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Abstrakt

Diplomové prace se zabyva problematikou fizeni a rozvrhovéni vyroby ve vybrané
spoleCnosti. V prvni Casti prace je vybrand spole¢nost predstavena. Nasledné jsou
vymezena teoretickd vychodiska k dané problematice. V praktické Casti je provedena
procesni analyza soucasného stavu procesu fizeni a rozvrhovani vyroby, ktera odhalila
ur¢it¢é nedostatky tykajici se tohoto procesu. Zjisténé nedostatky jsou dale
interpretovany a na zakladé poznatkl z teoretické ¢asti prace je navrzeno feSeni, které
by mélo vést k odstranéni téchto problémil. V zavérecné Césti prace jsou stanoveny

pfinosy navrzeného feseni.

Abstract

This master thesis is focused on process of production management and scheduling in a
selected company. In the first part the selected company has been described. The
theoretical part contains an explanation of terms that relates to this topic. In the practical
part, a process analysis of the current state of the process of production management
and scheduling has been carried out, which detected certain deficiencies related to this
process. The identified deficiencies are further interpreted and on the basis of the
theoretical part, has been proposed a solution, which should lead to the elimination of
these problems. In the final part of the thesis, the benefits of the proposed solution are

determined.
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Uvod

Vyroba a vyrobni procesy firem jsou v dnesni dob¢ flexibilnim procesem orientovanym
na zakaznika. Tyto procesy se musi neustale pfizpisobovat pozadavkum trhu. Nejen
trhim lokalnim, ale vzhledem k rostouci globalizaci a S tim spojenym propojovanim
firem z riznych statd, i trhim mezinarodnim. Spole¢nosti jsou nuceny pruzné fidit a
rozvrhovat svoje vyrobni procesy sohledem na materidlové a kapacitni
pozadavky z vnitiniho pohledu a také s ohledem napozadavky trhli, na které se

orientuji Z vnéj$iho pohledu.

Struktura procesu vyroby, jejiho fizeni a rozvrhovani tedy zdsadné ovliviiuje finalni
vyrobek, ktery se dostane ke konecnému zékaznikovi. Spolec¢nost by méla byt schopna
rozvrhovat jednotlivé pozadavky na vyrobu co nejefektivnéji. Toho mize dosahnout
pfedevsim diky kvalitnimu planovéani a rozvrhovani vyroby. Diky t€émto ¢innostem ma
Sanci obstat na konkurencnich trzich, které v posledni dob€ prosly nemalym procesem
zmén a dodat zékaznikim vyrobky ve spravny cas, V pozadovaném
mnoZzstvi a v poZadované kvalité. Pro firmu kvalitni planovani a rozvrhovani znamena

také Uisporu ¢asu a nakladii. Ne nadarmo se tika, Ze ,,Cas jsou penize.

Bez kvalitniho fizeni a rozvrhovani vyrobniho procesu se spole¢nosti v dnesni dobé
neobejdou. Proto bylo pro tuto diplomovou praci zvoleno téma Fizeni
zakazek s orientaci na fizeni vyrobniho procesu. Toto téma lze shledat dulezitym i
proto, Ze autor prace jiz druhym rokem pracuje ve spole¢nosti Teknia Uhersky Brod na
pozici planovace vyroby. Tato spolecnost vyrabi presné plastové vylisky pro
automobilovy prumysl. I diky tomu se autor v této praci mohl podrobné zaméfit na
analyzu soucasného stavu procesu fizeni vyroby v této spoleCnosti a
navrhnout k pfipadnym nedostatkim co nejrealnéjsi feseni. Pfi zjistovani nedostatkl
procesu vyroby se snazi vychazet z teoretickych poznatkl této prace a také z vlastnich

zkuSenosti.
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1 Popis podnikani
1.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost Teknia Uhersky Brod, a.s. (dale jen Teknia Uhersky Brod) je dynamicka
spoleCnost, ktera se zabyva vyvojem, vyrobou a dodavkami piesnych technickych
vyliskii z plastt. Dily jsou vyrabény pomoci vsttikovani. Jedna se predevs§im o soucasti
pristrojovych desek, interiérové prvky, bezpecnostni dily a sestavy osvétleni. Vyrobky
jsou doddvany tuzemskym i zahrani¢nim zdkaznikiim z oblasti automobilového a

elektrotechnického pramyslu.t

Teknia Uhersky Brod je soucasti mezinarodni korporace Teknia Manufacturing
Group, S. L (déle jen Teknia Group). Spole¢nost Teknia Group je Spanélska
spole¢nost, ktera se sklada ze téi obchodnich jednotek, jimiz jsou Teknia Automotive,
Teknia Research & Development a Teknia Energy. Obchodni jednotka Teknia
Automotive se dale déli na divizi plasti, obrabéni a lisovani kovi a tvareni trubek.

Spole¢nost Teknia Uhersky Brod je soucasti prvni zminéné, tedy divize plastikaiské.

| @Rl Teknia Management Organizati

PRESIDENT

f [: 1 0 i e i [ ‘
o T T . — E— ——
) . = [

|
—{  R&D Units

Obrazek 1 Organiza¢ni schéma spolecnosti Teknia Group (Zdroj:z)

! Profil a historie spole¢nosti. Teknia.cz [online]. 2011.
2 Teknia Group. Podnikové materialy.
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1.2 Zakladni informace o spole¢nosti

1.2.1 Zakladni adaje

Obchodni jméno: Teknia Uhersky Brod, a.s.

Sidlo: Rybatska 2330, 688 01 Uhersky Brod
ICO: 49971034

Datum zaloZeni: 27.12.1993

Pravni forma: v OR u KS v Brné, oddil B, vloZzka 4526
Registrace: akciova spole¢nost.

1.2.2 Zakladni kapital a vlastnici spolecnosti

Zakladni kapital: 121 780 000,- K¢

Vlastnici spole¢nosti: Teknia Manufacturing Group. - 100% obchodni podil.

Statutarnim feditelem spolecnosti je pan Javier Lazpita Sarriugarte, ktery je soucasné i
predsedou spravni rady. Spravni rada spolecnosti md mimo predsedy jesté jednoho
¢lena, kterym je pan José Maria Sanchez Jiménez. Ke vSem pradvnim jednanim je
zmocnén prostiednictvim prokury pan Luka$ Rajsigl, ktery je zaroven i generdlnim

feditelem spolecnosti Teknia Uhersky Brod.

1.2.3 Predmét podnikani

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona.*
1.2.4 Organiza¢ni ¢lenéni spole¢nosti

Spolecnost je fizena generalnim feditelem, kterému jsou podfizeni feditelé a vedouci

jednotlivych usekti. Spole¢nost aktudlné nemd obsazenou pozici vedouciho useku

® Vyro¢ni zpravy. Teknia.cz [online]. 2011.
* tamtéz
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materialového zabezpeceni, jeho pravomoci a odpovédnosti jsou rozdéleny mezi

vedouciho useku externi logistiky a vedouciho tiseku nakupu.

Generalni feditel

Reditel pelit Finaéni Obchodnf Technicky izdanes el
vyrob kvality a feditel feditel feditel
PG Ziv.prostedi

materialového personalnih
Vedouci Vedouci Vedouci .
. X ) Vedouci
zavodu zavodu externi nakupu
Uh. Brod Nivnice logistik P

zabezpecni o Useku

Graf 1 Organiza&ni struktura Teknia Uhersky Brod (Zdroj:°)

1.3 Historie

V roce 1992 byl zalozen piedchiidce spolecnosti, firma KASTEK, v.o.s. Firma se
vénovala vyrob¢ obuvnickych komponent. O rok pozdéji spole¢nost zmeénila pravni
formu podnikdni na spole€nost sruenym omezenym a VtomtéZ roce spolecnost
roz§ifila svllj vyrobni program o vyrobu technickych vyliskii pro automobilovy

pramysl.

Koncem minulého stoleti, konkrétn¢ v roce 1998, se spole¢nost prest¢hovala do nového
vyrobniho aredlu na ulici Rybafskd v Uherském Brod&. Tento vyrobni areadl je sidlem
spole¢nost az do soucasnosti. V nasledujicim roce doslo k rozdéleni vyroby, kdy vyroba
obuvnickych komponent byla vy¢lenéna mimo firmu a hlavnim vyrobnim programem

se tak stala vyroba piesnych technickych vyliskli zejména pro automobilovy pramysl.

Rok 2006 byl ve znameni zmén. Nejprve doslo ke zméné pravni formy na akciovou
spolecnost. Ve stejném roce spole¢nost poprvé zmeénila majitele a s tim 1 obchodni

jméno na Iberofon CZ, a.s.b

> Teknia Uhersky Brod. Podnikové materialy.
® Profil a historie spole¢nosti. Teknia.cz [online]. 2011.
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Dals§i zména vlastnika se uskutecnila v roce 2008, kdy se spolecnost stala soucasti
nadnarodni skupiny Teknia Manufacturing Group. Do poloviny roku 2011 spole¢nost
stale nesla obchodni jméno Iberofon CZ, a.s. Od druhé poloviny toho roku spolecnost

vystupuje pod obchodnim jménem Teknia Uhersky Brod.

V roce 2011 zacala vystavba druhého vyrobniho zavodu, ktery se nachdzi v primyslové

z6né& obee Nivnice. Zavod je v provozu od roku 2012.”

Obrizek 2 Vyrobni zivod v obci Nivnice (Zdroj:®)

1.4 Vyroba

Vyroba technickych plastovych vyliskli, ktera je hlavnim vyrobnim programem
spolecnosti Teknia Uhersky Brod, nezahrnuje pouze proces vstiikovani plastu, ale také
dalsi neméné dulezité procesy jako je povrchova Uprava plastd ¢i montdz podsestav. A
pravé na tyto tii vyrobni procesy, které budou Vv nasledujici ¢asti prace piiblizeny, je

vyrobni usek analyzované spolecnosti rozdélen.

1.4.1 Vstrikovani

Vstiikované vylisky jsou vyrdbény na horizontalnich vstfikovacich lisech s uzaviraci

silou od 25 tun do 2300 tun. Spole¢nost ma aktualné k dispozici téméf 40 strojnich

" Teknia Uhersky Brod. Podnikové materialy.
8 tamtéz
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zaFizeni, vétsina z nich je vybavena robotem, ktery slouzi k odebirani vyliskt z forem.®
Stroje jsou rozmistény do dvou lisoven, pifi¢emz kazda z nich se nachazi v jiném
vyrobnim zavodé. Lisy nachazejici se ve vyrobnim zavodé v Uherském Brodé jsou
urceny predevsim na vyrobu mensich dili (napf. palivové dily) a dilt z ¢irych materiala
(napt. skla pro montované piistrojové desky). Na lisovné v zdvodé Nivnice probiha

vyroba zejména bezpecnostnich a interiérovych dilt.

1.4.2 Povrchové upravy

Povrchové tupravy predstavuji doplitkové technologie pro zpracovani plastii. Spole¢nost
Teknia Uhersky Brod je schopna pro své zakazniky provadét nasledujici povrchové

upravy:

» Fluorizace - umoznuje aktivovat povrchové napéti pomoci fluorovych plynd.

» Lakovani - spole¢nost disponuje dvéma automatickymi lakovnami pro
velkoobjemové zakazky, horizontalni lakovaci linkou a ru¢ni lakovnou.

=  Vakuové pokovovani - pokovenim Ize dosahnout efektniho kovového vzhledu a
také lepSich mechanickych vlastnosti.

=  Tampoprint - tampoprintovy tisk umoziuje presny potisk dild.

» Hot stamping - umoziuje dekorativni zuSlechtovani plastovych vylisku.
1.4.3 Montaze

Spolecnost pro své zdkazniky zajiStuje jak strojni tak i ru¢ni montaZe. Pro strojni
montaze se ve firm¢ Teknia Uhersky Brod vyuziva metod vibrac¢niho, laserového a

ultrazvukového svatovani.

* Metoda vibra¢niho svaFovani se vyuzivda pro spojovani plastd témeér
jakéhokoliv tvaru.
» Ultrazvukové svarovani zase umoziuje kvalitnim zpisobem spojit vice

plastovych dilt a to 1 v pfipadé, ze jsou vyrobeny z riznych materiali.

% Proces vstiikovani = stroj nejprve nahfeje plastovy granulat na teplotu plastifikace (material je v témef
tekutém stavu) a nasledné€ je v této podobn¢ vsttiknut do tvarové formy, kterd da vyrobku pozadovany
tvar. Kazdy dil je vyrabén na specifické forme.
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= Laserové svarovani piedstavuje velmi pruzny a cisty proces, pfi kterém

nevznikaji zaddné nezadouci Castice, a navic nevyzaduje pouziti fedidla.

Veskeré montaze, které ve spolecnosti probihaji, jsou soustiedény v jedné montazni
hale. Hala je vybavena fizenou vzduchotechnikou, ktera zabezpecuje Cistotu pracovniho

prostoru.

1.5 Vyrobni program

Spole¢nost Teknia Uhersky Brod se v poslednich letech specializuje piedevsim na
vyrobu bezpecnostnich dill, interiérovych dild, dilt pro palubni a ptistrojové desky a
technické soucastky pro dopravu paliva. Tyto dily tvoii téméf celé vyrobni portfolio
spole¢nosti. Vyjma téchto dilii spole¢nost dale vyrabi a dodava dily pro svétlomety, ale
tyto projekty jsou jiz ve fazi nahradnich dilti a od jejich vyroby spole¢nost pomalu

ustupuje.
1.5.1 Bezpecnostni dily

V ptipadé bezpec¢nostnich dild se jedna predev§im o vyrobu kryti airbagi. Pii vyrobé
bezpec¢nostnich dild jsou kladeny velmi vysoké pozadavky na kvalitu téchto
vyrobkli a to nejen ze strany zakaznikili, protoZe v ptipadé nehody je to pravé kryt

airbagu, ktery se musi pfi urcité sile narazu otevfit.

Obrizek 3 Kryt airbagu Fidi¢e - DAB Cover SEAT (Zdroj:'°)

19 Teknia Uhersky Brod. Podnikové materialy.
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1.5.2 Souéasti pristrojovych desek

Druhou hlavni skupinou produkti spolecnosti jsou soucasti ptistrojovych desek, jako
jsou masky, pokovené ringy a skla. Tyto dily jsou zékaznikim dodavany bud'to
separatn¢ nebo jako montované sestavy. Na obrazku 4 je zobrazena jiz smontovana
sestava masky pro zakaznika Continental Automotive. Sestava je slozena z masky, ktera
tvofi nejvetsi Cast produktu, na masku jsou nasledné pridany dva pokovené ringy,

tlacitko (od/set) a jako posledni je do masky zacvaknuto plastové sklo.

Obrazek 4 Mask Assy SK48X (Zdroj:')

1.5.3 Interiérové dily

Skupina interiérovych dild je tvofena madly, kryty stfedovych panelti a dveinimi dily.
Témét vSechny dily z této skupiny, presnéji jednotlivé asti téchto dilt, prochazeji po
jejich  nalisovani povrchovymi uUpravami a montazi. Nejvétsim odbératelem
interiérovych dild je v soucasné dobé spolecnost Faurecia. A pravé smontovana dveini

klika, ktera je znazornéna na obrazku 5 je vyrobena pro tuto spole¢nost.

1 Teknia Uhersky Brod. Podnikové materialy.
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Obrizek 5 Prava piedni klika - IDO Front (Zdroj:'?)

1.6 Zakaznici spole¢nosti

Zakazniky spolec¢nosti Teknia Uhersky Brod je mozné rozdé€lit do dvou skupin podle
toho, zda se jednd o koncového zakaznika a dodavany vyrobek vstupuje piimo do
finélniho produktu (v ptipad€é automobilového primyslu se jednd o piimé dodavky do
automobilek, tzv. OEM™®) nebo zda jsou vyrobky dodavany zakaznikim, ktefi je dale
zpracovavaji a nasledng je dodavaji OEM (tzv. Tier One™).

Nejvyznamnéjsi zdkaznici rozdélni do jednotlivych skupin jsou zndzornéni na

nasledujicim obrazku.

12 Teknia Uhersky Brod. Podnikové materialy.
3 OEM - Original equipment manufactured - spole¢nosti vyrab&jici finalni produkty.
! Tier One - piimi dodavatelé do OEM.
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Obrazek 6 Nejvyznamnéjsi zakaznici spole¢nosti (Zdroj: ™)

1.7 Rizeni vyroby
1.7.1 Planovani vyroby

Planovani vyroby ve spolecnosti Teknia Uhersky Brod je zalozeno na principu rolling
planu, ktery poskytuje udaje na Sest tydnti doptedu. Sestavovani planu spada mezi tikoly
useku externi logistiky, ktery jej sestavuje a aktualizuje na zékladé¢ odvolavek
pfijatych od zékaznikli. Odvolavky jsou zasilany v tydennich intervalech, zpravidla
prostiednictvim EDI komunikace. V soucasné dobé je plan sestavovan v programu
Microsoft Excel a planova¢ do n€j musi vSechny hodnoty zadavat ru¢né. Planovac tedy
prochazi karty odvolavek pro vSechny dily kazdy tyden a na zakladé nové pfijatych ¢i

upravenych pozadavki zakazniki plan sestavuje, respektive upravuje.
1.7.2 Informacni toky

Kontrola plnéni planu a pfipadné feSeni operativnich problémli ve vyrobé probiha
pravidelné¢ na operativnich poradach vyroby. Porady probihaji dvakrat denn€, vzdy po
nastupu ranni a odpoledni smény. Mimo pravidelné porady jsou problémy feSeny

emaily nebo telefonicky.

!> Teknia Uhersky Brod. Podnikové materialy.
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Ugastniky porady jsou:

*  Vedouci jednotlivych usektl (viz. Organizacni struktura spolecnosti).
= Vyrobni planovaci.

= Mistii smén.

Vystupem z porady je tzv. Zapis z porady, ktery se prostfednictvim emailu zasila na

vSechny zainteresované osoby.
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2 Cile reSeni

Cilem diplomové prace je navrhnout feseni informacnich tokt, které povede ke zlepSeni
stavajici situace procesu fizeni a rozvrhovani vyroby ve spolec¢nosti Teknia Uhersky
Brod. Tyto  nédvrhy  budou  vychazet zanalyzy  soucasného  stavu

procesu a také z teoretickych ptistupti k této problematice.

Pro dosazeni stanoveného cile je nutné zvolit si dil¢i cile, které povedou k jeho

dosazeni a mezi které patfi:

= Popis soucasného stavu podnikani.

= Zpracovani teoretickych piistupt k problematice.

* Analyza souc¢asného stavu procesu fizeni a rozvrhovani vyroby.
= Zavéry analyzy.

* Vlastni ndvrhy na zlepSeni vyrobniho procesu.

* Podminky jejich realizace.

* Pfinosy plynouci z navrhi feSeni.
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3 Teoreticka vychodiska prace

V nésledujici ¢asti prace jsou rozebrana teoretickd vychodiska zabyvajici se danou
problematikou. Nejprve jsou pftiblizeny zakladni pojmy tykajici se problematiky
vyroby a planovani vyroby. Druha cast této kapitoly je vénovéna informacnim

systémtim ur¢enym pro fizeni vyroby.
3.1 Vyroba

Vyrobu mizeme definovat jako proces transformace vstupt (vyrobnich faktor) na
vystupy (ekonomické statky a sluzby), které jsou nasledné spotiebovavany. V piipadé
statkil se jednad o fyzické komodity, které pfispivaji k uspokojovani potieb. Sluzby lze

oznatit jako ukony (nehmotné statky), po kterych existuje poptavka.'®

Za pouziti transformacnich procesii vyroba spotfebovava vyrobni vstupy, C€0Z
vede k tvorbé jednotlivych vyrobkt a sluzeb, tedy vyrobnich vystupt. Vedle procesu
transformace je mozné vyrobu definovat jako tvorbu ptfidané hodnoty. Pfidan4 hodnota
predstavuje rozdil mezi naklady vynalozenymi na pofizeni vstupti a hodnotou

transformovanych V}'/s‘[upﬁ.17

Vyrobu lze oznacit také jako jednu ze zakladnich hodnototvornych funkei podniku,
pfiniZ vznikaji produkty ¢i sluzby na zékladé¢ plsobeni pracovni sily, technickych

v o cr1o0 - r v 1
prostiedkil, materialfl, informaci a sluzeb.'®

I pfes jejich mirnou odliSnost, ze vSech vyse uvedenych definic vyplyva, ze vyrobu lze
obecné oznacit jako transformacni (vyrobni) proces, na jehoz zacatku jsou vstupy, které

jsou ptusobenim tohoto procesu ménény na vystupy.

1 KERKOVSKY, M. Moderni pFistupy k rizeni viroby. s. 11.

1 KAVAN, M. Vyrobni a provozni management. S. 18-19,.

¥ TOMEK, G. VAVROVA, V. Integrované Fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. S. 26-27.
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Transformacni

proces

Obrazek 7 Schéma transformaé&ni procesu (Zdroj:'°)

3.1.1 Vyrobni systém

., Propojenim prvkii vznika vyrobni systém, ktery predstavuje system navzajem
propojenych vyrobnich a pomocnych prostiedkit vyrobnich sil (strojii, dopravnich a
manipulacnich zarizeni aj.) a predmetu vyroby (materidlu, surovin, energie). Hlavni
problém ve vyrobé je soucasné dosazeni vysoké produktivity a pruznosti vyroby a
hledani ,,racionadlniho" kompromisu mezi vyuzZitim zarizeni a zkracovanim priibéznych
casii vyroby. Ukolem tvorby vyrobnich systémii je navrhnout také poméry mezi témito
prvky, aby dany vyrobni systém dokazal efektivné plnit planované i nové vyrobni uikoly.
Soucasné je i poslanim vyrobnich systémii prubézné analyzovani cinnosti vyrobniho

systému a zlepSovani jeho funkci s ohledem na ménici se podminky. “®

Vyrobni systém Ize oznacit jako soubor technickych prostredki, které jsou obsluhovany
lidmi a fizeny prostfednictvim riznych metod, postupd a principl, jejichz cilem je

pretvaret vstupy na vystupy.
Vyrobni systémy lze rozd¢lit dle nasledujicich hledisek:

* Dle miry plynulosti vyrobniho systému rozliSujeme, zda se jedna o plynulou ¢i

pferusovanou vyrobu.

¥ Vlastni zpracovani
20 JUROVA, M. Rizeni vyroby I.s. 47.
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o Plynuld vyroba - vyroba bézi témér neptetrzité. K odstaveni
vyroby dojde pouze V piipadech plénovanych nebo nutnych
oprav vyrobniho zafizeni.

o Pferusovana vyroba - vyroba zpravidla probiha v urcitych,
pfedem stanovenych Casech. Vyroba je po uréité ¢asti vyrobniho
procesu odstavena a opétovné zahajené po uplynuti doby
odstavky.

* Dle mnozstvi a po¢tu druhii vyrabénych vyrobki - z pohledu tohoto hlediska
se rozliSuje kusova, sériova a hromadna vyroba.

o Kusova vyroba - pfi kusové vyrobé dochdzi k vyrobé velkého
mnozstvi riznych vyrobkd, ale jednotlivé vyrobni davky jsou
malé. U tohoto typu vyroby jsou zpravidla pouzivany univerzalni
stroje a vyrobni zafizeni.

o Sériova vyroba - tento typ vyroby je charakteristicky mensim
poctem druh vyrobkl, avSak vyrobni davky jsou vyssi nez
Vv pfipadé kusové vyroby.

o Hromadné vyroba - probiha vyroba jednoho druhu vyrobku ve
velmi velkém mnoZstvi. Vyroba se pravidelné opakuje a vyrobni

proces by mél byt velmi stabilni.?!

3.1.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces ptedstavuje proces zhotovovani vyrobkll nebo poskytovani sluzeb.
Jedna se o proces premény materialu na produkt. Tento proces probihd postupné od
vstupu do vyrobniho zatizeni aZ po vznik produktu, bez ohledu na to zda se jednd o
produkt kone¢ny ¢i produkt uréeny k dalsimu zpracovani. Cilem vyrobniho procesu je
vyrabét takové produkty, které lze realizovat na trhu, a které podniku piinesou
odpovidajici vynosy. Aby proces transformace vstupid na vystupy mohl probihat co

nejefektivnéji, mela by byt spoteba vyrobnich vstupl optimeilni.22

Vyrobni procesy je mozné usporadat do systémi na zéklade celé fady faktort. Jednou

Z moznosti je usporadani dle toho, zda podnik znd nebo neznd koncového zdkaznika.

2L KERKOVSKY, M. Moderni pfistupy k rizeni vyroby. s. 7-10.
2 BOTEK, M. ADAMEC, L. Shirka prikladii z inZenyrské ekonomiky a managementu. s. 42.
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V ptipadé, ze podnik znd koncového zakaznika a vi, jaké jsou jeho pozadavky na
vyrobek, jedna se o vyrobu zakazkovou. V opaéném piipad¢, kdy podnik vyrabi produkt

na zakladé pozadavki trhu, se jednd o tzv. vyrobu na sklad.?®

3.1.3 Struktura vyrobniho procesu

Vyrobni proces lze rozdélit z hlediska vécné, ¢asové a prostorové struktury. Pti analyze
vyrobniho procesu je pak velmi dilezité, které ztéchto hledisek je predmétem
zkoumani. Jednotlivé struktury jsou zkoumany a vyuzivany predevsim pro potieby

fizeni V}'/roby.24

Vécné hledisko vyrobniho procesu fesi zejména vyrobni profil a vyrobni program
spole¢nosti. Vyrobni profil pfedstavuje souhrn vyrobnich kapacit (kromé technickych
zatizeni zahrnuje i lidské zdroje). Vyrobni program je ddn souhrnem vsech vyrobk,
které podnik vyrabi a nasledné nabizi na trhu. Vyrobni program by mél byt stanoven na

zakladé pozadavka zakaznika / trhu.

Casova struktura vyrobniho procesu fesi piedeviim ty aspekty fizeni vyroby, které se
tykaji usporaddani vyrobniho procesu z hlediska casu, dale také umoznuje zkoumat

vyuZiti vyrobnich kapacit, sménnosti €1 vyrobni a dopravni davky.

Prostorové hledisko vyrobni procesu z pohledu fizeni vyroby feSi dva vzijemné se
ovliviiujici aspekty, kterymi jsou materidlové toky a uspofddani pracovisté. Pii
analyzovani materialovych toku se fesi predevsim kritéria jako je rychlost, vzdalenost Ci
plynulost pfepravy materidlu. Co se tyce layoutu pracoviste, rozliSuje se, zda se jedna o

. SR v, 1 TN v, v 25
technologické ¢i pfedmétné uspofadani pracoviste.
3.1.4 Rizeni vyroby

Vyroba, finance a marketing - tyto tfi manazerské oblasti jsou dle Kavana zékladnimi

oblastmi fizeni podniku. Uéelné propojeni tdchto oblasti ptispiva k dosazeni spole¢ného

q (k2
podnikového zamaru.”®

2 JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. s. 28-29.
# KERKOVSKY, M. Moderni pfistupy k rizeni vyroby. s. 11-18.

% tamtés s. 18.

% KAVAN, M. Vyrobni a provozni management. s. 17.
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Rizeni vyroby vychazi z podnikatelského zdméru a sleduje podnikové cile. Rizeni a
organizace vyroby je proces, jehoz hlavnim cilem je zajistit transformaci vyrobnich
vstupll na takové vystupy, které budou spliiovat pozadavky zakazniku (resp. trhu). Mezi
dalsi tkoly tohoto procesu patii optimalizace priabéhu vyroby a také maximalizace

vyuziti vstupnich faktora.?’

Vyse uvedena definice je jen velmi Sirokym pfiblizenim toho, ¢im se fizeni vyroby
opravdu zabyva a co vSechno pod tento proces spada. Pojem fizeni vyroby, ktery lze
oznacit jako vyrobni management, pfedstavuje souhrn pfedpisi, principd, nastrojii a
metod, které umoznuji uspésné fidit a usmérnovat podnikové vyrobni systémy. Aby
bylo mozné uspokojit soucasné potieby zdkaznikli, musi byt vyrobni
systémy V podnicich dostate¢né flexibilni. Schopnost v¢as reagovat a pfizputisobit
vyrobni proces zménam je dilezitym aspektem Uspésného podniku.28 Moderni podniky
by m¢ély disponovat takovymi vyrobnimi useky, které jsou schopné se pfizpusobit

zménam, které se tykaji kapacity, asu a kvality.”®

A je to prave kvalita, kterd se v poslednich letech vyvijela a aktudlné ma velkou vahu

nejen v oblasti fizeni vyroby. Dfive se management vyroby soustfedil pfedev$im na

dodrzovéni vyrobniho planu.*

2" HERMAN J. Rizeni vyroby. s. 48-49.

% DLABAC, J. DEBNAR, P. Stihié vyrobni systémy - princip ,, Best of Best“. s. 6-1.
2 JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. s. 34.

% KAVAN, M. Vyrobni a provozni management. s. 14.
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...~ Vazba na podnikove cile, -.....
" vyrobni profil, kooperacni vztahy
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Obriazek 8 Vyrobni management a jeho vazba na vyrobni systém (Zdroj:*')

3.1.5 Struktura fizeni vyroby

Podobn¢ jako je tomu v ostatnich oblastech fizeni, tak i u vyrobniho managementu
rozliSujeme tii1 hierarchické rovné fizeni - strategicka, takticka a operativni irovei.
Jednotlivé Grovné zahrnuji zadkladni fidici funkce (planovéni, organizovani, vedeni a

kontrolu) a jsou rozd&leny na zaklads stanovenych cilt a délky jejich piisobnosti.
Strategické Fizeni vyroby se zabyva formulaci vyrobni strategie, ktera by méla byt
uzce propojena s nadfazenou obchodni strategii. Typickymi rysy pro tuto oblast fizeni
vyroby je obecné vyjadfeni cile

a plant jeho dosaZeni, dlouhy casovy

L' TOMEK, G. VAVROVA, V. Integrované Fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. s. 37.

%2 KERKOVSKY, M. Moderni piistupy k Fizeni vyroby. s. 21.
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horizont (5 az 10 let) a také velmi Siroky zabér. Odpovédnost za urCeni a realizace

strategie by mé&l nést vyrobni feditel a jeho nejblizsi spolupracovnici.*

Po stanoveni strategického cile je tieba specifikovat vSechny potiebné zdroje a urcit
podiadné cile, které by mély byt odvozeny od hlavniho cile. Za dosazeni dil¢ich cila

jsou zodpové&dni manazefi jednotlivych odd&leni.®

Takticka trovei Fizeni vyroby by méla bezprostfedné¢ navazovat na strategické fizeni
tim, ze dale rozpracovava strategické cile do konkrétnich vyrobnich cilt (tkolt). Mezi
dalsi ukoly této tirovné fizeni vyroby by méla pattit definice vyrobniho programu, coz
zahrnuje napiiklad upfesnéni vlastni vyrobkové politiky, stanoveni materialovych

toki a obnovu strojniho zafizeni.*®

Taktické fizeni vyroby je charakteristické uz$im zabérem a vysSi podrobnosti nez
uroven strategicka. Casovy horizont pro taktické fizeni vyroby je v rozmezi jednoho az

péti let.*®

Operativni vyrobni management ma za kol zabezpecit planovany pribéh vyroby pfi
maximalné efektivnim vyuziti vstupli. Tato Grovei se vyznaCuje velmi kratkym
Casovym horizontem a velmi vysokym stupném podrobnosti. Operativni a takticka

, v ovr IR AeY . . 7
uroven fizeni byvaji velmi tizce propoj eny.3
Operativni fizeni vyroby pfedstavuje soubor nasledujicich manazerskych ¢innosti:

* Zménové fizeni (zmény v technologické dokumentaci, vykonové a materidlové
zmény a zmény v 0Organizaci pracovniho procesu).

» Operativni planovani (jaké vyrobky vyrobit a zjakého materidlu, velikost
vyrobni a dopravni davky, udrzba vyrobnich zafizeni).

* Vyrobni controlling (méfeni a koordinace vykonané prace).

= Operativni evidence vyroby (zpétnd vazba vyrobniho procesu).

% KERKOVSKY, M. Moderni pfistupy k Fizeni vyroby. s. 28-29.

% COOPER, J. LANE, P. Marketingové planovani: praktickd prirucka manazera. s. 88-89.
% HERMAN J. Rizeni vyroby. s. 22-26.

% _LAMBERT, D. ELLRAM, L. Logistika. s. 322.

% KERKOVSKY, M. Moderni pristupy k Fizeni vyroby. s. 18.
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= Rizeni vyrobniho procesu (fizeni materidlovych toki, rozd€lovani prace,

vydéavani pracovnich informaci a dokladi).®
3.2 Proces planovani

Z obecného hlediska lze planovani zaradit mezi stézejni manaZerské funkce, jejichz
ukolem je vymezeni podnikovych cili v case a uréeni zplsobu jejich dosazeni.
Planovani prolind vSechny urovné fizeni a pro naplnéni podnikovych cili je nezbytna

provazanost vSech urovni planu.

V navaznosti na cile této diplomové prace bude nyni podrobnéji rozebrano pouze

operativni planovani.
3.2.1 Operativni planovani vyroby

Operativni planovani vyroby je velmi podrobné a zaméfuje se na planovani
¢innosti v horizontu dnti, tydnu ¢i mésict. Jednotlivé Cinnosti  jsou prubézné
S operativnim planem porovnavany a V ptipadé odhaleni odchylek jsou hledany pti¢iny
jejich vzniku a néasledné zavadéna odpovidajici opa‘[feni.39

Planovani vyroby je spolecné s tvorbou vyrobni struktury podniku jednou ze zékladnich
funkci vyrobni logistiky. Vyrobni logistika se zaméfuje na propojeni hmotnych a
informacnich toki, které plynou od dodavateli, skrz podnik az k odbérateliim. Snaha o
integrace té€chto tokl, at’ uZ hmotnych ¢i informacnich, probihd z hlediska pldnovani,

- 1o 4
formovani, provadéni a kontroly.*°

Jednim z hlavnich kol vyrobniho planovani je tvorba takovych vyrobnich podminek,
které zajisti hladky a efektivni priibéh procesu vyroby na strané jedné a flexibilitu
tohoto procesu na stran¢ druhé. Mezi dalsi cile patfi minimalizace vyrobnich nékladd,
tvorba pfiznivych pracovnich podminek a optimalni vyuZiti provoznich ploch a

I 14 w7 4 41
vyrobnich zafizeni.

%8 JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikdni. s. 56-60.

% LAMBERT, D. ELLRAM, L. Logistika. s. 289.

0 JACOBS, F. Manufacturing plannig and control for supply chain management. s. 220-230.
* SCHULTE, Ch. Logistika, s. 124.
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Operativni planovani vyroby lze charakterizovat nasledovné:

» Vychazi z taktickych a strategickych plant.
= Zadava ukoly, urcuje zplsoby jejich splnéni a zajiSt'uje potiebné zdroje.
= Je flexibilni vii¢i poZzadavkim zdkaznik{/trhu.

» Definuje zadané ukoly z hlediska vécného, ¢asového a prostorového.42
Operativni plan je tvofen soustavou dil¢ich plant a je ovlivnén tadou faktorti. Tato

vychodiska jsou znazornéna na obrazku 9.

PoZadavky zidkazniki Plan distribuce

Plan vyroby

Stav zasob vyroki

Kapacity Plan kapacit

Plan zasobovani

Normy spotieby

P = o . Plan operativni
Termin plnéni objednavek P

Kapacitni normy

Pribé&iné doby vwyroby

Udaje o plnéni planu

Operativini zmény planu
Poruchy

Plnéni termini objednavek

Operativni ulohy Vyroba

Skuteény priabéh vyroby vs.
plan

MNavrh zmén

Obrizek 9 Vychodiska pro tvorbu vyrobniho planu (Zdroj:*%)

* RASTOGI, M. K. Production and operation management. Vlastni zpracovéni.
* JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. s. 197.
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Vzhledem k systémovym vazbam je nezbytné, aby odbytovy plan byl realnym
programem vyroby. M¢l by byt pfijatelny z hlediska kapacitnich moznosti, moznosti
nakupu materidlu a zajisténi pracovnich sil. I pfes fakt, Zze odbytové a vyrobni plany

jsou sestavovany v uzké navaznosti, mohou zde vznikat tyto nesoulady:

* Vécny nesoulad - rozdilny obsah vykont z hlediska odbytu a vyroby.
= Casovy nesoulad - pozadované mnozstvi nemusi byt vyrobeno v daném

planovacim obdobi.**

3.2.2 Planovani materialovych pozadavki

Cilem operativniho planovani nakupu je zabezpecit vyrobu a dalsi slozky podniku
potfebnymi materidlovymi vstupy tak, aby materidlové naklady firmy byly minimalni.
Spolecnosti by mély drzet zdsoby materidlu v optimalni vysi, ktera zajisti nejen plynuly
prubéh vyrobniho procesu, ale také zamezi rustu vyrobnich nakladli a ovliviiuje

schopnost podniku reagovat na pozadavky zdkaznikd. 45

Za zabezpeCeni potfebného mnozstvi materidlu odpovida oddéleni nakupu. K jeho
dalsim ukolim patfi prizkum a analyza nakupniho trhu, uzavirani dodavatelskych

T , 4
smluv a tvorba optimalni vySe zasob. 6

Pro planovani materidlovych pozadavkll vyroby se pouZiva systtm MRP (Material
requirements plannig, dale jen MRP). MRP je informacni systém, ktery slouzi pro fizeni
zakazek a rozvrhovani zasob. Princip tohoto systému je zalozen na zakladé priabéznych
dob vyroby, pomoci kterych je schopen stanovit, jakym pracovistém ma kdy, kolik a

¢eho prochazet. Informacni systém MRP pracuje s t€émito vstupy:

* Plan materidlovych pozZzadavku - seznam vSech materidld, surovin a
polotovara, které vstupuji do kone¢ného vyrobku.
= Hlavni plan vyroby - rozebrano v kapitole 3.2.4.

= Stav zasob - informace o jednotlivych polozkach vyrobniho sortimentu v Case.

“TOMEK, G. VAVROVA, V. Integrované Fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. s. 202-203.

* tamtéz s. 218.

* SCHULTE, CH. Logistika s. 31.
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3.2.3 Planovani kapacit

Kapacita podniku piedstavuje maximalni objem produkce, ktery je podnik schopen
vyrobit za urcit¢ Casové obdobi. Vyrobni kapacita podniku je dana mnoZzstvim

vyrobnich jednotek a schopnostmi pracovnikd, ktefi tyto jednotky obsluhuji.

Kazda vyrobni jednotka podniku ma vlastni kapacitu, ktera je zavisla na nasledujicich

Cinitelich:

» Technickd Groven strojii a zatizeni.

* Doba Cinnosti zafizeni.

= Zpusob organizace prace a organizace vyroby.
»  Schopnosti pracovnich sil.

‘i v ‘710 .47
» Kvalité a druhu pouzitych materialt a surovin.

Kapacitni planovani Ize provadét prostfednictvim systému CRP (Capacity requirements
planning). Tento systém na zdkladé¢ pracovnich postupti a mnozstvi vyrabénych
produktli ,,rozpousti“ vyrobni zakdzky, coz umoZznuje zjistit zatiZzeni jednotlivych

pracovnich stfedisek &i piimo jednotlivych stroji.*®
3.2.4 Hlavni plan vyroby

Hlavni plan vyroby neboli MPS (Master produciton schedule, dale jen MPS)
predstavuje rozpis vyroby finalnich produktli, pozadovanych mnozstvi a terminu.
MPS poskytuje piehled o vyrobé a mél by predstavovat skutecné pozadavky
zakaznika (trhu). AvSak ne vzdy tomu tak je. Hlavni vyrobni plan je ovliviiovan
mnozstvim omezujicich faktorl, jako jsou podminky vyroby, kapacitni omezeni,
materidlova dostupnost a také podnikové cile. Plan hlavni vyroby musi byt redlny a
sestaveny tak, aby se nejednalo pouze o jakysi seznam piedstav o pozadavcich na
vyrobu. Vstupem do hlavniho vyrobniho planu vyroby jsou pfedpovédi prodeje. Cim
vétsi je Casovy horizont planovani, tim niz§i je pfesnost vyrobniho planu. Pii

sestavovani planu pro blizké terminy by se mé&lo vychazet z co nejpfesnéjsich dat.*®

* JUROVA, M. Rizeni vyroby I. s. 82.
® KAVAN, M. Vyrobni a provozni management. S. 327.
* tamtéz s. 327-328.
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Hlavni vyrobni plan slouzi mimo jiné i jako podklad pro planovani materidlovych
pozadavkl. Lze tedy fict, ze MPS je vstupem do MPR. Podniky, kter¢ MPR pro
planovani materidlovych pozadavki vyuzivaji, zpravidla sestavuji MPS v tydennich

periodach s vyhledem na nékolik mésicti ¢i maximalné rok dopfedu.50

Hlavni vyrobni plan vychazi z planu ¢asového, k némuz jsou piifazovany jednotlivé
polozky vyroby. Plan je sestavovan na zadkladé objednavek piijatych od zdkaznikl a

také podle dostupnosti materialti. Odpovédnost za sestaveni planu nese plainovaé.s1

Spravné sestaveny vyrobni plan pfispiva k efektivnimu vyuzivani vyrobnich kapacit,

. s . . 1 < . .52
dodrZovéni termini a také napoméha k naplnéni firemni strategie.’

3.3 Operativni evidence vyroby>

Operativni evidence vyroby je soustava vazeb, ktera slouzi ke kontrole plnéni
operativnich planti. Jedna se o evidenci spotieby vyrobnich faktorti a plnéni vyrobnich
ukolu z hlediska casu, mnozstvi a kvality. Operativni evidence vyroby zkouma pritbéh
vyroby jednotlivych produktii, piipadné celych vyrobnich zakazek ¢i davek. Evidence

muze probihat v hmotnych jednotkach, pracnosti nebo v hodnotovém vyjadieni.

Operativni evidence pfedstavuje zpétnou vazbu k vyrobnimu procesu a umoziuje
detekovat piipadné zmény nebo odchylky, které pii plnéni vyrobnich ukold vznikaji.

Data, ktera operativni evidence vyroby poskytuje, dale vyuZziva controlling.

Existuji tii zplisoby (systémy), které se pro operativni evidenci vyroby pouzivaji. Volba
konkrétniho zplisobu je zavisla na typu vyroby, slozitosti vyrobniho procesu, prubézné

dob¢€ vyroby a na organizacni struktuie vyrobniho tseku. Témito systémy jsou:

» Systém privodek - zékladnim dokladem je privodka, ktera je postupné na

jednotlivych pracovistich dopliiovana. Pouziva se u kusové a sériové vyroby.

® SCHONBERGER, R. KNOD, M. E. Operations management: serving the customer. s. 145.

! KERBER, B. DRECKSHAGE, J. B. Lean supply chain management essentials: a framework for
materials managers. s. 77.

%2 JACOBS, F. Manufacturing plannig and control for supply chain management. s. 180-181.

TOMEK, G. VAVROVA, V. Integrované Fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. s. 240-246.
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= Systém mzdovych listki - kazd4 operace méa vlastni eviden¢ni doklad. Na tento
doklad se zaznamenavaji operace, které jiz byly provedeny. Mimo jiné jsou zde
dalsi, samostatné¢ doklady jako vydejka materialu nebo vydej z meziskladu.
Pouziva se u vyrob s dlouhou pribéznou dobou vyroby a u slozitych vyrobnich
operaci.

= Systém vyrobnich vykazi - vyrobni vykaz slouzi jak k zadavani tikolu, tak jako
evidence plnéni daného tkolu. Vyrobni vykaz poskytuje komplexni souhrn dat

za urcité ¢asové obdobi.
3.4 Podnikové informacni systémy

Existuje celéd fada systémt a metod, které umoznuji efektivné planovat a fidit vyrobu ve
vyrobnich podnicich. Tyto systémy (metody) se neustale vyviji, a tak vznikaji stale
nové pokrocilejsi systémy, které se nevztahuji jiz jen k planovani vyroby, ale umoziuji

efektivnd Fdit cely logisticky Fetézec.*

3.4.1 ERP systém

., ERP systemy predstavuji softwarové ndstroje pouzivané k rizeni podnikovych dat. 95

ERP (Enterprise Resource Planning, dale jen ERP) pfedstavuje komplexni informacéni
systém, ktery slouZzi k efektivnimu tizeni podnikovych zdroji. ERP systémy jsou jadrem
podnikové informatiky a to pfedevS§im u vyrobnich ¢i obchodnich spole¢nosti. Systém
ERP zahrnuje témét vSechny klicové firemni procesy, jako jsou vyroba, ndkup, prodej,
ekonomika, finance, controlling, logistika a dalSi. ERP umoziiuje automatizaci

nekterych podnikovych procest a také je izce propojen s jejich reengineringem.*®

V dnesni dobé obsahuje vétsina ERP systému zakladni planovaci metodiku MRP I
(Manufacturing Resource Planning, dale jen MRP II), ktera slouzi K planovani
materidlovych a kapacitnich pozadavki. Koncept MRP Il umozZiuje provést relativné
rychly vypocet, ktery vychdzi z vloZzenych dat. Pojem vloZena data v sobé zahrnuje

informace o objednavkach, vyrobcich a také o zdrojich. Aby provadéné vypocty byly

* GALA, L. POUR, J. SEDIVA, Z. Podnikovd informatika. s. 47.

®SOMERS, T. NELSON, K. The The impact of strategy and integration mechanisms on enterprise
system value: Empirical evidence from manufacturing firms s. 315-338.

% BASL, J. BLAZICEK, R. Podnikové informacni systémy: podnik v informacni spolecnosti. s. 58.
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spravné, je nezbytné, aby byla spravnd i vstupni data. Tato data jsou shromazd’ovana
VvV ERP systémech a jednd se predevsim 0 zdkaznické objednavky, nakupované a
vyrabéné polozky, kusovniky a technologické postupy. Pokud jsou tato data dostupna,
algoritmus MRP II je zpracuje a vystupem je plan materialovych i1 kapacitnich

pozadavkl pro pozadované vyrobky.

Jak jiz bylo zminéno, koncept MRP Il pottebuje pro spravné fungovani spravnost
vstupnich dat. Proto je urCen piedev§im pro opakovanou vyrobu, jako je vyroba
hromadna ¢i sériovad S velkym poctem kusti, kde jsou vstupni data po dlouho dobu
neménna a méni se pouze parametry typu Cetnost objednavek, varianty vyrobka ¢i

technologické postupy.

Mezi nevyhody tohoto konceptu Ize zatadit vysokou citlivost na rychlé zmény vstupt a

vyrobnich kapacit.>’

3.4.2 APS systém

Koncept MRP I predstavoval prilomové feseni v oblasti planovani vyroby v dobé, kdy
bylo nezbytné uspokojovat zdkaznickou poptavku, ktera byla vétsi nez nabidka. AvSak
technologicky pokrok a také riist produktivity mél za néasledek pievazeni tohoto stavu
do soucasné situace, kdy je dodavatelsk4 nabidka vyS$si nez zdkaznicka poptavka. Tento
vyvoj zpusobil v oblasti planovani a rozvrhovani vyroby pomérn€ vyrazné zmény
plynouci ze strany zakaznikl. Zékaznici zacali pozadovat presné informace o dodacich
terminech, které je nutno dodrzet, vyrobky musi byt v pozadované kvalité a navic nesmi
byt piekroCeny stanovené naklady. Vysledkem tohoto vyvoje bylo to, ze algoritmy
konceptu MRP 11 jiz piestaly byt dostacujici a zacaly se objevovat systémy pokrocilého
planovani a rozvrhovani vyroby neboli systémy APS (Advanced planning and
scheduling, dale jen APS).

APS je systém umoziujici pokrocilé planovani a rozvrhovani vyroby s planovanim do
omezenych kapacit. APS je moderni planovaci systém, jehoZ cilem je maximalizovat
efektivnost vyuziti vyrobnich prosttedkii. Systémy pokrocilého planovani a rozvrhovani

vyroby piekonavaji koncept MRP II piedevs§im v tom, ze vyuzivaji slozité optimalizacni

> Trendy v planovani a fizeni vyroby - I. dil. IT Systems [online]. 2004
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algoritmy, které jsou schopny poskytnout okamzitou nabidku rtiznych feseni jednoho
problému. APS systém pii planovani pracuje tak, Ze na zaklad¢ zékaznickych
objednavek, stavu skladovych zasob a kapacitnich moznosti vyhodnocuje jednotlivé

varianty a nasledné nabidne tu nejlep$i moznou.

Co se tyCe pozadavkd na vstupni data systém APS je na rozdil od metody MRP II

schopen vyuzivat i nestrukturovana data z riznych zdroja.

Pouzivani pokrocilych planovacich systémii mize realné zvysit vyrobni kapacitu, snizit

skladovou zasobu, zkratit pribéznou dobu vyroby a také ma pozitivni vliv na

dodrzovani dodacich termini.>®

Oblast ERP systémy

Planovani

Planovani do
neomezenych kapacit

APS systémy

Redlné plany, které
berou v Uvahu omezené
kapacity

Cil - proveditelné plany

Cil - optimalni plany

Tlaény systém

Tazny i tlany systém

Oblast fizeni

Rizeni vyroby

Rizeni celého
dodavatelského retézce

Typ vyroby

Vsechny typy vyroby

Vsechny typy vyroby

Pouzivané metody

MRP 11, JIT, Kanban, TOC

Pokrocilé algoritmy

Hlavni oblasti
zaméreni

Vyroby, finance,
controlling, HR

Planovani poptavky,
vyroby, logistiky,
dodavatelského retézce

Tok informaci Shora dolt Obousmeérny
Schopnost simulace | Nedostupna Vysoka
Schopnost

optimalizace nakladd, | Nedostupna Vysoka

ceny

Doba vyroby Fixni Flexibilni
Postupné planovani | Nedostupné K dispozici
Rychlost planovani Nizka Vysoka

Tabulka 1 Porovnani ERP a APS systému (Zdroj:® )

*8 Trendy v planovéni a Fizeni vyroby - I. dil. IT Systems [online]. 2004
% Pro¢ najednou viichni cht&ji APS? IT Systems [online]. 2014.

% SODOMKA P. KLCOVA, H. Informacni systémy v podnikové praxi. s. 342.
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4 Analyza soucasného stavu rizeni vyroby

V této casti diplomové prace bude provedena analyza a ndsledné zhodnoceni
soucasného stavu procesu fizeni vyroby a to predevsim z hlediska vyrobniho planovéani.
Dale bude proveden rozbor stavajiciho informacniho systému analyzované spolecnosti,

kterym je Microsoft Dynamics NAV 20009.

Pfed provedenim analyzy samotné je nezbytné pfipomenout, ze analyzovana
spole¢nost mad dva oddélené vyrobni zavody. Kazdy ze zavodd disponuje vlastni
lisovnou a lakovaci linkou. Zavod se sidlem v Uherském Brodé ma navic montazni

usek a fluorizaéni zafizeni.
4.1 Analyza procesu planovani vyroby

Proces tvorby vyrobnich planu ve spolec¢nosti Teknia Uhersky Brod je v soucasné dobé
nastaven tak, ze plany jsou sestavovany Vv programu Microsoft Excel na zakladé

manualniho pfenosu a zpracovani dat z podnikového ERP systému.
4.1.1 Vyrobni plany

Jak jiz Dbylo zminéno v kapitole prvni - Popis podnikani, vyrobni plany
jsou v analyzované spolecnosti zalozeny na principu rolling planu. Plany jsou
sestavovany S vyhledem na Sest tydnu doptedu, jejich aktualizace probiha v dennich

intervalech. Plany jsou tvofeny na zaklad objednéavek pfijatych od zakazniki.

Z diivodu vétsi prehlednosti a také s ohledem na to, Ze vyroba je rozloZzena do dvou
vyrobnich zavodi a dale na jednotlivd stfediska, jsou ve spolecnosti sestavovany a

pouzivany tyto tfi vyrobni plany:

* Plan lisovna a lakovna Nivnice (dale jen Plan Nivnice) - plan je dale rozdélen na
plan lisovny a plan lakovny.

» Plan lisovna a lakovna Uhersky Brod (dale jen Plan UB) - plan se dé€li obdobné,
jako je tomu u ptedchoziho bodu.

* Plan montazi a pokoveni (dale jen Plan montézi) - plan je rozdélen na jednotlivé

montazni linky.
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Plany obou lisoven resp. obou lakoven jsou sestavovany a vyuzivany totoznym
zpusobem. Na zdkladé¢ toho bude nyni blize rozebran pouze Plan UB a to
nejprve z hlediska lisovny a nasledné z hlediska lakovny. Nasledné bude proveden i

rozbor planu montazi.

Plan je vytvofen v programu Microsoft Excel, kde je pro kazdy kalendaini tyden
vytvoten novy list, ktery nese nazev daného tydne. Pro kazdy rok jsou vytvoreny nové
soubory plant se stejnymi Sablonami. Plany z ptedchozich let jsou archivovany.
Aktualni plany jsou ulozeny na sitovém disku tak, aby Si je mohli zobrazit vSichni
pracovnici. Opravnéni zapisovat do planti maji pouze vyrobni planovaci a pracovnik IT
oddéleni. Toto omezeni je zavedeno =z bezpecnostniho divodu, aby nedoslo

k nezadoucim upravam ¢i piipadnému odstranéni planu.
4.1.2 Plan lisovny

Na obrazku 10 je zndzornéna ¢ast planu Plan UB. Konkrétné se jedna o plan lisovny na
pondé€li a utery v sedmém kalendainim tydnu. Pro analyzu toho, na jakém principu plan
funguje a jakym zpuisobem je sestavovan a také z duvodu piehlednosti, je rozbor pouze

dvou dni z tydenniho planu dostacujici.
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Pondél | [ ] Utery | [
Oznaceni stroje Ranni / Odpoledni / Moénil Ranni/ Odpoledni/ Nocni
ARE 25t 05 05 05 05 05 05
7 Kombi Muller Brackst LL —
ENGEL 120t R 1
8 fbdeckksppe AL —
ENGEL 500t R 2 2 2 2 2 2
9 Skio Fist b Sklo SK3Tx
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11 Ring X44 h
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12 Halter 456 =
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13 Lagerwinkel 285 —
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ENGEL 120t SR 26 h
26 1
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32 Front oyl 0ER. —
Arburg 250 t 0.5 05 05 05
7 Gla=s Cover KIA LL
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41 TLe PDe Window h —
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43
ostatni UB
Pof. Dbsluh UB 5| 55| 3 8 &
Pot.obsl. k dispozici UB ] 6 5 6 6 6

Obrizek 10 &ast planu - Plan UB (Zdroj: %)

Jak je z obrazku patrné, v levém sloupci je vzdy uveden typ a interni oznacéeni stroje.
V prvnim fadku je uveden tyden, kterého se plan tyka. Radek druhy uréuje konkrétni
den a treti fadek dale déli dny na jednotlivé smény. Nasledujici tadky jsou pak
vénovany typu vyroby a potfebé obsluh pro danou vyrobu. Predposledni fadek slouzi
jako souctovy pro zndzornéni celkové potieby obsluh v dany den na dané smeéné.

V poslednim fadku je pak doplnéno, jaké mnozstvi obsluh je na dané sméné k dispozici.

Informace o pozadovaném mnoZzstvi a o dobé¢ trvani jednotlivych vyrob jsou vzdy
uvadény ve vlozenych komentatich. Velikost vyrobni davky urcuje vyrobni planovac.
Pii jejim ur¢eni by mél vychazet ze zakaznickych pozadavkll a optimalni vyrobni

davky, ktera je uvedena na karté¢ vyrobku. Dobu trvani vyroby pozadovaného

®1 Teknia Uhersky Brod. Podnikové materialy.
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mnozstvi je nutné vypocitat ruéné. Kromé casu potfebného pro vyrobu je nutné
zapocitat i ¢as potiebny pro sefizeni stroje. VSechny udaje potiebné pro vypocet, véetné
potifeby obsluh, jsou zaznamenany v podnikovém informacnim systému, konkrétné
Vv technologickém postupu. Dobu zpracovani neboli cyklus vyroby jednoho dilu a také

dobu sefizeni stroje uréuje v technologickém postupu vyrobni technolog.

Jelikoz na kazdém stroji bézi vice riznych vyrob a kazdd vyroba ma svou vlastni
vstiikovaci formu, je nezbytné po vyrobeni pozadovaného mnozstvi formu ze stroje
sundat a poté nasadit formu potiebnou pro dal$i vyrobu. Nasazovani forem je pracovni
naplni smény sefizovacu, kteti zvladnou za jednu sménu nasadit jen omezené mnozstvi
forem. Pokyn knasazeni nové formy udava vyrobni planova¢. Pokyny jsou
odpovédnym osobam (mistrim, pfipadné vedoucim vyroby) ptedavany na vyrobnich
poradach. Vysledkem porady je zapis z porady, ktery je zasilan na vSechny osoby

zainteresované do procesu vyroby.

4.1.3 Plan lakovny

Plan lakovny je obdobné jako plan lisovny z vertikalniho hlediska rozdélen na
jednotlivé dny. Z horizontalniho hlediska se ale d¢li na smény. Timto rozd€lenim
vznikd tabulka se ¢trnacti poli, kdy kazdé pole pfedstavuje jednu dvandctihodinovou
sménu. Lakovna nebéZi v tfisménném provozu jako lisovna, ale je zde zaveden provoz

nepretrzity.

Konkrétni vyroby jsou do jednotlivych poli dopliiovany ru¢né na zakladé zakaznickych
pozadavkl. U kazdé vyroby je uvedeno poZadované mnozstvi a pfedpokladdany cas
lakovani vcetné pripravy. Pozadované mnozstvi je nutno navysit o odhadovanou
zmetkovitost a nasledné provéfit, zda bude k dispozici dostate¢né mnozstvi polotovaru.
Pokud jsou oba ptedchozi body splnény, dopocita se Cas vyroby z tohoto navySené¢ho
mnozstvi. Udaje o Gasu, ktery je potiebny pro nalakovani jednoho kusu, jsou opdt

uvedeny v technologickém postupu.

Celkovy denni cCas vyroby je pak dan souctem cast jednotlivych dil¢ich vyrob,

naplanovanych na konkrétni den. Tento celkovy denni ¢as vyroby by nemél piesahovat
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dvaadvacet hodin, protoze dvé hodiny denné jsou vyhrazeny na povinnou prestavku

(jedna hodina pro kazdou sménu).

Usporadani vyrob tak, aby neptesahovaly pozadovany cas, je tukolem vyrobniho
planovace. Ne vzdy je to vSak mozné. Pokud se vyroba ,piechoupne” do dne

nasledujiciho, je nutné to v planu zohlednit.

Aby nedochazelo k porucham a nepldnovanym odstavkam, je na lakovaci lince dvakrat
do tydne provadéna drzba, ktera zabere t¥i hodiny. UdrZba se zpravidla provadi v utery
a Vv patek. Jelikoz pti provadéni udrzby na lakovaci lince nelze vyrabét, je zapotiebi

tento ¢as do planu zapoditat.

PONDELI UTERY plén STREDA
Cover L5583 Black 2500 10 udriba linky 3 D0 Rear OB 960 5| sad
Abdeckkappe RL 12000 21
D Heizungsblende LL 16000 29 Window plate QBR 12001 38
e
n
n
I Magk Toyota 1578 050 [ Mask Tle Pde 1600 2,2
Cover L558 Lunar 700 1
Secreen SK3TX 1320 5 Mask KI& LL 2800| 58
Magk Quter 800 3 Magk SK3TX 1850 63
N Screen SKATX 1320|  5|sad
0
t Wask Inner 600 3
n NAB W247 950 16
i Tlagitke SK37X 2500| 0.8
22 219 226
2 2 2
24 239 246

Obrizek 11 &ast planu - Plin UB (Zdroj:*)

4.1.4 Plan montazi

Montazim a pokoveni je ve spole¢nosti Teknia Uhersky Brod vénovan samostatny

soubor planu piedevsim z davodu pichlednosti.

Analyzovana spole¢nost aktualné disponuje tfindcti montdZnimi linkami a jednim
pokovovacim zafizenim. Nékteré linky jsou navic rozsifeny o operace jako je hot

stamping ¢i tampoprint.

%2 Teknia Uhersky Brod. Podnikové materialy.
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Obdobn¢ jako u pifedchoziho planu je i plan montazi pomoci sloupcii rozdélen na
jednotlivé dny. Radky jsou vénovany jednotlivym montaznim linkam, piipadné dalgim
procesum. Kazdé montézi je pridéleno prave tolik radka, kolika sménny provoz na dané
montazni lince je. Na obrazku 12 je zobrazen tydenni plan pro montazni linku Toyota.
Na této montazni lince je zaveden tfisménny provoz a stidaji se na ni ¢tyfi druhy vyrob.
Jelikoz kazdy druh vyroby ma jiné pozadavky na nastaveni parametri montdzni
linky, je vhodné, aby jedna vyroba bézela déle nez jednu sménu. Neustalé zmény vyrob

Z jedné na druhou jsou z hlediska produktivity a pInéni norem neefektivni.

Ranni 1578 1578 983A B70A lvory 1578

Montéz linka
Toyota Odpoedri 167B %A B70A Back 1578 93

Noéni 1578 983A B70A Black 157B 983A

Obrazek 12 Plan montaZi - tydenni plan pro montazni linku Toyota (Zdroj:* )

Rozhodnuti o tom, kdy a ktera montaZz pojede, provadi vyrobni pldnovac. Dulezitym
podkladem pro rozhodovani jsou vykonové normy. Pravé na zdklad€ norem se stanovi
kolik smén v tydnu, kterd montdZ pojede, aby bylo mozné uspokojit pozadavky
zakaznik. Normy jsou Vv pravidelnych intervalech piepocitavany. Kromé vykonovych
norem je dalSim, velmi dilezitym faktorem, ktery je tfeba pfi sestavovani planu
zohlednit, dostate¢né mnozstvi polotovarii v pozadované kvalité. Protoze do montazi
vstupuji nejen lisované a lakované polotovary, ale také polotovary nakupované, je
tteba pfi jakékoliv poruSe, nepldnované odstavce ¢i zpozdéné dodavce plan témto

zménam piizpusobit.
4.1.5 Planovani z pohledu vyrobniho planovace

Spolecnost Teknia Uhersky Brod disponuje dvéma vyrobnimi planovaci. Prace je mezi
planovace rozdélena tak, ze kazdy z nich ma ptidélen jeden vyrobni zavod. Planovac,
ktery nese odpovédnost za zavod se sidlem v Uherském Brod€, ma navic na starosti i

plan montazi, protoze vSechny montazni linky, véetné pokovovaciho zafizeni, jsou

umistény v tomto zavod€. Pozice vyrobniho pldnovace spadd pod oddé€leni externi

% Teknia Uhersky Brod. Podnikové materialy.
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logistiky, které ma kromé vyrobniho plénovani za ukol uspokojovéani zakaznickych

potieb, od pfijeti objednavky az po dodani dili.

Hlavnim tukolem vyrobniho planovace je kontrola zpracovanych zakaznickych
pozadavka a nasledné sestavovani planu. Jelikoz zakaznici své pozadavky aktualizuji
kazdy tyden, je nutné prochazet jednotlivé dily ve stejném intervalu. Takto casté
aktualizace pozadavkl vyvolavaji velmi Casté zmény ve vyrobnich planech, coz neni
optimalni jak z hlediska vyroby, tak z hlediska nutnosti neustalého pfepoctu plant.
Spole¢nost Teknia Uhersky Brod v soucasné dob¢é dodava sérioveé témef Ctyfi sta dilt a
pokud je brano v potaz, ze vSechny plany jsou vytvafeny a upravovany manualné, je
zpracovavani téchto pozadavki nejen ¢asové velmi naro¢nou ¢innosti, ale také ¢innosti,
pfi které je nutno klast zna¢ny diiraz na pfesnost. Pii tomto mnozstvi manudlnich
vypoctil a dalsi uprav planti, mize snadno dojit k pfehlednuti ¢i preklepu, a hrozi, ze
dily nebudou zékaznikiim dodany vcas, coz muze zpisobit nejen vicenaklady, ale
také se to projevi do zdkaznického hodnoceni, které je velmi dilezitym prvkem pfi

ziskavani nominaci na nové projekty.
Mezi dalsi stéZejni tkoly vyrobniho planovace patii nasledujici ¢innosti:

* Planovani kapacit - plan kapacit je dillezitym podkladem pfi rozhodovani o
novych projekt a investicich. Kapacitni plan je sestavovan v programu Microsoft
Excel.

* Planovani potfeby operatori - Vv piipad¢ nedostatku operatori musi vyrobni
plénova¢ zaslat pozadavek na personalni odd€leni. To mé& za ukol zajistit
dostate¢né mnozstvi operatorll. Zpravidla se jedné o brigaddniky.

= U&ast na vyrobnich poradich - vyrobni porada probiha dvakrat denné a slouzi
predev§im pro uptesnéni planu, pieklenuti rozdili mezi planem a skutecnosti.
Vystupem zkazdé porady je tzv. zapis zporady, ktery je nasledné
prostiednictvim emailu zasilan na vSechny pracovniky zainteresované do
procesu vyroby. V zapisu z porady jsou zapsany vSechny kli¢ové ukoly a
¢innosti na nasledujici den.

* Operativni komunikace s mistry vyroby - pokud se vyskytnout neplanované
komplikace jako porucha stroje, vyroba s velmi vysokou zmetkovitosti nebo je

zjistén nedostatek originalniho baleni, mistr kontaktuje vyrobniho planovace a
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spole¢n¢ operativné fesi situaci a podle rozsahu problému informuji nadfizené
v ramci interniho eskala¢niho procesu, nebo modifikuji plan vyroby.

» Zohlednéni pripravenosti vyrobnich nastroji a cykla udrzby - vSechny
vsttikovaci formy potiebuji po provedeni urcitého poctu zdvihli pravidelnou
udrzbu, ktera zpravidla trva jeden az dva dny. Je na vyrobnim planovaci, aby
pocty provedenych zdvihii u jednotlivych forem sledoval. V okamziku, kdy
vstfikovaci nastroj dosahuje planovaného mnozstvi cyklti, musi vyrobni
planova¢ kontaktovat odpovédného pracovnika néstrojarny a dojednat s nim
termin a dobu trvani drzby. Po dobu udrzby nastroj nelze pouzit k vyrob¢. Tuto
skute¢nost musi vyrobni planova¢ ve vyrobnich planech zohlednit. Piipadné
pfekroCeni maximalniho ptipustného mnozstvi zdvihli ma negativni dopad na

poruchovost a Zivotnost nastroje.

Zpétnou vazbu ¢i kontrolu poskytuji vyrobnim planovac¢tm logisti¢ti disponenti. Tito
pracovniCi pii vystavovani prodejnich objednavek sleduji, zda budou dily vcas
pfipraveny na expedici. Pokud hrozi, ze n¢ktery dil nebude ptipraven v pozadovanou
dobu, kontaktuji odpové€dného vyrobniho planovace, ktery se pokusi upravit plan, ¢i
uvolnit potiebné pracovniky tak, aby nebyla ohrozena dodavka k zakaznikovi. Pokud
disponent zjisti, Ze nebude mit dostatek dili na pokryti zdkaznickych potieb pozdé,

musi o této skutecnosti zdkaznika informovat a dojednat s nim feSeni vzniklé situace.

Vhledem Kktomu, Ze naprostda vétSina operaci, které se tykaji vyrobniho
planovani, je v analyzované spolecnosti provadéna bez pomoci vypocetni techniky, je

zde znacné riziko, Ze dojde k tzv. selhani lidského faktoru.
4.1.6 Zpracovani zakaznickych pozadavka

Zakaznické pozadavky jsou téméf vzdy zasilany prostfednictvim elektronické vymény
dat EDI (Electronic Data Interchange, dale jen EDI), pfipadn¢ se mtize jednat o prodejni
objednavku zaslanou emailem. PoZadavky pfijaté prostfednictvim elektronické vymény
dat je nutno po jejich pfijeti zpracovat tak, aby odpovidaly redlnym pozadavkim. To
znamena upravit je o mnozstvi, které je aktudlné v tranzitu nebo o jesté nezaiuctované
dodaci listy. Pokud by kupravé nedoslo, pfipadné by byla provedena Spatné,

vychazeli by planovaci pii tvorbé planu ze zkreslenych pozadavkii. Pokud zakaznik
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zaSle objednavku prostfednictvim emailu, je nutné ji do podnikového informacniho
systému zadat rucné. Stazeni, Gprava a zadavani odvoldvek do systému patii mezi
pracovni ukoly logistickych disponentti. Kdyz jsou nové piijaté odvolavky zpracovany,
posle disponent prostfednictvim emailu informaci na vyrobni pldnovace a na nakupni
oddéleni. V emailu je uvedeno interni ¢islo zdkaznika a interni ¢isla dilu, kterych se

odvolavky tykaji.

V piipadé zasilani pozadavka prostfednictvim EDI je dualezité, aby vyrobni planovac
védél, co znamena datum uvedené na karté odvolavky. Muze se jednat bud’ 0 datum
expedice, nebo 0 datum dodani zbozi k zakaznikovi. Asi devadesat procent stavajicich
zakaznik uvadi v odvolavkach datum expedice ze zavodu analyzované spolecnosti.
Zbylych deset procent tvoii ,,vyjimky*, které si musi vyrobni planova¢ zapamatovat a
zde opét hrozi riziko selhani lidského faktoru. Napiiklad u zakaznika, ktery ma vyrobni
zavod ve stat¢ Mexiku, je doba dodani sedm tydni z divodu lodniho tranzitu.
V ptipadé, ze zbozi neni odeslano vcas a zédkaznik neakceptuje pozdéjsi termin dodéni,
je nutno objednat a zaplatit leteckou dopravu. Naklady na leteckou dopravu jsou velmi

vysoké a pfi jejich ¢astém opakovani mohou byt pro spole¢nost i likvidaéni.
4.2 Planovani a zabezpeceni materialovych pozadavki

Proces zajisténi dostate¢ného mnozstvi materidlu pro zabezpeceni plynulého pribéhu
vyroby ma ve spole¢nosti Teknia Uhersky Brod za kol oddéleni nakupu, konkrétné
jeho operativni ¢ast. Druhou ¢ast ndkupniho oddéleni tvoii ndkup strategicky, ktery se
zaméfuje na vyhledavani novych dodavateld, uzavirani dodavatelskych smluv,
vyjedndvani vyhodnéjSich podminek s dodavateli stavajicimi a také hodnoceni
dodavatelti. Spolecnost aktualné eviduje témét dveé stovky dodavateld, ale aktivné

v soucasné dob¢ spolupracuje se sto dvaceti dodavateli.

Analyzovana spole¢nost odebird ve velkém objemu piedev§im rizné druhy plastovych
granulati a také laky. Ostatni materidly jako jsou fedidla, barviva, obalové
materialy apod. jsou nakupovany v mensim objemu. Co se tyce plastovych
granulatl, ma spolecnost celkem Siroké portfolio dodavateld, tudiz v ptipadé selhani
jednoho dodavatele, 1ze oslovit nékterého z dalSich smluvnich dodavateld, ptipadné je

mozné oslovit dodavatele nového. Trh s plastovym granulatem je v soucasné dobé
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pomérné Siroky. U dodavatelt lakt je situace podstatné horsi. VétSina odbératelit ma jiz
pfi zadavani projektu zvoleny pfesny typ laku vcetné jeho dodavatele. Dodavatelé tedy
maji velkou vyjednavaci silu a odbératelé se musi pfizpisobit jejich podminkam

zejména v oblasti dodaci lhtt a platebnich podminek.

Dodaci lhiity se pohybuji v rozmezi osm az deset tydnl U granulatd, u laki se terminy
dodani pohybuji v intervalu tii az Sest tydni. Vzhledem k pomérné dlouhym dodacim
lhiitam, predevSim u granulat, je materidlova potfeba vypocitdvana na obdobi Ctyf

mésict dopiedu.

Vypocet materialové potfeby probiha v programu Microsoft Excel na zakladé sestav,
které jsou vystupem z EPR systému. Operativni ndkupci, stejné jako vyrobni planovac,
postupné prochdzi aktualizované nebo nové¢ zaslané zakaznické pozadavky. U kazdého
dilu je sledovana CEtyfmésiéni kumulovana hodnota zékaznickych pozadavkd. Tento
udaj je v podnikovém informa¢nim systému dopocitavan automaticky, tudiz neni nutné
provadét manudlni soucet. Tato hodnota je nésledn¢ ponizena o jiz hotové a
rozpracované¢ vyrobky. Takto upravend kumulativni hodnota se nasledné¢ zadd do
ptredptipravené tabulky v programu Microsoft Excel, kde je nejprve vynasobena
potfebou materialu na vyrobu jednoho kusu, a dale je vynasobena koeficientem
predpokladané zmetkovitosti u této konkrétni vyroby (materidlovou potiebu 1
pfedpokladanou  zmetkovitost méa kazdy dil uvedenu ve  vyrobnim
kusovniku v podnikovém informacnim systému). Vysledkem je potom celkova potieba
materialu, kterd by méla byt dostate¢na na pokryti zdkaznickych pozadavkl po dobu
¢tyt nasledujicich mésicti. Od celkové potteby materialu pro dany vyrobek se poté ru¢né
odecte mnozstvi materialu, které je ve vyrobé a na sklad¢, a které jiz bylo objednano.

Vysledna hodnota pak pfedstavuje mnoZstvi materialu, ktery je tfeba objednat.

Jesté nez je material objednan, je nezbytné stanovit optimalni velikost objednavky a

termin dodani, na coZ maji vliv néasledujici faktory:

= Cena materialu - velka cast dodavateli poskytuje mnozstvi slevy. Tedy ¢im vice
bude objednano, tim niz8i bude cena za jednotku.
= Zésoba materidlu - vV analyzované spolecnosti je kladen zna¢ny diiraz na to, aby

spole¢nost neméla vysoké skladové zasoby a v nich vazany kapital.
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Mezi témito faktory vznika urcity konflikt, ktery operativni nadkupci fesi tak, ze se musi
snazit dodrzovat stanovenou maximalni dobu obratu zasob, ktera je jednim z klicovych

cilt spole¢nosti. Pro tento rok je stanovena hranice 34 dna.

4.3 Planovani kapacit

Ani v ptipad¢ kapacitniho planovani tomu neni jinak nez u vyrobnich plani a jsou také
sestavovany v programu Microsoft Excel. S tim rozdilem, Ze u planu kapacit nejsou
zadné vypoCty provadény rucné. VeSkeré vypoclty jsou provadény prostfednictvim
vlozenych funkci tohoto programu. Ruéné probiha pouze zadavani vyhledi prodeje pro
jednotlivé dily. Riziko selhani lidského faktoru zde tedy pusobi, ale neni tak
vyrazné jako Vv ptipad¢é planovani vyroby, kde jsou veSkeré vypoéty vyrobnich plant

provadény manudlné.

Plan kapacit se v analyzované spole€nosti sestavuje na obdobi jednoho roku. Vychozi
polozkou pro tvorbu planu jsou rocni vyhledy, které¢ poskytuji zakaznici
spolecnosti, tedy alespon vétSina z nich. V pfipadé, ze zakaznici rocni vyhledy
neposkytnou, vychazi se z pfijatych odvolavek, ptipadné z objemi dodavanych

Vv pfedchozich letech.

Roc¢ni vyhledy se zapisi do piichystané Sablony v programu Microsoft Excel, kde jsou
nasledn¢ vydé€leny poctem pracovnich dni v daném roce a poté vynasobeny poctem
pracovnich dni v jednotlivych mésicich tak, aby byl ziskan rozpad ro¢nich objemi na
jednotlivé mésice. Takto upravené mésicni objemy v kusech jsou pak ptevedeny na
Casové jednotky (mérnou jednotkou je hodina) a navySeny o piedpokladanou

zmetkovitost a ¢as potiebny pro sefizeni stroje.

Mgsi¢ni vyhledy vyjadiené v Casovych jednotkach se pak pritadi k jednotlivym
strojim, na kterych vyroba probiha. U dill, které maji vice TNG postupt se zvoli ten,
ktery je v podnikovém informacnim systému nastaven jako vychozi. Doplnéné
hodnoty se poté u jednotlivych stroji setou a porovnaji s vyuzitelnym c¢asovym

fondem® daného stroje v prisluném mésici. Soudet mési¢nich vyhledd by nemél byt

* Vyuzitelny ¢asovy fond piedstavuje devadesat procent zhodnoty nominalni Gasového fondu.
Analyzovana spolec¢nost predpoklada, Zze na opravy a tdrzbu stroji bude nutno vyhradit deset procent
z mesi¢niho nominalniho ¢asového fondu.
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vyssi nez sto procent vyuzitelného Casového fondu. Za optimalni vyuziti stroje jsou
povazovany hodnoty pohybujici se v intervalu sedmdesat az devadesat procent,
protoze je zde jakysi ,,bezpecnostni polstar pro piipadné poruchy stroje, neocekavané
odstavky vyroby a také pro flexibilitu, které je zakaznikiim garantovana. Tato flexibilita
muze dosahovat az dvacet pét procent z roéniho smluvené¢ho objemu dodavek. Lisi se
podle typu zakaznika. Pokud je kapacita stroje vyuzita z mén¢, nez sedmdesati procent
je stroj vyuzivan neefektivng. V ptipad¢, Zze soucet prekroc¢i hranici sta procent, je nutné
neékterou z vyrob piesunout na jiny stroj dle alternativniho TNG postupu, samoziejmée
za podminky, ze tento alternativni stroj disponuje volnou kapacitou a vyrobek je
uvolnén na alternativnim stroji zakaznikem. Pokud z&dny jiny stroj nepiichazi v uvahu,
je nezbytné navysit vyuzitelny casovy fond prostiednictvim ptescasi nebo o této situaci
informovat management a navrhnout rozSifeni strojového parku ndkupem nového

strojniho zafizeni.

Priimérné vyuziti kapacity lisoven v roce
2016

100%
K
a 80%
Pt 0% Priimérné vyuziti kapacity
ar
c o 40% Optimalni vyuZiti - horni
L hranice
] 20%
t u Optimalni vyuZiti - dolni
a 0% — T T T T T T T T T T hranice

1 2 3 45 6 7 8 9 10 11 12
Meésic

Graf 2 Primérné mési¢ni vyuZiti kapacity strojii (Zdroj:®)
Pfi pohledu na graf 2 je patrmé, Ze primérné vyuZiti celkové kapacity
lisovny se v jednotlivych mésicich pohybuje v rozmezi sedmdesati az osmdesati
procent, tedy ve spodni poloviné optimalni vyuziti kapacity. To znamena, Ze spolecnost
ma jesté volné kapacity na to, aby v tomto roce ziskala nové projekty nebo odsouhlasila
pfipadné navyseni objemt u stavajicich projektt. Jelikoz se jednad o primérné hodnoty,

je dulezité pokusit se navysit vyuziti kapacit pouze u méné vytizenych stroju.

% Teknia. Vlastni zpracovani.
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4.4 Analyza prubéhu vyrobni zakazky

V této casti prace bude provedena analyza prubéhu vyrobni zakézky analyzovanou

spole¢nosti od jejiho vystaveni az po jeji dokonceni.

Vyrobni zakazky jsou ve spole¢nosti Teknia Uhersky Brod vytvareny Vv podnikovém
informacnim systému rucné¢ na zaklad¢ udaji uvedenych ve vyrobnich planech.
Zakazky se vytvareji na karté¢ odvolavky, takze vyrobni referent, ktery je za vystavovani
vyrobnich zakazek odpovédny, vyhledava v seznamu odvolavek ty vyrobky, které jsou
uvedeny v planu vyroby. Prostfednictvim karty odvolavky si otevie formulaf pro

vytvoreni vyrobni zakéazky, ktery je zobrazen na obrazku 13.

S Soubor l.:lprav_n,r Zobrazit Mastroje  Okno  MNapovéda

20 #0010 @aX P OmEE QO

Datum planovani . . . .

Cas planovani. . . . . .

Planované mnoZstvi . . . 0,00
Vzorowani (vyroba) . . . [

Stav wyrobni zakazky . . |Vydana
Typ vyrobni zakazky. . . Vyroba

MG = m o x o omomom n
Vyrobni kusownik . . . .

=) =) ([« 4| [«

Obrazek 13 Formula¥ pro tvorbu vyrobni zakazky (Zdroj:%)

Do tohoto formuléfe je nutno doplnit datum a ¢as zahdjeni vyrobni zakazky, planované
mnozstvi vyrobkil, které méa byt vyrobeno, stav vyrobni zakdzky (v analyzované
spolecnosti se vyuZzivaji pouze vydané vyrobni zakazky), poté typ vyrobni zakazky,
ktery udava, zda se jedna o vyrobu, baleni nebo piebaleni. Dalsi poloZkou je misto
vyroby, kde je na vybér bud’to vyrobni zavod Uhersky Brod, Nivnice anebo polozka
externé, kterd se vyuziva v ptipadé, ze vyrobu ¢i danou vyrobni operaci provadi
subdodavatel. U polozky TNG a vyrobni kusovnik byvéa zpravidla na vybér jen jedna

varianta. Pouze u vyrob, které mohou probihat na vice strojich, respektive maji vice

% Teknia Uhersky Brod. Podnikovy IS.
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vyrobnich kusovnikt, se voli mezi vychozi a alternativni variantou. Veskera data jsou
uvedena ve vyrobnich planech. Polozka vzorovani se pouziva pouze u projektii, u nichz
jeste nebyla zahajena sériova vyroba, pii vzorovani novych materialti nebo pfi piesunu
vyroby na jiny stroj. Polozku vzorovani muize vyrobni referent zatrhnout pouze
S pisemnym souhlasem projektového manazera, technologa nebo na zékladé rozhodnuti

managementu.

Vyplnény formulai vyrobni referent odesle k procesu zpracovani, jehoz vystupem je
neaktivni vydand vyrobni zakéazka, kterd je zobrazena na obrazku 14. VSechny udaje
jsou na vyrobni zakazku dopliiovany automaticky, s vyjimkou téch, které je nutno zadat
do jiz zminéného formulafe. V piipad¢ automaticky dopliovanych udaji se jedna o
informace, jako jsou nazev a ¢islo vyrobku, ¢islo zakaznika nebo pocet kusii obalii na

mnozstvi jednotce. Do doby nez je vyrobni zakdzka aktivovana je mozné ji upravovat.

Soubor Upravy Zobrazit Mastroje Okno  Napovéda

2 6000 X P EEEZEENU 0000 O ¢

Obecné | Flanovani | Utovani | FlannerOne |
Siglo oo VZV170 )] ﬂ Typ wyrobni zakdzky. . . [Wyroba
POPIS. « ot Mask PD 25 Cislo zékaznika . . . . .
Typplvodu. . . . . .. Zboii =]
Cislo pivodu . . . . . . 35000032 ) Mrogsti . .. ... 5000
Aktivni Datum planovani . . . . 18.01.17
Doba odstawvek . . . . .
Forma
™ y
Cislo TNG postupu . . . . |35013 ) Cislo formy .. ... .. 18
Vrobnidsek . ... .. Lisovna Popis formy. . ... ..
Misto vyrobni zakdzky . . Pocatedni stav zdvihd . . 70
Cislo strojntho centra . . 23 Konedny stav zdvind . . 0 ﬂ
Pofet zdvihd stroj. cen... 270 Potet zdvihd (poditana) . 1
Varianta formy . . . . .
Vzorovani. . . . . .. | .
Kontrola pfi zméné var...
Single part titky . . . .
Rezervovana tiskarna . . Tisk Spedaini operace
kéd operatora @ kdd spedi... Popis spedélni operace
IIIII -
Cislo predchozi vav . . . 6]
Kontrolu proved! . . . . -
Datum kontraly . . . . . Casko...
Cislo zbo#i  Datum pl... Clové konefné da... Popis Rezervov.., Cislo aktul... MnoZstvi ... Mnozstwi |
p | 35000032 13.01.17 Mask PD 25 BAL3501... 40 5000

Obrazek 14 Vydana vyrobni zakazka (Zdroj:67)

®7 Teknia Uhersky Brod. Podnikovy IS.
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Pokud je vyrobni zakazka vystavena, pfipadné¢ upravena, ptreda vyrobni referent tuto
informaci na mistra vyroby, ktery vyrobni zakazku vytiskne véetné piiloh. Kazda
vyrobni zakazka mé dvé piilohy. Prvni piilohou je tzv. Zadanka na material pro vyrobni

zakazku, na kter¢ jsou uvedeny nasledujici udaje:

= (islo, nazev a mnoZstvi materialu, které je potiebné pro vyrobu pozadovaného
mnoZzstvi.

= Navrh na vyskladnéni materidlu - jedna se o navrh konkrétnich mnozstevnich
jednotek, které by méla byt vydany do vyroby, tak aby byla dodrZzena metoda
FIFO.

* Netlplna baleni - tento udaj je zobrazen pouze v piipad¢, Ze existuji néjaka
nedplné baleni, kterd je nutno pii vyrobé doplnit. Podnikovy informacni systém
zobrazi mnozstvi jednotky téchto neuplnych baleni a také pocet kust, které jiz
baleni obsahuje.

= Obaly - zde jsou uvedena ¢isla oball, nazvy a mnozstvi potfebna pro zabaleni

pozadovaného mnozstvi vyrobk.

Zadanku na material ptedad mistr skladniktim, ktefi na zédklad€ tohoto dokladu material,

obaly a pfipadné netiplna baleni vychystaji a piedaji do vyroby.

Druhou pftilohou vyrobni zakazky je zaznamovy formulaf, ktery se nazyva
samokontrola. Tento formuléf je pfedan operatoriim pfi zahdjeni vyroby. Operatofi do
néj zapisuji mnozstvi neshodnych dili, které béhem jejich smény byly vyrobeny a také

0 jakou vadu se v daném ptipad¢ jednalo.

Co se tyCe samotné vytisténé vyrobni zakazky, tu vyrobni mistr pfeda pracovnikovi,
ktery je odpovédny za ptipravu, zahajeni, pribéh a ukonceni vyroby. V procesu lisovani
a montazi se jedna o sefizovace, u lakovanych vyrob je to preddk lakovny. Tento
odpovédny pracovnik na vyrobni zakézku zapiSe vSechny potfebné naleZitosti, kterymi
jsou stav zatizeni pfed zahdjenim vyroby, jméno, Cislo smény a Cas zahajeni vyroby. Ve
chvili, kdy je vyroba zahajena, pieda tuto tiSt€nou verzi vyrobni zakazky pracovnikovi,
ktery toto zafizeni bude obsluhovat. Ten na vyrobni zakazku zapiSe své jméno a
Vv pribéhu vyroby na ni zapisuje pocet vyrobenych kusl po jednolitych mnozstevnich

jednotkdch. Mimo to se obsluha zafizeni k dané vyrobni zakéazce pftihlasi 1
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V podnikovém informacnim systému prostiednictvim datového c¢ipu. Tim se status
vyrobni zakazky zméni z neaktivni na aktivni a umoZzni pracovnikovi odvadét vyrobky a
tisknout potfebné Stitky. Stitky obsahuji ¢arové kody, pomoci kterych je pak
kontrolovan materidlovy tok ve spole¢nosti a nasledné slouzi pro expedici vyrobku
k odbératelim. Pokud vyroba bézi vice nez jednu sménu, pracovnik koncici smény se
prostfednictvim Cipu odhlédsi a pracovnik smény nastupujici se piihlasi misto néj a

pokracuje 1 v manualnim zapisu poc¢tu vyrobenych kusu.

Ve chvili, kdy je pocet dokonéenych a odvedenych vyrobkii roven poctu planovanému,
obsluha zatizeni se prostfednictvim ¢ipu odhlasi od vyrobni zakazky, ¢imz se jeji status
zméni opét na neaktivni. Tisténou verzi vyrobni zakazky, doplnénou 0 informace o
vyrobeném mnozstvi, pfedd zpét sefizovaci (resp. pieddkovi lakovny) a ten bud'to
zafizeni odstavi nebo zacne s pfipravou vyroby, kterda bude na tomto =zafizeni
nasledovat. Udaje o ¢ase ukonleni vyroby a stavu zafizeni doplni spoletné se svym

jménem a ¢islem smény na vyrobni zakazku a predaji ji zpét mistrovi vyroby.

Mistr vyroby v pribéhu dne sbird v§echny dokoncené vyrobni zakazky. Nasledujici den
jsou predany vyrobnimu referentovi, ktery provede kontrolu sparovani spotieby

materidlu na vyrobni zakazku a nasledné€ zakazka zméni status na dokoncena.

Tento zplsob provadéni materidlovych spotieb je neefektivni nejen z hlediska casu, ale
také proto, Ze jsou spotieby provadény jen jednou za den. Planovacdi, ndkupci ¢i dalsi
zainteresované osoby pracuji v pribéhu dne s neaktualnimi ¢i zkreslenymi daty, kterd se

tykaji vstupnich materiala a polotovart
4.5 Analyza informac¢nich zdroji

V soucasné dobé spolecnost Teknia Uhersky Brod vyuzivé k fizeni firemnich zdroji
komplexni podnikovy informacni systém Microsoft Dynamics NAV 2009 (dale jen
Navision 2009). Tento ERP systém Se ve spolecnosti pouziva az od roku 2015, kdy
probéhl technicky upgrade ze starSi verze tohoto systému, kterou byla aplikace
Microsoft Dynamics NAV 2003. V roce 2015 jiz byla k dispozici novéjsi verze tohoto

sytému, tudiz aktualizace na 6 let starou verzi neptedstavuje zrovna optimalni feseni.
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Analyzovana spolecnost aktudlné vlastni tfiactyficet plovoucich licenci. Tento pocet
licenci je vzhledem k poctu pracovniki, ktefi systém denné vyuzivaji nedostacujici, a
proto také dochazi k ¢astému blokovani mezi jednotlivymi uzivateli. Jenom technicko-

hospodaiskych pracovnikil je ve spoleCnosti tficet sedm.

Odpovédnost za spravu a provoz nejen tohoto systému, ale také vSech dalSich oblasti
souvisejicich s informaénimi technologiemi nese odpovédny pracovnik finanéniho
useku ve spolupraci se spolecnostmi AutoCont CZ a. s. a Navertica a. s. (dale jen
Navertica). Prvné jmenovana spole¢nost ma na starost predevsim oblast hardwaru, tedy
tiskarny, pocita¢e a podnikové servery. Otazky tykajici se softwarové problematiky tesi
spoleCnost Navertica. S obéma spolecnostmi ma spolecnost Teknia Uhersky Brod
uzavienou smlouvu o garantované urovni sluzeb SLA (Service Level Agreement), ve

které jsou ujednany prava a povinnosti obou smluvnich stran.

Co se tyCe samotného podnikového informaéniho systému, tak ERP systém Navision
2009 je urCen zejména pro malé a stiedné velké podniky. Aplikace je vysoce
pfizplsobiva, tudiZ ji 1ze nastavit presn¢ dle pozadavkl spole¢nosti. Této moZnosti také
spole¢nost Teknia Uhersky Brod vyuzila a nechala si aplikaci rozsifit o dalsi na zakazku
vytvofené funkéni oblasti, kterymi jsou spravce udrzby, fizeni jakosti a Sledovani
zmetkovitosti. Modul spravce udrzby slouzi k fizeni udrzby forem a strojia. Moduly
fizeni jakosti a sledovani zmetkovitosti byly vytvofen pro oddé&leni kvality. Usek kvality
je vyuziva kfizeni zdkaznickych reklamaci, respektive ke sledovani interni
zmetkovitosti. Mimo téchto na zakazku vytvofenych oblasti, spoleCnost vyuziva
vSechny standardni moduly tohoto systému s vyjimkou moduld projekty, zdroje a
spravce vztahii. VSechny oblasti jsou zobrazeny ve sloupci hlavni nabidka na obrazku
15.
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E8 Hlavni nabidka

= Finance

s Dlouhodoby majetek
= Prodej & pohledayky
= Spravie wztahl

= MNakup & zavazky

s Fasoby

= Spravie skladu

= Planoyvani kapacit

= Spravie Odriby

s Fdroje

= Projekky

= Lidské zdroje

= Bizeni jakosti

® Sledowani zrmetkovitosti

= Nastaveni

Mapoveda

Obrizek 15 Seznam modulii v ERP systému Navision 2009 (Zdroj:®)

Pro potieby této diplomové prace jsou dilezité predev§sim moduly vyroba, planovani

kapacit a prodej a pohledavky.

Modul vyroba je urc¢en k vytvareni a praci s vyrobnimi kusovniky a balicimi predpisy.
Dale také slouzi ke sledovani a evidenci vSech vyrobnich zakazek, at’ uz aktivnich,

neaktivnich ¢i dokonéenych.

Modul planovani kapacit, obrazek 16, neni vyuzivan pro kapacitni planovani, ale pouze
k evidenci a praci se strojnimi a pracovnimi centry, TNG postupy a formami. V sekci
strojni centra jsou evidovdna vSechna vyrobni zafizeni, kterymi spole¢nost Teknia
Uhersky Brod disponuje. Pod ndzvem pracovni centra jsou zaznamendny veskeré
vyrobni procesy, které¢ jsou na vyrobcich provadény at’ uz v zdvodech analyzované

spole¢nosti nebo v kooperaci.

%8 Teknia. Vlastni zpracovani.
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Planovani pozadavkl na kapacitu

" Finance

= Skrajni centra = Seskavy

= Dlouhodoby majekek .
= Pracowni centra

= Prodej & pohledawvky

= THG poskupy = Zurnély

= Spravie wzkahi o
= Maviguj
= MNakup & zavazky Formmy
= Fasob
& = Periodické akkivity
= Spravie skladu
P ) = Segit subdodawateld + Mastaveni

= Deniky kapacity
= Spravce Udrzby

s Fdroje Fo

= Projekby

5 Lidské zdroje

= Rizeni jakosti

= Sledowani zmethkovitosti
5 Mastaveni

Mapovéda

Obrazek 16 Modul planovani kapacit (Zdroj:%)

Prodej a pohledavky je modul, ve kterém jsou evidovani zakaznici spolecnosti a hlavné
jejich objednavky, které jsou klicové jak pro planovéani vyroby, tak i pro materidlové

zabezpeceni. Déle je tento modul urcen pro vytvaieni prodejnich objednavek a faktur.

Kromé EPR systému Navision 2009 spolecnost pro fizeni informacénich zdroji vyuziva
program BarTender, ktery slouzi pro tisk ¢arovych kodt. Tyto kody jsou pouzivany
k oznaCovani baleni vyrobki. Program BarTender pracuje v integraci se systémem
Navision 2009 tak, ze kazdy carovy kod predstavuje jednu konkrétni mnozstevni

jednotku v podnikovém informaénim systému.

% Teknia. Vlastni zpracovani.
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4.6 Zavéry analyzy soucasného stavu

Vyse provedenou analyzou soucasného stavu procesu planovani a rozvrhovani vyroby
bylo odhaleno né¢kolik problémi souvisejicich piedev§im s manualné provadénymi
procesy, jako je sestavovani vyrobnich pland, planovani materidlové potieby nebo
tvorba vyrobnich zakéazek. Zjisténé skutecnost predstavuji pro analyzovanou spole¢nost
urcitd rizika, a proto by se méla pokusit o jejich odstranéni nebo alesponn o jejich

¢aste¢nou redukeci.

Analyzou soucasného stavu procesu planovani vyroby bylo zjisténo, Ze témér veskeré
vypolty tykajici se tvorby a aktualizaci vyrobnich plant jsou provadény manualné,
S minimalnim vyuzitim softwarové podpory. Dal§im problémem, ktery byl touto
analyzou odhalen, je vysoka Cetnost zmén provadénych ve vyrobnich planech. Tyto
zmény jsou vyvolany castou aktualizaci zékaznickych pozadavkl. Zékaznickych
pozadavkl se tyka také dalSi zjistény nedostatek a tim je odliSnost termint, které
jsou v téchto pozadavcich uvedeny. Ne&ktefi zakaznici uvadéji termin expedice ze
zavodu analyzované spolecnosti, jini termin dodani do jejich skladu a je na vyrobnim

planovaci, aby tyto terminy rozlisil.

Jako dal$i byla provedena analyza planovani a zabezpeceni materidlovych pozadavki
pro vyrobu. Tato analyza odhalila obdobny problém jako v pifipadé tvorby vyrobnich
plant a tim je manudlni vypocet materidlové potieby. I piesto, Ze n¢které vypocty jsou
provadény automaticky, je zde riziko selhani lidského faktoru stale vysoké. Dalsim
rizikovym faktorem je velka vyjednavaci sila dodavateld laku. Jakakoliv snaha ze strany
analyzované spolec¢nosti o zménu dodacich terminti je bez uspéchu a v kombinaci
S neustdle se ménicimi zdkaznickymi poZadavky nuti spolecnost drzet vyssi skladové

zasoby.

Problémy tykajici se manudlné¢ provadénych ukonti byly odhaleny také pii analyze
prub&hu vyrobni zakazky. VSechny vyrobni zakdzky jsou vytvéfeny, upravovany a
ukonovany manudlné z informaci uvedenych ve vyrobnich planech, s ¢imz opét
souvisi moznost selhdni lidského faktoru, které se s poctem zmén provedenych ve
vyrobnich planech neustale zvySuje. Dalsim nedostatkem v procesu prub&éhu vyrobni

zakdzky je provadéni materidlovych spotfeb. Spotieby jsou provadény manualné a
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pouze jedenkrat za den, takze vyrobni planovadi a materidlovi nakupci pracuji se

Zkreslenymi daty.

Analyzou informacnich zdroji bylo zjisténo, ze spole¢nost disponuje nedostatecnym
mnozstvim uzivatelskych licenci a tudiz pii praci s podnikovym ERP systémem dochézi

k ¢astému vzajemnému blokovani jednotlivych uzivateld.
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5 Vlastni navrhy reSeni

Tato Cast diplomové prace je vénovana vlastnim navrhim feSeni, které by mély vést
Kk odstranéni nebo alesponn vyrazné eliminaci klicovych problémt a nedostatki, jez
procesni analyza soucCasného stavu procesu planovani a rozvrhovani vyroby

identifikovala.

Jednoznacné nejvetsim problémem, ktery zanalyzy vyplynul, je znacné mnoZzstvi
manualné provadénych procest a tkont, které jsou nejenze Casové velmi naro¢né, ale
také zde existuje pomérné vysoké riziko selhani lidského faktoru. At se jedna o proces
tvorby vyrobnich plant, vypocet materialové potieby nebo dal§i procesy souvisejici
S fizenim vyroby, je nezbytné, aby se spolecnost Teknia Uhersky Brod zamétila na
jejich automatizaci. Nutnost automatizace téchto procesi vyplyva nejen z potieby
omezit mnozstvi manualnich tkont, ale také z potieby ziskat schopnost pruzné reagovat
na rizné zdkaznické pozadavky, jejich zmény v Case a tim padem mit pfizpisobeny
systém planovani vyroby (alternativné také planovani nakupu materialu) tak, aby se
zbytecné nevytvarely nadbyte¢né zasoby hotovych vyrobki i vstupnich materiali, které

vazou kapital. A dale také ze strany neustale rostouci konkurence.
5.1 Mozné alternativy reSeni

Z pohledu analyzované spolecnosti piichazeji v uvahu nasledujici alternativy feSeni

tohoto stavu:

* Prvni alternativou je zacit pro planovani a rozvrhovani vyroby vyuZzivat stavajici
ERP systém Navision 2009, ktery pro tvorbu vyrobnich plant vyuziva metodiku
MRP II.

* Druhou moznosti jak proces planovani a rozvrhovani vyroby automatizovat je

zakoupeni a nasledna implementace systému pokrocilého planovani APS.

Pii porovnani jednotlivych alternativ je ziejmé, ze APS systémy predstavuji vhodnéjsi a
také modern¢j$i zptsob feSeni. Za jeden z kliCovych rozdili lze oznacit predevSim
schopnost APS systémi vytvofit redlny a zaroven optimalni plan, ktery vychazi

z kapacitniho a materidlového omezeni. Dal$im dilezitym rozdilem je citlivost na
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zmény vstupu a priorit, které jsou ve spole¢nosti Teknia Uhersky Brod pomérné velmi
Casté. Zatim co koncept MPR 1I je velmi citlivy na zmény a kazdy prepocet je Casove
narocny, APS systémy dokazou na zmény reagovat pomérné snadno a rychle. Podrobné
porovnani obou navrhovanych variant je zpracovano V teoretické ¢asti prace, konkrétné

v kapitole 3.4.

Kromé srovnani a zhodnoceni funkénich vlastnosti obou systému je nezbytné provést
také komparaci navrhovanych alternativ z hlediska investic souvisejicich s jejich
zavedenim. Reseni MRP I je jiz soudasti podnikového ERP systému a tudiZ neni nutné
vynakladat dalsi prostiedky na jeho pofizeni. Jediné ndklady souvisejici s touto
alternativou by se tykaly nastaveni aplikace a nasledného zaskoleni pracovniki.
V ptipadé APS systému jsou pofizovaci ndklady vyrazné vyssi, protoZe je nutné
aplikaci nejprve zakoupit, véetné potiebného poctu licenci a nasledné implementovat.
Dalsi naklady souvisejici s touto alternativou by se také tykaly skoleni pracovniki a i
tady by naklady byly vyssi nez v ptipadé MRP II, protoze se jedna o uplné novy systém.
Navratnost investice by vSak u APS systému pfi jeho spravné implementaci méla byt
otazkou nékolika mésictl. Casopis IT Systems uvadi, Ze v pfipadé kvalitniho zavedeni

APS systému se navratnost investice pohybuju v intervalu 6 - 12 mésict. ™

Z vyse uvedeného srovnani vyplyva, ze APS systémy predstavuji sice nakladné;si, ale
z hlediska funkcionality lepsi fteSeni problému souvisejicich s planovanim a
rozvrhovanim vyroby, které by mélo mit pozitivni vliv na fadu kli¢ovych oblasti
analyzovaného podniku jako je obratka a hodnota zasob, spolehlivost dodavek, vyuziti

vyrobnich kapacit a pribézna doba vyroby.

Pokracovani navrhové casti této diplomové prace bude dale zaméfeno na ndvrh

konkrétniho APS systému a nezbytnych uprav souvisejicich s jeho implementaci.
5.2 Navrh APS systému

Pti rozhodovéani o tom, jaky APS systém poftidit vstupuje do hry cela fada faktora, které
vychézeji z pozadavkl a potieb spolecnosti, a které na konecnou volbu maji klicovy

vliv. Jedna se piedevsim o faktory jako je funkcnost systému, zaméfeni systému,

" APS systém nenahradi funkcionalitu ERP systému. IT Systems [online]. 2010.
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moznost integrace se soucasnym podnikovym informacnim systémem a V neposledni
rad¢ také cena. Cenové nabidky s ohledem na jejich rozsah a dvérnost informaci

nejsou vetejné k dispozici, a proto tento faktor nebude bran dale v uvahu.

Co se tyce dalsich stézejnich faktort z hlediska pozadavku a potieb spole¢nosti Teknia

Uhersky Brod by vhodné feseni mélo mit nasledujici parametry:

= Aplikaci musi byt mozné pln¢ integrovat s ERP systémem Navision 2009.

=  Aplikace by méla byt schopna optimalizovat plany z hlediska sefizovani stroju a
také dostupnosti forem.

=  Aplikace musi pfi procesu planovani zohlednovat dostupnost lidskych zdroja.

* Vyrobni plany musi byt mozné graficky zobrazit a vytisknout.

= Aplikace musi byt viceuzivatelska.

Na ¢eském trhu se v soucasné dobé predstavuje celkem 37 produkti kategorie APS, coz
je pomérn¢ Siroka nabidka, diky které mutize spolecnost zvolit presné takové feseni, jez
je nejblizsi vyse definovanym narokim. A pravé jako takové feseni se jevi produkt

PlannerOne."*

Aplikace PlannerOne je navrhovana jako vhodné feseni nejen proto, Ze odpovida vSem
definovanym pozadavkim, ale také proto, Ze jejim dodavatelem je spoleCnost
Navertica, ktera ma ve spolecnosti Teknia Uhersky Brod na starosti spravu
podnikového informacniho systému a se kterou ma tato spolec¢nost dlouholeté pozitivni
zkusenosti. Navic tato aplikace poskytuje mnozstvi dalsich funkcionalit, jako je analyza
zpozdéni nebo predstihu vyrobnich zakazek, moznost simulovat prubéh vyrobni

zakazky a také modul pro fizeni projekta.
5.3 Implementace systému APS

Proto, aby zavedeni APS systému mélo smysl, tedy aby systém spravné fungoval a
ptinesl o¢ekavany uzitek v podobé tvorby optimalniho vyrobniho planu, je nezbytné jej
spravn¢é implementovat. V opacném piipade se da tvrdit, Ze by se jednalo o zbytecnou

investici.

" piehled produktil. SystemOnLine [online].
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Pro ucely spravné implementace systému APS je nezbytné provést nékolik uprav, které
se tykaji zejména podnikového informacniho systému. DalS§i zmény souviseji s

vyrobnim procesem, konkrétné s ¢innostmi, které vyrobni plany ovliviiuji.
5.4 Navrh upravy podnikového informaéniho systému

Klicem ke spravnému fungovani APS systému jsou predevsim kvalitni vstupni data.
Data nezbytna pro planovani jsou cerpana z podnikového informacniho systému
spolecnosti, ktery tvoii tzv. datovou zakladnu. Je nezbytné, aby vstupni data byla Gplna
a aktualni. A pravé pro zajisténi Uplnosti a aktudlnosti dat je nutné provést nasledujici

upravy systému.
5.4.1 Nastaveni bezpe¢né pribézné doby

Bezpecna pribézna doba prestavuje Casovy udaj, ktery urcuje, o kolik dni diive se musi
vyrobni zakdzka dokoncit, aby ji bylo mozné vcas odeslat zdkaznikovi. Bezpecna
pribézna doba se nevztahuje jen na hotové vyrobky, ale také na polotovary. V piipade
polotovart vyjadfuje ¢as, kdy nejpozdéji musi byt dana vyrobni operace hotova
s ohledem na operaci nasledujici. Nastaveni bezpe¢nych prubéznych dob také umozni

vytesit problém tykajici se odliSnosti terminti uvadénych v zakaznickych pozadavcich.

Podnikovy ERP systém umoziiuje nastaveni bezpe¢nych pribéznych dob bud’to ptimo
na kartach jednotlivych vyrobkl (polotovaril) nebo na kartach zakaznikd. Pro hotové
vyrobky je vhodné vyuzit karty zdkaznikii, protoze cCasovy udaj zadany na kartu
zakaznika se vztahuje na vSechny jemu dodavané vyrobky. Tento zpusob je efektivni
predevsim z hlediska ¢asu nutného pro zadani hodnot a ptipadnych zmén téchto hodnot.
V ptipadé, Ze by néktery dil potfeboval vyssi bezpecnou pribéznou dobu nez ostatni
dily, je nutné ji nastavit na karté vyrobku. Hodnota na karté¢ vyrobku mé vyssi prioritu

nez hodnota na karté zdkaznika, tudiZ pokud je nastavena, je brana jako vychozi.
Pro jednotlivé zédkazniky se navrhuje nastavit bezpe¢nou priibéznou dobu nasledovné:

* 1 den jako vychozi nastaveni u vSech zdkaznikl, ktery by mél slouzit pro

vychystani zbozi na expedici. Tato hodnota by méla byt dostacujici i pro
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zakazniky, kteti v odvolavkach uvadéji datum expedice ze zdvodu spolecnosti
Teknia Uhersky Brod.
» V piipadé zdkaznika, kteifi v odvolavkach uvadéji datum dodani do jejich

zévodu, je nutné k tomuto 1 dni pficist celkovou dobu dopravy.

V ptipad¢ polotovart bohuzel hromadné nastaveni neni mozné a je tedy nutné hodnoty
nastavit kazdému polotovaru zvlast'. Pro jednotlivé druhy polotovarti se doporucuji tyto

hodnoty:

» 2 dny pro polotovary ur¢ené k fluorizaci.
* 3 dny pro polotovary uré¢ené k lakovani.
» 2 dny pro polotovary ur¢ené k montazi.

* [ den pro polotovary urcené k baleni.

Tyto hodnoty vychéazeji z pracnosti jednotlivych operaci a vytiZenosti vyrobnich

zafizeni a byly diskutovany s odpovédnym pracovnikem analyzované spolecnosti.

Soubor Upravy Zobrazit Mastroje Okne Napovéda

2D 00 1 BX P, EEEBE W0 000

| Obecné | Fakturace | Doplnéni | Planaowani | Zahranicni obchod | Sledovani zboi | Commerce Portal | Sklad | Stitky |

Zpfsob pficbjednani. . . |Davka-pro-da... [=) Cyklus priobjednavky . .

Vietné zasob . . . . . Bezpedna pribéina doba 3D
Rezervovat. . . . . . . Volitelné [=] Minimalni zasoby . . . . ]
Zplsob sledovani zaka... |Zadné [=] Bod pfiobjednani . . . . o
Skladova jednotka exis... Priobjednané mnoZstvi, . ]
Wil - o o o . . . . L I Maximalni zasoby . . . . 1]

Minimalni obj.mnoZstei, . ]
Maximalni obj.mnozstvi . 0
Vychozi dslo zékaznika, . [+] Masobek objednavky . . ]

MNazev zakaznika, . . . . Bezpeina doba potfeby .

Pocet jednotek v baleni’ . 1 500

Obrizek 17 Nastaveni bezpetné pribézné doby na karté vyrobku (Zdroj: ')

"2 Teknia Uhersky Brod. Vlastni zpracovani.
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5.4.2 Spotieba materialu

Stavajici zptisob provadéni procesu materidlovych spotieb, kdy jsou vSechny spotteby
délany rucéné a pouze jedenkrat denné, je naprosto nedostacujici jak z hlediska

aktualnosti dat, tak i z hlediska jejich spravnosti.

Je tedy nezbytné, nejen pro potteby APS systému, ale také pro potfeby operativni
nakupu a vyrobnich planovacl, tento proces automatizovat a vyrazné navysit jeho

cetnost.

Mozné teSeni otdzky automatizace tohoto procesu je jiz soucasti podnikového ERP
systému Navision 2009. Podnikovy ERP systém je schopen provadét materidlové
spotfeby automaticky pfi vytvofeni nebo dokoncéeni vyrobni zakdzky. Bohuzel obé¢
varianty maji své nedostatky. Pokud by spotieby byly provadény uz pfi vytvoreni
vyrobni zakazky, bylo by spotiebovano pouze ocekavané mnozstvi vSech vstupnich
materiall, vypoctené na zékladé planovaného mnozstvi a planované zmetkovitosti, coz

nemusi odpovidat skute¢nosti.

Druhd moZnost, tedy provadét spotfebu materidlu aZz po dokonceni vyrobni zakazky, je
pon¢kud lepSim feSenim, protoZze pocitd se skutecné vyrobenym mnozstvim avSak opét
pouze s ocekavanou zmetkovitosti. Jelikoz jsou zmetky v analyzované spolecnosti
evidovany pouze rucné, neni mozné automaticky spotfebovavat skutecné mnozstvi

materialu, které bylo na jejich vyrobu pouzito.

Aby bylo moZné proces materidlovych spotfeb automatizovat, je nezbytné zacit kromé
vyrobkli v odpovidajici kvalité systémové evidovat i neshodné vyrobky. Zadavani
neshodnych vyrobkt do systému by mohlo probihat obdobné jako odvod vyrobki a tyto

by tudiZ byly zaznamenany ve vyrobni zakézce.

VyteSeni problému s evidovanim neshodnych vyrobkd sice umozni automatické
provadéni materidlovych spotfeb po dokonceni vyrobni zakazky, ale nevytesi problém
se zvySenim Cetnosti tohoto procesu. Nékteré vyrobni zakazky trvaji i 2 tydny, coz by

Cetnost jeste snizilo.
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Vhodnym feSenim této situace bude, kdyz se materidlova spotieba provede rovnou pii
odvodu vyrobkl nebo neshodnych vyrobki. Toto feSeni sice neni soucasti podnikového
ERP systému, ale jeho tvorba a implementace by neméla predstavovat nijak vyrazny
problém, protoze vypocty budou probihat témét totoznym zpisobem jako v piipadé

provadéni materidlové spotieby po dokonceni vyrobni zakazky.
5.4.3 Alternativni technologické postupy

Rada vyrobkt, které analyzovand spolenost vyrabi méa kromé vychoziho
technologického postupu nastaven jeden ¢i vice alternativnich technologickych postupii.
Nekteré z nich vSak nelze pro vyrobu dilii pouzit. Jedna se o ty technologické postupy,
které vznikly pfi vzorovani vyroby na jiném stroji, ale vyrobky nebyly v pozadované

kvalité.

Je nezbytné, aby technologové, ktefi jsou za spravu technologickych postup
zodpovédni, tyto nepouzitelné postupy odstranili. V opa¢ném piipadé by je APS systém
pfi tvorb&é vyrobnich pland bral v ivahu, coz by mohl ohrozit splnéni zakaznickych

pozadavkl a vznik vicendkladi s tim souvisejicich.
5.5 Navrh uprav ¢innosti ovliviiujicich vyrobni plany
5.5.1 Udrzba a opravy vyrobnich nastroji

Navrhovany APS systém je schopen pfi tvorbé vyrobnich plant zohlednit dostupnost
vyrobnich nastroji, ale pouze za podminky, Ze ma k dispozici terminy, ve kterych dany

nastroj nebude pro vyrobu dostupny.

Planované terminy pravidelné tidrzby a nezbytnych oprav vyrobnich nastroji jsou sice
Vv podnikovém ERP systému evidovany, ale pouze s velmi kratkym ¢asovym piedstihem
(ptiblizné 1 tyden). Tento stav je pro potieby APS systému nedostacujici a je tedy
nezbytné, aby odpovédny pracovnik udrzby, ktery ma planovani dostupnosti forem na
starosti zacal terminy udrzby (oprav) planovat s vysSim casovym piedstihem. Pro
potteby vyrobniho planovani by mél byt k dispozici alesponn obdobny vyhled jako
Vv ptipad¢ vyrobnich pland, tedy 6 tydnt doptedu.
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6 Podminky realizace

Tato kapitola je vénovana podminkam realizace vytvofeného navrhu feseni. Tyto

podminky vychazeji jednak z analytické Casti této prace a dale pak z ¢asti navrhové, kde

jsou uvedeny upravy nutné pro zavedeni systému APS. Splnéni téchto podminek je pro

realizace navrhovaného feseni nezbytné:

o

o

o

Nastaveni ERP systému:

Automatizace procesu provadéni materialovych spotieb.

Odvod neshodnych vyrobki.

Identifikace a odstranéni alternativnich technologickych postupi, které
nelze pro vyrobu pouZit.

Evidence planovanych terminti udrzby a oprav vyrobnich nastroji a

vyrobnich zdroja.

» Skoleni pracovnikii:

o

Vsichni pracovnici, jichZ se zavedeni nového planovaciho systému tyka,

by méli byt proskoleni jak systém spravné a efektivné pouzivat.

* DodrZovani vyrobnich postupi:

o

O

Nasledna vyrobni operace musi byt zahajena az po dokonceni operace
predchazejici.

Pribézné odvadéni vyrobki.

* UdrZovani aktualnich a realnych vstupnich dat:

o

O

o

o

Pravidelna aktualizace zakaznickych pozadavkd.

Pozadavky zaslané prostfednictvim emailu je nutno zadat do ERP
systému.

Piipadné zmény vyrobnich postupti musi byt zaneseny i do ERP

systému.

Zabezpeceni materialovych potieb:

Operativni nadkup¢i budou upravovat ndkupni pozadavky na zakladé

zmén navrhovanych APS systémem.

Efektivni reagovani na poZadované zmény ze strany zakazniki:

Je nutné stanovit, pfi jakém stupni rozpracovanosti vyrobni zakazky je

efektivni ptistoupit ke zméné vyrobniho planu.
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[/ Prinosy reSeni

Realizace navrhovaného feSeni by spole¢nosti méla piinést zadouci piinosy, které je
mozné rozdélit na piinosy ekonomického a neekonomického charakteru. Za hlavni
neekonomické piinosy lze oznalit rast spolehlivosti dodavek a schopnost rychle

reagovat na zmeény. Mezi dalsi neekonomické piinosy patii:

= Postupny rist vyuziti vyrobnich kapacit.

» SniZeni ¢asu potiebného pro tvorbu vyrobnich pland.
» Rust konkurenceschopnosti.

= Eliminace rizika selhani lidského faktoru.

» Rist interni dodavatelské spolehlivosti.

Ekonomické piinosy neni mozné presné urcit, proto budou vyjadifeny za pomoci

odborného odhadu:

» SniZeni zasob o 10%.

» Snizeni doby obratu zasob.

» Pokles nakladl na mimotadné dopravy o 5%.
= Zkraceni prubézné doby vyroby o 5%.

= Rust obratu spole¢nosti 0 3%.
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Z.avér

Cilem této diplomové prace bylo analyzovat proces fizeni vyroby ve spole¢nosti Teknia
Uhersky Brod a nasledn¢ navrhnout takové feSeni informacnich toku, které povede ke

zlepseni soucasného stavu tohoto procesu.

Prvni ¢ast prace byla vénovana popisu podnikani analyzované spole¢nosti, kdy nejprve
Nasledné byl ptiblizen jeji vyrobni program a dale také systém rozvrhovani vyrobnich

ukola.

V druhé c¢asti prace byla zpracovana teoretickd vychodiska k dané problematice tykajici
se predevsim fizeni a rozvrhovani vyroby, operativni evidence vyroby a podnikovych

informacnich systémd.

Dale byla provedena procesni analyza soucasného stavu procesu fizeni vyroby, kterd
slouzila predevSim k poznani stdvajici situace ve spolecnosti a odhaleni nedostatk.
Jako prvni byl analyzovan proces planovani vyroby, planovani materidlovych
pozadavkl a planovani kapacit. Nasledovala analyza pribéhu vyrobni zakazky a poté

analyza informacnich zdrojt.

Procesni analyzy odhalila v oblasti fizeni a rozvrhovani vyroby nékolik problému, které
se tykaji predev§im manuélné provadénych procest, se kterymi souvisi pomérné vysoké

riziko selhani lidského faktoru.

V dalsi casti prace pak bylo navrhnuto, aby se spole¢nost zaméfila na automatizaci
téchto procesii. Spolec¢nosti byly navrzeny dvé alternativy feSeni, prvni alternativou
bylo, aby zacala pro planovani a rozvrhovani vyroby pouzivat syst¢tm MRP II, ktery je
JiZ soucasti podnikového ERP systému. Druhou navrZenou alternativou bylo zavedeni
systému pro pokrocilé planovani a rozvrhovani vyroby APS. Oba systémy pak byly
porovnany jak z hlediska funkénich vlastnosti, tak zhlediska vydaji souvisejicich
s jejich zavedenim. Na zaklad€ vysledkil tohoto porovnéni se spole¢nosti dale navrhuje
pofizeni konkrétniho APS systému, véetné uprav nezbytnych pro jeho spravnou

implementaci.
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Posledni cast prace byla vénovdna podminkdm realizace navrhovaného feSeni a

zhodnoceni tohoto feSeni z hlediska finan¢nich i nefinan¢nich piinosi.
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