TECHNICKA UNIVERZITAV LIBERCI
Fakulta strojni [

Navrh struktury informacniho systému

Diplomova prace

Studijniprogram: N2301 - Strojni inzenyrstvi

Studijni obor: 2301T049 - Vyrobni systémy a procesy
Autor prdce: Bc. Jiri Benda
Vedouci prdce: Ing. FrantiSek Koblasa, Ph.D.

i
Liberec 2016 [ | | |



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI
Fakulta strojni
Akademicky rok: 2015/2016

ZADANI DIPLOMOVE PRACE
(PROJEKTU, UMELECKEHO DiLA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a piijmeni: Bc. Jifi Benda
Osobni ¢islo: S14000345
Studijni program: N2301 Strojni inZenyrstvi

Studijni obor: Vyrobni systémy a procesy
Néazev tématu: Naéavrh struktury informaéniho systému

Zadévajici katedra: Katedra vyrobnich systémt a automatizace

Zidsady pro vypracovani:

1. Uvod do problematiky planovani strojirenské vyroby.

2. Analyza soucasného zpisobu planovani ve firmé firmé JRM Speedway Factory s.r.o.
3. Navrh informaé¢niho toku a struktury informa¢niho systému pro planovani ve firmé.
4. Zavér a zhodnoceni prace.



Rozsah grafickych praci:
Rozsah pracovni zpravy:
Forma zpracovéani diplomové price: ti¥t&nd/elektronicka

Seznam odborné literatury:

(1] MICIETA, B. a J. KRAL. Plinovanie a riadenie vyroby. 1. vyd.

Zilina: ZU v Ziling, 1998. ISBN 80-7100-430-8.

[2] GREGOR, M., B. MIECETA, J. KOSTURIAK, P. BUBENIK a

J. RUZICKA. Dynamické planovani a riadenia vyroby. 1.vyd.

Zilina: ZU v Zilin&, 2000. ISBN 80-7100-607-6

(3] PINEDO, M. Planning and scheduling in manufacturing and services. 2nd ed.
New York: Springer, 2009. ISBN 9781441909107.

[4] PINEDO, M. Scheduling theory, algorithms, and systems. 4th ed.

New York: Springer, 2012. ISBN 9781461423614.

Vedouci diplomové préace: Ing. Frantisek Koblasa, Ph.D.

Katedra vyrobnich systémi a automatizace
Konzultant diplomové prace: Ing. Vaclav Mika
Datum zadani diplomové préce: 15. listopadu 2015

Termin odevzdéani diplomové prace: 15. tinora 2017

V Liberci dne 15. listopadu 2015



Prohlaseni

Byl jsem seznamen s tim, Ze na mou diplomovou praci se plné vzta-
huje zéakon ¢. 121/2000 Sb., o pravu autorském, zejména § 60 — skolni
dilo.

Beru na védomi, ze Technicka univerzita v Liberci (TUL) nezasahuje do
mych autorskych prav uzitim mé diplomové prace pro vnitini potfebu
TUL.

Uziji-li diplomovou préaci nebo poskytnu-li licenci k jejimu vyuziti,
jsem si védom povinnosti informovat o této skute¢nosti TUL; v tom-
to pripadé ma TUL pravo ode mne pozadovat Uhradu nakladd, které
vynalozZila na vytvoreni dila, az do jejich skutecné vyse.

Diplomovou praci jsem vypracoval samostatné s pouzitim uvedené
literatury a na zakladé konzultaci s vedoucim mé diplomové prace
a konzultantem.

Soucasné cestné prohlasuji, Ze tisténa verze prace se shoduje s elek-
tronickou verzi, vlozenou do IS STAG.

Datum:

Podpis:



Podékovani

Rad bych na tomto misté podékoval vSem, ktefi mi pomohli s vypracovanim
této prace. Zvlasté chci pak podékovat vedoucimu této prace, panu Ing. FrantiSku
Koblasovi, Ph.D. za jeho odborné vedeni, trpélivost a cenné rady, kterych se mi od
néj dostalo. Dale bych také rad podékoval panu Ing. Janu Vavruskovi a panu doc. Dr.

Ing. Frantisku Manligovi, ktefi se také podileli svymi védomostmi na této praci.



Abstrakt

Diplomova prace se zabyva planovanim a rizenim vyroby pomoci informac¢niho
systému s prihlédnutim k pozadavkim spole¢nosti JRM Speedway Factory s.r.o.
V teoretické casti jsou popsany metody pro planovani a rizeni vyroby, které jsou za-
roven propojeny i s ostatnimi oblastmi v podniku. V praktické ¢asti je pak nejprve
provedena analyza ERP systémi na ¢eském trhu, dale analyza soucasného stavu

v podniku a nakonec navrh struktury IS.

Klicova slova

ERP, planovani, vyroba, vyrobni zakazka, podnikové zdroje

Abstract

This thesis deals with the planning and production management using infor-
mationtion system, taking into account the demands of company JRM Speedway
Factory Ltd. The theoretical part describes methods for production planning and
management. Those methods also include other areas in the company. After that,
the practical part analyse ERP systems on the Czech market, further it analyse the

current state in the company and design structure of the IS in the end.

Keywords

ERP, planning, manufacturing, production order, corporate resources
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Uvod

Cely vyrobni proces sestava z velikého mnozstvi vyrobnich i nevyrobnich cin-
nosti. Cim je sortiment firmy rozmanitéjsi a vyroba jednotlivych vyrobki sloZitéjsi,

vani informacniho systému pro planovani a fizeni vyroby.

U téchto systému je nezbytnou soucasti propojeni se skladovym hospodai-
stvim pro informace o dostupném materialu, polotovarech a nakupcich nutnych ke
zhotoveni vyrobki. Ddle je vétSinou snaha o propojeni s dalsimi nezbytné nutnymi
oblastmi v podniku jako jsou finance, marketing, personalistika atd. Takovy kom-

plexni informacni systém se nazyva ERP systém (Enterprise Resource Planning).

Cilem diplomové prace je navrhnout informacni systém na zakladé principt
ERP ve spolec¢nosti JRM Speedway Factory s.r.o. Tento systém by mimo jiné mél spo-

lupracovat s jizZ zavedenym systémem pro tucetnictvi - Pohoda.

Soucasti prace je strucné zhodnoceni funkci vybranych produktii na trhu v ob-
lasti planovani vyroby a dale jejich vyhodnoceni z hlediska vhodnosti aplikace pro
spole¢nost JRM Speedway Factory s.r.o., vyrobou sportovnich plochodraznich mo-

tocykld s cilem definovat vhodné funkce.

K vyhodnoceni bude slouzit analyza jednotlivych procest vyroby, dale analyza

informacniho a materidlového toku a nakonec vyhodnoceni samotné analyzy.
Cilem této prace tedy je:

o Analyzovat soucasny zptlisob planovani ve firmé JRM Speedway Factory s.r.o.
vcetné informacniho toku priibéhu zakazky vyrobnim systémem.

o Navrhnout informac¢ni tok a strukturu informac¢niho systému pro planovani ve
firmé.



1 Planovani a rizeni vyroby v IS

Uvodem do této kapitoly je vhodné uvést klasifikaci informaé¢nich systémd. Z
obecného hlediska se daji IS rozdélit podle organizacnich Urovni, které se v podni-
cich vyskytuji. Jedna se o uroven strategickou, ridici, znalostni a provozni. Rozdéleni
IS podle organizacnich urovni je dano tim, Ze kazda Uroven organizace vyZaduje jiny
pristup k rizeni. Takové rozdéleni IS neni prili§ vhodné, protoze Zadna z téchto
urovni nepfedstavuje osamocenou entitu, kterd by méla mit sviij samostatny infor-
macni systém. Toto rozdéleni spiSe slouzi k tomu, aby bylo ziejmé, jakou hodnotu
automatizované zpracovani dat prinasi pro jednotlivé irovné v podniku. Vhodné
rozdéleni podnikovych IS je spiSe dle jejich pouZiti v praxi, které se také odrazi od
nabidky podnikovych IS na trhu a ve shodé s ocekavanim od IS na fizeni podniko-

vych procest, viz dalsi podkapitoly. [1]

1.1 BOMP

Metoda zpracovani kusovnikii BOMP (Bill of Material Processing) se zacala vy-
uzivat v padesatych letech minulého stoleti. Vstupnimi daty jsou vzajemné vztahy
jednotlivych polozek (rodi¢/potomek) a technologickd data prvkl (pocet, vy-
robni/nakupovana polozka, dodavatelé, ceny, technologicky postup, konstrukéni

dokumentace, vyrobni prostiedky). [2]

Vystupnimi daty této metody je bud’' jednotroviiovy, vicedroviovy (strukturni)
anebo souhrnny kusovnik. Kusovnik (BOM - Bill of Material) je zakladnim podkla-
dem pro lhiitové planovani a rizeni vyroby, dale je nutny pro propocty cCinitell vy-
robniho procesu (materialu, zaméstnancii, nastroju apod.), propocet ekonomickych
vyrobnich davek atd. Kusovnik ukazuje, z ¢eho se vyrobek a jeho c¢asti skladaji, tj.

sestavy, podsestavy, dily a material. [3]

Pro plné urceni vztahli mezi jednotlivymi dily, podsestavami a sestavami se po-

uziva strukturni kusovnik. Ten vyjadiuje vnitfni vazbu (vyrobni a montazni
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vazby) vyrobku a udava, jak postupné jednotlivé stupné vyrobku vznikaji. Existuji

dva druhy strukturnich kusovnikd [3]:

e Strukturni kusovnik podle dispozi¢nich stupni
e Strukturni kusovnik podle vyrobnich stupnt

dapaciéd e
- .
0. st 0.st
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, m e B e
1.8t 1.st.
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, = ...“_....4..“‘___ <2 Eiize. FED ST RS e e R A=
2.8t 2.st.
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, . .,_",,,‘,,,,, S FAREEm (O D WU S SR e
3.st 3.st
........................................................... . -,,,,,,,,,, Nl epios B ool s st o S s e e i T SN
4.8t 4.st
---------------------------------- m u
5.t 5.5t
" |
Obrazek 1: Strukturni kusovnik podle Obrazek 2: Strukturni kusovnik podle
dispozi¢nich stupiii [3] vyrobnich stupiii [3]

Strukturni kusovnik, viz Obrazek 3, ukazuje mozné vyuziti kusovniki v IS [3].
Jedna se o strukturni kusovnik seiazeny podle vyrobnich stupnt a jeho zpiisob vy-
pisu je odsazovany. Klicovymi informacemi jsou v ném jednoznacnd identifikace a
nazev polozky, pocet kusii a mérna jednotka. V IS uvedeného ptikladu je mozné po
rozkliknuti tlacitka ,technologicky postup“ u kazdé polozky vyjet technologicky po-
stup, viz Obrazek 4.
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Obrazek 3: Strukturni kusovnik v IS [2]
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Obrazek 4: Technologicky postup v IS [2]

Dale je také nutné si uvédomit, Ze kusovniky mohou byt konstruovany ze dvou

pohledi. Jednak z pohledu konstruktéra, kdy konstruktér si naptiklad pti vytvareni
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soucasti da dohromady néjakou podsestavu, ktera potom ale ve skute¢nosti neexis-
tuje, je pouze znazornéna v modelu (nebo na vykresu) pro lepsi nazornost nebo po-

chopeni. V takovém pripadé se jedna o konstrukéni kusovnik.

Ve druhém pripadé se jedna o kusovnik vyrobni. Ten presné respektuje vy-
robni postup daného vyrobku. Dale se v ném mohou vyskytnout i polozky podléha-

jici vyrobni reZzii (napf. olej, barva atd.).

1.2 MRP1

Systém Planovani pozadavkid na material MRP I (Material Requirements Plan-
ning) se zacal vyuzivat v poloviné Sedesatych let. MRP I vyuZiva a vychazi z me-
tody BOMP, optimalniho objednaciho mnozstvi EOQ, bezpecnostni hladiny zasob a

pracovnich prikaza.

Ve vSech MRP systémech je zakladni vstupni informaci kusovnik kazdého po-
ptavaného vyrobku. Z toho Cerpa planovaci algoritmus data pfi zpracovani po-
ptavky. Probiha to tak, Ze algoritmus vSechny poptavané poloZky postupné vyhleda
v kusovniku, a kdyZ narazi na dil tvoreny vice soucastmi, tedy na podsestavu, projde
i jeji kusovnik. Takovym zptisobem prochazi vSechny zainteresované dily a jejich
kusovniky az do nejhlubsi arovné, kde je zdrojem nakupovany dil, material nebo po-
lotovar. Vypocet MRP probiha podle toho, jaké matematické metody systém pouziva
pro vyhodnocovani zasob jednotlivych poloZek. Jedna-li se o prepocet s pevnymi ve-
likostmi objednavek, kdy se nestejna spotieba vyrovnava rliznymi ¢asovymi inter-
valy objednani, jedna se o Q systém rizeni zasob. Tento systém se hodi pro draZzsi a
dutlezité polozky, kdy se optimalni objednaci mnozstvi stanovi podle tzv. Wilsonova

EOQ modelu (Economic Order Quantity). [4]

Naopak pri objednavani polozek ve stejnych, predem stanovenych intervalech,
kdy se naopak méni objednaci mnozZstvi, se jedna o P systém rizeni zasob. Tento
zpUsob je vhodné vyuzit pti velice riizné spotrebé dané polozky anebo nakupuje-li

se vice poloZek u stejného dodavatele. [4]
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Tyto modely vétSinou neni vhodné pouZzivat jednotné pro veSkery sortiment,
nybrz kombinovat, napt. podle tzv. ABC analyzy. Pti této analyze je zakladem rozdé-
lit poloZky do tii kategorii. Do prvni kategorie A spadaji poloZky, které tvori pri-
blizné prvnich 80 % spotreby nebo prodeje. Tyto poloZzky se ridi Q - systémem rizeni
zasob, kdy je vhodné provadét objednavky Casto, ale v mensich mnoZstvich. V druhé
kategorii B jsou zarazeny polozky tvorici dalSich 15 % spotreby nebo prodeje. Tyto
se ridi P - systémem fizeni zasob. U poloZek, tvoricich poslednich 5 % spotreby nebo
prodeje se pouziva také P - systém nebo systém dvou zasobnikii. Objednavaci mnoz-

stvi je ve velkych davkach a inventury lze provadét pri delSich ¢asovych intervalech.

[4]

Systém ma pro vSechny polozKky ve své databazi informace o tom, jak dlouho
trva vyroba ¢i montaZz jednotlivych vyrobkt, u nakupovanych dili ma informaci o
tom, jak dlouho trva dodani dilu od jeho objednani. Tyto informace pouZije k tomu,
aby vyhodnotil dobu, kdy se ma vyrabény dil uvolnit do vyroby nebo nakupovany
dil objednat tak, aby byl spInén hlavni vyrobni plan (MPS).

MPS je plan, ktery vygeneruje informacni systém nejdiive jako navrh, ktery je
po schvdaleni odpovédnymi osobami vychozim pldnem pro planovani potieb mate-
ridlu. V hlavnim vyrobnim planu jsou obsazZeny ty vyrabéné dily, po kterych je po-
ptavka. U téchto dila je v MPS dano kolik dild se od kazdé polozky bude vyrabét a
kdy by se mély uvolnit do vyroby. Hlavni vyrobni plan bere v potaz Sirokou $kalu
proménnych, jako jsou dostupné kapacity, predpovédi, stav zasob, zpoZdéni ter-
mind, strategie atp., kdy tyto vstupni proménné zavisi na propracovanosti a obsahu

databazi informacniho systému. [5] [6]

Vystupem vyrobniho planu je informace o tom, které vyrobky se budou vyra-

bét, kolik vyrobki se bude vyrabét a kdy se tyto vyrobky uvolni do vyroby. [7]

MRP systém nejdrive vygeneruje MPS, po jeho schvaleni z néj cerpa data pro
vytvoreni planu ndkupu. MRP systém je samoziejmé propojen se skladovym hospo-
darstvim, takze neZ urci vstup dilu do vyroby, projede databazi skladu, jestli neni
dany dil jiZ vyroben (nebo nakoupen). Pro spravné fungovani MRP systému je nutné,
stejné jako u kazdého jiného systému, aby vstupni data byla dostate¢né presna a ak-

tualni.
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Vstupnimi daty MRP I jsou:

¢ Informace o vyrobni davce (velikost, doba zhotoveni, zmetky atd.)
¢ Kusovnik

e Stavzasob

e Poptavka vcetné termint

e Dostupné celkové kapacity

e Naklady na vyrobu a skladovani.

Vystupnimi daty MRP I jsou:

e Hlavni vyrobni plan

e Plan nakupu

e Vyrobni ptikaz (po schvaleni hlavniho vyrobniho planu)
e Objednavka nakupu (po schvaleni planu nakupu)

1.3 MRPII

Vv

MRP rozsirilo o moznost planovani vSech vyrobnich zdroji. Tento koncept dostal
nazev MRP°Il (Manufacturing Resource Planning). Toto oznaceni udélil metodé

American Oliver Wight na poc¢atku 80. let. [1] [8]

Stejné jako u svého predchtidce MRP |, je tato metoda zaloZena na tzv. tlacném
principu rizeni, kdy vyrobek je vyrabén podle vyrobniho planu, kdy je , protlacovan“
vyrobnimi procesy az k expedici, popf. na sklad. [1]

MRP II bylo rozsifeno, kromé zminiovaného planovani vSech vyrobnich zdroji
(tedy kapacitni planovani), také o dalsi funkce systému, které pokryvaly jina odvétvi
v fizeni podniku neZ jen tizeni vyroby, jako finance, prodej, lidské zdroje. Tyto

funkce jsou k MRP II systémim doplnény jako moduly.

Systémy fungujici na konceptu MRP II jsou vyhodné hlavné pti vyuziti vyrob-
nich kapacit. V podniku s dobre zavedenym MRP II systémem by mél byt relativné
nizky stav rozpracované vyroby a vyrobnich zasob, velky prehled o materialovych

potiebach, rtizné moznosti nastaveni pri vypoctu MPS a sledovani pribéhu vyroby.
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Mezi hlavni nevyhody systémt MRP II patii to, Ze jsou relativné nepruzné pti
zménovém tizeni, kdy napriklad pfi daném vyrobnim planu nejdou meénit poza-
davky z konstrukce, velikost vyrobnich davek, priibéZzné doby apod. Tyto vlastnosti
jsou dané algoritmem, ktery MPR Il systémy pouzivaji pro vypocet. Druha hlavni ne-
vyhoda MRP II je to, Ze i kdyZ oproti MRP I pocita s vyrobnimi zdroji (vytiZeni lid-
skych pracovnich sil a strojii), jiz nereSi pripadné pretizeni zdroji pfi jejich

planovani, ale pouze na to planovace upozorni. [1]

Z vySe popsaného principu MRP II je ziejmé, Ze vstupni data do systému jsou
stejna jako u jeho predchtidce MRP I, ale doplnéna jeSté navic o technologické po-
stupy, které jsou nutné prave pro informace o vyrobnich zdrojich a dale o cenu prace
jednotlivych zdrojd, kdy MRP Il systémy vétSinou disponuji také kalkulaci vyrobnich
nakladt. Jsou zde pak jesté dal$i mozné vstupy, zavislé na danych modulech zabu-

dovanych do MRP II systémd.

1.4 ERP

Planovani a tizeni podnikovych zdroji, tedy ERP (Enterprise Resource Plan-
ning), je typem podnikového informacniho systému, ktery umoziuje pokryt a zahr-
nout interni podnikové procesy. Interni podnikové procesy jsou takové, které
vedeni podniku zcela ovlada. Je to zejména vyroba, logistika, personalistika a eko-
nomika podniku. Tyto procesy by mél systém umoznovat pokryt na vSech drovnich,
pocinaje operativni aZ po strategickou. [1] Za ERP systémy jsou tedy povazovany
takové aplikace, které umoznuji fizeni podnikovych dat, a s jejich pomoci 1ze plano-
vat logisticky retézec ve vSech procesech, skrze které vyrobek putuje celym podni-
kem, tedy i vyroba a s tim spojené finan¢ni a ndkladové ucetnictvi a dale i planovani
lidskych zdrojt. Tyto procesy se vétSinou snazi systém co nejvice automatizovat. Za-
roven by systém meél umoznovat sdileni spolecnych dat a umoznit jejich on-line do-

stupnost. [9]

Prvni generace ERP systémii vznikla v priibéhu 80. let a vychazi ze svého pred-
chtidce MRP II systému. V oblasti planovani a rizeni vyroby se oproti MRP II systé-
mlm nijak nezménily, naprosta vétSina ERP systémii totiZ pro planovani a tizeni

vyroby vyuziva metodu MRP II. Je zde nékolik vyjimek, kdy systémy vyuZzivaji navic

16



metodu TOC (Theory of Constrains). Témito systémy jsou napiiklad QAD Enterprise
Applications nebo Infor ERP SyteLine. Dale je i nékolik ERP systémi vyuzivajicich
pro planovani a rizeni vyroby metodu JIT (Just in Time), zaloZenou na principu ta-

zeni, nikoliv tlacném. [1]

Vhodnym zavedenim ERP systémt by mélo byt dosazeno predevsim uskutec-
néni piinosu ohledné sniZovani nakladd, které byly zpisobeny malo efektivnim -
zenim podniku. Tyto prinosy by mély byt méritelné. Dale by také mélo byt dosaZeno
prinosti ohledné podnikovych procesti a rychlé pristupnosti k informacim. Tyto pri-

nosy jsou nemeéritelné. [1]

1.4.1 Klasifikace ERP systémii

Na zacatku popisu ERP systémi byly zminény Ctyti zakladni interni podnikové
procesy, na jejichZ pokryti jsou tyto systémy zaméreny. Podle schopnosti pokryt tyto

procesy lze také ERP systémy rozdélit [1]:

e All-in-One
e Bestof Breed
e Lite ERP

Do skupiny All-in-One spadaji univerzalni ERP systémy, které pokryvaji
vSechny ¢tyfi zminéné interni procesy. Do této kategorie Ize ale také zaradit univer-
zalni ERP systémy, které pokryvaji vSechny zminéné interni procesy az na rizeni lid-
skych zdrojt. Je to dané tim, Ze zavedeni téchto procest do informac¢niho systému
byva otazkou subdodavatele, ktery je Cisté na tuto skupinu orientovan. Integrace
této skupiny do jednotného ERP jiZ ovSem nebyva obzvlasté narocna a dodavatel
téchto ERP systémi ruci za uvedeni systému do provozu, véetné zminéné subdo-
davky. Toto uvedeni systému do provozu by mélo tedy predstavovat pouze jeden

jediny projekt.

Hlavni vyhodou téchto systémi je dobra integrace, se kterou si vystaci vétSina
podnikl. Nevyhodou téchto systémi je mensi rozmanitost funkci v jednotlivych
oborech a také se velice Spatné daji prizpiisobit pfesnym potiebam kazdého pod-

niku, kdy pfrili$ nelze sahat do architektury softward.

Best of Breed (nejlepsi z rodu) predstavuje takovou skupinu ERP systémii,
které jsou vice orientovany na urcity proces z diive jmenovanych internich procesi
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nebo jsou v urcitém oboru na té nejvyssi drovni s rozmanitostmi funkci a moZnosti.
Nemusi tedy pokryvat vSechny interni procesy. Tyto systémy byvaji implemento-
vany samostatné pouze pro pokryti urcitého oboru informa¢nim systémem v pod-

niku anebo v kombinaci s dal$imi informac¢nimi systémy v ramci dané ERP koncepce.

Mezi vyhody zde patii pravé velice podrobna funkcionalita v jednotlivych obo-
rech. Jako nevyhodu Ize vytknout nesjednocend data z diivodu riiznorodosti sys-
tému, hire se koordinuji jednotlivé procesy a pri zavadéni téchto systémi je nutné

implementaci rozdélit do vice projekt.

Treti kategorii ERP systémii jsou systémy Lite ERP. Tyto systémy jsou urceny
vyhradné mensim a stiedné velkym podnikiim, kdy jsou oproti ostatnim ERP systé-

mim levnéjsi. Jejich niZsi cena je na ukor funkénich omezeni.

Vyhodou systémii v této kategorii je zmifiovana niZsi cena a mozZnost rychlého
zavedeni systému. Nevyhodou je nizsi rozmanitost funkci a dalsi omezeni zapfrici-

néna prave nizsi cenou.

Do samostatné kategorie by se daly zaradit ERP systémy nejvyznamnéjSich
svétovych znacek nabizejicich tyto systémy. Jedna se o systémy SAP Business Suite
a Oracle E-Business Suite. Tyto systémy by se daly zaradit jak do kategorie All-in-
One, kdy dokazi pokryt vSechny obory v podniku, tak ale jsou zaroven na té nejvyssi

urovni v pokryti jednotlivych internich procesti v podniku. [1]

1.4.2 ERP II

Tato skupina informacnich systémi je v této praci imyslné popsana v podka-
pitole ERP systémii, nikoliv jako samostatna kategorie informacnich systémti. Je to
z toho dlvodu, Ze déleni systému z tohoto pohledu by nebylo prilis povedené. Vét-
Sina podnikd totiz vyuziva své stavajici systémy, které dale rozviji a vylepSuje funkc-
nosti systému v oblastech, ve kterych je to zrovna potreba. Jedna ze zasadnich
vlastnosti informac¢niho systému je tedy predevSim jeho moZna customizace a ote-

virenost pro soucinnost s dalSimi aplikacemi.

Jako ERP II nebo také Extended ERP (rozsifené ERP) jsou obecné povaZovany

ERP systémy, které jak jiz bylo zminéno, pokryvaji interni podnikové procesy dopl-
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néné o propojeni internich procestli s externimi procesy. Tyto procesy, jak jiz defi-
nice napovida, jsou procesy, které se odehravaji vné samotného podniku. Jedna se o
fizeni vztaht se zdkazniky CRM (Customer Relationship Management) a Rizeni
dodavatelského retézce SCM (Supply Chain Management) [9]. Dale ERP Il systémy

také podporuji ManaZerské rozhodovani BI (Business Inteligence). [1] [9]

1.5 APS

Jak jiz bylo zminéno v ivodu, APS systémy byvaji uvadény jako doplikovy mo-
dul pro planovani a rizeni vyroby k ERP systémtim. Tento systém umoziuje tizeni
vyroby podle teorie omezeni, kdy se identifikuje uzké misto, pomoci kterého se roz-
vrhne vyrobni plan. Systém planuje tak, Ze nejdiive definuje pocatecni podminky,
poté se snazi nalézt optimalni Feseni. Planovac si nastavi do systému hlavni kritéria,

podle kterych systém provede optimalni plan.
Témito kritérii jsou [10]:

e minimalizace dodacich dob,
e minimalizace nakladq,
e minimalizace pracnosti (kapacit),
¢ maximalizace absolutniho prispévku na thradu fixnich nakladg,
e maximalizace zisku,
e maximalizace trzeb,
e maximalizace rentability.
Pro spravné fungujici APS systém je nutné, aby mél systém pristup k potreb-

nym informacim. Témito informacemi jsou zejména [11]:

e SkuteCny zacatek a konec vyroby

e Skute¢ny pocet vyrobenych kusti

e Doba a cas preruseni vyroby i s divody

e Stav vyroby - operace ukoncena, prerusena, rozpracovana.

Pro nejefektivnéjsi ziskavani téchto dat slouZi systémy MES (Manufacturing
Execution Systems) Vyrobni informacni systémy, kdy tyto systémy podavaji infor-
mace primo z vyroby v redlném case. Proto dobte zavedeny ERP nebo APS systém

je Casto propojeny se systémem MES.
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1.6 MES

Vyrobni informacni systémy MES (Manufacturing Execution Systems) v pod-

staté primo zprostiedkovavaji rizeni vyrobniho procesu.

Systémy MES podporuji podle Sdruzeni pro feseni vyrobnich podnikii MESA

(Manufacturing Enterprise Solution Association) [9]:

e Rizeni a ptfidélovani zdroji

e Operativni planovani a rizeni vyroby

e Dispecerské rizeni vyroby

e Rizeni dokumenti

e Sbér, kompletace a archivace dat

e Rizeni kvality

e Procesni fizeni

e Sledovani produkce
e Analyzy a hodnoceni vykonnosti

Systémy MES predstavuji ¢lanek mezi podnikovym informa¢nim systémem
(ERP) a samotnym technologickym procesem. Diky témto systémtim je moZné sbirat
data primo ze strojti, at’ uz cislicové rizenych CNC, nebo i konvencnich stroji, které
jsou k tomu prizpiisobeny. Tato data dale MES systémy zpracuji, vyhodnoti a miize
se s nimi operativné planovat. MES systémy nejsou jiZ tak vSestranné jako vétsSina

ERP systémij, ale jsou jiz izce zaméfeny na urcity typ vyroby. [9]

1.7 CRM

Aplikace pro fizeni vztahu se zakazniky CRM (Customer Relationship Ma-
nagement) je ,komplex technologii (aplika¢niho a zakladniho software, technickych
prostredki), podnikovych procesti a personalnich zdrojt urcenych pro fizeni a pri-
bézné zajistovani vztahl se zakazniky podniku, a to v oblastech podpory obchod-
nich ¢innosti, zejména prodeje, marketingu a podpory zakaznika a zakaznickych

sluzeb.” [9]
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CRM systémy se mohou rozdélit na (viz Obrazek 5):

e Operativni
e Analytické
e Kooperativni
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Obrazek 5: Funkce CRM [12]

Operativni CRM systémy zahrnuji hlavné fizeni obchodu, marketingu a servis-
nich sluzeb. V rizeni obchodu se zajistuje objednavkovy cyklus, tedy rizeni kontakti,
vytizovani a sledovani objednavky az k jejimu dodani zdkaznikovi. Pro zautomati-
zovani prodejnich aktivit slouZi funkcionalita SFA (Sales Force Automation). Ri-
zeni marketingu zde znamend tvorba, sledovani a vyhodnoceni marketingovych
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kampani. Je zde snaha o urc¢eni moznych novych zdkaznikl pro nové prileZitosti. Pro
zautomatizovani marketingovych aktivit slouzi funkcionalita EMA (Enterprise
Marketing Automation). CRM pro servisni sluzby pracuje se zarukou pro zakaz-
niky, dale zajiStuje dopliikové produkty tak, aby zakaznici byli se sluzbami podniku
spokojeni. Servisni sluzby se déli na predprodejni, prodejni a poprodejni. Pro ser-
visni sluzby je urcena v CRM systémech funkcionalita CSS (Customer Service and

Suport). [1]

Analytické CRM slouZi k analyze zakaznickych dat. Po spravném nasazeni ana-
lytickych CRM systémii by mélo byt dosaZeno lepsi vytéznosti dané oblasti na trhu
(cross-selling, up-selling). Dale by analytické CRM systémy mély napomoci udrZzet si
stavajici zakazniky diky spravnym manazerskym rozhodnutim, kterym mohou na-
pomoci analyzy chovani zdkaznikd v jednotlivych oblastech a jejich spokojenost,
podle ¢ehoz Ize dale vyhodnocovat vyuzitelnost produktt apod. Aplikace, které vy-
uzivaji analytické CRM, jsou BI aplikace (Business Inteligence), které pracuji
s daty z podnikovych informacnich systémt (ERP, SCM), a CI aplikace (Customer
Inteligence), které ukladaji a dale pracuji s daty ziskanymi pri komunikaci se za-

kazniky. [1]

Kooperativni CRM (nékdy piekladany jako kolaborativni) slouzi k fizen{ kon-
taktd, tedy pro komunikaci spolecnosti a zakaznikii pomoci vicekandlové komuni-
kace. Tento proces zahrnuje operativni i analytickou ¢ast CRM procest. Pro
automatizaci tizeni téchto procest slouzi kontaktni centrum (Contact Center).

Kontaktni centrum slucuje pocitacové aplikace a rozsifovani telefonnich hovort. [1]

1.8 Dalsi moduly rozsireni informacnich systémi

Informacni systémy jsou Casto dopliovany o dalsi nastroje v podobé modult.
Téchto modulti je celd rada, kdy vycet a popis vSech moznych modulti by se ani ne-
veSel do rozsahu celé diplomové prace. Jsou proto popsany jen ty, které primo sou-

visi s touto praci.
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1.8.1 PDM/PLM

Systémy pro rizeni dat vyrobku PDM (Product Data Management) jsou pri-
marné urceny pro uzivani vyvojari a konstruktéry v podniku. Tyto systémy umoz-
nuji spravovat technicka data o vyrobcich, jako jsou CAD modely, vykresy,
kusovniky, NC programy, analyzy apod. Jde v podstaté o ,prizkumnik” CAD pro-

gramd.

Nadstavbou PDM systémi jsou systémy pro rizeni Zivotniho cyklu vyrobku
PLM (Product Lifecycle Management). Diky systémim PLM miiZeme vytvaret, spra-
vovat a Sirit technicka data stejné jako u PDM systémti, ovsem béhem celého Zivot-
niho cyklu vyrobku. Diky systémtim PLM lze také snaz plnit normu jakosti ISO.
Systémy PLM dovoluji uzivatellim s povolenym pristupem pracovat s daty produktu
béhem jeho tvorby nebo zmény pfi uZiti schvalovaciho a zménového rizeni, kdy sys-

tém hlida verze jednotlivych dokument. [13]

Tyto systémy také zahrnuji systémy SCM, planovani procest, spravu konfigu-
raci produktu apod. Obsahuji také workflow (tj. rozepsané schéma procesu na jed-
notlivé ¢innosti v¢. vazeb mezi nimi) pro automatizaci a rizeni obchodnich procesf,
kdy procesy lze graficky modelovat a dale vyhodnocovat v ¢asovém a organiza¢nim

nahledu. [13]

1.8.2 SRM/ACM

Planovani a zejména planovani za pouZiti APS systémii je velice citlivé na kva-
litu dat. Je hodné tézké udrzovat data v informacnich systémech stale presna a uzpt-
sobovat je stale se ménicim podminkam na trhu a odchylkam ve vyrobé. Pri tisicich
polozkach v systému, kdy kazda z nich obsahuje velké mnoZzstvi parametrd, jsou tyto
problémy pro uZivatele systému nezvladatelné, chtéji-li udrzet vysoké procento ¢is-
toty dat. V disledku toho pak vznikaji nepresnosti ve vypoctech systému, at’ uz se
jedna o velikost zasob ¢i nevyhovujici terminy. Tim vznika zbytec¢né velka vazanost
kapitalu ve skladech a dlouhé dodaci lhity. Proto je vhodné tento proces prizpiso-

bovani dat zménam automatizovat. [14] [15]
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K tomu slouzi koncept kybernetické regulace - samoregulacni mechanismy
SRM (z némeckého Selbst Regulierende Mechanismen). Tyto mechanismy jsou re-
Seny pomoci regulac¢nich obvodii a jsou soucasti softwarovych modulti. Takové ob-
vody potom porovnavaji podnikové cile (sniZovani skladovych zasob, zkracovani
dodacich lhit, spolehlivost dodavek apod.) s realitou a maji rychlou odezvu na
zmény trhu diky vhodné nastavenému IS, coz je docileno stalym propocitavanim pa-

rametri pravé regulacnimi obvody. [14]

»SRM pracuje obdobné jako regulator teploty (pfi vzniku odchylky od poZado-
vané teploty nasleduje reakce reguldtoru). Podnikovy informacni systém kategorie
ERP se da v tomto piipadé prirovnat k topeni, ventil odpovida dispozi¢nim parame-
trim systému a podnikové cile si mlizeme predstavit jako pozadovanou teplotu.
SRM pribézné zjistuje odchylky a vhodné nastavuje parametry informacniho sys-

tému Kk zajisténi definovanych podnikovych cili.“ [15]

Aplikace vyuzivajici koncept SRM je oznaCovana jako Adaptivni rizeni vyroby
AMC (Adaptive Manufacturing Control), kde SRM piedstavuje jeden z modulti AMC.
S aplikaci AMC prisla na trh spolecnost Berghof Systeme a lze ji integrovat do
spousty ERP systémt. Modul SRM v této aplikaci slouZi hlavné k udrZovani sprav-
nosti kmenovych dat, jak vyplyva z definice SRM. Dale vytvari predpovédi o spotiebé
dild, které pocita na zakladé historickych dat a budoucich potieb, které jsou znamy.
ACM/SRM obsahuje spoustu dalSich nastroji, vychazejicich z podstaty fungovani
SRM.
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2 Analyza informacnich systémii

2.1 ERP na ¢eském trhu

Pro analyzu systému byly vybrany systémy, které spliiuji podminky nastave-
ného filtru na webovych strankach www.systemonline.cz, kde je umoZnéno zadat po-
Zadované vlastnosti systému. Webovy server poté nabidne produkty spliujici tyto

podminky. Zadanymi vlastnostmi pri filtrovani systémi byly:

e Logistické moduly - skladové hospodarstvi a rizeni zasob, sprava od-
padi a nebezpecnych materiala

e Rizeni vyroby - diskrétni a zakazkovy typ vyroby, kusova sériovost,
strojirenské odvétvi

e Integrované specializované moduly - APS/SCM, EAM, fizeni tidrzby, Ri-
zeni projektf, Rizeni jakosti, CRM

e Reference systému v odvétvi - strojirenské podniky

e Velikost firmy - malé podniky (obrat do 100 mil. K¢)

Pti takto zvoleném filtru bylo nabidnuto 30 produktii v kategorii ERP z celko-

vého poctu 98, které jsou na téchto webovych strankach vedeny.

Z téchto nabidnutych produktfi bylo vybrano pét, které jsou v CR nejpouziva-
néjSimi ERP systémy pro malé podniky (10-49 zaméstnancti) [16]. Tyto statistiky
provedlo Centrum pro vyzkum informacnich systému pro rok 2011, viz Graf 1. Podle
vyjadreni jednoho ze zaméstnanct spolecnosti, ktera se zabyva zavadénim ERP sys-
tému ,noveéjsi statistiky nejsou k dispozici z diivodu toho, Ze Zadna spolecnost, ktera
by vyhodnoceni provadéla, si nechce znepratelit ty spolecnosti, které by se v Zeb-
ricku umistily niZe.“ Statistiky jsou tedy pét let staré, nicméné pro ucely této prace

je vyvhodnoceni dostatecné.

NejpouZzivanéjsimi systémy pro malé podniky, které zaroven splnuji pozado-

vané vlastnosti, viz vySe, jsou: Abra G3, Helios Orange, Byznys ERP, QI, K2.
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Graf 1: Hodnoceno 62 all-in-one ERP systémi nasazenych v malych organizacich v
CR (0od 10 do 49 zaméstnancii) do konce roku 2011. Tento segment zahrnuje celkem
9 829 referenci. [16]

Pri analyze podnikovych informacnich systémi nebude v této praci pfilis fe-
Sena charakteristika systémii z hlediska jejich fungovani, u vétSiny IS jejich funkce a
moduly pracuji podobnym zptisobem. Bude zde reSena spisSe funkcionalita jednotli-
vych reSeni, tedy vycet nabizenych funkci v ramci danych IS. Dale bude kladen vétsi
dliraz na analyzu funkcnosti v oblasti planovani a fizeni zakazek, jedna se totiz o
stéZejni oblast pti nasazovani IS do podniku JRM Speedway Factory s.r.o., jak bude

vyplyvat z nasledujicich kapitol této prace.

2.1.1 Helios Orange

ERP systém Helios je produktem spole¢nosti Asseco Solutions, s.r.o., ktera
spada do nadnarodni ICT skupiny ASSECO GROUP. Technologicka architektura sys-
tému je klient/server nebo vicevrstva, a systém pracuje s opera¢nim systémem MS
Windows na strané serveru i na strané klienta. Jako databazovy systém je mozné
vyuZivat pouze MS SQL. V Ceské Republice tento IS pouZivalo ke dni 7.12.2015 $est
tisic osmdesat osm uzivateld, a jak ukazuje Graf 1, Helios Orange spolu s verzemi

Green a Yellow byl ke konci roku 2011 nejuzivanéjSim ERP pro malé podniky [17].
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Helios Orange, viz Obrazek 6, nabizi osm moduld, a to BI, Ekonomika a finance,
Fakturace a posta, Nastroje prizptisobeni, QMS (Quality Management System), Ser-
vis, Skladova Evidence a Vyroba. Z téchto modulli v praci budou uvedeny pouze ty

moduly, které jsou relevantni pro tuto praci. Jsou jimi [18]:

Nastroje piizpusobeni - jedna se o velice zajimavy modul, ktery je urcen pro
prizplisobeni systému piani uZivatele. Diky tomuto modulu je snazsi uskutecnit za-
kladni dpravy uzivatelského prostredi jako je zobrazeni dat z ostatnich modulii
v jednom prehledu, zobrazeni jednoho modulu v modulu jiném, zobrazeni sloupct,
filtrace apod. Hlavni vyhodou je, Ze diky tomuto modulu tyto ikony zvladne sam
uzivatel systému. Dale modul umoZiiuje nastaveni tiskovych vystupi, vytvoreni no-
vych vazeb mezi Helios a jinymi systémy, nastaveni automatizace opakujicich se ¢in-

nosti a rozSirovani funkcionality systému podle potieb uzivatele.

QMS (Quality Management Systém) - modul je urcen pro fizeni jakosti. V mo-

dulu je celkem sedm agend:

e Reklamace - umoziuje evidenci jednak reklamaci uzivatele vii¢i doda-
vatellim a jednak zakaznik vici uzivateli

e UdrZba strojli a zafizeni - pomoci této agendy lze planovat revize a
udrzbu

e Sprava méridel - fesi spravu a planovani péce o méridla

e Vztahy s obchodnimi partnery - diky této agendé lze 1épe rozhodovat
ohledné volby dodavatele, kdy systém sleduje platebni moralku, ter-
miny dodani apod.

e Reseni nabidek a poptavek - eviduje nabidky a poptavky

e Rizena dokumentace - stara se o verze a stavy dokumenti

e Rizeni auditd, neshody - interni a externi audity a interni neshody

Vyroba - do tohoto modulu spada Technicka priprava vyroby, ktera podporuje
import z CAD aplikaci a také zménové rizeni. Tvorba kalkulaci je také obsaZena
v tomto moduluy, kde je umoZnéno bilancovani v kalkulacnim vzorci a prace s na-
klady v jednotlivych strediscich. Kalkulace je umoznéna i pro naklady vztazené k na-
bidce vyroby, kdy je mozné vyuZzit i simulace. Modul obsahuje také variantni
kusovniky a i moZnost nastaveni zamény na urovni karty materialu. MozZnost za-
mény nabizi i v technologickém postupu. Dale systém nabizi automatizaci vytvareni
poZadavkil na nakup, vyrobu a rezervaci materidlu. Dale modul disponuje sledova-

nim vyrobnich ¢isel, sledovanim hodnoty vyrobkili na meziskladech, a ve vyrobé a
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planovanim cinnosti technické kontroly. Vyrobni zdroje 1ze planovat zpétné i do-
predné. Vyrobni zdroje mohou mit v systému také své kalendare. Vtomto modulu je
také obsaZena prace s kooperacemi vCetné vytvareni pozadavki a objednavek. K vy-
kazovani prace ve vyrobé je zde moznost vyuziti carovych kéda. Dale systém v ramci
modulu umozZinuje zatuctovani nedokoncené vyroby. Posledni agendou je Vyhodno-

covani zakazek, kde se daji porovnat planované naklady se skute¢nymi.

3 Helios Orange - Vjrobni piikazy
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Obrazek 6: Helios Orange - vyrobni prikazy v uzivatelském prostredi [18]

2.1.1 Abra G3

Spole¢nost Abra Software a.s. spolu s dalSimi ¢tyfmi spole¢nostmi tvori kon-
cern se sidlem na Slovensku. Technologicka architektura systému je klient/server,
a systém pracuje s operacnim systéme Windows Server nebo Linux na strané ser-
veru. Na strané klienta pracuje na operacnim systému Windows. Jako databazovy
systém je zde mozné vyuZivat pouze FireBird. V Ceské Republice tento IS pouZivalo
ke dni 8.4.2016 osm tisic pét set uzivatelq, a jak ukazuje Graf 1, Abra G3 spolu s ver-
zemi G2 a G4 byl ke konci roku 2011 druhym nejuzivanéjSim ERP pro malé podniky
[19].

Abra G3, viz Obrazek 7, je rozdélen do ¢yt oblasti. Jsou to oblasti Rizeni a fi-

nance, Prodej a péCe o zakaznika, Interni procesy a automatizace a Nakup, vyroba a

28



zasobovani. V oblasti ndkup, vyroba a zdsobovani nabizi osm modul{, ze kterych pro

Ucely této prace jsou predstaveny tfi, a to:

Kompletace - tento modul je urcen pro vyrobu montaznich celk. Modul na-
bizi viceuroviiovy kusovnik, kompletacni listy i s vice vyrobky najednou, zaplano-
vani montaznich praci do vyrobniho planu k urcitému datu. Dale je samoziejmosti
kalkulace nakladi a dale je moZné tyto kalkulace srovnavat s redlnymi naklady. Dale
modul obsahuje normy pro vypocet spotieby materialu, evidenci mnozstvi ztrat. Za-
jimavou funkci je moZnost uloZeni obrazku vyrobku piimo do technologické pri-

vodky.

Vyroba - modul vyroba umoznuje propojeni s PLM terminaly, porovnani real-
nych dat z vyroby s planem a kapacitni planovani s pfimym vyhodnocenim dat. Kal-
kulace zde Ize provadét podle vyrobniho planu, tzn. pied tim, nez se zakazka viibec
pusti do vyroby. Modul také obsahuje agendu, ktera obsahuje vSechny poZadavky na
TPV pro vyrobu. Do planu jsou zahrnuty také kooperace. Pri nedostatku urcitého
materialu Ize nastavit automatické nahrazeni jinym, vhodnym materidlem. Modul

také podporuje ¢arovy kod pro sledovani procesti i pro skladové pohyby.

Kapacitni planovani - jedna se o rozsifeni modulu Vyroba a slouZi pro plano-
vani operaci, kdy je snaha o optimalni vyuziti vyrobnich zdroji. Vystupem kapacit-
niho planovani je vyrobni plan, ktery je prehledné graficky zobrazen. Planovani je
umoznéno doprednym zptsobem i zplisobem zpétnym. Pro samotné vyuziti vyrob-
nich zdroju (stroje, pracovisté a pracovnici) modul také umoziuje sestaveni planu,

tj. kapacitni plan, ktery je v uzivatelském prostredi graficky zobrazen.
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Obrazek 7: UZivatelské prostiedi Abra - detailni pohled na skladovou kartu [20]

2.1.1 K2

Tento informacni systém je produktem spole¢nosti K2 Atmitec s.r.o. Technolo-

gicka architektura systému je klient/server a systém pracuje s opera¢nim systémem

MS Windows, Linux a Novell jak na strané serveru, tak na strané klienta. Jako data-

bazovy systém je zde vyuzivan MS SQL Server nebo Oracle. V Ceské Republice tento

IS pouzivalo k datu 27.2.2015 sedm set uzivateld a v roce 2011 byl ¢tvrtym nejuzi-

vanéjSim ERP pro malé podniky, viz Graf 1 [21].

K2, viz Obrazek 8, podporuje varianty v TPV. V oblasti kapacitniho planovani

vyuziva fronty prace pro kazdy zdroj, pomoci kterého se kapacity ru¢né planuji. Bé-

hem sestavovani planu systém umoznuje kontrolu dostupnosti materialu v kazdé

fazi jednotlivych zakazek. Pro informace o odvadéni vyroby je moZné vyuZiti ¢aro-

vych kédt, dotykovych obrazovek ¢i stanic.
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Obrazek 8: Uzivatelské prostiredi informacniho systému K2 [21]

2.1.2 Byznys ERP

Tento informacni systém je produktem Ceské spolecnosti ].K.R. Technologicka
architektura systému je klient/server a systém pracuje s opera¢nim systéme Win-
dows jak na strané serveru, tak na strané klienta. Jako databazovy systém je zde vy-
uzivan MS SQL Server. V Ceské Republice tento IS pouZivalo ke dni 26.2.2015 vice
nez Sestnact set uzivatelli a v roce 2011 byl Sestym nejuzivanéjSim ERP pro malé

podniky, viz Graf 1 [22].

Byznys ERP, viz Obrazek 9, nabizi radu modulti, zde budou uvedeny jen ty re-

levantni pro tuto praci:

Modul Zakazky - umoziuje evidenci zakazek, dale nacteni ndkladu a vynost
z ostatnich modulti Byznys ERP, které se daji ru¢né doplnit, také umoziuje automa-
tizaci vypocti nepiimych nakladi podle vysi jednotlivych mezd, tvorbu a srovna-
vani zakazkovych plani s realitou a samoziejmosti jsou prehledy a tisk zakazek
podle nastavenych filtrd.
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Modul Projektové rizeni - pomoci tohoto modulu Ize definovat projekty a
k nim prirazovat zdroje. Tyto projekty je mozné sledovat terminové, kapacitné a fi-

nanc¢né. U zdrojt lze sledovat vytiZeni a volné kapacity, ty dale spravovat.

Modul vyroba - ten je rozdélen do dvou ¢asti a to TPV a rizeni vyroby. TPV
obsahuje hierarchicky uspoiadané kusovniky vcetné technologickych postupt. Pii
vytvareni vyrobnich prikazi se nabizi moZnost sjednocovani shodnych dilti do eko-
nomickych davek a vybér z vice technologickych postupti pro stejny dil dle zvole-

nych poZadavk. Rizeni zasob lze uskute¢tiovat pomoci metody JIT (Just in Time)?.

Cast fizeni vyroby je rozdélena na piipravu a planovani vyroby a na sledovani
vyroby. Vyroba se planuje podle metody MRP II, kdy systém bere v tivahu vytiZeni
zdrojl a zakladem je MPS (Master Production Schedule). Data jsou v nékolika kme-
novych tabulkach, které jsou vzajemné propojeny a umozni zobrazeni hierarchie a
posloupnosti dat. UziteCnym nastrojem je schopnost nalezeni starych dil podle za-
danych kritérif (napf. tvarova nebo technologicka podobnost), kdy se nasledné mo-
hou nékteré vlastnosti zkopirovat do dili novych. Dale systém nabizi online
zadavani vyrobnich hlaSeni pomoci ¢arového kédu nebo radiofrekvenéniho Cipu
(RFID), ¢imzZ je umoZnéno sledovani vyrobniho procesu. Planovani vyrobniho pro-
cesu je zde moZné bud’ metodou FIFO (First in, First out), Cesky ,prvni dovnitf, prvni
ven“ anebo zpétnym planovanim (odvozenim z terminu dokonceni). Zadani zakazky
do vyroby (tedy prevod objednavky na zakazku) lze automatizovat pro vyrobu, kde

je popis vSech operaci jiZ stabilizovany. [23]

LJIT (Just-in-Time) ¢esky ,pravé v cas” je filozofie pouZivana v logistice nejenom vyrobnich
podnik?. Je to jeden z nastrojt tzv. $tihlé vyroby (Lean Manufacturing), ktery prisel z Japonské Toyota
Company. Klicovym predpokladem koncepce JIT je uskute¢néni dodavky v co nejzaz$im moZném ter-
minu a také v co nejmensim mnozstvi.
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Obrazek 9: BYZNYS ERP - Plan vyroby zakazek na pracovistich [24]

2.1.3 QI

Tento informacni systém je produktem ceské spolec¢nosti DC Concept a.s. Tech-
nologicka architektura systému je vicevrstva a systém pracuje s operacnim systé-
mem MS SQL Server 2005/2008/2012/2014 na strané serveru. Na strané klienta
pracuje na operacnim systému Windows NT 4, Windows 2000 Server, Windows
2003 Server a Windows 2000 az Windows 8. Jako databazovy systém je mozné vy-
uZivat Oracle, MS SQL Server nebo MSDE. V Ceské Republice tento IS pouZivalo ke
dni 2.5.2016 tisic ¢tyricet Ctyri uzivateld, a jak ukazuje Graf 1, QI byl v roce 2011

sedmym nejuzivanéjSim ERP pro malé podniky [25].
Software QI, viz Obrazek 10, nabizi celkem pét vyrobnich moduli:

Kapacity - sleduje vytiZeni kapacit béhem vsech procesi, tedy nejen vyrob-
nich, ale i napt. obchodu a marketingu, kapacity skladi a jinych nevyrobnich prostor

apod.

TPV - priprava kusovniku (i strukturnich kusovnikii) a technologickych po-
stupti, kde kazdy uzel strukturniho kusovniku miize byt svazan s danym technolo-
gickym postupem. Dale umozZiiuje vedeni knihy zmén na zmény ve vyrobni
dokumentaci, v¢etné sledovani diisledkli zmén na zadankach. Dokaze také genero-

vat potiebné podklady k nabidce zdkaznikovi. Velice zajimavou funkci je moZnost
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rozdéleni operaci na ukony véetné propoctli piipravného a kusového casu, dale vy-
stavit protokol a spocitat rezné podminky. V neposledni radé nabizi tzv. obchodni
konfigurace. Pro vypocet spotfeby materialu ma také sviij nastroj. Dale jsou k dispo-
zici typové databaze, které obsahuji mnoho druhti vyrobnich operaci od svarovani,

lisovani, stfihani aZ po brouseni, vrtani, frézovani atd.

Planovani vyroby - umoZiiuje davat dohromady dlouhodobé plany prodeje,
nakupu a vyroby, kdy do planu vloZi i operativni zmény. Je zde k dispozici vyhodno-

ceni efektivity vyroby. Dokaze také eliminovat neekonomické vyrobni postupy.
QI modul Planovani vyroby obsahuje planovani [26]:

e potireby materidlu a kapacity jednotlivych pracovist

e smén

o zakazek

e kritickych technologif

e vytiZeni jednotlivych osob, strojii a technologif

e dlouhodobych plant prodeje a nakupu

e rliznych druhi zapojeni strojl (postupné zapojeni, zapojeni soubézné)

e riznych metod tvorby harmonogramu (podle zahajeni nebo podle ter-
minu ukonceni)

e vyhodnocovani vyroby (Siroka skala tabulkovych a grafickych vystupii)

e plynulosti vyroby

e vCasné expedice zbozi

e rozpisu planu kooperaci na jednotlivé partnery vcetné cen a terminti

Rizeni vyroby - obsahuje MRP II, JIT (Just in Time) a KANBAN?2 (kanbanové
karty) a pracuje i s vyuZzitim TOC3 (Theory of Constraints). Lze tvofrit a sledovat vy-
kazy prace vcetné vykazl prace kooperujicich partnert, z kterych lze nasledné ge-
nerovat vyrobni prehledy. DokadZe také vytvaret plan kooperaci. Podporuje
termindly pro sbér informaci pomoci ¢arového kddu. Zaroven podporuje i dilenské

z

rizeni vyroby.

2 KANBAN z japonstiny ptelozeno jako ,cedule”, je dalSim nastrojem tzv. stihlé vyroby. Je Gzce
spjaty s vySe popsanou koncepci JIT. Princip je takovy, Ze vykonavatel procesu posle (fyzicky, nebo
elektronickou formou) vyplnény pozadavek (tzv. Kanban kartu) na chybéjici polozku jejimu dodava-
teli, potfebnou k uskute¢néni daného procesu. Dodavateli tato karta slouZi jako napft. vyrobni ptikaz.

3 TOC (Theory of Constrains) ¢esky ,Teorie omezeni“ je nastroj, ktery hleda v daném systému
tzv. izké misto, které nejvice omezuje systém k dosazeni definovaného cile. Po nalezen{ tohoto ome-
zeni je snaha o maximalni vytiZeni tohoto mista a s jeho pomoci Ize Fidit cely proces k dosaZeni cile.
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Rizeni jakosti - pracuje s neshodami a odchylkami ve vyrobé a sleduje jejich

vykazovani a jakost dodavek od dodavatelti, nabizi mérici protokoly, obsahuje pie-

hled reklamaci od zadkazniki a také dokaze vystavovat vykazy zavinéni. [26]

[P @ Bikenet, s.r.0., Plocek Rudolf
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PRVNI ELASTICKY

Vlastni virabky NF(

FORMA
Kéd zboii Inkerni kid produkiy_|Nazev zhosi Kalkulagni cena skladova_ [ SYSTEM
'l P §
HECBASIS HACBAS1S Horské kolo %C Basic 15" 710781 | Materidl, polotovary
HNCBAS17 HiCEASLT Horske kolo %C Basic 17" 7120,26 | _ =
= 3 Poloky vzorcl
HXCBAS1S HiCEASLS Horske kolo %C Basic 19" 7 128,31 |
HRCBASZL HACBASEL Horske kolo 3C Basic 21" 7135000
Pouzité kalkulaéni ceny materialu 58 m)|3¢

Seznam | Detail

Platny ek

Kodzbosi |Mézev zboi | Cena pousit pro kakulaci_[+]
PSHHG Pastorky Shimano HG -30-81-11-32 168,00
PTEM Patkovd matice M4, 10 mm 9,00
PWRSTC Pfedni vidice R5T Capa Té 586,00

Ciselnik zbozi

L =0 %

Seznam | Detail | Ceny |

Kéd zboii Nirew zbodl Sanzisch

PoHHG Pastorky Shimano HG -30-61-11-32

2Z&Kadri prodeini cena % DPH 2akladni prodeinicena s DPH  Mzna
323,00 20 -~ 387,60

T e - Centvorba  »
Poplatek za recyHaci Spotfebri dai
[ Patfi da skupin
Dokumentace  »
168,00 —
Evidenéni jdnotky
Doprutend prodeinicena  Pultovd cenas DPH
Obrazek 1 Jo&d

Posledri nakupni cena Posledni cena pofizeni [a]
146,64 146,64

Slevava skupina zhoi

Kalkulaéni cena Kalkulaéni cena prodeini Kalkulaéri cena virobku - skladov

Prodejni cena za svid. 1.

i 8
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cen

Kakulair vaorce pro
wipotet cen

o

=
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Obrazek 10: UZivatelské prostredi QI systému [26]

2.2 Software zavedeny v podniku

Kromé vyse uvedenych informacnich systémii dostupnych na ¢eském trhu zde

budou popsany jesté softwary, ktery jsou v podniku vyuZivan a mély by byt zahrnuty

do integrace informac¢niho systému. Jde o software Pohoda E1 Premium, ktery nyni

podnik vyuZiva prevazné ve financnictvi a z ¢asti pro skladové hospodarstvi, a So-

lidWorks, vcéetné doplnkového modulu SolidWorks PDM Standard, ktery ma pod-

nik rovnéz k dispozici a vyuziva ho zatim jen k tvorbé vyrobni dokumentace.

2.2.1 SolidWorks

V podniku je k dispozici CAD software SolidWorks od akciové spolecnosti

Dasault Systemes piivodem z Francie, ktera je mimo jiné producentem softwarovych

35



produkti jako Catia nebo Delmia. Podnik ma zakoupenou licenci Solidworks Pre-

mium a Standard.

Piimo v CAD prostfedi je mozné definovat Sirokou $kalu vlastnosti dild, podse-
stav a sestav. Tyto vlastnosti Ize poté automaticky vkladat do kusovniku, ktery miize

byt bud’ primo ve vykresu anebo v externim souboru ve formatu MS Excel.

Balicek Premium mimo jiné obsahuje, jak jiZ bylo zminéno, dopliikovy modul

PDM Standard a také doplikovy modul SolidWorks Costing.

SolidWorks PDM Standard slouZi prevazné pro spravu soubort mezi konstruk-
téry, napt. kontrola a aktualizace novych dil{, hlidani aktualnich verzi jednotlivych
soubort vcetné uchovavani starsich verzi aj. Tento modul slouzi i pro komunikaci
mezi jednotlivymi oddélenimi co se vykresové dokumentace tyce a také k jedno-

dussi dostupnosti vykrest pro jednotliva oddéleni.

SolidWorks Costing je nastroj, ktery slouzi k pribliZnému ocenéni vyrobku jiZ
piijeho vzniku. Je tedy primarné urcen konstruktérim pro lepsi rozhodovani, jakou
cestu pri vyvoji vyrobku zvolit. Nicméné da se o néj oprit pri hrubém nastinéni ceny

pro zakaznika, proto je tento nastroj v praci zminén.

2.2.2 Pohoda E1 Premium

Pohoda, viz Obrazek 11, je produktem ceské spolec¢nosti Stormware. V podniku
jsou zakoupené licence Pohoda E1 Premium. Systém ke konci roku 2015 pouZivalo
vice nez 900 uzivatell. Architektura systému je klient/server a pracuje s operacnim
systémem Windows 10, 8, 7, Vista XP a 2003 jak na strané serveru, tak na strané
klienta. Pro databaze systém potiebuje SQL Server 2014, 2010, 2008, 2005 nebo
2000.[27]
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Tento balicek obsahuje kromé tcetnictvi, financi, vedeni personalistiky a mezd

dalsi funkce. Témito funkcemi jsou zejména [28]:

Evidence objednavek - v¢éetné nabidek a poptavek

Vedeni skladti - evidence zasob, prijemek, vydejek, prodejek, pirevodek,
vyrobnich ¢isel, dale je mozna editace vyrobnich list(i, evidence rekla-
maci a oprav, evidence vice dodavatel, cizi nazvy zasob, zadavani cen
v cizi méné, automatické objednavky jednoduchych i sloZenych zasob,
provadéni inventur i pro vice skladd, synchronizace skladi atd.
Komunikace s internetovym obchodem - automatickd XML komunikace
pro export zasob a prijimani objednavek z internetového obchodu
MoZné rozsitreni o modul podporujici maloobchodni prodej zasob online
Vedeni knihy jizd a cestovnich ptikazi

Adress Ucetnictvi Fakturace Sklady Mzdy Jizdy Majetek Ziznam  Nipovéda

i Soubor Nastaveni
PR 8 ) KR B el O @ EL O 2
Clenéni x & Agendy |
5 Viechny skiady Obchodni udsje | Doplikové idaje | Zadétovani | Internet | Parametry | Postel rostova :
(- () MATERIAL Zisoba Ceny ® u
<[] PRODE o
() Reklamace e [Karta Odbyt 7] yr.&. Skupine  |Nabytek || Vifensnc. 401479 Leoldf
Internet | Sarte |
‘—‘Sojimo Kod BM450 = Nak.[EUR] 160,59 sDPH  Marze 20,001 I I
0 L&iva Carkod DPHndkup  19% v|  Prodeni 323868 bezDPH Rabat 16,667 Adresaf
-] Nabytek PLU 619 DPHprodej  19% - -
(] Kuchyné Limit 3 10 Stavzasoby 8 D
(3] Ostatni Nizev | Postel rotova Hmot. [kg] Objednavky 0 Evidence
[ Pro firmy Objem Rezervace 0 vozidel
Text %
Mj. ks =2 7 Qodiv’ltel ABC Audit s.r.0. )
= Obj.ndzev | Postel velks s roitem
Clenéni | ZBOZI/Nabytek/Ostatni Objednat 5 Objednano 0
faktury
¢ | % | @ Poloiky | B Svizané| B3 Slevy | B Dodavatelé| @ Individualni slevy| @ Evidenéni &ista] @ Nakupy zésoby| B Pc
X Kod Nazev Nakupni | Nakupni CM| Prodejni | Prodejni DPH | Stav zasoby .
6 | Postel roitova 2698,88 160,59 323888 385403 800
(6/31) (ZBOZI/Nabytek/Ostatni) Novik s.r.0. 2009 4 )
——

Obrazek 11: Pohoda E1 - Evidence zasob [27]
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3 Soucasny zpisob planovani ve firmé

Tato diplomova prace je zpracovana pro firmu JRM Speedway Factory s.r.o.

Sidlo spolecnosti je v Praze, avSak produkty se vyrabi v DiviSové.

Zakladatelem firmy byl v roce 1948 motocyklovy zavodnik Jaroslav Simandl.
Na zacatku svého podnikani se zaméril na nahradni dily pro plochodrazni motory
znacky JAP. V roce 1950 byl vyroben prvni motor vlastni konstrukce, ktery nesl na-
zev ESO. Kratce na to zacala jeho firma produkovat také vlastni rdmy a mohl byt
sestaven prvni motocykl znacky ESO. Firma dale zacala i s produkci silni¢nich a mo-

tokrosovych motocyklt. [29]

V roce 1963 byl podnik znarodnén. Znacka ESO zménila sviij nazev na znacku
koncernu Jawa Tynec, do kterého byla zarazena. Mezi lety 1963 a 1989 byly moto-
cykly diky své koncepci velice oblibené a byly vyvazeny do celého svéta. [29]

Po listopadu 1989 se oddélil podnik Jawa DiviSov od koncernu Jawa Tynec a
stal se akciovou spolec¢nosti. V roce 1994 byly akcie prodany do soukromého vlast-
nictvi. V nasledujicich deseti letech si firma velice dobfe stdla na svétovém trhu,
ovSem poté prisel upadek, ktery skoncil konkurzem firmy Jawa DiviSov a.s. V roce
2013 koupila podnik soucasna spolecnost D-ANA s.r.o0., pozdéji pfejmenovana na

JRM Speedway Factory s.r.o. [29]

Posledni tfi roky se podnik snazi znovu obnovit produkci plochodraznich mo-
tocykld, znovu ziskat loajalitu zakaznikl a obnovit dobré jméno znacky. Firma ma
znacku Jawa pronajatou od vyhradniho vlastnika znacky Jihostroj a.s. za takovych
smluvnich podminek, kdy miZe pod znackou Jawa prodavat pouze motocykly a dily

spojené s plochodraznim sportem.

Soucasna produkce motocykli je v jednotkach kusd a pocet produkovanych
motort se pohybuje kolem stovky za rok. Vysoky podil na obratu firmy maji na-

hradni dily. Soucasné se podnik snazi také ziskavat nové zakazky v ramci kooperaci.

Jedna se tedy prevazné o kusovou vyrobu, kdy se obrat firmy pohybuje mezi

dvaceti az triceti miliony korun roc¢né. VySe zakladniho kapitalu €ini 6 345 000,- K¢.
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Jedna se tedy o malou firmu dle Doporuc¢eni 2003/361/ES v podminkach Ceské Re-
publiky.

3.1 Paretova analyza sortimentu

Tato podkapitola byla zpracovana podle [30]. Paretova analyza se ridi tzv. Pa-
retovym pravidlem (nékdy oznacovano jako Pravidlo 80/20), které tika, Ze 80 %
duisledkd je zplisobeno 20 % pricin. V této praci je toto pravidlo vyuzito pro urceni
priblizné 20 % druht vyrobki, které tvori 80 % z celkového obratu spolecnosti.
Z vyrobki, nachazejicich se v této horni ¢asti Paretovy analyzy, budou nasledné vy-
brany tri zastupujici vyrobky, se kterymi se bude dale podrobnéji pracovat v ramci

analyzy vyrobnich i nevyrobnich procest.

NeZ se mohla provést tato analyza, byly vyrobky zarazeny do tzv. rodin, které
sjednocovaly vyrobky stejnych druhti do skupin. Pro rok 2013 vypada Paretova ana-

lyza nasledovné:

Tabulka 1: Paretova analyza prodeje za rok 2013 [30]

Nazev Mnozstvi Procentarodin = Akumulativni procenta
[ks]

Motocykly 52 65,88% 65,88%

Ramy 424 8,57% 74,45%

Motory 15 4,11% 78,56%

Ojnice 130 2,60% 81,15%

Jak ukazuje Tabulka 1, v roce 2013 nejvétsi obrat firmy tvortily s prehledem
motocykly, které zajistily pres 65 % z celkového obratu. Bylo to dano tim, Ze tento
rok odesla velka zakazka 46 motocykl do Ruska. To bylo v analyze dlsledkem ma-

1ého celkového poctu poloZek tvoricich 80 % obratu.

V roce 2014 vypada analyza jiz velice odlisné, viz Tabulka 2. Z té je patrné, Ze
nejvétsi podil na obratu pro rok 2014 mély motory. Motocykly tvorily obrat druhy
nejvyssi. Polozek tvoricich 80 % obratu je jiZ tfinact misto ¢tyr, které tento obrat

tvorily v roce 2013.
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Tabulka 2: Paretova analyza prodeje za rok 2014 [30]

Nazev Mnozstvi Procenta rodin AKumulativni pro-
[ks] centa
Motory 52 19,02% 19,02%
Motocykly 19 15,73% 34,74%
Vidlice 375 12,64% 47,38%
Ramy 392 11,03% 58,42%
Ojnice 190 5,43% 63,85%
Pirevodovka 32 4,13% 67,98%
Nadrze 199 2,70% 70,68%
Drzaky 1874 2,39% 73,07%
Pisty 118 1,90% 74,97%
Srouby 1485 1,73% 76,70%
Valce 42 1,62% 78,32%
"Kola" 400 1,51% 79,83%
Cepy 682 1,46% 81,29%

V roce 2015 motory opét navysily podil na obratu, jejichZ pocet prodanych
kust tvoril jiz 80 kusti za rok a byly opét prvni v poradi, viz Tabulka 3. Nejvétsi na-
rist zaznamenaly ramy, kterych se prodalo 905 kusti oproti 392 kuslim z roku 2014,
a dostaly se tak na druhé misto v potadi. Tteti polozkou tvorici nejvétsi obrat v roce

2015 byly ojnice, jejichZ podil na obratu tvoril témér 7 %.

Rok 2015 opét potvrzuje trend propadu motocykli v poc¢tu prodanych kust
stejné jako v roce 2014. V roce 2015 se jich prodalo jen sedm a tvortily aZ paty nej-

vétsi obrat ze vSech rodin s podilem necelych 5 %.
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Tabulka 3: Paretova analyza prodeje za rok 2015 [30]

Jméno Mnozstvi Procentarodin = Akumulativni procenta
[ks]
Motory 80 23,96% 23,96%
Ramy 905 17,79% 41,75%
Ojnice 267 6,75% 48,50%
Vidlice 273 6,34% 54,84%
Motocykly 7 4,95% 59,79%
Pisty 317 4,12% 63,91%
Pirevodovka 30 3,53% 67,44%
Valce 76 2,77% 70,21%
Nadrze 199 2,57% 72,78%
Drzaky 2159 2,51% 75,28%
Hlavy 44 1,92% 77,21%
"Kola" 544 1,65% 78,86%
Kola 46 1,63% 80,48%

Dalsi dilezitou analyzou byla Paretova analyza se stejnymi ukazateli za celé

obdobi plisobnosti spole¢nosti na trhu, tedy vyse zminéné roky dohromady.

Paretovo analyza pro roky 2013 - 2015 vypada nasledné:

Tabulka 4: Paretova analyza prodeje za roky 2013 - 2015 [30]

Jméno MnozZstvi Procentarodin = Akumulativni procenta
[ks]
Motocykly 78 30,69% 30,69%
Motory 147 15,15% 45,85%
Ramy 1721 12,39% 58,23%
Vidlice 752 6,73% 64,96%
Ojnice 587 4,82% 69,79%
Pirevodovka 97 2,95% 72,74%
Pisty 554 2,36% 75,10%
Drzaky 5549 2,02% 77,12%
Nadrze 467 1,90% 79,02%
Valce 133 1,54% 80,57%
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Z téchto rodin vyrobkil nyni budou vybrany tfi vyrobky z rozdilnych rodin, aby
pro né mohla byt provedena procesni analyza, ktera bude pokryvat vSechny procesy

potirebné k jejich produkci, tzn. od jejich objednani aZ po naskladnénti, resp. expedici.

3.2 Volba vyrobnich reprezentantu

Tato podkapitola byla zpracovana podle [30]. Hlavnim urcujicim parametrem
pro vybér vhodnych predstavitelii je Paretova analyza rodin vyrobki, popsana

v predeslé podkapitole.

Na prvni pohled vySe zndzornéné Paretovy analyzy pro roky 2013 - 2015, viz
Tabulka 4, by se mohlo zdat, Ze jednim z nejvhodnéjsich kandidatd jsou motocykly,
které za toto obdobi tvori nejvétsi podil na obratu firmy. Jak jiZ bylo zminéno, z ana-
lyz pro jednotlivé roky lze vycist, Ze je to zplisobeno predevsim jednou velikou za-

kazkou v priibéhu roku 2013. Pro lepsi znazornéni tuto skutecnost ukazuje Graf 2.

MOTOCYKLY
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Graf 2: Sezénnost motocyklii [30]

Dale bylo nutné brat v potaz skutecnost, Ze rok 2013 nebyl do analyzy zahrnut
cely, podnik totiz zacal s prodejem aZ v priibéhu tohoto roku. Tim doslo ke zkresleni
dat pro tento rok prevazné z dlivodu sezédnnosti nékterych polozek, a proto jsou pro

vybér predstavitelli rozhodujici roky 2014 a 2015.
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Pro procesni analyzu byly navrzeny tyto rodiny vyrobki s prihlédnutim k:

e Obratu - Motory, jejichZ obrat byl za 1éta 2013 - 2015 druhy nejvyssi, hned po
motocyklech.
e Stabilité objednavek - stabilité podilu na obratu v jednotlivych letech:
o Ramy, u kterych byl v letech 2013 - 2015 podil na obratu 8 %, 11 % a
17 %
o Vidlice-2%,12% a6 %
o Ojnice-2%,5%a6%
o Pisty-1%,1,9 % a4 %.
e Vyrobé - Ramy a Vidlice, jejichZ vyroba obsahuje i montaz a prevazna cast
operaci probiha pifimo v tovarné podniku.
e Kooperacim - Ojnice a Pisty, kde u téchto rodin vyrobki je béhem jejich vy-
robniho procesu zajisténo vice kooperaci.

Z tohoto vyctu rodin vyrobki, kdy byl také kladen poZadavek na technologic-
kou rozdilnost mezi vybranymi vyrobky, byly vybrany tyto tfi rodiny vyrobki, které

byly zaroven pro tento Ucel schvaleny i vedenim spolecnosti:

e Motory
e Ramy
e Ojnice

Dale musel byt vybran jeden vyrobek pro kazdou z téchto rodin. Byly vybrany
nejbéznéjsi vyrobky. Takovym produktem u rodiny motort byl Motor s vyrobnim
Cislem 889-10-009, u rodin ramu to byl Stredni dil ramu s v. ¢. 871-31-520 a u rodin
ojnic to byla Ojnice s v.¢. 889-12-140.

3.3 Procesni analyza

Tato podkapitola byla rovnéz zpracovana podle [30] a zaméfuje se na materi-
alové toky vybranych predstavitel ve vyrobnim procesu, a to zejména na identifi-
kaci, rozc€lenéni ¢innosti a jejich posloupnost, viz podkapitola 3.3.1 aZ podkapitola

3.3.3, k ¢emuz byly pouZity procesni diagramy.

K tvorbé procesnich diagrami byly v prvni fadé vyuZzity technologické postupy
jednotlivych vyrobkl a zddanky na material, coZ je v podstaté rozpiska (souhrnny
kusovnik), u kterého si lze zvolit pocet vyzadanych kusii ze skladu, a tim se prepoci-

taji vSechny pocty kust potirebné k vyrobé daného vyrobku.
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Dale jsou v této podkapitole vypsany ukazatele, které jsou béhem celého vy-

robniho procesu sledovany.

3.3.1 Procesni diagram motoru

U motoru bylo z diivodu jeho vyroby, ktera probiha formou montaZe, aZ na vy-
jimku, na jednom pracovisti, vyuzito pristupu Sankey diagramu. Hlavni analyzova-
nou velicinou zde byla intenzita materidlového toku v navaznosti na

subdodavatelska pracovisté a jejich rizeni.

Jako prvni byly analyzovany dily uré¢ené pro finalni montaz a dale byly tyto dily
rozdéleny podle toho, jestli jsou nakupované nebo vyrabéné. Dale byl vytvoren San-
key diagram, ktery znazoriuje, z jaké ¢asti se jednotliva vyrobni strediska podili na
vyrobé a montaZi motoru. Pro tento diagram bylo nutné projit pracovni postupy dilt
vstupujicich do findlni montaZze motoru a evidovano pracovisté posledni operace.
JelikoZ pred tim, nez dily vstoupi k operaci findlni montaZe motoru, jdou pies stre-
disko kontroly, nebylo toto stiedisko pro ucely diagramu brano v potaz. Tim byly
zjiSténa nejvyznamnéjsi strediska pro findlni montaz, resp. ta strediska, ktera jsou

zodpovédna za vyrabénou polozku jako posledni.

Obrazek 12 ukazuje posledni strediska, kterymi jednotlivé dily prochazi pred
findlni montazi a jsou serazena podle toho, kolik dilti do finalni montaze vstupuje.
Pod kazdym stiediskem je v diagramu cislo, které 1ika, jaky pocet dilti z tohoto stie-
diska pred finalni montazi vychazi, z cehoZ vychazi i tloustka Sipek vychazejici z jed-
notlivych stredisek.

Jakje vidét v diagramu, velikou ¢ast operaci tvofi operace obrabéci, to jsou ope-
race v hale na konvenc¢nich obrabécich strojich, brusirné a na CNC obrabécich stro-
jich. Velké zastoupeni maji pracovisté provadéjici obrabéci operace. Nejvétsi podil

v diagramu maji operace rucni. Kooperace tvori hned druhy nejvétsi podil.
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Budni Koop Hala  Brusima CHC Kalima Lisovna \a::!rmamm Piskovna  motorima  MoniaZ Rimowna Vivoj

Obrazek 12: Procesni diagram motoru [30]

3.3.2 Procesni analyza Stiredniho dilu ramu

Pro procesni diagram stfedniho dilu rdmu, viz Obrazek 14, bylo opét vyuzito
jeho pracovniho postupu. Jedna se o svarenec, u kterého probiha vyroba tak, Ze
v prvni fadé pri zadani rdmu do vyroby jsou pripravovany jednotlivé polotovary. To
predstavuje ohybani trubek a frézovani jejich koncti, obrobeni hlavy ramu aj. Dale
jsou tyto polotovary sestaveny do svatrovaciho pripravku, ¢astecné svareny, vyjmuty

z pripravku a dovareny.

Procesni diagram ukazuje, v jakém poradi a jakymi stredisky ram ve vyrobé
prochazi. Podle toho, o ktery dil rdmu se jedn3, takovy styl ¢ary je k nému pritrazen.
Je z toho pak 1épe patrné, na kterych strediscich ma dany dil ramu vyrobni operace.

Operace jsou znazornény kruhem, ve kterém je vepsano cislo dané operace.

Procesni diagram vypovida o neplynulém chodu dili z jednoho strediska do
dalSiho, kdy se ¢asto vraci zpét do strediska, ve kterém jiz byl. Dale jako problema-
ticky se jevi samotny pracovni postup. Pracovni postup slouZi ve firmé rovnou jako
technologicka privodka. Pro cely stiredni dil ramu je totiZ jediny pracovni postup,

kdy jsou v ném obsazeny i vSechny operace potrebné k vyhotoveni polotovari pro
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samotny ram. Problém je v tom, Ze podle postupu nelze pripravovat polotovary sou-

béZné, ale postupné, i kdyz logicka posloupnost operaci v tomto piipadé neexistuje,

viz Obrazek 13.
Folotovar FPozice Zakazka C.
trubky D30x2 spotieba 0,58kg, D35x3 spotieba 0,38kg, D20x2 spotifeba 1,25kg, 871-31-620 | |
D22x2 spotieba 1,1kg, D10x1,56 spotieba 0,015 kg - vie pro 1 ks Typ souddsti Datum zméy T ll,
i}
svarenec | 04.05.2016 | E@
Mazev Zadéno ks Aktusgini pocet -3 l\.\\
Stiedni dil ramu | g | 0 |
& Cas [min] Eas - |=
: Postup celkem| Pracovnik é E
ap. Sefizeni| 1kus | [n] S
Uyt trubky 0,00
0 |sefizeniop.15 50,00 1,50
5 |Pichat trubky - horni tr. @30x2 - 554 - 1x, hlava & 35x3 -136,5 - 1=, predni tr. B20x2 18,00 0,00
- 624 - 2, boCnitr. @22x2 - 404 - 2, tr. sedla @10x1,5 - 32 - 1. Srazit hrany vné i
uvnitt.
20 |sefizeni op.25 30,00 0,50
25 |Zarovnat hlavu ramu na délku 135,401 a soustruZit z obou stran &31+0,1 v délce 544 0,00
2,2+0,05
30 |Slisowvat hlavu Fizeni 1,07 0,00
35 |sefizeniop. 40 30,00 0,50
40 |Brousit trubky pod chrom- centrles / hlava @ 35x3 -138 5/ 1,61 0,00
45 |Brousit trubky pod chrom -kooperace / hornitr. G230x2 - 554/ 0,00
50 |Brousit trubky - pfednitr. G20x2 - 624 - 2, boénitr. @22w2 - 494 - 2x - kooperace 0,00

Obrazek 13: Cast technologického postupu ramu [30]

Jsou zde Castd omezeni, kterd musi byt obsazena v pracovnim postupu i tech-

nologickém kusovniku, jako je napriklad leva a prava bo¢ni trubka, kdy tyto trubky

musi byt ohybany soucasné a nasledné sparovany. Takové polozky nejdou samo-

statné planovat na sklad.
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Obrazek 14: Procesni diagram Stiredniho dilu ramu [30]

3.3.3 Procesni analyza ojnice

K ziskani potiebnych dat pro procesni diagram ojnice, viz Obrazek 15, byl opét
vyuzit jeji pracovni postup. Z diagramu je patrné veliké zastoupeni obrabécich ope-

raci a také povrchovych tprav.

Operace, které maji nejvétsi vliv na celkovou dobu vyroby ojnice, jsou zejména
operace typu kooperace. Ty tam jsou celkem tri, kdy nejvyznamnéjsi je kooperace,
ktera probiha ve Francii. Jedna se o operaci kulickovani a je problematicka i z hle-

diska vytiZzeni dané zahranicni firmy.
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Obrazek 15: Procesni diagram ojnice 163 [30]

3.4 Identifikace vyrobnich zdroju a jejich ukazateli

V této podkapitole jsou vybrany diilezité parametry vyrobnich zdrojd, které

jsou ve firmé sledovany. Ddle jsou uvedeny ukazatele, které jsou pro dané zdroje
vedeny.

V karté stroje nebo pracovisté jsou evidovany pouze tyto diilezité informace:
e Nazev zarizeni

e Majitel zatizeni
e Sménnost
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V karté pracovnika jsou evidovany pouze tyto informace:

e Jméno a piijmeni
e Zaméstnavatel

e Utetni osobni ¢islo
e ID profese

Ukazatele, které by sledovaly vytiZeni a kvalitu prace odvedené na vyrobnich

strojich nejsou viibec evidovany.

Z ukazatel(i, které by sledovaly praci pracovnikti je evidovan pouze jeden - pra-
covni doba. Ta je sledovana dochazkovym systémem, ktery je funk¢ni ale jen z ¢asti.
Data ze systému nejsou propojeny se mzdovou agendou, pracovnice na personalnim

oddéleni musi ru¢né data prepisovat.
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4 PozadavKky na informacni systém

Pro uspésné zavedeni a spravné fungovani IS je viibec nejdiileZitéjsi to, aby byla
do systému zadavana aktualni data ve spravné formé. Z vyse uvedené analyzy je pa-

trné, Ze v prvni radé bude nutné nastavit spravné systém.

Zakladnim a klicovym pozadavkem na IS je jeho kompatibilita s jiZ zavedenym
systémem Pohoda a moZnost jeho upraveni ¢i doplnéni o jednotlivé funkce systému.

Zavadény IS musi tedy byt co nejvice prizptsobitelny.

Dale je dilezité, aby systém dokazal uspokojit vSechny funkcni pozadavky, viz
dalSi podkapitoly, ale zaroven nebyl prilis slozity a ,preplacany®, aby se v ném uZi-
vatelé neztratili. Je to velice dtilezité, protoZe vétSina zaméstnanct s IS doposud vii-
bec nepracuje. Pokrytim vSech procesti IS, jakozto zména pristupu k jejich praci, pro

né bude velmi tézka.

4.1 Nevyuzita funkcnost stavajiciho IS Pohoda

IS systém pohoda se fadi na trhu mezi méné nakladné systémy a odpovida
tomu i jeho obsah funkci. I pfesto podnik pouziva maximalné 30 % ze vSech funkci,
které systém nabizi. Bylo by vhodné vyuzivat systém Pohoda vice vytiZit, a to

zejména ve funkénostech popsanych v nasledujicich odstavcich.

4.1.1 Obchod

Zasadni véci pro obchod je produktovy katalog dostupny jak interné pro ob-
chodni zastupce, tak pro zakazniky. Pro zajisténi aktudlnich dat v katalogu a zame-
zeni duplicity by mély katalogy brat data z centralni databaze s informacemi o
produktech pfi moznosti jednoduSe dopliiovat nebo opravovat data. Zaroven by

mély byt propojeny s kusovniky, ze kterych by mél katalog vychazet.
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Pro katalog by z databaze mély byt dostupné tyto informace:

e Identifika¢ni ¢islo
e Cesky nazev

e Anglicky nazev

e Némecky nazev

e Rusky nazev

e Fotografie

Dalsi diileZitou véci pro obchod je e-shop. Bylo by vhodné, aby byl e-shop pro-
pojeny s informacnim systémem, a to z diivodu sjednoceni a aktualizace dat. Poza-
davky na data by mély byt stejné jako pro katalogy, jen by navic bylo vhodné zajistit

informaci o dostupnosti jednotlivych poloZek a u nékterych polozek kratky popis.

Usnadnénim prace obchodniho oddéleni by byl tzv. konfigurator, ktery by
Zenich, zakaznikovi navolit poZadovanou konfiguraci. Konfigurator by mél vymezo-
vat uzsi vybér sestavovaného vyrobku, tzn., kdyby si zakaznik napiiklad u motoru

zvolil kratsi ojnici, konfigurator by mu jiZ nedovolil zvolit si delsi valec apod.

Obchodni oddéleni by také mélo mit dostupné informace o predpokladaném
terminu dokonceni vyrobnich zakazek pro pripad, kdy na skladé neni dostatecny
pocet pozadovanych vyrobki a obchod potiebuje dat zdkaznikovi informaci o ¢aso-
vém predpokladu uspokojeni jeho poptavky. Znamena to tedy, Ze je potieba propojit

planovani vyroby s obchodem.

Jedna-li se o nedostatecné mnoZstvi u nakupovanych poloZek, mél by mit ob-
chod také informace nakupniho oddéleni, kde by nakup evidoval objednané pro-

dukty a jejich predpokladané data dodavky.

Pfi znamych informacich uvedenych vySe a zadani poZadovanych polozek a je-
jich pocti, by systém mohl automaticky vygenerovat nabidku vcetné vygenerovani
cen a vypoctu slev. Uzivatel informac¢niho systému, v tomto pripadé pracovnik ob-
chodniho oddéleni, by pouze zkontroloval spravnost dat a popripadé upravil slevu

apod.

Dale by obchodni oddéleni mélo mit moZnost evidence a sledovani obchodnich

zakazek. Zde by bylo vhodné, aby systém sparoval obchodni zakdzky se zdkazniky.
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Po nacteni identifikacniho cisla zdkaznika by vyjel seznam vSech obchodnich zaka-
zek, které pro daného zdkaznika byly provedeny, v€etné obsahu danych zakazek
(dodané produkty, vratky, reklamace, faktury apod.). Pti zaloZeni nové obchodni za-
kazky by se poZadované polozky mély ihned zarezervovat v systému a mélo by se to

projevit v rovni zasob.

Poté, co by bylo zbozi vyskladnéno, mél by se stav obchodni zakazky zménit
napf. na ,pripraveno k expedici“ v seznamu zakazek a obchodni oddéleni by na tento
popud objednalo dopravu. Hmotnost baliku by byla vygenerovana ze systému, jeli-

koZ by pro kaZdou polozku méla byt hmotnost evidovana.

Po predani zboZi zakaznikovi by mél systém umoZnit automatické vygenero-

vani faktury, ktera by méla byt dostupna v seznamu obchodnich zakazek.

4.1.2 NaKup

Prvni zasadni véci pro nakup je stanoveni mnoZstvi objednaného zboZi. To by
mélo byt generovano informac¢nim systémem, nasledné nakupc¢im zkontrolovano,

popiipadé upraveno na vyhovujici mnozstvi.

V navaznosti na podkapitolu 3.3.3 se jevi jako velice diilezita evidence dodava-
telll a jejich sparovani s nakupovanymi polozkami. V databazi dodavateli by méla
byt dostupna cena véetné cen historickych. Zaroven potrebna data pro planovani
nakupu, jako priimérna doba dodani, spolehlivost dodani, primérny pocet doda-
nych vadnych vyrobkii. Dodavatelé by méli byt rozdéleni podle druhu poskytova-

nych sluzeb a materialu.

Dale by nakup mél byt propojen s celym planovanim vyroby (planovanim za-
kazek), aby systém mohl v této souvislosti nakup také planovat. Planovani nakupu
by mélo spocitat dodani poZadovanych nakupovanych dili pti pozadovaném mnoz-
davky Spatné jakosti, nespolehlivost atd.). Do planu nakupu by méla byt také
zahrnuta doprava, jak interné zajiSténa, tak externimi dodavateli. Systém by mél vy-
hodnotit nejvyhodnéjsi moznost dopravy (sledovani tras, naklady na ujetou vzdale-

nost apod.).
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Umoznit by také mél elektronické schvalovani faktur a objednavek pro kompe-

tentni osoby. Dale by systém mél umoznit sparovani prijemek s doSlymi fakturami.

4.2 Pozadavky na nové funkce informacniho systému

Dale uvedené pozadavky je mozné resit formou dopliitkovych modulti nebo za-
vedenim nového informacniho systému, ktery by byl zaméren jen na niZe popsané
oblasti, napt. formou oborovych reSeni, pti sdileni jedné databaze dat, nebo tzv. on-

line prechodovym mustkem.

4.2.1 TPV

Technicka priprava vyroby (TPV) zahrnuje konstrukci a technologickou pfri-
pravu vyroby. Je velice diilezité, aby tato dvé oddéleni podniku tizce spolupracovala,

a k tomu musi byt prizptisobeny i IS, ktery tyto dvé oblasti musi umét propojit.

DileZitou véci je tedy vazba IS na CAD/CAM, v tomto piipadé na SolidWorks.
TPV musi mit pristup k aktualni vykresové dokumentaci, k cemuZ by mél dopomoci
modul PDM, ktery je soucasti SolidWorks a byl popsan v predchozi kapitole. S PDM
by IS mél byt schopny spolupracovat. [31]

Dalsi funk¢nost systému by méla spocivat v tvorbé a spravé kusovnikii. U po-
uzitych sestav, které se skladaji z vice moZnych konfiguraci (napf. motor) by bylo
dobré, aby systém byl schopen tvofit variabilni kusovniky. PoZadavek variantniho

kusovniku by byl odesilan z konfiguratoru, viz 4.1.1.

Vzhledem k tomu, Ze v podniku je jiz veliké mnozstvi pracovnich postupii vy-
pracovano v MS Excel v jednotném formatu, bylo by dobré, aby systém dokazal au-

tomaticky prevést data z Excelu do své databaze.
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Vyrobni postup by mél obsahovat tato data [31]:

¢ Identifikace vyrobku
e Nazev vyrobku
e Popis operaci
e Urceni pracovisté (resp. stroje) - pfi moznosti vice pracovist moznost
jejich vypsani
e Urceni kvalifikace pracovnika potfebného k vykonani operace
e (as prace, potfebny k dokonceni operace
e MozZnost zadat vice pracovniki k jedné operaci
e Definice pevné davky (nebo alespon minimalni davky) pro pracovisté,
kde je nutny urcity pocet kusti, nez se na pracovisti zahaji prace (napf.
pec pro kaleni), pripadné jakého objemu zboZi
e Kooperace - predpokladany ¢as dokonceni
e Pripravky
e Nastroje
Dale by mél systém umoziiovat vybér z vice vyrobnich postupti, pokud existuji
(napft. kdyz se stejny vyrobek da vyrobit jak na konven¢nim stroji, tak na CNC strojj,
mély by existovat dva vyrobni postupy). Také by méla byt moZnost kopirovani do-

kumentace z podobnych vyrobk.

Neméné diilezitou véci je mozZnost zménového rizeni. Zméné podléhaji vlast-
nosti vyrabénych polozek, kusovniky a vyrobni postupy (zmény vyrobni dokumen-
tace by mély byt feSeny v PDM modulu). VSechny zmény musi obsahovat ¢asovou
platnost a identifikacni ¢islo. Dalsi vydana zména by méla presunout predchazejici

zménu pro danou polozku do archivu.

Systém by mél umoznit také definici kalkula¢nich vzorci a dale bilancovani
s naklady. Do kalkulace by mélo byt umoZnéno zahrnout veskeré naklady spojené

se zakazkou, které by mély byt disledné sledovany.

4.2.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces zacina zaloZzenim vyrobni zakazky. Systém by mél umoZziiovat
pii vytvareni vyrobni zakazky urceni, o jaky druh zakazky se jedna. Mtize se jednat
o zakazku na sklad, interni, pro vyvoj nebo kooperaci. Dale by mélo byt moZné zalo-
zeni zvlastnich pripadi, které by se chovaly stejné jako zakazka. Takové piipady by

mohly byt naptiklad upravy a opravy vlastnich produktd, kdy by bylo vhodné, aby
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systém takovy pripad sparoval se zakdzkou, které se to tykd nebo Upravy a opravy

piipravki.

Planovani vyroby - pro vytvoreni vyrobni zakazky je nutné, aby byla zakazka
zaplanovana do vyrobniho planu. Zde se nabizi néktery z planovacich mechanismf,
je nutné, aby planovaci mechanismus pocital se vSemi vyrobnimi zdroji a jejich ka-

pacitami, které vycte z technologickych postupi.

Dale by bylo vhodné v navaznosti na podkapitolu 3.3.1, aby systém planovani
vyroby byl propojen s planem nakupu pro pripad, kdy neni pro zakazku na skladé
dostateCny pocet vstupnich poloZek a planovaci algoritmus mohl nakup téchto po-

loZek zaplanovat do svého planu.

Planovaci systém by také mél umoznovat zahrnuti kalendare dochazky pracov-
nik(, tzn. napriklad pti vicesménném provozu na nékterych pracovistich pocitat
s dochazkou pracovnikli na urcité smény, brat v ivahu nahlaSenou dovolenou, ne-
mocenskou apod. Takovy kalendar by mél byt evidovan vedoucim pracovnikem vy-

roby.

V analyze soucasného stavu, viz podkapitola 3.3.2, byl uveden problém techno-
logickych postupti stfedniho dilu ramu. V piipadé, Ze pro vyrobu urcitého vyrobku
je nutné, aby se v urcity okamzik vyrobniho procesu spojilo vice dilti dohromady, ale
zarovei tyto dily (polotovary) nejsou vedeny na skladé, bylo by vhodné, aby systém
umoznil pred danou operaci prijmout stavajici zakazky a vytvorit novou. Byl by to

v podstaté pomyslny sklad, ktery by fyzicky neexistoval.

Kdy?z je takto vyrobni zakazka vytvorena, systém by mél vygenerovat Zadanku
na materidl, technologicky postup s ¢arovym kédem a vyrobni prikazy. Zaroven by
mél automaticky rezervovat vstupni material a polotovary ve skladech a automa-
ticky zaslat pozadavek na material do skladi. Tento okamzik by mél planovaci algo-
ritmus brat jako vychozi, tzn., Ze do planu by mélo byt zahrnuto i vyskladnéni pro

danou zakazku.
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V pripadé neocekavanych vypadki personalniho obsazeni (nemoc apod.) by se
vyrobni plan preplanoval a vygenerovaly by se nové vystupy, kterych se zména do-

tkla.

Kooperace - Kooperace se z hlediska planovani vyroby chova stejné jako in-
terni vyrobni operace. Z tohoto hlediska je nutné propojeni s evidenci dodavatelt
v navaznosti na podkapitolu 3.3.3, kdy je nutné mit pirehled o predpokladanych ter-

minech dodani dili v kooperaci na dané zakazce.

Z predchazejici operace kooperace by mél povéreny pracovnik po upozornéni
premistit vyrobni davku do skladu, kde se zahaji balici prace. Kdyz je davka pripra-
vena k expedici, systém by mél vygenerovat dodaci list s prihlédnutim ke zmetkiim,

které do této chvile byly odepsany.

Vyroba - Vyroba nastava v okamziku, kdy prijde material spolu s pracovnim
postupem a vykresem na pracovisté prvni operace. Tam by se mél dostavit pracov-
nik podle vyrobniho ptikazu, kdy pracovnik by mél mit pracovni prikaz u sebe. Pra-
covnik s carovym kédem, ktery by meél u sebe, by tento kéd nacetl do terminalu spolu
s carovym koédem stroje, na kterém by praci vykonaval, pripadné ¢arovym kédem
pripravku ¢i nastroje, a CArovym kédem vyrobni zakazky, ktery by byl umistény na

pracovnim postupu.

Systém by mél tyto vstupy ihned sparovat a pracovnik by mohl zacit vykonavat
danou praci. BEhem operace by mél mit mozZnost operaci prerusit z néjakych du-
vodd, napt. priibéZzna kontrola apod., kde po nacteni svého ID by zvolil diivod pie-
ruSeni operace. Po ukonceni prace (v pripadé konce smény nebo dokonceni
operace) by pracovnik jiz nacetl pouze sviij ¢arovy kéd a odepsal se z operace. Pri-
tom by zadal do systému, zda operaci dokon¢il nebo ne, v druhém piipadé kolik kusti

udélal, pripadné priblizné kolik procent. Zaroven by zadal, kolik udélal zmetkad.

V pripadé, Ze by pracovnik na stroji Sel délat udrZzbu, dklid nebo ukony ne-
zbytné pro aktivaci zatizeni, nacetl by opét sviij ¢arovy kod, carovy kéd daného za-

rizeni a mél by mit moznost zvolit nékterou ze zminénych variant.
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Dale také mizZe nastat pripad, kdy na stroji bude délat pracovnik, ktery neni
zameéstnancem podniku, tedy nema své identifikacni ¢islo. Takovy pripad miiZe na-
stat pri externim dodani sluzeb jako oprava stroje, idrzba, kontrola, revize apod.
V takovém pripadé by mélo byt moZné nacist pouze ¢arovy kdd stroje a zvolit bliZsi
informace. Stejny pripad muize nastat, kdyZ na stroji nastane porucha, méla by zde

byt moZnost po nacteni ID stroje zadat informaci ,zavada.”

Data zadavana pres terminaly do systému by méla byt sledovana v podobé on-
line prehledu pro vedouciho vyroby. Ten by mél mit moZnost tento ptehled srovna-
vat s vyrobnim planem. Z prehledu by mélo byt na prvni pohled patrné, pokud je

zakazka zpozdéna nebo pokud ¢ekd mezi operacemi apod.

Po dokonceni veskerych vyrobnich operaci na zakazce by méla probéhnout
kontrola spotieby materialu a skute¢ného ¢asu potiebného pro jednotlivé operace.
Systém by mél vyhodnotit, zda realna spotfeba materialu odpovidala naplanované
spotiebé. Kdyz by neodpovidala, je nutné zjistit diivod a volit nutna opatteni, napft.
zmény v TPV. Stejné by se mélo postupovat v piipadé rozdilnych casti operaci a hle-

dani pricin nadmérného poctu zmetki.

Data shromazdéna ptimo z vyroby by méla byt dale vyuzita napii¢ vSemi oddé-
lenimi a p¥i spravném zadavani by byla nepiinosnéjsi hlavné z diivodu podrobného

sledovani skute¢nych nakladi.

4.2.3 Technicka kontrola a rizeni jakosti

Technicka kontrola, stejné jako vSechny vyrobni operace, je soucasti celého vy-
robniho procesu a méla by byt také evidovana, sledovana a zahrnuta do vyrobniho
planu. Neni tedy diivod, aby oddéleni technické kontroly (OTK) nebylo vybaveno

termindlem pro nacitani ¢arového kédu pracovnika kontroly a zakazky.

Po dokonceni kontrolnich ¢innosti by systém mél umozZnit zaznamenavat pro-
tokoly o méreni a hlaSeni zmetki. Jelikoz by pracovnik kontroly byl pritazen k za-
kazce, na které pracuje, systém by mél dany protokol a hlaSeni predvyplnit daty
znamymi o zakazce. Dale by pracovnik kontroly mél zadat do protokolu druh a popis

vady, a na kterém pracovisti k vadé doslo, pocet kusti se stejnou vadou.

57



Protokoly o méreni by mély byt zarazeny k prisluSnym zakazkam, vcetné hla-
Seni zmetkd. Dale by systém mél na zmetky upozornit odpovédné pracovniky, ktefi
by dale rozhodovali jak s nimi naloZit a provést preventivni opatireni (TPV). Systém
by nasledné mél také vSechna tato data zahrnout do kalkulaci skute¢nych naklada

na zakazkach.

4.2.4 Zdroje a jejich ukazatele

Jak bylo zminéno v podkapitole 3.4, evidence zdrojli a sledovanti jejich ukaza-
teld probiha na nedostatec¢né drovni. Z tohoto pohledu by bylo vhodné, kdyby v da-
tabazi systému bylo evidovdno vétSi mnozstvi relevantnich dat. Tato data jsou
dilezita pro planovani a fizeni vyroby, a také z Casti potfebna z divodu legislativ-

nich pozadavki.

Pro stroje tato data jsou:

e Inventarni ¢islo

e (Odpovédna osoba

e Umisténi

e ID systémové

e Skupina zarizeni (elektrické, hydraulické...)
e Predepsané revize

e Vyrobce/dodavatel/servis

¢ Rok porizeni

e Odpisy

e Technologie a charakteristické parametry
e Zastupitelnost stroje/technologie

e Obsluzné profese

e Hodinova sazba stroje

Pro pracovniky by to méla byt tato data:

e Kmenové stredisko

e Primy nadtizeny

e Profese - primarni, sekundarni

e Predepsané zkousky a kontroly

e Loajalita (pocet let ve firmé, pocCet rodinnych prislusniki ve firmé, kazenské
prestupky)

e Zaskoleni na zatizeni

e Sménnost - kalendar

e Hodinova sazba
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Je také nutné znat ukazatele, které by zajistovaly zpétnou vazbu o aktudlnim

stavu procesu, ¢astecné vyplyvaji z predchazejicich podkapitol 4.2.1, 4.2.2 a 4.2.3.

Jsou diilezité pro porovnavani planované hodnoty s hodnotou skutec¢nou.

Ukazatele stroje/pracovisté, které by mély byt sledovany:

Evidence rychlosti - stroje

Evidence kvality- stroje

Evidence prostojti - stroje

Celkova efektivita zarizeni CEZ

Fronta prace - stroje

Evidence preventivni udrzby a isténi
Evidence spotieby rezijniho mat.

Evidence oprav a investic do zarizeni
Evidence spotfeby médii - energetika
Evidence vytvareného nebezpec¢ného odpadu
Predepsané zkousky a kontroly

Zaskoleni na zarizeni, pocet a ivazky pracovniki

Pro pracovniky to jsou tyto ukazatele:

Evidence vykonnosti - pracovnika
Evidence kvality- pracovnika

Evidence prostojti - pracovnika

Fronta prace - pracovnika

Evidence ¢asu mimo kmenové stiedisko
Evidence osobniho spotrebniho mat.
Zastupitelnost za jiného pracovnika
Zaskoleni na zarizeni, multiprofesnost
Predepsané zkousky a kontroly
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5 Navrh informacniho toku a struktury IS

Vzhledem k tomu, Ze ve firmé je velice malé vyuziti strojl z celkové kapacity a
vyrobni postupy u vétsiny vyrobkl obsahuji vice nez pét pracovnich operaci, je vy-
hodnéjsi zamérit se primarné pri implementaci planovaciho systému na sledovani
pribéhu jednotlivych zakazek, nikoliv primarné na sledovani vytiZzeni vyrobnich ka-
pacit. OvSem tuhle moZnost sledovani by mél systém rozhodné také nabizet. Tato
data mohou dale vyhodnocovat a na jejich zakladé redukovat ¢i naopak utvaret nové

vyrobni kapacity.

5.1 Vyvojové diagramy

Aby mohla byt navrZena struktura IS, bylo nutné navrhnout informacni tok
v systému. Pro tento navrh byl vypracovan vyvojovy diagram, zahrnujici vSechny

oddéleni podniku, ktera jsou relevantni pro zavedeni nového IS, viz Obrazek 16.

Poptévka
Objednavka
Obchodni zakézka
A

Katalog
Stav z6sob K onﬁg{/ra?or
{  Informace o polozce ; » Obchod Nabidka
Faktura
A A Dodacr list
ﬁ Struktura konfigurétoru A—
—>»{ Sklady

Pracovni postup
Vyikres
Kusovnik

3]

Pribéh konstrukcnich praci l;

Kalkulace TPV

Y ] T ‘2‘ Podlimitni stav z3sob H ‘

/ ? X
Potvrzeni objednavky }J ] ] ] / 4
) Y ) { e f— DRV
nakupovanaPolozkak ooperace A A A
(Plén nékupu) Stav vyrobni zakézky

Pracovni postup
Vykres
Vyrobni prikaz

Vyroba

Kontrohi prikaz +

Data o stroji
Pribéh vyrobni zakazky
Poptévka Nabidka kooperace
Objednavka Nabidka polozky
¢ Y { Data 0 zaméstnanci L Personalni

y

» Nakup

Protokol 0 mereni’

A

Dodavatel

Obrazek 16: Souhrnny vyvojovy diagram naptic relevantnimi oddélenimi v pod-
niku
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V diagramu jsou jednotliva oddéleni pro lepsi cCitelnost oddélena barvami a
Sipky znazornuji tok informaci mezi oddélenimi, kdy vZdy kazda Sipka je popsana

podle toho, ktera data jsou mezi oddélenimi prenasSena, resp. které tridy.

Dale byly vypracovany vyvojové diagramy pro jednotliva oddéleni znazornéna
v predchozim souhrnném vyvojovém diagramu. Cisla v kruhu znamenaji odkaz na
dalsi diagram, kosoctverce maji vyznam rozhodovani, obdélniky akce a rovnobéz-
niky vstupy/vystupy. Obdélnik s ¢arami na levém a pravém Kkraji znazornuje probi-
hajici program a obdélnik s ¢arami na levé strané a nahore zndzornuji zdznam do

databize.

Obrazek 17 ukazuje vyvojovy diagram obchodu, kde kromé vyse popsanych ob-
razci je jeSté vidét, Ze u nékterych obrazcti jsou vypsana data, resp. tridy, kterych se
to tyka. Na diagramu obchodu jsou vSechny tridy vybarveny Zlut€, coZ znaci, Ze jsou
soucasti jiného systému nez toho, ktery bude nové zavadén. Nové zavadény systém

ovSem musi mit pro spravné fungovani k témto datlim také pristup.

Diagramy jsou razeny podle toho, jak jdou postupné informace napti¢ oddéle-
nimi. Zacatek je u obchodu, kde jako prvni do systému vstupuje poptavka zakaznika.
Dale z poptavky po odsouhlaseni zakaznika vychazi objednavka a spusti se cely pro-
ces toku informaci napric¢ vSemi zainteresovanymi oddélenimi, ktery je ukoncen ex-
pedici zboZi a naslednou fakturaci zakaznikovi. Cely tento proces je popsan na

vyvojovych diagramech, viz Obrazek 17 az Obrazek 23.
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Vedeni

vyrobniZakazka

TPV - Zména kal]mlaceﬁ

OIK - Zmet ky!ﬁ

Cbchod - pozaavek na zavedeni
nového vyrobku

, Le
/Datazvyrobnﬂw procesu/ @

| protokolMereni

cenik

Uprava ceniku

Y

Vypocet nakladd

sledovaniNaklady

Bude se upravovat
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vyrobku?

Obrazek 19: Vyvojovy diagram - Vedeni

Sklady

Obchod - poZadavek
na odesléni vyrobku

sledovaniNaklady

»| |Evidence nakladd

A
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néklady
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Pozadovany zisk
rediny?

Vyroba - Zadost o
material/polotovar

terminalSkiad terminalSkiad
Zadani mnoZstvi o = O 3 Zadani mnoZstvi
polozek a3 Nacteni polozky Nacteni polozky —— - polozek
sklad Y Y
gt ; > Vyskladnéni do _—
{ Vydejka f | Baleni beepravek Vydejka
Y

Obrazek 20: Vyvojovy diagram - Sklady

Preddni do
vyroby

sklad
Vyroba I

Jak je vidét na vyvojovém diagramu vyroby, viz Obrazek 21, je v ném zahrnuto

i dilenské rizeni vyroby (DRV) pro lepsi zndzornéni jeho provazanosti s vyrobou.
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Obrazek 21: Vyvojovy diagram - Vyroba
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Obrazek 22: Vyvojovy diagram - Nakup

66



Nékup - pfijem materidlu, Vyroba - hotovy v’;'robekbl
polotovaru nebo kooperace

OTK

terminalKontrola

Kontrolni proces Kontrolni proces [#—— Nacteni zakazky
X Y
Protokol o méFeni Protokol o0 méreni 7/ Hl&Seni zmetk

TEV |

Je dodévka Radsias Je pocet zmetkd
v poradku? nadlimitni?
Pfeprava na lad /4 Odhlageni zakazky

terminalKontrola

Obrazek 23: Vyvojovy diagram - OTK

KdyZ byl navrhnuty kompletni vyvojovy diagram pro dana oddéleni, dalsim

krokem bylo sestaventi jiz podrobnéjsiho diagramu tiid (Class Diagramu).

5.2 Diagram trid

Podle diagramu tfid by mél byt programator schopny vytvorit poZadovany IS.
Kazda trida vyznacena barevnym obdélnikem, kdy barva je opét zvolena podle od-
déleni podniku, pro ktery je ¢ast systému primarné urcen, je rozdélena do tfi poli.
Pole jsou oddélena vodorovnou Carou. V prvnim poli je nazev tridy, ve druhém poli
jsou atributy, které znaci, jaka data bude tfida obsahovat. Za kazdym atributem po
dvojtecce napsan datovy typ. V posledni casti tridy jsou uvedeny metody (funkce),

které by dana tfida méla umoznovat, viz Obrazek 24.
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+planovaneDatumUkonceniOperace: Date
+planovanyCasUkonceniOperace: Time
+vyrobniZakazkaNasledujicilD: Int
+vyrobniZakazkaPredchozilD: Int
+velikostVyrobniDavky: Int
+probihajiciOperacelD: Int

+vypocetNakladu()

poptavkaPolozkaKooperace

+pracujiciStrojID: Int
+pracujiciZamestnanecl|D: Int
+probihaUklidStroje: Bool
+probihaUdrzbaStroje: Bool
+pocetZmetkuOperace: Int
+pocetZmetkuZakazka: Int

+popisPoptavky: String

+poptavkaPolozkaKooperacelD: Int
+druhPoptavky: String{Polozka;Koop}
+poptavanyPocet: Float

+datumZahajeniOperace: Date

nakupovanaPolozkaK e

+casZahajeniOperace: Time
+datumPreruseniOperace: Date

L

+casPreruseniOperace: Time

+vyrobniPrikazlD: Int
+datumZahajeni: Date

«interface»
terminalVyroba

+nacteniZamestnaneclD()
+nacteniStrojiD()
+nacteniZakazkalD()
+zahajeniOperace()
+preruseniOperace()

+pripravkylD: Int
+nastrojelD: Int
+stavPostupu: String{Aktualni:Neaktualni;Pozastaveny;Nedodelany}

+editacePracPostup()
+upravitVlastnostiDleStroje()
+vytvoritPracovniPostup()

kalkulace
+kalkulacelD: Int

+ukonceniOperace()
+zadaniZmetku()
+uklidStroje()

PERSONALNI |

+planovaneNaklady: Float

+vypocetPlanovaneNaklady()

+udrzbaStroje()

0.*

strojPracoviste

+nakupovanaPolozkalD: Int[0..1]
+nakupovanaKooperace: Int[0..1]
+EOQ: Float]0..1]
+intervalObjednani: Int{0..1]

+datumPoptavky: Date

i
'
'
'
.
'
'
'
'

+planDatumDoruceni: Date[0..1]

+nabizenaCena: Float planu

nabidkaPolozkyKooperace +planDatumObjednani: Date Zaplanovani
+nabidkaPolozkyKooperacelD' Int +planDa£umPnpravemZasilky. Date n’I'OprﬂLI!'?OO

+datumUkonceniOperace: Date
+casUkonceniOperace: Time
+imitZmetku: Int

+strojiD: Int

+vytvoreniVyrobniZakazky()

+vytvoreniPracovnihoListku()
+generovaniMPS()
+porovnaniMPS()

+generovaniTechnologickehoPostupu()

«interface»
terminalKontrola

+nacteniZamestnance()
+nacteniZakazkalD()
+zahajeniOperace()

zamestnanec

+zamestnaneciD: Int
+kmenoveStredisko: String
+nadrizenylD: Int

+dovednosti: String
+zkouskyZamestnance: String
+datumNastupu: Date

+inventarniCisloStroje: Int
+0OdpovednaOsobaStrojelD: Int
+umisteniStroje: String

+typStroje: String{Ele;Hydr;Rucni;Pneu}
+predepsanaRevizeStroje: Date
+vyrobceDodavatelServis: String
+rokPorizeniStroje: Int

+generovaniCarovehoKodu()

KONTROLA X

protokolMereni

+preruseniOperace() +kazenskePrestupky: String
+ukonceniOperace() +zaskoleniZarizeni: String
+procentoDokonceni() +hodinovyPlat: Float

+carovyKodZamestnance: Int

kontrolniPrikaz +kalendarZamestnancelD: Int

+odpisyStroje: Float
+technickeParametry: String
+zastupitelnostStrojelD: Int
+obsluzneDovednosti: String
+hodinovaSazbaStroje: Float
+carovyKodStroje: Int

APl ~Data +planDatumVyzvednuti: Date[0..1]
+druhNabidky: String{Polozka;Koop} -vypocetEOQ()
+viozeniNabidkyPolozky()
objednavkaNakup
dodavatel +objednavkaNakuplD: Int
+dodavatellD: Int +druhNakupu: String {Kooperace; Polozka}
1 +dodavatelNarodnost: String = Cz +stavObjednavky: String{Schvalena;Ceka}
+dodavatelKontakt: String +vlozeniObjednavkyNakup()
+vlozeniDodavatele()
+editaceDodavatele()

+protokolMerenil D: Int
+pocetZmetku: Int
+druhVady: String

+popisVady: String

+vytvoreniProtokolu()
+vytvoreniZmetkovehoHlaseni()

- +planovanaDochazka: Date
+kontrolniPrikazID: Int - +editaceStroje()
+datumZahajeni: Date :‘é‘;;aege%mzmame(()) +vlozeniStroje()
+editaceKalendare()
+vytvoreniKalendare()

Obrazek 24: Diagram tiid (Class Diagram) - Struktura IS
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Jednotlivé tfidy jsou mezi sebou navzdjem propojeny vazbami, které maji vice
vyznamu. Je-li plnd ¢ara ukoncena jednoduchou Sipkou, znamena to, Ze tiida, ke
které Sipka smétuje, z vychozi tiidy vychazi. Dale je v diagramu patrné ukonceni car
ve tvaru prazdného kosoctverce. V takovém pripadé vazba znamena, Ze tfida, u které
kosoctverec je, je sloZena z polozek tridy, ze které vazba sméruje. V diagramu se
jesté vyskytuje stejna vazba s tim rozdilem, kdy kosoctverec je plny. V takovém pfi-
padé to znamena, Ze sloZeni je bezpodminecné. Tj. polozka (trida), ze které vazba

smeéruje, nemiiZe bez nasledujici tridy, ke které je zavazbena, existovat.

Trida jiného rozhrani mimo systém je pod ndzvem oznacena slovem ,inter-
face“. K témto trfidam jsou vazby znazornény preruSovanymi carami, které jsou
ukonceny bud’ jednoduchou Sipkou, tzn., Ze si tiida z tohoto rozhrani data bere.
Druha moznost je, Ze Sipka na konci prerusované cary je ve tvaru trojuhelniku. Ta-

kovy pripad znameng, Ze rozhrani z daného systému data Cerpa.

5.3 Diagram pripadi uziti

Jako posledni mohl byt definovan diagram piipada uziti (Use Case Diagram).
Tento diagram zobrazuje navrhovany systém z pohledu uZivatele, tedy funkce, které

kazdy uZzivatel systému bude vyuzivat. Diagram pripad uziti ukazuje Obrazek 25.
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Vybrat si z konfiguratoru

% Vybrat si z katalogu
=

Zakaznik Vytvofit poptavku

Vytvofit objednavku

Vytvorit nabidku

X ==cannillll)

Obchodni zastupce Vytvoreni obch. zakazky
Editace ceniku
//_ Projektové Fidit oddéleni
Veden! Sledovat naklady
% Ménit stav skladu Naéteni ¢arového kédu zakazky
«include»
Skladnik
Vytvoreni objednavky nakupu
% e —— e v e
Nakupéi Vytvorit plan nakupu

Vytvoreni nabidky nakupu

Dodavatel .
Uprava kalendare

Zahéajeni operace

<-..._«include»

Delntk Ukonceni operace ghchudex
RRREEl S ey Naéteni ¢arového kédu zakazky
N nc
PFeruSeni operace Shccs
I ——— Vyworenfprotokolicomdfenl. _J-n-oo s Vytvoreni zmetkového hisSent

Kontrola
Planovani vyroby
% / Sledovani a fizeni vyroby
W e
Vytvoreni vyrobni zakazky

Vytvoreni prac. postupu

Vedouci vyroby

i el

Technolog Uprava prac. postupu

% Vytvoreni vykrest a modeli

Konstruktér Vytvoreni kusovniki

Obrazek 25: Diagram uziti (Use Case Diagram)
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5.4 Struktura dulezitych objektu (trid)

V této podkapitole je navrZena struktura vybranych objekti. Jde zejména o po-

pis dat, ktera v jednotlivych objektech budou obsaZena.

U pracovnich postupti, viz Obrazek 26, je dlleZité, aby bylo uvedeno, o jaky
druh operace se jedna, hlavné kvtili kalkulaci. Kdyz je druh operace napftiklad , Vy-
roba“ systém bude pocitat s uvedenym casem jako s jednotkovym. Kdyz druh ope-

race bude jako ,Serizovani“, bude systém pocitat s casem davkovym.

MNazev Ojnice 163
Kdd 889-1-140
Druh vyrobku Dil
Cislo zakdzky 712345
Zadany potet kusd 100
Cas
Popis operace operace 5troj PFipravky Nastroje Pracovnik
[min]
1 kontrola vykovku Kontrola 3|- - - Reznitek
2 fFihat na mékko Tep. Zprac 200|X1070 |- - Movak
3 piskovat Vyroba 9|x1090 |- - Novotny
" vyrovnat vykovek do
max.rozdilu 0,2mm Vyroba 2|s9002 |- - Novotny
" kooperace - médit (tl. vrstuy
min 0,055mm) Kontrola 3060|- - - -
] sefizeni op.35 Sefizeni 300|C1002 |P3332 F2220 Kutera

Ma centru zarovnat s pfidavkem

7 na dokonéeni jednun stranu

velkého oka. Vrtat a prototit

diru @ 39,5 +0,05 Vyroba 11|C1002 |P3332 F2220 Husek
8 sefizeni op.45 Sefizeni 60|52000 |- N4300 Kugera

MNa soustruhu zarovnat
soumérné ke stojiné z obou

9 stran hlavu velkého oka na miru
11,2+40,2. 7 obou stran srazit
hranu 0,3x45°, Vyroba 9,4|52000 |- N4300 Mifiovsky

Cementovat do hl. 4,2 +0,2.

n Zihat na 530°C po dobu 4

hodiny. Ochlazovat v peci 5 dni. |Tep. Zprac. 7A40|X2090 |- - Movak
1 Piskovat Vyroba 9|xX1090 |- - MNovotny
12 sefizeni op.65 Sefizeni 60|51005 |- N4200 Kudrna

SoustruZit soumérné z obou
13 stran velké oko na 22,3 +0,2,
srazit hranu na @ 45 +0,3. Vyroba 8,36|51005 |- N4200 Kudrna

Obrazek 26: Navrhovany pracovni postup
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U strukturniho kusovniku, viz Obrazek 27, je patrné, Ze je zde mozZnost
fiktivnich sestav. Potieba téchto sestav se ukdazala jako nezbytna pfi procesni
analyze stfedniho dilu rdmu, viz 3.3.2. Z logiky sloZeni strukturniho kusovniku
vyplyva, Ze ta nejhloubéji ocislovana polozka vzdy musi byt ndkupek, jak je patrné

na obrazku.

Mazev vyrobku Stiredni dil ramu
Kod vyrobku 871-31-520
Druh vyrobku Svafenec

Strom Nazev Kod Druh e i Ml

Ml

1 Hlava rdmu Fiktivni vyrobek 1|Ks
1.1 Trubka D30x2 334-785-256-021 [Makupek 140|mm
1.2 Trubka D35x3 334-789-256-882 [Makupek 30| mm
3 Trubka D22x2 334-785-321-167 [Nakupek 620|mm
3 Boéni trubky spodni Fiktivni Vyrobek 1|Ks
3.1 Trubka D20x2 334-785-321-102 [Makupek 456|mm
3.2 Trubka D20x2 334-785-321-102 [Makupek 456|mm
a Bofni trubky horni Fiktivni Vyrobek 1(Ks
4.1 Trubka D20x2 334-785-321-102 [Makupek 340|mm
4.2 Trubka D20x2 334-785-321-102 [Makupek 340|mm
5 Vypalek - plech 787-322-233-265 [Makupek 2|Ks
rﬂ Trubka D10x1,5 543-543-543-832 |Makupek 120|mm

Obrazek 27: Navrhovany strukturni kusovnik

Data do pracovniho listku, viz Obrazek 28, by méla byt zadavana pres terminaly
pomoci ¢arovych kédi umisténych na pracovnim postupu, kterym se jednoznacné
identifikuje zakazka. Dale by mél pracovnik nacist ¢arovy kéd se svou identifikaci a
v posledni fadé ¢arovy kod s identifikaci stroje, na kterém bude operace provadéna.
Tim systém miiZe data spojit a vygenerovat na pracovni listek. Na Obrazek 28 jsou
potom Zluté vyznacena pouze pole, kterd musi pracovnik vyplnit, ostatni pole jsou

vyplnéna systémem.
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10 difu:

Dilna:

Stroj:

Pracovni listek

889-31-150

1D listku:

| Hala
| 5001

Zakazka:

16 000 001
16-K-1456

Datum:

Kategorie:

28.03.16
PP - KO

Nézev:lUpichovéni hlava tr d13x45-136.5

zahajeni

Prace celkem:

Rozdil tasy:

L
==

ukongeni

118

Norma Min/ks

Norma celkem:

Norma Min:

(= =2 ||

Poznamka®: |Vypadek el. proudu 10min, éekani na vysledek OTK po sefizeni 15 min

* wyuiijte také druhou stranu

Osobni .: 6588

Pracovnik: J.Novak

Vedouci: Horalek

Zmetky/ks:
OTK: Razkova

Vyhodnotil: RGZek

Obrazek 28: Navrhovany pracovni listek [30]

Pro sledovani podnikovych procesi je pro vedeni navrzen nastroj sledovani

projektd, viz Obrazek 29. Jsou riizné typy projektd, napriklad bézna obchodni za-

kazka, kooperace, podlimitni stav, vyvoj apod. Pro dobrou orientaci v plnéni pro-

jektl jsou jednoduSe Cervené zvyraznény projekty se zpozdénim, zelené bez

zpoZdéni. Dale je moZné u projekti sledovat, v jaké fazi se zrovna nachazeji (tvoreni

nabidky, vyroba, technologie, konstrukce apod.), kdy po rozkliknuti jednotlivého

projektu by systém mél presmérovat vedouciho do prostiedi pravé podle faze, ve

které projekt je. Znamena to, Ze kdyZ bude projekt ve stavu ,Vyroba®“, po jeho roz-

kliknuti systém presméruje uZivatele (vedouciho) do sledovani vyrobnich zakazek.

Kdyz bude projekt ve stavu ,Konstrukce®, presméruje systém uZivatele do sledovani

konstrukce, viz Obrazek 30 atd.

Plan.
, , . Katalogové Pocéet . Datum an .
Zakaznik Polozka . N Plnéni . . datum Detail stavu
cislo kusi wvytvoreni =T
2 ukonéeni
BEnG Pouzdro P
&ina vofeni F:
TIITY: AAA hlavniho loZiska |875-11-021 1 Podle planu | 05.05.2016| 12.05.2016 T e Simandlova
N obch. zak. . nabidky
3 pravé
Béina . R Operace 020 - .
11112 BBB Viko rozvodu 889-11-520 15 06.05.2016( 20.05.2016(Vyroba Bumbalek
4 obch. zak. Kooperace
Béina Gufero G
_ | 11112 BBB 273 888411 025|20 Podle planu | 06.05.2016| 20.05.2016|Nakup Techseal s.r.o. Bumbélek
5 obch. zak. 25x35x4
S — Operace 060 - Na frézce
| 11113 T s Pist D85 884-12-014 15 W predstihu | 06.05.2016| 20.05.2016|Vyroba vrtat 2 x 3 20 do hl. ROZicka
— stav
B 15,4.
B&ina = g g 5 2 2
_ | |11114 beh. zak CcCC Viko zapalovani |889-11-530 30 Podle planu | 08.05.2016 26.05.2016(Baleni ~ |-------mmmmm- Pychova
7 abch. zak.
Padlimitni Paojistka pistniho
- 11115 F 2 i B 315889012003 |50 W predstihu | 12.05.2016| 21.05.2016|Nakup BMKCO s.r.0. Bumbélek
8 stav cepu
B&ind Tésnénivika . o = 5
11116 EEE 627 889 81102410 Podle planu | 12.05.2016| 19.05.2016|Expedice PPL Simandlova
g obch. zak. rozvodu
10| [11117  |wyvoj Motor 500 889-10-009 5 Podle planu | 13.05.2016| 02.06.2016|Technologie |Tvorba kusovniku Rizkovd
o [ __|Tvorba pracovniho .
.| |11118 |Kooperace |GGG Brousenitepl |---——---- 150 15.05.2016( 20.05.2016(Technologie . Solnaf
postupu
12| [11119  |wyvoj Pravy karter 889-12-141 W predstihu | 20.05.2016| 03.06.2016(|Konstrukce | Diry nalévani Benda

Obrazek 29: Vedeni - Sledovani projektii
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Sledovani konstrukénich praci, viz Obrazek 30, je zobrazovano pomoci Gant-
tova diagramu, stejné jako by to mélo byt u sledovani vyroby. Jeho priibéh a aktua-

lizaci by si méli hlidat v prvni fadé sami pracovnici konstrukece.

Celk.
Popis [Eh] Z[h] K[h]  Plnéni

5 | Pravy karter Rozpracovano

6 | Import, pfiprava 32 0 32 Dokonteno

7 zakladni tvar 16 32 48 Dokonteno  100% ]

3 | Olejové membrany 200 48 68 Dokonteno 100% -

9 | Zebrovéani 4 68 72 Dokonteno  100% l

10| Vyztuha vélce 24 72 96 Dokonieno  100% 1

11| Odfuk 20 96 116 Dokonteno  100% [ |

12 Membrana prefuku 3 116 119 Dokonfeno 100% I

13 | Diry nalévani 2 119 121 Rozpracovano = 50% I

14 | Diry olejoznak 2 121 123 Mezapocato 0% I

15 | Dira mazéni loZiska 3 123 126 MNezapocato 0% I

16 | Dira zamek noéniku 2 126 128 MNezapocato 0% I

17 | Diry voditek 4 128 132 Nezapotato 0% I

18 | Diry vika 1 132 133 MNezapocato 0% I

19 Dozaoblovat 12 133 145 Nezapotato 0% -
1 20 | Kontrola akost 1 145 146 Nezapocato 0% |
I :l 21| Analyza 16, 146 162 Nezapotato 0% -

Obrazek 30: TPV - Konstrukce
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Zavér a zhodnoceni prace

Cilem této prace bylo analyzovat soucasny zptlisob ve firmé JRM Speedway
Factory s.r.o. véetné informac¢niho toku priibéhu zakazky vyrobnim systémem, a
dale navrhnout informacni tok a strukturu informacniho systému pro planovani ve
firmé. Diplomova prace byla rozdélena na teoretickou ¢ast, analytickou ¢ast a navr-

hovou ¢ast.

V teoretické casti bylo definovano planovani v IS a dale popsany metody, které

pro planovani vyroby v IS slouZi. Metody byly sefazeny podle jejich vyvoje v Case.

V analytické casti byl v prvni radé proveden priizkum napii¢ ¢eskym trhem
ERP systémd, které pati mezi nejuzivanéjsi v segmentu malych podniki a zaroven
vyhovuji pozadavkiim na Zadany IS. Dalsi ¢asti analyzy bylo shrnuti funkci softward,
které jsou jiZ ve spole¢nosti JRM Speedway Factory s.r.o. v provozu. Jsou jimi IS Po-
hoda E1 Premium a CAD program SolidWorks. V nasledujici kapitole analytické ¢asti
byl nastinén zpiisob planovani ve firmé pomoci procesni analyzy, ktera byla zpraco-
vana pro tfi reprezentujici vyrobky. Tyto vyrobky byly vybrany na zakladé Paretovy
analyzy a nasledné diskuzi s vedenim spolecnosti. V posledni kapitole analytické
casti byly definovany pozadavky na informacni systém. V prvni fadé specifikace ne-

vyuzitych funkci stavajiciho IS a dale popis pozadavki na novy IS.

V navrhové ¢asti byl jiZ podrobné vyspecifikovany informacni tok v ramci ce-
1ého IS, kdy je pocitano s propojenim soucasného IS s novym navrhovanym IS. Na
zdkladé informac¢niho toku byla vytvorena struktura IS v podobé diagramu trid

(Class Diagram).

Na konci navrhové ¢asti byla ukazka toho, jak priblizné by méla vypadat struk-
tura dilezitych objekti v informacnim systému, kdy na nejvyssi irovni byl navrzen
nastroj pro sledovani projektii. Diky tomuto nastroji by mél mit vedouci pracovnik

prehled o celém déni v podniku, pokryvajice vSechny jeho oblasti.

Navrhovana struktura IS pocitd s typem vyroby, kdy je sortiment nabizenych
vyrobki velice rozmanity a prevazna cast veskeré vyroby se vyrabi na sklad. Zaro-

ven byla struktura navrhnuta s ohledem na relativné velkou slozitost planovacich
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procesli v podniku, proto by navrhovana struktura informac¢niho systému méla vy-
hovovat poZadavkiim spolecnosti JRM Speedway Factory s.r.o. na novy IS. Cil diplo-

mové prace byl splnén.
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