispozici informace o tom, jak dlouho operace trvala, kdo ji provedl a kolik bylo
odvedeno kust dobrych a kolik neshodnych. V pifipadé neshodnych kust lze rovnéz
evidovat i pfi¢inu neshody u operace a také vinika. V ramci evidence operaci poté

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

prehledy zobrazuje nasledujici schéma, viz obrazek 24:

Obrazek 24 Schéma provazanosti &iselnikil v ramei modulu Rizeni vyroby
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Zdroj: vlastni zpracovani

Modul vyroby tedy bude slouzit predevsim k evidenci vyrobnich pfikazi a timto
zadavani prace do vyroby. Standardni funkcionality, tedy vyrobni pfikazy a na nich
navazané prehledy poslouzi jako zaklad pro online odpis operaci, ktery budou provadét

pracovnici ve vyrobg.

Funkcionalita vySe uvedenych modull je samoziejmé mnohem bohatsi a ve vySe
uvedeném popisu modult byly popsany pouze funkcionality, které jsou podstatné
z hlediska navrhovaného feSeni. Jak jiz bylo n€kolikrat zminéno, moduly fizeni vyroby
slouzi jako zaklad pro nadstavby systému, které jsou na miru tvoreny spolecnosti 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 zakladé planu vyroby.



5.2.3 Online evidence operaci a méfeni ve vyrobé

Online evidence vyrobnich operaci je nadstavbou nad modulem fizeni vyroby, ktera
umoziiuje evidovat praci zaméstnanci piimo na pracovisti. Operace eviduji tedy sami
zamestnanci. Zavedeni této nadstavby je stézejni Casti navrhu feSeni. Po implementaci
ma nahradit zastaraly autonomni systém Opint. Z tohoto systému bude pievzat vypocet
mezd pracovnikd. DalSim z pozadavkt na systém je také elektronicka evidence méfeni,
kdy by meéli pracovnici zadavat namefené hodnoty do systému. Tato evidence je

v soucasnosti vedena na papirovych kartickéach, coz Cini praci s daty velmi obtiznou.

Systém pro evidenci operaci bude pracovnikim dostupny na displejich s dotykovym
ovladanim rozmisténych ve vyrob€. Na zakladni obrazovce budou k dispozici Ctyti

volby (viz nasleduji obrazek 25).

Obrazek 25 Uvodni obrazovka dotykového terminalu
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Tlacitka elektrovyroba a nastrojarna budou slouzit pro evidenci operaci. Tlacitko

Zdroj: vlastni zpracovani

evidence namétrenych hodnot bude slouzit, jak jiz samotny nazev napovida pro evidenci
naméfenych hodnot. V sekci odmény si poté zaméstnanci po piihlaSeni mohou zobrazit

svij denni, tydenni a mesicni vydélek. Pracovnikim elektrovyroby jsou urceny
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funkcionality elektrovyroby, evidence naméfenych hodnot a odmény. Pracovnikim

nastrojarny poté bude slouzit tlacitko néstrojarna.
Elektrovyroba

Na zakladé analyzy byla navrhnuta nasledujici podoba procesu evidence operaci, viz
obrazek. Prvnim krokem v evidenci operaci je stisk tlacitka elektrovyroba na obrazovce
termindlu. Po stisku tlacditka je uzivatel vyzvan k piihlaseni. To provede pomoci
stacionarni CteCky ¢arovych kodu, ke které prilozi karticku ¢arovym kodem. Tento kod
je prifazen ke kazdému pracovnikovi v Ciselniku zaméstnanci, kde jsou zaroveri

definovana prava na jednotlivé moduly terminalu.
Po prihlaseni se zaméstnanci zobrazi nasledujici okno (viz obrazek 26):

Obrazek 26 Uvodni obrazovka odpisu operaci
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Zdroj: vlastni zpracovani

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

slouzi k zobrazeni ptihlasenych operaci.
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Pokud tedy chce pracovnik zahajit operaci, ma dvé moznosti. Prvni je sejmout ¢arovy
koéd operace. Operace se na zakladé carového kodu prida do piehledu operaci
k zahajeni. Druhou moznosti je vybér operace pomoci dotykového rozhrani. Tento
zpusob vybéru umoziuje odbourat papirové priavodky ve vyrobé a fesi také problém,
pokud na jedné operaci soucasné pracuje vice pracovnikt. V tomto piipadé by si museli
bud predavat pruvodku mezi sebou, pfipadné by musela byt pravodka vytisténa
vicekrat. Zvoleny zpusob se v praxi ukazal jako velmi efektivni a pracovnici si jej velmi
rychle osvojili. Vyhodou tohoto zpiisobu je také moznost planovace rychle ovliviiovat,
které prikazy se maji vyrabét a které ne. Zménou stavu vyrobniho piikazu filtruje
dostupné vyrobni pfikazy 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 vyvola nasledujici

obrazovku (viz obrazek 27).

Obrazek 27 Vybér operace, prvni krok
Prihlaseny zaméstnanec:  Iméno:
|351 J IKOFl'nkO\ré Lucie

r¥ybrano

rMabizené prace

Kendrion
Ostatni VARIA - spol.sr.0. ARGO-HYTOS s.r.0. {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 vyrabi pro jakou spolecnost, byl prvotni
filtr zvolen pravé takto. Odbératel je specifikovan u kazdé karty vyrobku. Pokud karta
odbératele nema, pak je vyrobni pfikaz na tuto kartu zafazen 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 IKoFl'nkové Lucie

rVybrano

X ARGO-HYTOS s.r.o.

rMNabizené 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 vybirany konkrétni vyrobni piikazy. Ty jsou
identifikovany pomoci Cisla vyrobku. Za pomlckou je poté Cislo vyrobniho piikazu. Po
vybéru vyrobniho ptfikazu 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 zaméstnanec: Imeéno:
|351 J II(oFl'nkové Lucie

r¥ybrano

X ARGO-HYTOS s.r.o. 27784300-239

Nabizené prace

Fastonovani Bodovani kontaktd MNarazeni diody

Mas. o-kr. 19x2 a zaveér.
kontrola

Zdroj: vlastni zpracovani

Na této obrazovce se zobrazuji pouze operace, které nejsou dokoncené. V hornim tfadku
ve skupiné 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 pfidana do prehledu k zahajeni (viz obrazek 30).

Obrazek 30 Uvodni obrazovka evidence s piidanou operaci

amesinanec: Jmeno:

[ ] [kofinkové Lucie 1 Elekiravjroba x
T-on
Cislo operace: Papis:
> — Piestavka
3125 o [#Civka 27623400 NGO4 v pla3ti povrch A C19#Navijent —
Prehled akfivnich op 3
€. Operace [vp N. Operace [NazevFull [ojvaks  [Normaks  [TAC BC [Caszbyva Jo  [zahsiit Prerusit  [Ukonéit  [Smaz
332 Navijeni #Civka 27823400 NGO4 v pladti povrch A 140 0 621 10 0
C19#Navijeni
avijeni d i’_‘ &,

Zdroj: vlastni zpracovani

Pokud pracovnik pracuje na vice operacich soucasné, pak postup vybéru opakuje.
V piipadé chyby muizZe, operaci pomoci tlaCitka smaz z vybéru odstranit. Zahajeni
pozadovanych operaci provede stiskem tlacitka Zahgjit u kazdé operace. Pokud je

v ramci pracovisté, na kterém se operace provadi, vice stroju, je pracovnik dotazan na

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

— ir

Wybér stroje pro zahajeni operace Storno

_ Operace: Jréme;
i [A3125B #Civka 27823400 NGO04 v plastip |Kofinkova Lucie

' Marsilli - 4 trry Marsilli - 3ty Marsilli - 2 frry

Zdroj: vlastni zpracovani

Po zvoleni stroje je operace zahajena a pracovnik odchazi pracovat. Po zahajeni se

rovnéz zobrazi nova tlacitka (viz obrazek 33).

Obrazek 32 Tlacitka pro préci s operacemi
[_[5]x

K
Zpét

Prestavka
30min

Zahajit PFerugit Ukongit Smaz

Zdroj: vlastni zpracovani

Pracovnik m& moznost operaci prerusit. Tuto moznost vyuzije, kdyz vramci dne
pracuje na vice operacich, které jdou za sebou. V praxi provede prvni operaci na
ur¢itém poctu kusa. Prerusi prvni operaci a zahaji dalsi operaci navazujici na predchozi.
V ramci této operace zpracuje kusy pripravené v predchozi operaci. Po dokonceni

prerusi druhou operaci a opét zah4ji prvni. Takto 1ze sledovat skutecny ¢as operaci.
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Tlacitko Ptestavka 30 min slouzi pro evidenci obédové pauzy. Po jeho stisknuti se
automaticky prerusi vSechny operace a opét se zah4ji za 30 min. Posledni moznosti je
tlacitko Ukoncit. Timto tlacitkem pracovnik zaeviduje konec operace. Po jeho stisku je

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

Obrazek 33 - Obrazovka pro odvedeni operace

4% Odvedeni operace [_[ol =
#Civka 27823400 NG04 v plasti povrch A C19#Navijeni - A3125B Z;:él
[50- 0dvedeni |
Odvadéné: Opravitelné: Zmetky 10: Neopravitelné:
| | val | @ | s
Mnoistvi  |[MaxKs  |Vyrobni Eislo |Popis wyr. isla |Material
<Nic»
K
0 2pét Odepsat

Zdroj: vlastni zpracovani

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

snizuje pocet kust, které jdou do dalsi operace.

V dolnim okné€ jsou poté dostupné Sarze materialu. V prehledu se zobrazi pouze
material, ktery se ma odepsat pii 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 sklada. Preskladnénim materialu na vyrobni sklad je poté jasné, které
Sarze materialu jsou pravé ve vyrobé. Davodem pro rucni vybér Sarzi je fakt, ze ne vzdy
se Sarze odepisuji podle FIFO. To je dano hlavné ekonomikou vyroby, kdy se naptiklad

u navijeni vyuzivaji Ctyfi vietena. Kazdé z téchto vieten ma svou vlastni konev dratu.
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Pokud neni v konvich stejné mnozstvi materialu, pak vzdy jedna konev dojde dfiv a je
potieba ji vymeénit, coz snizuje vyuZiti stroje a zpusobuje prostoje pracovnika. Jak bylo
uvedeno v teoretické Casti pravé maximalni vyuziti stroji a produktivita pracovnikia

jsou jedny z faktort, které ovliviuji ekonomiku vyroby.

Po zadani vSech vstupnich parametrii 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 skutecného Casu potfebného pro

jejich vyrobu.

Pokud se ukoncuji sdruzené operace, pak se skuteCny Cas rozdéli mezi operace podle

nasledujiciho vzorce, ktery poskytnul zakaznik:

Rovnice 1 Vzorec pro rozpocitni ¢asu sdruzenych operaci

Celkovy Cas operace
Koeficient
4

1+

Zdroj: Varia s.r.o.

Celkovy Cas 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 Cas hlavni operace, coz je operace, na
které je v&tsi podet odvadénych kust. Cas druhé operace se zjisti rozdilem celkového

Casu a Casu hlavni operace.

Soucasné se zaevidovanim operace dojde k né€kolika automatizovanym udalostem.
Prvni udalosti je napocteni odmén pracovnika. Druhou udalosti je generovani
materidlové vydejky. Posledni udalosti je v ptipadé, ze se jednad o odvadéci operaci
generovani piijemky hotovych vyrobk(l nebo polotovarti na sklad expedice. Timto je

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

zvlastni fad€ vyrobnich pfikazi.

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

Vyrobni

pfikaz

Evidence operaci

b

Stisk tlacitka
elektrovyroba a
pfihlaseni

Vybeér operaci

T

Zahajeni
operace

B —

Priace na
operaci

P —

Ukonéeni
operace

P —

Zadani poétu
odvadénych
kusi

Vybér pouzitych
sarii materialu

T‘

=1

Zaevidovani
operace

aevidovan
a operace

Vice operaci soucasné

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

Existuje
( x _..-1{ pozadavekna
odpis materidlu
Generovani | --------- ]
L Vydejka
vydejly...
Odvadéci operace,
generuje se pfijemka
Generovani -------- -3 [—
Gty Prijemka
k O
Ld

Zdroj: vlastni zpracovani
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Evidence namérenych hodnot

Dal§i funkcionalitou je evidence naméfenych hodnot. Cilem implementace této
funkcionality je zalit evidovat méfené hodnoty v ramci systému Helios Orange.
Doposud jsou tyto hodnoty evidovany v ramci kontrolnich listkli. Elektronicka evidence

umozni uchovavat a vyhodnocovat uidaje ve vztahu k provedenym operacim.

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

materialu a dalsi informace.

Funkcionalita se sklada ze dvou Casti. Prvni Casti je definice parametri méfeni a prehled
namétenych udaji. S touto Casti se pracuje v systému Helios Orange. Druhou Casti je

zadavani naméfenych udaji. Tyto zadavaji pracovnici pomoci terminalu.

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

parametry méfeni jsou rozdéleny do dvou Ciselnika.

Postup evidence namétfenych hodnot je nasledujici. Pracovnik na terminalu vybere
tlacitko Evidence naméfenych hodnot. Je vyzvan kidentifikaci pomoci svého kodu,
ktery sejme cCteckou. Po uspéSné identifikaci se mu zobrazi nasledujici okno (viz

obrazek 36).
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Obrazek 35 Rozhrani pro evidenci naméfenych hodnot

+ Méfeni [_[O]=]
Prihlageny zamestnanec: Jmeno:
[351 | [kofinkova Lucie Zpét

Druhé méfeni prvni Grovné Prvni droveii

rMéfené hodnoty

Nazevl ‘Nazev? Hodnota M.J

<Zadné polozky>

Zdroj: vlastni zpracovani

V horni oblasti se zobrazi prvni urovein oblasti méfeni. Pracovnik vybere pozadovanou
oblast. Po kliknuti se zobrazi oblasti méfeni podiizené vybrané oblasti. Postupnym
vybérem dojde az k oblasti, pro niz jsou definovany parametry méfeni, viz nasledujici
obrazek. Pfed samotnym zadanim méfeni je dotazan 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. Nasledn¢ zada

pracovnik naméfené hodnoty a ty ulozi.

Zaevidované hodnoty se poté zobrazi v piehledu naméfenych hodnot. V tomto prehledu
1ze vytvaret kontrolni sestavy a jsou zde k dispozici informace o vyrobku, zaméstnanci,

ktery provedl méfeni a také o samotné operaci.
Odmény

Prehled odmén podava pracovnikim ve vyrobé€, jak si stoji z hlediska odmény za
odvedenou praci. Po pfihlaseni do piehledu se pracovnikim zobrazi obrazovka

zobrazena na obrazku 36.
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Obrazek 36 Piehled vydelku pracovnika

zda [x]

PRihlggeny zaméstnanes;  Jmeno: ')
|351 J IKDF"\'nkové Lucie Zpét

-Parametry
Préce:l Pracovisté: Norma:l

rvidélek tento den - Nedéle rvidé ek za praci - Bodovani kantaktd 2 nasazeni zemnici
Drnes odpracovano: 0 hod Pofet dobrich kusd: 0
Prémie: 000 k& Pofet Epatnych kusl: 0
Mezda: 000 k& Podet nad mormu [%]: 0,00
Mzda dnes: 000 ke Fatfebny tas: g

rvidélek tento mésic - Leden

Celkem odpracavano: 0 hod
Prémie: 000 k& Céstka za odvedenou préci: o
Mzda: 0,00 k& Prémie: 0
Mzcla dnes: 000 k& Castka celkem: 0,00 k&
"#)
28 Zpét

Zdroj: vlastni zpracovani

V ramci obrazovky ziskaji pracovnici prehled, kolik si vydélali za aktualni den, mésic a
za posledni odvedenou operaci. Informace o mzde€ a prémii jsou ukladany ke kazdé

zaevidované operaci. Postup pro vypocet odmény je prevzat z pivodniho systému

Pro vypocet mezd byly vytvorfeny dva Ciselniky. Prvnim je Ciselnik norem. Ten ke
kombinaci vyrobek stroj definuje normu. Pokud tato norma neni vyplnéna, bere se
norma zadana na operaci. DalSim ¢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 spocCitana 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
kust/potiebny cas.

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)* pottebny ¢as)* cena
za ks. Toto tvoii prémii.

7) Dale se vypocte zékladni mzda jako mzda za hodinu * potiebny Cas

8) Mzda i prémie jsou ulozeny k zaevidované operaci.

Takto vypoctené mzdy a prémie slouZzi jako podklad pro ohodnoceni pracovnikt. I kdyz
byl vypocCet prevzat ze starého systému, je tfeba trochu poupravit metodiku
odméniovani. Nutnost zmény prameni ze zasadniho rozdilu v evidenci prace ve starém a
novém systému. Ve starém systému si pracovnici vzdy rozvrhli pfi evidenci operaci Cas
tak, aby plné naplnili svij denni pracovni fond. Z hlediska evidence tedy neexistovaly
prostoje. V nové zavedeném systému se vSak meéri skuteCny Cas operaci a je tedy

mozné, ze v souctu tento Cas neda cely denni fond.

Z tohoto divodu byla vytvorena funkcionalita, ktera na zakladé evidence dochazky
vedené v systému Aktion.NEXT doplni zbyvajici ¢as do denniho pracovniho fondu.

Doplnéni do denniho fondu je hodnoceno hodinovou mzdou.

Sestava vydelka bude slouzit jako poklad mzdové ucetni pii vypoctu mezd. Vzhledem
k tomu, ze zpracovani mezd probiha v ramci Helios Orange, je v planu funkcionalita,

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

5.2.4 Stanoveni planu materialu a planu vyroby

Pridat podporu planovani materialu a planu vyroby jako soucast operativniho fizeni
vyroby je vedle evidence operaci dalsi ze sté€zejnich bodu. Jak jiz bylo avizovano vyse,
pro sestaveni téchto planu budou vyuzity standardni funkcionality modult TPV a fizeni

vyroby.

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

meésice s tim, Ze v prub&hu Casu dochazi k upfesnéni 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 ulehCena tim, ze podnik méa pro kazdy
pozadavek objednavku. Nevyrabi tedy na sklad. V analytické Casti prace byly popsany
v podstaté dva zpusoby, kterym podnik eviduje pozadavky zakaznikd. Prvnim jsou
objednavky evidované v ramci systému Helios Orange. Druhym zptisobem jsou soubory

s odvolavkami, pomoci kterych objednavaji dva nejvétsi odbératelé.

Predbézny plan poskytuje informaci, o tom, ktery vyrobek, kdy a v jakém mnozstvi se
ma vyrabét. Z hlediska naplnéni a drzby predbézného planu je mozné polozky zadavat
dvéma zpasoby. Prvnim zpisobem je nacteni pozadavki z objednavek zakaznikdu.
Druhym zptsobem je vytvofeni pozadavku ruc¢né piimo v predbézném planu. Pro
ptipad objednavek evidovanych v systému bude vyuzita standardni funkcionalita pro

zaevidovani objednavky do planu.

V ptipadé prace s odvolavkami bude vytvorena nad pfedbéznym planem nastavba, ktera
umozni pohodlné zpracovani souborli s odvolavkami. Tato funkcionalita by meéla

fungovat nasledovné.

V prvnim kroku nacte logisticka do systému Helios Orange pfislu§ny soubor
s odvolavkami. Tento soubor ve formatu csv bude poskytnut dodavatelem
(prostfednictvim webového portalu, piipadné =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 predbézném
planu. Porovnani bude provadéno na zékladé identifikace vyrobku a data
pozadovaného dodani. Pomoci tohoto bude zjisténo, jestli jiz polozka v planu
existuje.

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

3) Nasledné dojde ke zpracovani jiz existujicich polozek. Polozky, u kterych
mnozstvi v souboru odpovida mnozstvi v predbézném planu, budou preskoceny.

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
v predbézném planu, ktera nema protipolozku v souboru. Toto porovnani bude
vzdy omezeno nejniz§im datem v souboru. Pokud takovato polozka existuje,
s nejvétsi pravdépodobnosti byla odvolavka zruSena. Na polozku se tedy doplni

ptislusny ptiznak.

Po nacteni souboru s odvolavkami bude tedy schopen pracovnik pomoci filtrace
v pfedbézném planu pracovat se zaznamy, které¢ maji doplnén urcity piiznak. Priznak
bude mit formu barevného kolecka. Zelené koleCko bude signalizovat, ze pozadavek je
aktualni. Zluté kole¢ko 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 poradku, pfipadné vytadit neopotiebené polozky
z planu. V soucasnosti se vSechny tyto kontroly provadi ru¢né, coz je pii poctu polozek
velmi zdlouhavé. Jak bylo popsano v analytické ¢asti, soubor s odvolavkami obdrzi
spoleCnost dvakrat tydné 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 pfedbézny plan funkci dlouhodobéjsiho planu s ¢asovym
horizontem cca tfi mésice. Hlavni funkci, kterd bude dostupna hlavni logisticce, je
generovani kusovnik(i. Ten muze byt vygenerovani jak strukturni, tak souhrnny.
Vygenerované kusovniku budou slouzit jako plan materialu. V ramci strukturniho
kusovniku je mozno pomoci nastaveni sestavy zobrazit pozadavky jednotlivych
materialu na urcita obdobi a porovnavat pozadované mnozstvi s mnozstvim na sklad¢,
pfipadné s mnozstvim objednanym. Nad kusovniky je poté moznost generovat

objednavky materialu dodavatelim.

Soucasti predbézného planu je také plan kapacit. Tento plan na zakladé normativu
vyrobku sestavi kapacitni naro¢nost pozadovaného planu. Na zakladé n¢j je mozné

kalkulovat kapacity pii zadani do vyroby.
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Vyse uvedenym zpusobem by tedy meéla pracovat hlavni logisticka, ktera se stara o
zajisténi materialu a expedici hotovych vyrobkt. Postupem uvedenym vyse bude tedy

vytvoren plan odbytu a plan materialu.

Z ptedbézného planu bude vychazet plan vyroby. Ten jak bylo uvedeno v teoretické
casti, pracuje s trochu krat§im casovym horizontem. Soucasti navrzeného feeni je tedy
pro vyrobni plan vyuzit funkcionalitu vyrobniho pldnu v modulu fizeni vyroby. Ve
vyrobnim planu by tedy byly zaplanovany pozadavky cca na mésic doptedu. Postup

planovani by probihal nasledovné.

1) V predbézném planu vybere planoval vyroby polozky, jejichz vyrobu chce
zaplanovat. Soucasné muze zaplanovat libovolny pocet polozek. Pti zaplanovani
bude dotazan na pozadované datum zadani do vyroby.

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

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

mnozstvi a na kdy bylo zaplanovano.

Vyse popsanym zpusobem bude tedy tvofen plan vyroby. Pfi planovani prace
pracovniki mistr nebo planova¢ vyroby vygeneruje z polozek vyrobniho piikazu
vyrobni piikazy. Timto dojde k zadani pozadavkd do vyroby. V ramci vyrobniho planu

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

V ramci vySe uvedeného navrhu planovani bylo vychézeno z potreb operativniho fizeni
vyroby, tak jak bylo popsano v ramci teoretickych vychodisek. Lze tedy vytvofit plan
odbytu a na néj plan materialu, vyroby a také plan kapacit. Navrhované feseni se z velké
miry snazi vyuzivat standardni funkcionalitu stavajiciho systému. To je predevSim
z divodu omezeného rozpoCtu na realizaci. Navrzené feSeni planovani vSak pokryva

hlavni potreby spolCenosti Varia a predstavuje velké zefektivnéni prace. Po plném
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nasazeni feSeni neni v budoucnu vylou€en jeho dal§i rozvoj a zapojeni napiiklad

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

navrhované feSeni byly nasledujici pozadavky:

1) Uspotit Cas pracovnikt a zefektivnit jejich ¢innost odbouranim rucni prace.

2) Ziskat zpétnou vazbu z vyrobniho procesu.

3) Minimalizovat chyby v dusledku ru¢niho vypliiovani a replikace dat.

4) Integrovat nebo sloucit rizné systémy.

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

vyhodnocovat je a vysledky vyuzit pti dalsim zlepSovani.

Tyto body tedy budou slouzit jako vychodisko pfi hodnoceni pfinosi navrhovaného

feseni.

6.1 Prinosy navrhovaného reSeni

Prvnim z pozadavk(i byla uspora Casu pracovnikii a zefektivnéni jejich Cinnosti
odbouranim rucni prace. Zde se jako nejvétsi navrhovaného feseni jevi navrh planovani.
Bez navrhovaného feSeni zabere zpracovani odvolavek s naslednym sestavenim planu
odbytu a materialu 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
polozkach si pracovnik zobrazi pouze rozdily, které potom vytesi. DalSim usporou bude
generovani planu materialu. Plan potfeby materialu byl ptivodné feSen v ramci seSitu
MS Excel. Vzhledem ktomu, Ze tyto seSity nedisponovaly informaci o aktudlni
skladové zasobé, bylo potieba rucné agregovat data ze dvou systému. Tento problém
v ramci navrhu fesi praveé generovani planu materidlu na zakladé planu odbytu. Jelikoz
se bude s planem pracovat v ramci systému, je velmi jednoduché porovnat pozadavky
s aktudlnim stavem skladu. Z planu materidlu lze rovnéz generovat objednavky.

Implementaci této Casti dojde k vyrazné uspore prace hlavni logisticky.

Dalsi usporu Casu prinesou zmény v procesu skladové evidence. Jiz napiiklad samotny
tisk §titkt, ktery nyni muze tisknout skladnik pfimo ze systému a nemusi je vytvaret
ruéné dalsi osoba, je velkou ¢asovou usporou. Dalsi uspora Casu skladnika souvisi se

zmeénou 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, preskladni z vyrobniho skladu na sklad
materialu. Takto je vérné zaznamenan pohyb materidlu mezi sklady a pfesné kopiruje
praci skladnika. Usporou pro skladnika je, Ze jiz nemusi fesit odpis materialu ve vyrobé,

jelikoz ten bude odepisovan pii 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 vydeélku pracovnikt dostupné v jednom systému v elektronické podobé. Po otestovani
bude poté jesté pridano prfimo generovani do vypoctu mezd, coz bude predstavovat dalsi

casovou usporu.

Jistou usporu Casu pracovnikl predstavuje také zavedeni online evidence vyroby, kdy
pracovnici logistiky a planovani nemusi obihat vyrobu, aby zjistili, v jakém stavu se
vyroba nachazi. Nyni maji prehled o rozpracovanosti a mnoho dal§ich informaci

pfistupné prostfednictvim jednoho systému ze své kancelare.

Dalsim z pozadavkt bylo ziskani zpétné vazby z vyrobniho procesu. Tento pozadavek
v ramci navrhu fesi funkcionalita online evidence vyrobnich operaci a méfeni ve
vyrobé. Diky této funkcionalité je mozno v systému zobrazit v podstaté online stav
vyroby a rozpracovanosti. Lze také sledovat naméfené parametry a to jiz v prubéhu
vyroby. Vzhledem ke zménam v praci skladt, kdy je odpis materialu ve vyrobé navazan
na odvedené operace je material odepsan okamzité po odvedeni operace. V ramci tohoto
opatfeni dojde predevs§im k presnéjsSimu stavu skladu. Diky evidenci operaci ziskavaji
pracovnici prehled o svém vydélku hned po ukonceni operace. Vedeni naopak muze
sledovat, kolik si pracovnici vydélali v pribéhu meésice. Na zakladé navrhnuté

funkcionality je tedy mozné sledovat aktualni stav vyroby skladii a dalSich oblasti.

Pozadavek na minimalizaci chyb souvisi s celkovym navrhem. Nejvétsi pfinos na
minimalizaci chyb ma bezesporu slouceni riaznych systému do jednoho. Napiiklad
sloucenim jednotlivych pland pii planovani materialu a odbytu. V navrzeném feSeni
tyto plany sdileji a vychazeji ze spolecnych 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
zékladny sloucit dosavadni systém pro evidenci operaci a systém pro planovani
materialu a odbytu. Po nasazeni feSeni tedy jedinym samostatnym systémem zistane
systém pro dochazku. 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 reseni.

S vyse uvedenym souvisi i dalsi pozadavek, a to integrace a slouceni riznych systému.
Jak jiz bylo napsano, navrzené feSeni nahrazuje stavajici systém Opint pro evidenci
prace. Dochazi také k nahrazeni , systému“ v podobé seSiti MS Excel, které slouzily
k vypodtu materidlovych pozadavkd. Casten& 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 pfipadé mysleno
predev§im uchovani v ramci jednoho systému, takového, ktery umoziuje seskupit data
z ruznych oblasti, hledat v nich spojitosti, vyhodnocovat a nasledné Cinit na zaklade

vysledkt rozhodnuti.

Pokud zrekapitulujeme vyse uvedené, pak navrzené feSeni 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 namétenych hodnot.
V ramci evidence operaci je také integrovano odmeénovani pracovnikd. Implementace
modult TPV a fizeni vyroby dale umoziiuje v ramci systému uchovavat technickou
dokumentaci k jednotlivym vyrobkiim. V ramci skladu je pak mozné uchovavat ve
vazbé na doklady pfijmu jednotlivé atesty materialu. Timto je umoznéno uchovavat data
ve vazbé na konkrétni zaznamy informacniho systému a dale s nimi pracovat, coz bylo

jednim z cili implementace.

Lze tedy fici, ze po strance funkcni, navrzené feSeni spliiuje vSechny pozadavky, které
zékaznik pozadoval. Cast feSeni je také wvynucena odbérateli, ktefi pozaduji

sledovatelnost materialu prochazejiciho vyrobou.
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6.2 Ekonomické zhodnoceni

P11 ekonomickém zhodnoceni feSeni jako prvni uvedeme naklady spojené se zavedenim
feSeni. Pfed samotnou implementaci bylo potfeba provést analyzu v cené 30 400 Kc.
Vzhledem ktomu, ze analyzu lze povazovat za tzv. utopené naklady, protoze
rozhodnuti o samotné implementaci feSeni by jimi nemélo byt ovlivnéno, jsou zde

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

Planované naklady na implementaci vySe nahrnutého feSeni Cinily 174000 K.
Vzhledem k tomu, Ze se zakaznik rozhodl feSeni implementovat, mtizeme kde dneSnimu
dni jiz porovnat 1 skutecné naklady na implementaci. Ke konci roku bylo z rozpoctu
projektu vycerpano 172 650 K¢, bez vicepraci a cestovnich nakladi. Naklady na
cestovné béhem implementace Cinily 41 832 K¢. Celkové naklady na zavedeni feSeni

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

Proti nakladim feSeni je potieba postavit oCekavany ekonomicky piinos. Jiz béhem
testovaciho provozu se sledovanim prace odepisovanim operaci zjistilo, ze v pruméru
30 minut denné stravi pracovnici prostojem. Tento Cas byl zjiS§tén jako rozdil mezi
dennim fondem pracovnika bez prestavky a skuteCné odpracovanym casem. Je tieba

podotknout, Ze toto se jesté mize zmeénit.

Pokud uvazujeme, ze vramci dvou smén denné pracuje 25 pracovnikd, pak
jednoduchym propoCet muzeme usoudit, ze odstranénim prostoju dojde v ramci dne
k uspote 12,5 h. Déle 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 pracovniki se mohou lisit. Dale
pocitejme, ze pracovni den pracovnika je 8 h. Pokud tedy dojde k uspoie 12,5 h denné,
pak muazeme 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¢ meési¢né. Pii tomto vypoctu se vychazi také z toho, ze v systému Opint pracovnici
vzdy rozvrhli svou praci na cely den. Prostoje tedy budou odstranény v ramci jiz

pocitaného vydelku.

Lze samoziejmé namitnout, Ze prostoje lze odstranit 1 bez implementace feSeni,

nicméné z dlouhodobého hlediska je velmi komplikované. Bez patficnych informaci a
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meéfeni, je obtizné prostoje odhalit. Pouhym sledovanim prace a zvySenim produktivity
pracovnika tedy spolecnost usetii cca 12*31 406 coz je 376 872 K¢ rocné, pii zachovani
stejnych  mzdovych nakladdi a zvySené produktivit¢ prace. Navratnost
implementovaného feSeni za vySe uvedenych piedpokladi je tedy méné nez rok.
V tomto samoziejmé nejsou zahrnuty dalsi benefity vychézejici z Gspory prace hlavni
logisticky a ze zefektivnéni prace s daty. Zapojenim sledovani prace nastrojarny do
sledovani prace je mozné ocekavat odhaleni dalSich rezerv. Informace poskytnuté
v ramci feSeni rovnéz umozni 1épe kontrolovat a tidit vyrobni proces. Napfiklad jen
vySe uvedenym zapojenim sledovani prace nastrojarny bude podnik schopen vycislit
relativné presné naklady na realizaci urcité zakdzky. To mu umozni 1épe kalkulovat

cenu pro budouci zakazky.

Pokud se tedy pokusime zhodnotit ekonomicky pfinos pak na zakladé vyse uvedeného
piikladu, miZeme konstatovat, ze investice do feSeni se vyplati. Jiz v ramci zvySeni
produktivity prace je navratnost feSeni méné nez rok a to nejsou v prikladu zapocitany

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

spolecnosti vCetné piizptisobeni systému na miru.

Z analyzy soucasného stavu, které se vénuje kapitola 2, se jako problematicka ukazala
predevsim oblast planovani nakupu materialu, kde existovalo vice systémui, mezi nimiz
bylo tfeba ruc¢né replikovat data. Dale se jako problém ukéazala absence skute¢né zpétné
vazby z vyrobniho procesu a to predev§im v existenci separatniho systému a metodiky

evidence prace v ramci tohoto systému.

Jako jeden z pozadavkl spoleCnosti byla také elektronicka evidence naméfenych hodnot
a dale zpétna dohledatelnou Sarzi materialu prochéazejiciho vyrobou. Na zakladé analyzy

byly tedy identifikovany nasledujici body k feSeni.

1) Uspora ¢asu pracovnikd a zefektivnéni jejich &innosti odbouranim ruéni préace.
2) Minimalizace chyb v disledku ru¢niho vypliiovani a replikace dat.

3) Integrace nebo slouceni riznych systémad.

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

vyhodnocovat je a vysledky vyuzit pti dalsim zlepSovani.

Tyto body tvofily vychodisko pfi névrhu optimalizace v jednotlivych oblastech
vyrobniho procesu spolecnosti Varia. Ve spolupraci se spolecnosti byly definovany

nasledujici body k feSeni:

1) Zavést sledovani Sarzi materialu v systému Helios Orange.

2) Prievést evidenci méfeni do elektronické podoby.

3) Vytvorit systém pro online odpis operaci ve vyrobé.

4) Vytvorit systém pro zpracovani odvolavek zakazniki provazany na generovani

materialovych pozadavku.

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 zékaznika na zavedeni systému

fizeni vyroby byly splnény. Ne vzdy se bohuzel podafilo zakomponovat nejlepsi
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metody podle toho, jak je zna moderni praxe. Predevsim v oblasti planovani je prostor
pro zapojeni kapacit a priblizeni 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 spolec¢nosti Varia a
zaroven poskytuje solidni zaklady pro pfipadny dalsi rozvoj. Z tohoto pohledu byl tedy

naplnén cil prace.

Vzhledem k tomu, ze navrh byl zdkaznikem skute¢né€ implementovan lze posoudit jeho
pfinos spoleCnosti v praxi, byt zatim v testovacim rezimu. Sada nastroju pro fizeni
vyrobniho a s nim spojenych procest, umoziuje zakaznikovi efektivngji fidit vyrobni
proces, rychleji hledat ptipadné odchylky nebo rezervy. To se ostatné 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
postaveného na nameéfenych datech se ukéazalo, 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 skuteCny piinos, zalezi pouze na pracovnicich spolecnosti Varia, s. r. o.
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Priloha 1 Kontrolni listek

KONTROLNI LISTEK

MERENI:

Operace

Prijemka

POCET

OK

Zmetky

Datum

Os. cislo

Podpis

Navin

Navijecka:

Tah:

Odpor:

Sefidil:

Amplivar

Nastroj:

Stroj:

Sefidil:

Bodovka

Program:

Tlak:

C. elektrody:

Pocet cykld:

Sila vytrZeni:

Sefidil:

Zastrik

C. stroje:

Kontrola

Tlak:

Rychlost:

Cislo dodaciho listu:

Sefidil:

Kontrola

Odpor:
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Vytvoril: M. Loufkova
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