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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva studii operativnfimeni vyroby ve
spole&nosti B:Tech, a.s. konkrétrv jeji divizi Strojirenska vyroba. Analyzuje s@asny
informani a materialovy tok ve vyr@ba na zéklag této analyzy eliminuje zji§hé
nedostatky. Saiasti prace je konkrétni navrh na ziskavani datrabwy Ziskané
piinosy jsou uvedeny na konkrétni vyrobni zakazcea¥ru jsou zhodnoceny celkové

piinosy navrhovanéhi@seni.
KL COVA SLOVA

Operativnitizeni, informé&ni tok, materiadlovy tok¢arovy kéd, ERP systém
zpétna vazba.

ABSTRACT

This thesis deals with The Study of Productions r@jpen Management in the
B:Tech company a.s., namely company’s divison Egwiimg production. This work
analyses a contemporary flow of information andeanal in production and on thg
basis of this analysis it eliminates detected defethe particular concept of dat
acquisition is involved in the thesis. The acquicsshtributions are illustrated in the
conrete manufacturing order. In conlusion the dVecantributions of suggested

solutions are evaluated.
KEY WORDS

Operative management, flow of information, flow rofterial, barcode, ERH

system, feedback
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UvoD

Problematika organizacer&zeni vyroby a nakupu zako#ipaki k jednomu ze
stZejnich pilta jak podnikatelského zajmuimyslové praxe, tak studijnich program
na podniko¥ zamerenych fakultacki fakultach s technicko-ekonomickymi obory.

Zakladnim Ukolem tohoto procesu je v ramci celksivategie firmy navrhnout
podle vysledik marketingového pizkumu pozadavk zédkaznik optimalni koncepci
a provedeni finalniho vyrobkuiip. sluzby pro spéebitele. To v sob zahrnuje mij.
i ptipravu podminek pro vyrobu produktu, organizateeni a realizace vlastni vyroby
véetrg zajiSeni vSech nutnych servisnich UkoriVSechny tytainnosti jsou nezbytné,
maji-li byt produkovany vyrobky poZadované trhend@lavané za ceny, které jso

[

prijatelné jak pro vyrobce, tak pro spebitele. (3)

Zakladnim imperativem sdasné ekonomiky je radikalni zvySeni produktivi
vSech procasa to jak v zajmu konkurenceschopnosti podniiak i v zajmu udrzeni,
piipadré zvyseni Zivotni Urowh V nedprosné konkurenci se produktivita stavakaiaz
preziti firmy nejen v pimyslu, ale vlasttve vSech sektorech narodniho hospstiéa
Rychlé zvySeni saasné urové produktivity vyZzaduje zasadni restrukturalizacess
hlavnich znak podniku, zejména strategie a vedeni firmy, dal®bsg inZenyrskych
koncepci, vnini organizace firmy a jejiho informiaiho systému. (3)

Pouzijeme-li podkud vulgarniho srovnani, ale bohuzel lodpovidajiciho
piistupim student, jak ukazaly naSe zkuSenosti, je higpace v marketingu symbolen
uréité reprezentativnic¢innosti, gedpokladajici nejen znalosti, ale icity vzhled
a chovani pracovnika, které utvrzuji jeho sedewmi a pocit opravdového manaZzer
Navic jde o ¥ci, kterym“kazdy pece musi rozust‘. Obdiv ziskava samdejme
I ¢innost na finadnich trzich, p praci v bankovnim sektoréi na burzach atd. Oproti
tomu fizeni vyroby je povaZzovano za praci skrytalkde uvnit firmy, v predstavach
laiki provadnou manazery, ke snad maji misto reprezentativnich oldlekontérky
apod. (2)

Tak oproti jinym gistym*“ a jakoby zajimagjSim ¢innostem je prace v oblast
vyroby jakousi ,Spinavoutasti podnikani, provazendadou nefijemnych okolnosti.

Musi se potykat s nefuttkimi vyrobky, ¢elit porucham zdzeni, reSit problémy
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souvisejici s nedodanym materiadlem, brat rizikoneapatrné &niky, odpovidat za
neukazené dodavatele a kooperanty i za vlastni nefungppaiocné a obsluzné slozky

atd. Manaz# bojuji s netuprosnyntasem. Neznalost tohoto prisdi paradox# vede

sourasre k tomu, Ze tyto rozpory jsou neza&senymi povazovany za zbyiee.

Je mozno ppomenout pistup manazera, ktery svym vyrokem vstoupil i do

odborné literatury, jako vhodnuvadiny priklad k nazn&enym otazkam. Jakysi
podnikatel totiz na dotaz ,Jak jdou obchody?“ odjusl: ,Obchody by Sly docela
dohe, jen kdyby se nemuselo vy Tento dnes jiz legendarni vtip v sblskryva
podstatu ¥ci. (2)
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1  HISTORIE A POPIS PODNIKANI
SPOLECNOSTI

1.1 Predstaveni spolénosti

Spolenost B: TECH, a.s. byla zaloZena v lednu 2000 paziyem Bohemian
Technologies. Z#nala v oblasti pmyslové automatizace, ke které se postupn
pridavali dalSi: vyroba a montdZz rozwgd, strojirenskd vyrobagtizeni budov,
inZenyring, distribuce komponédna export sluzeb.

Po Sesti letechgsobeni dosahla firma magické hranice 100&nand a jeji
trzby v roce 2006 dosahly uctyhodnych dvou set gaiilenilioni korun. Jeji pozice nal
trhu je velmi silna a za rok 2007 byla vyhlaSé&aaopisem Business Week jaltorta
nejrychleji rostouci firma Cechach a 369. v Evrép(11) Tento iist je zobrazen na

nize uvedeném obrazku, kde je zachycen obrat&padt za poslednich 7 let.

Obrat spole €nosti
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Obr. 1.1 Obrat spotmosti (11)
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B:Tech je trvale rostouci spéleosti, ktera do své&@nnosti neustale vnasi nove

mySlenky a postupy s cilem poskytovat produktyglsy ginasejici vysoky komfort
a pomahajici zakaznikn k vyssi kvali a efektivit.

Poslanim firmy je poskytovat komplexni, kvalitni spolehlivé produkty
a sluzby. Neustéle své produkty a sluzby renovevanaset do nich nové moderr]
technologie a myslenky. Byt stalym, spolehlivym eofpsionalnim partnerem prd

zakazniky a dodavatele.

1.2 Dilezité udalosti v historii firmy

» 2000 — zaloZeni spaleosti Bohemian Technologies,

» 2001 - vstup na trh pmyslové automatizace,

» 2001 — ndkup podniku Strojtex v Haskove Brodk,

» 2002 — distribuce komponédnpro pfimyslovou automatizaci a vytahovou
techniku,

» 2003 — vstup na trh slaboproudych sysigm

» 2003 — ote¥eni pobadky v Senici — Slovenska republika,

» 2006 — investini pobidka na centrum pro export sluzeb,

» 2006 — nakup vyrobniho arealu od sgalasti Motorpal,

» 2006 — ziskani certifikatu 1ISO 9001:2000,

» 2006 — pejmenovani spotamosti na B:TECH a z#ma corporate identity,

» 2006 — oteteni pobaky ve Zlirg. (11)

1.3 Rozdéleni spol&nosti na jednotlivé divize

Primyslova automatizace,

Divize budovy,

Divize export sluzeb,

Divize elektromontaze a vyroba rozwéd,

Divize strojirenska vyroba,

YV V V VYV V V

Divize komponenty.

—_—
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1.3.1 Pramyslova automatizace

Nabizi komplexni sluzby pro fomyslovou automatizaciipdevSim v oboru
potravindstvi a energetiky, vyrobu rozv&s, nizkého nafti a strojirenskou vyrobu,
kterd zahrnuje zakazkové kovoob¥al)y zakazkovou montaz stioja vyrobu
davkovacichéerpadel. Divize pmyslové automatizace se daldlicha ti poddivize:

procesni technologie, vyrobni technologie a stagp@ddivize servis. (11)

1.3.1.1Procesni technologie

Tato poddivize se zabyvéizenim proces v oblasti energetiky, povrchové
téZby surovin, vodohospotkého z&zeni a petrochemie.

V oblasti energetikyidi procesy neblokové Uro¥r{demi stanice, technologig
zauhlovani vetné ndvaznosti dopravnich izzeni, odkru popilku, ¢erpaci stanice).
Ridi blokové provozy do 200 MW instalovaného vykonu.

Naplni oblasti povrchovéétby surovin jefizeni €Zzebnich velkostrdj pro
odker skryvky i €Zenych surovin getré dodavek prvik fizeni pohof (do 1 MW). Tato
oblast se dale zabyvéizenim stanic dalkové pasové dopravyetw rekuperace
a rozlghu protisnérnym zpisobem afizenim uhelnych deponiicetné nadstaveb pro
sledovani a wovani kvality odebiraného uhli.

Oblast vodohospodského z&zenitidi apravny pitnych i grmyslovych vod
véetns DEMI a navrhujefizeni cerpacich stanic ¢etn fizeni pohoi frekvertnich
menicu.

Petrochemie se zabyva technologii vyroby bionadstdrifikace, odkyseleni,

skladova a vydajova gaeni). (11)

1.3.1.2Vyrobni technologie a stroje

Tato poddivize se zabyvzenim proces v oblasti vyroby automobilovych
komponent, potravindstvi a jednotelovych stroj.
Vyroba automobilovych komponentse zabyva automatizaci kontrolnich
a vyrobnich strdj (testery a subtestery). Provadi analyzy b&apsti provozu, které

v sol¥ zahrnuji pedevsim vyhodnocovani provozuschopnosti starsiofist
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Druha vySe jmenovana oblast se zabyva technologiotravindském
pramyslu. Jsou to zejména technologie k sa&hniita acisticim stanicim, kfjjmovym
a vydajovym z#izenim nebo k vyrabmasla, tvarohu a syru.

Posledni oblast se zabyva zejméimenim jednodelovych stroj s vyuzitim

technologii pesného polohovani. (11)

1.3.1.3Servis

V oblasti servisu pimmyslové automatizace nabizi spwlest ozivovani
technologii a str@j, diagnostiku, preventivni i nahodilou udrzbu, oéity zafizeni,
technickou podporu a sklad nahradnicha.diTato poddivize se &i na servis
preventivni a operativni. (11)

1.3.2 Divize budovy

Spole&nost nabizi komplexni sluzby v oblasti¢ieni a regulace budov
Specializuje se zejména na kotelny, ¥ikové stanice, chlazeni, klimatizacéizeni
jednotlivych mistnosti. Dodavané technologie ponidheakaznikm k zajiséni
pozadované tepelné pohody a vedou k Usporam enefgieaznikovi se dostane
komplexni zpracovani vSech stiip projektové dokumentace v oblastechétemi
a regulace s jagrdefinovanymi navaznostmi na vSechny navazujicdigse TotareSeni

piedstavuje:

vymezeni rozsahu a kompetenci v rdmci projektu,
vypracovani projektu,

kompletni zajisini dodavek,

instalace,

uvacni do provozu,

piedani dila zakaznikovi,

YV V.V V V V V

dokumentace skute€ho stavu.

Také u této divize je nedilnou s@sti zaji&ni zarkniho, pozartniho
a cyklického servisu a servisni podpora po dééské republice 24 hodin denn
365 dni v roce. (11)
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1.3.3 Divize export sluzeb

Tato divize nabizi zakaznikh outsourcing kapacit (vyuzivanj

subdodavatelskych vztahv oblasti ptmyslové automatizace. V rdmci outsourcing
sluzeb buduje projektové tymy pracujici exklusiyiro zakaznika firmy. Tyto pracd
probihaji v kanceldch spolénosti nebo v kancelich zakaznika, ipadré v mise

instalace. (11) Pracovnici této divize poskytugyazi tyto sluzby:

> vyvoj aplikaci, ¥etns standard

» uvadini do provozu v oblasti elektro a SW,
> projektovani

» montaze elektro.

1.3.4 Divize elektromontaze a vyroba rozvaéca

Tato divize sidli ve Zlin a poskytuje kompletnifeSeni v oblasti
technologickych a gimyslovych rozva&, wcetné dodavky a montdzi silnoprouds
elektroinstalace. (11)

1.3.4.1Vyroba rozvadécu

V oblasti vyroby rozvagti je spolénost schopna realizovat pro zakaznil
kompletni dodavku a montadz na&liu objemo¥ velmi nar@nych celki v odwtvich
praimyslové a bytové vystavby, energetiky, systétizeni, technologie apod. a to ja

v tuzemsku tak i v zahratii (11)

1.3.4.2Silnoproudé elektroinstalace

Pracovnici této poddivize zafidji veSkeré inzenyrsk&innosti v oblasti
silnoproudé elektroinstalace a jsou schopni readizoelektromontazni prace nj
zaizenich do 35 kV. MontazZ silnoproudé elektroingtala sok zahrnuje: zpracovani

projektové dokumentace, dodavku a montdz elektimisse do 1 kV, dodavku

u

\1%4

Ka

=
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a montaz vninich transformoven a rozvoden do 35 kV, vychoZi¢idd periodickeé

revize pro z#izeni do 35 kV a i zde nezbytny z&niia pozaroni servis. (11)

1.3.5 Divize strojirenska vyroba

V této divizi jsou pracovnici ipraveni vyjit zdkaznilkm vs¥ic v oblasti
zakazkové vyroby dil a ¢erpadel i v servisu strojnich izzeni. Nabidka zakazkovd
vyroby v solké zahrnuje ucelen&eSeni od konstrukcetgs vyrobu vetné tepelného
zpracovani a povrchovych dprav, montaz, az po dopra servis. K samotnémdu
obrakEni pouzivé firma material vlastni nebo materialalogod zédkaznika.

Nedilnou souasti strojirenské vyroby je také vyroba davkovaciehpadel.
Firma nabizi dva typy: DC6 a DC300, kterézpusobuje patebam zakaznik podle
viskozity a agresivity davkované kapaliny. Saiegmosti je také servigerpadel
a prodej nahradnich dil které jsou drZzeny skladem nebo jsou v kratk§aBovych
intervalech vyrobeny a dodany. (11)

1.3.6 Divize komponenty

Zabyva se prodejem ucelereddy komponerit pro pfimyslovou automatizaci
a vytahovou techniku. V této oblasti zastupujeceakém trhu renomované &oveé
i ¢eské vyrobce, jako jsou napMitsubishi Electric nebo Sensit holding s. r.
Spoluprace s Mitsubishi Electric je pro spwolest velmi atraktivni nabidkou vzhleder
k jejimu Sirokému sortimentu a kvalieutomatizanich produkd, globalnimu uznani
a velmi sofistikované podpe v Evrog poskytované technickymi, logistickym

a servisnimi centry. (11)
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2  DEFINICE CiL U RESENI

Diplomova prace na téma studie operativriizeni vyroby se zabyva analyzo
sowasného operativnihidzeni vyrobniho procesu ve fitnB:Tech v divizi Strojirenska
vyroba.
fizeni, musi byt zaloZzen na bezptedtt konkrétni znalostitizeného objektu
a orientovan na moznost okamzitych zdisato strukturytizeného procesu, co
znamena, Ze je zavisly na velmi podrobném inf@mira toku di€ich dat.

To znamend, Ze na rozdil od vysSich hladaeni nenmize operativnitizeni
pouZzivat agregovanych udaga rekolik dilcich objekfi fizeni dohromady, neiwe
pracovat pouze se souhrnnymi udaji vygdymi nap. v peréznich jednotkach. Doba
rozhodovani pak musi byt velice kratka, takZedr stat a péizovani informaci, jejich
aktualizace musi mit co nejvySSi periodicitu, almdigady pro rozhodovani byly]
skute&né relevantni vyznamu operativnikizeni.

Cilem prace je zlepSeni efektivity a produktivitgebniho procesu za podpory
zavedeni nového informaiho systému. Na zakladnalyzy stavajiciho stavu odhal
nedostatky satasného operativnihidzeni areSenim je eliminovat.

Cilem je tedy navrh na zlepSeni infoftnech a materidlovych tdk pro

VVVVVV

Z vyroby sndrem ktidicim pracovnitm ve vyrolg.

=

— o~
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3 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

3.1 Hierarchie managementu vyroby

Rizeni vyroby a jeji organizace je proces, kteryhaai z podnikatelskéhg

zameru firmy, sleduje stanovené cile &lnby zajistit transformaci vstupnich surovi

—

a material v kone&né produkty. Sotasré je Ukolem a cilemiizeni produkniho
procesu zabezpw, aby vlastni pibéh vyroby a jeji ¥cné, casové i prostorové
uspdadani byly optimalni a vyuzivani vSech vyrobnicktdai efektivni. Diky tmto
predpokladm a diky jakostni a konkurenceschopné produkci bipmp nEla firma
zaujmout takové postaveni na trhu, které ji budeicpaat ekonomickou prosperity
a existemini stabilitu i v sodasném turbulentnim prasti. (3)

Ukoly managementu vyroby jsou natolik komplexnioasahlé, ze musi byl
feSeny na tznych udrovnichiizeni. Jedna se o strategicky, takticky a operatiyn
management. Rozdily mezinito Grovremi secasto vyjaduji tzv. pyramidouridicich
vztahl. (1)

Koncepce PROC

Vrcholové
fizeni
strategie

- L Stiedni firoven
Technicko-organizaéni DR ML CO A JAK

fizeni
postupy taktika

Pracovni postupy
+ Nejnizsi troven

Kentrolni postupy fizeni JAK
+ operativa

Zkusebni postupy

Obr. 3.1 Pyramidéidicich vztak (1)
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3.1.1 Aktivity a dovednosti dle Grovné managementu

Pravidelné aktivity pracovnikmanagementu Ize shrnout étgiech zakladnich

oblasti:

volba cili a planovani,
organizace,

vedeni,

YV V V VY

kontrola.

Je samozjmé, Ze rozsakéthto aktivit se ani podle pozice na vrcholovém,

e

soustedi zejména na tvorbu @ia planovani, pak problematika vedeni bude viceea v
tvorit naph prace srrem od vysSi k nizSi urovni managementu. (2). Settieky to

vyjadiuje obr. 3.2.

volba cili
a planovani organizace vedeni kontrola

Y / A\
woiet Y A\
-/

Vrcholowy
management

Management
nizsi arovné

A\

Obr. 3.2Cetnosti aktivit podle trowhmanagementu (2)

Podob# je tomu i s rozsahem dovednosti, které jsou vyayp od manazér

Jedna se o dovednosti:

» koncegni,
> lidskeé,

» technické.
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koncepcni lidské technické

Vrcholowy
management

Stiedni
management
Management
nizsi urovné

Obr. 3.3 Nezbytné dovednosti dle iréynanagementu (2)

Shrne-li se jako vychodisko pro dalsi Gvahy tatobpgmatika, pak je mozng
charakterizovat strategicky management vyroby jaid@zeni cil pro systém vykoin
firmy a vytva‘eni a udrZeni konkurence schopné vyroby. Z hleditidického
managementu vyroby jde o rozhodnuti o zasadni algbbki (vykond), zajiseni
Zadouciho potencidlu a organizace vyrobniho systéMuwblasti operativniho
managementu vyroby se jedna o co mozna optimakdzesi existujiciho vyrobnihg

systému, aby byl zaji& hospodarny vykon. (4)

3.1.2 Strategicky management vyroby

Shrne-li se jako vychodisko pro dalSi Uvahy tatobpematika, pak strategickd
fizeni podniku je fedevSim zékladni strategii firmy, kteracwje cile, planovani
strategickych op&ni a vytvéeni zé&kladnich i@dpoklad pro Zivot firmy. Strategie
musi bytieSena komplexns ohledem na vSechny funkce a cile podniku. Sfiate
vyroby ma v radmci tohoto procesu rozhodujici postéy od kterého se odvifada
dalSich strategickych z&mi. Strategicky management vyroby charakterizujiedhgici
aspekty: koncepce vyrobek/trh, koncepce Zdrajkoncepce vytiéni konkuretini
pozice. Pedpokladem racionalnich strategickych rozhodnutgijeka analyzy okoli

a vlastniho potencialu, jejimz vysledkem je &mr i volba strategické jednotky. (1)
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3.1.3 Takticky management vyroby

Shrne-li se jako vychodisko pro dalSi avahy tatobpgmatika, pak zakladnim
Ukolem taktického managementu je uskodai strategie. A&ni parametry jsou jiZ
bliz8i konkrétnim podminkam {gschu vyrobniho procesu. V podstgte o rozhodnuti
o vyrobku, o projektu vybaveni vyrobniho systéma projektu organizace vyrobnihg
systému. Konkrétni taktické cile maji bezpredhi vazby na Zsob dosahovani
konkurergni vyhody. Jednak jde o taktické cile souvisejieizéskavanim vedoucihg
postaveni v nakladech a jednak se z&jish vedouci pozice v diferenciaci
Konkretizace taktickych dilse tyka:

» vyrobkového systému,
» vyrobniho systému. (1)
3.1.4 Operativni management vyroby

Jelikoz je prace za#rena na studii operativiiizeni vyroby, bude tomutog
tématu v teoretickych vychodiscich praémevana samostatna podkapitola.
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3.2 Operativni management vyroby

Vzhledem k tomu, Ze slozitost vyrobniho procesuadyife co nejkomplexysi
pojeti operativniho managementu, bude padgm Ukolem jej charakterizovat jako
zakladni hladinu celkového proceseeni. Z tohoto pohledu Ize operativni management

(hladinu operativnihgizeni) charakterizovat zejména takto:

» svou polohou u zakladny pyramidfigeni se operativitizeni dotyk&innosti
bezprostedre vykonavajicich. Souvisiigzenim zakladnichlanki fizeného

procesu,

» svou §fi, vyjadtenou zakladnou pyramidyzeni, fedstavuje na rozdil od
ostatnich hladidiizeni soubor rozs&hlého dto aktivit, rozptylenych ¥izeném
prostoru, které vyuZivaji cef@dy informaci, a to s vysokou periodicitou,

» vzhledem ke své povaze nejnizsi hladitzgni musi byt zaloZzen na
bezprostedre konkrétni znalosttizeného objektu a orientovan na moznost
okamzitych zasahdo strukturytizeného procesu, coz znamena, Ze je zavisly
na velmi podrobném inforndaim toku di€ich dat, kdy se néjpousti vysSi

stupré agregaci.

To znamend, Ze na rozdil od vysSich hladeeni nenize operativnitizeni
pouzivat agregovanych udaga rekolik dilcich objekti tizeni dohromady, neiie
pracovat pouze se souhrnnymi Udaji vygrdymi nap. v peréznich jednotkach. Doba
rozhodovani pak musi byt velice kratka, takZedr stat a psizovani informaci, jejich
aktualizace musi mit co nejvysSi periodicitu, alydidady pro rozhodovani byly]

skute&né relevantni vyznamu operativnilizeni. (1)
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3.2.1 Vymezeni oblasti operativniharizeni vyroby

Operativnitizeni vyroby, jehoz kor@ym cilem je optimalni gbeh vyroby

v ¢ase, tvai tii zakladni slozky:

» operativni planovani vyroby,
» Fizeni vyrobnich procégpribéhu vyroby véase),

» kontrola vyrobniho procesu. (5)

operativni fizeni vyroby

operativni
planovani
informace ] vyroby
o dokoncené podrobny
4 operativni
a rozpracované :
robé plan
vyrobé
fizeni
prubéhu informace
vyroby o pribéhu
vlastniho
vyrobniho
procesu

vlastni vyrobni proces

Obr. 3.4 Vymezeni oblasti operativnitineni vyroby (5)
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3.2.2 Operativni planovani vyroby

Operativni planovani vyroby spiwa v postupném rozpracovani vyrobnig
ukoli (zakazek) do diich ukol s ugenim objemu, mista adhvyroby a déale v jejich
postupném Zzesiovani, koordinaci a kontrole. Je zakladnim nastnoj&izeni
vhitropodnikovych Gtvat, jehoZz prostednictvim dochdzi na daném stupiizeni
k premené strategického planovani v operativni. Zatimcotsgiaké planovani stanov
cile a progedky hospodi&ké cinnosti a jejich vztah globatna na delSéasové obdobi,
operativni planovani guje piibéh realizacedchto cili stanovenymi progedky velmi
podrobr a na kratk&asova obdobi (uvadi se horizont do 1 roku, avsako se jedna
fadow i o hodiny). Opirda se o platné operativnhi normypmddajici podminkam
dosahovanym ve vyreéb zabezpéuje potebnou kazg, rytmus a plynulost vyrobniho
procesu tim, Ze kazdému utvaru jasnkonkrétd vytycuje cile a ukoly fslusného
obdobi. (3)

Urcuje ukoly vSem slozkam zafigjicim vyrobu. Dovadi konkrétni podnikoveé

ukoly do dilen a na pracovitstejre jako do Utvaill zasobovani, dopravy, hospoeiai

n&adim, udrzby apod. Operativni plan musi vychazet:

» z konkrétnich Ukdil (zakazek) na dané obdobi,

> zredlné situace ve zdrojich, kterymi maji byt gkaalizovany.

Délka planovaciho obdobi, pro které je operativansestavovan, zavisi na

fact okolnosti, z nichZ nejvyznamgj8imi jsou:

> typ a charakter vyroby,
» prabézna doba vyrobku,
» predstih, patebny pro spolehlivé zaji&ti vSech vstufp, predevsim vSak

materialu.

Z hlediska formalniho zpracovani operativnich fplgsou v sodasné dob
pouzivany systémy vyhovujiciiznym zpisolim tizeni stedisek — nejastji vSak
pomoci pditaca propojenych do sit Operativni plany vyroby vSak musi byt vzd
dostaténe¢ realné a podrobné. (3)id3 variantnost poZadavk musi soustava
operativniho planovani vzdy respektovat dale uvédgkladni principy:

h

174
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1. princip postupného zpresiovani planu — pro vysSitidici arovrgé jsou Udaje vice

~ v AL

agregovany (nap plan finalni vyroby), pro vlastriizeni ptibéhu vyroby musi byt
zpracovan kratkodoby podrobny rozpis vyroby. Pl&$iho stups zaji¥uje plreni

planu vyssi Urové

. princip uplnosti planovacich funkci — spravé stanoveny a praweny plan je
vysledkemtady postupnych krak (proces), které se v uité forme realizuji na

kazdém planovacim stupni. Jsou to:

> prowieni zajisénosti vyrobnich podminek,
» kapacitni bilancovani a vyrovnani,

» zpracovani operativnich plawyroby.

. konkrétnost planu a jednozna&né uréeni odpowdnosti — Ukoly v planu musi byt

kontrolovatelné, s denim odpo¥dného Utvaru (pracovnika),

. princip zavislosti délky planovaciho obdobi na piibézné dok¥ vyrobku —
praibézna doba vyrobku ovliwje ¢asovy horizont planu (pbézna doba vyrobku =

prabézna doba fipravy vyroby + vlastni vyroba produktu),

. princip realnosti planu — reélnost planu je nutno zajistiadou pro¥rek, jejichz
podrobnost a konkrétnost je dana stupn(Urovni) planovani. Zahrnuje potvrzen
dodavek materialu na udrovni planu finalni vyrobykan¢i fyzickou kontrolou
zajis€ni materialu na skladpti zpracovani podrobného kratkodobého planu i(ng

tydenniho pro dilnu),

. princip souladu planu se skuténosti na p@&atku planovaciho obdobi. Vychozin
bodem planu musi byt Udaje o skintesti (rozpracované vyrébz minulého obdobi.
Nesoulad mezi planem a dosaZenou skudsti znehodnocuje reélné planova

nizsiho stupé planu resp. Znemaije efektivnitizeni paib&éhu vyroby,

. princip nahrazovani rezerv v rozpracovanosti rezerami Vv kapacitach.
Primérené rezervy, zajiijici splréni termini, je nutné u méhnakladnych zazeni
a dophkovych strofi presunout z rozpracovanosti vyrdbk(vysokd vazanost
ob¢Znych prostedki) do oblasti kapacit. Nakladj$i z&izeni je nutno vyZovat co

nejvice. (3)

—_—

—
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3.2.2.1lInformace zpétné vazby

Kategorickym poZzadavkem, limitujicim vyuZitim soast operativniho
planovani vyroby, je dodani¢ere a formal spravné z§tnovazebni informace o
skute&ném phibéhu vyroby.

Informaci zgtné vazby se rozumi informace o sku@&m pfibéhu (plreni)
planovanych dkal. Tyto informace se vyuZivaiji:

profizeni vyroby z turovadilny,
pro vyhodnocovani pbmi planu v naturalnim vyjadni,

pro (tely odrenovani pracovnii,

vV V V V

pro rozbory pi¢in odchylek mezi skutemym a planovanym jbéhem

vyroby.(5)

Pro zpracovani operativniho planu v naturalnimdigai jsou nutné informace

zpstné vazby, obsahuijici udaje:

» o0 dokorgenych finélnich vyrobcich,

0 patu kugi hotovych sodasti na mezisklag
o dokorgenych skupinach na montazi,

o dokorgenych operacich,

0 paitu zmetki na operacich,

YV V V V VY

Udaje slouzici pro pr@vovani zajisnosti materialu, vyrobnich paioek

a technické a vyrobni dokumentace. (5)

3.2.2.2Shér udaj b o skutaném pribéhu vyrobniho procesu

Provadi se zpravidla bezprieirt po jejich vzniku. Udaje se zaznamenava
bud’ do gislusnych formul#i, na kterych se sleduje gim planu, neboimo do panti
pacitate, pogipadt do jiného technického #aeni. Podle &hto zaznarh se pak
aktualizuji vstupni Udaje pro operativni planovéai, to vzdy nejpoziji pred
zpracovanim planu na daném planovacim stupni. @kliad@gtnovazebnich informaci
do vstupnich soub@roperativniho planovani vyroby probih&a zpravidldiferenciaci

frekvence zpracovani podle dfutidaji. (5)

i
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3.2.3 Rizeni vyrobnich proces

Pribéh vyroby véase oznéujeme jako vyrobni proces. Kazdy vyrobni proces
je pak tvden posloupnosti diich technologickych a netechnologickych praggsjichz
prostednictvim dochézi k postupnéemené vychozich materiélve vyrobek.

Tu ¢astiizeni vyrobniho procesu, kterd je jiz determinovérganizaci hmotné

stranky vyrobniho procesu, a@nim pracovnich funkci lidi a d¢enim zmsobu

provedeni jednotlivych operaci, ozngeme jakorizeni vlastniho vyrobniho procesu
resp.tizeni ptibéhu vyroby véase.

Rizeni vlastniho vyrobniho procesutuje provedeni operaci v prostordase,
aniz by ovliviovalo obsah jednotlivych operaci a jejich poslowginaa vytvéi
podminky pro usgsny pfibéh operaci Wizenych vyrobnich jednotkach. Z dynamikly
vlastniho vyrobniho procesu lze vyvodit, Ze odpajitd dynamiku musi vykazovat
i fizeni tohoto procesu. (5)

3.2.3.1Cile Fizeni vyrobnich proce#

Cilemtizeni vyrobnich procéshy mélo byt predevsim:

» splreni planovanych akalvyrobni jednotky fi rovnomérném vytiZzeni

vyrobnich kapacit,

» sniZzenicasovych ztrat, zZisobenych technickoorganiz@mi nedostatky

béhem vyrobniho procesu,
» zvySeni produktivity prace,

» zajiséni optimalniho objemu rozpracované vyroliyminimalni vazanosti
ob¢znych prostedk,

» optimalizace pibéZné doby vyroby,
» zajiS€ni evidence a kontroly rozpracované i dokemé vyroby,

» zajiséni evidence o trvani aiginach prostaj atd. (5)
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3.2.3.2Funkce Fizeni vyrobnich proces

Funkcetizeni vyrobnich procégsou zna&n¢ rozsahlé a velmitiznorodé. Pat
sem ¢innosti, které zajisti vlastni prodéidi proces; zé&naji prevzetim podrobného
operativniho planu vyroby a koénvytvaenim podminek prainnost jednotlivych
pracovi¥. Takto Ize vymezit rozsakiinnosti ve smru vertikalnim, tj. od vysSich
fidicich drovni srrem k vlastnim pracovistim.

Dale sem pdi cinnosti logistické, zahrnujicitpvzeti a zpracovani informaci ¢
vstupu materialu do skladovacich jednotek aZipeni dopravy finalnich vyrolikdo
expedice. Tim je vymezen rozsamnosti ve srru hmotného toku. P#&rozvinuté
fizeni ptibéhu vyroby ovlada hmotny tok od jeho gadku ve skladovych jednotkéch
a pipravnach materialu, ips vyrobni jednotky zhotovujici faze vyroby, jedqot

mezisklad a montaze az po vystup dokenych vyrobk do expedice. (5)

3.2.3.3Ukoly Fizeni vyrobnich proces

Ukolem fizeni vyrobnich procés je zabezp#t dosazeni vysoké
pravdpodobnosti spkni podrobného operativniho planu vyroby. &Ptazvinutétizeni
vyrobnich proceas oviada hmotny tok od jeho pétku ve skladovych jednotkach
a pipravnach materialu, tps vyrobni jednotky zhotovujici faze vyroby, jedaot
meziskladového a montazniho typu az po vystup richl vyrobki do expedice.
Souwasreé vytvari podminky pro takovou sdéinnost vyrobnich sgedisek, aby byl
zabezpeéen planovany pib¢h vyrobniho procesu v celém provozu a zavod

Utvary zabezpaijici fizeni vyrobnich procésmusi vytvdiet podminky pro
neruseny chod vyrobniho izzeni a plynulou praci vyrobnickéldiki, zadavat praci
jednotlivym pracovistim v souladu s rozpisem ukabperativniho planu vyroby,
odstraovat a reSit vzniklé poruchy ve vyr@a kontrolovat plani kratkodobych
operativnich plai vyroby.

U nizSich tyfd vyroby (kusové, neopakované nebo nepravidelné mpaie
sérioveé) neni &Sinou mozné ani vyhodné sestavovat podrobné operaplany
vyroby, obsahujici rozhodnuti o tom, ktera pradedg ma byt na uitém pracovisti
provedena. (5)
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3.2.3.4Zpusoby¥izeni pribéhu vyroby

Podle zfisobu rozhodovani o dalSimubpghu vyrobniho procesu se rozliSuj

dva zpisoby pfibéhu vyroby:
a) dispeaferskérizeni

Pouziva se zpravidla pro hromadnou a velkosériovgrobu. Jelikoz se

spolg&nost B:Tech zabyva z drtivééginy zakazkovou vyrobou s nizkou mirou

opakovatelnosti nebudu totizeni dale podrolinrozepisovat.
b) prime Fizeni

Primérizeni pfibéhu vyroby je pedevsim metodou pro nizSi typy vyroby, kg
nejsou vytvéeny podminky pro sestaveni podrobného operativiplaou na kratSi
obdobi (vyroby kusovd a malosériova, nepravidelopakovana). Rozhodovan
0 ukolech pro jednotliva pracowvise provadno az na arovni provozu nebo dilny pod

okamzité situace ve vyréla v ndvaznosti na spni predchozich uka.

Zpusob gimého fizeni ptibéhu vyroby v realnéméase je dnes prakticky
uplatiovan zejména v tzv. dilenskétizeni vyroby, a to bdl pro jednu dilnu $adou
skupin pracovi (vétSinou technologicky usgadanych) nebo pro provoz se zahrnuti

mezidilenské kooperace, mezisklamezioperéni piepravy a skladovani. (6)

3.2.3.5Rizeni prib&hu vyroby véetné zajisténi zpétné vazby

Zakladem tizeni pibéhu vyroby v dilnach, které ma zabegpesplreni
vyrobnich Ukol na jednotlivych pracovistich, je operativni plagroby, sestavajici
z celé fady dikich podklad. PoZadavky na hloubku jeho zpracovani, udgéni
a rozlenéni udap se fidi konkrétnimi podminkami. Jednotlivéasti podrobného

operativniho planu dilny musi obsahovat zejména:

» jednoznan¢ a prehledré uspdadané identifikéni Udaje vyrabnych vyrobki
nebo jejich¢asti a vyrobnich operaci ve vztahu k usgi@ni dilny,

—_—

e

e

m
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> realrt stanovené terminy vyroby (dokani) vyrobki nebo jejich ¢asti,
popipadt operaci, které jsou vymezeny délkou planovacihiobh pabéznou

dobou vyroby, celkovym gitem planovanych operaci aj.,

» CO nejfesrEjSi propaty vyuZiti vyrobnich kapacit, aby na jejich zakdadohli
pracovnicitidici vyrobu v dil& véas reagovat na kapacitni rozpory vhodnymi
opatenimi. Podrobny operativni plan musi byt usygén tak pehledrg, aby
umozioval rychlou orientaci ve vSech zakladnich (dajipbdle poteb
pracovniki zaji¥ujicich hladky piibéeh vyroby. (5)

Rizeni vyroby v dil§ se zamfuje na organizovani meziopéra prepravy,
piedavani dokotenychcasti ke kontrole, potvrzovani vyrobnich podkiaa ukorteni
prace, evidenci dok@eni prace na pracovistich, davek a zakazekérghlSi prace pro
uvolnéné pracovidt, vybér podkladi pro novou praci, kontroluffpravy vstupnich
materiah, pripravki a nastraj aj.

Pokud jde o obsah operativniho planu Izéegmvat jen rozvrh planovanych

operaci, pop znenit frontu prace pro jednotliva pracowistlinak jsou ukoly planu pro

—

dilnu zadvazné a jejichijpadnou zminu musitesit Gtvary operativniho planovan

vyroby. (5)

3.2.4 Kontrola vyrobniho procesu

Proces kontroly je zahen na ndfeni a korigovani vykonané prace, aby bylo
jisté, Ze plany budou piny a cili dosaZzeno. Systémy a techniky kontroly jsou
v podstat stejné pro kontrolu hotovosti, jakost produktistavu vyrobnich procésVe

vSech pipadech kontroly se zakladni kontrolni proces ski&elfi kroku:

1. stanoveni standaid
meéteni vykonané prace vzhledem ke stanovenym stafaiard
3. korekce odchylek od standard plarii.

Standardy jsou ,metrem”, kterym seéin skut&né vykonana prace nebd
ocekavana prace. Manazer musi zvolit body, kterymebwdovat specialni pozornost

a které mu umozni zjistit, zda prace probiha paulEnu. Tento nejvyznandjsi
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kontrolni princip,princip kritickych kontrolnich bai fika: Efektivni kontrola vyZaduje
venovat pozornostetn faktorim, které jsou kritické z hlediska hodnoceni vykénan

prace vzhledem k plan(4)

3.2.5 Informace z vyrobniho procesu

Vlastni pfibeh vyrobniho procesu je niggirZitt monitorovan a gibézné diti
vysledky jsou porovnavany s planem. Ziskavaji &egadnak informace o urovni jehd
plnéni a sodasré stavu rozpracovanosti, a jednak Uudaje o sk pfibehu vyroby.

Informace o stavu rozpracovanosti a dokodeni ukola uréenych planem
jsou pozadavkem, ktery limituje vyuZiti soustavyergivniho planovani vyroby.
VyZzaduje dodani &cn¢ a formalré spravnych informaci o skuteém pfibehu vyroby
(tzv. zpstnou vazbu).

Informaci z@tné vazby k operativnimu planu vyroby se rozumbiinface

o plréni planovanych ukdla o pfibéhu vyroby. Tyto informace se vyuzivaji pro:

vyhodnoceni pléni planu v naturalnim vyjadni,

rozbory gi¢in odchylek mezi planovanym a skégm piibéhem vyroby,
hodnotové&izeni vyroby,

fizeni jakosti,

hodnoceni vyuziti vyrobnictinitela,

YV V V V V V

odmenovani pracovnik. (3)

Informace o pibéhu vyrobniho procesu se vyuZzivaji pro zpracovani
operativnich pléi vyroby v naturalnim vyjaeni. K tomu jsou nutné informaceétpé

vazby, obsahuijici udaje o:

dokortenych finalnich vyrobcich,

poctu kugi hotovych sowidsti v meziskladu,
dokortenych smontovanych skupinach,

hotovych operacich na rozpracovanych davkach,

ukontenych pracich na davkach sgasti,

VvV V V V VYV V

poctu zmetki pri jednotlivych operacich. (3)
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RovreZz jsou shroma¥ovany Uudaje, vypovidajici o kvalit materiat,

vyrobnich ponmicek a technické vyrobni dokumentace. Jejich zdigu doklady

operativni evidence vyroby — vykazy,ipodky, dispéerské deniky, hlaSeni a dalsj.

Moderni zfisob genosu uddj o pribéhu vyroby je zajiBovan terminaly spojenymi
siidicim paitatem, kdy informace jsou diddiciho centra (dilny, provozu)gdavany

v realnémcase. Optimalé fungujici systém zjiné vazby by il zabezpéit:

» zamezeni duplicitnictinnosti,

» vyuziti ziskanych 0d4ji pro dalSi oblastiizeni,

> vérna reflexe skutaosti pro srovnani s planem vip&hu sledovaného
obdobi. (3)

3.3 Podnik v informaéni spolenosti

Motto: ,Neni nic tak oSidného, dilného a obeaehznamého, jako snaha pq
presném rozhodnuti na zaktadhirubych a nekompletnich informaci. ManazeSak
nebudou nikdy schopni ziskat vSechnargimia fakta, protoZze by je to stald@ili$
mnohocasu nebo peafz.” (Peter Drucker)

Presto dnes pétbuji podniky investovat do inforraich technologii pro
ziskani konkuretni vyhody vice nez kdy ipdtim, protoZe neustale néangjSi
zakaznici, rostouci turbulence irhglobalni konkurence, politicka nestabilita a &zn
novych trhi nuti manazery k ptgbs stale dalSich a dalSich informaci vysoké kvalit
(8)

Kazda instituce poebuje informani podporu mnoha svyctinnosti. Vedeni
podniku si obvykle u¥omuje, Ze kombinace soudobé vypmi a komunikéni
techniky umo#uje vytvait velmi silny prostedek pro efektivéjSi praci podniku,
administrativou pdinaje az painnostifidici. Vedeni intuitivi citi, Ze je mozné ziskal
v konkuregnim prostedi strategickou vyhodu USmym a ¥asnym zavedenim
informaniho systému a Ze v oppgém pripadt je nutné se sitit se zaostavanim.

V poslednich letech mnohé podniky pochopily vyhodgdnotného
informaniho systému aghkteré podniky jiz také docilily vyznamnych vyslédgii jeho

zavadni. Velmi casto ale velka @&kavani vedoucich pracoviikod potencialniho

N4

Y.
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piinosu informanich technologii kontrastuji se Spatnou zkuSenastilosavadnim
postupem zavéthi a provozovani ,informmich systém®. (9)

Nicmére ve druhé poloviéi devadeséatych let se u nas v informatice vel
mnoho udélo a to jak v informsaich technologiich, tak i u jejich uZivalelV oblasti
informacnich technologii vstoupil na scénu raza&ninternet, vykony péitact radow
vzrostly a pi tom pon®r cenal/vykon neustale klesa. Jsmeédgy ,totalni* digitalizace
vSech forem zaznamu informaci, systémové integraseho se vSim“ (propojovani
horizontalni, vertikalni, interni a externi), snahdosahovani vyraznvysSich forem
.nteligence* vinforma&nich systémech {pchod od informaci ke znalostem
informacni technologie mnohem vice nez kdgg tim ovliviuji nejen nas osobni Zivot

ale @gimo meéni zpisoby podnikani. (8)

3.3.1 Historie systémi ERP

Aplikace, které z&aly byt gred osmnacti lety implementovany, byly postave
na spoléném databazovém préstli, z khoz cerpaly logistickeé, vyrobni, finami, ale
i obchodnic¢innosti. Tim zé&aly byt postup& nahrazovany aplikace z osmdesatych |
charakteristické agentovym igobem zpracovani, které nesly ve svéédobnaeni
automatizované systéntizeni (AR). (7)

DalSim vyznamnym trendem konce osmdesatych let tzygla automatizace
inZenyrskych praci, kterd zahrnovala softwarovékapé orientované na podpor
navrhu vyrobku. Mezi néasgjSi aplikace vté dab patila softwarova ieSeni
oznaovana zkratkami CAD vifipacd podpory konstruovani a CAP pro podporu tvorl
vyrobnich postup. Nasled® vyuzivana podpora numerickéhizeni stroj a za&izeni,
tzv. NCtizeni tvdila sowast tzv. CAM, tj. poitacové podpory vyroby. BkterareSeni
komplexré integrovala konstruini navrh i realizaci vyrobku ve vyréba byla proto
oznaovana spolkénou zkratkou CAD/CAM. (7)

Tento ,vyrobr" orientovany smr nasazovani pd@acu v podnicich byl
dulezity v této dob nejen u nas, ale i v zapadni Ewap tvdil podstatnoucast tzv.
pocitatoveé integrované vyroby — ve zkratce CIM. Koncept Clychézel z mySlenky
jednotné spokné podnikové databaze pro podporu vyroby s cilejst&ai flexibility
produkce, zkraceniasu na realizace, snizeni naklath pdizeni, zpracovani a udrzby

pouzivanych dat.

mi

o

y
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Jestlize obdobi osmdesatych let bylo charaktekistitasazovaniesSeni typu
CAD, CAP a CAD/CAM (tzn. Ze hlavni pozornost gp@la v pravécasti schématu
CIM), pak léta devadesataripesla orientaci na softwarové produkty pro oblgst
planovani aizeni vyroby, respektive celého logistického tolakdzky. Tata‘eSeni se
v té dolk ozna&ovala shod#é s pouzitou zkratkou PPS, ktera bylaswmeckém prosedi
analogii systér MRPII pouzivanych v anglosaskych zemich. (7)

Reseni typu MRPIKi PPS znamenala po roce 1990 u nas opravdustsejy
zmeny v podnikovych IS. Zaroves nimi se zé&ala velmi sili rozvijet i softwarova
podpora uloh finaéniho fizeni, zejména detnictvi. Spojenim obow¢hto hlavnich
funkénich linii vznikla nasledhieSeni oznsovana jako ERP.

Historie sodasnych informénich systém podniki tedy z&ina na poatku
devadesatych let, kdy efektivnkigtup k poZzadavim zakaznili, rychlé zpracovani
objednavek, ¥etre stanoveni cen a terntirdodani z&aly podniky nutit k zavashi
integrovanych informénich systém typu ERP. Navic zav desetileti byl ve znamen

pocatku koncentrace na elektronické formy obchodovawmiuzZitim internetu. Ty

=4

dokonce n&as odsunuly ERP trochu do pozadi, ale Wasnosti je patrny navrat k tétq
tématice jak ze strany dodavditetak dokonce roste pet vyzkumnych praci v tomto
oboru. (7)

3.3.2 Informa ¢ni systém a informani technologie

Na za&atku je teba se dohodnout, co rozumime infoémian systémem (IS)

a co informani technologii (IT).

Informa ¢ni systém

Pokud jde anformacdni systém,v literatu‘e se vyskytuje celgada definic. Pro
naSe dely povazuji za nejvhodisi tuto definici: Jnforma‘ni systém je soubor lidi,
technickych prosedk: a metod (program), zabezpéujicich skr, p/enos, zpracovani,
uchovani dat, za delem prezentace informaci pro pey uZzivatel cinnych
v systémecHhzenf. (8)

Informace tedy vznikaji z dat az v okamziku jejiciiti, tj. u uZivatele-

piijemce, kdy mu pnaseji gco nového tj. sniZzuji netitost swta (entropii). ZAstava
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jiz na pijemci, jak stakto ziskanou informaci nalozi. ZgapouZzije pro rjakeé
rozhodnuti ve sy prosggch, ¢i si ji necha jen tak pro sebe, pro ¢g&®ni z toho, Zedo
vi, co ne¥di ostatni.

V sowasnosti je ve &Si mie nez kdykoli dive nutné zabezpi pruzné a
kvalitni reagovani podniku na rychlé &ny odehravajici se na trhu. Byt pruzn
Znamena mit nejen pruznou vyrobni technologii angavou organizaci, ale jednim
z kli¢t k asgchu jsou vhodné informace, které jsou ve sprasas/na spravném mést
k dispozici spravnému uzivateli. Dostatek kvalitnidnformaci je v podnicich
vyzadovan k fijimani kvalifikovargjSich rozhodnuti na néjzr¢jSich drovnichtizeni.
Informace pomahaji zvysit hodnotu produktu a sias@jsotasti produktu. Informace
ale maji svwj vyznam pouze pro toho, kdo je schopen je naléptiaven vhodi
pouzit.

V této souvislosti nelze opomenout anicitou specifenost informaci
v podniku. Informace na jedné stégurestavuji pro podnik zdroj jako ostatni podnikoy
zdroje. To znamen4, Ze s jejichifz@nim, zpracovanim a uchovavanim jsou spojq
urtité vydaje. ProtoZe jsou ale informace nehmotnéapgyi kdyZ jejich nose se
nechaji uchovavat, maji informace 8asr¢ svou hodnotu v danérase, picemz ji
postup® nebo velmi rychle ztraceji. Silézitym faktorem casu museji podniky

v souvislosti s inform&imi systémy vzdy potat. (7)

Informa éni technologie

K tomu, abychom mohli zpracovavat data, ze kterymsléze vzniknou
informace, pdebujeme ufité nastroje, metody a znalosti, které budeme etz
informa énimi technologiemi Samozejmg, Ze informani systémy existuji, co existuje
lidstvo, i kdyz byly podporovany inforndaimi technologiemi reprezentovanymi ,jen
lidskym mozkem, hlianymi desttkami a kodovymi signaly. Po staleti se infordrd
technologie vyvijely velmi pomalu a rovnémym tempem az do poloviny 20. stolet]
kdy nastava ndpdstaviteld mohutny nastup digitalni paacové technologie, ktera
zasadnim zjsobem zdramatizovala tento vyvoj tak, Ze s&alahovdit o informaini
revoluci a pechodu z industrialni spaieosti do informani spol€nosti. Pojem

informasni technologie tak dostava upljiny zvuk nez dosud a automaticky timt

N
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pojmem oznéujeme vSechny ,moderni“ technologie pouzivand pystavie
informacnich systén. (7)

Vztah mezi informé&nim systémem a informdaimi technologiemi bychom
také mohli chapat tak, Ze infordrd systém nam reprezentuje if@iiu informaci,
zatimco informani technologie nam reprezentuji uspokojeni tétagbgt Proto se

zavedla zkratka IS/IT, ktera tento pojmoslovny peéabjednoduseéesi. (7)

3.3.3 Efektivhost implementace projekti ERP

3.3.3.1Hlavni podminky Uspéchu a rizika projektu ERP

Pro uspsné zvladnuti projektu ERP, ktery spje naroky a &ekavani a
vyhovuje specifickym pozZadaukn firmy je na straél uZivatele velmi dlezita

existence:
» dostaténych specialnich znalosti, tj. Ze musidm

> dostatelkéasu pro spléni nar@nych povinnosti spojenych s projektem (vedle

kazdodennich vlastnich povinnosti), tj. Ze musiimoc

—

» schopnost a ochota 2mit mysleni a zfisoby prace, tj. Ze musi chtit projekten

zmenu realizovat. (7)

O uspgsnosti projektu ERP rozhoduje nejen kvalita vidsir$W produktu, ale
rovnéZz schopnosti konzultaint dodavajici firmy a podminky vytvené na stran
uzivatele v podniku. Jedna se o podporu na vseoknich fizeni, od podnikového
managementu,ipd projektovou skupinu, kterd ma na starosti viagavedeni, az po
jednotlivé koncové uzivatele. Nezbytna je podporaswilki podniku. Vhodné
nastaveni gekavani u vSech Kiovych skupin v podniku je pro projekt ERP nezbytné.

Z vystoupeni dodavateli uZivatehi na odbornych semitigéh a konferencich

v devadesatych letech vyplynuly nasledujici hlgifiiny nedasgchu projekt ERP:
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nedostaténa pozornost zavadi nového IS ze strany majitelpodniku a
pracovniki vrcholového managementu, coz se odrazfipraw a pitibéhu
projektu ERP, kdy nejsou jasmlefinovany dekavané cile, zaji&bi projektu
se plr¢ deleguje a chybi detailni seznameni se specifikjektu ERP takze

byva:
» preceiovana rychlost s jakou Ize ze systému ziskat vhegisiedky,

e podcaiovan ¢as nutny k fipraw systému, tj. k jeho napini novymi
daty nebo jejich konverzi zigodni databazeg¢i nékolika odlisSnych

lokalnich databazi.

nedostaténé vyskoleni a ifjprava vSech uzivatielsystému, kt#¢ budou muset
zmenit ¢i upravit svoje dosavadni zvyklosti, eventuelretit vibec poprvé

pracovat s IT v podabzadavani a ziskavani dat presiictvim terminalu.

nedostaténa kratkodoba i dlouhodoba motivace pracounfkacujicich na
projektu ERP, nedostat®é zodpovzeni otazek, jakou pozici bud@lenové
projektového tymu, &etné jeho vedouciho zastavat po ukeni projektu.

Krome vySe uvedenychiffin miaze neusgch zpisobit takeé:
nasazeni pro podnik skdt€ nevhodné nebo Spatné aplikaéemuz by se

melo predejit jejim kvalitnim vybrem,

volba nespravného dodavatele, kterou by bylo moZekéminovat
v predprojektovych etapach participaci externi porakieshizby.

UspsSnost projektu IS/IT zéleZi na mnoha technickychganiza&nich i

socialre psychologickych faktorech a podileji se na ni jdlstni zamistnanci

v podniku, tak konzultanti dodavajici firmy. (7)

3.3.3.2Uzitek z ERP

Na problém efektivhosti ERP seieme divat také tak, Ze witého subjektu

(¢lovek, manaZer, majitel podniku apod. ) vznikneitdr poteba informaci (poZzadavek

na ugity informatni systém) a z uspokojeni této fmity aekavame &aky uzitek
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(inak bychom to nechli). Vzniklou pottebu inform&niho systému uspokoji tita

aplikace informani technologie, ktera ovSem stoji penize. Tim se olruh uzavira a

pokud stupg uspokojeni pdeby informaci je vysoky, fitzeme pedpokladat, Ze i

efektivnost vynaloZzenych prdstki je vysokéa. (8). Schéma modelu uZitku je uvede

na obr. 4.7.

hodnoti efektivnost

ma potiebu

- prinaseji .
UZITEK }{—{ VYDAJE

Znamenaji

Obr. 3.5 Model uzitku (8)

Teorii uzitku, resp. hodnotovymi preferencemi sbyxa axiologie, ktera vidi

hodnotu veitech dimenzich: citové, praktické a logické. My sevdzrié budeme divat

na uzitek ERP z hlediska pragmatického.

Pridrzime-li se podnikové sféry, pak zdeireme identifikovat celkendtyti

kategorie subjekita jejich @gekavani:

1. majitelé, kterym by n¢l ERP ginéSet trvalé zhodnocovani jejich majetku

vloZeného do podniku,

R4

2. manazdi, kterym by ¢l ERP davat moznost & fidit podnik tak, aby bylo

dosahovano Zadoucich vyslédk minimem pdeby zdrofi jim swienych do

spravy,

No




FSI VUT DIPLOMOVA PRACE List 39

3. zaméstnanci, kterym by ERP & nabidnout lepSi pracovni preéstli, vySSi

spole&ensky status a&Si pocit sounalezitosti s podnikem,

4. v kone&ném disledku pakzékaznik, ktery by toto vSechno ghpocitit tim, Ze bude
dostavat produkdi sluzbu s vyssiiidanou hodnotou za‘iatelnou cenu.

Zatimco vydaje do ERP jsou ,viditelné“,fiposy z nich (uzitek) jsou
.neviditelné“, a proto také se zatim nepblda zadnym vyzkumemgi statistikami
prokazat gjaky vyznamny a konzistentni vztah mezi vydaji d®FE a ukazateli
uspeSnosti podniku. Je to dano zejména tim, eqsy z ERP se v hospdéai podniku
projevuji nepimo prostednictvim systémurizeni, resp. Prostdnictvim lepSichéi
horSich  rozhodnuti fidicich pracovnik, kde je obtizné odtit co je
vysledkem“objektivnich* informaci poskytnutyafidicimu pracovnikovi informanim
systémem a co je vysledkem manazerovy intuiceakbeBem mohla byt inspirovana
nekterymi informacemi z informaniho systému. (Ne nadarmo se velfasto definuje

fizeni tak, Ze je to népveda nagdl umeni). (8)

3.3.3.3Naklady spojené se zavedenim ERP

V podniku je mozné velmiipsreé stanovit ndklady na ERP a vyfidje

v podol& raiznych pondrovych ukazatel, jako nap.:

ro¢ni vydaje na ERP jako procento celkového r@npo

ro¢ni vydaje na ERP jako procento obratu firmy,

rocni mzdové vydaje na ERP jako procento celkovychanych vydai,
pongr mezi vydaji na HW, SW a sluzbami ERP,

ro¢ni vydaje na ERP vztaZzené na jednoho pracovnika,

YV V V VYV V V

ro¢ni procento investic na ERP jako procento z celkbwjydaji na investice.

Nakup nového ERP systému realizovaného formou lébiov
parametrizovaného softwarového systémtedptavuje pro podnik nejen zme
finanéni, ale i organizéni a kapacitni pozadavky. Ceny za jejich zakoup€

Mriviw s

ktera podniky zvaZzuji v gbéhu rozhodovaciho procesu. Cena je opravdu zaklguem

=7

ni,
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rozhodovani, jaky systém si podnik vybereizRé firmy nabizejici svA ERReSeni
proto pruzg meni vlastni cenovou politiku s ohledem na konkréitiiaci. Nelze vSak
zapominat, Ze cena za nakup systému ERP j&§sti celkovych néklad projektu.
DalSi ¢astky mohou fedstavovat platby externim speciadlist a roviz vlastni
pracovnici @astnici se na projektugustavuji naklady. (9)

Naklady na zavedeni ERP lze reélid na jednorazové a provozni. MeZi

jednoréazové naklady gathlavre:

» nakup hardwaru,

A\

nakup softwaru,

A\

datové napléni systému a tvorba datovych rozhrani na existig&eni
v podniku,

Upravy obrazovek a sestav, tvorba a tisk novycimédé,
doprogramovani specialnich uloh,

Upravy podnikovych procés

YV V V VY

Skoleni uZivatei.
Mezi provozni naklady Ize pak zahrnout:

servisni poplatky za hardware (cca 10 %oz nakupnicastky),
servisni poplatky za software (cca 10 %oz nakupnicastky),

poradenskodinnost,

vV V V V

zabezpeeni provozu vlastniho IT odteni. (9)

3.3.3.4Prinosy spojené se zavedenim ERP

Pro vyhodnocovaniifnosi spojenych se zavedenim ERP existuji obdzu.
tvrda kritéria a tzv. rkka kritéria. Tvrda kritéria obsahuji hodnocetiinpgi ve forme

maximalizace:

» zisku,

» navratnosti investic,

» dosahované vySe produktivity,
>

realizace prioritniho postaveni na trhu,
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» rastu organizace apod.

Mekka kritéria jsou obtizg)i metitelnou skupinou a zahrnuji ndklad
zohledrni:

dlouhodobé prosperity podniku,
verejného usgchu,
materialnich vyhod,

osobniho uspokojent,

YV V V V VY

mozZznosti tvait, rozvijet se, apod. (9)

Je nutné, aby podnikovy managemerd jiz od samého ptatku k dispozici
piehled a do zr@mé miry i fesnou pedstavu o finosech, které konkrétnmuize
zavedenim ERP ziskat. ZaleZi na konkrétnich podaeink daném podniku, ale obécr]
Ize aiekavat pedevsim nasledujicitimosy:

1. Ve vztahu k zakazntin to jsou:

» zlepSeni dana rychlejSim a variantnim zpracovarabidek,

» zlepSeni dana rychlejSim a variantnim,

> zlepSeni possti podniku (image) dodrZzovanim termia zkracenim
prabéznych dob,

» moznost realizace CRM,

» moznost realizace e-businessu.
2. Ve vztahu k dodavaté:

> optimalizace v ramci dodavatelskétetzce, napiklad formou SCM.
3. Z vnitropodnikoveého hlediska:

zmenseni stavu zasob,

zvySeni produktivity prace,

>

>

» zmenSeni rozpracovanosti,

» sniZeni pekratovani normativnicktadi,
>

zlepSeni podnikovych proaies
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» zlepSeni vlastnich fingnich zdrog (dtive fakturujeme). (9)

Celkow jsou ginosem ERP vySSi zisky, které jsou dany gdvinschopnosti
pomoci systému ERP vstoupit s vyrobky na trh z&kdobu nez konkuréni podniky.
Nasazenim ERP v organizaci mizi anonymita, j&tvisbdpowdnost za zadané Udaje
vedouci ziskavadsi prehled o svych pdizenych, neni na nich tolik zavisly. Pomo¢
ERP mize manaZzer zjistit sam, jak vypadaglihobchodniho fipadu, jeho planovana a
pribéZna kalkulace, situace ve skladu, dodrZovani kKyadit termii dodavateli
materialu, vytizeni vyrobnich kapacit apod.

Obecr lzetici, Ze volba a nasazeni vhodného systému ERP & zdtrnuje
dulezitou investici a nebylo by spravné ji hodnoténj z kratkodobych hledisek
Podnikim prindSeji ERP systémy momentélyssi jednorazové naklady, alggravuiji
je pro fungovani v podminkéach blizké budoucnostikdvé podniky jsou ifpraveny

|épe obstat v konkurenci. (9)

—_—
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4  ANALYZA SOU CASNEHO
OPERATIVNIHO RIZENI VYROBY

4.1 Sbhér informaci

Pro vyhodnoceni analyzy stasného stavu pro énbylo nezbytg nutné
seznamit se se spolosti B:Tech, a. s., respektive s jeji divizi Stesjska vyroba.
Ziskat gedstavu o jeji organizai struktde, o vyrobnim programu spdéleosti a o
procesech, které jsou ve spmiesti nastaveny. Déle jsem si fyzicky proSel cel
vyrobu a osobfinavazal kontakt s t&fhvSemi pracovniky strojirenské vyroby a zisk
tak ucelenou fedstavu o fungovani celého vyrobniho procesu. Aiskaformace jsem

pak pouzil pro zmapovatiizeni vyroby v divizi strojirenské vyroby.

4.2 Charakteristika divize strojirenska vyroba

Divize strojirenska vyroba ve firrB:Tech je mensi strojirensky provoz, ktef
se orientuje fevazri na zakazkovou strojirenskou vyrobu menSichiedst velkych
souwasti. Jedna sergdevsim owzné typy pirub, hidele, véka, sodasti do svéecich
piipraviki a jiné. Pro firmu uvedenéinnosti edstavuji porérné velké mnoZstvi
mensich zakézekCast zakazek fedstavuji pozadavky na opakovatelné vyrobkK
Nekteré prace jsou zaji@vany v kooperaci s vyrobnimi partnery. Jednaiselgvsim o
svaecské prace a prace tykajici se tepelné a povrchpreivy vyrobki, na které nema
firma potebné technické vybaveni.

Mimo tuto jeho stZejni¢innost se také zabyva vyrobou davkovyempadel.
Firma nabizi dva typy: DC6 a DC300, kterézpusobuje patebam zakaznik podle
viskozity a agresivity davkované kapaliny.

Vyroba je realizovana jednak na strojnim vybaveais$ generace, coz jso
treba stroje typu: soustruh SUI 40 RP, horizontalnska BVP-300/1, sloupova videa
VK 203 a nebo frézka FA3-A. Naproti tomu vyrobniopoz disponuje takéémni

al

y

Y.

—




FSI VUT DIPLOMOVA PRACE List 44

nejmodergjSimi CNC stroji. Jsou to CNC soustruh NUMERIK, stbuh SV 18 RH
pasova pila PEGAS 225 a frézka FGUE-32.

Veskery provoz je souskn do jednoho centra, kde se iizemi nachazi
vyrobni z&izeni, prostory proffiem a a@leni materidlu, kontrolni pracové&tkde se
kontroluji vyrobené saiasti a dli se na kusy shodné a na kusy neshodné, kterédpg
je to mozné, se posilaji zpatky do vyroby na opravpiizemi maji také sva pracowist
zamestnanci, kt& se aktivie podileji na operativninizeni vyroby, konkréthse jedna
o mistra na dil& a o technologa. VeSkera administrativa a managespi€nosti se
nachazi ve druhém gFat Ve tetim pate je pak umisn archiv.

Délba prace v podniku neni tak vyrazna jako daSwny podniki obdobného
zameteni. Firma klade wtaz na pruznost a schopnost vyrobiti gané technologii,
prakticky cokoliv, co je zakaznikem poZadovano.i@rtvtSina ¢innosti je v divizi

strojirenska vyroba podchycena standamhkazkou.

4.3 Organizaéni struktura

Reditel
Asistentka
reditele
L Projektovy Projektovy e
WO manager manager CFS Wist UCCLLCIL:
Kooperant Kontrola
Pracovnici S
vyroby Ridi¢

Obr. 4.1 Organizai struktura
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4.3.1 Popis organiza&ni struktury

Reditel fidi chod celé divize. Rozhoduje o jejim vyvoji, &kapu budoucich
technologii a méa na starosti celkovy rozvoj dikzgeho hlavniméinnostem pdt takeé

hledani novych zakaznilka novych moznosti uplaini firmy.

Asistentka reditele je zodpoddnd za zpracovani poptavek od zakainfka
zaklad téchto nabidek zpracovava zakazky, tiskniéslpsSné vykresy a vyplje
vyrobni pfivodky. Po ukoteni dané vyroby tyto fvodky vyhodnocuje a porovnaniny
nakladi a vynos uréuje zda zakazka byld nebyla vy@lecna. Dale vystavuje dodac
listy a faktury, ma na starosti pokladnu ve strgjia chysta podklady procétnictvi,

které je zpracovavano firmou B:TECH pro vSechnyadivspoleng.

Konstruktér ma na starosti tvorbu vykresové dokumentace. NékfywSak
vykresy pro vSechny zakazky, protozétSina zdkaznik si ke svym objednavkam
vytvéii vykresovou dokumentaci sama. Jeho hlavni pracoapini jsou zakazky pro
spole&nost Agrostroj Pelfimov, a. s., pro kterou vytyia2D a 3D vykresy svavacich
piipravki. Dale vytvdi NC kody pro obraii na CNC soustruhu a CNC fréze.

Projektovy manager zaizuje kooperace pro ¢které zakazky. Jednd se p
kooperace, kde je zaj&ta kompletni vyroba zakézky,cetrg vSech ¢innosti od
zajiseni materialu az po tepelnou a povrchovou Upravie Rantroluje dodavky, jejich

spravnost provedeni aasnost dodani. Jeho gatenym je kooperant, ktery ma n

|8

starosti zpracovani zakézek, které jsou vimghvlastnimi pracovniky firmy. Objednavd

r=—g

vhodny material a posila vyrobky na kooperace gitemohou byt provedenyimo na

diln¢. Jedna seipdevsim o swavani, tepelné Upravy a povrchové Gpravy.

Projektovy manager CFSzpracovava pouze zakazky egmecké firmy CFS.
To predstavuje zajighi potebného materialu a nastiigpro vyrobu, dale ve spolupraci
s technologem vyt¥aitechnologické postupy a bu#éit nabor pracovnik pro vyrobu,

ktera bude z velké&asti probihat na CNC horizontalnim frézovacim aentr

Mistr urcuje pdadi praci na jednotlivych strojich. Zajige optimalni vyuZiti
jejich kapacity s cilem dosahnout co nejkratSichbgtnych dob vyroby saiésti.
Aktualizuje rozvrh operaci podle gni vyrobnich Ukal na pracovistich. V fibéhu
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vyroby kontroluje pitbéh a plréni vyrobnich operaci na pracovistich. Z&ajig wasne

navazeni materialucetns dodavek z kooperace. Koordinuje mezioperarepravu.

Technologse zabyva tvorbou technologického postupu a starowEasovych
norem. Zéizuje nakup novych obrébich nastraj a tupé nastroje, které nejso
brouseny gimo na dilg, posila k naogeni do externi firmy. # nakupu nového stroje
mMa na starosti vysovetizeni a sestavuje uzsi Wbstroji. V neposlednfac ma take
na starosti pracoviStkontroly, které je mu pdizeno a kde se kontroluji vesker

soutasti, které vychazeji z vyroby.

Kontrolor ma na starosti kontrolu hotovych vyrdbkPorovnava nagiené
hodnoty s hodnotami uvedenymi na vykrese d&ujer zda je vyrobek Zsobily

k expedici. V sotasné dob pracuji na stanici technické kontroly dva praceouni

Ridi ¢ zaji¥uje dopravu hotovych vyrolikk zakaznikm pokud si tuto sluzbu
zakaznici peji. Od rEkterych dodavatél navazi také objednany material. K dispozi
ma firma dva vozy zriky Peugeot boxer. Séasti jeho prace je i baleni hotovyc

zkontrolovanych vyrobk pii expedici.

Tab. 4.1 Roz8leni zangstnané

Funkce FV)OéEt o

zameéstnanc U
Reditel 1
Asistentka reditele 1
Projektovy manager 2
Kooperant 1
Konstruktér 1
Technolog 1
Mistr 1
Ridi¢ 1
Kontrola 2
Pracovnici vyroby 19
Celkem 30

[

=
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4.4 Informaéni toky

Informaini toky chdpeme jako prdetliek uteny k vzajemné informovanost
Gtvar, které se podileji na procedizeni vyroby. Operativnitizeni vyroby ma
informani  vazby s utvary: konstrdki a technologické fipravy vyroby,

technickohospodaké planovani, zasobovani, odbytizeni kontroly a ekonomické

informace. V sotasné dob je informani tok zaji¥ovan v elektronicke, ale z velke

miry i vtisg€né forne€. K vymeénovani potebnych informaci ve firgh slouzi rada

tiskopidi.

4.4.1 Informa €éni toky p¥i vyFizovani objednavky

Tento proces vyZadujergdavani informaci mezi jednotlivymi ogdnimi

v podniku, ale i mezi podnikem a zakaznikem, poelmila dodavatelem.

» Objednavky od zakaznikjsou ziskadvany pomoci faxu, e-mailem, postg
pomoci telefonu, fpadré osobni navévou zakaznika. Jakmile je zakazk

zadana do systému, je nutno provésiofik Ukona.

> Asistentkareditele vyplni vyrobni givodku, ktera obsahuje: jméno zakaznik
Cislo zakazky, ¢islo vykresu, peet vyralknych kusi, datum vystaveni
privodky a orientani termin splani dodavky. K pivodce gida vyrobni

vykres a peda ji projektovému managerovi.

» Ten rozhodne zda se bude zakazka wtrébmou B:TECH nebo zda ji posle
na kooperaci, kde je zaji&ta celkova vyroba. Vifpad zhotoveni zakazky
vlastnimi pracovniky fedé péivodku s vykresem kooperantovi.

» Kooperant objedna vhodny materiatigadré zajisti potebné kooperace, ktere

nemohou byt provedenyiimo na dilg. Na zaklad téchto cinnosti giradi
k vyrobni pfivodce je& materidlovou pivodku, kam vyplni: jméno
zékaznika, ¢islo zakéazky, ¢islo vykresu, poet vyrakknych kusi, jakost

materialu, ozn&ni polotovaru, povrchové a tepelné Upravy.
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> Tyto privodky nasled&a preda technologovi nebo mistrovi, kitena jejich
zaklad zahdji vyrobu. Bhem vyroby jsou do vyrobni wodky zapisovany
vykonavané obraiti ¢innosti spoléné s dosazenymi vyrobnintasy a jmény
pracovniki, ktef tuto praci vykonavali.

» Po ukorgeni vyroby se givodky vrati asistenceeditele, ktera je vyhodnoti &
na zaklad nakladi a vynos urti zda byla zakazka vgtecna ¢i procklecna.
Zarovei vystavi dodaci list a fakturu a hotovy vyrobelpigraven k expedici

k zékaznikovi.

4.4.2 Informa ¢éni tok ve vyrobé

Informatni tok ve vyrols je stZejni pro operativniizeni na urovni dilny.
charakterem a natnostitidici prace, ale téziznorodosti probléfy které muskidici
pracovnici dilny pibézné acasto ve znéné casoveé tisniesit.

4.4.2.1Mistr jako soucéast informaéniho toku

Tento inform&ni tok je v divizi strojirenska vyroby &tejni pro mistra na

dilng, kterytidi chod celé vyroby. Jeho pracovni naplni jgoblavnicinnosti:

Operativni planovani vyroby

Urcuje padadi praci na jednotlivych pracovistich a jeho cilgan zajistit
optimalni vyuziti jejich kapacity a dosahnout cgkn&sSich pfibéznych dob vyroby
souwasti. Aktualizuje rozvrh operaci podle @i vyrobnich Ukal na pracovistich.
Kontroluje zajis¢ni kratkodobych plan vyroby a jejich rozpié s plany navazeni
materialu a vyrobnich paimnek.

|
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Rizeni pritbéhu vyroby

Kontroluje pabéh vyrobnich operaci a pini vyrobnich ukal na pracovistich.
Zajistuje wasné navazeni materialu d@isun vyrobnich poricek, Wetrg dodavek
z kooperace. Organizuje praciloika a ostatnich pracovnik dilny. Koordinuje

mezioperani piepravy a zabezpaje plnou provozuschopnost vyrobnihdizani dilny.

Vedeni operativni evidence

Zajistuje spravné udaje o praci pracovinik o vyuziti vyrobnich prostdki.
Zajist'uje Uplné a spravné udaje o @i vyrobnich Ukal, o pribéhu vyrobnich operaci,
o stavu nedokarené a dokotené vyroby.

4.4.2.2Technolog jako sowéast informaéniho toku

Nedilnou souasti inform&niho toku ve vyrob je spoléné s mistrem také
technolog. Ten ma v podniku mimo jiné na starosbirtiu technologickych postup
spole&né se stanovenimasovych norem. V technologickém postupu stanovpisab,
jakym budou provedeny jednotlivé operacéhdm nichz se #mni tvar nebo latkova
podstata materidl v pribéhu jejich transformace na kofrgy produkt. Uéuje
posloupnost operaci. Vyrobnich sfr@j z&izeni, na nichZz bude vyroba probihatetns
nastrop, pripravki, meiidel a kontrolnich stanows

Jak jiz bylo feceno firma se zabyva igvazre vyrobou jednoduchych
strojirenskych satasti a na tyto technolog nevytv&adné technologické postupy.
K délnikovi se tak dostane pouzetpodka s vyplgnymi operacemi po ipdchozich
¢innostech, vykres vyrobku a saniegr¢ také rozpracovany obrobek. Tentidspup ma
za nasledek produkcitsihno mnozstvi neshodnych Kusez by bylo produkovanaip
vytvéreni technologického postupu pro kazdy vyrobek, bgzvyrazré odlekilo

vyrobni systém kam by se jiZ nemuseli znovu positdabve vyrobky na opravu. Tentq

=

problém by nil byt feSenim také eliminovan.
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4.4.2.3Popis informaéniho toku ve vyrobé

V souwasné dob jsou inform&ni toky ve vyrols zprostedkovavany z velké
casti v tistné podobk a poté pevadny do podoby elektronické, coz s sebou nesk
nevyhod. Informace z vyrobniho procesu se ziskdpajhoci formulée ,privodka
vyrobni davkou“. Cely proces &aa poté, kdy firma obdrzi od zakaznika zakazku
urcity vyrobek. VeSkeré informace o dané zakazcedebote pro vyrobu se zapisi d

pravodky. Asistentkaeditele sem vyplni:

jméno zakaznika,
nazev vyrobku,

Cislo zakazky,

¢islo vykresu,

pocet vyrakEnych kus,

datum vystaveni frvodky,

vV V V V V VYV V

termin vyhotoveni zakazky.

K takto vyplréené piivodce pipoji kooperant jest materidlovou pivodku
vyrobni davkou a spate¢ s konstrukni dokumentaci vSe putuje k mistrovi, ktery
zaklad téchto podklad zahaji vyrobu. Vyrobni procesét§inou nezéina ihned po
obdrZzeni dokumefit ale je pldnovan s ohledem na volné vyrobni kapaai na
pozZadovany termin dokoeni zakazky.

Po skowreni celého vyrobniho procesu, kdy je vyrobek shiektntrolou jako
shodny, se vraci fivodka zpatky k asistentcieditele. Jsou v ni vypémy vSechny
vyrobni operace, které se na dané&ésti provadly, stroje, které byly k vyrobpouzity
spol&né s obsluhou a samignm¢ také skuténé vyrobnicasy, po které probihalyf
technologické operace na dané &wmii. Ztakto vypliné pfhvodky asistentka
manuali@ prepisuje informace z vyroby do inforgrdho systému, coz je v stasnosti
software Microsoft Excel. Cely informiai tok je graficky znazogm na nasledujicim

diagramu.

na

O

a
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@ Asistentka

Kooperart feditele

Technolog Mistr <— — — —

@ @ Kontrola

P1 P2 Pn

Obr. 4.2 Informani tok ve vyroks

Popis diagramu

V diagramu je zobrazen celkovy stavajici infodmiatok @i praichodu zakazky
vyrobou. Clen v diagramu pojmenovany ,asistentkeditele* je zvyrazsn twng,
protoze zde cely inforntai tok za&ina a také koti. Sipky jsou pIné nebsarkované a

v diagramu pedstavuiji:

primy informacni tok ve sméru vyroby

— — — —— Zzpétna vazba z vyroby
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(1)

(2)

3)

(4)

(5)
(6)

(7)
(8)

(9)

(10)

(11)

(12)

Presun péivodky vyrobni davkou a konstraki dokumentace ke

kooperantovi.

Presun piivodky vyrobni davkou sifpojenou materidlovou prodkou a
konstrukni dokumentace (dale jen vyrobni dokumentace) krovis

Presun vyrobni dokumentace ktechnologovi za&elém vytvdeni
technologického postupu. Provadi se jen u kons&tkulslozitych zakazek.

V ostatnich pipadech se provadi vyroba bez technologického pastu

Poslanim vyrobni dokumentace spoke s technologickym postupem df

vyroby.
Poslanim vyrobni dokumentace bez technologickélstupa do vyroby.

Praichod vyrobni dokumentace vyrobou. Do ayodky jsou dlniky
zapisovany pdgebné informace.

Presun vyrobni dokumentace spoiié s hotovym vyrobkem na kontrolu.

Je-li kontrolou vyrobek shledan jako shodny, je objri dokumentace

poslana z§t k asistentcéeditele.

Pfi neshodném opravitelném vyrobku se tento sple s vyrobni
dokumentaci posila zpatky do vyroby kopraa do pfivodky jsou

zapisovany dalSi vyrobginnosti.

Manualni pepis informaci o pib¢hu vyroby z piivodky do inform&niho

systému.

Zpétna vazba pro asistentkaditele pro vyhodnocovani mezd pracovni

pro ostatni ekonomick&nnosti spojené se zakazkou.

Zpétnd informani vazba pro mistra.

A4
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4.4.2.4Nedostatky informacniho toku ve vyrohg

4.4.3

Gantiwv

Zakazka i vyrobni davka jsou stanoveny na 3 kugkr&s sodasti je uveden vifloze.

Provaanécinnosti souvisejici s inforngaim tokem jsou uvedené v tabulce 4.2.

Souwasny zjfisob je ¢aso¥ nara@ny a velmi nachylny k chybam. Dochaz
k minimalrg dvojitému pdizovani dat. Poprvé u pracovnika proéciho
operaci, ktery zapisuje udaj do formtiianasleds pak @i prepisu tchto dat

do inform&niho systému.

RovréZ moznost Umysinych i nedmysinych begnosti @ vyplnovani

pravodek samotnymi&niky je vysoka.

Ojedirélym, ale nepijemnym faktem, byva také ztrata vypihe ptivodky na
cest z vyroby zpatky k asistentdeditele. Tim jsou pro ni ztraceny veSke
podklady, které byly pééba pepsat do informé&niho systému.

Asi nejwtSi nedostatek sdasného systému shledavam ve tgi&ni
aktualnich informaci o stavu athu vyrobniho procesujnnosti pracovis,
rozpracovanosti zakazek a stavu materialovycli.tdkk je z vySe uvedenéh
diagramu patrné, Zma vazba z inform@iho systému se k mistrovi dostan
az po ukoneni celého vyrobniho procesu a az poté kdyz jsaia die
informaniho systému igpsana asistentkou. Tim dochazi kec¢méaasové
prodle. Velmi ¢asto se informace dostanou do infoémiao systému se
zpozdnim, jednoho nebo i dvou dncoz je pro operativniizeni vyroby ve
sledovaném podniku skut® mnoho.Casovy pfibéh informaniho toku je

znazorrn v Ganto¥ diagramu na jedné vybrané zakazce.

Gantav diagram

Na zvolené zakazce bude ciglen celycas inform&niho toku ve vyrob.

diagram bude znazwwvat vyrobu soéasti s nazvem jidel prevodovky".

—

é

e
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Tab. 4.2Casové znazoemi informainiho toku

CINNOST ODKUD KAM PROVAD ENA CINNOST | CAS [min]
1 A§|st_entka Kooperant Vyplnevnl Yeran pruvodky_a 20
feditele doruceni ke kooperantovi
2 Kooperant Mistr Pr|p01env| mgt. prpvodky a 15

doruceni k mistrovi
Rozhodnuti o vytvofeni
3 Mistr Technolog technologického postupu a 10
doruceni k technologovi
Vytvoreni technologického
4 Technolog Pracovisté P1 postupu a doruceni na 50
pracovisté P1
5 Pracovisté P1 | Pracovisté P2 Délen matenall.{avdorucenl 20
na pracovisté P2
6 Pracovisté P2 | Pracovisté P3 Soustruzen a.lvdvo rucent na 180
pracovisté P3
7 Pracovisté P3 | Pracovisté P4 Frezovani algovrucem na 70
pracovisté P4
8 Pracovisté P4 Kontrola Brousem.g\ gorucenl na 210
pracovisté kontroly
Asistentka Kontrola vyrobkua a doruceni
9 Kontrola s privodek asistentce feditele 325
reditele R
na konci smény
Asistentka Informacni Manualni pfepsani do
10 S . . . 3 . 20
feditele systém informacniho systému

Hodnoty uvedené v tabulce 4.2 jsou graficky zn&auénv Gantoy diagramu

na nasledujici str&n
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4.4.3.1Zavér z Gantova diagramu

Z Gantova diagramu je patrigsovy ptibeéh informaniho toku. Pedpoklad je
takovy, Ze informéni tok z&ne v 7:00 rano, kdy Z&na pracovni sima asistence
feditele a od které cely inforrtiai tok z&ina. Dale budeme vychazet z toho, Ze provioz
ve strojirg je jednosminny. Z grafu je patrné Ze samotna vyroba skaa 575 minut
(95 + 480). Jelikoz s#ma korti ve 14:00 a zdna v 6:00 dojdeme k zé&ru, Ze vyroba
bude ukotiena druhy den v 8:35. Nasleduje kontrolar¢dpokladam Ze vyrobky jsou
shledané jako shodné a neni je te@pa posilat zpatky do vyroby) a na konciéasn
piesun vyrobnich pfivodek k asistentce feditele, kterd z nich ippiSe data do
informaniho systému. Séeme-li vSechnyasy obsaZzené v Gantodiagramu dojdeme
k zawru, Ze informace se dostanou do infoém&o systému vSechny najednou na
konci celého vyrobniho cyklu&Gsovym odstupem 920 minut od zahajeni infamifzo
toku. Informace o f@ibéZném stavu vyroby nejsou za gasného stavu v informiaim

systému dostupné.

4.5 Materialové toky

Materiadlovy tok je velmi Uzce spjat stokem infokmem. Na zaklad
informaniho toku se ve vyrabrealizuje tok materidlovy, protoze infortm tok je
rychlejSi nez fyzicky. Kazdému pohybu materidlu ing¢la predchézet informace.
V podstat se materialovy tok odviji od inforrsaiho toku.Cim bude informani tok
fizeni materidlového toku je zajistitgsun polotovar ze vstupniho maniputaiho
mista uéeného pro oddr polotovafti od dodavatél na technologické pracové&tridit
piepravu materialu mezi jednotlivymi pracovisti aigtHj odstraiovani odpadu.

Materiadlovy tok ve strojirenské divizi &aa @ijmem materialu. Firma si
nevytvai temei Zadné vyrobni zasoby a objednava material vzdygerekolik zakazek
dop‘edu. Bhem gFjmu je dodavka vyloZena z prostoru nakladniho vezslozena
v délirn¢ polotovafi. Zde je provedena fyzicka kontrol@ijptého mnoZzstvi a mnozstv
deklarovaného na dodacim listu. S8asre je provedena namatkova kontrola kvality
materialu. Pokud je dodavka materialu ¥gmku je pimo v ctlirn¢ zpracovana a odtud

je material pinaSen pPimo na uéita4 pracovi$, kde je dale obra&m. Tutocinnostiidi
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mistr za asistence technologa. U kazdého pracojgéu umistny dva regaly. Prvni
slouzi k uskladéni neobrobenych polotoviaa do druhého dav&lik kusy obrobené.
Tyto obrobené kusy jsou podle pelty genasSeny na dalSi praco¥iSkde je systém
uskladréni stejny, do prvniho regalu se davaji kusy kteréppteba obrobit a do
druhého se davaji kusy obrobené.Samoteé@aseni dil maji na starost brigadnici pog
vedenim mistraifjpadre je nosi mistr sdm.Ve vyjindaych gipadech je rizou odnést i
samotni dinici.

V¢étSina vyrobk, které se ve firmvyrabi jsou malé strojirenské s@sti, které
nejsou pilis tézké a Ize je bez problémugnaset mezi vyrobnimiistdisky riené. Jen u
vyjimeén¢ velkych a &zkych sodasti pouZzivaji zawstnanci jako prosedek
mezioperani dopravy paletovy vozik nebo takzvané kkte

Po ukoreni vyrobniho procesu se hotové vyrobkkesmuvaji na stanici

technické kontroly kde se vyhodnocuje shoda rm@amma obrobku a na vykrese

pozadovana drsnost a geometricke tolerance a gpelsleduje zda neni vyrobek jinak

poSkozen. Odtud jdou vyrobky do regalu ktery jedden na d¢ poloviny. Do levé
poloviny se davaji vyrobky které prosly technickkontrolou a jsou fipraveny na
expedici. Vyrobky které neprosli technickou kontrola je moznost je opravit s¢
umiguji do pravécasti regalu. Neopravitelné neshodné kusy se nogiodtejneru na

Zelezny odpad. Materialovy tok je graficky zndzorma nésledujicim diagramu.

Dodavatel

P1 P2 Pn

®
& ® ® ®
oo - 5 -
@ ® O [ ® T @]
Odpad @ Kontrola
p ©
O
D

Zéakaznik

Obr. 4.4 Materiélovy tok

=
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Popis diagramu

(1)
(2)

3)
(4)
(5)

(6)

(7)
(8)
(9)

Pfisun objednaného materialu od dodavatele.

Nekteré kusy z dodavky jdou na kontrolni pracayi&tle je pezkoumana

jejich jakost.
Prezkoumané vzorky se vraci zpatky ddimhy polotovar.
Tok materidlu vyrobouies jednotliva pracovi§tP1, P2, ..., Pn).

Material prochazi vyrobni operaci na jednotlivychgovistich a fesouva se

Z levécasti regalu do prave.

Hotové vyrobky jdou na kontrolni pracowiskde je kontrolovana jejich
jakost.

Shodné kusy jsou umésty do regalu utrenému pro expedici.
Neshodné opravitelné kusy jsou uréiist do regalu ufenému pro opravu.

Neshodné neopravitelné kusy jsou ugrigtdo kontejneru na Zelezny odpad.

(10) Neshodné opravitelné kusy jsou poslanytzjp vyroby.

(11) Hotovy vyrobek, resp. zakazka je poslana k zakammik
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5 VLASTNi NAVRH RESENI

V této kapitole se buduémovat navrhuieSeni, ktery by & vyraznym
zpisobem zlepSit informi@i tok ve vyrols. Sowasny informani tok je nepehledny a
velmi zdlouhavy. Zptna vazba z vyroby je k dispozici az po ukeni celého vyrobniho
procesu a se ztiaou casovou ztratou. UvedertéSeni umozni sledovat rozpracovangst
zakazky v informanim systému pibézné behem vyrobniho cyklu a zkrati celkovy
informani tok az o 40 %. i navrhuieSeni budu vychazet ¥qupokladu, Ze veden
spoleé&nosti se rozhodlo zavést do podniku novy ERP systeomkrétré se jedna o

produkt spolénosti Microsoft s nazvem Microsoft Dynamics AX 4.0.

5.1 Popis ERP systéemu Microsoft Dynamics AX 4.0.

Microsoft Dynamics AX je ufen pro planovani &izeni firemnich zdrdj
a e-business s velkodigpasobitelnosti a neomezenymi moznostmi a volbami.td ije
mysSleno roz§enéieSeni zahrnujici jak aplikace internitiaeni a administrativy, tak
i aplikace pro obchodni styk a komunikaci, které&@ove tak otewené, aby firmy
mohli upevnit své vztahy inte¥rse zamstnanci a extefse zékazniky, dodavateli a
obchodnimi partnery, jak to jiZ nyni vyZaduje nés#ni prostedi.

NejdalezitejSi je uwdomit si, Ze i pes masivni fliv novych technologii
zustava ERP systém nadale srdcem firmy — zakladeeny kty n€l umoznit snadny
pristup k informacim o tom, jak funguji firemni prage Ale neni srdce jako srdce.
Moderni technologie Microsoft Dynamics AX je jedin@ v tom, Ze integruje cely
podnik do jediného plynulého infor@ho toku, takZe rozhrani internich systém
i obchodnich komunikaich aplikaci funguji jakozZto jeden celek stejnypiisobem.
Microsoft Dynamics AX navic nabizadu nastrdj ekonomické analyzy usnagjicich
rozhodovani. Jeji sg¢asti je i systéniizeni vztak se zdkazniky (CRM). (13)
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5.1.1 Hlavni moduly ERP systému Microsoft Dynamics AX 4.(

Modul hlavni kniha

Modul Hlavni kniha bude vyuZivan uZivateli ekonok@ho oddleni (Wetns
evidence majetku).iBvaznaast &etnich zapig bude vsak ziskana z ostatnich mady
automatickym generovanim ¢étnich doklad. Dale bude vyuzivana futkost
rozpatetu Hlavni knihy ve spojeni s planovaci aplikaci TRIRA, ve které budou
jednotliva oddleni B:Tech planovat a celkovy plan bude spojerXs i planu budou
sledovana reélna data zpracovavana v AX.

V celé aplikaci bude vyuzit systéapollo, ktery slouzi jako rozhrani mezi dat
uloZzenymi v databazi a programem Microsoft Excepoétacich uzivatel. Umo#iuje
n&ist data podle f@edem nadefinovaného dotazu do seSitu excelu, zjfeawdo
kontingergni tabulky. Tam je s nimi potom mozno dale pracoaatyuzivat pitom
vSechny moznosti excelu. Raéje mozno tento seSit ulozit a data pak zpracavd

nag. na notebooku, ktery nenfipojen do si. (13)

Modul CRM

Modul CRM bude vyuzZivan odtenimi B:Tech k nasledujiciginnostem:

Spré¢ informaci o obchodnich partnerech

Sprav informaci o jednotlivych kontaktnich osobach
Planovani obchodnich aktivit (Ukoly, sky, telefony apod.)
Zpracovani prodejni nabidky

Spré¢ internich aktivit (Ukoly) spojenych gipravou nabidky

YV V V VYV V V

Statistickétlenéni obchodnich fipadi a jejich vyhodnoceni (13)

Modul pohledavky

Predpoklada se vyuziti synchronizace koniaktklienty MS OUTLOOK.

Uspsdné nabidky budoufevadny k dalsimu zpracovani do modulu Pohledavk

va

y.
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Sprava odérateli v moduluPohledavky je propojena se spravou obchodnich v&tah

v modulu CRM. Odbratelé tvéi podmnozinu obchodnich vztahSynchronizace obou
moduli je obousnirna. Redpoklada se, Ze uzivatelé realizujici v jednodivylivizich
obchodnic¢ast zakadzek a prodejpudou vyuzivat fevazé modul CRM a finadni

odckleni bude vyuzivat modul pohledavky. (13)

Modul Rizeni zasob

Prodejni objednavky, vyt¥ené gevodem usgsnych nabidek z modulu CRM
budou modulem Hlavni plan bilancovany se zasobamlidaaem vyroby. Vysledkem
bude navrh nakupnich objednavek praorglohy material, poZadaukpro vyrobu a jejiho
zajiseéni pres dokotienost kusovniku v modul®izeni zasob. Je zde také navrze
vytvoieni a Uprava poli u polozek. Zde je vy novyciselnik ,, Kalkul&ni mzda *,

ktery ma spoléné udaje s navvytvorenymi polozkami typu sluzba. (13)

Modul vyroba

Modul Vyroba bude ve spalrosti B:Tech vyuzivan divizi strojirna. Modu
vyroba nabizi moznost vytiet vyrobni kusovniky a sledovat suroviny, kter@eaziji
pii vyrobé kone&ného vyrobku. Skutma spateba surovin a informace o odvedenyq
vyrobcich se z tohoto modulu automatickstuji do financi. Bude pouZzita futikost,
kterd umo#uje planovat a prové#t technologické postupy, operace a hrubé odha

kapacity pro zji&ni presné doby vyroby. (13)

Modul projekt

Ve spolénosti B:Tech bude modul Projekt vyuzivan ke spraviizeni
projektow zanttenych zakazek divizi Budovy. V ramci tohoto modwde budou

realizovat tytatinnosti:

» Vytvéieni projektovych nabidek
» Vytvaieni a rozpétovani projeki

» Vytvoreni harmonogramu projektu

h

dy
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Rozpad projektu do jednotlivych fazi harmonogramu
Sledovantasoveho a finaimiho harmonogramuii planu
Sledovéni fazi projektu dle jednotlivy¢mnosti
Vytvareni prodejnich a nakupnich objednavek projektu

YV V. V V V

Vyhodnocovani projektu v aktualnigase (13)

5.2 Volba shéru dat

Kazdy ERP systém,tge postaven na jakychkoli principe¢eSeni, vyZzaduje
neustalé napbvani vSemi nutnymi daty a informacemi k tomu, abghl vykonavat
svoji zakladni funkci. Tato diplomova prace je ko#tké zantiend na rychlé a

bezchybné ziskavani dat aipéhu a rozpracovanosti vyrobniho procesu. To jakle/c

—

a presré jsou data systému poskytovana, s takovou rychlbgiesnosti ERP systéni
reaguje. Data vznikaji neustale vip¢hu vyrobniho procesu a jéeba si ug¢domit, ze
piiliS dlouhycéas mezi vznikem dat a jejich vstupem do systémizenzpisobit vazné
nedostatky p operativnim tizeni vyroby. Z pedchoziho textu je patrné, Ze ke
kvalitnimu ERP systému jez byl ve fignzaveden jeieba také navrhnout efektivnj
systém pro piizovani dat. V naSemftipact jak jiz bylo receno mijde o skr dat
Z vyroby.

Jednou z metodifsunu dat do ERP, mozna s nejlepSim grem cena/vykon,
je jejich automatizovany gb pomocic¢arovych kéd. Tento systém sbu dat proto
navrhuji zavést do divize Strojirensk& vyroba velamosti B:Tech.

5.3 Zpusob realizace

Nasazeni sbbu dat pomocicarového kodu je mozné veaeth arovnich

automatizace.

1. Za nejjednodussi Uroiige povazovana ta , kdy snimafdrovych kéd musi

—_—

provadt mistr u svého osobniho §itace s klientem ERP. Snimani provad

z pravodek vyrobni davkou na konci celého vyrobniho psac
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2. Druhou moznosti je fpnesenic¢innosti snimani¢arovych kod k obsluze
pracovist. Typickym gikladem je pouziti fenosnych terminél do kterych
obsluha snima pomogiarovych koéd informace z vyroby v mibéhu celé
smeny. Takto ziskana data se najednou (na konénghprenesou do PC, kdg
dojde k importu do ERP

3. chceme |li dosahnout neépgiho uzitku, musime pouzit ON-LINE vazby
zadavanych dat na ERP. ON-LINE vazbu je moZno dusdth iznymi
technickymi prosedky. Jednak pomoci lokalniho snireatarového kodu,
ktery je napojen na osobni gt s klientem ERP, nebo pomodieposnych

terminah s bezdratovymignosem dat.

Pro poteby spolénosti B:Tech divize Strojirenska vyroba navrhujivest
systém na 3. stupni automatizace. Pouzit ON-LINEbuazadavanych dat na ERP
pomoci ti lokalnich snim&i ¢arového kddu vhodnrozmisénych v prostorach vyrobni

haly.

5.3.1 Typ snimate ¢arovych kodi

V souwtasné dob jsou na trhu dostupnéi tzakladni typy snima ¢arovych
kodi:

Jako prvni a nejjednodussi se uvadi kontaktni wzlemima&. Tento snima
ma v sob zabudovany fot@anek, ktery snima zénu intenzity odrazeného &la i
pohybu ges symboEarového kédu. Jedné se o malé a levné stamaeré musi bytip
snimani pilozeny bezprosedre na c¢arovy kdd. Jejich nevyhodou je obtizn&teai
symbolu na nerovném povrchu.

Druhym typem je pasivni bezkontaktni sném&ento pro svojéinnost pouziva
fotoelektrické cidlo (podobné jako u d&Zné videokamery). Tato #aeni se na trhu
ozna&uji jako snimae CCD. Tyto snimg jsou pordrné robustni a vydrzi i hrubSil
zachazeni. # ¢teni musi byt umishy ve vzdalenosti cca 10 cm od symbolu. Jejich
cena se pohybuje mezi cenami kontaktnich tuzkowrdmat a cenami laserovych
snima&u.

Treti typ je aktivni bezkontaktni snighaTento pro svoji¢innost pouziva

laserovy paprsek. Je-tiarovy kod dostataé velky, laserovy snimaho pecte na
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vzdalenost i 8kolika metfi. Jejich nevyhoda je ta, Ze obsahuji pohyblivéabgtéasti,
které jsou velmi nachylné na hrubé zachazeni. G0 sniman je WtSi nez cena
obou gedchozich snin.

5.3.1.1Vybér vhodné varianty

Po dikladném pezkoumani nabizenych prodakid potencialnich dodavatel
jsem se rozhodl pr@tecku ¢arovych koéd typu CCD. Jedna o kontaktni snitea
carovych kod, které ovSem sta ke snimanému kodu pouzéilpzit. Snima&e CCD
maji ve snimaci hlavzabudovanudadu senzdr. Tyto senzory vytvideji obraz¢arového

kodu, ktery se posléze digitalizuje na signafgvadné do hostitelského piace.

Vyhodou CCD-snim& je predevSim jejich nizka cena. Vzhledem k tomu, ¢

neobsahuji Zzadné pohyblivé mechanic¢ksti, pracuji v naprostétsine pripad bez

nutnosti jakychkoliv oprav. Nevyhodou je nutnoshtaktniho snimani (nebo snimani
velmi malé vzdalenosti) a dale omezerikgisnimaného kodu danéfl&u snimaci
hlavy.

Pro snimani &nych jednodimenzionalnickiarovych koéd jsou dostupné
CCD-snimée se §ii zakEru 80 mm coz je zcela dostgici. Snimé&e maji vestasny
dekodér a Ize jefjpojit ke vSem tygm osobnich p&tacd, a to mezi klavesnici a
klavesnicovy vstup potace (funkce klavesnicetstava pochopitethnedotena) nebo
na sériové rozhrani RS-232. Tyto sném@ou schopny snima&arové kody od imého
kontaktu do vzdalenosti az 20 mm. Pracuji teplotach od 0° do 50° C a relativn
vihkosti mezi 5 a 95 %. (12). Uvedeny diiibcky je zobrazen na obr. 5.1

—_—
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Obr. 5.1 CCDxtecka ¢arovych kod (14)

5.3.2 Princip snimani ¢arovych kddi

V prvni fack je treba zajistit aby vSechny Udaje které fiebtn sledovat byly
k dispozici v podob ¢arového kodu. Jako n@stéchto koédi bude pouzZita pgivodka
vyrobni davkou. Informace v ni obsazené se neblifibwd informaci, které obsahujg
dosavadni pgivodka. Bude zde uvedeno jméno zékaznika, nazevbkyrocislo
zakazky,cislo vykresu, peet vyrakknych kusi, datum vystaveni prodky a termin
vyhotoveni zakazky. Tyto informace budou né&vadce zobrazeny klasickou #&bu
formou a zarovie budou zakdédovany &arovych kddech které budou nedilnou &sti

kazdé piivodky. RedlEzny navrh pitvodky je zobrazen na obr. 5.2.
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PRUVODKA Datum 1.10.2003 12,11 Strana 1
Odkaz ................. Vyroba 24454 PruZinovy brzdovy valec
Stredisko ..............; 33139 Mos.nakl. ....: PBY
Viroba ...t 24454 PruZinovy brzdovy valec
CROaZRY ovpmannsd 9831001 PruZinowy brzdowy valec
JKPOY 443612193004
Mnozstel ... ... 10000 Zahajeno ... 000 Dodavka ......... .. 26092003
Sklad jedn. ... ... kus Nakupéi ... . VE01
Evid Jméno Datum Yyrob. Imetky | Imetky Daobre Podpis Zaznam
tfslo zamest. kusy zav. nezav. RKJ o kontrole
Oper. 10 SkiZd MONPBY I 24.09.2003 K: 24.09.2003 NOp: 20
Str: 33139 ND: TO5 TPZ: 0,00/min  TK 0.25/min-1 00ks
Cas VS 0,08/min - 3 stroj.
Potet palet ..........; Popis operace:
MONTAZ POJ KROUZIKU
Sefizeni Obsluha
v Y
kad pro serizeni kod pro obsluhu

Obr. 5.2 Pitvodka vyrobni davkou (15)

Vlastni evidence pak probiha tak, Ze pracovni&dpzahajenim vyrobnihg

procesu nejprve zada do systému svoji identifikd@. provede pomoci osobnihg

caroveho kodu, ktery mu budéigélen a ktery bude obsahovat informace o konkrétni

pracovnikovi. Dale, pokud budéesba ped samotnou vyrobni operaci provéstzmi
stroje, sejme z fivodky ¢arovy kod s ndzvem ,kéd pro igzeni“. Tim se v ERP
systému zaznamerias zg&atku séizovani stroje. Kdyz je stroj igen, pracovnik afi
sejmecarovy kod s nazvem ,kod proigeeni a do systému se zaznameas, kdy byl
stroj séizen. Tatatinnost se pedpoklada provad pouze wasow naranéjSich ukori.
DalSim krokem pracovnika bude sejmuti kddu s nazy&a pro obsluhu®. Po
sejmuti tohoto kodu se do inforgrdho systému zaznamedas, kdy pracovnik zagal

vyrobni ¢innost na dané zakazce. Po uk@mi ¢innosti ot sejme kdd s nazvem ,kdd
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pro obsluhu“ a do inforntmiho systému se zaznametas kdy byla vyrobnéinnost
hotova. Poté se fwodka spoléné s rozpracovanymi dilyfpsouva na dalSi pracowist
dle vyrobniho postupu a cely proces se opakuje.

Pri zakazkach o &Sim pa@tu kudi se pgita s tim, Zze vyrobky budou posilan

<

do vyroby po davkach a mistr tak bude mit moznashqci z@gtné vazby z ERP
systému sledovat pet jiz hotovych davek a nebude musekat, az se wth kompletrt

cela zakazka.

5.4 Popis informaéniho toku ve vyrobeé

Po zavedeni automatizovanéhe@rsibdat pomoctarovych kod se informani
tok ve vyrolE vyznamnym zfpisobem zmini. Asistentkatreditele vytiskne z ERP
systému informace o konkrétni zakazce #lsfenou vykresovou dokumentaci je poSle
ke kooperantovi. Ten ipoji materialovou pivodku vyrobni davkou a spdies
s konstrukni dokumentaci vSe putuje k technologovi, kteryveiit na pozadovanou
zakazku vyrobni postup obsahujicarové kédy u kazdé operace uvedené v tomto
postupu. Poté je veSkera dokumentace posléineoplo vyroby. Uvedené zfmy oproti

ptivodnimu stavu jsou znazamy v nasledujicim diagramu.
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@ @ Kontrola ——

P1 P2
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Obr. 5.3 Informani tok ve vyrols

5.4.1 Popis diagramu

V diagramu je zobrazen celkovy stavajici infodmiatok @i praichodu zakazky

vyrobou. Sipky jsou pIné neligrkované a v diagramugustavuiji:

primy informacni tok ve sméru vyroby

— — — —— zpétna vazba z vyroby
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(1)

(2)

@)
(4)

(5)
(6)
(7)
(8)
(9)

(10) Primy tok informaci z kontroly do inforndaiho systému

(11) Pfi neshodném opravitelném vyrobku se tento spwle s vyrobni

(12) Zpétna informa&ni vazba pro mistra

(13) Zpétna informa&ni vazba pro asistentkeditele

5.5

Presun informaci o zakazce spoie s konstrukni dokumentaci ke

kooperantovi

Presun informaci o zakazce #pgmjenou materialovou pvodkou a

konstrukni dokumentaci (déle jen vyrobni dokumentace) krietogovi

Presun vyrobni dokumentace #gmjenym vyrobnim postupem k mistrovi.

<

Poslanim vyrobni dokumentace sgoke s technologickym postupem d

vyroby.

Prachod vyrobni dokumentace vyrobou.

Presun vyrobni dokumentace spoié s hotovym vyrobkem na kontrolu
Ptimy tok informaci z prvniho pracovétio informa&niho systému.
P¥imy tok informaci z druhého pracowigto informa&niho systému

P¥imy tok informaci z posledniho pracowigto inform&niho systému

dokumentaci posila zpatky do vyroby k ograv do informaniho systému

jsou zaznamenavany dalSi informace o vyra@immosti.

Prinosy ze zavedeni siou dat ¢arovymi kody

Tento systém shu dat z vyroby vyraznym Zigobem Sét ¢as pracovnik
podilejicich se na inforndaim toku. JelikoZ jsou data posilanéinpo do

informaniho systému odpada tim zdlouhavé a namah&sgigovani dchto
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5.5.1

Gantiv diagram bude znaztwvat vyrobu sotasti s nazvem jidel grevodovky*.
Zakazka je vystavena na 3. kusy a vyrobni davistgieovena na 3. kusy. Vykres
souasti je uveden vifloze. Prova#né ¢innosti souvisejici s inforntaim tokem jsou

uvedené v tabulce 5.1.

dat z vyrobnich pivodek do IS. Také moznost vzniku chylfi pomto

piepisovani je tim padem eliminovana na nulu.

Jelikoz uz dinici nevyphuji pravodky rwné je vznik Umysinych i

neumysinych nagsnosti roviéZ eliminovan na nulu.

Doslo-li po ukomeni vyroby pi sowasném systému &l dat ke ztrat

vyrobni dokumentace, nebyla asistentka schopné aafdamace z vyroby do
informaniho systému. Tento problém je navrhovanym systémgfasen,
neba’ po ukorgeni vyrobniho procesu jsou jiz vSechna data hagpelozena
v ERP systému.

Asi nejwtSi grinos navrhovaného systému shledavam véajéni aktualnich
informaci o stavu a fbéhu vyrobniho procesu,innosti pracovis,

rozpracovanosti zakazek a stavu materialovycli.tdkk je z vySe uvedenéhp

diagramu patrné, Zmou vazbu z inform&iho systému ma mistr k dispozidgi
v pribéhu celého vyrobniho procesu a nemusicgkat, az skati vyroba a
data jsou do systému dné piepsana asistentkateditele. Odstratnim této
nepijemnécasoveé prodlevy je mistr schopetiinné a efektivié fidit vyrobu
s ohledem na aktualni vyvoj situace.Timto se opariatizeni ve spoknosti
B:Tech stane pruzsim a dynamitéjSim coz bude mit v kokaém disledku
vliv na zkvalitréni sluZeb zéakazniin. Casovy piibh informasniho toku je

znazorgn v Ganto¥ diagramu na jedné vybrané zakazce.

Gantav diagram

Na zvolené zakazce budedisien celyas inform&niho toku ve vyrob.
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Tab. 5.1Casové znazoemi informainiho toku

CINNOST ODKUD KAM PROVAD ENA CINNOST | CAS [min]
. Vytisknuti informaci o

1 A§|st9 ntka Kooperant zakéazce a doruceni ke 10
feditele .
kooperantovi

2 Kooperant Technolog Pr|p01ven|,mat. pravodky a 15

doruceni k technologovi
Vytvoreni technologického
3 Technolog Mistr postupu a doruceni k 50

mistrovi

Kontrola celkové vyrobni
4 Mistr Pracovisté P1 | dokumentace a doruéeni na 10
pracovisté P1

5 Pracovisté P1 | Pracovisté P2 Délen matenall.{avdorucenl 20
na pracovisté P2

6 Pracovisté P2 | Pracovisté P3 Soustruzeni "’Ldf) ruceni na 180
pracovisté P3

7 Pracovisté P3 | Pracovisté P4 Frezovani a?ovrucenl na 70
pracoviste P4

8 Pracovisté P4 Kontrola Brousenle (vjorucem na 210
pracovisté kontroly

.. | Kontrola vyrobkl a oznaceni
Informacni ! .
9 Kontrola . zakazky za ukoncenou v 20
systém . ey .
informacnim systému

Hodnoty uvedené v tabulce 5.1 jsou graficky znasménv Ganto¥ diagramu

na nasledujici str&n
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5.5.1.1Z4vér z gantova diagramu

Z gantova diagramu jsou patrnéimmsy navrhovanéhdeSeni pro sir dat
Z vyroby. Zatimco stavajici apob neumoiuje sledovat prbéZnou rozpracovanost
vyroby, skir dat pomocicarovych koéd tento nedostatek eliminuje. V diagramu jsou
zakodovanycasy, ve kterych se do systému dostane informacekondeni kazdé
konkrétni vyrobni operace, kterd se na zakazceapiow ¢case 105 minut od Zatku

zpracovani zakazky bude v infortmim systému zaznamenano, Ze je hotova operacs

11

.déleni materialu“. Vcase 285 minut od #atku zpracovani zakazky bud
v informa&nim systému zaznamenano, Ze je hotova operacetsbeisi“. Za 355 minut
se do informéniho systému dostane informace o dalem® operaci ,frézovani“. Pg
dokortené operaci ,brouseni* budou v systému zaznameiianySechny vyrobni
¢innosti, a to Wase 565 minut od Zatku zpracovani zakazky. Poté nasleduje kontrpla
(opet predpokladam Ze vyrobky jsou shledané jako shodnénaje tedyiteba posilat
zpet do vyroby) a na konci této kontroly je ukem inform&ni tok ve vyrok

v celkovéméase 585 minut. Celkow§as inform&niho toku nafi¢ vyrobou se tedy na
této konkrétni zakéazce zkratil o0 335 minut oprtdvajicimu systému. Vyjdte-li tuto

skute&nost v procentech dostaneme:

P= T [100= gsELOO: 3641% (5.1)
T2 92C
kde P procentualni vyjéeni Usporyasu

T1l Uspora&asu oproti stavajicimu systému
T2 celkovycas stavajiciho systému

Z vySe uvedeného textu je patrné, Ze se vyznammjisobem zkvalitni zgné
vazba z vyroby a takérgsnost a spolehlivost informaci o stavu rozpracostna

vyhledu na dokoteni zakazky se vyznarévysi.
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6 VYHODNOCENI NAKLAD U NA
REALIZACI NAVRHU

V této kapitole budou wsleny veskeré naklady souvisejici se zavedeni
systému séru dat pomocicarového kodu. Jak jiz bylo uvedeno #egdchozim textu
vychazim z pedpokladu, Ze vedeni spétmsti se rozhodlo zavést do podniku noyy
ERP systém s ndzvem Microsoft Dynamics AX 4.0. 8ysskéru dat pomoctaroveho
kodu bude do podniku zaveden vramci implementadetdo ERP systému. Ve
vybérovém ftizeni byla vybréana spaimost IT SYSTEM, a.s., kterd byla pgrena

implementaci celého projektu a kter&iglila celkovou kalkulaci dila. Tato kalkulace j

uvedena v nasledujici tabulce.

Tab. 6.1 Celkova kalkulace dila (15)

SLUZBY
Zakladni ;
cast Céroveé kody Celkem

Detailni analyza 327 200 K& 25 000 K& 352 200 K&
Instalace SW a HW 30 400 K& 8 000 Ké 38 400 K&
Nastaveni APV 93 200 K& 9 200 Ké 102 400 K&
Programové Upravy

APV 433 600 K& 38 400 K& 472 000 K&
Skoleni uzivateld 378 540 K& 12 500 K& 391 040 K&
Testovani APV 642 000 K& 6 200 K& 648 200 K&
Dokumentace 232 000 K& 24 000 K& 256 000 K&
Dohledovy provoz 112 000 K& 16 000 K& 128 000 K&
Celkova cena 2 248 940 K& 139 300 K&| 2388 240 K&

11%
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ZBOZi
Zakladni ;
Cast Céroveé kody Celkem
Licence MS DX AX 2 040 424 K& 0Ké 2 040 424 K&
Potfebny HW 0 K& 18 000 K& 18 000 K&
Celkova cena 2 040 424 K& 18 000 Ké& 2 058 424 K&
Zakladni ;
Cast Carove kody Celkem
CELKOVA CENA ZA
B:TECH 4 289 364 K& 157 300 K&| 4 446 664 K&
Popis tabulky

Ve sloupci ,zakladnicast” jsou vyisleny ceny za zavedeni celého ER
systému, vetrg vSech sluzeb spojenych s implementaci. Ve slot@avé kédy jsou
potom vyisleny pouze ceny souvisejidiimo se zavedenim systémukbdat pomoci
¢arového koédu. Néavratnost investice se v tomtipget velmi obtizr uréuje. Hlavni
piinos tohoto systému je zlepSeni a zrychleni pragebwich manazér v naSem
piipad® mistra a technologa. Tito pracovnici ziskaji akiudnformace o stavu a
pribéhu vyrobniho procesug¢innosti pracovis, rozpracovanosti zakazek a stay
materialovych tok. Toto vSe fispeje ke zpruzani a zrychleni operativnihgizeni

vyroby.

u
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ZAVER

Tato diplomov4 prace se zabyva studii operativnffeeni vyroby ve
spole&nosti B:Tech, konkréthv jeji divizi Strojirenska vyroba. Séasna pimyslova
vyroba ffedstavuje zna¢ slozity systém, ktery ma za ukol produkovat vyskealitni
vyrobky, s co mozna nejmensimi naklady. Ukoleréto diplomové praci bylo provés
analyzu informanich a materidlovych tgkve vyrokE. Na zaklad této analyzy odhalit
nedostatky a vhodnyifeSenim je eliminovat.

Hlavni problém operativnihotizeni vyroby v dané spaleosti vidim
ve zji¥ovani aktudlnich informaci o stavu aulphu vyrobniho procesuginnosti
pracovi§, rozpracovanosti zakazek a stavu materidlovych.t8kavajici systém shu
dat byl shledan jako zastaraly, pracigso¥ narany a nachylny k chybam. Podnik
neni schopen dnné a vreadlnémcase synchronizovat veSkeré aktivity spojené
s realizaci zakazek, tedyinné a efektivié fidit s ohledem na aktudlni vyvoj situace.
V podniku tedy bylo pdeba vytvdit takovy systém shbu dat, ktery by informace
sledoval on-line, pihézné a s vysokou fesnosti.

V navrhovécasti této diplomové prace bylo navrZefeseni vySe popsanych
problémi. Byl zvolen skr dat z vyroby pomoci sninya ¢arovych koéd, které umozni
ziskat patebné informace v redlnémiase a s omezenym vliveglovéka na jejich
kvalitu a wrohodnost. Na zvolené ukazkové zakazce byislgn informani tok pred
a po zavedeni nového systémusrsbdat a poukazano na ziskan#npsy. Casovy
pribéh téchto inform&nich toki byl znazorgn pomoci Gantovych diagram Bylo
dosazeno zfiné vazby v pibéhu celého vyrobniho proceswimz se zvySila
informovanost dilenského mistra o aktualnim stayrolry. Odstranilo seftppisovani
informaci z papirové evidence dodgftace a celkovy informéni tok se u této zakazky
zkrétil o 36,41 %.

Mohu tedy konstatovat, ze @jlkteré jsem si na 2atku této diplomové praceg

stanovil se mi poddo dosahnout. Rizovani informaci a jejich aktualizace ziskal
velmi vysokou periodicitu a jsou skdt@ relevantni vyznamu operativniliizeni. Cely
systém sé&ru dat spolu s nav zavedenym ERP systémem je nyni ¥iovacim

provozu, ve kterém budou f$eny pipadné nedostatky.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK A SYMBOL U

Zkratka/Symbol | Jednotka Popis
a.s. Akciova spolénost
ASR Automatizované systéniyzeni
BVP- 300/1 Typ soustruhu
CAD Computer Aided Design
2D a 3D pgitacové projektovani
CAM Computer Aided Manufacturing
Systém pro pé&itacovou podporu vyroby
Computer Aided Planing
CAP Pctitatova podpora projektovani vyrobnich
procesi
CCD Typcétecky ¢arovych kod
Computer Integrated Manufaktur
CIM R §
Pctitacova integrace vyroby
Computer Numerical Control
CNC IR
Pccitacoveécislicoverizeni
Customer Relationship Management
CRM . oo . .
Systém podporujidizeni vztali se zakazniky
DC 6 Typ davkovéha@erpadla
DC 300 Typ davkovéhderpadla
ERP Enterprise resource planning
ManaZzersky informéni systém
FA3-A Typ soustruhu
FGUE-32 Typ frézky
HW Hardware
IS Informani Systém
ISO International Organization for Standardization
Mezinarodni organizace pro normalizaci
IT Informaini Technologie
MRP I Mgteria,I Ressourge PJanning _
Planovani materialovych zdfoj
MS Microsoft
Numerical Control
NC Mot e
Cislicovértizeni
PC Personal computer
Osobni peoita¢
PPS Analogie systému MRP Il v Anglosaskych zemig
PEGAS 225 Typ pasové pily
RS - 232 Sériove rozhrani
SCM §upp|y Chain Management
Rizeni dodavatelskéhetzce
S.r.o. Spolénost s réenim omezenym
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SUI 40 RP Typ soustruhu
SV 18 RH Typ soustruhu
SW Software

VK 203 Typ soustruhu
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SEZNAM PRILOH

| PFiloha 1 | Vykres sougasti s nazvem ,Hfidel pfevodovky*







