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Anotace

Bakalarskd prace se zabyva vybérem a implementaci vhodného planovaciho
nastroje pro planovani vyroby ve vyrobni spolecnosti, kterd je zaméfena na
polygrafickou vyrobu. Teoreticka Cast prace je vénovana seznameni se s typologii
vyroby ve vztahu k témto systémim, definici pojmi Fizeni a planovani vyroby,
planu vyroby a operativnimu pldnovani. Prace dale rozebira metody pro podporu
planovani, které jsou dostupné na soucasném trhu. Jsou zde také popsany rizné
pohledy na proces zavadéni informacnich systémi. V praktické Casti je provedena
analyza stavu podniku pred implementaci planovaciho systému z riiznych pohledi,
véetné SWOT analyzy. Dalsi c¢ast je vénovana vybéru vhodného planovaciho
systému a predstavuje nékolik vybranych APS systémi dostupnych na trhu.
Zabyva se také implementaci zvoleného planovaciho systému a jeho propojeni se
stavajicim ERP systémem. V neposledni radé popisuje stav a piinosy po jeho

zavedeni.

Annotation

Title: Selection and implementation of planning system in a

production company

The bachelor thesis is following up the selection and implementation of suitable
planning tool for production planning in a production company, which is focused
on printing production. The theoretical part of the thesis is dedicated to
familiarization with production typology in relation to these systems, definition of
production management and planning concept, production plan and operational
planning. Further, the thesis analyses the planning support methods which are
available on the present market. Different perspectives of the information systems

implementation are described here as well.



The analysis of the company’s original state looks at different perspectives prior to
the planning system implementation, including the SWOT analysis. Next part is
devoted to suitable planning system selection and is introducing several selected
APS systems available on the market. It is also following up the implementation of
the selected planning system and its interface with the present ERP system. Last

but not least it describes the state and benefits after its implementation.
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1 Uvod

Planovani a rozvrhovani vyroby je Kklicovou Cc¢innosti v kazdé vyrobni
spolecnosti, kterd spojuje radu oblasti - od prijeti zakazky aZ po expedici
hotového vyrobku zakaznikovi. Je nutné mu vénovat patfiCnou pozornost,
zvlasté v soucasné konkurencni dobé, kdy je na vyrobni spole¢nosti vyvijen
velky tlak na zefektivnéni svych stavajicich procesi, sniZzovani nakladi,
zlepSovani penéznich tokl a zejména orientaci na zdkaznika. Spokojenost
zakaznika hraje dilezitou roli v ispéchu kazdé spolecnosti a lze ji dosahnout
piedevsim dodrzovanim termind dodavek, pozadovanou kvalitou i mnoZzstvim
zakazky a co mozna nejkratsi dobou vyroby produkti. Z tohoto dtvodu se
pozornost firem obraci pravé na planovani a rozvrhovani. Jeho ikolem je nalézt
optimalni poradi zakazek a nasledné i operaci na jednotlivych vyrobnich
zatizenich, coZ je zdkladem pro efektivni fungovani vyrobni spole¢nosti.
Planovani vyroby je proto povazZovano za jeden z nejsloZitéjSich procesti ve
spolecnosti, ktery silné ovliviiuji i dals$i oddéleni, navazuje na jiné procesy a
naopak dal$i procesy navazuji na planovani. Vyroba se také musi potykat
s fadou problémt, jako jsou nedodavky ¢i vady vstupnich materiald, poruchy
stroji a zarizeni i chyby lidského faktoru a proto musi byt schopna flexibilné a
pruzZné resit tyto nastalé nestandardni situace.

Planovani vyroby musi také napliiovat podnikové cile, vizi a strategii
spolec¢nosti. Z toho diivodu se neustale zvySuji pozadavky na kvalitni, aktudlni a
pravdivé informace. VSechny tyto informace jsou poskytovany kvalitnimi
informacnimi systémy, které jsou vyvijeny nejen pro potreby planovani vyroby,
ale i pro rozhodovani managementu. V dneSni dobé je takovyto informaclni
systém, ktery shromazd'uje a vyhodnocuje data celé spolecnosti, jiZ nutnym
standardem.

Vzhledem ke komplexnosti vyrobniho planovani je potieba pouZzivat co
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nejvhodnéjsi nastroje, které odrazi aktualni skutecnost a pomahaji
v rozhodovani a dosazeni stanovenych cild. Zptsobd, jak efektivné ridit proces
tvorby vyrobniho planu a monitorovani jeho dodrzovani je nékolik - od MRP,

MRP II, planovani pomoci ERP systému aZ po systémy pokrocilého planovani a



rozvrhovani vyroby (APS). Tyto systémy se stavaji strategickym ndastrojem,
ktery umozZnuje nejen vyrobit spravny produkt, na spravném misté a ve
spravnou dobu, ale i zlepSit materidlovy tok spolecnosti, standardizovat
jednotlivé procesy, zlepSit rizeni objednavek a zvolit spravnou skladovou
zasobu.

Rozhodnuti o druhu vhodného informacniho systému ovliviiuje fada faktort,
mezi které patii charakter a sloZitost vyroby, jeji usporadani, omezeni (napfr.
kapacity pracovist, zaméstnancii), horizonty planovani apod. Na zakladé téchto
informaci si spole¢nost mtze pro shromazdovani a vyhodnocovani svych dat
poridit bud’ specializované systémy, které planuji pouze urcita pracovisté podle
danych kritérii, univerzalni systémy, samostatné systémy, castecné nebo plné
integrované systémy.

Implementace informac¢niho systému predstavuje komplexni ukol a je
zapotiebi mnoha zmén nejen v oblasti informacni technologie, ale i zptsobu
organizace lidi, stroji a zarizeni a procest. Jednim z hlavnich predpokladd pro
uspéch implementace je aktivni podpora vedeni spole¢nosti. Neméné diilezitym
faktorem je i kooperace se specializovanymi odborniky na strané dodavatele a
spoluprace budoucich uzivateld.

Teoreticka cast prace je zamérena na klicové hledisko pro planovani, ¢imz je
charakter vyroby. Detailné se zde popisuje typologie vyroby predevSim ve
vztahu k vypocetnim systémutim. Tato kapitola je také vénovana definici pojmu
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fizeni a planovani vyroby, planu vyroby a operativnimu planovani. Dalsi ¢ast je
zaméfena na pocitacové podporované systémy pro podporu planovani a rizeni
vyroby. Je zde nastinén jejich historicky vyvoj a popsany jednotlivé metody
planovani vCetné pokrocilych. V zavérecné c¢asti této kapitoly jsou uvedeny
rizné pohledy na faze zavadéni informacnich systémfi.

V praktické casti je predstavena vyrobni spole¢nost SCA Packaging Pardubice,
je provedena typologie vyroby a analyza stavu této spolecnosti pied
implementaci planovaciho systému z riiznych pohledd, vcetné SWOT analyzy.
V této ¢asti jsou také identifikovany nedostatky, které z této analyzy vyplynuly.
Dalsi cast je vénovana vybéru vhodného planovaciho systému a predstavuje

nékolik vybranych APS systémt dostupnych na trhu. Zabyva se také



implementaci zvoleného planovaciho systému a jeho propojenim se stavajicim
ERP systémem. V neposledni radé popisuje stav a prinosy po jeho zavedeni,

které spole¢nost zaznamenala v Klicovych ukazatelich.



2 Cil prace

Cilem této bakalarské prace je zhodnoceni vybéru a nasledné implementace
vhodného planovaciho systému ve vyrobni spolecnosti zabyvajici se
polygrafickou vyrobou a pripadny vliv na klicové ukazatele podniku, zejména
spokojenost zadkaznika.

Diléim cilem je analyza a porovnani procesu planovani vyroby v této
spolecnosti s prihlédnutim k ¢innostem, které maji vliv na tvorbu planu a jeho
plnéni pred a po implementaci zvoleného planovaciho systému.

DalSimi dil¢imi cili jsou urceni typu vyroby, identifikace vhodného systému pro
podporu planovani a vymezeni fazi implementace planovaciho systému ve

spolecnosti.



”

3 Metodika zpracovani

Pro zpracovani teoretické c¢asti bakalarské prace bude zvolen metodicky
postup odpovidajici standardnim metodam pro ziskavani informaci, tzn.
vyhledavani relevantni literatury a vybér informaci z elektronickych zdrojt.
Tato Cast bude tedy prevaziné syntézou informaci ziskanych z rznych
literarnich prament tykajici se problematiky vybéru a implementace
planovaciho systému.

Pro predstaveni spolec¢nosti bude pouZita metoda deskripce. K ziskani
informaci o spole¢nosti budou pouZity informace z firemnich internetovych
stranek a hlavné informace z internich zdrojt spolecnosti.

Diilezitou soucasti praktické ¢asti bude analyza procesu planovani ve vyrobni
spolec¢nosti SCA Packaging Pardubice pred a ndasledné i po implementaci
vhodného planovaciho systému. Tato analyza poskytne potifebné poznatky pro
porovnani, zda doSlo kpoZadovanému zlepSeni. Bude také provedena
identifikace vnitfnich silnych a slabych stranek a prilezitosti a hrozeb
z vnéjSitho prostredi spole¢nosti pomoci SWOT analyzy. V této Casti bude tedy
vyuzita analyza, syntéza, indukce a dedukce. Pro presnéjsi zkoumani
problematiky a kzajisténi vétsi validity dat bude aplikovana metoda

srovnavani mérenych klicovych ukazateld a budou vyuzita data spole¢nosti.



4 Teoreticka cast

Tato ¢ast prace bude zamétena na definici pojmii fizeni a planovani vyroby, planu
vyroby a operativniho planovani. Bude popisovat typologii vyroby ve vztahu
k vypocetnim systémlim. Predstavi pocitacové podporované systémy pro podporu
planovani a rizeni vyroby, jednotlivé metody a nastini jejich historicky vyvoj.
Zavérecna cast bude vénovana riznym pohlediim na faze zavadéni informacnich

systému.

4.1 Planovani a rizeni vyroby

Klicovym hlediskem pro pldnovani a rizeni je charakter vyroby, kterou bude
podporovat. Obecnym cilem pfi planovani a rizeni vyroby byva planovani a rizeni
materialovych poZadavki, dodacich termini a vyrobnich kapacit. Planovaci proces

je pak komplexem téchto sloZek a je rozdilny pro rtzné typy vyrob [15].

4.1.1 Typologie vyroby

Samotnad vyroba, kterd je komplexni a rliznorodd, se mize délit z mnoha
raznych hledisek. Ve vztahu k vypocetnim systémim nejcastéjsSimi hledisky

jsou:

e Plynulost vyrobniho procesu, kdy se vyroba déli na:

o Plynulou, ktera je charakterizovana nepretrZitym provozem

o PreruSovanou, kdy byva vyrobni proces po urcitych operacich
prerusen a na dalSim pracovisti pokracuje s casovou prodlevou
[12].

e MnozZstvi a pocet druhi vyrobkt. Zde se vyroba déli na:

o Kusovou, pro kterou je charakteristicka vyroba velmi malych
mnozstvi za pomoci univerzadlnich stroji a zarizeni. Dal$im
charakteristickym rysem je vyroba velkého poctu druht vyrobki.

o Sériovou, coZ je vyroba jednoho druhu vyrobku, ktera se opakuje
v davkach - sériich.

o Hromadnou, kdy se vyrabi jeden nebo maly pocet druhti vyrobkij,

ale ve velkém mnoZstvi. Priibéh vyrobniho procesu se pravidelné



opakuje a je tak do zna¢né miry stabilizovan. Organizacné vyssi
formu hromadné vyroby predstavuje proudova vyroba, pro
kterou je charakteristickym znakem plynuly optimalizovany tok
rozpracované vyroby mezi pracovisti [12].
Kusova, sériova a hromadna vyroba se také liSi z hlediska moZnosti
vyhovét individualnim pranim zakaznika. Jak znazornuje obrazek ¢. 1,
nejvétsi prostor pro vyhovéni individudlnim pranim a potrebam

zakaznika existuje u kusové vyroby [12].

Pfizpasobeni
vyrobku
pozadavkim
zakaznika

vysoke

Sériovi

Hromadna

nizké

nizky vysoky Objem vyroby

Obr. 1 Moznost prizptisobeni vyrobku individualnim pozadavkiim zakaznika v jednetlivych
typech vyroby
Zdroj: Moderni pristupy k rizeni vyroby ([12], str. 14)

e Rizeni zakazek. Podle tohoto hlediska se vyroba déli na:

o Vyrobu podle zakizek - vyroba je uskutechiovana podle
individudlnich objednavek zakazniki a musi umoziiovat
maximalni prizplisobeni vlastnosti vyrobki jeho pozadavkim.

o Vyrobu na sklad - vyroba je organizovana tak, Ze hotové vyrobky
jsou dodavany do skladli, zkterych jsou pak distribuovany
zakaznikovi. Klicovym poZadavkem je, aby poptavka po
vyrobcich byla spolehlivé predvidatelna. Pri takto organizované
vyrobé jsou lepsi podminky pro planovany a plynuly pribéh
vyroby, coZ umoziuje vzniku Uspor vyrobnich ndkladi. Dilezité

je, aby tyto uspory prevysily naklady na skladovani [12].



Organizace vyrobniho procesu. Zde se vyroba déli na:

o Proudovou - tato forma organizace je charakteristicka presnym

roz¢lenénim vyrobniho procesu na jednotlivé operace. Tyto
operace probihaji na specializovanych pracovistich, coz dovoluje
sniZit ¢as jednotlivych operaci na minimum. Tato pracovisté jsou
uspoiadana tak, aby jimi vyrobek prochazel v proudu a aby se
zabranilo zbytecnému prepravovani meziproduktu a prerusovani
procesu, ktery se pravidelné ve stejnych intervalech opakuje
[16].

Skupinovou - vyroba nékolika vyrobkl s pomérné ustalenou
spotrebou. Kazdy vyrobek prochazi firmou po pevné trase a je
vyrabén na stejnych zarizenich. Pro tento typ vyroby je
charakteristické, Ze vyrobni faze mohou byt rozpojeny za pomoci
mezioperacnich zasob. Stroje a zarizeni musi byt natolik pruzné,
aby mohly byt prizplisobovany pro vyrobu vétsiho poctu
vyrobkd [9].

Fazovou - je vyrabéno mnoho rtznych vyrobkd, které prochazeji
vyrobou po trasach, které jsou odlisSné pro kazdy vyrobek. Tento
druh vyroby se vyznacuje vysokou rozpracovanosti, riznorodosti

tras i délky zpracovacich cast [9].

Struktura vyrobniho procesu, ktera se zkouma ze tfi hledisek:
o Vécného - jedna se o tzv. vyrobni program a vyrobni profil firmy.

o Casového - fe$i napi. ¢asové uspoiradani vyrobniho procesu,

vyrobni a dopravni davky, sménnost, vyuziti vyrobnich kapacit,
prostoje pracovist, rozpracovanou vyrobu.
Prostorového a organiza¢niho usporadani - tfesi se materidlové
toky a wusporadani pracovist, které mohou mit podobu
uspoi-adani:
» Spevnou pozici vyrobku - transformujici vyrobni zdroje
jsou podle potieby presouvany a transformované vyrobni

zdroje se nepohybuji.



» Technologické - vytvari se skupiny podobnych pracovist,
které jsou serazeny s prihlédnutim k technologickym
postuptim. Jak zndzornuje obrazek ¢. 2, rozpracované

vyrobky se podle potreby mezi pracovisti presouvaji.

PR e F -+ Vyrobek
3

Vyrobek
—

. »  Vyrobek
2

Obr. 2 Technologické uspoiadani pracovist
Zdroj: Moderni pristupy k fizeni vyroby ([12], str. 19)

» Bunlkové - pracovisté jsou usporadana do skupin tak, aby
urcité casti vyrobniho procesu byly uskutecfiovany na
jednom misté.

* Predmétné - obrazek ¢. 3 zobrazuje pracovisté, ktera jsou
fazena ucelové s prihlédnutim k potfebam zpracovani

vyrobki a jejich minimalnim presuntim [12].

.@ -@ _@ . v yr;hck

Obr. 3 Piredmétné uspoiadani pracovist

Zdroj: Moderni pristupy k rizeni vyroby ([12], str. 20)



4.1.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby se zaméfuje na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich
systémi se zamérem dosaZeni vytyceného cile. Vyrobni systémy predstavuji
vSechny Cinitele, které se ucastni vyroby, tj. provozni prostory, technicka
zarizeni, suroviny, polotovary, informace, pracovnici, rozpracované a hotové
vyrobky, odpady, atd. Jedna se predevSim o jejich vécné, prostorové a casové
sladéni pripadné koordinaci [12].

Nutnost fizeni je spojena zejména s potirebou koordinace ¢innosti, které vznikly
délbou préce. Ridit miiZe bud’ ¢lovék, ¢lovék za pomoci technickych prostredkd,

nebo sami technické prostiedky [17].

4.1.3 Planovani vyroby

Planovani vyroby je hlavnim nastrojem tizeni vyrobniho procesu [19]. Hovori
se o ném jako o pateri podniku, protoZe propojuje fadu podnikovych oblasti od
prijeti zakazky, nakupu surovin a materialu, ptes vlastni vyrobu az po expedici.
Hlavnim tukolem planovani neni pouze naplanovani materialu, tzn. rozpad
kusovniku, zjisténi potieb, porovnani skladovych zasob, objednani materialu,
ale hlavné rozvrzeni vyroby z hlediska kapacit a 1htit [18].

Planovani vyroby obsahuje:

e Planovani vyrobntho programu - wurCuje sortiment, strukturu
sortimentu a objem vyroby,

e Planovani vyrobniho procesu a vyrobni kapacity - obsahuje hledani a
uskuteciiovani takové kombinace vyrobnich faktort, aby vyroba pruzné
reagovala na pozadavky zakaznikij,

¢ Planovani zajisténi elementarnich vyrobnich faktort [19].

4.1.3.1 Plan vyroby

Plan vyroby tvoii zdklad nejen pro splnéni dodacich lhiit, které jsou
dohodnuté se zakazniky, vyuziti vyrobnich faktort ve firmé, ale i dosazeni
zisku. Urcuje jaké vyrobky, vjakém mnoZstvi, jak, kdy a kde se budou

vyrabét [19]. Vyrobni plan ovSem nesleduje jednotlivé vyrobky, ale
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vyrovnava celkovy pozadavek na vyrobni zdroje se zdroji, které ma firma
k dispozici [8]. Cilem planovani vyroby je také vcasné signalizovani uzkych
mist. Na vyrobnim planovani se podili vSichni, ktefi vyznamné ovliviiuji
poZzadovany konecny operativni vykon, tedy prodej, vyroba, logistika,

marketing, nakup, technické sluzby a personalni Gtvar [11].

Z tasového hlediska se rozlisuji plany:

e Strategické (dlouhodobé),

o Taktické (strednédobé),

e Operativni (kratkodobé) [26].

Jednotlivé trovné planovani a fizeni mohou byt usporadany do pyramidy,
viz obrazek &. 4. Cim je uroven nizsi, tim vice strukturovana rozhodnuti ho
charakterizuji a tim vice logickd reSeni se pouzivaji. Pro strategické
planovani jsou rozhodujici znalosti a informacni systémy maji spiSe
podptirnou roli. Strednédobé planovani je jiz prisné strukturované a je
zaloZeno na informacich. Rozhodovani probiha na zakladé predem pftijatych
principi a metodik. Informacni systémy hraji u strednédobého planovani
zasadni roli. V operativnim planovani se vyuzivaji logicka a strukturovana
reSeni, ktera vychazeji z momentalni situace. Na této Urovni planovani je
velice dtilezity aktualni zapis presnych dat do informacniho systému. Tato
data se pak transformuji na informace a znalosti, které jsou vyuZzivany na

’

vysSich Urovnich rizeni [14].
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Jedretrost scitwaru

znalosti

Struduroartst ratodut

informace

Infarmadri hochota

data

Obr. 4 Triarovinové schéma planovani a rizeni vyroby
Zdroj: Informacni systémy v planovani a rizeni vyroby [14]

4.1.3.2 Operativni planovani

Operativni plan je zakladni nastroj operativniho managementu a je tvoien
soustavou konkrétnich plant, které vychazeji z redlnych, plné poznanych a
ohodnocenych zdrojii vdaném obdobi. Operativni planovani je systémovou
Casti planovaciho procesu managementu a musi vychazet zcili
strategického a taktického planovani. Musi také vést k realizaci pozadavki
trhu na zakladé maximalniho prizplisobovani se témto ménicim
pozadavkim. Soucasné musi byt nastrojem, ktery pisobi dovniti podniku
tak, Ze stanovuje planované ukoly a zajisténi zdrojl, aby byla zarucena
nejvyssi efektivnost, jakost vyroby a obrat kapitalu. Dale musi koordinovat
¢innost vSech spoluptisobicich oblasti fizeni uvnitf firmy. Operativni
planovani také Kkonkretizuje planované ukoly zvécného, casového a
prostorového hlediska. Vyrobni ukoly pak specifikuje jako vyrobu
jednotlivych casti v optimdlnim vyrobnim mnoZstvi a zajiStuje jejich
lhlitovou navaznost. Soucasti operativniho planovani je urcovani
konkrétnich pozadavkil na zajisténi materidlem, nastroji, naradim, vyrobni
kapacitou a pracovni silou [31].

Operativni plany nejen konkretizuji, upresiuji a koordinuji plany vyssi
urovné, ale musi umoznit i kKontrolu plnéni zcela konkrétnich tkold. Tim se
stavaji klicovym faktorem hledani cest ke zlepseni ekonomickych vysledkd,

odhalovani ztrat a rezerv. Soustavu operativnich pland je mozZno
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konkretizovat ve Ctvrtletnich, mési¢nich, dekadnich, tydennich, dennich a
sménovych operativnich planech vyroby. Podstatou operativniho planu
vyroby je tedy vytvoreni planu zadavané vyroby, ktery je postupné
upresiiovan k okamziku vyroby. Operativni planovani je silné ovlivnéno
typem vyroby a dalSimi jejich charakteristikami [31].

Management vyroby musi také rozhodovat mezi alternativou vlastni vyroby
a cizi vyroby. Toto rozhodovani musi byt podporeno nejen radnym
kalkulacnim propoctem a jeho porovnanim scenou dodavatele, ale i
zhodnoceni dalSich vyhod jako jsou napft. eliminace zajiStovani specialnich
materiall a stroji, nizsi skladovaci ndaklady, lepsi reSeni Ilhiitového

planovani, odpada potteba investic a potfeba nové pracovni sily [29].

4.1.3.3 Kratkodobé zpresiiovani a rozvrhovani operativniho vyrobniho
planu

Plnéni ukoll je ovliviiovano tfadou vnéjSich i vnitinich, pozitivnich i

negativnich udalosti, které vedou k nutnosti upravit ¢i prepracovat

stavajici plan. Kratkodobé planovani plni tri dilezité ukoly:

e Upresnéni casového pribéhu - termind zadavani a odvadéni dle
¢asové proveditelnosti zakazek s cilem minimalizace pribézné
doby vyroby,

e Upresnéni vécného pribéhu - zmény velikosti vyrobnich davek,
jejich sdruzovani pripadné prekryvani, vyuZiti zasob,

e Upresnéni prostorového priibéhu - zmény terminovani kapacit,
pouziti alternativnich postupi.

Prvofadym pozadavkem hodnoceni vSech opatifeni je dosazeni
minimalni priibézné doby a minima prostojt [29]. Na vytizeni kapacit a
na pribézné doby vyroby ma znacny vliv rizné poradi zadavani zakazek
do vyroby, jak demonstruje obrazek ¢. 5 [18]. V prvni ¢asti obrazku jsou
rozplanovany operace podle nejkratSi doby vyroby, v druhé casti pak

podle nejdelsi doby vyroby, ¢imZ doslo k odstranéni prostojt.
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Stroj 1

T 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 r(3)
stroj1
Stroj 3

i 2 3 4 5 6 7 & 9% 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 t (&f)

Obr. 5 Optimalizace poiadi vyroby dilci
Zdroj: Planovani a rozvrhovani vyroby (vybrané kapitoly) ([18], str. 12)

Pro rozhodovani o potadi je vyuzivana rada prioritnich pravidel. Mezi
tato pravidla patfi napf. prvni prijde - prvni odejde (FCFS),
nejvyssi/nejkratsi zbyvajici €as prace, nejvice/nejméné zbyvajicich
operaci kprovedeni, nejdelsi/nejkratSi operacni Cas, nejdrive
poZzadovany termin dohotoveni, nejmensi diference mezi terminem

dodani a zbyvajicim ¢asem prace, hodnotové pravidlo priority [29].

4.2 Systémy pro podporu planovani a fizeni vyroby

Pro potieby planovani a rizeni vyroby byly vyvinuty pocitacové podporované
systémy [4]. V souCasné dobé mohou organizace vybirat z velké Skaly moZnosti, jak
zpracovavat podnikové informace. Jednou z moZnosti je vyvoj systému na miru,
pripadné dodavku standardniho ERP (Enterprise Resource Planning - Planovani
celopodnikovych zdrojt) reSeni Ci outsourcing aplikace nebo celych podnikovych
procesti [25]. AvSak zavedeni téchto feSeni Casto naradzi na bariery Spatné
organizovaného vyrobniho procesu. Je tedy nejprve zapotiebi zvladnout

organizacni strukturu v podniku a nasledné implementovat vybrany systém [11].

4.2.1 Historicky vyvoj

Prvni systémy pro podporu planovani a fizeni vyroby se na trhu objevily
v 50. letech naSeho stoleti a do soucasné doby prosly prudkym vyvojem od

prvotniho jednoduchého zpracovani kusovnikili, aZ po komplexni systémy



viz obrazek ¢. 6 [18]. Dnesni informacni systémy jiZ nabizeji fadu principti a

metodologii, které jim umoZnuji pracovat ve zcela jiné dimenzi [15].

MES

CRP

SCM/DCM

DERP, APS

ERP

MRP Il

MRP

BOMP

1960 1970 1980 1990 2000 2010

BOMP Bill of Material Processing (zpracovani kusovnikit)

MRP Material Requirements Planning (planovani pozadavki na material)
MRP 11 Manufacturing Resource Planning (planovani vyrobnich zdroji)

ERP Enterprise Resource Planning (planovani celopodnikovych zdroji)
DERP Dynamic ERP (dynamické ERP)

APS Advanced Planning Scheduling (systémy pokrocilého planovani)
SCM Supply Chain Management (tizeni dodavatelského fetézce)
DCM Demand Chain Management (tizeni zakaznickych pozadavkil)
MES Manufacturing Executive Systems (systémy dilenského fizeni vyroby)

Obr. 6 Vyvoj systémii ERP - schematicky
Zdroj: Planovani a rozvrhovani vyroby (vybrané kapitoly) ([18], str. 16)

4.2.2 Jednotlivé metody planovani

vivs

Nejdilezitéjsi metody se od sebe liSi nejen svymi principy a oblasti
moZného nasazeni, ale i svoji zakladni filozofii pohledu na logisticky tok
postupného plnéni zdkaznickych pozadavkd v pribéhu jejich realizace.

RozliSuji se dva zakladni pristupy:

e Princip tahu - pull systém,
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e Princip tlaku - push systém [1].

Obrazek €. 7 zobrazuje srovnani tfi zakladnich metod, kterymi jsou JIT, MRP
II a TOC. Na zakladé uvedenych principli ukazuje, Ze JIT je typickym
predstavitelem systému tahu, metoda MRP II je oznacCovana jako tla¢ny
systém a metoda TOC predstavuje jejich kombinaci, kde délici rovinu mezi

pull a push principem tvori tzv. izké misto [1].

Metoda |Princip Poznamka
JIT Pull (tazny) Tazny princip ,tahne" materidlové poZadavky na kompenenty v podobé objednavek
system od zakaznika k dodavateli (kategorie zakaznik a dodavatel jsou chapany v nejsir-
gim slova smyslu).
MRP Il | Push (tlaény) Tlaény princip pfedem stanovuje na zakladé struktury vyrobku terminy pro objed-
system nani materialu a zahajeni jednotlivych operaci tak, aby by byl zajistén vysledny
termin dodavky zbozi.
— ™~ ™~ —
| d g g L
TOC Puli=Push Kombinace tlaéného a tazného principu. Pro planovani je dulezité tzv. Uzké misto
system (UM). Pro synchronizaci kapacitné neomezenych zdroji a snizeni nezadouci roz-

pracovanosti pfed UM je pouZit zpétny tazny zplsob planovani.
™~

P — o — A _
I S e
Obr. 7 Srovnani hlavnich metod iizeni

Zdroj: Podnikové informacni systémy, Podnik v informacni spolec¢nosti, 3.,
aktualizované a doplnéné vydani ([1], str. 142)

4.2.2.1 MRP (Material Requirement Planning)
Predstavuje systém planovani materidlovych pozadavkl vyroby, ktery
na zakladé planu vyroby propocitava konkrétni poZadavky na jednotlivé
linky Ci stroje a porovnava potrebu se zdroji, tedy stavem ve skladu.
V pripadé, Ze zdroje nepokryvaji potfebu, pak signalizuje potiebu
nakupu chybéjicich ¢asti. Tento systém je vhodny pro prerusovanou

nebo zakazkovou vyrobu [4].

4.2.2.2 MRP II (Material Resource Planning)

Tento systém je zdokonalenim systému MRP a zabyva se planovanim
vyrobnich zdroji. Umoziiuje nejen vazbu mezi predpovédi vyroby a

zpracovanim objednavek stvorbou vyrobniho planu, operativnim
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fizenim vyroby i fizenim ndkupu, ale i propojeni s ucetnictvim,
kalkulacemi ndkladi a fizenim zasob. Jeho hlavni nevyhodu predstavuje
nezohlednéni kapacitnich omezeni. Pokud tedy dojde k nesouladu
zdroji s potfebami, musi se reSit mimo systém [4]. Velkym piinosem
vSak je vyrazné sniZeni vazanosti obéznych prostiedk i dspory nakladi
vynaloZenych na porizovani a udrZovani zasob [12]. Tento systém
podporuje vétSinu potrebnych podnikovych funkci spojenych
s planovanim. Jeho univerzalnost umozZiuje nasazeni jak v kusové, tak i

sériové vyrobé [1].

4.2.2.3 MRP III

Tento systém je nadstavbou MRP II, ktery umoznuje zohlednit napft. i
chovani dodavateld, stanovit optimalni zasoby, zohlednit vyjimecné

pozadavky, apod. [4].

4.2.2.4 JIT (Just In Time)

Zakladni mysSlenkou tohoto systému je vyroba pouze nezbytnych
poloZek v potfebné kvalité, v potfebnych mnoZstvich a v nejpozdéji
moznych casech. Je orientovan na eliminaci ztrat plynoucich
z nadprodukce, ¢ekani, dopravy, udrzovani zasob a nekvalitni vyroby
[12]. PGvodni predstava je vytvoreni takovych vazeb mezi dodavatelem
a odbératelem, kdy u odbératele nevznikaji prakticky Zadné zasoby.
Dodavatel tedy dodava presné podle stanoveného harmonogramu
v poZzadovaném mnozstvi a kvalité [30]. Tato metoda je charakteristicka
vCasnymi dodavkami zboZi a dosaZenim tzv. sedmi nul - nulové
mnoZstvi zmetkl, nulové casy serizeni, nulové stavy zdsob, Zadna
manipulace, Zadna preruseni, okamzZité ¢asy dodavek, davky o velikosti
jedna. JIT se zaméruje na rizeni plynulosti toku materialu, snizovani
prabéznych casli vyroby, vyuzivd se proménliva velikost vyrobnich
davek. Materidlovy tok je u této metody duleZitéjsi nez pripadné nizsi
vyuziti kapacit [1]. Metoda umoziuje pracovat bez zasob nebo jen

s minimalnimi zasobami a to nejen v procesu samotném, ale i na jeho
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vstupu, tedy v zasobovani. K tomu vyZaduje prehledné toky materialové,
informacni i hodnotové. Dale je potreba synchronizovat zasobovani
s vyrobou, zajistit integrované zpracovani informaci, pruzny personal se
Sirokou kvalifikaci, synchronizaci zasobovani a planovani vyroby mezi
riznymi podniky nebo jejich ¢astmi i prepravné technickych podminek

od dodavatele k odbérateli [4].

4.2.2.5 JITII

Tato metoda je zlepSenou verzi JIT, ktera spociva v doplnéni o zarazeni
zaméstnance dodavatele do ndkupniho oddéleni odbératele, ¢imz se

zlepsi a zrychli komunikace a nasledné i davkovy proces [4].

Obrazek ¢. 8 dava odpovéd' na to, jaké Cinnosti ve spolecnosti pokryvaji
jednotlivé planovaci a fidici systémy. MRP I se zaméruje na vyrovnavani
nakupu s pozadavky vyroby, MRP II je rozSifen na vSechny interni
procesy spolecnosti a zahrnuje také finan¢ni stranku a pozadavky
prodeje. Koncept JIT pak presahuje hranice podnikovych procest a

zapojuje do planovani také koncové zakazniky a dodavatele [28].

MRP I
MRP I
Vyroba Finance
Dodavatele |::> [ > Zakaznici
Nakup Prodej

Obr. 8 Pokryti zakladnich podnikovych procesii pomoci metod planovani a rizeni
vyroby

Zdroj: Metody planovani a rizeni vyroby v podnikovych informacnich
systémech a jejich uplatnéni pri fizeni vyrobniho procesu - disertac¢ni prace
([28], str. 21)
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4.2.2.6 TOC (Theory of Constraints)

Metoda TOC se soustred’'uje na hlavni vstupy i vystupy systému podniku
z pohledu globalni optimalizace. Nesoustred'uje se pouze na funkci
jednotlivych ¢asti, ale na fungovani celku, kdy se jednotlivé ¢asti museji
podridit danému cili. Tato metoda predpoklada, Ze kazdy systém je
limitovan omezenim (Uzké misto, izké hrdlo) a posléze se zaméfuje na
vyreSeni tohoto omezeni. Pro trvalé zlepSovani TOC navrhuje pét

postupnych kroki:

¢ Identifikace uzkého mista,

e Maximalni vyuziti tohoto izkého mista,

e Podrizeni dalSich ¢asti podniku tomuto uzkému mistu,

e Rozsireni tohoto izkého mista,

e Navrat do bodu jedna, aby dochazelo k trvalému zlepSovani [1].

Znamy jsou zejména aplikace OPT a DBR [1].

4.2.2.6.1 OPT (Optimized Production Technology)

Tato metoda je zamérena na uzka mista ve vyrobé a z jejich moZnosti
pak odvozuje Cinnost celé vyrobni linky ¢i celé vyroby se zamérem
docileni plynulého toku materidlu [4]. OPT je totiz zaloZena na
mysSlence, Ze vykonnost celého vyrobniho systému urcuji
uzkoprofilova pracovisté. Planovani je uskutechovano ve dvou
etapach. Vprvni etapé se uskutecnuje zpétny rozvrh (backward
scheduling). V této etapé se planovani zahajuje od poslednich operaci
a postupuje se proti sméru casu. Zde se predpoklada, Ze vyrobni
kapacity nejsou nijak omezeny. Cilem je odhalit Uzkd hrdla -
identifikovat kritické a nekritické vyrobni zdroje. V druhé etapé je
klicovym hlediskem rozplanovani ¢innosti izkych hrdel s cilem jejich
nejvys$Stho vyuziti. Zde se pouziva dopredny rozvrh (forward
scheduling), kdy se planovani zahajuje v Case nula a zacind se

prvnimi operacemi. Dale se postupuje po sméru c¢asu a zohlediiuje se
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skutecnost, Ze jsou vyrobni kapacity limitované. Jako posledni se

planuje vytiZeni nekritickych pracovist [12].

4.2.2.6.2 DBR (Drum Buffer Rope)

Tato metoda vede kpodstatnym prinosim tim, Ze u vyrobniho
systému je zajiStén maximalni pritok pii sou¢asné minimalni drovni
zasob. Zakladni principy jsou charakterizovany jednotlivymi
klicovymi slovy, kdy buben (drum) predstavuje uzké misto
(omezeni), které nastavuje takt pro celou vyrobu, zasobnik (buffer)
je Casovy zasobnik chranici pritok pred kazdodennimi nahodilostmi,
ktery zajistuje, Ze buben nebude stat nevyuzit. Zasobniky jsou pak
umistény k mistim omezeni, jak zndzorniuje obrazek ¢. 9. Lano
(rope) zde svazuje vstup materidlu do dilny s bubnem a velikosti
zasobniku a synchronizuje vSechny operace [1].

Spojeni vstupu materialu

Pt : Zasobnik pred
Zasobnik s uzkym mistem (rope) tzkym mistem
na vstupu \ / Zasobnik

I.' \‘ vexpedlu
v
()
. . Pr:lL.Dwé.ié
- hotova
LITCWIHEI
x l. I. i‘ I. l. : produkce

Kapacita pracovisté
kusi/den

uzké mlslo
(drum)

Obr. 9 Umisténi ochrannych bufferii v ramci pristupu DBR
Zdroj: Podnikové informacni systémy, Podnik v informacni spolec¢nosti, 3.,

aktualizované a doplnéné vydani ([1], str. 153)

4.2.2.7 Kanban

Tento systém, ktery byl zaveden Japonskou firmou Toyota, umoZziuje
nejen harmonizaci materidlovych tokd ve vyrobé, zjednoduseni
informacnich tok a celého systému fizeni, ale i redukuje zasoby a
zlepSuje plnéni termint [4].

Preklad terminu Kanban znamena listek, Stitek nebo karta. Zakladni
mySlenka je zaloZena na aplikaci zasad organizace ¢innosti americkych

supermarketli do vyroby, kdy pri kazdém prodeji zboZi byl u pokladny
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odevzdan listek, coZ umoziiovalo jednoduchym zptisobem kontrolovat
objem prodeji a doplnovani zasob. Tato metoda se snazi o co
nejdokonalejsi prizplsobeni priibéhu vyroby materidlovym tokem a
ktomu je mimo jiné potreba vyvazit vyrobni kapacity. Toho lze
dosdahnout naptiklad tvorbou rodin piibuznych vyrobkil, pouZiti
principu skupinové technologie €i zajiSténi pravidelného odbéru a tim i
vyroby [11]. Zvlastnosti tohoto zpiisobu oproti tradi¢nim je to, Ze Fizeni
probihd na zakladé aktudlni potieby a aktudlni zdsoby. Pravidlem
pouzivani této metody je, Ze odebirajici pracovisté nesmi poZadovat ani
vice ani drive, vyrabéjici nesmi vyrobit vice, nez je poZadovano a nesmi
predat zmetky a ridici pracovnik musi vytéZovat jednotlivé vyrobni
useky rovnomérné. Usporadani vyrobniho a informacniho toku je
znazornéno na obrazku ¢. 10 [31].

Metoda Kanban je zaloZena na pull technologii a je nejvhodnéjsi ji

implementovat predevsim ve firmach vyrabéjicich ve velkych sériich

> > > >
>

z g 2
= -] = ] Sa
- 2% 2% E 5% 582
o > 2o —» E o [ > £ F» S5+ 226
5 = @ -] S = = 2
@ & - 2 < E waE

=] o o

A A 'Y ry
Vysvétlivky:

# hmotny tok

. vyrovnavaci
pracovists ® sklad 00— » informacni tok pro fizeni
a zpétné hlaseni

Obr. 10 Informacni a hmotny tok v systému Kanban

Zdroj: Rizeni vyroby a nakupu ([31], str. 245)

4.2.3 Pokrocilé systémy planovani

Mezi pokrocilé systémy planovani patii predevSim systémy ERP a APS.
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4.2.3.1 ERP (Enterprise Resource Planning)

O ERP systémech se hovofi jako o ,srdci firmy“. Jedna se o integrované
systémy, které sjednocuji klicové oblasti podnikani, hlavné oblast
vyroby, financi a rizeni projektt [13]. Zakladem systému je spole¢na
unifikovana databaze, ktera slouZzi k ukladani dat, a na kterou jsou pak
napojeny kromé vyroby i ostatni oblasti. ERP lze z pohledu reSeni IS
charakterizovat jako komplexni softwarovy balik, ktery umoznuje
ucelné a efektivné ridit podnikové zdroje. K hlavnim vlastnostem patfi
schopnost automatizovat a integrovat zakladni podnikové procesy,
sdilet spolecna data, vytvaret a zpristupniovat informace v realném case
[12].

ERP umoznuje vytvaret a aktualizovat rozsahlé datové baze (napfr. zboZi,
dodavateld, zakazniki, apod.), realizovat procesy operac¢niho charakteru
a s tim souvisejicich obchodnich dokumentli (ndkup materiadli -
objednavky, prodej zbozi - faktury, atd.) a vytvaret a prezentovat
pozadované piehledy, statistiky a zakladni analyzy (piehledy zakaznikd,
zboZi, stavu zasob na skladé) [6].

Tento systém podporuje planovani a rizeni vyroby a to od vyroby na
sklad, montdZ podle objednavky, projektovani az po vyrobu na
objednavku zdkaznika [4].

Systémy ERP vsobé zahrnuji nejen dlouhodobé, strednédobé a
kratkodobé planovani vyroby, ftizeni vyroby zhlediska dodrZeni

termind zakazek a pozadavkl na material, ale i zpracovani nakladi

vyroby [9].

4.2.3.2 APS (Advanced Planning and Scheduling)
Systémy APS predstavuji moderni systémy pro planovani vyroby snaZici
se maximalizovat efektivnost vyuziti vyrobnich prostredkt a dodrzeni
pozadavki zdkaznika. V dneSni dobé jiz tyto systémy navazuji na
systtmy SCM - Supply Chain Management (systémy pro rizeni
logistickych tetézci) [11]. Je pro né charakteristické soucasné

synchronizované planovani vSech zdroji pii respektovani vsSech
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znamych omezeni. V systému jsou definovany jak vychozi podminky, tak
i vstupni parametry. Na zdkladé téchto udaji pak systém hleda
optimalni variantu reSeni. Optimaliza¢ni algoritmy pracuji na zakladé
kriterialnich funkci, ve kterych je kazdy pozadavek ohodnocen [1].

APS systémy dokazi planovat s omezenymi kapacitami a umozZiuji nejen
zvySovat spolehlivost terminti dodavek, synchronizovat vyrobu a ndkup
s poptavkou, snizovat pribéznou dobu vyroby, sniZovat uUroven
skladovych zasob, ale i zvySovat propustnost vyroby. S jeho pomoci lze
dostatecné presné modelovat vyrobu a vytvorit tak realny plan, ktery
vede ke splnéni pozadavkl zakazniki. Tyto systémy jsou vhodné pro
spolecnosti, kde kompletace vyrobkli prochazi riznymi fazemi vyroby.
Jsou také vhodné pro spolecnosti, které si nemohou dovolit prerusit
vyrobu. Dillezitym ukolem APS je schopnost odhalit a FeSit izkd mista
tak, aby se material plynule pohyboval [4].

Systémy APS jsou vyuZivany zejména spoleCnostmi, které se snazi
udrzet a posilit svoji konkuren¢ni vyhodu pomoci zplsobu planovani

vyroby.

4.3 Faze zavadéni systéemu

Zavadéni jakéhokoliv informacniho systému nebo jednotlivych moduli je
rozsahlym projektem at uZ z hlediska rozsahu, slozitosti ¢i specialnosti. Toto
vyZaduje pouziti obecnych metod a postupti fizeni [32]. Tyto metody a postupy
se lisi podle toho, zda se jedna o aplikaci vyvijenou na zakazku nebo reSenou na
zakladé typového software a podle typt aplikaci. Lisi se také podle jednotlivych
firem ajejich produkti [7].

Podle Vrany a Richty ma projekt zavadéni IS tfi zakladni faze. Jedna se o fazi
pripravy, zavadéni a provozovani IS. Cilem faze pripravy je zpracovat
rozhodnuti o informacni strategii podniku do podoby, ktera umozni jeji
realizaci. Vtéto fazi se napt. stanovi hruby plan ukoll projektu, jejich
harmonogram a hruba ekonomicka rozvaha, definuje se zakladni technické
prostfedi, rozhoduje se o dodavateli ¢i vyvoji vlastnimi zdroji, vybér

dodavatele, atd. Tato faze je zavrSena podpisem oboustranné prijatelné
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smlouvy s dodavatelem. Pred zahdajenim vlastni implementace je potieba
vypracovat tzv. ,Zavadéci projekt IS“. Tento dokument stanovi jaké ukoly,
vjakych terminech a kdo na téchto ukolech bude spolupracovat. Zavadéci
projekt je také ucelné rozdélit do dil¢ich projektli, kterymi jsou tvodni a
rozdilova studie, stanoveni postupi a zptisob realizace. Zptisob realizace se pak
rozd€luje na etapu zahdjeni, navrhu realizace, implementace a ovérovaci
provoz. Implementace je zavérecna Cast nasazeni vybraného systému. V této
etapé se prevede stavajici reSeni na nové a provede se ovéieni funkcnosti.
Vtéto fazi je nutnd motivace vSech pracovniki, ktefi se projektu ucastni,
stanovit budouci role a Skoleni koncovych uZivateli. Je také dilezité
dokumentovat postupy reseni a vysledky [32].

Gala, Pour a Sediva vychazeji z celosvétového standardu pro fizeni podnikové
informatiky, kde je proces rizeni rozvoje aplikaci chapan jako jejich Zivotni
cyklus. Ten zahrnuje fadu c¢innosti, které by mély byt vykonany v jednotlivych
fazich tohoto procesu. Faze Zivotniho cyklu Cleni na fazi planovani a pripravy,
analyzu a navrh, implementaci, zavedeni do provozu a migraci, provoz a uZiti,

rozvoj a optimalizaci aplikace, viz obrazek ¢. 11.

N
_—w| (1) Planovani a pfiprava [—-
aplikace

A

r’ —
(6) Rozvoj a optimalizace (2) Analyza a navrh
aplikace aplikace
\_ , / /
( N
(5) Provoz a uiti (3) Implementace
aplikace aplikace
\ j J

(4) Zaveden! do provozu,
migrace a distribuce
aplikace

Obr. 11 Zivotni cyklus aplikace
Zdroj: Podnikova informatika, 2., prepracované a aktualizované vydani ([7],

str. 266)

Do faze Planovani a pripravy aplikace spada vstupni analyza, ktera spociva ve

vyhodnoceni informacni strategie a analyzy uzivatelskych pozadavki. Dale do

24



této faze spada planovani projektu (projektovy zamér, posouzeni a rozhodnuti
o projektu), rozhodnuti zplisobu reSeni (dodavatelsky ¢i vlastnimi zdroji),
vybér dodavatele a Uvodni studie (vymezeni obsahu a podminek reSeni). Faze
Analyza a navrh aplikace se zaméruje na analyzu procesi organizace, analyzu
stavajicich databazi a aplikaci vcetné kvality dat, ndvrhy zmén procesi, navrh
databaze, naroky na migraci dat, navrh aplikace a vazby k ostatnim aplikacim.
Faze Implementace zahrnuje detailni specifikaci moduldi, tvorbu prototypf,
prizplisobeni se zakaznikiim, testovani a dokumentaci zmén, vyvoj a dovyvoj,
akceptacni rizeni a predani reSeni do provozu. Dalsi faze Zavedeni do provozu a
migrace je organizacné i pracovné vysoce naro¢na. Zahrnuje detailni specifikaci
planu a harmonogramu migrace, instalaci aplika¢niho software, migraci dat,
organizacni pripravu vcetné Skoleni uzivatelt a predavaci rizeni. Predavaci
protokol je pak formalnim ukoncenim projektu. Ve fazi Provoz a uziti aplikace
dochazi k predani aplikace do provozu, sprava infrastruktury (sprava databazi
aplikace i sprava sité), podpora uzivatelli, monitorovani aplikace pripadné
navrhy na zmény. Posledni faze Rozvoj a optimalizace aplikace ma bud
charakter pribéznych Uprav, nebo naopak zasadni zmény celého reSeni [7].

Jak znazornuje obrazek ¢. 12, Basl a BlaZicek rozdéluji zavadéni systému, jako
je napt. ERP do ctyr etap. Prvni etapa, kterou je rozhodnuti pro zménu
podnikového IS a vytvoreni tymu, pri¢emZ tato etapa je povazZovana za
klicovou. Druhou etapu tvori vybér vhodného reSeni, vybér dodavatele a
uzavieni smlouvy na zavedeni systému. Treti etapa sestava zvlastni
implementace vybraného systému. Tvofi ji nejen instalace systému, analyza
specifickych podminek uZzivatele, urCeni individudlnich parametri uzivatele,
naplnéni dat, testovani, ale také organizacni zajiSténi (fidici vybor projektu,
vedeni projektu a projektové tymy) a proskoleni pracovniki. Posledni etapou
je pak provoz a udrzba vybraného systému [1].

Vymétal cleni projekt zavadéni IS do péti fazi, a to iniciace projektu,
predprojektovou fazi, projektovou fazi, fazi realizace a fazi provozu a uzavreni
projektu. Vramci prvni faze se zpracovava predbézna studie proveditelnosti
rozhodnuti. Vdruhé fazi se pak zpracovava uvodni studie proveditelnosti

rozhodnuti, provadi se vybér dodavatele a priprava a uzavieni smlouvy o
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dodavce. Projektova faze pak zahrnuje analyzu potieb, navrh reSeni a
zpracovani cilového konceptu. Ve fazi realizace se provadi priprava prototypt,
stanovuji se zadsady migrace dat, ladéni prototypli, technicka realizace,
integracni test a priprava dokumentace, Skoleni uzivatelli, instalace a
akceptacni test. Posledni fazi je zahajeni provozu, vlastni uzavieni projektu a

naslednd analyza véetné doporuceni [33].

ZAMER ZAVEST ERP

1. ETAPA
studie a rozhodnuti,
‘ zda zavést ERP

Rozhodnut i - - - - - e e e e e e memem

2. ETAPA
hledani vhodného ERP
v nabidce na trhu

3. ETAPA
implementace
vhodného ERP

Zavedeni

/

Obr. 12 Etapy zavadéni systému ERP
Zdroj: Podnikové informacni systémy, Podnik v informacni spolec¢nosti, 3.,

aktualizované a doplnéné vydani ([1], str. 204)

UzZivani vybraného ERP

Bozdéch ve své disertacni praci navrhl metodiku pro malé a stiedni podniky,
ktera je tvorena Ctyfmi castmi - pripravou, implementaci, verifikaci a
hodnocenim. Kazda cast je pak tvorena piisluSnymi kroky, kterymi v ¢asti
piipravy jsou rozhodnuti o porizeni IS a stanoveni cili, analyza prostiedi
podniku, poZadavky na IS a vybér vhodného IS. Fazi implementace tvori
struktura zvoleného IS, popis podnikovych procesti, obchodni charakteristika
IS, zajisténi potrebnych zdrojti, implementacni studie pro podnikové podminky,
instalace a analyza pouZitelnosti jednotlivych modult. Tteti faze, kterou je

objektivizace a verifikace, je tvorena analyzou vychozi situace, stanovenim cild,
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vymezenim ukolli, koncepce systému objektivizace, podrobné rozvedeni
procesu objektivizace, verifikace, vyhodnoceni objektivizace a zhodnoceni, zda
byla objektivizace uspéSna. V posledni fazi se pak hodnoti uspésnost
implementace a investice [3].

Prestoze se jednotlivé zdroje rozchazeji vrozfazovani pii zavadéni
informacniho systému, jednotlivé aktivity jsou témeér totozné. K uspéchu
implementace vede dodrzovani urcitych pravidel a pochopeni, Ze se jedna o
tizeny proces, kde vSichni musi plnit své ukoly.

Klicova je nejen aktivni podpora vedeni spolecCnosti, pozitivni piisobeni a
motivace zaméstnanci, ale také prizkum moznosti modernich podnikovych
informacnich systémi a vybér spravného dodavatele. Ten by mél nabidnout
odbornou analyzu firemnich procesi, vyvoj aplikace primo na miru, kvalitni
péci o celé reSeni béhem celé Zivotnosti systému a mit dobré reference od
jinych firem. Nutnosti je také analyza procesti podniku a zdokumentovani

postupti a vysledki reSeni.
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5 Prakticka cast

Vtéto casti bude nejprve predstavena vyrobni spolecnost SCA Packaging
Pardubice. Tato ¢ast bude také vénovana vybéru vhodného planovaciho systému
pro spolecnost a jeho implementaci. Bude provedena typologie vyroby a analyza
stavu pred implementaci a nasledné po implementaci pldnovaciho systému,
k cemuZz bude vyuzZita SWOT analyza. V zavéru budou popsany prinosy, které

spolecnost zaznamenala v klicovych ukazatelich.

5.1 Popis spole¢nosti

SCA Corp. - Svenska Cellulosa Aktiebolaget vznikla vroce 1929 ve Svédsku.
Plivodné byla zamérena pouze na vyrobu papiru, vdnesni dobé se vénuje trem
okruhim a to Personal care, Tissue a Forest Products. Do roku 2012 se SCA
zabyvalo také vyrobou kartond a polygrafii, které spadaly do okruhu Packaging.
Tento okruh byl pfeveden na spole¢nost DS Smith UK [24]. SCA Packaging Ceska

republika, s.r.o., odStépny zavod Pardubice timto prevodem zanikl.

V organizaéni struktuie spole¢nosti spadalo SCA Packaging Ceska republika, s.r.o.,
odStépny zavod Pardubice pod materskou spolecnost SCA Packaging UK, zavod

Pollokshaws.

Spoletnost se zamérovala na polygrafickou vyrobu, vyrabéla predevSim tiSténé
Casopisy, katalogy a manualy kvypocetni technice. VedlejSi vyrobou byla i
kompletace, kdy se manudly rtznych jazykovych mutaci skladaly do balicki dle

pozadavki zakaznika.

5.1.1 Typologie podniku

Typ vyroby a pouzivané principy rizeni vyrobnich procesi jsou dilezitym
faktorem pfti vybéru vhodného planovaciho systému.

Z hlediska plynulosti vyrobniho procesu SCA Packaging Pardubice, kdy byl vyrobni
proces po kazdé operaci prerusen a pokracoval s ¢asovou prodlevou na dalSim
pracovisti, se jednalo o prerusovanou vyrobu.

Dle rizeni zakazek, kdy spole¢nost vyrabéla jednotlivé broZzury dle specifikace

zakaznika, se jednalo o zakdzkovou vyrobu.
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Z pohledu organizace vyrobniho procesu se jednalo o vyrobu skupinovou, kdy
jednotlivé broZury prochazely vyrobou po pevné trase a byly vyrabény na stejnych
zarizenich. Jednotlivé faze vyroby byly rozpojeny a byly vytvoireny mezioperacni
zasoby.

Z hlediska prostorového a organizac¢niho usporadani se jednalo o technologické
uspordddni, kdy byla jednotliva pracovisté fazena dle technologickych postupt a

rozpracované vyrobky se mezi nimi presouvaly.

5.2 Analyza stavu pred implementaci

Tato ¢ast je vénovana zhodnoceni stavu pred implementaci planovaciho systému
zrlznych pohledl, a to zpohledu vyuzZivanych systémi, vyrobniho programu,

vyrobniho procesu a systémového zpracovani.

5.2.1 Analyza systémi

Ve spolecnosti byl vyuzivan informacni systém Efacs Enterprise. Tento systém,
ktery sem byl rozsifen z matei'ské spolecnosti, byl pouZivan pro rizeni objednavek,
sledovani dokoncené vyroby a fizeni zasob. Jednalo se o moderni, plné
integrovany, vysoce flexibilni ERP teSeni. Diky svym variabilnim komponentim
mohlo byt lehce prizplisobeno jakymkoliv obchodnim pozadavkiim [5]. Tomuto
systému vSak chybély nékteré moduly, predevSim modul planovani a financi.

Pro potieby planovani byl vyuzivan MS Excel, ktery nabizi Siroké moZnosti prace s
daty. Jedna se o tabulkovy procesor, ktery umoZiiuje nejen zpracovani a upravu
tabulek, ale i pouZivani predem definovanych nebo i vlastnich funkci.

Financ¢ni stranka vyrobni spole¢nosti byla evidovana v informacnim systému SAP,
ktery byl ke spravé financi uZivan na korporatni urovni. Do tohoto systému se
potiebné informace prendSely prostiednictvim interface ze systému Efacs

Enterprise.

5.2.2 Analyza vyrobniho programu

v Viev

obdobi fadu zmén. DoSlo k postupnému sniZzovani vyroby manuali a navodu

k vyrobklim vypocetni techniky a elektroniky i katalogli a polotovari pro vyrobu
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puzzle pro tuzemsky trh. Nosnym programem se stala vyroba tiSténych broZur
obsahujici tajenky, krizovky a sudoku, viz obrazek ¢. 13. Tyto vyrobky byly
vyvazeny vyhradné do zahrani¢i a to do Francie, Danska, Nizozemi, Belgie,

Svycarska a Svédska.
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Obr. 13 KiiZovky a sudoku ¢asopisy vyrabéné SCA Pardubice pro zahranicni trh
Zdroj: Interni podnikovy zdroj

5.2.3 Analyza vyrobniho procesu

Zpracovani objednavek

Vyrobni proces ve spolecnosti zacinal v oddéleni Zakaznického servisu prijetim
poZzadavku od zakaznika, ktery byl formou tabulky v MS Excel. Objednavky
prichazely na tydenni bazi ze ¢ty divizi zdkaznika umisténych v riiznych zemich a
nemély jednotny format. Kazda divize objednavala 10 - 15 typl broZur tydné
v nakladech od 500 ks do 100 000 ks. Dodaci lhiita €inila 3 tydny pro vSechny
divize.

Zakaznicky servis tak tvoril nejen externi komunikac¢ni kanal mezi spolecnosti a
zahranicnim zakaznikem, ale také interni komunikacni kanal, kdy se musel

domluvit s oddélenim Vyroby na mozném terminu vyroby.

Technologicka a graficka priprava vyroby

Technologicka a graficka ptiprava vyroby byla zajiStovana matefskou spolecnosti
SCA Packaging UK, zavod Pollokshaws, ktera disponovala jak prislusnym zatizenim
a softwarem, tak i kvalifikovanymi odborniky, kteri zpracovali technologicky

postup, rozpad barev a rozvrzeni jednotlivych stranek pro tisk.
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Planovani vyroby

Planovani vyroby bylo provadéno na tydenni bazi vyhradné vedoucim vyroby na
zakladé obdrzenych objednavek a jejich data dodani. Planovani bylo provadéno
nesystémoveé za pomoci MS Excel.

Planovani vyroby bylo zaloZeno na principu pull (tahovy systém). Poradi prace na
jednotlivych zarizenich bylo urcovano dle poradi objednavek zakaznika.
PoZadavek nasledného vyrobniho zatizeni tedy predstavoval signal pro zarizeni

piredchazejici.

Vyrobni proces

Vyrobni proces sestaval ze tii zakladnich technologickych operaci, které na sebe
navazovaly a Frady pripravnych, pomocnych a kontrolnich operaci. Zakladnimi
operacemi byly tisk, fezani a kompletace s vazbou, kterd mohla byt Sita nebo
lepend. Vyrobni proces tedy zacinal vstupem surovin, kterymi byl zejména papir a
tiskové barvy a koncil vystupem hotové brozury.

Na zacatku celého procesu byla tiskova priprava vyroby, kdy prislusny pracovnik
po obdrZeni zpracovanych grafickych souborii z mateiské spoleCnosti pripravil
tiskové desky pro jednotlivé barvy obalky, i vSech vnitinich stranek. Zaroven byly
vytistény vzorky obalky a jednotlivych vnitinich stranek, které slouzily jako
predloha k tisku ve vyrobé.

Tisk predstavuje operaci, pti niZ dochazi k preméné vstupnich surovin - papiru a
tiskovych barev za pomoci tiskovych desek na vystup. Timto vystupem jsou
potisténé archy papiru. Operace tisku byla ve vyrobni spole¢nosti rozdélena na dvé
vyrobni zarizeni. Prvni tvoril vyrobni stroj Roland, ktery umoznoval tisk az ctyr
barev a jedné povrchové tipravy béhem jedné operace a slouZil k vyrobé barevnych
obdlek. Tento stroj zpracovaval archovy papir. Druhé tvoril vyrobni stroj KBA,
ktery zpracovaval papir v rolich a byl ur¢en prevazné pro jednobarevny tisk. Na
tomto zatizeni se nejen vnitini stranky brozury vytiskly, ale byly i naskladany a
casteCné oriznuty.

Dal$i operaci bylo rezani obalek, kde dochazelo k oddéleni jednotlivych obalek,
které byly vytistény na jednom archu. Tato operace probihala na

poloautomatickém rezacim stroji Maxima.
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Konec¢nou operaci byla kompletace a vazba. Podle druhu vazby byla tato operace
provadéna bud’ na stroji Prima. Zde se provadeéla operace Siti za pomoci kovovych
sponek. Nebo na stroji Miiller Martini, kde se provadéla operace lepeni - vazba V2.
Tato vazba je nejrozSirenéjSim typem vazby a pouziva se pro ucely, kdy se
nepredpoklada casté a dlouhodobé pouZivani. Soucasti obou zatizeni byly
automatické podavace a radiCe obalky a jednotlivych signatur na zacatku linky a
konecny ofez a paskovani na jejim konci. Hotové vyrobky, zapaskované do balickt
podle pozadavku zakaznika, byly naskladany na paletu.

Po dokonceni celého procesu vyroby zaznamenal vedouci vyroby informaci o
dokoncené brozure a vyrobeném mnozstvi do informacniho systému. K tomuto

vstupu slouZila jedina obrazovka, ktera byla aktivni z modulu planovani.

Kontrola kvality

Ve spoleCnosti probihala meziopera¢ni kontrola kvality, kdy pracovnik oddéleni
Kvality kontroloval, zda stanoveny pocet vzorki odebrany béhem operace a po
jejim dokonceni odpovida vSem pozadavkim a specifikacim a produkt je vhodny
pro dalsi zpracovani. Po dokonceni celé brozury doslo k vystupni kontrole, kdy
opét pracovnik oddéleni kvality kontroloval u vybraného poctu vzorkil, zda
odpovidaji specifikacim a pozadavkim zakaznika, zda byla broZura spravné
zkompletovana tj. seSité spravné vnitini stranky se spravnou obalkou a zda byly

brozury zabaleny dle pozadavkii.

Skladovani
Hotové, zkontrolované a zapaskované brozury byly odvazeny do skladu k zabaleni

a uskladnéni na prislusné misto, pripadné k primé expedici.

Nakup

Vzhledem k tomu, Ze pro klicové suroviny - papir a tiskové barvy byly s dodavateli
dohodnuty konsignacni sklady, byla mala pravdépodobnost nedostatku tohoto
materialu. Pracovnici oddéleni ndkupu mimo jiné i koordinovali vysi téchto

konsignacnich zasob a vytvareli objednavky na spotfebovana mnoZstvi.
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5.2.4 Analyza z hlediska systémového zpracovani

Pracovnici Zakaznického servisu zavadéli jednotlivé objednavky od zakaznika,
které byly interné oznacovany za zakazKky, do informac¢niho systému Efacs. Ke
kazdé zakazce systém automaticky vytvoril relevantni vyrobni prikaz. Planovani
vyroby bylo provadéno nesystémové. Po dokonceni fyzické vyroby byl prislusny
vyrobni prikaz uzaviran vedoucim vyroby, ktery do systému zadaval konelné
vyrobené mnozstvi dané broZury. Tato informace byla viditelna pro pracovniky
oddéleni Kvality, ktefi nasledné provedenou kontrolu zaznamenali do systému.
Poté pracovnici skladu fyzicky i systémové zaskladnili broZury do prislusnych
lokaci a v pripadé expedice vytiskli ze systému dodaci list, ktery doprovazel
dodavku kzakaznikovi. Na zakladé vytvoreni dodaciho listu doslo
k automatickému prevodu finan¢nich informaci do informacniho systému SAP.

Pracovnici oddéleni Nakupu v systému vytvareli objednavky surovin a materialu
vCetné spotiebovaného mnozstvi surovin z konsignacnich skladi. Tyto objednavky

byly automaticky uzavirany po systémovém naskladnéni pracovniky skladu.

5.3 SWOT analyza

Jednad se o analyzu, jejiZ podstatou je identifikace faktori a skutecnosti, které
predstavuji silné a slabé stranky, prilezitosti a hrozby. Tyto klicové faktory jsou
pak charakterizovany ve ctyrech kvadrantech tabulky [12].

NiZe jsou popsany nejvyznamnéjsi silné stranky, které se spole¢nost SCA Packaging
Pardubice snazila podporovat, slabé stranky, které se snazila eliminovat, moZné
prilezitosti, které se spolec¢nost snaZzila vyuZivat a hrozici rizika, kterych se
spolecnost snazila vyvarovat nebo se na jejich disledky pripravit. Uvedené body
jednotlivych kvadrantd jsou vysledkem poznatki, které byly zachyceny v ramci
mého pisobeni ve firmé, a které byly ziskany z rozhovort s vedoucimi pracovniky
jednotlivych oddéleni i vedeni spoleCnosti. Vytvorena SWOT analyza byla

konzultovana se tremi byvalymi cleny vedeni spolecnosti, ktefi se na ni shodli,

¢imZ poskytli poZadovanou zpétnou kontrolu tplnosti.
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Silné stranky

Zazemi nadnarodni spolecnosti
ZkuSeni vedouci pracovnici
Implementovany systém ERP

s moznosti propojeni

s matef'skou spolec¢nosti

Cistota dat

Podrobné zpracovani firemnich
procesu

Nizka cena vyrobkil v porovnani
se zapadnimi tiskarnami

AKktivni ptistup k procesu
neustalého zlepSovani

Slabé stranky

Planovani pomoci MS Excel
Chybéjici pracovnik zabyvajici se
planovanim vyroby
Nedostate¢né okamzité
informace o priibéhu zakazky
Vysoké naroky na pracovni silu
Vysoky potencial pro chybovost
(prepisovani informaci,
nespravné zkompletovani obalky
a stranek)

Nedostate¢na propojenost mezi
procesy

Nedostatec¢né sledovani vyroby
Spatné dohledavani
rozpracovanych vyrobkul

Prilezitosti Hrozby
SniZeni vyroby v kooperaci e Velka zavislost na jednom
ZvySeni konkurenceschopnosti zakaznikovi
zkracenim doby vyroby a e Pokles objemu zakazek
dodrzovani terminti dodani e Rust cen energii
Zvétseni objemu produkce e Kurzové vykyvy
NavySeni produktivity e Konkurence v oboru

Zaméreni na Cesky trh

Odchod zaméstnanci z klicovych
pozic

5.3.1 Silné stranky

Z pohledu internich procest se spolecnost SCA Packaging Pardubice jevila jako
silna spolec¢nost, coZ bylo dano jeho postavenim, jako soucast nadnarodni skupiny.
Spole¢nost méla implementovan systém ERP, ktery poskytoval cisté a kvalitni
informace. Tento systém mohl byt propojen s materskou spolec¢nosti ve Velké
Britanii a umoZnoval sdileni zakazek mezi témito dvéma vyrobnimi misty, pri¢emz
SCA Packaging Pardubice mohla nabidnout své produkty za priznivéjsi ceny.
Spolecnost také méla zavedeny systém rizeni jakosti, diky kterému méla podrobné
zpracované firemni procesy, a proces neustalého zlepsovani. Jednou ze silnych
stranek byli také zkuSeni vedouci pracovnici s aktivnim pristupem k procesu

neustalého zlepSovani.
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5.3.2 Slabé stranky

Velmi slabou strankou bylo planovani vyroby. Planovani bylo provadéno vedoucim
vyroby za pomoci MS Excel, coz bylo vzhledem ke komplexnosti vyroby
nedostacujicim nastrojem. Rozplanovani jednotlivych krokd zakazky bylo
nekoordinované, ¢asové naroc¢né s vysokym potencidlem pro chybovost. Mezi ¢asté
problémy patrilo nespravné zkompletovani obalky a vnitfnich stranek, vyrobeni
nedostatecného mnoZstvi a ¢ekdni na dokonceni bud obalky, nebo vnitinich
stranek. Vyzadovalo také dobrou spolupraci s ostatnimi oddélenimi ve smyslu
predavani kvalitnich informaci. Na operatory u jednotlivych zarizeni byly kladeny
vysoké naroky na sbér informaci nejen o vyrobé, ale i prostojich a jejich dlivodech.
Mezi dalsi slabé stranky nesporné pattila absence okamzité informace o priibéhu
zakazky, nedostatecné sledovani vyroby a Spatné dohleddvani rozpracovanych

vyrobkd.

5.3.3 Prilezitosti

Za nejvétsi prilezitost Ize povaZovat expanzi na tuzemsky trh a tim rozsireni poctu
potencidlnich zakazniki. Dalsi prilezitosti by mohlo byt zvétSeni objemu vlastni
produkce, navySeni produktivity a zkraceni doby vyroby, coZz by v konefném
disledku vedlo ke sniZeni vyroby v kooperaci, tedy u externich dodavateld urcité
operace. V pripadé SCA Packaging Pardubice se kooperace c¢asto vyuZivala u

procesu Siti.

5.3.4 Hrozby

NejvétSi hrozbou z vnéjsiho okoli byla pro SCA Packaging Pardubice jeho velka
zavislost pouze na jednom zakaznikovi. PrestoZze méla spolecnost se zdkaznikem
uzavieny nékolikalety kontrakt na urcity objem zakazek, stale existovala hrozba
poklesu tohoto nasmlouvaného mnozstvi z diivodu oslabeni kupni sily koncovych
zakaznikl. Mezi dalsi hrozby lze zaradit rist cen energii a kurzové vykyvy, protoze
spolecnost se zakaznikem obchodovala v EURech. K hrozbam také nesporné patrila
konkurence v oboru, odchod klicovych zaméstnanct a prechod na stale oblibenéjsi

elektronickou verzi sudoku a krizovek.
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VysSe uvedena SWOT analyza ukazuje, Ze spole¢nost ohrozovalo okolni prostiedi a
prevazovaly u ni slabé stranky. Z tohoto diivodu spolecnost zvolila obrannou

strategii, kdy se soustiedila hlavné na své slabé stranky a snaZila se je eliminovat.

5.3.5 Nedostatky stavu pired implementaci

Nejzasadnéjsi slabou strankou byla skutecnost, Ze pouZivany informacni systém
Efacs nezohlednoval zaplanovani zakazek a tedy chybéjici systémové planovani
vyroby. Bez efektivniho planovani podporené kvalitnim informa¢nim systémem
nebylo mozné Gc¢inné planovat vyrobu. Planovani pomoci MS Excel nebylo pro
takové mnozstvi objednavek vhodnym a dostacujicim nastrojem. Planovani timto
zplisobem bylo ¢asové narocné, nebylo flexibilni a vyZadovalo velice dobrou a
neustalou komunikaci nejen mezi vedoucim vyroby a jednotlivymi vyrobnimi
pracovisti, ale i mezi vSemi oddélenimi ve spolecnosti. Bylo také hodné nachylné
na vyskyt lidskych chyb a omyli. Jak ukazuje BPMN na obrazku ¢. 14, pfi
rozplanovani a pripadném preplanovani jednotlivych zakdzek v Excelu na
prislusna strojni zarizeni bylo obtiZné zajistit koordinaci téchto plant a Casto
dochazelo k situacim, kdy zarizeni provadéjici naslednou operaci muselo ¢ekat na
dokonceni operace predchozi a tedy ke zvySeni prostoji. Na druhé strané se
vyskytovaly situace, kdy byly napriklad vytiStény obalky, ale vnitini stranky a
kone¢na operace Siti nebo lepeni byla naplanovana aZ na pozdéjsi dobu, tim
dochazelo ke zvySeni rozpracované vyroby. Impulsem pro vytvoreni planu bylo
zaloZeni objednavky oddélenim Zakaznického servisu, které je pro prehlednost
znazornéno Zzlutou barvou. Planovani, které je v modelu znazornéno zelenou
barvou, vytvoftilo plany pro jednotliva strojni zatizeni. Tyto plany pak byly predany
do vyroby operatoriim u jednotlivych strojii jako tydenni plany vyroby, v modelu

znazornéno ruzovou barvou.
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Obr. 14 Stav planovani pred implementaci planovaciho systému
Zdroj: Vlastni zpracovani

5.3.6 Navrh na zlepSeni

Ze zhodnoceni nedostatkd byla identifikovana potreba kvalitniho a ucinného
planovaciho systému, ktery by plné podporoval stavajici vyrobni proces a byl plné

integrovany se zavedenym ERP systémem.

5.4 Pozadavky na podporu planovani

Kromé grafické prezentace planu a dostupnosti dalSich vystupli pro sledovani a
hodnoceni procesu vyroby (napf. efektivitu zarizeni, kritickd mista, vyuziti zdroj),
méla spolecnost na systém pro podporu planovani poZadavky, které by mohly byt

rozdéleny do nasledujicich oblasti:
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e Propojeni vSech procest a zlepSeni kvality informaci v ramci celého procesu
o Umoznit sledovani pribéhu zakazky vyrobou
o Poskytnout data pro analyzu vyroby
o Informovat o uzkych mistech z pohledu proveditelnosti zakazky
e ZlepsSeni procesu planovani
o Snizit komplexnost soucasného systému planovani a s nim spojenych
rizik
o MozZnost stanoveni priorit na jednotlivych vyrobnich zarizenich
o Moznost nastaveni a propocitani nadvyroby
e Zlepseni sledovanych ukazateld spolec¢nosti (KPI)
o Zvysit vyuZiti vyrobnich zatizeni o 20%
o Zlepsit roven servisu a spokojenost zakaznika o 10%

o SniZit rozpracovanou vyrobu o 25%

Vybrany planovaci systém musel byt kompatibilni s existujicim ERP systémem

Efacs.

5.5 Vybér planovaciho systému

Basl a Kopecek ve svém ¢lanku Soucasné softwarové nastroje pro rizeni vyrobnich
podnikii uvadéji, Ze: ,Aplikace APS/SCM, tj. programové systémy pokrocilého
planovdni (APS) a systémy podporujici optimalizaci pldnovaciho procesu v celém
dodavatelském Tretézci, se velmi rychle rozvijeji. APS predstavuji nejnoveéjsi trend
v oblasti aplikaci pro pldnovdni a Fizeni vyroby. Nabizeji Sirokou skdlu funkci, od
pldnovdni vyroby pri omezenych zdrojich (Finite Capacity Scheduling), pres
pldnovdni na zdkladé tzv. tizkych mist (Constraint-based Planning), pokryvajicich
stejné oblasti jako MRP a funkce Master Scheduling v tradi¢nich systémech ERP, aZ
po posledni aplikace pro rizeni a planovdni celého logistického retézce.” Uvadéji také,
Ze soucasné nastupujici APS systémy jsou nejvyznamnéjsi zménou v softwaru pro
fizeni vyroby od nastupu reSeni typu MRP [2].

Na svétovém i ceském trhu je mnoho vyrobci a dodavatelti APS systémi a jejich

pocet se vsoucasné dobé stale zvySuje. Pri vybéru byly porovnavany systémy
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svétovych vyrobcti SYMPHONY, JDA FACTORY PLANNER a PREACTOR i Ceskych
vyrobct K2 a KARAT.
Jako dalsi alternativa byla zvazZovana implementace planovactho modulu

stavajictho ERP systému Efacs.

5.6 Zvoleny planovaci systém

K vybéru planovaciho systému bylo zvoleno prosté hodnoceni podle poradi, kdy
kazdému kritériu byla prifazena hodnota v intervalu od 1 do 3. Pricemz hodnota 1
predstavuje, Ze systém mél dany pozadavek implementovany, hodnota 2 znamenj,
Ze dany poZadavek mohl byt implementovan v pomérné kratké dobé a hodnota 3
znamena, Ze dany poZadavek mohl byt implementovan s delsi ¢asovou prodlevou.
Ziskané body u jednotlivych systémi pak byly secteny a byl vybran systém, ktery
Z obrazku ¢. 15 je patrné (detailné€jsi popis je v prilohach 7 - 12), Ze z hlediska
zaméreni byly vyhovujici vSechny zvazované systémy. Z hlediska funk¢nosti vSak
nejvice vyhovovaly Ctyii planovaci systémy, a to Symphony, JDA Factory Planner,
Preactor a K2. Z hlediska kompatibility se stavajicim ERP systémem byly vhodné
systémy dva - planovaci modul ERP systému a systém Preactor. Pii porovnani
vSech pozadavki spolecnosti byl jako nejvhodné;jsi identifikovan planovaci systém

Preactor.
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Obr. 15 - Porovnani zvazovanych systémi
Zdroj: vlastni zpracovani

Toto rozhodnuti bylo podporeno nékolika skute¢nostmi. Prvni skute¢nosti bylo, Ze

spolecnost Preactor International méla zkuSenosti s integraci svého planovaciho

systému s ERP systémem Efacs. Tuto kompatibilitu spole¢nost primo deklaruje na

svych webovych strankach [21].

DalSi skutecnosti bylo, Ze dle spoleCnosti Minerva, ktera je dodavatelem

planovaciho systému Preactor na ¢eském trhu, zaznamenali uzivatelé Preactoru

Siroky zabér hmatatelnych prinosd, které maji skutecny dopad na financni

ukazatele spolecCnosti. Mezi vyznamné prinosy uvadi:

e AZ15-20% zvySeni produktivity - ziskanim vice z toho, co firmy jiZ maji

e AZ40 - 50% sniZeni zasob - synchronizaci ndkupu s dosaZitelnym planem

e A740 - 50% sniZeni rozpracovanosti

e A750-90% zlepSeni v plnéni dodavek - zvySeni véasnosti dodavek

e Dokonalejsi vyuZiti kritickych zdrojt

e Dokonalejsi rizeni vyroby [20].
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V neposledni fadé bylo rozhodnuti také zvelké casti ovlivnéno mateiskou
spolecnosti, ktera tento planovaci systém ve spojeni se stejnym ERP systémem
sama pouzivala.

Timto byla zavrSena pripravna etapa pro zavedeni APS systému.

5.7 Implementace planovaciho systému

Zavadéni informacniho systému je komplexni a slozity ukol. Proto je potreba ridit
se urcitymi pravidly. O UspéSnosti zavedeni informac¢niho systému nerozhoduje
pouze kvalita vlastniho produktu, ale i schopnosti a zkuSenosti konzultanti na
strané dodavatele, vytvorené podminky na strané uZivatele a predevsim silna
podpora vedeni.

Pii implementaci APS systému se spolecnost drzela klicovych faktort uspésné

implementace, které Ize dle Samka shrnout do nasledujicich bod:

APS neni pouze nastrojem pro planovace, ale jedna se o komplexni pristup
k planovanti a rizeni vyroby. Do projektu jeho zavedenti je tfeba co nejdrive
zapojit vSechny zainteresované zaméstnance.

e Pri implementaci APS neni potfeba cekat na dobu, kdy budou k dispozici

Cista data. K jejich vycisténi dojde béhem uzivani.

e Nesmi se podcenit faze vzdélavani zaméstnancii

e Projekt implementace je tfeba hodnotit dle méritelnych ukazatelG (napf-.
spolehlivost dodavek, stavy skladii, rozpracovanost,..) nikoliv dle

subjektivniho hodnoceni [23].

Implementace zvoleného systému je dalsi etapou zavadéni APS systému a jejim
cilem je Gspésna instalace systému do prostredi spole¢nosti. Implementace zvlasté
informacniho systému znamenda zasah do podnikové kultury. Pro jeji tspéSné
zvladnuti je nutné sdileni podnikovych zdrojii, zejména vybranych pracovniki a
klicova je podpora vedeni spolecnosti a nastaveni jasnych kompetenci vcetné
mechanismu pro pripadné problémy v reSeni.

Podnik vSak miiZe mit implementovany kvalitni informacni systém, ale pokud

nebude spravné nastaven, nebude spravné fungovat, pripadné nebude mit kvalitni,
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redlnd, pravdiva a aktudlni data, pak nebude schopen vytvaret redlné a presné
plany a co nejlépe vyuzivat dostupnou kapacitu zarizeni.

Do etapy implementace mizZeme zaradit napi. pripravu infrastruktury, instalaci
software na server i pracovni stanice, nastaveni systému dle pozadavku zakaznika,
propojeni s externim systémem ¢i nastaveni poZadovanych vystupii. Nedilnou
soucasti je Skoleni uzivateld, testovani systému a zpétna vazba i konecné prijeti
systému.

Implementace planovaciho systému probihala v nasledujicich etapach:

5.7.1 Informovanost uzivatelu

Mezi prvni kroky, které spoleCnost povazovala za dulezité v této fazi, pattila
priprava koncovych uzivateld. Na pravidelnych poradach celého podniku i v ramci
jednotlivych oddéleni doslo k informovani vSech zaméstnancli o zdméru zavedeni
APS systému. V ramci téchto porad byly také provedeny oteviené diskuse, které
daly impuls k dal$im potfebnym zménam zejména ve vyrobé.

V této fazi byl také vytvoren projektovy tym, ktery byl zodpovédny za uspésné
nasazeni planovaciho systému a jeho integraci se stavajicim EPR systémem. Tym
sestaval z osob, které se podilely na vlastni realizaci celého projektu. Mezi tyto
Cleny za spolecnost SCA Packaging Pardubice patftili, mimo projekt leadera, ktery
cely projekt koordinoval, i vedouci jednotlivych oddéleni, ktefi méli v projektu
urcitou roli a byli konzultovani v ptipadé potreby. DalSimi c¢leny tymu byli
systémovy manaZer a programatori z matefské spolecnosti, ktefi méli zkuSenosti
s implementaci stejného reSeni. Systémovy manaZer tvoril komunikacni kanal
s dodavatelem planovaciho systému Preactor. Ridici prvek nad timto projektovym
tymem tvoril mentor, kterym byl reditel zdvodu, a na kterého se mohl projekt
leader obratit v pripadé problémi srealizaci, a kterého o pribéhu realizace
informoval.

Timto se spole¢nost dostala do situace, kdy jeji zaméstnanci byli plné pripraveni na

implementaci.
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5.7.2 Upravy ve vyrobé

Kvalitni ptipominky koncovych uZzivateli prispély k realizaci zmén v rozloZeni
strojnich zarizeni tak, aby byl zlepSen priitok materidlu vyrobou, jednotlivé
vyrobni procesy na sebe plynule navazovaly a tim se minimalizoval presun
rozpracované vyroby. Byly vytvoreny a jasné oznaceny oblasti urcené pro vstupni
suroviny a rozpracovanou vyrobu u jednotlivych vyrobnich zarizeni. V téchto
oblastech byl uplatiiovan princip Kanban. Zaroven byla také vylepSena ergonomie
nékterych vyrobnich zarizeni, napt. u rezacky, Siciho a lepiciho stroje tak, aby byly

zlepSeny podminky prace a doSlo ke zvySeni efektivnosti pracovni ¢innosti.

5.7.3 Priprava infrastruktury, pracovni stanice

Dalsi fazi implementace byla priprava hardwarového a softwarového vybaveni,
které bylo potieba pro zprovoznéni planovaciho systému a které muselo byt
spravné nainstalovano a plné funk¢ni.

V ramci tohoto kroku doslo k propojeni nejen zavodu s matei'skou spolecnosti, ale i
zakaznika pres spoleCny server. Soucasti bylo téz zrizeni pracovnich stanic u
jednotlivych vyrobnich zarizeni. Ptiklad pracovni stanice je uveden na obrazku ¢.

16.

Obr. 16 Pracovni stanice
Zdroj: vlastni zpracovani

5.7.4 Nastaveni systému

Vzhledem ktomu, Ze cilem tohoto kroku bylo prizpisobit pldnovaci systém
konkrétnim potrebam spolecnosti, byl tento krok povazovan za klicovou soucast

implementace. Parametrizace byla provedena ve spolupraci s dodavatelem
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systému a programatory matei'ské spolecnosti. V jejim pribéhu byli konzultovani
prislusni uzivatelé, kteri nastaveni zkouseli a priibézné se k nému vyjadrovali.

V tomto kroku doslo k ptizplisobeni nékterych ¢asti planovaciho systému tzv. na
miru, zejména v nastaveni priorit fazeni zakazek na jednotlivych vyrobnich
zarizenich. Tato rozdilnost v nastaveni vychazela z rozdilné slozitosti serizeni a
prestavby téchto strojnich zarizeni a provadénych operaci. Prikladem miiZe byt
nastaveni priorit u tiskovych stroji Roland a KBA. Na stroji Roland probihal
vétSinou Ctyrbarevny tisk obdlek na trech velikostech archli papiru. Z diivodu
obtiZné zmény barev na jednotlivych tiskovych vézich bylo prioritou pro tento
stroj tazeni zakdzek dle barevnosti. Nastaveni velikosti formatu zde bylo
zanedbatelnou skutec¢nosti. Na druhé strané, u tiskového stroje KBA, kde probihal
pouze cernobily tisk na papir v rolich, byla nejvétSim tskalim zména formatu role
papiru. Z tohoto diivodu zde byla nastavena priorita Fazeni zakazek dle velikosti
formatu finalni broZury.

Dal$im dulezitym nastavenim vtomto kroku bylo mnozstvi nadvyroby pro
jednotliva vyrobni zatizeni. Nadvyrobou zde bylo mySleno mnoZstvi, které muselo
byt na daném zarizeni skutecné vyrobeno, aby pokrylo potieby pro tzv. rozjezd
nasledujicich zarizeni, kdy se predpoklada nekvalitni vyroba, a aby po skonceni
posledni operace bylo pokryto pozadované mnozstvi zakaznikem. Toto nastaveni
hralo kliCovou roli ve sniZeni nadvyroby, vedlo ke zvySeni kapacity a v neposledni

fadé i k isporam surovin a sniZeni odpadu.

5.7.5 Propojeni s ERP systémem

Tato faze byla pro spolec¢nost velice dilezZitou soucasti implementace, protoze data,
na jejichz zakladé planovani probihalo, jiZ jednou byla zadana pracovniky
Zakaznického servisu do ERP systému Efacs a logicky by opétovné zadavani bylo
neucelné, naro¢né na cas i pracovni silu a v neposledni radé by mohlo byt zdrojem
lidskych chyb a omyld.

Po vloZeni vSech objednavek, které byly obdrzeny ze vSech c¢tyt divizi zdkaznika na
tydenni bazi, do ERP systému Efacs doSlo k manualnimu spus$téni prevodu dat.
Prevod dat spocival ve vygenerovani tzv. flat souboru s novymi zakazkami z ERP

systému a jeho nahrani do planovaciho systému.
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Zpétné informace o priibéhu a dokonceni vyroby byly obdobnym zplisobem
nahravany zpét do ERP systému v pravidelnych intervalech, aby byla zajiSténa
sledovatelnost priibéhu zakazky. Propojeni jednotlivych systémi s APS systémem

Preactor znazornuje obrazek ¢. 17.

Start/Finish Times
Resources Selected

Preactor

APS Other

Applications

Stocks, Work Orders
Routing, BOM, Updates

Can re-run stock control
Can confirm order release

Other
Applications if

needed
‘ﬁ
Obr. 17 Propojeni APS Preactor s ERP a MES

Zdroj: http://www.plmportal.org/tl_files/plm/img/Nachrichten/Preactor.jpg

5.7.6 Nastaveni poZadovanych vystupu

Dal$im krokem bylo nastaveni reportii generovanych planovacim systémem. Tyto
reporty musely byt snadno interpretovatelné a pro uZivatele ve vhodném formatu,
aby s nimi mohli dale pracovat. Jednalo se predevSim o tydenni plan vyroby pro
jednotliva strojni zatizeni vygenerovany dle stanovenych priorit a obsahujici
vSechny relevantni informace pro operatora. Tyto plany byly vytvoreny na zakladé
kapacitniho planovani oproti pozadavkim zakaznika.

Mezi dalsi uzitecné reporty patrily napt. reporty analyzujici prostoje, vykonnost
zarizeni, vyuziti kapacity a report analyzujici odpady materialu. VSechny vystupy
pochazely zdat generovanych pifimo u jednotlivych vyrobnich zarizeni a
umoznovaly podrobnou analyzu produktivity a vykonnosti vyroby. Tyto informace
byly do této doby shromaZzd'ovany na konci kazdé smény manudlné operatory u

kazdého zarizeni, coZ bylo zna¢né ¢asové narocné - viz. Ptiloha ¢. 6.
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5.7.7 Skoleni uzivatelt

V ramci tohoto kroku byli uzivatelé sezndmeni s planovacim systémem, zptisobem
jeho pouzivani a vystupy, které tento systém poskytuje. Uzivatelé byli proskoleni a
zaznam o proskoleni byl zaloZen do jejich osobnich karet a znalost planovaciho
systému se stala jednou z klicovych ¢innosti operatori - viz. Ptiloha ¢. 5. UZivatelé
také obdrZeli ¢eskou verzi manualu vztahujici se kjejich ¢innosti. Skoleni

probihalo na pripravenych testovacich datech, ktera byla prevzata z realnych.

5.7.8 Testovani systému

Pted zavedenim systému do pouzivani doslo k jeho testovani. Testovani probéhlo
v tzv. pilotnim provozu, kdy se systémem pracovala urcita skupina klicovych
uzivateli ve spolupraci s projekt leaderem. V této fazi jeSté doslo k doladéni
zjiSténych nedostatkl. Zaroven byly také odhaleny poZadavky na nékteré vétsi
zmény, které uzivatelé identifikovali. Tyto pozadavky byly zaznamenany,
reportovany a postupné zapracovany do planovaciho systému pomoci zménovych

rizeni.

5.7.9 Prijeti planovaciho systému

Touto posledni fazi, kterou lze povazovat za vrchol implementace, SCA Packaging
Pardubice potvrdil, Ze je systém dodan v souladu s definovanymi poZadavky a Ze je

plné funkéni.

Posledni fazi zavadéni planovaciho systému bylo jeho uvedeni do realného

provozu v Cervenci 2010 a nasledné jeho udrzba béhem provozu.

5.8 Stav po implementaci planovaciho systému Preactor

V této Casti jsou popsany zmény z hlediska vyrobniho procesu a pldnovani a také
vyznamné piinosy, které spolecnost po zavedeni planovaciho systému
zaznamenala s prihlédnutim k ptivodnim pozadavkiim spolec¢nosti na planovaci

systém.
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5.8.1 Propojeni vSech procesii a zlepSeni kvality informaci

Mezi poZadavky, které spole¢nost na planovaci systém meéla, patfilo nejen
propojeni vSech procesli ve spole¢nosti, sledovatelnost zakazky a celkové zlepseni
kvality informaci, ale také sbér dat zvyroby pro jejich analyzu a moZnost

identifikovat izka mista ve vyrobé.

5.8.1.1 Propojeni v§ech procesu

Po zavedeni planovaciho systému byly obdrZené objednavky pro dany tyden ze
vSech Ctyr divizi zdkaznika zaloZeny pracovniky Zakaznického servisu do ERP
systému. Po zadani vSech zakadzek do systému spustil planova¢ manualné prevod
dat, kterym se vygeneroval soubor s potfebnymi Udaji a ten byl nahran do
planovaciho systému Preactor. Po nahrani souboru se zakazky rozplanovaly
s prihlédnutim k zadanym kritériim na jednotlivd vyrobni zarizeni a jejich
mnozstvi byla navySena o potiebnou nadvyrobu. Pii rozpldnovani byly také
zohlednény planované udrzby jednotlivych zarizeni. Planovaci systém nedovolil,
aby byla zakdzka zarazena do vyroby drive, neZ bylo planované dokonceni
piredchozi operace. V piipadé potieby mél planova¢ moznost manualné tento plan
jeSté upravovat. Pro planovace byla klicova vizualnost aktualniho vytiZeni, dopad
planované udrzby ¢i skluzii ve vyrobé. Vyrobni zakazky, u kterych nehrozilo
zpoZzdéni, byly znaceny zelenou barvou. Zlutou barvou byly oznaceny zakazKy,
které bylo nutno zpracovat v den naplanovani, aby ke zpozdéni nedo$lo. Cervenou
barvou byly oznaceny zakazky, u kterych by dle stavajiciho planu doSlo k nesplnéni
terminu. Tento problém nastaval prevazné u Siciho stroje, ktery byl identifikovan
jako uzké misto celé vyroby. Pro tento pripad mél planova¢ moZnost prevést
kolizni zakazky do kooperace. Findlni plan pak byl distribuovan na jednotlivé
pracovni stanice a v tiSténé formé predan vedoucimu vyroby.

Propojeni se zakaznikem umozZnilo, aby do stanovené doby uloZil na sdileny server
grafiku novych zakazek.

Diky propojeni s materskou spolecnosti, mélo oddéleni Grafické pripravy vyroby
ihned informace o prioritaich souboril, které muselo zpracovat. Zpracované
soubory byly uloZeny na e-room, odkud doSlo k jejich stazeni oddélenim Tiskové

pripravy vyroby a zaroven je pracovnici Grafické pripravy vyroby v pldnovacim
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systému Preactor oznacili jako zpracované. Informace o dokonceni pak byla
viditelna nejen pro pracovniky nasledného oddéleni, ale i pro planovace a ostatni
zameéstnance. Tyto soubory v .pdf podobé byly piimo zpristupnény operatortim u
jednotlivych tiskarskych =zarizeni. Timto bylo umoZnéno prejit od tradi¢ni
korektury tisku dle vytiSténého vzorku k plné digitalizované korekture, coZ
prispélo k uspore nejen papiruy, ale i pracovniho casu.

Pracovnici Tiskové ptipravy vyroby provedli osvit jednotlivych tiskovych desek
(pro kazdy arch a tiskovou barvu) pro jednotlivé zakazky, které postupné po jejich
vyrobé oznacovali v planovacim systému za dokoncené.

Operatoii na jednotlivych zarizenich nejen, Ze odepisovali vyrobené zakazky a
vyrobend mnozstvi, ale také zaznamenavali dal$i data o pribéhu vyroby, jako napf.
Cas spusténi a dokonceni nebo prostoje a jejich divody. Tato data pak slouzila
k analyze vyrobniho procesu.

Finalni vyrobené mnoZstvi na posledni operaci, kterou bylo bud’ $iti, nebo lepeni
pak bylo v pravidelnych intervalech prehravano zpét do ERP systému Efacs. Tuto
informaci pak pouZivalo oddéleni Kvality jako impuls k provedeni vystupni

kontroly a nasledné zaskladnéni nebo expedici brozur pracovniky oddéleni Skladu.

5.8.1.2 Sledovatelnost zakazky

Zavedeni planovaciho systému umoZnilo sledovatelnost zakazky skrz cely vyrobni
proces. Kazdé oddéleni mélo moZnost sledovat, v jakém stadiu vyroby se zakazka
nachazi a pripadné se pripravovat na jeji zpracovani. Snizilo se riziko, Ze operator
zapocne pripravu a sefizovani stroje pro zakazku, ktera jesté nebyla na predchozi
operaci dokoncena, nebo pro kterou nemél k dispozici navezené vsechny suroviny.
Velky prinos ve sledovatelnosti zakazek vidélo predevSim oddéleni Kvality a
Sklady, které na zakladé této informace mohly planovat vystupni Kkontroly,
zaskladnéni, dodavky a organizovat dopravu. Pro oddéleni Nakupu byla
sledovatelnost piinosem piri ndkupu surovin, pro Kkteré nebyly dohodnuté
konsignac¢ni sklady, kdy mohly byt suroviny objednavany metodou JIT, tedy
vmomenté potreby, a nemusely byt na skladé. Toto se pozitivné odrazelo i

v oblasti financi.
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5.8.1.3 Data pro analyzu vyroby

Sledovanim a analyzou dat z vyroby ziskala spolecnost cenné informace a mohla
piresné identifikovat oblasti ke zlepsSeni. Jednim z prinost, ktery byl zaznamenan
diky optimalnimu planovani zakazek, bylo sniZeni doby potiebné k serizovani a
nastavovani strojii a prostoji ve vyrobé. Tim doSlo k vytvoreni extra strojni
kapacity a moznosti vyroby vétSiho mnozstvi produktu vlastnimi silami, coz
nesporné vedlo k uspore ndkladii spojenych s vyrobou pomoci externich zdroji.
Ukazatel uspory nebo mnoZstvi vyrabéné v kooperaci neni pro porovnani
dostupny.

Pri porovnani doby potrebné k sefizeni a prestavbé stroje Prima v inoru 2010, kdy
primérna doba ¢inila 33,7 minut se srovnatelnym obdobim nasledujiciho roku,
tedy unorem 2011, kdy primeérna doba serizeni klesla na 13,4 minut, doslo ke
sniZeni v priiméru o 20 minut. Optimalizace planovani umoznila stanoveni nového
vlastniho cile pro priimérné sefizeni z plivodnich 20 na 15 minut (viz. Ptiloha ¢. 4).
Nepldnované prostoje spolecnost pocitala jako procento z doby mozného provozu
zarizeni, tedy kdy byl stroj osazen pracovniky. U neplanovanych prostoju, které
byly v inoru 2010 ve vysi 15,1%, doSlo v inoru 2011 k poklesu na 6,2%, tedy ke
snizeni o 8,9%. Jak ukazuje obrazek ¢. 18, to vdaném mésici predstavovalo

v primeéru usporu témér 43 minut za jednu sménu.

Udaje jsou uvedeny v minutach

Unor 2010 Unor 2011 Uspora
Sména celkem 100% 480 100% 480
Prostoj 15.1% 72.48 6.2% 29.76 42.72

Obr. 18 Porovnani neplanovanych prostoju pired a po implementaci
Zdroj: Vlastni zpracovani

[ v této oblasti vedla optimalizace planovani vyroby ke sniZeni vlastniho cile z 10%

na 8% (viz. Priloha ¢. 4).

5.8.2 ZlepSeni procesu planovani

Mezi hlavni zlepSeni, které si spolecnost od planovaciho systému slibovala, bylo

zlepSeni celého procesu planovani. Planovani pomoci MS Excel nebylo flexibilni,
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bylo ¢asové naro¢né a vzhledem ke komplexnosti vyroby nedostacujici. Spole¢nost
ocekavala také moznost optimalizovat zakazky na jednotlivych vyrobnich

zarizenich podle urcitych priorit.

5.8.2.1 Zlepseni procesu planovani

Jak znazornuje BPMN na obrazku €. 19, planovaci systém zajistil, aby byly zakazky
optimalné rozplanovany na jednotliva vyrobni zatizeni a zamezil jejich zarazeni na
dals$i operaci drive, neZ doslo k dokonceni operace predchozi. Tzn., Ze doslo
krozdéleni planovaného pracovniho toku do dvou paralelnich vlaken. Jedno
vlakno tvoril tisk a fezani obdlky, druhé pak tisk vnitinich stranek. Tim byla
zajisténa koordinace planii téchto tif operaci. Dal$i operace pak byla naplanovana
az po dokonceni téchto dvou vlaken, tedy po jejich synchronizaci. Touto operaci
mohlo byt Siti nebo lepeni a tedy opét dochazi k rozdéleni toku na dvé vlakna,
ktera jsou vici sobé vylucna a doslo k zaplanovani zakazky bud’ do planu Siti, nebo

lepeni.

Business Process Po implementac

y—

Plan tisku abalky

o
Nakup

Obr. 19 Stav planovani po implementaci planovaciho systému
Zdroj: Vlastni zpracovani
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5.8.2.2 Stanoveni priorit a nastaveni nadvyroby

Nadvyroba je chapana jako mnoZstvi vyrobeného produktu, které zakaznik
nepotrebuje, tedy nad objednané mnoZstvi zakaznika. Dle smlouvy, zakaznik SCA
Packaging Pardubice, byl zavazan prijmout maximalné 5% nadvyroby zdarma. Pro
spole¢nost tedy jakékoliv mnoZstvi nadvyroby predstavovalo extra naklady.
Z technologickych divodl se vsak vyroba bez extra vyrobeného mnoZstvi na
jednotlivych operacich nemohla zcela obejit, protoZe nasledujici operace
znehodnotila ¢ast vyroby na tzv. rozjezd a serizeni stroje, které byly nutnou
skutecnosti. Zavedenim optimalniho rozplanovani a razeni zakazek dle priorit na
jednotlivych strojich bylo moZno postupné zredukovat tuto potrebnou nadvyrobu
na jednotlivych operacich az témér o polovinu. Tento krok vedl k velkym tdsporam
nejen nakladi, snizeni odpadt, ale i k vytvoreni extra kapacity na jednotlivych
strojich.

Piikladem miiZe byt uspora nadvyroby u 50 000 nakladu (viz. obr. 20), kdy pri
ptivodnim nastaveni muselo byt na prvni operaci - tisku vyrobeno minimalné 56
774 ks. Po sniZeni nadvyroby pak bylo dostacujici 53 581 ks, coz predstavuje
usporu 3 193 ks.

Udaje jsou uvedeny v kusech

Plvodni navyseni MNové navyseni Uspora
Tisk (KBA, Roland) 4% 56774 2% 53 581 3193
Rezatka 3% 54 590 2% 52530 2060
Prima 6% 53 000 3% 51 500 1500

objednané mnoistvi 50 000 ks

Obr. 20 Porovnani nadvyroby pred a po implementaci
Zdroj: Vlastni zpracovani

Pfi stanoveni nového navySeni mnoZstvi nadvyroby bylo potifeba zvazit
skutecnost, Ze pokud by tato hodnota byla priliS nizka, hrozil by nedostatek
konec¢ného vyrobeného mnozstvi a toto mnoZstvi by se muselo dovyrobit, coz by

bylo z hlediska vyrobniho procesu kontraproduktivni.

51



5.8.3 ZlepsSeni ve sledovanych ukazatelich

Aby spolecnost porozuméla své vykonnosti a identifikovala prileZitosti pro
zlepSeni, sledovala a nasledné analyzovala nékteré klicové ukazatele své
vykonnosti. Mezi zakladni sledované ukazatele patrilo nejen efektivni vyuzivani

vyrobnich zarizeni, spokojenost zakaznika, ale také napft. rozpracovana vyroba.

5.8.3.1 OEE

Pro zjisténi efektivniho vyuZiti vyrobnich zarizeni vyuzivala spoleCnost SCA
Packaging Pardubice tzv. OEE (Overall Equipment Effectiveness), které je v ceStiné
zndmé jako ,celkova efektivita vyrobnich zatizeni“. Efektivni vyuZzivani stroji a

zarizeni ovliviiuji nasledujici faktory:

1. Mira vyuZiti (dostupnost)
2. Mira vykonu (vykon)
3. Mira kvality [10]

OEE = mira vyuZziti x miravykonu x mira kvality

Doba mozného provozu - prostoje

Mira vyuziti =
Doba mozného provozu stroje
Pocet vyrobenych kusii x idealni cyklus (takt)
Mira vykonu =
Doba mozného provozu - prostoje
Pocet vyrobenych kusi - (zmetky + viceprace)
Mira kvality =

Pocet vyrobenych kusi

Po dpravé pak:

Pocet kvalitnich vyrobki x idedlni cyklus
OEE =

Doba moZného provozu stroje

Vypocet OEE je tedy zaloZen na tfech vyznamnych faktorech [10].
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Z ptilohy ¢. 3, ktera ukazuje namérené OEE hodnoty u tzv. uzkého mista celé
vyroby - Sictho stroje Prima, lze vycist, Ze vyuZiti u tohoto zarizeni po
implementaci planovaciho systému vzrostlo a spolecnost mohla zvysit vlastni cil
pro nasledujici rok o 13%.

Pfi porovnani vyuziti pred implementaci napft. v inoru 2010 se stejnym obdobim
po implementaci vroce 2011, doslo ke zvySeni vyuZiti z ptivodnich 35,1% na
67,1%, pricemZ nejvyssiho stupné efektivniho vyuZziti doslo v prosinci 2011, kdy
OEE dosahlo 78,6%. ZlepSeni tohoto klicového ukazatele bylo podporeno nejen
optimalizaci procesti vyroby, zménou usporadani vyrobniho zarizeni a jeho
modernizaci, ktera spocivala v automatizaci podavaciho zatizeni, ale i sniZenim

prostoju.

5.8.3.2 Spokojenost zakaznika

Spokojenost zdkaznika je zdkladnim strategickym cilem kazdé firmy, ktera si
v soucasné dobé preje uspét na trhu. Spokojenost zakaznika se neodviji pouze na
spokojenosti s kvalitou produktu, ale prispivaji k ni i dalsi faktory, mezi které lze
zaradit napt. poskytované sluzby, v€asnost distribuce a aplnost dodavek.

Vcasnost a uplnost dodavek (OTIF - on time in full) byl také jeden z ukazateld,
ktery byl vyuzivan ve spole¢nosti SCA Packaging Pardubice. Jedna se o jednodusSe

pocitany ukazatel, ktery byl sledovany na mési¢ni bazi:

pocet dodavek dodanych vcas
OTIF v % = - - y - *100
pocet poZadovanych dodavek

Priloha ¢. 1 ukazuje spokojenost zakaznika a pocet véasnych/nevcasnych dodavek
pred implementaci. Vtéto dobé bylo cilem dosaZeni 88 % spokojenosti. Lze
konstatovat, Ze tohoto cile bylo po vétSinu roku dosaZeno. NejnepiiznivéjSim
vys$Sim mnozstvim poZadovanych dodavek v daném meésici. Ptiloha €. 2 znazornuje
spokojenost zakaznika po implementaci planovaciho systému. Optimalizace
planovani vyroby umoznila zvySeni vlastniho cile spokojenosti zakaznika na 98%.

PrestoZe byl tento cil velice ambiciézni, nedoSlo v nasledujicim obdobi ani jednou
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kjeho nesplnéni, pricemz ,nejhor$im“ mésicem byl uUnor s99.1%, coz
predstavovalo nevcasné dodani 7 objednavek z 807.

K dosazeni této vysoké urovné spokojenosti zakaznika prispéla nejen moZnost
okamzitého pristupu a sledovani zakazky po celou dobu vyroby, ale také
skutecnost, Ze se podarily dohodnout presné terminy dodavek (na urcity den) se
zakaznikem a rozvinout velice dobrou spolupraci s dopravci. Toto také vedlo

k mozZnosti l1épe organizovat dopravu a optimalizovat vyuZiti vozidel.
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6 Shrnuti vysledku

Cilem této bakalarské prace bylo zhodnoceni vybéru a implementace planovaciho
systému ve vyrobni spolecnosti, ktera se zabyvala polygrafickou vyrobou, a jeho
vliv na klicové ukazatele podniku.

Vzhledem k tomu, Ze je planovaci proces rozdilny pro rlizné typy vyrob, bylo
v prvni fadé duilezité identifikovat charakter vyroby a pouzivané principy rizeni
vyrobnich procest, které mél planovaci systém podporovat.

Pro tuto praci bylo také dilezité vypracovat analyzu stavu pred implementaci
planovaciho systému, aby mohl byt pozdéji tento stav porovnan se stavem po jeho
zavedeni. Tato analyza byla provedena z nékolika riiznych pohledd, a to z pohledu
systému, které byly ve spolecnosti v dané dobé pouzivany, z pohledu vyrobniho
programu spolecnosti, z pohledu vyrobniho procesu a z pohledu systémového
zpracovani objednavky zakaznika. Pro podrobnéjsi analyzu silnych a slabych
stranek, prileZitosti a hrozeb byla pouZita metoda SWOT.

Po zhodnoceni pozadavkd, které spolecnost na pozadovany planovaci systém méla
a zvazovanych planovacich systémi, které byly dostupné na trhu, se spolecnost
rozhodla pro planovaci systém Preactor. Rozhodnuti bylo, dle mého nazoru, z velké
casti ovlivnéno matefskou spolec¢nosti, kde byl tento pladnovaci systém také
pouzivan. Na druhou stranu tato skutecnost ¢inila znacnou vyhodu ve vyuziti jiz
nabytych zkuSenosti spribéhem implementace, které vedlo kvyvarovani se
zbytecnych chyb a priitahtli pti implementaci v SCA Packaging Pardubice.

Mezi prvni kroky, které spolecnost povazovala za dilezité, pattila informovanost
uzivateli budouciho planovaciho systému a vytvoreni projektového tymu. Tento
krok napomohl ptipravenosti zaméstnanci na novy planovaci systém. V dalSim
kroku spolecnost provedla potrebné Upravy vrozloZeni a vylepSila ergonomii
nékterych strojnich zarizeni, ¢imZ doslo ke zlepSeni priitoku materialu vyrobou a
plynulé navaznosti jednotlivych procest. Soubézné doslo k pripravé
hardwarového vybaveni v podobé pracovnich stanic u jednotlivych vyrobnich
zarizenich a naslednému vybaveni potfebnym softwarem. V ramci tohoto kroku
doslo k propojeni mezi mateiskou spoletnosti a zakaznikem, které umoZnilo

sdileni spolecnych dat, zejména grafickych soubort. Nasledné bylo provedeno
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nastaveni systému dle poZadavkd spolecnosti. KlicCovym bylo pro spolecnost
nastaveni dle priorit fazeni zakazek na jednotlivych strojich a mnozstvi nadvyroby,
které hraly vyznamnou roli nejen ve sniZeni vyrobnich nakladd, ale i zvysSeni
vyrobni kapacity.

Aby se zabranilo dvojimu zadavani dat do dvou rozliSnych systémt, bylo pro
spole¢nost neméné dileZitou soucasti implementace propojeni nového
planovacitho systému s jiZ pouzivanym ERP systémem Efacs. Systémy byly
propojeny tak, aby se zakazky zadané do ERP systému po manualnim spusténi
planovacem piehraly do APS systému. Zde dosSlo k automatickému rozplanovani
dle nastavenych Kritérii s mozZnosti manudlni Upravy planovacem. Zpétné
informace o priibéhu a dokonceni vyroby byly zpét nahravany do ERP systému
v pravidelnych intervalech. Toto propojeni umoziovalo sledovatelnost zakazky
v ramci celého procesu vyroby.

Soucasti implementace bylo také nastaveni pozadovanych vystupid. Tyto vystupy
byly ve formatu, ktery umozioval uzivatelim jejich dalsi zpracovani a interpretaci.
Mezi vysoce vyuZivané patrily reporty analyzujici vykonnost zarizeni, vyuziti
kapacit a prostojii béhem vyroby. Tyto skutecnosti, pred zavedenim planovaciho
systému, byly shromaZd' ovany manualné operatory na konci kazdé smény.
Nedilnou soucasti zavedeni nového systému bylo proskoleni vSech uzivateld,
poskytnuti potfebnych manudli a testovani systému pied jeho uvedenim do
realného provozu.

Zavedeni APS systému bylo pro spole¢nost SCA Packaging Pardubice dobrou
investici, ktera méla pozitivni dopad hned v nékolika oblastech.

Mezi nesporné prinosy patfilo predevSim zvyseni spokojenosti zakaznika, pro
kterou byl spole¢nosti vyuZivan ukazatel OTIF. Tento ukazatel je jedinym
dostupnym ukazatelem, ktery lze porovnat s piinosy deklarovanymi spolecnosti
Minerva. Dle jejiho zjiSténi dochazi az k 50 - 90% zvySeni vCasnosti dodavek u
uZzivatell planovaciho systému. V této oblasti dosSlo u spole¢nosti SCA Packaging
Pardubice ke zlepSeni o 11,9%, coZ o 1,9% prekrocilo o¢ekavani spolecnosti a novée
se pohyboval vrozmezi mezi 99 - 100%. Deklarované navySeni spole¢nosti
Minerva bylo, s nejvétsi pravdépodobnosti, u firem, kde se ptvodni ukazatel

pohyboval na niZsich Grovnich.
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Ostatni srovnatelné ukazatele jiZ nejsou k dispozici.

Vyznamné byly také uspory v nakladech na vyrobu a zlepSeni vyuziti strojnich
zarizeni. Pro zjisténi efektivniho vyuzivani vSech vyrobnich zarizeni pouzivala
spole¢nost ukazatel OEE. Pri porovnani stejného obdobi pred a po implementaci
planovaciho systému doslo ze zvySeni OEE u Siciho stroje Prima, ktery tvoril uzké
misto spolecnosti, 0 32%. Také u tohoto ukazatele doSlo nejen k naplnéni, ale
dokonce k prekroceni o¢ekavani, kdy si spole¢nost stanovila navyseni o 20%.
Zlepseni tohoto Kklicového ukazatele bylo mimo jiné dosaZeno i sniZzenim doby
potrebné kserizeni a prestavbé stroji a prostoji ve vyrobé. Porovnanim
srovnatelného obdobi bylo zjiSténo dosazeni poklesu priimérné doby serizeni o 20
minut na zakazku. Neplanované prostoje ve stejném obdobi poklesly o 8,9%, coZ
piredstavovalo priimérnou usporu témér 43 minut za sménu.

Zvyse uvedeného vyplyva, Ze se spolecnosti podarilo zhodnotit a nadale
podporovat svoje silné stranky, zejména zkuSenosti vedoucich pracovniki a
aktivniho pfristupu Kk procesu zlepsovani. Dulezitou silnou strankou, ktera
napomohla pri implementaci, byla také skutecnost, Ze spolecnost méla podrobné
zpracované firemni procesy. Tyto procesy byly opétovné aktualizovany po
zavedeni ERP systému, ktery poskytoval jiZ spravna a ¢ista data.

Ze slabych stranek se spolecnosti podatilo eliminovat planovani pomoci
nevyhovujiciho nastroje MS Excel, ktery byl nahrazen plné integrovanym APS
systémem s moznosti riznych prioritnich nastaveni. Tento systém prispél nejen
k propojenosti vSech procesti ve spolecnosti, umoznil sledovatelnost priibéhu
zakazky celym procesem, ale umoznil také sbér dat k analyze vyroby a vedl
k identifikaci dalSich oblasti pro zlepseni.

Implementace planovaciho systému umoznila vyuziti i rady prilezitosti, které
leZzely vné spoleCnosti, zejména zvySeni své konkurenceschopnosti tim, Ze
optimalizaci planovani se zkratila doba vyroby, doSlo k efektivnéjSimu vyuZzivani
vyrobniho zarizeni a vytvoreni extra kapacit, coZ vSe napomohlo ke zlepsSeni
dodrZovani termini dodani. Optimalizaci planu vyroby doslo také ke snizeni
vyroby v kooperaci.

Nejvétsi hrozbou zlistala plna zavislost pouze na jednom zdkaznikovi a moZna

hrozba poklesu objemu zakazek. Ztohoto divodu byla spole¢nost silné
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orientovana na spokojenost tohoto zakaznika, protoZe si plné uvédomovala, Ze

jeho nespokojenost by pro spolecnost méla fatalni disledky.
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7 Zavery a doporuceni

Aby si spolecnosti udrZely svoji konkurenceschopnost na trhu, jsou nuceni obracet
pozornost mimo jiné i na pldnovani a rozvrhovani vyroby. Planovani je klicovou
Cinnosti kazdého podniku, kterd spojuje fadu oblasti - od prijeti zakazky aZ po
expedici hotového vyrobku zakaznikovi. Jeho dkolem je nalézt optimdalni poradi
zakazek a nasledné i operaci na jednotlivych vyrobnich zarizenich, coZ je zakladem
pro efektivni fungovani vyrobni spolecnosti.

Ve své bakalarské praci jsem se zameérila na zhodnoceni vybéru planovaciho
systému, jeho implementace a vlivu na klicové ukazatele podniku ve vyrobni
spolec¢nosti SCA Packaging Pardubice. Provedend SWOT analyza a analyza
ptivodniho stavu potvrdila potiebu kvalitniho planovaciho systému.

Zavedeni APS systému bylo pro spole¢nost SCA Packaging Pardubice dobrou
investici, ktera méla pozitivni dopad hned v nékolika oblastech. Napt. u Siciho
stroje Prima tvotici zké misto spole¢nosti, doslo k navySeni vyuziti vyrobnich
zarizeni o 32%, coz bylo o 12% vice, nez si spolecnost slibovala od zavedeni
planovaciho systému. Optimalizaci planu vyroby bylo také dosaZeno sniZeni doby
potirebné k sefizeni a pirestavbé strojli a prostojii ve vyrobé.

Nespornym prinosem bylo dosaZeni vysokého stupné spokojenosti zakaznika,
ktery se po zavedeni planovaciho systému pohyboval v rozmezi 99 - 100 %, coZ
predstavovalo prekroceni o 1,9% oproti o¢ekavani spole¢nosti.

Pres nesporné vysledky, bych jako vhodnéjsi reSeni, na rozdil od SCA Packaging
Pardubice, ktera se rozhodla pro implementaci APS systému, navrhovala rozsireni
stavajictho ERP systému o planovaci modul. PouZiti jednoho uceleného ERP
systému by umoznilo ptesnéjsi sledovani zakdzky v Case bez zbytecnych prodlev,
které zptlisobuje prehravani dat mezi systémy v urcitych intervalech. Prestoze
v dostupné literatufe neni uprednostnéno jedno ani druhé teseni, myslim si, Ze
v pripadé spolecnosti SCA Packaging Pardubice doSlo ke zbytetnému zvySeni
komplexnosti pouZivanych systémi. Spolecnost tedy nakonec pouzivala ERP

systém Efacs, APS systém Preactor a systém SAP pro spravu financi.
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[ pres uspésné zavedeni planovaciho systému a jeho integraci s ERP systémem
jsem v procesu identifikovala mista, ve kterych mohlo dojit na drovni zavodu
k dalsimu zlepseni.

Prvnim mistem pro zlepSeni bych navrhovala zautomatizovani nahravani prijatych
objednavek do ERP systému. K tomuto reSeni by bylo zapotfebi dohody se vSemi
divizemi zakaznika na jednotné formé zasilani objednavek. Tento krok by urychlil
proces vytvareni zakdzek a mohl by pak smérovat i k automatizaci prevodu
zakazek z ERP do APS systému. Tento pirevod byl manualné spoustén planovacem.

Nespornym piinosem by bylo také zavedeni automatické identifikace pomoci
carovych kodf, které by prispélo k zrychleni zadavani dat.

Zavérem lze konstatovat, Ze porizeni informacniho systému ERP, ktery soucasné
neni vybaven APS reSenim, ztraci v soucasné dobé pro firmu jakykoliv smysl a
firma bude drive nebo pozdéji nucena se APS reSenim dovybavit. Implementace
kvalitniho informac¢niho systému pro podporu planovani je pro firmu dobrou
investici do budoucna, kterd miize napomoci k udrZeni ¢i dokonce ke zvySeni
konkurenceschopnosti na dneSnim turbulentnim trhu.

Z dlouhodobého hlediska pak miize dobry planovaci systém napomoci
vrozhodovani vedeni spoleCnosti, zda se pro zvySeni kapacitnich moZnosti,

piredevsim u tzv. uzkych mist, nevyplati investovat do nového strojniho zatizeni.
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Hlaseni z vyroby

Hlaseni vyroby pro stroj: . %
Production report for machine: PRIMA /Vl / V2 Shift Rate ¥

Osadka stroje Datum
Names on shift Date

06 - 07 07 -08 08 - 09 09 - 10 10-11 11-12 12-13 13-14 Celkem

va | o | wa | wa | va| 2a | v | wa | va|2a| wa | wa | va| 2| wa| aa| va| e | va| wa| va|2a|aa|aa|val |z wa| val2afaal|as| Total

Priprava
Set-up
Vyroba
Production
Ukiid
Shift Clean
Prestavka
Breaktime
Oprava/Porucha
Repair/Breakdow n
Udrzba
Maintenance
Cekani na obalky
Waiting for Covers
Cekani na slozky
Waiting for Sigs

Zadna prace
No Work

Pozamka
Shift Notes

P¥i tisku odpad

Néaklad ks Cinnost ks Priprava odpad sk odp Brutto . -

Wio QTY Good Co ks ks Total Wast Probiémy/Poznémky
Q 00 Py Run Waste ol Waste Issues / Job Notes

pcs pcs MR Waste pcs pes pcs

CZAK. PN
WO Part Number

pocet slozek
No. Of Sigs
Velikost
Size

Celkem
Total
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Systém SYMPHONY

Tento systém byl vyroben spole¢nosti Inherent Simplicity LTD a na trh byl uveden
v roce 2005. V Ceské republice je dodavan spole¢nosti Goldratt CZ, s.r.o. Primérna

doba instalace u podniku stredni velikosti ¢ini 2 mésice.

Funk¢nost systému:

e Optimalizace - dle uzkych mist a dle volitelnych kritérii, které ovliviiuji
vykonnost a spolehlivost celého systému

e Planovani - podporuje jak planovani strategické, operativni, taktické, tak
také planovani dle dopravy, dodavky, poptavky, ATP (Available-to-
Promise), AATP (Allocated-Available-to-Promise) a CTP (Capable-to-
Promise).

e Metody - CRP (Continuous Replenishment Planning), VMI (Vendor
Managed Inventory), ECR (Effecient Consumer Response) a CPFR
(Collaborative Planning, Forecast and Replenishment) - vSe na zakladé

metod S-DBR a TOC Pull Replenishment

Zamérieni systému:
e Typ vyroby - diskrétni, zakdzkova a dle prognézy
e Sériovost vyroby - kusovou, sériovou i hromadnou

e Velikost podniku - systém je urcen pro malé, stiedni i velké podniky

Dalsi vlastnosti systému:
e PouZivand implementacni metodologie - implementacni Sablony Viable
Vision (lisi se dle typu odvétvi)
e Architektura systému - Kklient/server, InterNEt enabled, web-

klient/desktop-klient, internet, .NET

Uzivatelé:
e Celosvétove - 250

e VCRaSR-2][27]
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JDA FACTORY PLANNER E

Jedna se o systém prezentovany spolecnosti JDA Software Group (12 Technologies)

a na trh byl uveden v roce 1988. V Ceské republice je dodavan spole¢nosti LOGIS

a.s. Primérna doba instalace u podniku stiedni velikosti ¢ini 6 mésic.

Funkc¢nost systému:

Optimalizace - dle uzkych mist, dle zavislych serizovani a dle volitelnych
kriterii

Planovani - podporuje jak planovani strategické, operativni, taktické, tak
také planovani dle dopravy, dodavky, poptavky, ATP (Available-to-
Promise), AATP (Allocated-Available-to-Promise) a CTP (Capable-to-
Promise).

Metody - CRP (Continuous Replenishment Planning), VMI (Vendor
Managed Inventory), ECR (Effecient Consumer Response) a CPFR

(Collaborative Planning, Forecast and Replenishment)

Zaméreni systému:

Typ vyroby - diskrétni, zakazkova a dle progndzy
Sériovost vyroby - kusovou, sériovou i hromadnou
Velikost podniku - systém je urcen castecné pro malé podniky, pirevazné

pro stredni a velké podniky

Dalsi vlastnosti systému:

PouZivana implementa¢ni metodologie - Business Release Methodology

Architektura systému - klient/server, web

Uzivatelé:

Celosvétove - vice nez 9 000

V CR - 40 [27]
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Systém PREACTO R l’l'l‘(l('ltg/~

Tento systém je od spolecnosti Siemens AG (Preactor International). Produkt byl

uveden na celosvétovy trh v roce 1994. Na ¢esky trh se dostal v roce 2004. V Ceské

republice je dodavan spole¢nosti Minerva Ceska republika, a.s. Priimérna doba

instalace u podniku stredni velikosti ¢inf 3 mésice.

Funk¢nost systému:

Optimalizace - dle uzkych mist, dle zavislych setizovani i dle volitelnych
kritérii

Planovani - podporuje jak planovani strategické, operativni, taktické, tak
také planovani dle dopravy, dodavky, poptavky, ATP (Available-to-
Promise), AATP (Allocated-Available-to-Promise) a CTP (Capable-to-
Promise).

Metody - CRP (Continuous Replenishment Planning), VMI (Vendor
Managed Inventory), ECR (Effecient Consumer Response) a CPFR

(Collaborative Planning, Forecast and Replenishment)

Zamérieni systému:

Typ vyroby - kontinudlni, diskrétni, zakazkova a dle prognozy
Sériovost vyroby - kusovou, sériovou i hromadnou

Velikost podniku - systém je urcen pro malé, stiedni i velké podniky

Dalsi vlastnosti systému:

PouZivana implementa¢ni metodologie - QAM

Architektura systému - klient/server, .NET

Uzivatelé:

Celosvétove - 4 500
V CRaSR-28[27]
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Informacni systém K2
Tento systém byl vyroben a na c¢esky trh dodavan spolecnosti K2 atmitec s.r.o. Na
trh byl uveden v roce 1992. Priimérna doba instalace u podniku stfedni velikosti

¢ini 2 - 3 mésice.

Funk¢nost systému:

e Optimalizace - dle Uzkych mist, dle zavislych serizovani a dle volitelnych
kritérii

e Planovani - podporuje jak planovani strategické, operativni, taktické, tak
také planovani dle dopravy, dodavky, poptavky, ATP (Available-to-
Promise), AATP (Allocated-Available-to-Promise) a CTP (Capable-to-
Promise).

e Metody - CRP (Continuous Replenishment Planning), VMI (Vendor
Managed Inventory), ECR (Effecient Consumer Response) a CPFR
(Collaborative Planning, Forecast and Replenishment) - vSe na zakladé

metod S-DBR a TOC Pull Replenishment

Zaméreni systému:
e Typ vyroby - kontinualni, diskrétni, zakazkova a dle prognézy
e Sériovost vyroby - kusovou, sériovou i hromadnou

e Velikost podniku - systém je urcen pro malé, stiedni i velké podniky

Dalsi vlastnosti systému:
e PouZivanda implementacni metodologie - metodologie se vyuZziva, neni
specifikovana jaka
e Architektura systému - klient/server, dvouvrstva, trivrstva, tenky Kklient,
web, objektové orientovana, vicevrstva, modularni, web-klient/desktop-

klient, mobile klient, .NET

Uzivatelé:
e Celosvétove - 700

e VCR- 15000 uzivateld [27]
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©

Informacni systém KARAT =

Vyrobcem a dodavatelem na cesky trh je spole¢nost KARAT Software a.s. Na trh byl
uveden vroce 1996. Priimérna doba instalace u podniku stiedni velikosti ¢ini 6

meésicu.

Funkc¢nost systému:
e Optimalizace - dle uzkych mist, dle zavislych serizovani a dle volitelnych
kriterii
e Planovani - podporuje jak planovani strategické, operativni, taktické, tak
také planovani dle dopravy, dodavky, poptavky, ATP (Available-to-
Promise), AATP (Allocated-Available-to-Promise), CTP (Capable-to-
Promise) a PTP (Profitable-to-Promise).

e Metody -VMI (Vendor Managed Inventory)

Zaméreni systému:
e Typ vyroby - kontinualni, diskrétni, zakazkova a dle prognozy
e Sériovost vyroby - kusovou, sériovou i hromadnou

e Velikost podniku - systém je urcen pro malé, stiedni i velké podniky

Dalsi vlastnosti systému:
e Pouzivana implementacni metodologie — neni uvedeno
e Architektura systému - klient/server, tenky klient, komponentovj,

vicevrstva, modularni, web-klient/desktop-klient, NET

Uzivatelé:
e C(Celosvétove - 500

e VCR-400[27]
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Planovaci modul ERP Efacs Enterprise

Planovaci modul umoziiuje presné planovani vyroby vcetné fizeni materialu.
Systém podporuje montaZ na zakazku, vyrobu na sklad, vyrobu na objednavku i
vyrobu na zakladé smlouvy. Modul MPS pracuje se vSemi stavajicimi poZadavky
vCetné planovanych zakazek, obdrzenych zakazek, ale i predpovéd'mi [5].
Pomoci Efacs Enterprice mize vyrobce rychle uspokojovat specifické potreby
zakaznikul. Schopnost navazovani nakladt dava spole¢nosti moznost piisné
kontrolovat jak planované, aktualni, standardni tak i predpokladané naklady.
Hlavni plan vyroby reprezentuje vyrobni plan, ktery je zhotoven na zakladé
pozadavku prodeje a existujici zasoby. Tato vyrovnavaci ¢innost je zajisténa
pouZitim MPS (Master Production Scheduling). Jakmile je plan vytvoren, je moZné
prekontrolovat jeho proveditelnost z hlediska kapacit a fiskalnich podminek
pomoci RCCP (Rough Cut Capacity Planning). Tento hlavni vyrobni plan je pak
pouzit jako vstup pro MRP (Material Requirements Planning) [22].



Oskenované zaddni prdce

Univerzita Hradec Kralové Studijni program: Systémové inZenyrstvi a informatika
Fakulta informatiky a managementu Forma: Kombinovana
Akademicky rok: 2016/2017 Obor/komb.: Informaéni management (im3-k)

Podklad pro zad4ni BAKALARSKE price studenta

PREDKLADA: ADRESA OSOBNf CIsLO
Birdova Monika Spitalka 1374, Zamberk 11486
TEMA CESKY:

Vybér a implementace planovaciho systému ve vyrobni spole¢nosti

TEMA ANGLICKY:

Selection and implementation of planning system in production company.

VEDOUCT PRACE:
Ing. Pavel Cech, Ph.D. - KIT

ZASADY PRO VYPRACOVANT:

Cil:

Navrh efektivni podpory pldnovani ve vyrobni spoleénosti, coZ je klicovym faktorem v konkurenceschopnosti kazdého podniku.
Reseni bude vychazet z analyzy procest spole¢nosti. Povede predeviim ke zlepseni kvality informaci v ramei celého procesu,
propojeni s ostatnimi procesy a jejich standardizaci, zlepSeni pracovniho toku a sniZeni pravdépodobnosti chyb.

Osnova:

1. Uvod

2. Teoreticka ¢dst

2.1. Planovini a fizeni vyroby

2.2. Systémy pro podporu planovéni a fizeni vyroby
2.3. Zavadéni systému

3. Prakticka cast

4. Zaveér

5. Seznam zdroji

6. Prilohy

SEZNAM DOPORUCENE LITERATURY:

BASL, Josef a Roman BLAZICEK. Podnikové informaéni systémy: podnik v informaéni spole¢nosti. 3., aktualiz. a dopl. vyd.
Praha: Grada, 2012. Management v informaéni spole¢nosti. ISBN 978-80-247-4307-3.

BOZDECH, Jan. Metodika planovéni vyroby pro malé a stfedni podniky. Plzefi, 2014. Diserta&ni prace. Zapado&eskd univerzita
v Plzni, fakulta strojni, katedra technologie obrabéni. Vedouci price Vladimir Duchek, Jan Rehof.

DANFK, Jan a Miroslav PLEVNY. Vyrobni a logistické systémy. Plzefi: Zapado&eskd univerzita, 2005. ISBN 80-7043-416-3.
GALA, Libor, Jan POUR a Prokop TOMAN. Podnikové informatika: poéitacové aplikace v podnikové a mezipodnikové praxi,
technologie informaénich systémi, fizeni a rozvoj podnikové informatiky. Praha: Grada, 2006. Management v informaéni
spole¢nosti. ISBN 80-247-1278-4.

GALA, Libor, Jan POUR a Zuzana SEDIVA. Podnikova informatika. 2., pfeprac. a aktualiz. vyd. Praha: Grada, 2009. Expert
(Grada). ISBN 978-80-247-2615-1.

HALEK, Vitézslav. Planovani a organizovani. Hradec Kralové: Gaudeamus, 2007. ISBN 978-80-7041-656-3.

JUROVA, Marie. Rizeni vyroby. Brno: Akademické nakladatelstvi CERM, 2011. ISBN 978-80-214-4370-9.

JUROVA, Marie, Vladimir BARTOSEK a Josef SUNKA. Vyrobni procesy fzené logistikou. Brno: BizBooks, 2013. ISBN 978-
80-265-0059-9.

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

KOCH, Milog, Jan DOVRTEL, Toméas HRUZA a Hana NENICKOVA. Management informaénich systémit. Vyd. 3., pieprac.
Brno: Akademické nakladatelstvi CERM, 2010. ISBN 978-80-214-4157-6.

MAKOVEC, Jaromir. Organizace a planovani vyroby. Praha: Vysoka skola ekonomicka v Praze, 1998. ISBN 80-7079-171-3.
MAKOVEC, Jaromir. Zaklady fizeni vyroby. 3. dot. 1. vyd. Praha: Vysoka skola ekonomicka, 1996. ISBN 80-7079-110-1.
MANLIG, Franti3ck a FrantiSck KOBLASA. Planovani a rozvrhovani vyroby: (vybrané kapitoly). Vydani druhé. Liberec:
Technickd univerzita v Liberci, 2015. ISBN 978-80-7494-204-4.

MARTINOVICOVA, Dana, Milo§ KONECNY a Jan VAVRINA. Uvod do podnikové ekonomiky. Praha: Grada, 2014. Expert

(c) IS/STAG , Portil - Podklad kvalifika¢ni price , 11486, 20.10.2016 12:32



(Grada). ISBN 978-80-247-5316-4.

SODOMKA, Petr a Hana KLCOVA. Informatni systémy v podnikové praxi. 2., aktualiz. a rozs. vyd. Brno: Computer Press,
2010. ISBN 978-80-251-2878-7.

SYNEK, Miloslav. ManazZerské ekonomika. 3. pfeprac. a aktualiz. vyd. Praha: Grada, 2003. Expert (Grada). ISBN 80-247-0515-
X.

SULOVA, Dagmar. Metody planovéni a Fizeni vyroby v podnikovych informagnich systémech a jejich uplatnéni pii fizeni
vyrobniho procesu. Zlin, 2009. Disertaéni prace. Univerzita ToméSe Bati ve Zling, fakulta managementu a ekonomiky. Vedouci
prace Petr Sodomka.

TOMEK, Gustav a Vé&ra VAVROVA. Integrované Fizeni vyroby: od operativniho fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci.
Praha: Grada, 2014. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-4486-5.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby. Praha: Grada, 1999. ISBN 80-7169-578-5.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby a nikupu. Praha: Grada, 2007. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-1479-0.
VRANA, Tvan a Karel RICHTA. Zésady a postupy zavéadéni podnikovych informaénich systému: prakticka pfirucka pro
podnikové manaZery. Praha: Grada, 2005. Management v informacni spolecnosti. ISBN 80-247-1103-6.

VYMETAL, Dominik. Projekty informaénich systémi v podnicich a jejich realizace. V Karviné: Slezskd univerzita v Opavé,
Obchodné podnikatelska fakulta, 2008. ISBN 978-80-7248-477-5.

Podpis studenta: ///M/

Podpis vedoucfho préce: (< %

() IS/STAG , Portil - Podklad kvalifikacni price , [1486 , 20.10.2016 12:32



