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Anotace

Diplomova prace nabizi pohled na procesy vyrobni firmy a navrh jejich softwarové 1
hardwarové podpory. Po tivodu do procesii vyrobnich podnikti dnesni doby jsou uvedeny
moznosti informacni podpory. Cilem je analyzovat a navrhnout kvalitni hardwarové
feSeni zastieSené¢ informacnim systémem pro firmu v oblasti vyroby kosmetickych

piipravkai.
Klicova slova

ERP, technologie, Karat, analyza, proces, vyroba

Annotation

The diploma thesis offers an insight into the processes of a manufacturing company and
propose a motion of their software and hardware support. After an introduction to the
processes of today's manufacturing companies, the possibilities of information support
are presented. The goal is to analyze and propose a motion of a quality hardware solution

covered by an information system for a company in the field of cosmetics production.
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Uvod

Procesné tizeny podnik by se vzdy mél snazit o zlepSovani svych procesti. Metod
a pristupt je v dnesni dob¢ velké mnozstvi a jejich vybér je velice specificky pro kazdy
typ podniku. S pfichodem pramyslu 4.0 maji vyrobni podniky moznost ziskat

konkuren¢ni vyhodu za pomoci modernich informacnich technologii.

Cilem prace je navrhnout moderni pfistup k jiz fungujicim procesim konkrétniho

zakaznika a zhodnotit jej.

Pfi implementaci neni dobré jen okopirovat proces, byt miize dojit k modernizaci. Vzdy
je potieba sledovat i okoli procesu, je-li to mozné optimalizovat jej, nebo se o to alespoil
pokusit. V praxi se lze setkat napfiklad s podnikovym informacnim systémem ERP,
kterym pfi své implementaci chtéji zakaznici pouze nahradit systém ¢i systémy staré.
Kazdy uspésny podnik disponuje uréitym know-how a jeho zachovani je pochopitelné.
Unika vSak jedineCna Sance reinZenyringu procesi. Samotnd implementace je velmi
narocna a fungujici systém zménit za provozu je tézky ukol. Neni neobvyklé naptiklad
u ERP systémi, ze jejich provoz byva zahdjen na poc¢atku nového roku, tedy po svatcich,
kdy je ¢innost podniku pozastavena. Kvalitni ERP systémy dnes dokazi po zahdjeni svého
provozu a odladéni nabidnout velky potencial, ktery mnohdy plné¢ kompenzuje nedostatek

inovativniho pfistupu béhem analyzy.

Analyzovani stavajiciho stavu a navrh nového neni nikdy praci jedné osoby. Pottebné
know-how aktualniho procesu a novych moZznosti je znalosti celych skupin, které pfi
analyzach spolupracuji. Zakladnim kamenem je jednotné nazvoslovi, mluvime-li
o analyzach, kde kazdy termin ma svlij odborny vyznam a je tedy terminus technicus.
Vhodnou strategii na zac¢atku implementace je analyza proveditelnosti, ktera mtize odhalit

zasadni nedostatky na obou stranach.



Technologicky pokrok je nezastavitelny a v pfipad€ vypocetni techniky to, co bylo dfive
soucasti téch nejmodernéjsich vyrob, nalezneme dnes v kazdé firmé. Stale vice uz to neni
pouze o osobnim pocitaci v kancelafi, ale o technologiich, které nam stale vice usnadiuji
kazdodenni praci na dilnach, skladech a podobn¢. Tam, kde diiv stala skupina délniku,
je dnes obrabéci centrum s jednim pracovnikem. Technologicky pokrok je také o zvySeni
vykonnosti a mensi chybovosti diky stale se novéjsim technologiim. Pravdépodobnost
Spatn¢ opsané¢ho Cisla zaméstnancem je mnohonasobné vyssi, nez pfi skenu ¢arového

kodu pomoci ctecky.

Ovladani téchto technologii by ale nemélo byt pfekdzkou a nadbyte¢nou praci. Proto
je pfi vyvoji, ale i implementaci, kladen diraz na intuitivnost a snadné ovladani. Kazdé
zbyte¢né Cteni nebo zadavani by mélo byt eliminovano, jelikoz kazdy ukon ve vyrobnim
procesu by mél videalnim piipad€¢ tvofit hodnotu. Proto je naptiklad pii obsluze
termindlu kladen diiraz na maximalni rychlost operaci, jako je odvadéni vykonu, vybér

pracovni operace a podobné.
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1 Logistické procesy

Logistika je obor zabyvajici se predev§im fyzickymi toky materialt, polotovart, vyrobki,
oballl atd. a informacnimi toky v podobé fyzické, elektronické, nebo tieba ustni,

a to s minimalnimi naklady k maximalni spokojenosti zakaznika.

Proces v ramci podniku je posloupnost ¢innosti transformujicich vstupy na vystupy,
jakozto i prace se vstupy a vystupy samotnymi. Proces nalezneme na kazdé Grovni v rizné
slozitosti. Co maji ale vSechny procesy v podniku spolecné, je jejich zacatek, konec
a urCity pocet ¢innosti mezi nimi. Dale m4 své hranice, vymezujici zacatek (vstup)
a konec (vystup) procesu, svého vlastnika a v ide4lnim piipad¢ bychom méli byt schopni
m¢éfit jeho vykonnost a v ¢ase ji zvySovat (optimalizovat proces). Definovat tyto procesy
v obecné roviné nelze, nebot si je kazdy podnik ptizpisobuje vlastnim potfebam.
Vhodnym prostiedkem k vyjadieni procesii konkrétniho podniku je tzv. procesni mapa,

které ma obvykle podobu diagramu.

1.1 Historie

Byt’ procesy existovaly v podnicich odjakZiva, o jejich reinzenyring, tedy optimalizaci,
se pokusili autofi M. Hammer a J. Champy ve své knize Reengineering the corporation:
A Manifesto For Business Revolution. New Y ork: Harper Business, 1993. ISBN 0-88730-
687-X. V 90. letech minulého stoleti se kniha stala velmi citovanou a mélo se za slibnou
budoucnost popsané koncepce. Revoluéni koncepce znamenala fundamentdlni
ptepracovani funk¢énosti procest €1 jejich outsourcovani. Zamyslend revoluce se vSak tak
uplné nekonala a dotkla se vyznamné pouze procesniho fizeni, které se timto zacalo

formovat v BPM (Business Process Management) tak, jak jej zname dnes.

1.2 Rizeni podniku

1.2.1 Funkéni Fizeni

V dnesni dobé jiz funk¢ni fizeni neni dostate€né pro vétSinu podnikd, jelikoZ svét a trh
se méni tak rychle, Ze funkénim fizenim se mu nelze pfizpisobovat. Funkéni fizeni

spociva v jednotlivych utvarech, které jsou v rdmci podniku izolované. V dnesni dob¢ ale
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stale nalezneme spoustu takto fizenych podnikt, kde jsou funkce a lidé, kteti je fidi.
Vyhodou funkéniho fizeni je uzkd specializace lidi, kteti maji své funkce a provadi

je dobie, tim ale chybi jejich piesah do ostatnich Casti procesu, jehoZ jsou soucasti.

1.2.2 Procesni Fizeni

Nastup procesniho fizeni je spojen s prichodem informacnich technologii, pomoci
kterych l1ze snadno sledovat ¢innosti v podniku. Nejen sledovani, ale také méteni téchto
procest, je vyhodou tohoto typu fizeni. Duraz je kladen na spolupraci, predavani
informaci a zpétné vazby. Vyhodou je, ze ¢lovek v procesu 1épe chéape, proc¢ praci déla.
Vyty€eni povinnosti a pravomoci nad ¢innostmi v procesu ale neni snadné a muze

dochdzet k informa¢nimu Sumu, je-li proces Spatn¢ nastaven.

1.3 Procesni mapy

,, Poznani stavajictho stavu procesii je ... nutnou podminkou jejich optimalizace. *“ [1]

Veskeré procesy, nejen ty podnikové, 1ze zakreslovat pro jejich snadnéjsi Citelnost a jejich

v

pozdéjsi upravu. K tomuto ucelu se pouzivaji procesni mapy, coz jsou schematicky
se znazoriiuje, respektive Cte. Cilem zakresleni procesu je snadno a rychle ptedat

informace, které se v ném odehravaji.

Diive se procesni mapy tvofily na papir, ktery snesl pouze omezené mnozZstvi informaci
v urCité struktufe. DneSni moderni technologie umoznuji vyuZzit sluzeb nékterého
ze specializovanych softwart pro rizné stupné slozitosti procest. Vysledkem nemusi byt

vvvvv

préci s procesy. Piikladem miiZe byt modelovani a simulace.

Pfi tvorbé modelu se napodobuje skutecnost. Model nikdy neodpovida, ani by nemél,
pfesné skutecnosti. PfilisSné ndklady pro piesné napodobeni jsou v rozporu s cilem
modelovani. Drobnymi upravami modelu pak sledujeme chovani celého systému
(procesu) a simulujeme tak zmény, které mohu nastat. Simulaci je napodoben pribéh

(zménéného) procesu a tim usetieny ndklady, byla-li provedena spravne.

Obr. 1.1 - Schéma predepsani do vyroby na zakladé poptavky
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1.4 Logistické procesy vyrobni firmy

Vycet logistickych procesti podnikil se riizni, zde jsou uvedeny ty nejbézné;si pro stiedné
velké podniky u néas. Procesy jsou vice ¢i méné spojené s vyrobou, pohybem

a informacemi o materialu, polotvarti a hotovych vyrobk.

1.4.1 Vyvoj

Vyvoj je pocatkem cyklu Zivota vyrobku. Je izce spjat s planovanim, jaké misto na trhu
chce podnik zaujmout a tomu ptizpisobit vyvoj novych produkti nebo zdokonaleni jiz
existuyjicich. V tomto procesu se uskutecnuji pfedev§im informacni toky a vydaje
prevysuji ptijmy. ,, Inovace vyrobkii a technologii spolu velmi tésné souviseji. Zmeny

vyrobku zpravidla vyzaduji i zmény ve vyrobnim procesu. “ [2 s. 18]
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1.4.2 Planovani

Planovani je proces rozhodovani o aktivitach, které¢ smétuji k vytyCenému cili.

V podnicich jsou bézné tfi typy planovani:

strategické nebo téz dlouhodobé plany na obdobi i n€¢kolika let,

sttednédobé planovani, které se 1isi podnik od podniku dle druhu vyroby, miize

byt v rozmezi tydne az nékolika mésicii a

kratkodobé nebo téz operativni planovani je opét odvozeno od vyroby

v podniku, ale obvykle je v rdmci jednoho dne ¢i smény.

., Uspéch je vysledkem dobrého planovani, dobré planovani je vysledkem aplikace

dobrych informaci* [3 s. 408]

Zasady, které je potieba dodrzet, aby bylo planovani smysluplné a dalo se ocekavat jeho

realné vyuZiti, jsou:

,, Komplexnost planu vyzadujici, aby pldn respektoval nejen pozZadavky

zdkazniku, ale vSechny dalsi potieby a vnitini cile organizace.

Stabilita planu vytvarejici pokud mozno stalé podminky efektivniho rizeni

vyrobnich a logistickych cinnosti.

Redlnost planu vyZadujici kompatibilitu kratkodobého provadéciho planu

se strategickymi cili organizace a disponibilnimi zdroji v case.

Dynamika planu poZadujici schopnost planu pruzné a efektivné reagovat na

zmény vnitinich a vnéjsich podminek. *“ 3 s. 409]
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1.4.3 Nakup

Proces nédkupu neznamena jen objednavani potiebnych surovin, polotovarii ¢i néstroji
pro vyrobu, ale také vyjednavani o cen¢ a dodacich podminkéch. Nakupni proces probiha

v ramci riznych firem rozdilné, ma vsak spolecné body.

., Predpokladem uspésného rizeni ndakupu je identifikace cinnosti, které je potieba

o (¢

uskutecnit pro efektivni dosazeni jeho cilu. *“ [3 s. 204]
Dobfe nastaveny proces nakupu lze dekomponovat v deviti krocich:
1. ,,Potieby — Stanoveni potieb organizace
2. Zdroje — Identifikace dostupnych zdrojii pro kryti potreb
3. SniZeni poctu variant — Redukce vybérové zakladny
4. Typ nakupu — Rozhodnuti o typu ndkupu
5. Sbér informaci — Formulace kritérii vvbéru dodavatelii
6. Vybér dodavatele — Viastni vyber dodavatelit a urceni jejich poctu
7. Smlouva — Formulace dodacich podminek, smlouva o dodavkach
8. Realizace dodavek — Realizace dodavek, operativni rizeni

9. Kontrola — Hodnoceni dodavatelii* [3 s. 207]

1.4.4 Skladovani

Skladovani je pozastaveni materialového toku, které by mélo mit sviy divod.
Bezdiivodné skladovani je umotovani prostfedkli do pfedmétii skladovani vlozenych.
Skladovani je vSak mince, kterd méa dvé strany, a i pfes naklady na skladovani je nutné
urcité mnozstvi zasob mit. Pfinejmensim by se mélo jednat o pojistnou zasobu takovou,
aby v ptipad¢ vypadku dodavatele nebylo nutné zastavovat vyrobu. Neni-li portfolio
produktli velké, je dobré skladovat hotové vyrobky k pokryti vykyvi v objednavkach,

na které takto lze pruzné reagovat.
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Skladovani neni vzdy proces vazany na jediné misto, trendem posledni doby je takzvané
skladovani na kolech, tedy staly pohyb zbozi. S dostatecnou znalosti a predikci odbytu
senejednd o velky problém. Existuji ale piipady, kdy ,sklad“ v podobé navésu
piipojeného k tahac¢i necha odbératel Cekat a radé¢ji zaplati pendle nez naklady spojené

s uskladilovanim, a ptebira zbozi rovnou do vyroby (JiT).

»ZTrady duvodii je ucelné vytvorit skladovaci kapacity na ruznych mistech
dodavatelského systéemu* [3 s. 281] Cilem logistiky by totiz mélo byt nalezeni optima

mezi naklady na skladovani a naklady na dopravu.

1.4.5 Vyroba

Vyrobni proces zacinad piijmem materidlti, pfipadné polotovari a kon¢i vydejem
hotového vyrobku nebo polotovaru v jiné fazi rozpracovanosti. Dekompozice vyrobniho
procesu je slozitd a ma spoustu hledisek. Jednou z moZznosti je tzv. AVT analyza, ktera

popisuje strukturu materidlovych tok.

Definice jednotlivych typti vyrobniho procesu dle AVT analyzy nalezneme ve Velké
knize logistiky jako:

o Vyrobni procesy typu A, charakteristickeé tim, ze z velkého mnoZstvi dilii vyrobenych
v prvém stupni jsou v dalsim vyrabény komponenty, z nich postupné montdzni skupiny
az po finalni montaz, v niz vznika konecny vyrobek. Materidlovy tok se postupné
zuzuje. Vyrobni proces ma radu tzv. konvergentnich bodu, v nichz se materialové toky
postupné spojuji. Tento typ procesii je charakteristicky pro mechanické strojirenské
vyroby, napr. vyrobu dopravnich prostredkii. Lze je najit rovnéz u vyroby smesnych
produktii v potravindrstvi apod. Patii sem vétsina vyrob s mechanicko-
technologickym procesem. Tyto vyrobni procesy jsou ddle typické vysokym poctem
materialovych vstupii, univerzalnimi vyrobnimi linkami, prFicemZz vyrobené

polotovary, dily maji omezené pouZziti.
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Vyrobni procesy typu V, v nichz se materidlovy tok postupne pres mnoho
divergentnich bodii stépi, a v poslednim stupni ziskavame z vychozi suroviny Sirokou
paletu vyrobkii. Mnoho chemicko-technologickych procesu vykazuje tuto strukturu
tokii: zpracovani ropy, chemické zpracovani uhli, zpracovani smésnych rudnych
surovin apod. Podobny pritbeh ma mnoho potravinarskych vyrob, napr. zpracovani
mléka, masa aj. Maji nizky pocet materialovych vstupu a vysoky pocet vystupi,
vyuzivaji se specializované vyrobni linky, pro vyrobu vyrobkii se vyuzivaji obdobné

velmi investicné nakladné technologie.

Vyrobni procesy typu T, typické velmi jednoduchou, témér linearni strukturou vétsiny
materialového toku a tim, Ze v poslednim stupni ziskame velké mnoZstvi vari-ant
z obvykle stejného zdkladu. Materidlovy tok md minimum konvergentnich
a divergentnich bodii, umoznuje operativni prizpusobeni vyrobkii individudlnim
potirebam konecnych zdkaznikii v poslednim stupni. Prikladem jsou napr. vyroby
kancelarského nabytku, v nichz jsou na jednoduchych linkdach vyrabény zakladni
moduly a ty umoznuji v poslednim stupni rychlé spinéni individualnich pozadavkii
jejich kombinaci. Vysledkem je vyroba omezeného poctu typii vyrobkii ve spousté
variant, ve vyrobé se vyrabi jen omezeny pocet viastnich dilii a polotovaru, rozsahly
pocet vstupu je pozadovan az v poslednim vyrobnim stupni. Z hlediska planovani
a Fizeni vyroby jde o logisticky idedlni strukturu procesu. Stépeni nebo spojovani

o

materidalového toku vede totiz k problémiim v Fizeni takovych procesii. “ [3 s. 124]

Dalsim hlediskem dekompozice vyrobniho procesu mize byt etnost zmeén ve vyrobg.

Ptipady jsou:

kusova vyroba, kde dochazi k astym zménam, klidné s kazdym kusem, pficemz

kazdy kus miiZze mit jiného zékaznika, tedy rozdilny pozadavek na vyrobek. [3]

Sériova vyroba s vy$§im mnozstvim vyrobki. Cilem je obvykle vyrabét velkosériove
pro mensi naklady pfi zméné¢ vyrobku spojené se setfizenim ¢i pfenastavenim. Vyuzité

stroje a postupy zustavaji podobné. [3]

Hromadna vyroba, ve které je pouze jediny druh vyrobku, vyrabény ve velkém
mnozstvi. [3]
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Poslednim pfedstavenym hlediskem je ¢lenéni vyroby podle plynulosti, a to na:

¢ kontinualni vyrobu, kam vstupuji materialy a polotovary nepfetrzité a stejné tak dale
postupuji procesem, az postupné vystupuji jako hotové vyrobky. Zastaveni takové

vyroby byva nékladné a je proto redukovano na co nejmensi Cas a frekvenci. [3]

e Diskontinualni vyrobu, kde se materialy i polotovary béhem vyroby zastavuji
amohou se sdruzovat do davek, ve kterych nasledné pokracuji. Diskontinudlni

vyrobu Ize dale délit podle toho, po jakych davkach se pohybuji mezi operacemi. [3]

1.4.6 Distribuce

,, Distribuce je kritickym rozhranim mezi vyrobci a konecnymi zakazniky, ve kterém
se projevi, zda usili partneru poskytnout konecnému zdkaznikovi pozZadované vyrobky

nebo sluzby bylo uspésnée “ [3 s. 120]

Proces distribuce je ptfemistovani zbozi smérem od vyrobce ke konecnému zékaznikovi,
ktery jej spotiebovava. V SirSim pojeti se ale mize jednat uz o pohyb materidlu
a polotovarti smérem k vyrobci, ktery je transformuje v hotové vyrobky. Pti pohybu

a skladovéani mluvime o distribu¢nim systému, ktery ma své prvky a vazby.

Zminénymi prvky se mysli sklady, pfekladisté, celni sklady, také prodejny, lodni
kontejnery, palety atd. Zkratka vSe, co doslova 1 v pfeneseném slova smyslu obsahuje
zboZi.

Vazby jsou nasledné skladovani, pfepravovani, baleni, kompletace a podobné.

Jednim z cilt logistiky je sniZzovat néklady. Distribuce je oblast, ve které tyto naklady

snizovat lze. ,,Pro hledani optimalniho poctu distribucnich center a jejich lokalizaci

je k dispozici Fada ucinnych exaktnich postupii* [3 s. 120]
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Na naklady vznikajici v distribu¢nim systému maji vliv pfedevsim tyto tii slozky:

o naklady na dopravu, jejichz podil trvale roste v souvislosti se zvysujicim
se geografickym rozsahem distribucnich systémii, novymi funkcemi, které

distribuce plni, a v neposledni radeé i riistem cen pohonnych hmot.

e Naklady spojené s existenci zdasob. Jde o skladovaci naklady v uzsim pojett,
kterymi jsou provozni ndklady skladu, naklady na manipulaci ve skladech,
naklady spojené s neproduktivnim vazanim kapitalu v zasobdch, naklady

na porizovani zasob.

e Naklady na poZadovany tok informaci. Podil této slozky roste v souvislosti

s pozadavky na stale detailnéjsi sledovani hmotnych toku v distribuci. [3 s. 91]
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2 Informacni podpora

Pro kazdy proces popsany v prvni kapitole miizeme definovat uréitou informacni
podporu, tedy zafizeni s feSenim, diky kterému by se procesu mélo dostat zjednodusent,

zabezpeceni €1 navyseni vykonnosti diky informacim.

2.1 Pocitac

v

Nejzasadnéjsi informacni podpora se do podniku dostala s rozmachem osobnich pocitact.
Informace ve velkych objemech byly okamzité¢ k dispozici, zrychlila se pisemna
vnitropodnikova komunikace a v ptipadé kvalitné proskolené¢ho personalu se snizovala
chybovost. V dnesni dob¢ je osobni pocitac, ptipadné notebook, stale nejpouzivanéjSim
a nejuniverzalnéjSim pfistrojem v podniku. V rdmci vyrobnich podnikd vSak nemuze

vyhovovat vSude, a to ze dvou divodu:

e obsluha ma na sob¢ ochranné pomticky, ptedevsim rukavice, nebo je v prostiedi pro
bézny pocitac nevyhovujicim, naptiklad prasné prostredi. Za predpokladu staciondrni
pozice pak mlize obsluhovat termindl, ktery je soucasti stroje nebo samostatné stojici.
V pfipad€ samostatné stojiciho termindlu neni neobvyklé jeho sdileni mezi vice

pracovniky.

e Druhym diivodem pak mulZe byt potfeba mobility, kterou dne$ni moderni notebooky
dovoluji, pfesto jsou mista v podniku, naptiklad sklad, kde je mensi varianta pocitace

v podobé ruéniho terminalu stale vice vyhovujici.

2.2 Tiskarna

Jako druhé nejpouzivanéjsi zatizeni pro informacni podporu procesit miiZeme uvést
tiskadrnu. V ramci vyrobnich podnikl se nemusi jednat pouze o béznou ,,domaci* tiskarnu
pro tisk dokumentt typu faktura, privodka apod., ale o tiskarny $titkli s ¢arovymi kody.
Diky ¢arovym kodiim lze v podniku efektivné sledovat tok zboZzi. Mluvime-li o stfedné
velkych a velkych podnicich, a je-li to z pohledu technologie mozné, je pouzivani

carovych kodl v ramci vyroby, skladovani ¢i odbytu vzdy doporuceno.
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2.3 Ctetky ¢arovych kédu

S tiskem carovych koédu je zaroven dulezité jejich Cteni — tuto funkci zastavaji ctecky.
V dnesni dob¢ existuje velké mnozstvi riznych ¢tecek, tou nejbeznéjsi podobou zistava
¢tecka rucni, ktera mize byt pfipojena datovym kabelem nebo bezdratové. Ve vyrobnich
podnicich pln€ dostacuji bézné ¢tecky 1D carovych kodu. Existuji vSak varianty pro ¢teni

2D kédu riznych podob, nejznaméjsi jsou QR (Quick Response — rychla reakce) kod

nebo Data matrix (datova matice). Ptiklady vSech kodu jsou na obrazku 2.1.

Obr. 2.1 — Nejbéznéjsi typy ¢arovych kédua

LR TR TR R

1D - Carovy kod

O

OR kad Ciata matrix

Zdroj: [6]

2.4 RFID

RFID je technologie identifikace pomoci radiovych vin (Radio Frequency Identification).
Nejcastéji se jednd o malé plastové kolecko s okem pro uchyceni jako na obrazku 2.2.
Uvniti je maly pasivni &ip s anténou. Cip s touto technologii, kterym miize zamé&stnanec

disponovat, nachazi hned n¢kolik uplatnéni:

e prvnim mistem, kde se s pouzitim RFID ¢ipd v rdmci vyrobniho podniku mizeme
setkat, je vratnice ¢i jiné vstupy do prostor podniku. Vstupujici zaméstnanec piilozi
¢ip ke Ctecimu zafizeni, které ovéfi identitu a zaznamend informace. Zaznamy
o prichodu a odchodu zaméstnancti, respektive o pracovni dob& jsou povinné dle

zakoniku prace § 96.

e Obdobné jako pii vstupu do prostor podniku muize Cip slouzit pro zpiistupnéni nebo

zamitnuti pfistupu do budov, mistnosti ¢i ur¢itych ¢asti podniku.
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e Dalsi Casto vyuzivanou funkci je identifikace pii pocatku nebo na konci pracovni
operace. Cteci zafizeni je vétSinou soucasti terminalu, jenz je soucasti stroje nebo

volné stojici. Toto feSeni znacné urychluje préci s termindly.

e Cipy mohou podporovat také vedlejsi ¢innosti neptimo souvisejici s praci. Piikladem
muze byt stravovaci zafizeni nebo automaty. Zaméstnanec se tak muze Cipem

s nabitymi prostfedky stravovat, mnohdy za zvyhodnéné ceny.

e Vneposledni fadé¢ lze technologii RFID vyuzit k trasovani rtznych piedméti,
napiiklad zbozi. Stitky RFID na obrazku 2.3 jsou na rozdil od &ipti ohebné a lze
je pfipevnit téméf kamkoliv. V ramci podniku jsou rozmistény CEteci brany apod.,
které zachyti RFID Sstitek a tim lze sledovat posledni znamou polohu. Mimo vyrobni
podniky je RFID stitek znamy z obchodi, kde zabranuje kradezim zbozi zvukovou
signalizaci, je-li Stitek v dosahu ¢teciho zafizeni. Nevyhodou umistovani Stitkil

na spotiebni zboZi je jejich jednorazovost s relativné vysokymi naklady.

Obr. 2.2 — RFID ¢&ip

Zdroj: [7]
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Obr. 2.3 — RFID stitek

Zdroj: [8]

2.5 Vahy

Pokud je v ramci logistického procesu kontrolovana nebo zaznamenavana hmotnost,
muizeme uvazovat 1 o vaze zanaSejici informace pifimo do systému, a tim redukujici
chybovost lidského faktoru pfi ruénim véazeni a piepisu dat. Vahy mohou byt staciondrni
nebo mobilni. U stacionarnich vah musime pfesunout vazeny predmét k vaze. Piikladem
muze byt vaha zabudovana do podlahy nebo integrovana v zatizeni jako snimac. Mobilni
vahy mohou byt pfesouvany. V ramci podniki, které obchoduji v jednotkach métitelnych
na vahach je vhodné, aby méli n&jaky certifikat shody. Certifikat zajisti Ze vaZzené

hmotnosti jsou spravné.

Moderni primyslové vahy jiz dokdzi krom¢ hmotnosti poznat i predmét, ktery vazi.

K takovéto identifikaci mize slouzit ¢tecka carovych kodh nebo technologie RFID.

2.6 Senzory

Pro sbér dat do systému je pfitomnost senzoru zasadni. Obecné se da fict, Ze senzor sbira
data ve fyzikalnich jednotkach a ptevadi je na elektricky signal. Vystup miize byt ¢ten
pouze binarné, tedy naptiklad u senzoru pohybu miize byt stav 0 = Zadny pohyb a stav

1 = né&jaky pohyb nebo miize byt vystupem piesna hodnota jako pii vdzeni hmotnosti.
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S prichodem primyslu 4.0 jsou senzory soucésti stile vice strojii a zafizeni, jelikoz
ziskavani co mozna nejvetsiho mnozstvi dat zvysuje jejich potencial vyuziti. Na zaklade
analyzy téchto dat miize vzniknout predikce. ,, DiileZity je rozvoj metod prediktivni udrzby
s vyuzitim siti inteligentnich cidel i inteligentni vyuzivani senzorickych dat v systémech
typu SCADA. Udrzeni se na svetové vedouci pozici pak vyzaduje vlastni priumyslovy
vyzkum a vyvoj a dlouhodobou spoluprdci se Spickovymi vyzkumnymi organizacemi. *

[4s. 34]

Ziskavani velkého mnozstvi dat (Big Data) narazi na nedostatek odborniku v oblasti

jejich analyzy. Dnes jiz tedy neni problém data ziskat, ale interpretovat je.
., Zpracovani velkych dat v priomyslu slouzi predevsim k optimalizaci. Praktické aplikace
analyzy velkych dat se objevuji v prumyslu p7i optimalizaci vyroby, souvisejicich sluzeb,

podpiirnych ¢innosti a distribuce nebo pri digitalni konstrukci a vyrobnich simulacich. *

[45.22]
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3 Analyza procesii zakaznika

Analyza neboli rozbor celku na elementarni ¢asti bere v potaz procesy zdkaznika ABC,
ktery pusobi v oblasti vyroby kosmetickych ptipravkl. Firma ABC je fiktivni a jeji
znalostni bazi tvofi vedouci této prace. Analyzovanymi procesy jsou piijem, vyroba,

skladovani a expedice.

., Principem analyzy procesii je celostni a prurezovy pohled na souvisejici cinnosti

v podniku, v kontrastu s funkcnim hierarchickym pohledem. “ [5 s. 29]

3.1 Prvovyroba

Samotnou objednavku vyrobku zakaznikem, jedna-li se o prvovyrobu, mize predchéazet
n¢kolik krokti. Tim uplné prvnim je poptavka, kterd je vzdy zaznamendvana
do informacniho systému, stejn¢ jako informace o zdkaznikovi, se kterym je poptavka
dale probirdna. Do systému jsou déale zaneseny vSechny informace o potencidlnim
vyrobku. Nékterym z komunika¢nich kanalti (email, telefon, videokonference nebo
osobn¢) jsou poskytnuty informace o finalnim vyrobku tak, aby mohl byt nacenén.
Nacenéni je faze kdy ABC tvofi receptury a poptava ceny u svych dodavatelli surovin
a oballi. Do cenové nabidky se nésledné promitne marZe vyrobce a v potaz je brano
1 odebiran¢ mnozstvi produktl. Takto =zkalkulovanda cena je nésledné piedana
poptavajicimu. Po odsouhlaseni zakaznikem ptechazi ABC do faze planovani, ve které
je tfeba zvazit kapacitni moZnosti vyroby a nasledné distribuce. Zakaznik dod4 navrh
obalu v pozadovaném formatu, ktery je dale pfedan dodavateli etiket. Jsou-li tyto

podminky splnény miiZe proces prvovyroby plynule piejit v béZznou objednavku.

3.2 Objednavka prijata

Pred zahajenim vyroby se informace o objednavce zboZi do spole¢nosti ABC dostane
obvykle e-mailem, neni to vSak pravidlem. Existuje-li objednavané zbozi, zadd obchodni
oddéleni informaci o zdkaznikovi, vyrobku a mnozstvi do informacniho systému
v podobé objednavky ptijaté nebo mulze jeji vznik byt diisledkem poptavky pfijaté.
Prvnim délicim faktorem je ptivod zékaznika, tedy zda se jedna o tuzemského odbeératele,

odbératele z Evropské unie ¢i mimo ni. DalS§i podminkou pro zadani objednavky
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je existence obchodniho partnera, ptipadné zadani nového do systému. Posledni
informaci je pozadovany termin dodéani. V ptipadé splnéni vSech podminek a nélezitosti

je objednavka odeslana zpét objednateli jako zavazné ptijata.

3.3 Disponibilita

ABC vyhodnocuje potiebu vyrabét pohledem na disponibilitu dané nomenklatury.
V piipadé, ze je zasoba disponibilni i v pozadovaném terminu, vyrobu nezahajuje. S takto
specifickou vyrobou, ktera navic podléha degradaci, je skladovani hotového vyrobku
riskantni. Na jejich vyrobu jsou potfeba suroviny, které jsou po predepsani do vyroby
druhou pozorovanou disponibilni hodnotou. V piipad¢€, ze suroviny na skladé dostupné
nejsou, je potieba vytvofit objednavku vydanou. Vytvoteni objedndvky na suroviny je

véci ndkupniho Useku, stejné jako pfedepsani vyroby polotovart.

3.4 Prijem

K pfijmu materialu, polotovarti ¢i obalil a etiket dochézi na vyhrazeném misté€, nejcastéji
pomoci vysokozdvizného voziku znakladniho auta viz obrazek 3.1. Béhem toho
je ukolem skladnika vylozit zbozi a ptevzit dodaci list. Pfed vstupem do vyroby
je v ptipad¢ surovin dillezity odbér vzorkl a jejich nasledné laboratorni analyza, ktera
rozhodne o pfijmu ¢i odmitnuti celé SarZe. Po tuto dobu jsou materialy v karantén€ a neni

je mozné naskladnit do pozic a pouZit je ve vyrobé.

Jednotlivé suroviny jsou zvazeny na jedné ze tii kontrolnich vah. Vybér vahy zavisi
na hmotnosti pfijimaného zbozi. Skladnik porovnava a rucn€ zapisuje hmotnosti
anasledné¢ za pomoci manipulaéni techniky, je-li to nutné, chysta piijaté zbozi

k uskladnéni.

Obr. 3.1 — Grafické znazornéni vykladky a vazeni surovin v ABC

stavebné oddélené prostory

Nékladni auto dodavatele Vyklddka vlastni manipulaéni technikou VéZeni surovin pii piijmu

. .
L” S} =ansennlG)IE)

Zdroj: vlastni zpracovani
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3.5 Skladovani

Ve skladech jsou veskeré predméty skladovany v paletovych regéalech oznacenych stitky
pro nalezeni zasoby skladnikem. Pti ukladani je kontrolovana spravnost Sarze a pozice

ve skladu dle pfijmového listu.

Obalovych skladii, na rozdil od surovinovych skladl, se netyka blokovani v karanténé
na zakladé rozboru vzorkt. Sarze, které nemaji potvrzeni z interni laboratofe, neni mozné

vyskladnit.

Vydej do vyroby neprobiha piimo. Cast surovin je skladovana ve vétsim mnozZstvi, nez
je pro jednu vyrobni davku pottebné. Skladnik ptipravuje — vychystava materialové
a obalové vstupy pro vyrobu pro jednotlivé zakazky do predem uréeného prostoru —
navazovny. Zde odebira dil¢i mnoZzstvi z naskladnénych oball do transportnich nadob
v potfebném mnozstvi, ¢imz urcuje i adresnost pro konkrétni zakazku. Nadoby
s navaZzenym materidlem umist'uje na paletu, kterd bude nasledné ptevedena do vyroby.
Nédoby ¢i paletu vzdy oznaci Stitkem s identifikaci materidlu, jeho Sarzi a exspiraci. Pro
vydej materidlu do vyroby se skladnikovi musi dostat informace o potfebném mnozstvi
vzhledem ke kusovniku a objednanému mnozstvi. Néasledné zaznamena skute¢né zbylé
mnozstvi a presouva jej zpét do skladu. NavaZené mnozZstvi je pfevezeno do stavebné
oddélené mistnosti — propusti, kterd slouzi k oddéleni cistych vyrobnich prostor

od nevyrobnich a k zamezeni kontaminace vyroby viz obrazek 3.2.

Obr. 3.2 — Sklad, vazni prostor a predvyrobni propust’

Sklad surovin

- — — Vyskladnéni a navaieni

Zdroj: vlastni zpracovani
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3.6 Vyroba

Vyrobni proces zapocne po pievzeti vyskladnénych a navazenych surovin v prepravkach.
Podle receptury uvedené v technologickém postupu jsou suroviny vkladany
do dispergac¢niho tanku. Informace o stavu disperga¢niho tanku jsou zobrazovany
na terminélu se systémem typu MES. Krom¢ informaci o tanku jsou také vidét jednotlivé
suroviny, jejich mnozstvi a poradi, v jakém se maji vkladat. Suroviny vklada obsluha
stroje, pfisun vody je regulovan samotnym tankem, ktery diky informacim z kusovniku
a z vlastnich snimact dodé presné mnozstvi. Vkladané suroviny vzdy potvrzuje obsluha
na panelu. Po skonceni posledni operace je odebran vzorek k analyze a obsluha tank
vypusti do pfedem pfipravenych nadob. Vzorek i nddoba jsou opatieny Stitkem
a presunuty do propusti, odkud vyroba pftijala zdrojové suroviny ze skladu a kam jsou

nyni pfedavany hotové vyrobky viz obrazek 3.3.

Obr. 3.3 - Vyroba v disperga¢nim tanku

Vyrobni prostor s dispergacnim tankem

O

VETIT
O LI

Zdroj: vlastni zpracovani

3.6.1 Rozpracovana vyroba

Po opusténi vyroby je vyrobeny polotovar znovu piesunut skladnikem do prostoru
karantény. V tuto chvili ¢eka na vyjadieni laboratotfe o nezdvadnosti a shod¢€ s vyrobnim
postupem. Schvaleni vzorku laboratoii je signél pro skladnika k zaskladnéni, pfipadné
presunu k dalsi vyrobé& nebo plnéni viz schéma na obrazku 3.4. Pokud odebrany vzorek
neprojde laboratornimi testy, je nutné zah4jit zménové fizeni. Praci technologa je zjistit,

jestli lze technologicky upravit odebrany vzorek tak, aby vyhovoval recepture. Pokud
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ano, muze se operativnim zapldnovanim vratit do vyroby k piepracovani. Neni-li iprava

vyrobku mozna, je potieba jej zlikvidovat a zah4jit vyrobu znovu.

Obr. 3.4 — Skladovani nerozplnénych vyrobki

Sklad surovin
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Zdroj: vlastni zpracovani

3.6.2 Plnéni

Obsluha plnici linky piebira vyskladnéné nadoby spolu s prislusnymi etiketami, které
skladnik nechava opét ve stavebné odd€lené mistnosti, aby se zabranilo kontaminaci
béhem plniciho procesu. Kotou¢ s etiketami je do plniciho stroje vloZen obsluhou, nacez

jsou primarni obaly opatieny ptislusnou etiketou.

PInéni probiha na jedné ze tii plnicich linek dle formatu obalu — na plni¢ce plastovych
lahvi, tub a sa¢kll viz obrazek 3.5. VSechny plnicky jsou pfipojeny k terminalu, kterym

je lze ovladat

Obr. 3.5 - Proces plnéni a baleni

Primarni obaly ¢ Sekunddrni obaly
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Zdroj: vlastni zpracovani

Po opusténi plniciho stroje je z dopravniku pfed zabalenim odebran vzorek pro laboratof

k rozboru bezzavadnosti produktu.
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Podle urgentnosti jsou naplnéné a zabalené hotové vyrobky ptipravovany k expedici nebo
dale uskladnény. V obou ptipadech je odebrany vzorek v laboratoii a vyrobky jsou
docCasn¢ blokovany. Az po potvrzeni laboratofi je mozné zacCit expedovat, piipadné

zaskladnovat na sklad hotovych vyrobkii.

3.7 Obaly

Obaly jsou ve spolecnosti ABC dvojiho typu, jedna se o primdrni a sekundarni obaly.
V obou piipadech je naskladnéni a vyskladnéni procesné stejné jako u surovin,
srozdilem, ze obaly nejsou po pfijmu testovany. Jejich cesta zacind po piijezdu
zasobovaciho nakladniho auta, ze kterého jsou manipulacni technikou pfesunuty sklady.
Kazdy z typt oballi ma vlastni sklad, tedy sklad primérnich obali a sklad sekundarnich

obald.

Primarni obaly prochdzi pied vstupem do plnicich prostor mistnosti, ve které jsou
zbaveny jakychkoliv necistot a vSech mikroorganismii pomoci chemickych postupt tak,
aby nedochazelo ke znehodnoceni obsahu obalu. Poté je mozné je vkladdat do plniciho

stroje, kde dojde k jejich naplnéni a na dopravniku jsou postoupeny déle.

Pfi pohybu naplnénych obali po dopravniku, dochdzi ke dvéma skute¢nostem.
Je zaznamenavana hmotnost véetné obalu a tim je kontrolovana spravnost plnéni. Dale
béhem pohybu po dopravniku opousti hotovy vyrobek prostory plnici linky a ptechazi
do stavebné oddélenych prostor, kde dochazi k odebrani z dopravniku a za pomoci

manipulacni techniky je pfesunut k balicimu stroji.

Sekundarni obaly na rozdil od primarnich neprochézi zddnou ocistou a po vykladce
a uskladnéni jsou v piipadé okamzité potfeby pfesouvany do prostor balirny. Nasledné
jsou vlozeny do baliciho stroje, potiStény a plnény hotovymi vyrobky do manipulacnich
obalti. Po naplnéni kapacity je baleni uzavieno a je postoupeno baleni do kartonovych

krabic, tedy pfepravniho obalu.

Po naplnéni kapacity tercidlniho obalu, tedy b&ézné transportni europalety opousti takto

zkompletovany vyrobek balici prostory k uskladnéni nebo expedici.
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3.8 Expedice

Hotové vyrobky pfijaté na sklad ¢ekaji na posledni potvrzeni laboratofe o nezavadnosti
baleni a jeho obsahu. Bez tohoto povoleni neni mozné zahgjit nakladku, kterad
je znédzornéna na obrazku 3.6. Ta se provadi vlastni manipulacni technikou, obvykle
vysokozdviznym vozikem, obdobn¢ jako je tomu pfi piijmu. V tomto ptipad¢ se vSak

jedna o sklad hotovych vyrobkt a expedi¢ni prostor.

Obr. 3.6 - Proces expedice hotovych vyrobku
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Zdroj: vlastni zpracovani
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4 Navrh HW a SW podpory vybranych procesu

Nejvyznamnéjsi podpora celofiremniho feseni je zavedeni nového informacniho systému
typu ERP. Tento systém pfinese vyznamné zjednoduseni vedeni zékladnich dokladovych
evidenci. Navic bude odesilatelem i pfijemcem pro stavajici i noveé vzniknuvsi terminaly
a dal$i technické napojeni. Pro tento ucel byl zvolen informacni systém KARAT pro
splnéni vSech pozadavkii na evidenci a napojeni. Pro zékaznika ABC budou

implementovany pouze vybrané moduly.

Moduly v nutné mife pokryvaji vSechny vyrobni procesy a na n¢ ndvazné oblasti jako

zdroje, sklady, ekonomika, personalistika a dalsi.

4.1 ERP KARAT

Informacni systém KARAT (Dale jen ISK) je produktem stejnojmenné firmy se sidlem
v Pferov€. ZkuSenosti firmy sahaji az do roku 1991, kdy zacinala distribuovat
ekonomicky systém ISO (Informacni systém organizace) pro prostiedi MS DOS.
V soucasné dobé¢ nabizi ERP systém se vSemi potfebnymi moduly v dostatecném rozsahu

s moznosti upravy systému dle pozadavkl zékaznika.

Zazemi pro aktudlni verzi 21 informacniho systému KARAT bude dedikovany server,

umistény v prostorach podniku, dle specifikaci do 10 uZivatelll v tabulce 4.1.

Tab. 4.1 — Minimalni poZadavky na server

Procesor: 2 a vice jader

Operacni pamét’”: 12 GB

Pevny Disk: 500 GB

Operacni systém: Microsoft SQL Server 2012 nebo novéjsi

Zdroj: vlastni zpracovani
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VSechny osobni pocitate vramci firmy ABC budou muset spliiovat minimalni
specifikace pro beh klienta informacniho systému KARAT vyjmenované v tabulce 4.2,
vcetné pripojeni k siti.

Tab. 4.2 — Minimalni poZzadavky na pracovni stanice

Procesor: 2.4 GHz

Operacni pamét’™: 8 GB

Pevna disk 80 GB

Operacni systém: Microsoft Windows 8.1 nebo novéjsi
Rozliseni monitoru: 1280x720

Zdroj: vlastni zpracovani

4.2 Podpora procesii podnikovym informaénim systémem

Moduly se standardnimi funkcemi se tykaji pfedev§im administrativnich funkci. Oblast
prijmi objednavek a spoluprace se zakazniky v piipad¢ prvovyroby bude zaznamenéavana
v ptislusnych evidencich bez tiprav. ISK dale nabizi robustni feSeni pro sklady i vyrobu

s moznosti firemnich uprav. Upravou se mysli zména standardni funk¢nosti programu.

4.2.1 Poptavka

Poptavky budou v systému evidovany stejné jako doposud pouze pro prvovyrobu.
U prvovyroby je navic vytvofena nova poptdvana polozka, kterd ma byt predmétem
vyroby. Pfijemce poptavky miiZze bez hlubsich znalosti produktu zanést do systému zadost
o vytvofeni polozky pouze s informacemi, které ma. Po tispéSném vykomunikovani vSech
nalezitosti poptavky viz kapitola 3.1 Prvovyroba nemusi byt objedndvka tvofena
na zaklad¢ informaci z poptavky ru¢n¢, ale diky navaznosti dokladii v prostiedi ISK staci
stisknout tlacitko. Tlacitko ,,Generuj OV* pienese informace z poptavky do objednavky
s moznosti upravy dokladu pted jeho ulozenim. Nedojde-li k odsouhlaseni, musi obsluha
zmeénit stav dokladu na storno, ¢imz dojde ke skryti dokladu, aby jej nebylo mozné
zaménit za aktivni poptavku. V piipad€, Ze by se potencidlni zakaznik rozhodl ke své

poptavce vratit, je mozné stav dokladu obnovit.
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4.2.2 Objednavka

PInéni objednévek bude zjednoduseno funkcionalitou informacniho systému pro piijem
elektronickych objednavek podle standardu EDI (Electronic Data Interchange).
Informace obsazené ve zpravé s objednavkou maji dohodnutou strukturu a také obsah
a jsou do systému zaznamenavany bez nutnosti lidské soucinnosti. Jejich odsouhlaseni
uz je ovSem zalezitosti obchodniho oddéleni. Mimo to musi byt objednavky zadavany

rucné s moznosti usnadnéni tvoieni obdobnych objednavek jejich kopii.

V piipadé tvorby objednavky pro zdkaznika doposud neevidovaného v ISK je navrzeno
a doporuceno vyuzit funkce pro dohleddni informaci o zékaznikovi. V evidenci
,,Obchodni partnefi* pfi zakladani nového staéi vlozit pouze IC a systém sam dle
informaci dostupnych z webové aplikace ministerstva financi ARES doplni vse
dohledatelné. Touto funkci je téZ mozna kontrola sprdvnosti udaji jiz evidovanych

subjektt.

Pti ruéni tvorb¢ objednavky po vyplnéni zahlavi, tedy informaci o odbérateli, je potieba
doplnit objedndvané polozky. Na druhé zdlozce nové vznikajici objedndvky mohou byt
jiz nékteré hodnoty k polozkdm piedvyplnény, naptiklad sklad. Ve spolec¢nosti ABC
budou sklady:

e MAT pro suroviny (v terminologii ISK, materialy). Jeden ze skladi, na ktery budou
pozadavky zobjednavek vydanych. Pro zabezpeceni spravnosti budou vSechny
polozky vcetné€ polotovari na tomto skladé typ = materidl. Timto nastavenim pfi

tvorb& polozek nemiize v budoucnu dojit k naskladnéni na jiny sklad.

e OBAL jako sklad obalii, primarnich i sekundarnich a etiket. Opét bude nastaven typ

polozek pouze obal.

e HYV, tedy hotovych vyrobkii. Na tento sklad budou pozadavky na vydej hotovych
vyrobkl, bude se tedy jednat o vychozi sklad objednavek piijatych.

Polozky ze skladu neboli karty budou zadavany ru¢né do ptislusného pole. UloZenim
polozky a objedndvky dojde k pozadavku na vydej, tedy ponizeni disponibilniho
mnozstvi na sklad¢. Informacni systém ma vSechny potiebné informace k tomu, aby mohl
disponibilitu vSech polozek sledovat. V ISK existuji také nastroje, kterymi je mozné
sledovat disponibilitu v ¢ase a generovat piislusné doklady k vykryti. U pozadavkl
na vyrobek ¢i polotovar ma obchodni oddéleni dvé moznosti, a to ,,make or buy®, tedy

vyrobit nebo nakoupit. ABC méa moznost ndkupu, jedna se vSak o vyrobni podnik
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a naprosto primarni bude ptedepisovani do vyroby. K ptedepsani do vyroby bude slouzit
standardni nastroj ISK. Mimo standardni funkcionalitu generovéani vyrobnich piikazt dle
objednavek piijatych je navrzeno feSeni kumulace polotovari tak, aby pozadavky
na suroviny za casové obdobi tvofili jednu sumérni zakazku do vyroby. Piedepsana
vyrobni zakazka bude svym pozadovanym datem tvorit pozadavky na polotovary v Case.
Objednavky piijaté budou generovany vzdy 1:1 s vyrobnimi ptikazy. Nésledné dojde
k vytvoteni pozadavku na polotovar dle kusovnikové struktury. Tento pozadavek nebude
vykryt okamzité, ale dle stanoveného casového obdobi bude zaporna disponibilita

narustat a nasledné bude generovan kumulovany vyrobni piikaz.

,Generovani vyrobnich ptikazii dle objednavek piijatych® je ptesny nazev nastroje, ktery
bude pouzivan a pfistup k nému budou mit pouze vybrané osoby. Objednavky, ze kterych

bude mozZno generovat, budou obchodem potvrzené.

,aenerovani vyrobnich ptikazt dle disponibility karet™ je potom nastroj k predepisovani

do vyroby kumulovanych polotovara.

4.2.3 Prijem

Obsluha manipulaéni techniky bude nové vybavena pienosnym terminalem (viz dale),
ze kterého bude potvrzovat polozky piijmovych listd. V pfipadé ptijmu oball a etiket
bude navysSen okamzity stav. Pti pfijmu surovin bude dle popsaného procesu vzdy nejprve
odebran vzorek a polozka ptivodni suroviny bude blokovana umisténim na tfetim atributu.
Skladova pozice atributu, viz déle, bude BLOK. K identifikaci vzorkli z odebrané
suroviny bude slouzit Stitek s ¢arovym kddem, ktery bude nalepen na nadobu obsahujici
vzorek. Vzorek bude v ISK evidovan jako separovand polozka na ptfijmovém listu tak,
aby celkova dodand hmotnost odpovidala objednavce. Stitek bude tistén také pro
pfijimanou surovinu, a to béhem vaZzeni tak, Ze bude nejprve naskenovan ¢arovy kod
dodavatele a obsluha nasledné na termindlu potvrdi spravnost informaci. Dale vybere
ze seznamu baleni to, v némz je vdzena surovina a vybere ji pro odecet tary z hmotnosti.
Nebude-li hodnota shodnd, provede ruc¢ni korekci na terminalu pomoci obrazovkoveé
klavesnice. Jakmile bude vSe v potadku, mize z terminalu vydat ptikaz k tisku nového
interniho $titku. Na novém Stitku bude znaceni dle ISK a to: nazev suroviny a jeji
jedinecné identifikacni ¢islo, SarZe, datum piijmu a exspirace a Carovy kod. Takto
oznacené¢ suroviny mohou byt naskladnény. V ptipad¢ pifijmu obali neni potieba

kontrolovat hmotnost, pouze zaménit dodavatelské Stitky za vlastni. Stitek bude
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obsahovat informace: nazev baleni a jeho identifikacni ¢islo dle ISK, objem jednoho

baleni, pocet oball v baleni, datum pfijmu a carovy kod.

4.2.4 Skladovani

Skladové hospodafstvi je jednou ze standardnich oblasti ISK a pokryva vétSinu béznych
skladovych ¢innosti a evidenci. Polozky, se kterymi je obchodovano, jsou v terminologii
ISK nomenklatury a jsou jednou ze zakladnich evidenci. Je mozné je strukturovat
do skupin a podskupin pro jednoznacné zatazeni a piipadné pievzeti vlastnosti dle

skupiny, do které nomenklatura spada.

Karty jsou konkrétni nomenklaturou na konkrétnim sklad¢. Jedna se tedy o skladovanou
polozku. V piipad¢ surovin je potieba sledovat konkrétni polozky a tim zabranit
ptekroceni data exspirace konkrétni Sarze. Informace ulozené v atributech jsou pfenaseny

na Stitky.

Atributli maze byt vice typl pro rizné typy polozek podle toho, co se chce sledovat.

U ABC budou dva typy atributd:

e MAT bude ndzvem shodny se skladem materiald, aby bylo snaz$i zkontrolovat
spravnost. Krom¢ materiali bude atribut také pro obaly a polotovary a bude

obsahovat nasledujici:

o 1. atribut — SarZe, ta bude a zlstane jedinecnym ¢islem od piijmu po vydej

a nasledné v evidencich ISK viz dale.

o 2. atribut — exspirace, datum pievzaty ¢teCkou ¢arovych koda ze stitkli dodavatele
surovin nebo specifikovan vyrobou u polotovari. Neplati pro obaly, na kterych

se tato informace nenachazi.

o 3. atribut — skladova pozice dle znaceni ve skladu. Jedna se o kombinaci pismene
regalu a ctyi¢iselného kodu udavajiciho konkrétni buiiku. V piipadé, Ze se jedna
o surovinu, je u atributu do doby rozhodnuti laboratofe o bezzavadnosti hodnota
BLOK. Mtze-li byt surovina zaskladnéna, informace se skladnikovi zobrazi
na mobilnim terminalu, a to zménou atributu umisténi na hodnotu NASKLAD.
Cteckou terminalu sejme ¢arovy kod, terminal ovéti spravnost polozky a skladnik
muze uloZit surovinu do buiiky, jenz je také oznacena ¢arovym kodem, ktery sejme

a tim jej propise do tfetiho atributu polozky.
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e VYR, jenz bude evidovan u hotovych vyrobki a bude obsahovat nésledujici:

o 1. atribut — Sarze, stejn¢ jako u typu MAT bude jedineCnym cislem ve stejném

tvaru.

o 2. atribut — exspirace, tentokrat stanovena vyrobnim postupem jako trvanlivost
hotového vyrobku cili do kdy je zarucena bezzavadnost vyrobcem. Tato informace

bude také tiSténa na etiketu.

o 3. atribut — skladova pozice v rdmci skladu hotovych vyrobki ve stejném formatu

jako u typu atributu MAT

Obaly budou evidovany béZnymi néstroji na skladovych kartach typu obal. Piijem bude
probihat stejn¢ jako u surovin cteckou vytvarejici ptijmové listy. Vydavany pak budou
primarni obaly pfed a sekundarni po plnéni na zékladé¢ pozadavkd. Podle plnéného

produktu budou soucasti kusovniku také obaly.

4.2.5 Vyroba

Vyroba, ve smyslu odvéadéni, bude probihat na nové vzniknuvs$ich termindlech, ptipadné
na stavajicim terminalu u dispergacniho tanku. V informa¢nim systému budou uklddana

jak vstupni, tak vystupni data.

Vstupnimi daty se mysli pfedev§im informace z kusovniku, promitnuté do vyrobni
zakazky, které budou v prostfedi ISK tvofeny néstrojem zvanym editor kusovniku. V ném
budou definovany vstupni suroviny, pfipadné polotovary a samoziejmé také vystupni
hotovy vyrobek. Dale bude definice obsahovat jednotlivé zdroje a jejich operace s tim,
ze lze tvorit alternativy, které dovoli v pfipadé nedostupnosti ve vyrobé ndhradu. Operace
budou mit definovany jak ¢asy aké¢ni, tedy Cas, po ktery operace skutecné probiha, tak
Casy pripravné, jako naptiklad ptfedehfati tanku. Tyto informace budou nahrany
do vyrobniho systému na terminal, kde je bude obsluha odvadét a tim tvoftit vykazy prace,
jako podklady pro tvorbu mezd. K odvedeni se bude muset obsluha identifikovat Cipem,
ktery pfilozi k terminalu.

Po dokonceni vyroby budou informace o skute¢nosti vraceny do podnikového
informacniho systému. U polotovaru nebo hotového vyrobku bude automaticky vytistén
novy Stitek, ktery bude umistén na nadobu, do které bude obsah dispergacniho tanku
vyprazdnén. Informace na Stitku budou: ndzev a identifika¢ni ¢islo vyrobku, Sarze, datum

vyroby, exspirace a hmotnost. Soucasti Stitku bude opét ¢arovy kod, ktery si bude
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skladnik nacitat. Umisténi bude stejné jako u surovin blokovano az do povoleni
z laboratofe. Do laboratofe bude odeslan vzorek stejné¢ jako u surovin odebranim

a polepenim Stitku tisknutého pomoci terminalu.

Evidovani rozpracovanosti nebude upln¢ korespondujici s terminologii ISK, jelikoz
nebude sledovano ve vyrobé, ale na skladech. Nicméné¢ jedna se stale o standardni
funkcionalitu informacniho systému. Po nebo mezi vyrobou je polotovar skladovan
na sklad¢ surovin. Piijem z vyroby a nasledné umisténi na sklad provede skladova

obsluha mobilnim terminalem.

Proces plnéni bude navazovat na vyrobu v disperga¢nim tanku. Polotovary docasné
umisténé na sklad budou znovu vydany. Pozadavek na vydej se bude tykat také obalii.
Pted plnénim bude vSe vstupujici do vyroby prochdzet propusti. Obsluha bude odvadét
praci spojenou s napojovanim nadob s polotovary, vydej obalii a kontrolou procesu.
Polotovary a obaly budou na terminalu zobrazeny, nicmén¢ obsluha bude tyto vydavat
do vyroby ¢teckou ¢arovych kodt pro dosledovatelnost Sarzi. V systému tedy bude jasna
struktura a bude snadno dohledatelné kterd Sarze a které suroviny vstoupily do které Sarze

finélniho vyrobku.

4.2.6 Expedice

Uskladnéni hotovych vyrobkl bude na zdkladé pozadavkl piijmtl z vyroby. I zde ma pii
manipulaci skladnik k dispozici mobilni terminél, kterym definuje pozici uloZeni nebo
vydeje. Vyrobky jsou pfed uskladnénim pfijimany s atributem BLOK, neni tedy mozna
jejich expedice. Ve vyrobé odebrany vzorek prochédzi laboratofi, ktera opét svym
rozhodnutim zadrZuje nebo postupuje vyrobek déle. Po odblokovani bude mozné na zbozi
vygenerovat vydajovy list dle faktury vydané. Informace o vydeji se zobrazi na mobilnim
termindlu, se kterym skladnik vychystd veSkeré polozky a potvrdi jejich vyde;j.
K vychystanému zboZi pak skladovy vedouci vytiskne dodaci list na zaklad€ vydajového

listu.

38



4.3 Ostatni podpora procest

Vybrané procesy budou dale podpoieny vyrobnim informa¢nim systémem (dale MES),
kde vstupnim a vystupnim rozhranim budou mimo sbér vyrobnich dat pfimo ze stroji
i integrované vyrobni termindly. Ty budou krom¢ zobrazovani udajli o vyrob¢ také
pfijimat informace. Zaddvani muze byt ,rucni®, tedy za pomoci klavesnice, nebo

automatizované nékterou z periferii dané¢ho terminalu.

V ramci podniku firmy ABC bude celkem 10 terminald, z toho tfi mobilni a zbytek pevné
umisténych. V tabulce 4.3 jsou termindly oznaCeny a je zde uvedeno jejich budouci
umisténi vcetné piipojenych periferii.

Tab. 4.3 — Pouzité terminaly

Znaceni Umisténi Ctecka Tiskarna Vaha
TERM1 Vaha —sklad ANO ANO ANO
TERM2 Vaha — vyroba ANO ANO ANO
TERM3 Dispergacni tank NE ANO ANO
TERM4 Plnici linka — lahve ANO NE ANO
TERM5 Plnici linka — tuby ANO NE ANO
TERM6 PInici linka — sacky ANO NE ANO
TERM7 Balirna ANO ANO NE
MTER1 vVzv ANO - soucasti NE NE
MTER2 Paletovy vozik 1 ANO — soucasti NE NE
MTER3 Paletovy vozik 2 ANO — soucasti NE NE

Zdroj: vlastni zpracovani

4.3.1 Vybaveni
Pevné umisténé terminaly

Terminaly UnigPC 190 od firmy ELCOM, a. s., na obrazku 4.1, budou mit 19" dotykovou
obrazovku, pfipojeni k mistni siti, rozhrani USB pro pfipojeni periferii a RFID ctecku,
ke které obsluha pfilozi €ip, ¢imz se identifikuje. Jednim z kritérii vybéru termindlu
je také ochrana vniknuti vody dle stupné€ ochrany krytem (International Protection (code))
IP65. Timto je zajiSténa moznost umisténi terminalu libovolné a k jeho obsluze neni tieba

dbat specialnich pokynti.
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Obr. 4.1 — Pocita¢ UniqPC 190

Zdroj: [9]

Mobilni terminaly

Mobilni terminal je vybaveni navrzené pro skladniky jako alternativa k pevné umisténym
terminalim. Ctecka ¢arovych kodd je sou¢asti mobilniho terminalu. Zafizeni PM66 od
Dataflex security na obrazku 4.2 ma certifikaci pro informacni systém KARAT. Pofizeny

budou v poctu tii kust, coz odpovidéa poctu aktivnich skladniki.

Obr. 4.2 — Mobilni terminal PM66

Zdroj: [10]
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Cte¢ky &arovych kédi
Ctecka &arovych kodi je nutnou soudasti pevné umisténych terminald. Jedna se o model
Voyager 1202g od firmy Honeywell na obrazku 4.3. Ctetka je bezdratova, &imz
umoziuje obsluze volny pohyb v blizkosti zakladny, ktera dale komunikuje s terminalem.
Pti odloZeni ctecky do zakladny je dobijen zabudovany akumulator. Jedna se o ¢tecku
pouze 1D kodu, jelikoz v soucasné dob¢ ani do budoucna neni ptili§ pravdépodobné
vyuziti novéjsi technologie 2D kodi.

Obr. 4.3 — Cte¢ka ¢arovych kodi Honeywell Voyager 1202g

Zdroj: [11]

Tiskarny

Pro tisk carovych kodi byla navrZzena tiskarna Zebra ZT230. Prvni bude umisténa
u skladové vahy, pfipojena k termindlu TERM1 a 2, kde bude tisknout $titky pro interni
potieby sledovani. Druha tiskdrna bude v €istém prostiedi vyroby u dispergacniho tanku,
kde bude tisknout Stitky na vyrobené polotovary a hotové vyrobky. Posledni tiskarna
se bude nachdzet v prostorach baleni do sekundarnich oballi, pfipojena k terminalu
TERMT7 a ptjde o Stitky k expedici. Kromé ptipojeni k terminalim budou obé tiskarny
pripojeny do mistni sit€¢ a v pfipad¢ nutnosti, naptiklad pii ztraté Stitku, bude mozné

vzdalené tisknout Stitky ndhradni. Tlacitko pro tisk bude v evidenci atributii v ISK.
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Vahy
Napfi¢ podnikem budou na terminal napojeny ¢tyii druhy vah, rozdélené dle maximalni
meéfitelné vazivosti a umisténi.
Podlahové vaha LESAK 4T1520PN na obrdzku 4.4 bude umisténa v podlaze ve skladu
a pfipojena k terminalu oznaceném jako TERM1. Vaha ma nosnost 1500 kg, je nerezova,
s protiskluzovou upravou povrchu o rozmérech 1500x2000 mm. M4 certifikat pro

obchodni vazeni a je vhodna do prostfedi, kde miiZe byt v kontaktu se zvySenou vlhkosti,

mokrem ¢i agresivni chemii.

Obr. 4.4 - Podlahova vaha LESAK 4T1520PN

Zdroj: [12]

Vazni mistky LESAK 1T4560NN na obrazku 4.2 se budou nachdzet u terminali
TERMI1, TERM2 a TERM7, ke kterym budou pfipojeny. Véha bude mit obdobné
vlastnosti jako podlahova véha, pouze mens$i rozméry, mensi vazivost a nebude se
nachdzet v podlaze. Vazivost do 60 kg bude slouzit pro dil¢i vazeni obsluhou. U prvnich
dvou terminali budou vaZeny suroviny v obalech a nadobach ur¢enych k manipulaci bez,
pfipadné pouze s ru¢nim manipula¢nim systémem. V piipadé€ vahy v balirn¢ u terminalu

TERM?7 bude vaha slouZit k vystupni kontrole hmotnosti.
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Obr. 4.1 — Vazni mustek LESAK 1T4560NN

Zdroj: [12]

Vazni mistky LESAK 1T4040LN na obrazku 4.3 budou svoji pozici a funkcnosti
kopirovat vazni mistky LESAK 1T4560NN budou mit v§ak pouze desetinovou vaZivost,
ato do 6 kg. Vlastnosti budou obdobné, vaha vSak nebude na zemi a bude slouzit k vaZzeni
nejmensich baleni pfi piijmu a vydeji.

Obr. 4.2 — Vazni mustek LESAK 1T4040LN

Zdroj: [12]

Vazicim pfistrojem u plnici linky budou pribézné vahy na obrazku 4.4 LESAK
H300400VD. Tyto véhy budou slouzit pro kontrolu hotové balené¢ho zbozi (HBZ)
a budou soucasti dopravniku kazdé plnici linky. Piipojeny budou na terminal piislusné
linky, kde budou zobrazovat varovani, nebude-li néktery z hotovych vyrobka v obalu

spliiovat hmotnost, v€etné odchylky udané v kusovniku.
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Obr. 4.3 — Prubézna vaha LESAK H300400VD

Zdroj: [12]

Poslednim vaZicim mechanismem, napojenym na jiz existujici termindl, jenz je soucasti
dispergacniho tanku, jsou tenzometrické senzory. Pti ptidavani surovin sleduji celkovou

vahu a tim kontroluji vstup v pfesnych hmotnostech.

4.3.2 Rozhrani
Terminal

Na obrazovkach terminalu bude HMI (Human Machine Interface) rozhrani. Rozhrani
HMI je ptizptisobeni obrazovky pro snadné a rychlé ovladani obsluhou, zatimco v pozadi

bude probihat transakce s informa¢nim systémem.

Prvni typ termindlu (TERM 1, 2 a 7) bude naprogramovany pouze v ramci podnikového
informacniho systému a bude pracovat pouze s informacemi v ném obsazenymi. Nebude
tedy tteba zadny MES systém, obsluha bude provadét operace na dotykovém terminalu
se spusténym ISK. Ve vychozim rozlozeni tvoti ovladaci ¢ast terminalu jedna tfetina levé
strany obrazovky. Toto nastaveni je v§ak mozné kdykoliv zménit a vychazi z pozadavku
zobrazovani kontrolnich informaci ve zbylé ¢asti (fotka, schéma produktu). Pii ptehledu
navrhu rozhrani bude toto zachovano. V rdmci ovladaci ¢asti bude horni fadek obrazovky
slouzit k rychlé orientaci, vlevo nahote bude ndzev obsluhovaného termindalu, vpravo
potom datum a ¢as. Ve spodni ¢asti obrazovky budou tlacitka, horni ¢ast tladitek
proménna podle obrazovky, spodni stidld. Zleva budou stala tlacitka Zpét, Obnovit,

Klavesnice a OK.
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TERM1

Zakladni funkce termindlu jsou pfijem a vydej materidlu, k vyuziti jedné z nich je obsluha
vyzvéana ihned na uvodni obrazovce jako na obrazku 4.5. Dalsi funkci terminalu bude

zobrazeni fronty prace.

Obr. 4.5 — Vychozi obrazovka terminalu navaZzovny

MNavaiovna 13.05. 2021 08:00

Pfijem na sklad Vydej do wyroby Fronta prace

X c v

Zpét oK

Zdroj: vlastni zpracovani

Na pfijmové obrazovce terminalu navaZovny, obrazek 4.6, bude vybér mezi vaZenim,

respektive vybérem vahy a tiskem Stitku.

Obr. 4.6 — Pfijem na sklad

MNavaiovna 13.05. 2021 08:00

Vybrat vahu Tisknout &titky

X c v

Zpét oK

Zdroj: vlastni zpracovani
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Pti vybéru vahy se zobrazi nova tfi tlacitka s moznosti vybéru jedné z vah viz obrazek

4.7.

Obr. 4.7 — Vybér vihy

Navaiovna 13.05. 2021 08:00
Velka vaha Stfedni viha Mala vaha
do 1500kg do 60 kg do 6kg
“ o

Zdroj: vlastni zpracovani

Po vybrani vahy bude obsluha skenovat carové kody. Na obrazku 4.8 je priklad
naskenovaného glycerolu. Pfed nebo po skenovani vybira obsluha taru, tedy hmotnost

obald, a to tlacitkem vlevo.

Obr. 4.8 — PoloZzky vazeni

NavaZovna Velkd vaha 13.05. 2021 08:00

5ZV210009 000000010  Glycerol

ID: 5ZV210009_000000010
Nazev: Glycerol
Sarle: 8941712946
Datum exspirace: 0g. 04, 2022

Vybrat taru Korekce Stornovat polofku

B - |

Zdroj: vlastni zpracovani
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Obaly a jejich hmotnosti jsou pfedem stanoveny a jsou rtizné podle vybrané véhy. Ptiklad
seznamu s obaly je na obrazku 4.9, kde obsluha vybere stiskem piislusného fadku obal,
tlacitkem OK pienese oznacené polozky v mnozstvi 1, pokud by chtél mnozstvi zménit

muze aktivovat numerickou klavesnici a mnozstvi zadat.

Obr. 4.9 — Vybér tary

Navaiovna Tara 13. 05. 2021 08:00
Europaleta 1200x800 22k8/1 1
Velka krabice 2kg /[ 1
Mald krabice 01Kkg/[ ]
Plastovy barel 100 | 45K/ 1

Bl - -

Zdroj: vlastni zpracovani

-]

Po vyplnéni korekce a potvrzeni tlacitkem OK dle obrazku 4.10 se termindl vraci

do tvodni obrazovky, kde je vidét novy zdznam pro Stitek, ktery obsluha tlacitkem tiskne.

Obr. 4.10 — Korekce vahy prijimaného materialu

MNavalovna Korekce 13.05. 2021 08:00

5ZV210009 000000010  Glycerol
Europaleta 1200x800 22Kg/111
Plastovy barel 100 | 45Kg/[11
Navaiena hmotnost: 1527 Kg
Tara: - 26,5Kg

Korekce:

Netto: 126,2 Kg

B - -

Zdroj: vlastni zpracovani
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Pozadavky na vychystani materidlu do vyroby uvidi v sekci vydej do vyroby na vychozi
obrazovce termindlu. Po vybéru je presmérovana na obrazovku, kde zvoli zakazkovy

postup, pro ktery chce material vyskladnit. Navrh obrazovky je na obrazku 4.11.

Obr. 4.11 — Vybér ZP pro vydej materialu

INavazow\a Wydej do vyroby 13. 05. 2021 08:00

7P 0422 Sampon kopfivovy 200/05
ZP 0901 Krém na ruce levandule 20/08
ZP 1050 Anibakterialni mydlo oliva 05/08
P 1203 Balzam na rty jahoda 1000/00
2P 1442 Mast uni. aloe vera 1000/00

1D: ZP 0308
Nazev: Télovy krém Kvét 50/03
Stav: Caste¢né vydano

-

Zdroj: vlastni zpracovani

Po potvrzeni tlac¢itkem OK nad zakdzkovym postupem uvidi obsluha jednotlivé
materialy, které je potieba vychystat. Na prvni pohled je vidét ndzev materialu a potfebné
mnozstvi viz obrazek 4.12. Vydej probih4 na vahu pomoci ¢tecky ¢arovych koda, kdy

ISK kontroluje vydavané SarZe a vaha jejich celkovou hmotnost.

Obr. 4.12 — Vydej materialu

Navaiovna Materidlové pozadavky 13. 05. 2021 08:00
Glycerol [501/ 50 Kg

1D: ZP 0308

Nazev: T¢lovy krém Kv&t 50/03
Material: Glycerol

Sarte: 8941712946

Vaha: 126 Kg

Zpét oK

Zdroj: vlastni zpracovani
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Fronta prace v podobé obrazovky na obrazku 4.13 zobrazuje rizné materialy a jejich
zakazkovy postup. Obsluha tak mize vidét jaky materidl na jaky zakazkovy postup

ma jesté vyskladinovat.

Obr. 4.13 — Fronta prace

Mavafovna Fronta prace 13. 05. 2021 08:00
10000000000011076 ZP 0308
10000000000011077 ZP 0308
10000000000011078 ZP 0308
10000000000011079 ZP 0308
10000000000011308 ZP 0422
10000000000011326 ZP 0901
10000000000011332 ZP 0901
10000000000011463 ZP 1050
10000000000011533 7P 1203
10000000000011534 ZP 1203
10000000000011535 ZP 1203
10000000000011540 ZP 1442
10000000000011541 ZP 1442

1D: 10000000000011536
MNézev: Glycerol
Pofadované mnoXstvi: 50 Kg
Disponibilni stav: 50 Kg
X v
pét c oK

Zdroj: vlastni zpracovani

Zbylé dva terminaly se systémem ISK (TERM2 a 7) budou programovény se stejnou
logikou a vzhledem pouze s drobnymi odchylkami. Naptiklad pifi vydeji oball
na termindlu TERM7 nebude vidét material ze zakédzkového postupu, ale obaly, které
se pozaduji jako na obrazku 4.14. Také bude na prvni pohled patrné, o ktery terminal

se jedna podle umisténi vyznaceného v levém hornim rohu obrazovky.
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Obr. 4.14 — Vydej obalii na balirné

Balirna Obalové pofadavky 13. 05. 2021 08:00
Tuba 50 ml [ 1/8000ks
Krabice 400x300x100 [ 1/ 62ks
Europaleta 1200x800 [ 1/ 1ks

1D: ZP 0308
Nazev: Télovy krém Kvét 50/03
Obal: Tuba 50ml

c

Zdroj: vlastni zpracovani

TERM3

Druhy typ terminalu bude ovladat dispergacni tank a plnici linky se vSemi nalezitostmi
a k tomu bude potieba systém typu SCADA. Supervisory Control And Data Acquisiton
lze ptelozit jako ,,dohledové fizeni a sbér dat“. Terminal ma grafické rozhrani, které

je intuitivni a ovladéani technologii je proto snazsi.

Navrhovanym feSenim je implementace systému Citec SCADA pro své zkuSenosti
v oblasti farmaceutického a chemického pramyslu. Na obrazku 4.15 je ukazka

terminalového prostfedi v tomto systému.
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Obr. 4.15 — Priklad pracovniho prostiedi v Citec SCADA

@ AX A Supply (L3) e - - 03:19 PM ¢
5= Aw B | A A% A% AR £ |erivid) soausss & v 3|2 i )
OFF STANDBY ACTVE MANTENANCE
+*
A =
J
9908.0 7.0
=) M o 4]
& o
6431.0 10.0
M e
$A Ursry Shim Mk Level 005 | ALARM INTERLOCK
Overview (12) ; sh A | 10000.0 0 = [ S [
Filling (L3) Cap / Labsl (L3) ii’g'g 6431.00 e = ~
v L 2! i PV TRK 0.00 = 3 L
B - —r4 .
500.0 ' . e
100.0 or AR 0.00 * g
it 0.0 = B 10000 {130 Meusen FT % A

Zdroj: [13]

MTER

Poslednim typem termindlu jsou termindly mobilni. Na nich je opera¢ni systém android
a na této platformé je plné kompatibilni informac¢ni systém KARAT. Tim padem neni

nutné zasadnich systémovych zmén.
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Zhodnoceni

Implementace informacnich technologii a moderniho hardwaru je zédkladem tspéSného
podniku. Re$eni pomoci ERP systému je pro stiedni a velké podniky investici, ktera
ma svoji navratnost. Diky procesnimu fizeni lze podnik analyzovat a implementovat
béznymi postupy. Vybér systému ma mnoho kritérii a je specifickym rozhodovacim
¢irobustnost systému a jeho flexibilita. Kazdy podnik je jiny a systémy se vyvijeji
univerzalng, je tedy Castecné potieba prizptusobit bud'to podnik nebo systém. IS KARAT
byl pro zédkaznika ABC vhodnym feSenim pro své standardni podpory procest vyrobnich
podnikii v oblasti kosmetiky a moznost prizptisobeni se nékterym specifikacim.
Po analyze bylo navrzeno feseni, které vyhovuje nastavenym procesiim a slibuje jejich
rozvoj. Dalsi pravy systému nejsou nic neobvyklého, a to jak ze strany dodavatele, tedy

uprava standardnich funkcionalit, tak pozadavky na zménu ze strany zékaznika.

Zavedeni technologii je velké usnadnéni prace obsluhy jednotlivych oddé€leni. Je potieba,
aby byly pouzivany spravné a pted zahajenim provozu je tteba fadné skoleni pracovniki.
Kratce po zahajeni provozu nového ERP je vykonost podniku obvykle nizsi, ale

po osvojeni systému jsou zaméstnanci produktivnéjsi a méné chybovi.

Oddéleni obchodu zaznamena velké usnadnéni pracovni rutiny, ¢innost tohoto oddéleni
je velmi podobna napfi¢ podniky, a proto nebylo nutné zbyte¢né upravovat standardni

funkce. Prace v IS KARAT je intuitivni, takZe jeho volba v této oblasti byla spravna.

Sklady ziistaly fyzicky stejné, ale jejich agenda zaznamenala zmény. Usnadnéni prace
s papiry je uleva nejen pro skladniky. Online distribuce informaci pro mobilniho
skladnika je velky posun v jeho produktivité. Pohyb materidlu, polotovaru a vyrobku
je urychlen, ¢imz je splnén cil manipulacnich technologii. Snazsi je také kontrola této

¢innosti, vzhledem k zaznamenavani dat o provedenych tkonech terminalu v systému.

Navrzené feSeni rozhrani vyrobnich terminali je moderni zpiisob, jak cely vyrobni proces
fidit. Béhem vyroby je diilezita spousta dat a jejich vyhodnoceni. Se spravnym dohledem

a nastavenim je prab¢&h bezproblémovy.
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Sledovani tokli v ramci podniku je nyni snaz$i a piehlednéjsi. Kazda polozka je diky
jedinecné identifikaci kdykoliv dohledatelnéd a je mozné sledovat nejen aktuélni pozici,
ale také rychle zpétné trasovat v piipad¢ nutnosti. Z této funkcionality bude zakaznik
velmi tézit v ptipad¢ reklamaci.

Redeni identifikace zaméstnancii pomoci RFID ¢&ipti je pomérné znamé, a i kdyz
do budoucna mtze byt nahrazovano biometrikou, je to stale nejlepsi feSeni pro vétSinu
podnikl. Rychlou identifikaci na terminalu odpadne rutinni zadavéani piihlaSovacich
udaju.

Predstavené¢ fteSeni bude v piipad¢ realizace velkym piinosem pro zakaznika

a vyznamnou zkusenosti pro dodavatele.
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Z7avér

Cilem préce bylo uchopit procesy od ptijmu materidlu az po hotovy vyrobek a navrhnout
implementaci ERP systému a hardwaru na jejich podporu. Popsané procesy bylo potteba
intenzivné prozkoumat, aby mélo feseni smysl. Analyza popsala dostate¢né¢ podrobné
pohyb surovin, polotovart, hotovych vyrobki a informaci, aby na jejim zaklad¢ vznikl
navrh feSeni. Navrzeny ERP systém dovolil ¢astecné optimalizovat a ¢astecné pfipravit
prostiedi pro budouci optimalizaci procest. Nad ramec standardniho systému byly pro

procesy navrzeny odchylky, které¢ zajisti jejich plynulost.

Jednalo se o kontrolu umisténi neotestovaného vyrobku a jeho pohyb na zaklad¢ série
rozhodnuti detasovaného pracovisté laboratote. Stejné tak bylo navrzeno feseni sledovani
pohybu Sarzi pro zpétné dohledani podpofené ¢arovymi kody. Byl navrzen komplexni
ptistup k informacim na Stitku, od jejich evidence v systému, tisku pomoci specialnich

tiskaren az po ¢teni pomoci modernich ¢tecek ¢arovych koda.

Diky rychlosti a presnosti ¢tecek lze predpokladat mensi chybovost a vyssi vykonnost
atim celkové snizeni vynalozenych nékladii na vyrobu ¢i potenciondlni opravy.
Vyhodnoceni téchto tvrzeni musi probehnout nad skute¢nymi daty za redlnych podminek

provozu podniku, ale jejich pfedpoklad je opodstatnény.

Dals$im opatfenim bude kontrola hmotnosti na pfesnych a certifikovanych vahach, které
na ptfipadné ptekroceni hmotnosti upozorni. Timto bude zamezeno ztratdm pii nepfesném
vazeni.

VSechny analyzované procesy byly navic podpofeny termindly, které nové vznikly
na nékolika pracovistich. Pro jiz existujici terminaly byl uveden ptiklad dohledového
SCADA systému a pro nové terminaly pak ukdzka rozhrani terminalu tvofenych
ve standardnim modulu ISK. Vyhoda tohoto feSeni je v moznostech dalSich uprav
a pomérné snadného rozsiteni funkcionalit. Pokud by objednatel uvazoval o zakoupeni
oteviené licence, miiZze tyto feSeni tvofit sdm, piipadné spomoci konzultantl

informacniho systému.
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Pti ptipadné realizaci dle navrhu lze pocitat s ipravami v pribéhu implementace, jelikoz
vzdy existuje chybovost analyzy. Za nesrovnalostmi mize byt jak strana objednatele, tak
strana dodavatel nebo nedostate¢nd komunikace ¢i vyména podkladi. Navic od zahajeni
az po ukonceni implementace se mohou analyzované procesy menit, a to predevSim

s nabidkou novych, stale dostupnéjsich technologickych moznosti.
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