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Anotacia

Diplomova praca je zamerana na analyzu planovanie a riadenie vyroby vo vybranej
spolocnosti. V teoretickej Casti s uvedené teoretické poznatky o vyrobe, planovanie a
riadenie vyroby a procesnom riadeni, vratane vztahu medzi planovanim a riadenim vyroby
a procesnom riadeni. Praktickd Cast’” sa potom zaoberd analyzou planovanie a riadenie
vyroby vo vybranej spolo¢nosti, stanovenim sucasnej vykonnosti procesu planovania
vyroby a nasledne navrhom nového stavu procesu, ktory povedie k skrateniu celkovej doby
trvania procesu a maximalnemu vyuzitiu moznosti informac¢ného systému. Pre popis
aktudlneho stavu procesu aj pre navrh novej podoby procesu boli pouzité vyvojové
diagramy. Hlavnym vysledkom prace je mapa optimalneho procesu planovania vyroby
vratane opisu.

Krucové slova
vyroba, planovanie vyroby, procesné riadenie, zlepSovanie podnikovych procesov

Annotation

The bachelor thesis is focused on analysis of production planning and management in selec-
ted company. In the theoretical part are presented the theoretical knowledge about produ-
ction, planning and control of production and process management, including the relation-
ship between production planning and production management and process management.
The practical part deals with the analysis of production planning and management in the
selected company, determining the current performance of the production planning process,
and then by designing a new process state which will lead to shortening the overall duration
of the process and maximize the use of information system options. For a description of the
current state of the process and for a design new forms were employed flowcharts. The
main result of the work is the map of the optimized process of production planning

including the description.

Keywords

production, production planning, process management, business process improveme
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Uvod

Planovanie a riadenie vyroby su velmi dolezitymi cinnostami vSetkych vyrobnych
podnikov, pretoZze maju priamy vplyv na prosperitu, ekonomické vysledky a spokojnost’
zakaznika. Dosledky nevhodného plénovanie a riadenie vyroby moézu byt pre podnik
rozhodujicim faktorom v konkurenénom boji. Mo6ze ist napriklad o zniZenie trzieb
podniku, zhorSenie vnutropodnikovej klimy, alebo zhorSenie vztahov so zakaznikmi.
Dosledkov ale mdze byt o mnoho viac a €ast’ z nich ani nebude na prvy pohlad viditel'na.
V dnesnej dobe uz spokojnost’ zdkaznika nezabezpeCuje len kvalitny vyrobok, ale aj
celkovy priebeh obchodného pripadu. Prave na tito skuto¢nost’ mé vel’ky vplyv nastavenie
procesov, a to ako administrativnych, tak i vyrobnych.

Vysledkom mojej prace bude preto zhodnotenie nastavenie procesu planovania a riadenia
vyroby vo vybranej spolo¢nosti. Tato spolo¢nost v sucasnosti implementuje novy
informacny systém, preto je téma prace aktudlna.

Teoreticka Cast’ prace bude rozdelena do troch kapitol, pricom prva kapitola bude zamerana
na charakteristiku vyrobnych systémov. Druha kapitola na pldnovanie a riadenie vyroby,
pricom v zavere kapitoly bude vysvetleny vplyv, ktory ma na planovanie a riadenie vyroby
procesné riadenie, ktoré bude nasledne popisané v tretej kapitole. Praktickd cast’” bude
rozdelena do Styroch kapitol, pricom v prvej kapitole bude predstavena vybrand spolo¢nost’.
V druhej kapitole opisana vyroba a informacny systém spolo¢nosti a analyzovany spdsob
sucasného planovania a riadenia vyroby. V nasledujucej kapitole budu zhrnuté nedostatky,
ktoré budu v sucasnom nastaveni procese planovania vyroby a v poslednej kapitole buda
predlozené navrhy na zlepSenie sucasného stavu, vratane prehl'adu prinosov, ktoré prinesie

implementécia navrhovaného rieSenia.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PODNIK A ZNAKY PODNIKU

Stretdvame sa s reprodukovanim podstaty podniku podla [ E. Gutenberga 2001], ktory
charakterizuje podstatu priemyselného podniku pomocou nasledujicich vSeobecnych

znakov:

1. Kombindcia vyrobnych faktorov ide na strane vstupov o vybavenie pracovnymi,

finan¢nymi, hmotnymi zdrojmi.

2. Princip hospodarnosti ide o snahu podniku konat’ ¢o najhospodarnejsie a to

pomocou:

- Maximalizacie vystupu ¢ize pri danych vstupoch dosiahnut’, o najvyssi

vystup

- Minimalizicia vstupu takze dany vystup realizovat’ pri ¢o najmensich

vstupoch

- Optimalizacie vzt'ahu medzi vstupmi a vystupmi takze maji byt’ vstupy a
vystupy vzajomne zladeny tak, aby sa podl'a danych kritérii dali rieSit’

ekonomicky optimalne.

3. Princip finan¢nej rovnovéhy je to schopnost’ podniku plnit’ svoje platobné

povinnosti.

Specifickymi znakmi podniku sivisia s uplatiiovanim hospodarskeho systamu. Vymedzuje

Specifické znaky v trhovej ekonomike:

1. Princip stkromného vlastnictva je to vlastnicka forma, ktorej vysledkom je, ze
vlastnik podniku si vyhradzuje pravo nepriamo alebo priamo sa zucastiiovat’ na

riadeniach podniku.

2. Princip ziskovosti hovori o nevyhnutnosti zisku ako vysledku podnikatel'skej

¢innosti a tendencii k maximalizacii zisku vo vzt'ahu k vlozenému kapitalu.

3. Princip autondémie pri tomto principe sa vyjadruje sloboda a nenavist’

podnikatel'skej ¢innosti, ktora je riadend trhovymi vzt'ahmi bez direktivnych

12
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Statnych zasahov. Podnik ma moznost’ vyuzivat’ prilezitosti na trhu ale musi znasat’

vsetky rizika, ktoré st spojené s podnikatel'skmym netspechom.

1.1 Definovanie podniku

Obchodny zakonnik v § 5 ods. 1 definuje ,,podnik ako subor hmotnych, ako aj osobnych

a nehmotnych zloZiek podnikania.* K podniku patria veci, prava a iné¢ majetkové hodnoty,
ktoré patria podnikatelovi a tie sluzia na prevadzkovanie podniku, alebo vzhl'adom na
svoju povahu maju na tento ucel sluzit’.

Hlavnymi zlozkami podniku st:

- Hmotné zloZky ako budovy, stroje , pozemky, zariadenia a pod.,

- Nehmotnymi zlozkami st patenty, licencie, know-how, zriad'ovacie vydavky,

obchodnd znacka a pod.,
- Osobna zloZzka — zamestnanci, ktori vo firme pracuju.

Podnik mo6Zeme charakterizovat' aj ako samostatni ekonomicku oraganizaciu, ktorej
ucelom je uspokojovanie zdujmov a potrieb vlastnikov a zdkaznikov. V dneSnej dobe
davame doraz aj na socidlny a ekologicky rozmer podnikatel'skej Cinnosti tym, ze ciele
podniku sa rozSiruju o uspokojovanie zidujmov zamestnancov a verejnosti ako aj o

zodpovednost’ voci Zivotnému prostrediu.

1.2 Funkcie podniku

Stanovenie cielove] funkcie podnikov patri medzi zakladné Ulohy podniku. Cielovou
funkciou predstavuje sustava cielov, ktoré¢ si kazdy podnik stanovi. Toto vyplyva z
rozdielnych zdujmov skupin ako aj jednotlivcov podniku, ale aj jeho okolia. Ak ciele
podniku dosahuju ekonomicktl dimenziu, charakterizujeme ich ako monetarne ciele, ktoré

predstavuju ciele vykonné, finan¢né, ciele z oblasti zisku , rentability a pod. Ak maju ciele
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podniku socidlnu dimenziu, nazyvame ich nemonetarnymi ciel'mi, tie predstavuji socialne

podmienky, spravodlivost’ v odmenovani a pod.

Medzi funkcie podniku patria napriklad:

1.

Podnikatel'skd funkcia : hlavne je sustavné a cielavedomé vyuZzivanie podnikového
kapitalu spolu s tvorivym potencialom na maximalizaciu zisku pri predchadzajicom

uspokojeni potrieb zdkaznikov.

Ekonomické funkcia : zahriiuje viacero oblasti financnu, odbytovi aj zadsobovaciu,
cielom je vy¢islit’ finanény vysledok zabezpecit’ podnik finanénymi a hmotnymi

prostriedkami a zistovat’ vplyv odberatel'ov na podnikovu organizaciu.

Vyrobna funkcia : zabezpec€uje sa iou hlavna ndpli ¢innosti podniky, podmiefiuje

rozsah a obsah kooperacnych a obchodnych vzt'ahov.

Organiza¢na funkcia : vyjadruje organiza¢né usporiadanie podniku, ide tu o

planovanie a vyber zamestnancov.

Vedecko-technicka funkcia: zabezpecuje vyroby pracovnymi silami a hmotnym
majetkom, z hl'adiska kvality a kvalifikécie, zaradenie do organiza¢nych jednotiek
tak, aby podnik dosiahlo svoje podnikovo-hospodarske ciele podniku, inovécie,

technoldgie, technika, vyskum a vyvoj produktov.

Samospravna funkcia: hlavnou tlohou je prostrednictvom samospravnych organov

zabezpecit’ autoregulaciu podniku.

Mimo ekonomickymi funkciami rozumieme funkcie o priamo nesuvisia s hospodarskou

¢innost’ou a to su nasledujuce funkcie:

1. Socialna funkcia : zabezpecenie socidlnej efektivnosti vyroby zamestnanosti
pracovnikov a vytvaranie podmienok na ich uplatnenie rozumovych a
schopnosti hlavne kvdli zvySeniu och odbornej ako aj moralnej Grovne. Podnik

sa snazi zvysit’ socidlnu uroven podniku.

2. Bilogicka- ekologicka funkcia : zabezpecuje tvorbu a ochranu Zivotného
prostredia, vyrobu ekologickych vyrobkov,vyrobu kvalitnych potravin a
pouzivanie ekologickych vyrobnych postupov, dokonca sa jedna aj o vystavbu

Cisticiek odpadovych vod.
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3. Enviromentélna funkcia : tvorba a ochrana Zivotného prostredia, vyroba

ekologickych vyrobkov spotrebného priemyslu ako aj kvalitnych potravin.
4. Bezpecnostna funkcia_: hlavne ide o dodrziavanie bezpecnostnych predpisov,
a dodrziavanie a zabezpecenie ochrannych pomdcok.

5. Kultarno — spolo¢enské funkcia : podnik orgabizuje kulturne akcie pre

zamestnancov a ich rodiny.

6. Vzdeldvacia funkcia : podnik poskytuje zvySovanie kvalifikdcie zamestnancov

pomocou skoleni.

1.3 Podniky podlPa typu vyroby

Podniky hromadnej vyroby — su charakteristické izkym sortimentom vyrobkov vyrabanych
vo velkom mnozstve, ¢o spdsobuje vysokl mieru opakovatelnosti vyrobného procesu. Po
technickej stranke umoziuje najvySs$i stupen mechanizécie, automatizicie vyrobného

procesu (napr. hutnicke podniky, automobilky)

Podniky sériovej vyroby — s charakteristické opakovatel'nost'ou operécii a vyrobkov, ¢o sa
prejavuje v zhotovovani vicSieho poctu rovnorodych vyrobkov (napr. elektrotechnika,
strojarenstvo, ...). Podla pravidelnosti opakovania mézZe ist o podniky velkosériovej,

strednosériovej alebo malosériovej vyroby.
Podniky s kusovou vyrobou — su charakteristické neopakovatelnost'ou jednotlivych druhov

vyrobkov a operacii, prip. ide o nepravidelni opakovatelnost. Su to hlavne podniky

vyrabajuce na objednavku (napr. lode, turbiny, ndbytok)

1.4 Velkost podniku

Podl’a velkosti sa podniky ¢lenia na:

1. malé podniky

15



2. stredné podniky
3. velké podniky

1.4.1 Malé podniky

Malé podniky zamestnavaju 0 — 24 pracovnikov. Je to samostatna podnikatel'ska jednotka
vo vlastnictve jedného alebo niekol’kych podnikatelov s obmedzenym poctom
pracovnikov, relativne malym kapitdlom a roénym obratom. Mdzeme ich clenit' podla

potrieb, ktoré uspokojuju a podl'a druhu €innosti, ktoré vykonévaja.

Prednosti malych podnikov

Prednosti malych podnikov v porovnani s vel'kymi:

e orienticia na lokélny trh, Specificky sortiment, pruzna reakcia na zmeneny dopyt na

trhu

e vytvaraju predpoklady pre efektivnejSie vyuzivanie unikatnych schopnosti a znalosti

Pudi

e jednoducha a prehl'adna OS, nenaro¢na na riadiaci a administrativny personal

osobny vztah k zdkaznikom, dodavatelom a zamestnancom

Nedostatky malych podnikov

Nedostatky malych podnikov v porovnani s velkymi:

obmedzené finanéné zdroje (nedostatok vlastného kapitalu na reinvestovanie,

horsia dostupnost’ iverov)

o vysSie naklady, niz§ia produktivita prace, vysoké podnikatel'ské riziko
o nizka konkurencieschopnost’

e vysoka intenzita prace vlastnika a personélu

16



o kratka Zivotnost’ podniku

1.4.2 Stredné podniky

Stredné podniky — maju 25 — 500 zamestnancov.

1.4.3 Velké podniky

Velké podniky maji 501 a viac pracovnikov. St to samostatné podnikatel'ské jednotky

s vel’kym obratom, velkym poétom zamestnancov a velkou kapitalovou silou. Casto majii
vyznamnl poziciu na trhu, ktord im umoziuje diktovat’ podmienky ostatnym trhovym
subjektom. Uplatiiuje sa pri velkych strategickych vyrobnych programoch s vysokou
hromadnost'ou. Ide o vyroby ndro¢né na rozsiahle investicie, hlavne v oblasti hutnictva,

strojarstva (najmé automobilky), v textilnom a chemickom priemysle.

Prednosti vel’kych podnikov

Prednosti velkych podnikov v porovnani s malymi jeekonomicky efekt zo zhromazdenia
vyroby (spora nakladov pri rasticom objeme vyroby).Stalost' vyrobného programu,
moznost jeho diverzifikacie. Vysoka technickd urovenl vyrobného procesu, ako aj vyrobku.
Velka kapitalova sila (dostupnost’ uverov, vlastné zdroje). Vyhodna trhova pozicia v

porovnani s konkurenénymi malymi podnikmi. Orientdcia na narodné a medzindrodné trhy.

Nedostatky vel’kych podnikov

Nedostatky velkych podnikov v porovnani s malymi mald pruznost’ a prispdsobivost na
zmeneny dopyt na trhu. Investiénd ndro¢nost pri zakladani a zmenach vyrobného
programu. Nadmerna zatazenost' Zivotného prostredia. Vysoké naroky na infraStruktiru v

mieste stanovist'a podniku
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2 POSTAVENIE VYROBY V PODINKU

Predmetom nasho zaujmu je v tejto kapitole problematika riadenia materialovych tokov vo
vyrobe, ktora je ,srdcom vyrobného podniku® [Kosturiak, Gregor 2001]. Autor
[Schulte1994] zarad’uje do oblasti radenia vyroby ,, pldnovanie vyroby s planovanim
vyrobného programu (vyrobky,mnozstvo, terminy), pldnovanie potrieb (material, ktory ma
byt dodany), planovanie terminov a kapacit (urCenie terminov zadévanie a odvadzanie),

riadenie vyroby (uvolnenie do vyroby...) a dohl'ad nad zdkazkou.

Pre nase ucely vyuzijeme pragmatické pravidlo Sest W, formulované od japonskych
manazérov, podla nich uspesné riadenie vyroby pozostava v spravnej odpvedi na Sest’
otazok zndzornenych na obr.2.1 vich vzdjomnych vézbach. Prioritnym problémom je
rozhodovnie o tom, ¢i ma zmysel vyrdbat’ a pontkat’ spominané vyrobky, sluzby na trhu.
Tento problém sa netyka vlastnej problematiky riadenia vyroby, ale zameraniu

podnikatel'skym aktivitim organizacie. [Gros 2016]

= i ri r
Rizeni vyroby
Hlavni problémy - pravidlo 6W
WHY?
Proc vyrabét?

WHAT? [ > WHO?
Co vyrabé&t? Kdo vyrdbi?
Lokalizace WHICH Lokalizace
o —»  METHOD? o
predmétu Jak vyrabét? virobnich
vyroby W ’ prostiedki

Volba
5 technologie,

WH EFfE'_. [ pracovnich WHEN?
Kde vyrabét? postupt Kdy vyrab&t?
Lokali‘zafe v Lokalizace v

miste Zase

Obr. 1 Zakladné problémy riadenia vyroby

(zdroj: Gross 2016)
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Predovolena sitacia pre riadenie vyroby bude preto kladnd odpoved’ na tato otazku.
Druhym problémom je volba vyrobného programu, ktora je determinvand konkrétnymi
poziadavkami zdkaznika vo forme objednavok anasej predpovedi poziadavok d’al'Sich
zékaznikov v planovanom obdobi. Nasleduje rozhodovanie otom , kto bude v ramci
organizacie poziadavky plnit, ktoré podniky, dielne budu vyrobky vyrabat. Zaroven,
pokial’ existuju varianty vyrobnych technoldgii, pracovnych postupov je potrebné vybrat
vhodny postup, metédu. Nasleduje lokalizacia vyroby planovanych vyrobkov na jednotlivé
pracoviska, stroje, vyrobné linky a v stlade s poziadavkami zékaznikov sa urcuje v akych
terminoch bude zahijend vyroba jednotlivych vyrobkov, tak aby boli splnené terminy

vybavovania objednavok. Ide o problematiku lehotného planovania vyroby.

Vyrobné procesy su realizované prostrednictvom strojov, zostavenych do vyrobnych liniek,
tvoriacich Strukturu vyrobnych systémov, ich vyznamnou §ucast'ou st l'udia, spracované
materialy, suroviny, polotovary. K zdkladnym prvkom vyrobnych systémoch preto patria

stroje, spracované materialy a l'udia.

Rizeni vyroby
Dekompozice vyrobniho procesu

Vyrobni proces
f : 1
Vyrobni stupné

I
f 1

Vyrobni operace

|
[ 1

vyrobnifaze ukony, pohyby

Obr. 2 Schéma postupnej dekompozicie vyrobného procesu
(zdroj: Gross 2016)

Vyrobny proces je potrebné vymedzit’ vecne aj casovo. Z hl'adiska realizacie potrebnych

operacii vyrobny proces za¢ina v okamihu, ked’ matetial, polotovar, vstlpia do prve;j
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operacie a konc¢i predanim hotového vyrobku po schvaleni vystupnej kontroly na sklad

hotovych vyrobkov.

2.1 Klasifikacia vyrobnych procesov

Strukatu materdlovych tokov a metddy ich riadenia ovpliviiujGi rézne typy vyrobnych
procesov. Je mozn¢ ich klasifikovat’ podl'a roznych kritérii. Autori [Tomek, Vavrova 2000]
uvadzaji dokonca 18 rbéznych klasifikaénych hladisk. Z vel'kého mnozstva kritérii

vyberieme len tie, ktoré vyznamnym spdsobom ovplivituju procesy a metddy ich riadenia.

2.1.1 Mechanicko-technologické procesy

V tychto procesoch s vyuzivané mechanické a fyzikalne operacie, ktorych vysledkom je

zmena tvaru spracovanych materialov napr.(lisovanie, montaz).

2.1.2 Chemicko-technologické procesy

Chemicko-technologické procesy typické vyuzivanim chemickych reakcii k zmene zloZenia

spracovanych surovin a vyrobe novych materidlov, s novym zloZzenim a vlastnostami.

2.1.3 Biochemické procesy

U nich je mozné dosiahnut odbornych vysledkov ako u procesoch chemicko-

technologickych, ale posobenim mikroorganizmov.

2.1.4 Energetické procesy
Orientované na vyrobnu energiu, typickym prevodom réznych energetickych zdrojov na
elektrinu a nosice tepla. Do ramca energetickych technolédgii zarad’'ujeme tiez technologické

procesy jederné vhl'adom k ich hlavnému zameraniu na vyrobu energie.

Redlne vyrobné procesy st kombinaciou uvedenych typov:
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TypT

£

P1

] 4
[s1] 521 [ B 5

V-vyrobky P - polotovary S - suroviny

Obr. 3 Typy materialovych tokov vo vyrobnych procesoch
(zdroj: Gross 2016)

2.2 Casovy priebeh vyrobnych procesov

Casovy priebeh vyroby je su¢astou dodacej lehoty. Je preto potrebné vyélenit’ jej rozsah.
Zakladnym casovym ukazatelom pri hodnoteni vyroby je priebeznd doba vyroby.
,Priebeznd doba vyrobnej davky je cCas, ktory potrebuje diavka od svojho vstupu do
vyrobného procesu do okamihu predaja zékaznikovi.* [Kavan 2002].

Priebezna doba vyroby je v sériovych vyrobach zavisla na tom , ¢i zvolime postupny,

subezny , alebo zmieSany sposob vyroby.

Postupny zplisob vyroby ,

F Operace 1 i
Operace 2
o—¢ Operace3

Operace 4 I___l—o—o—o—o—o—

PDV

Operace 1 Soubézny zpiisob vyroby
Operace 2
Operace 3

J - —o — — L-—qf Operace 4

L

PDV

Kombinovany zplsob vyroby
Varianta, kdy mezi prvnimi dvéma operacemi je

i Operpceid pouzit postupny zplisob vyroby a dalsimi dvéma
Operace 2 operacemi soub&zny zpiisob vyroby
Operace 3 T ST e B
1
Operace 4 — e H
1
»

PDV

Obr. 4 Casovy priebeh vyrobného procesu
(zdroj: Gross 2016)
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2.3 Velkost’ vyrobnej davky

V sériovych a diskontinualnych vyrobach postupuje vyrobny proces po diskrétnych
mnozstvach, vyrobnych davkach Vyrobny davka je mnoZzstvo vyrobku postupujuceho naraz
vyrobnymi operaciami. Vyrobné série (kampan, $nura ...) Pocet (mnoZstvo) vyrobnych
davok vyrobku vyrdbaného nepretrzite za sebou - vyrobna séria méze byt jedna alebo
niekol’ko davok.

Podla velkosti ddvok a podla toho, ¢i sa ich velkost’ v priebehu vyrobného procesu
odliSujeme:

Postupny sposob organizdacie vyroby

Velkost davky q = 1, po skonceni i-tej operacie na j-tom vyrobku prechadza na j + 1.
operaciu

Subezny sposob organizacie vyroby

Velkost’ davky g> 1, po skonceni i-tej operacie na q vyrobkoch prechadza cela ddvka na j +
1. operaciu

ZmieSany sposob organizacie vyroby

Velkost davky q sa pruzne meni z operacie na operaciu

Velkost” davky vyrazne ovplyviiuje stav zdsob polotovarov a vyrobkov vo vyrobe. Pokial
je mozné aproximovat’ narastanie nedokoncenej vyroby vo vyrobnom procese v priebehu

tv, bude velkost’ priemernej zdsoby x=tv * /2. Ide o linedrnu zavislost’

Rizeni vyroby

Vztah mezi velikostiddvky ga zésobou polotovari x

X

T e

T

¢ vyrobni naklady polotovaru

x stavzdsob v naturalnich jednotkach

sy qTc
Priimérnd zisoba x="5

Obr. 5 Velkost’ vyrobnej davky schéma
(zdroj: Gross 2016)
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Velké vyrobné davky jednotlivych vyrobkov zvySuju stav zasob na sklade a pii kompletacii
objednavok zakaznikov klesa riziko nedostatku niektorych poloziek, zvySuje sa percento
kompletne vybavenych objedndvok. Na druhej strane vel'ké davky sposobuju dlhSiu dobu
vyroby. Hlavnou cestou rieSenia tohoto problému je aceptidcia zmien poziadavok
zékaznikov, ¢o vedie k pruznym zmenam velkosti vyrobnych davok, ale ich vhodné
rozlozenie v Case. Zo schémy obr.2.6 je zrejmé, ze bude potrebné opustit’ kritérium
minimalizécie ndkladov a brat do uvahy na vybavenie konkrétnej objednavky. Tato
akceptacnd stratégia spociva v pruznych zmenéch velkosti vyrobnych davok podla dopytu

zakaznikov.

Rizenivyroby
Velikost vyrobni davky
Uroved
Maklady sluzeb +| Podilna
na trhu
distribuci —
Pruznost sluzeb Uplnost sluzeb
Termin wyfizeni Stav zdsob |
objednaviy " polotovard
|
Délkawjrobniha Velikost
cyklu = wyrobni daviy
Vyrobni — -
naklady ] Uyumtl:yrul?nlhu
1- zafizeni
MNaklady na
objednaviy " Zisk " Triby

Obr. 6 Velkost’ vyrobnej davky schéma
(zdroj: Gross 2016)

2.4 Rozvrhovanie vyroby

Rozvrhovanie sa zaobera problémom rozdelovania vyrobnych uloh jednotlivych operécii
na urCité zariadenia pri disponibilnych kapacitach z casového hladiska. Udrziavanie
rovnovahy medzi poziadavkami na vyrobu a dostupnymi kapacitami je kazdodennou
ulohou riadiacich pracovnikov, ktori rozhoduju o efektivnom vyuziti zdrojov, ¢im priamo

ovplyviiuji dodacie terminy objedndvok a zaroven aj vyslednu efektivnost’ podnikania.
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2.4.1 Rozvrhovanie vyroby v mieste

Pti hl'adani odpovede na otazku kde vyrobok vyrabat'?, na akom stroji, licenciu nemame
problém v pripadoch kedy ide o vyrobu vyrobku na Specidlnych vyrobnych linkach.

Takzvany prirad’ovaci problém nie je potreba riesit’ intuitivne, ale st k dispozicii modelové

pristupy.

2.4.2 Rozvrhovanie vyroby v ¢ase

Tedria poskytuje metddy jako efektivne rozhodovat’ a hladat’ odpoved’ na d’al’Siu otdzku
kedy vyrobok vyrabat? Problém operativneho rieSenia vyroby, ktorym je rozpis vyrobnych
uloh v Case. Ide o to, Ze sa musime rozhodnut,v akom poradi vyrobky vyrabat. Kritéria
pouzivané pre vyber najlepSieho poradia vyrobku na linke mozu byt opit’ ndkladové, ale vo
vizbe na snahu splnit’ predovsetkym terminy objednavok zakaznikov sa CastejSie vyuzivaja
Casové Kkritéria, napr. dosiahnutie minimélnej priebeznej doby vyroby pldnovanych

vyrobkov.

2.4.3 Dopredné a spitné planovanie vyroby

Popisané postupy vychadzali z poziadaviek, aby vyroba planovania vyrobkov prebiehala
v ¢o najkratSom cCase. Preto sa moze stat, Ze niektoré vyrobky budi vyrobené skor, niektoré
neskor, nez pozaduju zédkaznici. Oboje pripady nie st dobré. Oneskorend poziadavka moze
byt zékaznikom penalizovand, predCasnda vyrobna znamena skladovanie vyrobenych

vyrobkov. [Gros 2016]

2.5 Systémy riadenia vyroby

Metddy planovania a riadenia vyroby, ktoré vytvaraji podmienky pre zvySovanie pruznosti
vyroby, schopnosti reagovat’ na zmeny poziadaviek zékaznikov uz vo vyrobe a obmedzuju
postupy, pri ktorych su vykyvy v ponuke kryté z vysokych zéasob hotovych vyrobkov.
Hlavné zlozky podnikového planu stivisia priamo s riadenim hmotnych tokov v podniku.
Plan musi byt :

- Dynamicky

- Relativne odolny
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Realny

- Komplexny
Systémy Fizeni vyroby
Podnikovy provadéci plan
Krok Vystup Cil, obsah Poiadavky na informace
1 Plan Kolik, kam, kdy a v | Potvrzené objednaviy
distribuce |jaké kvalité, v Predpovédi poptavky
DRP jakém baleni dodat
2 Plan wyroby | Kolik, kdy, kde av |Stav zdsob wyrobkd v
MPS jaké kvalité vyrobit | distribuénim fetézci
Terminy vyfizeni ohjednavek
3 Plan Kolik, kdy, kde av | Normy spotieby, kusovniky,
zasobovani | jake kvalité stav zdsob polotovard, surovin
MRP nakoupit
4 Plan Bilance, hrubé Kapacitni normy
kapacit rozvrhovani kapacit | Prib&iné doby wroby
CRP Vyrobni postupy
Plan oprav

Obr. 7 Hlavné zlozky predvadzacieho planu
(zdroj: Gross 2016)

[Jacobs, Berry, Whybark, Vollmann 2011] uvadzaju, Ze vyrobné planovanie a kontrola sa
tyka predovSetkym planovania a kontroly vSetkych aspektov vyroby, vratane riadenia
materidlu, planovania strojov a I'udi, koordinacie dodavatel'ov a kIicovych zdkaznikov.

Riadenie vyroby je charakterizované [Ketkovsky 2009] ako zameranie na dosiahnutie

optimélneho fungovania vyrobnych systémov s ohl'adom na vytycené ciele.

Systémy planovania a riadenia vyroby, ktoré sa liSia pristupom, akym sa vyrovnavaju s
plnenim citovanych poZiadaviek na ich funkciu, mozno rozdelit’ na troch hlavnych skupin,
ktorym budeme venovat’ pozornost’:

- tlacné systémy

- tazné systémy

- kombinované systémy

2.5.1 Tla¢né systémy riadenia vyroby
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Historicky najstarSim systémom planovania a riadenia vyroby materialovych tokov je sice
v sucastnej dobe zatracovany, ale nejpouzivanéjsi systém oznacovany jako MPR 1.

Tlacny systém poskytuje sumarizaciu poziadaviek zakaznikov na vyrobky alebo sluzby,
d’alej poskytuje sledované planovacie obdobie a centralny rozpis poziadaviek zdkaznikov
na jednotlivé operacie bez kapacitnych obmedzeni. Analyzuje redlnost’ planu z hl'adiska

disponibilnych kapacit a materidlnych zdrojov.

Vyhody:
- Automatizacia bilan¢nych prepoctov
- Integrovana databéaza vstupnych dat
- Poriadok v technickom normovanie
- Integracia zloziek planu
- Désledny controlling

- VoIna vézba na strategicky plan

Nevyhody:
- Centralisticky rozpis planu
- Deterministicka data
- Nizka podpora rozhodovania pri nedostatku zdrojov
- Nepruznost’ systému
- Vel'mi rozsiahle bazy dat, problémy aktualizacia
- Tazké prispdsobenie typu vyroby
- Drahé systémy, dlh4a implementacia

- Nepriehl'adné algoritmy

2.5.2 TaZné systémy riadenia vyroby

Péatdesiaté roky a koniec minulého storocia je typickym odklonom od optimalizacie
podnikovych funkcii a procesov k interovanej optimalizacii tokov materidlov, informacii a
hodnét. Predstavitel'om taznych systémov je predovsetkym JiT.

,,Jit je vyrobna stratégia, ktord vyrazne znizuje naklady a zlepSuje kvalitu prostrednictvom
eliminacie strat a efektivnejSiecho vyuzitia zdrojov podniku. [Sohal,Ramsay, Samson

1993].
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2.5.3 Kanban systém

Zakladom systému je rozdelenie vyrobného procesu na ciastkové ucelené tuseky, napr.
Pracovisko, vyrobného stupiia medzi ktorymi sa vytvaraji regulacné obvody na baze
vzt'ahu "dodévatel™ - "odberatel™

Podstata metddy spociva v rozdeleni vyroby na seba nadvézujice regulacné obvody, v nich
vystupuju jednotlivé vyrobné stupne, operacie jako dodavatel nadvézujiceho stupiia a
zaroven zdkaznik stupnia predchadzajiceho proti smeru materidlového toku. Kazdé
pracovisko plni objednavky v stanovenom termine a predava ich svojim zakaznikom splu

s kanbanovou kartou, ktora slizi ako dodaci list.

Systémy fizeni vyroby

Tainy systém KANBAN
Vs, [= (VS | = (VS| = ... - (VS,, fm (VS |=|vs,
&g Il =z 11— — | = i =
Fadné

predzasobovani!

Kanbanové karty ADZNA

e L

Poiadavky zakaznikd pFimo uréuji vyrobni Gkely proti
sméru materialoveho toku !

Obr. 8 Obeh kariet v systéme
(zdroj: Gross 2016)

2.6 Zakladné koncepty designu systému riadenia vyroby

Hlavnym cielom $tihlej vyroby je taky redesign stavajucich a navrh novych vyrobnych
procesov, ktory zaisti skratenie priebeznej doby vyroby a odstranenie vSetkych zdrojov
plytvania tak, aby doSlo k razntnému ndrastu produktivity prace a posklesu vyrobnych

nakladov.
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3 LOGISTICKY INFORMACNY SYSTEM

Utinné riadenie hmotnych tokov v logistickom systéme nie je mozné bez efektivnej funkcie
informacného systému, ktorého hlavnym cielom je vytvorit’ vhodné informacné prostredie,
v ktorom bude ucinne planovat’ a koordinovat’ vSetky logistické aktivity spojené s riadenim
hmotnych tokov v logistickom retazci a vyuzivat v tomto prostredi dostupné produkty pre
podporu rozhodovania. V poslednej dobe je ta Cast’ podnikovych informacnych systémov
orientovand na logistickej ¢innosti oznacovana za logisticky informacny systém, ktorého
hlavné subsystémy su :

- Subsystém spracovania objednavok

- Subsystém predpovedi ponuky

- Subsystém riadenia zasob

- Subsystém logistického planovania

- Subsystém riadenia vyroby

- Subsystém zasobovania

3.1 Subsystém prijimu a spracovania objednavok

Pre uspesné riadenie ziskanie v subsystéme prijimu a spracovania objedndvok je potrebné
poznat’ zakladné informacie, ktoré su :

Spolahlivy zber informécii a prijiem objednavky a nasledne rychly presnos do IS od
telefonickych objednavok cez poStu az po vyuzitie modernych komunikaénych
prostriedkov, internetu, papierového dokladu atd’.

Sumarizovat’ individudlne objednavky a rozdelit' ich podla vyrobkov aich prevedenie,
terminov vybavenia objednavok, cielovych destinacii, poziadaviek na balenie.

Zrovnat’ poziadavky zo stavom zasob hotovych vyrobkov na sklade a v pripade, Ze vyrobky
na sklade st, spracovat’ prikaz k expedicii.

Evidovat poskytované zlavy

Zaistit’ dokumentaciu spojenu s vybavovanim dodavok (nakladové listy, colné¢ dokumnety)

Zaistit’ online sledovanie stavu vybavovanych objednavok
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Subsystém logi:

Aktudini stav zésob Udaje pro bilandi ' -
Distribu¢ni vyrobka v Fetézci Plan | kapacit Plani [ pan
fetézec | distribuce kapacit 1§ gésobovém
4 | Netto pozadavky :
. hea

Obr. 9 Logisticky informacny systém
(zdroj: Gross 1996)

3.2 Subsystém predpovedi ponuky

Predpoved’ ponuky patri k zdkladnym vstupnym logistickym informéciam a jej vyznam pre
uspesné riadenie tokov tovaru a podnikania vSobecne stale rastie. Sta¢i si uvedomit’, ze
vSetko, Co podnikatel’ uskuto¢nuje, je zalozené na jeho odhade, komu bude poskytovat
prave tie sluzby, za ktoré mu bude jeho budici zakaznik ochotny zaplatit. ,,Firmy
vynakladajii obrovské usilie zamerané na predvidanie novych vyrobko, podnikov, trzieb,
ekonomickych vplyvov.“ [Armstrong 2003].
Predpoved’ ponuky mézeme rozdelit’ podla poziadaviek:

- Odhad vysledkov rozhodnutia

- Odhad terminu realizacie rozhodnutia

- Vyvoj ponuky
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3.3 Subsystém riadenia zasob

Vstupnym zdrojom informécii pre jadro, je subsystém riadenia zésob. Hlavnym ciel'om je
doplenie poziadavok na vyrobu vyplyvajiucich z vvybranych objedndvok predpovedi
d’al'Sich mozZnych predajov v planovacom obdobi. ZjednoduSene od odhadu celkovej
ponuky odocitame potvrdené objedndvky a v druhom kroku navrhneme, aku ¢ast’ tohto

rozdielu skuto¢ne premietneme do poziadaviek na vyrobu. Vedlajsim cielom je

optimalizacia stavu zasob a ich lokalizcia vo firme a jej distribu¢ny systém.

3.4 Subsystém logistického planovania

,.Uspech je vysledkom dobrého planovania, dobré planovanie je vysledkom aplikacie

dobrych informécii.“ [Marakas 2009].

Pre riadenie materialovych tkov ide o plan distribucie, plan vyroby, plan zasobovania a plan

kapacit.

Cil, vystupy Cést planu
Kolik, kam, kdy, v jaké Plan distribuce
kvalité dodat DRP!?
Kolik, kde, kdy, v jaké Plan vyroby MPS'?
kvalité vyrobit
Kolik, kde, v jaké kvalit¢ | Plin zasobovani
nakoupit surovin, paliv, MRP2
obali, sluzeb ...
Kdy, kde, v jakych Plan kapacit CRP'®
mnozZstvich, v jakém ;
potadi vyrobky vyrabét

Obr. 10 Hlavné ¢asti podnikového planu
(zdroj: Gross 2016)

30




II . PRAKTICKA CAST

31



4 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

VEKRA je najvacsim vyrobcom okien a dveri v ¢eskej republike. Znacka VEKRA existuje
na Ceskom trhu otvorovych vyplni uz 25 rokov. Dnes je VEKRA vlajkovou znackou
spolo¢nosti Window Holding a.s., ktord vznikla 31. 12. 2009 pravnou flziou troch
najvyznamnejsich vyrobcov otvorovych vyplni v CR, a to VEKRA, OTHEM a TWW.
Husinec a Zasova. Zamestnava takmer 1000 pracovnikov a ich ponuka zahffia komplexné
portfolio vyrobkov (produktov).

VEKRA ako vlajkovéd znacka Window Holding a.s. ma ciel’ stat’ sa prvou volbou pri
vybere dodavatela otvorovych vyplni. Doddva iba kvalitné vyrobky. Ma komplexnu
ponuku vyrobkov zo vSetkych materidlov vratane hlinikovych fasddnych otvorovych
vyplni. Poskytuje rozne sluzby tykajice sa objednavky a montdze otvorovych vyplni.
Ponuka partnerstvo postavené na dovere a stabilnom financnom zdzemi velkej spolo¢nosti

a ako silny hrac je schopny zabezpecit’ svoje zaviazky v zarucnej i pozarucnej dobe.

4.1 Historia spolocnosti

1991

3.10.1991 bola spisanim spolocenskej zmluvy zaloZena firma VEKRA, spol. s r.o.
Zakladnou myslienkou spolo¢nosti bolo vyrabat a predavat’ plastové okna.

22.10.1991 boli podpisané¢ zmluvy o prendjme arealu autodopravy v Prahe 9 -Béchovice,
ktoré boli nasledne pocas zimy 91/92 rekonStruované na vyrobnu halu pre vyrobu
plastovych okien.

1992

V janudri boli podpisané zmluvy z rakuskou firmou ACTUAL o dodéavke technologii
12.3.1992 vyrobené prvé okno VEKRA. Celkovy obrat dosiahol vysky 58 mil.K¢. Pocet

zamestnancov 65.
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Obr. 4.1 Sklad
(zdroj: https://www.vekra.cz)

1994

4.8.1994 doslo k prvej vyznamnej strategickej zmene v kratkej historii firmy. Vekra optsta
profilovy systém ACTUAL a podpisuje zmluvu s nemeckou firmou VEKA AG, najvicsim
vyrobcom plastovych profilov na svete. 10.10. 1994 je podpisand zmluva s Fondom
narodného majetku o kipe doposial’ prenajatého vyrobného arealu v Prahe - Béchovice,
¢im sa otvorila cesta k rozsirovaniu priestorov a k niektorym nutnym investiciam (plynova
kotolna, opravy striech, zaloZenie obchodného zastipenia, rekonStrukcie haly - pila,
vystuhy).

V tomto roku bolo otvorenych d’alSich obchodnych zastipeni, celkovy pocet 4. Obrat sa

zvysil na 101 mil. K¢. Pocet zamestnancov 118.

2000

V lete bolo rozsirené portfolio vyrobkov o otvorové vyplne z hliniku (profilovy systém
Reynaers).Vyrobny zavod v Béchoviciach pomaly prestava stait’ svojou kapacitou na
poziadavky obchodu a preto je 6.9.2000 podpisana zmluva o kipe pozemku pre vystavbu
nového vyrobného zavodu v obci Lazné Tousen, u Brandysa nad Labem. Celkové oZivenie
stavebnictva; Start vymeny okien v panelovych domoch, v ktorych firma ziska bohaté

skusenosti, obrat sa vySplhal az na 245 mil. K¢. Pocet zamestnancov 149.

2004

Vekra je najvacsi odberatel’ plastovych profilov z hlavného zavodu firmy Veka AG v

Sendenhorste. Pribudli d’alSie nové stroje s modernymi technologiami. Organizuje exkurzie
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do vyrobného zavodu pre ziakov strednych a odbornych §kél. Nastenny kalendar VEKRA
2004 ziskal ocenenie “Zlata pecka”. PocCet obchodnych zastiipeni opit’ vzrastol az na 34.

Obrat 832 mil. K¢

2005

V ramci kompletnej ponuky na otvorové vyplne zo vSetkych materidlov, bol v lete
spustend prevadzka a vyroba drevenych okien VEKRA. Firma Lexikon bola premenovana
na VEKRA drevené okna, spol. s.r.o. Prebehol necertifika¢ny audit systému riadenia akosti
ISO 9001:2001

Doslo k rozsireniu hlavného vyrobného aredlu v Laznich Tousen prikipenim susednej
plochy o rozlohe 13 000 m2 vratane S$tvorpodlazného panelového domu, kam sa
premiestnila ¢ast’ administrativy. Nezavisly prieskum znalosti zna¢iek okien medzi Sirokou
verejnostou v CR jasne ukazal na najznamej$iu firmu v odbore = VEKRA. Pocet
obchodnych zastipeni opdt’ vzrastol na 41, na Morave mé uz 5 prevadzkarni. Obrat 933

mil. K¢. Pocet zamestnancov 302.

011

Spolo¢nost’ si obhgjila certifikdt managementu kvality ISO9001, ziskala certifikat
environmentalneho mamagementu ISO14001 a tieZ certifikat systému riadenia bezpecnosti

a ochrany zdravia pri pract OHSAS18001.

Obr. 12 Certifikaty spolo¢nosti

(zdroj: https://www.vekra.cz)
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014

V Bratislave bolo otvorené prvé obchodné zastupeniec VEKRA na Slovensku. Ponuka
VEKRA bola rozsirend o interiérové dvere. V novembri bola otvorend prvd znackova
predajita Praha - Balabenka, najvacsi vystavny priestor okien a dveri v CR. Ponuka

plastovych okien bola rozsirena o profily triedy EVO

Obr. 13 Fotografia spolo¢nosti Vekra

(zdroj:https://www.vekra.cz)

4.2 Vizia spolo¢nosti

Viziou spolocnosti je byt stdle jednotkou na trhu. Neustale sa zlepSovat, produkovat'.
Vymyslat nové produkty, ktoré by boli zaujimavé aldkavé pre zakaznikov. Cielom
spolo¢nosti v oblasti predaja je predovSetkym rozsirovat' portfolio svojich zakaznikov

v ramci celého sveta.

4.3 Vyvoj a vyskum

Spolo¢nost’ sa snazi neustéale sa postvat’ dopredu a neboji sa ani komplikovanejsich ponuk.
Disponuje vlastnym vyvojovym oddelenim, ktoré aktivne vyvija nové vyrobky. Cielom
spolo¢nosti v oblasti vyskumu a vyvoja je vd’aka svojim vedomostiam na Spicke v oblasti
Specialneho a velkoformatového zasklievania. Momentdlne spolo¢nost’ pripravuje nové

vyrobné haly a linky. Neustale napreduje.

Obr. 14 Fotografia spolo¢nosti

(zdroj: https://'www.vekra.cz)
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5 ANALYZA PLANOVANIA A RIADENIA VYROBY

Firma si obhgjila certifikdt managementu kvality ISO9001, ziskala certifikat
environmentalneho mamagementu ISO14001 a tiez certifikat systému riadenia bezpec¢nosti

a ochrany zdravia pri praci OHSAS18001.

5.1 Opis vyroby

Vstupnym materidlom pre vyrobny proces su sklenené tabule z floatového, laminového
alebo kaleného skla s rozmermi 6000 x 3210mm. Tieto tabule firma nakupuje od externych
dodavatelov. Sklo je Standardne dodavané v balikoch a ukladané pomocou mostového
zeriavu a Specidlneho ramu do skladovych zakladacov. Pomocou mostovych Zeriavov resp.
savkovych manipulatorov je so sklom manipulované vo vsetkych d’alsich fazach vyrobného
procesu.

Na rezacie linky st skld odoberané po jednotlivych tabuliach pomocou manipula¢ného
portalu a savkového rdmu. Po rozrezani skladovych tabul’ na poZadovany rozmer okenné
tabule prechadzji floatové tabule poloautomatickym ldmacim zariadenim, kde su
rozlamané a odlomené nepouzité okraje. Rezanie laminovaného bezpecnostného skla
vyZaduje zvlastny reZim ldmacieho zariadenia pre rozrezanie a rozlomenie lepenych tabul’ a
nasledné pretavenie bezpecnostnej folie. Po narezani (resp. pri floatového skla uz pri
samotnom rezani) sa u skiel s pokovanou vrstvou tato vrstva odbrisi pre zaistenie
dokonalého pril'nutia primdrneho tesniaceho tmelu.

Narezané skld sa ukladaji na expedi¢né stojany ¢i manipulacné voziky, ktoré pracovnici
priviazu na dalSie spracovanie. Vyuzitelné zvySky su ukladané do "Zakladaca
zostatkovych tabul™. Pocita sa s nimi v optimalizacii reznych planov pre d’alSiu vyrobu.
Rozmery jednotlivych skiel narezanych na rezacom stole a naldmanych na ldmacom stole
nie su nikdy Uplne presné. Hlavnym faktorom, ktory to sposobuje je podlomie. Jeho vplyv
sa zvySuje predovSetkym u silnejSich skiel. Vzhladom na Specidlne oblasti pouzitia
izola¢nych skiel vyrdbanych na tejto linke, je ¢asto nutné obrusit’ hrany a dosiahnut’ tak
védcSej presnosti rozmerov. Hotové izola¢né skld maju casto viditelnu hranu alebo dve
hrany paralelne vedla seba. Dokonald subeZznost’ hran a ich pohladova kvalita je na

hotovom diele vel'mi ddlezita. K tomu sluzi prave obvodova braska.
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Jednotlivé skla su transportované do pracovného priestoru pomocou valcekov, tam sa
prevezmu v spodnej Casti umiestnenej savky, ktord nastavi sklo a drzi ho po cely cas
opracovania. Pracovnd hlava si automaticky odoberd jednotlivé ndastroje a vykonava
opracovanie.

To prebieha vzdy od najhrubsieho druhu po jemnejSie. Vymena nastrojov, potrebnych pre
jednotlivé kroky opracovania, prebiecha automaticky.

Po dokonceni celého procesu brusenia odlozia savky tabulu na valéeky do vystupného
dopravnika a transportuju ju do nadvézujicej umyvacky, potom su naskladané spdt na
manipulacéné voziky a prevdzaju sa na vyrobnej linke.

Tabuly urcené na vyrobu izola¢nych skiel budu najprv umyté a vysusené umyvacim a
susiacim zariadenim, pre zaistenie dokonalej Cistoty a prilnutie lepiaceho tmelu. Nasleduje
stanica pre ulozenie diStanéného rdmceka, ktory sa vyraba paralelne s procesom rezania a
triedenia skiel. Stanica pre ukladanie rdmceka je urcena aj pre vizualnu kontrolu tabul’ a
tomu je prispdsobené aj jej Specidlne osvetlenie.

Dalsim krokom je zloZenie a zlisovanie uz celych izolaénych skiel. ZloZené izola¢né sklo
sa tmeli sekundarnym tmelom. Ten zabezpeCuje mechanicki ochranu medzi priestorom
izola¢ného skla. Dokonalé pretmelenie obvodu izola¢ného skla je kritické pre zabezpecenie
plnej funkénosti izolaéného skla. Variantne sa do priestoru sekundarneho tmelu vkladaju
tzv. profily na bodové kotvenie izolacnych skiel. V tomto pripade sa pre sekundarne
tmelenie pouziva UV odolny silikén.

Nasleduje odobratie hotového skla savkovym rdmom, poslednd vizudlna kontrola a
uloZenie na expedi¢ny stojan a naplnenie izola¢ného skla inertnym plynom (argon). K tomu
urcené prestupy v obvode izola¢ného skla (po naplneni plynom, st riadne utesnené a
pretmelené¢). Po naloZeni je stojan obsluhou prevezeny do expedicnej haly, kde prebieha

vytvrdnutie tmelu a nasledné expedicia

5.2 Priebeh planovania objednavok

Priebeh aktualneho stavu procesu planovania objednavok bol zachyteny do procesnej mapy.
Celu procesnit mapu aktudlneho stavu procesu Vam prednesiem nasledovne
,Planovanie vyroby“ =zaCina prijatim objedndvky e-mailom v obchodnom oddeleni.

Administrativna pracovnicka zakaznicku objednavku uda do konfiguratora.
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Nasledne ju vytlaci a skontroluje, ¢i je zadana spravne. Potom sa objednavka posunie ku
kontrole obchodnému riaditel'ovi, ktory skontroluje vecnt spravnost’ objednavky. Tato by
mala byt’ z vel'kej Casti zaistena moznostami konfiguratov.

Po skonceni kontroly posunie obchodny riaditel objednavku spédt administrativnej
pracovnicke, ktord papierovi verziu objednavky archivuje azmeni stav objednavky
v konfigurate na ,,Objednat*. Obchodny riaditel pripadne vyrobny riaditel schvali
objednavku v konfigurate. Tym je objedndvka automaticky nahratd do IS Factorify.
Administrativna pracovnicka zmeni stav v IS Factorify na ,,Naplanované*.

Vo vyhlade dan¢ho ndkupu administrativna pracovnicka overi, ¢i je nutné objednat’ kalné
skla. Pokial’ 4no, tak posle dodavatelovi objednavku a sparuje prijati objednavku od
zékaznika s vydanou objedndvkou na kalné sklad. Po prijati ,,Potvrdenia objednavky*
spracuje do systému termin dodania do detailu vydanej objednavky v IS. Sucasne vyrobny
riaditel’ alebo obchodny riaditel’ skontroluje, ako je potrebné objednat’ Standardny material .
Pokial' 4no, vytvori objednavku v IS. Po prijati ,,Potvrdenia objednavky“ sa zaznaci
potvrdeny termin do IS. Vyrobny riaditel nasledne objedndvku naplanuje do vyroby
pomocou pracoviska ,,Simulacia“ v IS

Administrativna pracovni¢ka potom skontroluje cenu. Pokial’ je potrebna uprava sumy, tak
ju samozrejme opravi v detaile objednavky. Pokial’ nie je nutnd uprava sumy, tak rovno
prejde k d’alsiemu kroku, tj. vygenerovanie formulara ,,Potvrdenie objednavky*. Nasleduje
kontrola vygenerovaného formulara, uloZenie formulara do formatu PDF a poslanie
potvrdenia objednavky. Cely proces skon¢i tak, Ze sa zaciarkne v detaile objednavky riadok

,,Potvrdené®.

5.3 Informac¢ny systém spolocnosti

Firma v roku 2017 zacala s implementéaciou IS Factorify. Systém IS, ktory je vyvijany v
Ceskej republike od roku 2015. Funguje na principe kapacitného planovania. Ide o novy
projekt a jeho funkcionality st postupne dopiiané a zdokonal'ované.

IS Factorify umoziiuje riadenie tychto oblasti:

1. Personalistika
2. Predaj
3. Technologia
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4. Nékup

5. Planovanie a riadenie vyroby

Vedenie uctovnictva IS neumoznuje, avSak je mozné jeho prepojenie s uctovnym
softvérom, napr. Pohodou. Vd’aka nemu su informécie spracované v IS Factorify prenesené
do Gctovnictva.

Vzhladom k tomu, Ze sa tito praca zameriava na planovanie a riadenie vyroby, tak
funkcionalitu IS v ostatnych oblastiach popiSem len strucne.

V oblasti personalistiky umoziuje IS okrem iného napriklad spravu dochadzky, planovanie
pravidelného pracovného casu, ktory strdvia zamestnanci v praci, objednavanie obedov
alebo evidenciu lekarskych prehliadok. Dalej spracovava podklady pre vypodet miezd, ako
napriklad odpracované hodiny, dovolenka, platené vol'no a pod.

V oblasti predaja zabezpecuje okrem iné¢ho evidenciu zakaznikov, prijatych objednévok,
tvorbu dokumentov "Potvrdenie objednavky", tvorbu dodacich listov a ich nasledny prenos
do uctovnictva.

Z hl'adiska technologie umoziuje vytvaranie produktov, tvorbu technologickych postupov
vratane nastavenia kusovnikov a noriem prace.

V agende nakupu je mozné vytvarat vydané objednavky podla predikcie ndkupov, ktora
pocita IS podla vyrobného planu, viest skladové hospodarstvo alebo viest’ evidenciu
dodavatel'ov.

Niz$i manazment ma v IS vSetku agendu potrebnu pre rieSenie operativnych ¢innosti.
Strednému a vysSiemu manazmentu potom poskytuje cely rad rdéznych reportov pre
sledovanie aktualnej vykonnosti firmy a buduce rozhodovanie. Prikladom modze byt
napriklad report "V¢asnost’ expedicii", v ktorom pouZzivatel’ zisti, kol’ko zdkaziek bolo vo

zvolenom obdobi expedovanych v potvrdenom termine a kol'ko nie.

5.4 Planovanie vyroby

IS umozituje planovanie vyroby podla dostupnych kapacit. Vel'mi ddlezita je preto kvalita
dat, ktora je v jednotlivych vyrobnych zdrojoch v IS zadani. Na stanovenie terminu
expedicie maju vplyv nasledujice agendy:

1. Dochadzka - pri prijati nového zamestnanca firma vytvori kartu zamestnanca

v IS. Zada si do nej vSetky potrebné informacie o zamestnancovi (napr.
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meno, datum narodenia, telefon atd’.). Dalej si zamestnanci vytvoria ¢ipova
kartu, pomocou ktorej sa zaznamendvaju prichody a odchody z prace a
prijimaju pracovné ulohy (bude vysvetlené neskor) a je im priradeny veduci
pracovnik (napr. Vyrobné majster). Veduci pracovnik zamestnancom priradi
pracoviskd, na ktorych mozu pracovat’ a priradi im tyzdenné cykly smien.
Podrla tych bude IS planovat’ kapacity, priCom zohl'adni aj prestavky, ktoré
budi pracovnici pocas pracovnej doby mat. Zamestnanci mézu nasledne po
prihlaseni do IS zaddvat’ ziadosti o nepritomnosti (napr. platené vol'no, alebo
dovolenka), pricom po schvdleni tejto nepritomnosti nadriadenym sa ihned’
prepocita vyrobny plan.

2. Sklady - pri planovani IS zohladiiuje aktualne mnozstvo hotovych
vyrobkov, rozpracovania vyroby aj potrebného materidlu (zadané¢ho v
kusovniku). IS automaticky pocita, Ze hotové kusy urcitého vyrobku uplatni
na zékazku s najbliz§im terminom expedicie. V IS vSak neexistuje pevné
parovanie, teda ak pred zakazkou s ur¢itym datumom expedicie naplanujeme
zékazku so skorSim datumom, tak systém automaticky presunie hotové
vyrobky k novej zdkazke. Na rovnakom principe je riadena tieZz
rozpracovand vyroba. Pri planovani systém zohladiiuje aj stav materialu v
sklade. Pri planovani zakazky preveri dostupnost’ materialu v sklade, na
zaklade kusovnika nastaveného v detaile vyrobku. Ak zisti, Ze v sklade nie
je dostatok materialu, tak sa vytvori pozZiadavka na ndkup a mozZny termin
expedicie sa prepocita na zaklade dodacej lehoty, ktora je uvedena v detaile
materialu.

3. Stroje - v IS musia byt’ zaevidované vsetky stroje, ktoré sltizia na vyrobu. V
detaile stroja je zadané, na ktorom pracovisku je pouZzivany. V detaile stroja
je mozné zadat’ aj odstavku stroja.

4. Nastroje - vyrobné nastroje st priradené k vyrobnym operaciam, ktoré su
zadan¢ v technologickom postupe. Rovnako mozno zadat’ aj odstavku
nastroja.

5. A dalsie, ktor¢ ale vybrand spolo¢nost’ nevyuziva.

Pri planovani urcitej vyrobnej zakazky IS preveri volnu kapacitu vSetkych zdrojov a na
zéklade tohto preverenia stanovi, ¢i je termin expedicie pozadovany zakaznikom realny. Pri

kazdej zmene, ktora vo vyrobe nastane, su automaticky prepocitané predpokladané terminy
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dokoncenia zakaziek, pracovné plany, vyhlady ndkupov atd. prepocet planu je

predpokladany v redlnom case.
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Obr. 15 Pracovisko pre planovanie zakaziek v IS Factorify
(zdroj: IS Factorify)

Dalej je potom mozné v IS sledovat aktuilne planovani vytaZenost jednotlivych
pracovnikov alebo pracovisk. Na zéklade tychto tdajov je potom mozné planovat’

rozSirenie kapacit (nad€asy, novi pracovnici, nové stroje a pod.).

5.5 Riadenie vyroby

Ako bolo uvedené v kapitole 5.4, firma kazdému prichddzajicemu zamestnancovi
vystavuje jeho osobnu kartu zamestnanca v IS, do ktorej jeho veduci udéva pracoviska, na
ktorych moze pracovat’ a nastavi cyklus smien. Dalej pracovnikovi priradi ipova kartu.

Pri prichode do prace si pracovnik zaznamena prichod pomocou Cipovej karty a ¢itacky.
Tymto spoésobom sa tiez prihlasi do IS, aby mohol zacat’ pracovat’.

V IS existuje niekol’ko druhov pracovisk, ktoré su prisposobené potrebam firmy. Prvym
typom pracovisk st Standardné pracoviskd, ktoré funguju nasledovne:

Pracovnik sa prihlasi do IS a ten mu uréi vyrobné davku, ktort méa zacat' spracovavat'.
Pracovnik méze ulohu bud’ prijat’, alebo odmietnut’. V pripade, Ze sa loha odmietne, tak IS
ihned’ upozorni veduceho pracovnika, ze zamestnanec nemoze pracovat’ na urcitej operacii

a veduci pracovnik by mal preverit dovod. Ak pracovnik prijme Ulohu, tak IS zacne
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stopovat’ ¢as, ktory potrebuje na jeho splnenie. Tento ¢as je potom zapocitavany do navrhu
casovych noriem. Po dokonceni ulohy sa pracovnik opét’ prihlasi do IS pomocou ¢Cipovej
karty a zaznamena dokoncenie tllohy. Nasledne cely proces opakuje. IS urcuje, ktora davku
ma pracovnik spracovavat podla vyrobného planu, ktory vytvori podla dopytu. Tuto

poziadavku tvoria objednavky, miniméalne mnoZstvo zasob pod.

Obr. 16 Standardné pracovisko
(zdroj: https://www.incon.sk/blog/3573-ako-prebieha-vyroba-okien-a-dveri-v-spolocnosti-
incon)

Druhym typom pracovisko, je pracovisko "Rezanie". Na iom sa pracovnikovi po prihlaseni
do IS pod sebou zobrazia vSetky davky, ktoré je potrebné spracovat. Davky su zoradené
podl'a poradia, v ktorom ich mé pracovnik spracovavat’ (to urcuje IS podla potvrdeného
terminu expedicie), ale pracovnik si moze zvolit' davku, ktort bude spracovéavat’ ako prvu.
U jednotlivych davok ma aj ndkres, ako ma dané sklo narezat. Tento nadkres tvori IS tak,
aby boli sklenené tabule ¢o najviac vyuzivané a obmedzil sa pocet zvySkovych tabul.
Dokoncenie operacie zaznamena pracovnik do IS a tieZ tam napiSe, na ktory vozik
odrezané sklo umiestnil. V pripade, ze mu zostala zvySkova tabule, tak tito skutocnost’

zapiSe do IS, aby s iou mohol IS pocitat’ pri tvorbe d’alSich nakresov.
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Obr. 17 Standardné pracovisko
(zdroj: https://www.incon.sk/technologia)

Poslednym typom pracoviska je pracovisko "Bruska". Niektoré skla sa nebrusia a len sa na
tomto pracovisku vizudlne skontroluju. Vstupom pracoviska st voziky so sklami z
pracoviska "Rezanie" a vystupom voziky so sklami v poradi, ktoré je potrebné pre
pracovisko "Vkladanie - vstup do vyrobnej linky". Na tomto pracovisku sa pracovnikovi po
prihlaseni do IS zobrazia ikony vsetkych vozikov, ktoré ma k dispozicii, a na tychto
ikonach su vyrazené cisla davok, ktoré st na vozikoch umiestnené. Pri jednotlivych
davkach je potom zobrazené poradové Cislo, ktoré urcuje poradie, v ktorom maji byt
jednotlivé davky spracovavané. Podla tohto Cisla pracovnik spoznd, ktoru davku ma

spracovavat’ ako prvi. Toto poradie urcuje opét’ IS podla planu vyroby.

Obr. 18 Standardné pracovisko
(zdroj: https://www.incon.sk/technologia)

V pripade, ze veduci pracovnik nastavi zamestnancovi v karte zamestnanca viac pracovisk,

ktoré modze obsluhovat, tak ho IS bude prestvat medzi tymito pracoviskami podla

v

moznych nakladoch.
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6 NAVRHY NA ZLEPSENIE

V poslednej kapitole sa zameriam na hlavné kritéria pre zlepSovanie procesu. Z analyzy
som rozpoznala niekol’ko problémov. Tym najvac¢S§im problémom je nestabilny plan
vyroby, z ktorého vyplyvaju d’alSie problémy, predc¢asne spotrebované materialy, prestoje a
s tym automaticky vysSie naklady. Uprednostiiovanie zékaziek schovava urcité problémy,
ktoré spolocnost’ nerie$i ako napriklad nedostatok potrebnych materidlov, nespolahlivy
dodavatel’ a nedostatok odborne vzdelaného personalu. Tieto chyby maju svoje miesta v
planovani vyroby. Postupnym odstranovanim tychto chyb sa moéze zvysit vykonnost
celého systému. Pre stdle zlepSovanie je potrebné si uvedomit’, ¢o a akym spdsobom je
potrebné zmenit'.

Co chceme dosiahnut™?

- Zvysit produktivitu v roku 2019 aspon o 5 %
- Mat kvalifikovany personal
- Optimalizovat plan vyroby okien

- Nevyrabat’ zakazky prili§ dopredu

Navrhy na dosiahnutie

- Zavedenie fixného planu

- ZjednoduSenie archivacie

- Zvysenie kvalifikicie zamestnancov
- Proces prijatia objednavky

- Proces planovania objednavky

- Motivacia na dosiahnutie vyssej kvality vyrobkov

6.1 Zavedenie fixného planu

Pre dovod nestabilného vyrobného planu a neustdlym zmenam, navrhujem zavedenie
fixného planu, ktory znamena zafixovanie vyroby na jeden tyzdeii dopredu. Planovace

naplanuju presné zakazky vopred na toto obdobie. Zafixuje sa plan na jeden tyzden,co
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neovplyvni flexibilitu, ale pomdze udrzat’ plan a vyroba sa tak vyhne r6znym problémom.
Kupujtci bude vediet, ktoré materidlové polozky mé urgovat pred dal'Simi. VSetok
materidl sa nakupuje na zaklade planu poziadaviek. Na zaklade tohto planu vznika hruby
plan materialovych poziadaviek, ktory sa sklad4d z ocakavaného dopytu vyrobnej polozky.
Na kazdodennych rannych porad, na ktorych sa diskutuje o problémoch vyrobného planu,
prebehne aj tyzdennd porada, ktorej sa zucastni planova¢ a veduci oddelenia nakupu
a planovania.
Body prejedndvané na poradéch:

- Zhodnotenie splnenia planu vyroby v predchadzajicom tyzdni

- Analyza planu vyroby do budiceho tyzdna

- RieSenie vzniknutych problémov

- Urcenie napravnych opatreni na odstranenie problémov

- Diskusia

6.1.2 Vyhody a nevyhody fixného planu

Vyhodami fixného planu su:
- Lepsia informovanost’ nakupu v oblasti spracovania objednavok (nutnost’
prednostnej urgencie)
- Vcasné udaje o potrebnych kapacitach
- PruZnejsie planovanie potrieb vyroby (nadc¢asy, priprava materialu)
- Optimalna spotreba materialu

- Informovanost’ zdkaznika o stave zakazky

Nevyhodami fixného planu :
- ZniZenie flexibility (urgent iba po schvaleni vedenim)
- Velké mnozstvo predmontazi
- Prilis kratka stanovena doba dodania
- Pri necakanych situaciach ohrozenie splnenia terminov o nepredvidatel'na absencia

operatorov o deficit materidlu o nekvalita materialu o kapacita skladu
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6.2 Zjednodusenie archivacie

Urcity Cas z prace planovaca zaberie archivacia spracovanych WO a pripadné vyhl'adavanie
v archive. Preto navrhujem prevod papierovych do elektronickej podoby. USetri sa tym Cas
a zjednodusi sa vyhl'adavanie. Dokumenty by sa nachadzali v elektronickej databaze. Subor
by obsahoval ¢islo WO a datum jeho vytvorenia. Vyhl'adavanie by bolo tak jednoduchsie,

menej ¢asovo a finanéne naro¢né. Po uplynuti ucitej doby by boli origindly zlikvidované.

6.3 Zvysenie kvalifikacie zamestnancov

Pre dosiahnutie najlepSich vysledkov zavedenim planovania, je potrebné zaskolit’ vSetkych
planovacov, oboznamit’ ich o zmenach v postupe planovania. Pri planovaniach vyroby
musia planovaci dbat’ na to, ze nie vSetci operatori si zauceni. Preto by som navrhla aj
postupné zaskolenie jednotlivych operatorov, ¢im sa zjednodusi praca pldnovaca a taktiez

sa vyriesia problémy pri absencii daného operatora.

6.4 Proces prijatia objednavky

Navrhovany stav zachytava procesnti mapa, ktor je zobrazena na nasledujlicom obrazku.

Zikarnik

Dbl
fisclitel

Obr. 19 Procesné mapa procesu "Prijatie objednavky"

(zdroj: vlastné spracovanie)
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Zadanie objednavky by rovnako ako doteraz prebiechalo pomocou konfiguratora, ale s tou
zmenou, ze zakaznik by ju do konfiguratora zadal sam. Tym by doslo k tspore casu
administrativnej pracovnicky aj prenesenie moznosti vzniku chyby na zdkaznika. Potom ¢o
zékaznik zada objednavku do konfiguratora tak ju vytla¢i, podpiSe a naskenovanu ju vlozi
do konfiguratoru. Nésledne posle objednavku cez konfigurator do firmy.

Po odoslani objednavky uvidi zékaznik objednavku v stave "Objednavka Cakajica na
schvalenie". V rovnakom stave uvidi objednavku v konfiguratore aj obchodny riaditer,
ktory tato objednavku skontroluje. V pripade nejasnosti bude kontaktovat' zékaznika a
nedostatky s nim prekonzultuje. V pripade, Ze je objednavka v poriadku, tak schvali jej
presun do IS Factorify a zékaznikovi sa automaticky odoSle potvrdenie o prijati
objednavky. Vystupom celého procesu teda bude nova karta objednavky v IS Factorify.
Zakaznikovi teda potvrdime prijatie jeho objednavky aZ v momente, kedy uz boli vyjasnené
nezrovnalosti v objednavke, ¢im odstranime potencialna moZznost’ nedodrZania stanovenej

lehoty.

6.5 Proces planovania objednavky

V tejto kapitole je mapa rozdelend na dve Casti a doplnena o komentar.

Obchodni
feditel

Administrativni
pracovnice

| AND |

ME

vyrobni feditel

— -
P !
| | ]

Obr. 20 1. ¢ast’ procesné mapy navrhovaného stavu procesu "Planovanie
objednavky"

IS Factorify

(zdroj: vlastné spracovanie)
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Z prvej Casti procesné mapy vyplyva, ze vstupom do procesu planovania objednavky bude
nova karta objednavky vytvorené v IS Factorify, ktord sa okamzite zobrazi v agende
"Simulacia" v IS. Vyrobny riaditel' objednavku v tomto pracovisku naplanuje. Nasledne
skontroluje, ¢i je potrebné objednat’ materidl. Kalné skld budu ako doteraz objednévat

administrativne pracovnicky, Standardny materidl vyrobny riaditel’.

Obchodni
feditel

Administrativni
pracovnice

Vyrobni reditel

IS Factorify

Obr. 21 2. ¢ast’ procesné mapy navrhovaného stavu procesu ""Planovanie objednavky"
(zdroj: vlastné spracovanie)

Z obrazku vyssie vyplyva, zZe nasledne administrativna pracovnic¢ka vygeneruje potvrdenie
objednavky, skontroluje ho a odosle zakaznikovi. Potvrdenie objednavky uz nebude musiet’
ukladat’ do PDF, pretoze potvrdenie mozno odoslat’ priamo z IS. V poslednom kroku zmeni
stav objednavky na "Potvrdené".

V procese planovania nie je nutné cakat na obdrzanie potvrdenia objednavky od
dodavatel’a, pretoze pokial’ nie je material v pozadovanom mnozstve na sklade, tak IS pri
plénovani vyroby zapocita do kone¢ného terminu aj dodaciu lehotu materidlu, ktora je
nastavend v detaile materidlu. Zaroven sa na pracovisku vyhlad nékupov zobrazi

poziadavku na ndkup ur€itého materidlu, z ktorého je mozné vygenerovat’ objednavku.
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Do nej je automaticky doplneny termin dodania, na zaklade zadanej dodacie lehoty v
detaile materidlu. Ak nésledne dodéavatel’ potvrdi iny dodaci termin, ako je uvedeny v
objednavke, tak po jeho zadani do detailu vydanej objednavky je okamzite prepocitany
redlny termin dokoncenia prijatia objednavky v pracovisku "Simulacia". Tymto bude
odstranené najvacSie zdrzanie v procese, vd’aka comu bude moct proces dosahovat
pozadovanu vykonnost’, ¢o dokazuje 18 objednavok, ktoré nemuseli ¢akat’ na potvrdenie
objednavky od dodavatela, a boli potvrdené vcas.
Ci pomohol novy navrh procesu skratit’ celkovii dobu potrebnii pre potvrdenie objednavky,
bude mozné overit’ po porovnani dat, v ktorom bola vytvorend karta objednavky Factorify
s datumom, kedy bola objednavka prepnuta do stavu "Naplanované".
Firma bude mdct’ tiez priebezne kontrolovat’, ¢i si vsetky objednavky spracované, pretoze
bude moct’ v pracovisku "Objednavky" filtrovat’ objednavky podla ich stavu, tj. :

1. Stav "Uvol'nené do vyroby" - objednavka ¢akajuca na naplanovanie

Stav "Naplanované" - naplanovanie objednavky ¢akajucej na potvrdenie

2

3. Stav "Potvrdené" - potvrdena objednavka ¢akajlica na splnenie
4. Stav "Ukoncené" - dokoncend a vyexpedovana objednavka

5

Stav "Vypusteny" - stornovana objednavka

6.6 Motivacia na dosiahnutie vysSej kvality vyrobkov

VSsetci pracovnici by sa mali v praci hlavne dobre citit’. Mali by pocitovat’ istotu, ked’ si
dobre odvedu svoju pracu budu dostato¢ne odmeneni. Jednou z moznosti ako pracovnikov
na technickej linke prinuatit’ k vyS$Siemu usiliu je predovSetkym finanénd odmena. Preto
navrhujem spracovat’ motivacny systém pre spolahlivych a pracovitych pracovnikov.

Nové stroje, ktoré sa nakupia eSte nemusia zlepsSit' vyrobu. Preto by d’alSou z moznosti
mohli byt Skolenia, kurzy pripadne seminare, ktoré by mali na pracovnikov pozitivny vplyv
ana zakladne novych poznatkov by kariérne réstli. Pracovnikom vySSia odbornost
umoziuje pracovat’ na modernejSich strojoch a to v nich vyvolava velky zadujem.

Poslednou z moznosti by mohla byt Sportova aktivita. Spolocnost’ by organizovala viac
aktivit s kolegami rézne teambuildingy atym sa upevnili spolo¢enské vztahy na

pracovisku, to by viedlo k lepSej atmosfére nasledne by sa zvysila produktivita prace.
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ZAVER

Ciel'om prace bolo nastavenie procesu planovania vyroby tak, aby zodpovedal si¢asnym
poziadavkdm spolocnosti, maximalne vyuzival informacny systém a skratil sa celkovy Cas
trvania procesu.

V teoretickej Casti boli zhrnuté poznatky z oblasti vyrobnych systémov, z oblasti
planovania a riadenia vyroby a procesné¢ho riadenia. Zaroven bol objasneny vplyv, ktory
ma procesné riadenie prave na planovanie a riadenie vyroby. V praktickej Casti bola
predstavend vybrana spoloc¢nost, v ktorej bol analyzovany proces pldnovania a riadenia
vyroby. Dalej bola popisana jej vyroba a informaény systém, ktory firma momentélne
implementuje. Na zdklade analyzy sti¢asného stavu bola definovana sticasnd vykonnost’
procesu a moznosti vedice k zlepSeniu sucasného stavu. Na zaver boli vymenované hlavné
prinosy implementécie navrhovaného stavu.

Vysledkom prace je teda névrh nového stavu procesu, ktory je mozné ihned
implementovat’ do praxe, pricom dojde k maximalnemu vyuzitiu moZznosti informac¢ného
systému a skratenie celkovej doby trvania procesu. Tym sa dosiahol stanoveny ciel’ prace.
Pokracovanim prace by mohlo byt vytvorenie projektu, ktoré¢ho cielom by bola
implementéacia navrhovaného rieSenia do praxe. V projekte by boli definované jednotlivé
kroky, ulohy, ¢asovy harmonogram implementdcia a mozné rizik4, ktoré by mohli pri
implementécii vzniknit. Dalej by bolo mozné vyuzit poznatky uvedené v praci pre

zmapovanie a optimalizaciu ostatnych podnikovych procesov.
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Diplomova praca je zamerand na analyzu planovanie a riadenie
vyroby vo vybranej spolo¢nosti. V teoretickej Casti su uvedené
teoretické poznatky o vyrobe, planovanie a riadenie vyroby a
procesnom riadeni, vratane vztahu medzi planovanim a
riadenim vyroby a procesnom riadeni. Prakticka cast’ sa potom
zaoberd analyzou planovanie a riadenie vyroby vo vybranej
spoloCnosti, stanovenim sucasnej vykonnosti rocesu
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planovania vyroby a nasledne ndvrhom nového stavu procesu,
ktory povedie k skrateniu celkovej doby trvania procesu a
maximalnemu vyuZzitiu moznosti informa¢ného systému. Pre
popis aktualneho stavu procesu aj pre navrh novej podoby
procesu boli pouZité vyvojové diagramy. Hlavnym vysledkom
prace je mapa optimalneho procesu planovania vyroby vratane

opisu.
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