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Anotace

Disertacni prace Metodika pldnovdni vyroby pro malé a stredni podniky se zabyva
vytvofenim metodiky pro pofizeni, implementaci informacnich systémi do podnikového
procesu a objektivizaci dat pro TPV a planovani vyroby.

Uvodni &4st této price je vénovdna definovdni vyrobniho procesu a jeho atributil.
Nésleduji principy pldnovani vyroby a také moderni metody pldnovani vyroby. Druhd
Cast disertacni prace je ndvrhovd a pfedstavuje novou metodiku, kterd m4d Ctyti hlavni faze.
Prvni fazi je piiprava, kdy je identifikovana aktudlni situace v organizaci a proveden vybér
vhodného IS pro implementaci do podniku. Druhd faze, implementacni, se zaméfuje
na implementaci IS do podniku. Je zde feSena predevSim implementani zprava pro IS,
nasleduje instalace spolu s pfizplisobenim IS pro potieby daného provozu. Protoze
se pfi implementaci velmi cCasto stdvd, Ze IS pracuje se Spatnymi vstupnimi daty
a to je pfi¢inou ndslednych Spatnych vystupi a tim paddem také nelspé$Sné implementace.
Proto tfeti fazi je objektivizace a verifikace dat pro TPV a planovani vyroby. IS by tak m¢l
mit korektni vstupy. Posledni etapa se zabyva hodnocenim aplikace metodiky a hodnocenim
uspesnosti investice.

Z celé priace je patrné, Ze zavadet nové metodiky do jiz stdvajicich procest neni vZdy
jednoduché. V ptfipad¢ aplikace této metodiky dosSlo knalezeni celé ftady slabych
mist a nedostatkii. Pokud je aplikace metodiky uspé$nd, pak to vede nejen ke zvySeni
efektivity predvyrobnich a vyrobnich procest, ale také k jejich systémové podpoie a
k sekundarnimu jevu, kterym muze byt také napft. riist zisku spolecnosti.



Annotation

The thesis Methodology of production planning for small and medium-sized companies
deals with creating a methodology for setting up and implementing information systems
in company processes and objectification of data for production planning.

The introductory part of this thesis deals with the definition of the manufacturing process
and its attributes. Then follow the principles of production planning and modern methods
of production planning. The second part of this thesis deals with design and introduces
the new methodology which has four main phases. The first phase is the preparation,
where the current situation in the organization is identified and a suitable ERP system
for implementation in the company is selected. The second phase, implementation, focuses
on the implementation of ERP system in the company. This deals primarily
with the implementation report for the ERP system, followed by installation and adaptation
of the ERP system to the needs of the company.

During implementation it very often happens that the ERP system works with incorrect
input data, which causes incorrect outputs and unsuccessful implementation. Therefore,
the third phase is objectification and verification of data for production planning. ERP should
then have the correct inputs. The last phase is evaluating the application of the methodology,
and evaluation of the success of the investment.

Implementation of the new methodology into existing processes is not always easy.
When applying this methodology to the existing processes a number of weaknesses
and imperfections were discovered. If the application of the methodology is successful,
then it leads not only to increasing the effectiveness of pre-production and production
processes, but also to their support system, and secondary phenomena, which may also be,
for example, growth of the company's profits.



Die Annotation

Die Dissertation Methodik der Produktionsplanung ist fiir kleinere und mittlere
Unternehmen bei der Schaffung einer Methodik fiir den Erwerb. Die Implementierung
von Informationssystemen in der Geschiftsprozess-und Objektivierungsdaten fiir TVP
und Produktionsplanung beschiftigt.

Der einleitende Teil dieser Arbeit ist es, den Herstellungsprozess und seine Attribute
zu definieren. Entsprechend den Grundsidtzen der Produktionsplanung und moderne
Methoden der Produktionsplanung. Der zweite Teil der Arbeit ist der Entwurf und stellt
eine neue Methodik, der vier Hauptphasen dar. Die erste Phase ist die Vorbereitung,
die von der aktuellen Situation in der Organisation und Durchfithrung der Wahl eines
geeigneten IS fiir die Umsetzung in den Unternehmen identifiziert wird. Die zweite Phase
ist die Umsetzung, die sich auf die Implementierung von IS im Unternehmen bezieht.
Es ist in erster Linie die Organisation fiir IS anzupassen, gefolgt von der Installation.

Da bei der Umsetzung es sehr oft vorkommt, dass der IS mit schlechten Zugangsdaten
arbeitet. Kann dies eine Ursache fiir schlechte Ergebnisse und damit auch erfolglosen
Implementierungen sein. Daher ist die dritte Phase das zu objektivieren
und Dateniiberpriifung fiir TVP und Produktionsplanung vorzunehmen. IS sollte daher
die richtigen Eingédnge haben. Die letzte Etappe ist bereits die Bewertung der Anwendung
der Methodik und Evaluation von Investitionen.

Die ganze Arbeit ist offensichtlich, dass die Einfithrung neuer Methoden in vorhandene
Prozesse nicht immer einfach ist. Im Falle der Anwendung ist diese Methode zur Entdeckung
einer Reihe von Schwichen und Mingel anzuwenden. Wenn die Anwendung erfolgreich ist,
so filhrt es nicht nur um die Wirksamkeit der Vorproduktionsprozesse
und Produktionsprozesse zu erhohen, sondern auch ihre Supportsystem, und sekundére
Phinomene, die auch als der Gewinn des Unternehmens wachsen kann.



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky

Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch
Obsah
OSSNttt ettt et at e e b s aneeree e 7
SezZNAM ODTAZKIUL ...ttt et et ettt et e s 10
Seznam tADUIEK .....co.eiiiiiiieie et 11
Seznam pouzitych zkratek a SYMDOIT .........eeiiiiiiiiiiiiiie e e 12
1 VO it 13
2 VYTODNT PIOCES .eoevvvieeiiiieeiieeetieeeieeeeteeeeteeeeiteeetteeesaeesnsaeessaeeanseaessseeeasseeensseeensseeansseennes 15
2.1 VPTODA ettt ettt st e s esaaees 15
22 B0 R O 1 1o 1A 0o )R PURUPRR 15
2.1.2  TYPY VITODY .ottt ettt ettt e et e et e st e e 16
2 TG T YA 4 (0] o) 1V 0] (04 ¢ 1 1 USSP 20
2.2 Struktura vyrobniho PrOCESU ......ccoccuiiiiiiiiiiiiiiiiieeeiiee ettt ettt 21
2.2.1  PTedvyrobni €tapa........ccooiiiiiiiiiiiieeiee e 21
2.2.2  VYTIODNT LAPA ...eoiiiiiiiiiiiiie ittt ettt ettt e st e s 21
2800 TR 0374 % (0] 031 <1 721 o - BRSPS 21
2.3 Clendni pracovniho PrOCESU V GASE .......ovvevereeereeeeeeseseeeeseseeseesesesessesseseseeseeneseenens 22
2.4 Predani vyrobKill MEzZi OPEraCEIM .....ccccuvieeiuiieeiiieeiiieeiieeeiieeeieeesteeesreeenereeeereeenenes 23
2.4.1  Postupny zpUsob predavani........cccceeiieriieiiienieeiieie et 23
2.4.2  DalSi zplisoby predaVANT PrACE........cccueeeriieeiieeeiiiieeiieeeieeesieeesreeesreeeveeeaneeas 23
2.4.3  SoubéZny ZpUsob PrEdAVANT ........ccueiiiiiriieiieiie ettt 24
244 SmiSené PredAVANT........coooiiiiiiiiiiieeeiiee et 24
2.5  Prostorova struktura vyrobniho proCesu...........cceeeriiirriiieniiieeniieeniieenieeeiee e 24
2.5.1  PraCOVISEE ...oomiiiiiiiieeete ettt ettt et sttt et e 25
2.5.2  USpOTFadaAnT PracoVISt ......c.cceiieiiierieeiienie ettt ettt re et sttt ee st et esateenaee e 25
3 PlANOVANT VITODY ..uiiiiiiiiiiiieciie ettt e ettt e e tte e e e e st e e s teeessbeeessbeeessaeessaeensneennns 28
3.1  Plany vyroby a jejiCh VIAStNOSH ...cccuueririiieiiiieiiiee ettt 28
3.2 Z8SadY PIANOVANT .....uviiiiiieiie ettt et e et e e e e e ebeeeeaeeenenas 28
3.2.1  Postupné zpfeSNOVANT PLANU .....cccueiiiiiiiiiiiiiieeeteeete et 28
322 UPINOSE PLANU ..ot 28
3.2.3  Soulad formy planu s formou fidicich aktQ...........cocceeriiiiiiiniiiniiiieieeieee 28
324  ReEAINOSE PIANU ...ooeiiiiiiiiieiiee ettt e e s e e e eibae e e e 28
3.2.5 Soulad planu se skutecnosti na pocatku planovaciho obdobf ............ccccceeeneee. 29
3.2.6  Vazby vyrobniho managementu na cile podniku...........cccceeieiiiiniinniinicnnn. 29
3.3 Trtideéni plantl dle hOTIZONTU .......ooiuiiiiieiiieiieee ettt 29
3.3.1  DIouhodobé PIANOVANT ......ccovviiiiiieiiiie ettt eeeaeeeaeee s 30
3.3.2  Stiedn€dob€ PIANOVANT .......cccviiiiiiiiiiiiiieeeee e 30
3.3.3  Kréatkodobé planovani - operativni planovani (zat€Zovani) ..........ccccceeevveeennnenn. 30
3.3.4  Denni planovani (roZvrhOVANT) ........cceeriiiiiiiiiiiiieiceeeceeee e 32
TR B o (04 110 OSSP UPTRPRO 32
34.1 Predpovédi a prognézy pozadavkll na VYTODbU .......cceeeiieriiiiiiieniiieieeie e 32
3.4.2  Zéiklady predvidani a stanoveni Prognoz ...........ccceeeeeeveeeeeniieeeenniieeeesiieeeennne 32
3.5  NADBEhOVE KTIVKY VYTODY cueiiiiiiiiiiiiiiitie ettt et 34
3.5.1  Urceni kapacitni prachodnosti ZakazKy ..........cccccueeriiieriiiiniiieniie e 34
3.5.2  Vyrovnani zakdzkovych poZadavkil a Kapacit ..........cceceevieriiieniiniiieniieeieeeene 35
4 Dilenské planovani a FiZeni VYTODY .......cocviiiiiiiiiiiiecieecee e 37
4.1  Vymezeni dilenského f{Zeni VYTODY ......c..coviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiceceeeeee e 37
4.2  Denni rozvrhovani, planovani a fizeni VYrobY ........cccccevviiiiiiiniiiieiiiieeeeiieee e, 37
4.2.1  Rozvrhovat nebo jen plAnovat? ...........cccoevieeriiiiiiiiiieniieeieeeeeeee e 37

7



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky

Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch
4.3 Vlastnosti operativiifho PlANU.........cooiiiiiiiiiiiiieee e 39
4.3.1  DAVKY @ OPETACE ....eveeiniiieeiiieeitee ettt ettt ettt et et e st e st e st eesaanes 39
4.3.2  Kapacitni VYVAZENT ....cccuiiiiiiiiiiiiiieeeeeeete ettt 39
4.3.3  KlOUZaVOSt @ OLEVIENIOST ....eeenuieeiriiiiiiieeniieeieeeite ettt ettt 39
4.4  Rozdéleni jemného PIANOVANT .......ccccuiieiiiieiiieeiieee et 40
4.4.1 Davkové a pribe€Zné rozZvrhOVANT..........ccceeiiiiiiiiiceceeee e 40
442  Aktivni a potencidlng aktiviid OPETACE ........eeevuveeriieeriieerieeerieeeiee e e e 41
4.5 Pozadavky a vlivy na denni rOZVIh...........coooiiieiiiiiniiiiiiiceeceeee e 41
4.5.1  Kritéria kvality TOZVINU .......ooeiiiiiiieeieeceeeeee e e 41
4.5.2  Vliv statického vypoCtu Kapacit .........cc.eeevuieiiiiiiiiiiiiniiieiieeieeeeeeeeee e 41
4.5.3  Vliv zameénitelnych PracovViSt .........cccccieeeiiieriiieniieeeieeeeiee e e 42
4.5.4  VI1iv vyrobnich pomulCek ..........ccceoiiiiiiiiiiiiiiiniieieet e 42
4.6  Skupiny pracoviSt’ a frTONty PraCoVISIE......ceuriiirriireriiiieriiieenitieesieeerteeesreeesireeeaneeenns 42
4.7  Rozhodovaci kritérium pro VYbEr OPErac .........cceevuieeriiieniieeniieeiieeeiee e 42
5 Moderni piistupy k planovani a Ffizeni VYTODY ......coeviiieiiiieiiiieeiieeeiee et 44
5.1  MTS - Manufacturing to Stock - Vyroba na sklad ..........cccceeeiiiiiiiiniiiiniienieenee. 44
5.2 ATO - Assembly to Order - MontdZ na zakazKu...........cceccvveriiieenciieeniieciee e 44
5.3 ETO - Engineer to Order - VYvoj na ZaKazKu ..........coooiieiiiiiniiiiniieeiieeeeeeeee 44
5.4  MTO - Manufacturing to Order - Vyroba na zakazku.............ccceevevvieniieinieeenneeenee. 45
5.5 BPM - Batch Process Manufacturing - Davkova procesni vyroba.........c..cccceeuveennnee. 45
5.6  Planovani materidlovych poZadavkili (MRP)........ccccooiiiiiiiiiiiieeeeeeeee e 45
5.6.1  Princip pldnovani materidlovych pozadavkill ..........cccoeeeeiiiiiiiniiniiiiiecieeeee 45
5.6.2  Definice MRP.......ooiiiiiii e 46
5.6.3  Problémy MRP .......coooiiiiiii e 46
5.6.4  Pragmatick€ POUZIVANT .......ccccveiiiiiieiiie ettt eeae e e 46
5.6.5 Zdkladni schéma MRP ..ottt 46
5.6.6  Refeni terminovVyCh SKIUZT ........o.cvveiueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 48

6  Malé€ a stiedni POANIKY ......eeiriiiiiiiiiiie ettt 50
6.1  ROzZdEleni pPOANiKIL.......ccuieiiiiiiiieeiiie et et 50
6.2 RUSE POANIKU . ...ueiiiiiieiiiiiiee ettt ettt et ettt e sabe e bt e s sbeeseesaeeas 51
T CHle diSETtaCT PIACE ..cvveeeeurieeiiiieeiieeeitee ettt e estteeeteeeetaeestaeessbeeensseeessseeensseeesseeensseessseens 55
Tl DHICT CIIE ettt ettt ettt 56
8  Metodika planovani vyroby pro malé a stiedni podniKy..........ccceeevirenciiieniiieiniieeieeenee, 58
Bl PIIPTAVA..ciiiiiiiiiiie ettt et ettt et ettt e et e et eeabeeebaee s 61
8.1.1  Rozhodnuti o pofizeni informacni systém a stanoveni cilil ...........c.cccecvveernennns 61
8.1.2  Analyza prostfedi podniku a poZadavky na informacni systém............c...c....... 61
8.1.3  Vybér vhodného informacniho systému pro dany podnik ............ccceeevveeennneennns 62
8.2 IMPIEIMENTACE. ....ccciuiieiiiiieitieiite ettt et ettt et e st e e et e et eesabeeeabeesbeeeas 64
8.2.1  Struktura informac¢niho systému a popis podnikovych procesi...........c.ccceuveene. 64
8.2.2  Obchodni charakteristika informac¢niho systému a zajisténi potfebnych zdrojti 65
8.2.3  Implementacni studie pro podnikové podminky ..........ccceevveeriiieenciieeniiieenieenns 66
8.2.4  Analyza jednotlivych modulll a jejich pouZitelnost ............cccceevueereeesienieenneens 66
B.2.5.  INSLALACE..c..eeitiiiiiette ettt ettt st e 67
8.3 Objektivizace @ VEIIIKACE ....cccueeeruiiiiiiiiiiieeiie et 67
8.3.1 1. stupeni: Analyza VYChOZI SItUACE ......cc.eevrurieiriiieeiiieeiiee et 68
8.3.2 2. stupen: Stanoveni cilll, vymezeni GKOIU...........ccceeviiiiieniiiiieie e 69
8.3.3 3. stupeni: Koncipovat pracovni SYStEM.......c.eeeruvieerieeeiieeniieenieeenieeenveeeseneeenns 71
8.3.4 4. stupeni: Podrobné rozvést proces objektivizace..........cceevueeevueienieeinieennneenne 72
8.3.5 5. stupenl: VErifiKACEe .....cc.ceviuiiiiiiiieiiieeiie ettt e 73
8.3.6 6. stupeni: Vyhodnoceni verifikace..........ccoocueevviiiiiiiiiiiiiniiiiiececceeeieee 75

8



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky

Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch
84 HOANOCENT.......oiiiiiiiiiiie ettt ettt ettt e 76
8.4.1  Hodnoceni GspéSnosti IMpIemMeNtace ............ceevuveerriveeriiieeniiieeriieeriee e e 76
8.4.2  Hodnoceni GSPESNOSH INVESTICE ...eeruvererrieerieeeiiieeiieeesireesiteeesaeeesneeensseeessneeenns 77

9  Aplikace navrZzené metodiky — pfipadova StUAIE .........eeevvieeiiiiiniiiiiieeieeeee e 78
9.1 PHPIravna fAZ@ ..cc..ooiuiiiiiiiiiiee et 78
9.1.1  Rozhodnuti o potizeni informacniho systému a stanoveni strategického cile ... 79
9.1.2  Analyza prostiedi podniku a stanoveni poZadavkl na informacni systém ........ 79
9.1.3  Vybér vhodnych informacnich systému pro dany podnik ..........ccccceeviirninnnnen. 81

9.2 IMPIEMENTACE. ... .eeiiiiiiiiiiiiiiee ettt ettt e s 83

9.2.1  Obchodni charakteristika informacniho systému a zajisténi potfebnych zdrojui 83
9.2.2  Implementacni studie pro podnikové podminky, analyza jednotlivych modult a

JEJICH POUZILEINOSHE ..ottt ettt et e et e et e s e e eaaees 83
9.2.3  INSEALACE ... .eeeiiiiee i 84

9.3  Objektivizace a VErIfIKACE .......cccueiiiiiiiiiiiiieiieecteete et 84
9.3.1 Analyza vychozi situace a zndzornéni vysledkl analyzy..........cccceeeeriirnennnnen. 84
9.3.2  Stanoveni cilli a vymezeni UKOIT .........ceoouieiiiiiiiiiieiiiciee e 85
9.3.3  Koncepce systému 0bjeKtiVIZaCe .........cooueevueiriiiiiiiiiiiiiericeeeeeece e 86
9.3.4  Podrobné rozvedeni procesu ObjeKtiVIZACE ........cccueeerviieriieiniieiiieeniee e 87
0.3.5  VEIfIKACE ...t 89
9.3.6  Vyhodnoceni ObJEKIIVIZACE .......ccevuverriieiiiiieiiieesiie ettt e 90

9.4 HOANOCENT......eiiiiiieiiiicce ettt ettt et e s e e 90
9.4.1 Hodnoceni UspeSnosti IMPIEMENTACE .....ccuveeeriiieriieeriiieeriieeiee e eieeeeiree e 91
9.42  Hodnoceni GSPESNOSH INVESLICE ...c..verueeriieeiieniiiiiieniieeite sttt 91

10 PTNOSY LEOTIL @ PIAXE uveeruvreerireeriteeniteestteenittessiteeesiteesteeesssteesabeeesaseeessbeeesabaesssneesnneeenane 92
L1 ZLAVET ittt et a et ettt e b e eat e te et e eneenaeens 94
LIEETATUTA ...ttt ettt ettt et e e e et st e sae e e bt e saeeeaneesaneenneenaneeane 96
Piehled publiKaCni CINMOST .....eeeueiiriiiiiieieeiee ettt et 99
PITLONY ..ottt ettt et ettt sb et et sh ettt b e eae 102



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky
Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch

Seznam obrazku

Obr. 2-1 Vyroba jako transformace VStUpll NA VYSTUPY....ccveerureereiereeeriienieerieeseeeieeseeeeeesneens 15
Obr. 2-2 TypY VYTODNICH PIOCEST ...eeeevieeiiieieiiieeiiieeiiee et e et e e e steeesaeeesaeeesnseeesneeensneeenns 17
ODbI. 2-3 KUSOVA VITODA ...uviiiiiiiiiiieeiee ettt ettt et site e et esabeesiteesabneesane 18
ODI. 2-4 SETTOVA VYTODA ....viieiiiieeiieeeiieeeieeesiee et e ettt e e stteeeaaeestaeesteeessseeensseeesseessseeansseennes 18
Obr. 2-5 Hromadna VITODA .......eoiiiiiiiiiiiiie ettt ettt ettt e et siaee e 19
ODr. 2-6 DalST tYPY VYTODY «.neiiiiiiiiiiieet ettt et ettt e s s 19
Obr. 2-7 Optimalni VElIKOSt AAVKY ....cc.eiiiiiiiiiiiiiiieee e 20
Obr. 2-8 Schéma vyTobniCh fAZT .......cccviiiiiiiiiie e 22
Obr. 2-9 Idedlni postupny zpUsob PrEdAVANT .........ccceeriieriiiiiieiie et 23
Obr. 2-10 Skute¢ny postupny zZpUsob predavani............cecveeeriieeiiieniiierie e 24
Obr. 2-11 Soub&Zny Zplisob PIEAAVANT .......ceeevuiiiiiiiieiiieiie e 24
Obr. 2-12 SmiSeny zpliSOb PIEAAVANT ......cc.eeeviieiiiieeiiie et e se e e e eaaee e 24
Obr. 2-13 Technologick€ USPOTAdANT ..........eeeruiiiiiiiiiiiiieeiieeeeeee e 25
Obr. 2-14 Piedme@tné USPOTAdANT.......cccveevivieiiiieeiiie ettt et et e e ae e e e e eeaeeensneeenes 26
Obr. 3-1 Hierarchie pIANOVANT..........coouiiiiiiiiiiii ettt et 29
ODbr. 3-2 ROZACIENT PIOZNOZ .....coeeeiiiiieeeiiieeeeiitee ettt ettt e e e st e e e sabaeeeseeaaeeeennnee 33
ODr. 3-3 NADEhOVE KIIVKY ....eetiiiiiiiiiiieieeteeit ettt sttt sae e 34
Obr. 3-4 Kapacitnd PIAN 1 .....coocuiiiiiiiiiiieiie ettt tee et eesiaeeesaeeeneneeenes 35
Obr. 3-5 Kapacitn PIAN 2.....cccuiiiiiiiiiiieie ettt s 35
Obr. 3-6 Kapacitnd PIAN 3 .....ccccuiiiiiiieiieeeiie ettt ettt e e st e e beeenaeeesaeeensneeenns 35
Obr. 3-7 Kapacitni Plan 4 ...........oooiiiiiiiiie ettt et st 35
ODbr. 4-1 POTIZOVANT At Z VITODY ...vviiiiiieiiieiiiie ettt e ettt e e steeeebeeeeveeesaeeensneeenes 37
Obr. 4-2 Batoh s piskem a KrabiCemi.......cc.eeeriiiiiiiieiiiieiiieeeiieeeeceite e 38
Obr. 4-3 Denni plan jako prachod potrubim .........c.ceecvieeiiieeiiieeiiieeiee e 40
Obr. 5-1 Zakladni pryky MRP ........ooiiiiiiii et 47
Obr. 5-2 Druhy materidlovych POIED .........coiviiiiiiiieiie e 48
Obr. 6-1 Greineriv model ristu pOANTKU .......cc.eeviiiiiiiiiieieeeee e 52
Obr. 6-2 Model Churchilla a LeWiSOVE (1983) .....uvvvviiiiiiiiiieeeieee et 52
Obr. 6-3 Modifikace Demingova CYKIU .......coouiiiiiiiiiiiiiiieieteee et 53
Obr. 6-4 Objem zakédzek spolecnosti ZF Stafikov S.1.0. ...c.eeeriiieriiieniiieeniieeeiee e 54
Obr. 8-1 Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky ...........ccceeviiiiiiiiiiiiinneennn. 59
Obr. 8-2 Modulédrni uspoiddani systému Helios Orange............cocvveeviiienieeeniieeniieeiee e 66
Obr. 8-3 Proces objektivizace a Verifikace..........oocueeviiiiiiiiiniiiiiniiieiceeeeeeee e 68
Obr. 8-4 Dudlni hodnOCENT VATTANT. ......cccueiiiieiiiiieiiierie ettt 72
Obr. 9-1 Zakladni obrazovka systému E-SY'S ..o 79
Obr. 9-2 Sestava axidlniho SEZMENTU..........ccevviiiiiiieeiiie ettt e e e eaeeeaaeeenes 80
ODbr. 9-3 SouCAstl WD @ WA ...ttt 80
Obr. 9-4 Sestava loziska s naklapecimi SEZMENLY .....c.veeervrieeriiieeiiiieeiieeeieeeeieeerreeeeeeeeeree e 80
ODbr. 9-5 Podil IS Na trAU ..ot 81
Obr. 9-6 Systém vizualizace vyrobnich pIANT ...........cceeviiiiriiieniiieee e 88

10



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky
Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch

Seznam tabulek

Tab. 2.1 Ukazatele vyroby podle mnoZstvi @ roZmanitosti .........ceeveeerveeerveennieenneeenrieeenieeens 18
Tab. 8.1 Metodika planovani vyroby vcetné dil¢ich KroKtl.........ccccveeviieeniieeniieeiieeiee e, 61
Tab. 8.2 TEZiSt€ analyZy VYChOZI SIUACE ......ccevuviiriiiiiiieeeiieesite ettt 69
Tab. 8.3 Kritéria cilll — PIKIAd ......ccveeeiiieeiie et 70
Tab. 8.4 Penézi hodnotitelnd kritéria a neohodnotitelna kritéria cilt - ptiklady...................... 70
Tab. 8.5 Prvky komplexniho systému TPV ........cccoviiiiiiiiiieecece e 74
Tab. 8.6 Vystupy hodnocené metodiKoU. .........c..eoviiiiiiiiiiiiiiiniieeiiccieceeecee e 77
Tab. 9.1 Prvky komplexniho systému TPV ... 89

11



Diserta¢ni prace

Akademicky rok: 2013/2014

Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky
Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch

Seznam pouzitych zkratek a symboli

Zkratka Popis

ATO Assembly to Order (montdZ na zakazku)
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1 Uvod

Ptirozenou potiebou kazdého Clov€ka je uspokojovani potfeb a tyto potieby je moZné
uspokojovat pomoci predmét. Ty je nutné vyrobit a od toho je také odvozen nézev vyroba.
Postupem cCasu, podobné jako se vyvijela i1 lidskd spole¢nost, také vyroba prosla
svym vyvojem a méni se ndroky kladené na piredméty i samotnou vyrobu. V dnesni dobé¢
jiznesta¢i, kdyz podniky odvad€ji dobrou praci. Musi odvadét znamenity vykon,
charakterizovany nizkym rastem ndkladt a schopnosti odoldvat tvrdé konkurenci nejen doma,
ale i vzahrani¢i. Prodejci hledaji zptsoby, jak uspokojit potfeby spotiebitelll, kteii
u nich vyhledavaji kvalitu, hodnotu a cenu. [13]

V dob¢é dynamického rozvoje trhli neni az takovy problém dosaZeni dokonalé nabidky,
je vSak obtizné hledani cest, které vedou k vysoké kvalité pti pomérné nizkych cenéch.
To klade na kaZdou spole¢nost vysoké ndroky zejména na trvalé sniZovani ndkladi spolu
s neustdlym zvySovanim efektivity svych procest. [13]

Se zvySovanim efektivity vSech procesti nutné ptfichdzi ve vétSin€ podnikl také celd fada
problém1, které predtim nikdo neodhalil. Jsou fesené rtiznou formou. Samotny mechanismus
feSeni vychazi obvykle jen z reakce na zmény. Predev§im proto Casto nebyvaji vysledkem
niz$i naklady a ceny, ale naopak rostouci ndklady a nevidané skoky v cenovych hladinéch.
Podniklim tak ziistavd jedind strategie, kterd muze zarucit dal$i rist miry zisku a efektivity
a tou je redukce vSech druhti ztrat, zvySeni pruzZnosti procesti, distribuce a inovacni strategie.

Kazdy podnik by si rdd upevnil svoje postaveni na trhu. To se podaii pouze n€kterym
podnikim a ty lze oznacit za uspéSné. Obvykle se jim dafi realizovat rozvoj celku
i jednotlivych procest (vyrobni etapa, predvyrobni etapa — TPV a dalsi). Samotné realizaci
predchdzi zejména planovéni toho, kam se firma chce dostat a dalSich oblasti. Planovani
je jednou z nejdiilezitéjSich vychodiskovych cinnosti procesu fizeni. Pfedstavuje usporadani
budoucich ¢innosti firmy, nebo konkrétniho procesu, které se déje zejména s ohledem
na redlné kapacity at’ uz celku nebo vyroby. V procesu planovani vyroby je mozné docilit
optimalizaci jen n¢kterych parametri pldnu, jako je napfiklad minimalizace nakladi,
minimalizace pribéznych dob vyroby, maximalizace zisku apod. Podnik musi neustdle feSit
zékladni otazky:

I. Co ma vyrabét?
2. Jak ma vyrabét?
3. Pro koho ma vyrabét? [16]

Jak je tedy zfejmé, jednd se o velmi dilezitou Cinnost, protoZe Spatné planovani muze
zpusobit velké problémy nebo dokonce v nejhor$im piipad€¢ zanik spole¢nosti. Pokud tedy
podnik v této fazi dobie ptipravi a nasledné zvoli dalsi cestu, tak mohou nejlepsi varianty
vést k vyhodnéjSimu postaveni v porovnani s konkurenci. Tato konkuren¢ni vyhoda muze
mit diferenciacni charakter v podob¢ nabidky vyrobki, které 1épe vyhovuji potiebam a piani
uzivateli. MiiZe ale také spocivat ve zleviiovani a zproduktiviiovani pouZivanych vyrobnich
postupti.

AC¢ je to Casto opomijend Cinnost, tak miZe pldnovani odhalit prvky, které by zptsobily
nepiijemné skutecnosti pozd¢ji. Dulezité je planovéani vSech procest, tedy i vedlejSich, jinak
neni mozné zvysit efektivitu celého fetézce Cinnosti. Jak je vSeobecné zndmo, efektivita
fetézce je posuzovdna podle jeho nejslabsiho clanku, kterym mize byt pravé néktery
z vedlejSich procest. Rust efektivity je mozné zajistit pomoci aplikace racionalizacnich
metod. Vyznam systémového a komplexniho piistupu pii racionalizaci procesti a systémil
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vzrastd nejen s ohledem na zvySovani stupné integrace a automatizace jednotlivych funkci
a prvki, ale také s pozadavky optimdlniho vyuZiti rozhodnych vlastnosti vyrobnich procest
asystéml (napf. zvySovanim produktivity a kvality vyroby, sniZovanim materidlové
a energetické ndrocnosti vyroby, zvySovanim stupné kooperace, zkracovanim pribézné doby
vyroby atd.).

Nové teoretické a metodické poznatky v oblasti racionalizace zvySuji naroky na systémovy
a komplexni pfistup, zejména na piesnéjSi formulaci tloh, specifikaci a komplexnost
vstupnich informaci atd. Na strané¢ druhé vSak pfinédseji zvySenou efektivnost a kvalitu nejen
zpracovanych racionalizanich projekti, ale také vlastnich vyrobnich procesti v jeho
rozhodujicich parametrech.

Kazda racionalizace (inovace) vyrobnich procest a systémti se musi proto pfipravovat
v souladu s poZadavky raciondlni vyroby, tj. disledn¢ vychdzet z moznych zdrojl
stanovenych na zdklad¢ analyzy dosavadniho stavu, tendenci rozvoje vyrobnich procest;
ale i ze situace napf. v oblasti managementu a marketingu, tj. ze znalosti problému organizace
afizeni vyroby, otdzek finan¢nich a odbytovych (konkurence schopnosti), otdzek
ekologickych apod.

Rada strojirenskych podnikid stoji dnes pfed problémem, jakym zplsobem zajistit svoji
prosperitu, konkurenceschopnost a prodejnost vyrobki, a to ve sloZitém obdobi, kdy obtize
doméci ekonomické transformace jsou ndsobeny podminkami celosvétového trzniho
prostiedi. Pravé ekonomickd recese nejvice ukazuje, jakd je potieba neustdlé price
na zvySovani efektivity.

Velmi dualeZitd je téZ inovace, protoZe vyroba lacinych standardnich vyrobkl ve velkych
sériich je jiz minulosti a ten, kdo dokdze nabidnout na trhu néco nového, co je nasledné také
uspéSné, ma znacnou konkurenc¢ni vyhodu. Orientace na pozadavky zdkaznikd je velmi
dulezitd pro uspéch. Idedlni stav je takovy, kdy podnik dokdze vyrdbét to, co pozaduje
zékaznik, tedy vyrobky vysoké kvality za nizké ceny.

v v

Je samoziejmé, Ze rostouci Site variabilnosti sortimentu a stidle mensi vyrobni davky
se nedaji zvlddnout tradi¢énimi prostiedky organizace vyroby. Vzrastajici sloZitost
a variantnost vyrobkli a vyrobnich procesti vyZaduje napf. mimo jiné vyuZziti kooperaci,
kde findlni vyrobek je spole¢ny produkt finalisty a subdodavateld.

Stile vice se ukazuje, Ze jedinou spolehlivou cestou, jak feSit tyto ndrocné a casto
protichtidné pozadavky zdkaznikt a firem, je prubézna systémova analyza vyrobniho procesu,
kterou lze vhodné uplatnit napt. v rdmci racionalizacnich nebo modernizac¢nich projekti.

Musime si v§ak uvédomit, Ze realizace systémové a komplexni analyzy vyrobniho procesu
i pfi soucasném vyuziti pocitacové podpory je nejen ¢asoveé narocnd, ale vyZaduje tymovou
praci odbornikll s vysokymi technickoorganizaénimi a ekonomickymi znalostmi. Nesta¢i
vSak pouze kvalitni lidskd spolupriace, potfebnd jsou téz kvalitni data a dokumentace,
bez které by se jen t€Zko mohla realizovat spravna analyza.

Je zfejmé, ze analyzy je tieba vzdy zaméfit do oblasti, které mohou nejvice ovlivnit
vyrobni proces v rozhodujicich parametrech (napf. jakosti, ndkladovosti, produktivité atd.)
ve vztahu k minimalizaci vSech moZnych ztrat ve vyrobg¢.

Tato disertacni prace je strukturovdna do dvou hlavnich ¢asti: analytické a navrhové, které
jsou dale ¢lenény do jedendcti kapitol. Kapitoly 2 — 5 jsou analytickou Casti s teoretickymi
vychodisky a divody feSeni. Kapitoly 5 — 10 jsou navrhovou ¢asti prace, kde je predstavena
metodika, jeji aplikace a ptinosy této metodiky.
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2 Vyrobni proces

Planovani a fizeni vyroby jsou staré jako vyroba sama. Vypocetni technice, kterd
je v.dneSni dob¢ Casto vyuzivdna, pfedchdzely rucni propocCty a odhady. Je vSak dulezité
poznamenat, Ze vyrobu fidi ¢loveék, ktery t€Z zadavd data a parametry zpracovani, nikoliv
pocitac, ktery provadi rutinni vypocty a nabizi Casto uzivateli rtizné varianty na zdkladé
propo¢ti a simulaci. Vyhodnoceni je provddéno ve vétSin¢ piipadi zodpovédnym
pracovnikem. [14]

2.1 Vyroba

Vyroba je zdkladni ¢innosti vyrobniho podniku. Vyrobni proces lze definovat jako proces
pfemény vstupli na vystupy za ucelem tvorby nové hodnoty. Jednd se o transformaci
vyrobnich faktori do ekonomickych statkii a sluzeb, které pak prochdzeji spotiebou. Jako
vyrobni faktory je moZné uvést napf. pracovniky, stroje, zafizeni, pracovni prostiedky,
pracovni pfredmét (materidl, suroviny), informace a dalsi. [7]

Vstupy Vystupy
Transformacni
proces

Obr. 2-1 Vyroba jako transformace vstupi na vystupy [25]
Definic pro vyrobu existuje vice. Lze uvést napi-.:

- Vyroba je proces vytvdfeni novych uzitnych hodnot tcelnym spotfebovanim
zékladnich Cinitell vyroby — pracovni sily, pracovnich prostiedkli a pracovniho
pfedmétu.

- Vyroba je proces vytvareni materidlnich nositelti hodnoty pro zdkaznika.

- Vyroba je podnikatelsky proces zhodnocovani kapitalu.

2.1.1 Cile vyroby

Cilem je vSeobecné oznacCovién stav, kterého mé byt dosaZzeno v budoucnu. Kdy je vyroba
uspesnd, je tézké stanovit. Lze predpokladat, Ze se jednd o vyrobu, kterd je se ziskem,
tj. kdy vysledné vynosy jsou vyssi nez ndklady.

Prosttedky pro splnéni hlavniho cile, tj. ispéSné vyroby se ziskem, jsou dil¢i cile:

- vyrabét vyrobky,

- hospodarn¢ vyuzivat vyrobni zdroje — vyrobni zafizeni a lidi,
- dosahovat vysokou jakost vyrobki a sluzeb,

- uspokojovat zdkazniky,

- sniZovat néklady,

- zkracovat dodaci lhutu,

- sdilet misto na trhu,

- zavadét nové technologie.

15



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky
Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch

2.1.2 Typy vyroby

Typy vyroby je mozné d¢lit podle né€kolika hledisek, které budou uvedeny v této Césti
préce.

Rozdéleni podle miry plynulosti (spojitosti) vyroby:

Spojitd (kontinuélni) vyroba Technologické a manipulacni procesy jsou na sebe
bezprostiedné navazany (napt. hutni, chemicky primysl),

Nespojita (diskrétni) vyroba Technologické a manipulacni procesy se pravidelné
sttidaji a mohou byt proloZzeny c¢ekdnim. Jednotlivé
produkty vznikaji na zéklad¢ kusovniku,
tzn. strukturovaného seznamu nakupovanych
a vyrabénych soucasti (jde 0 vyrobu
napf. v automobilovém primyslu).

Rozdéleni podle vztahu k odbytu:

Zakaznickd vyroba Produkce je orientovand na zdkaznické zakdzky,
tzn. konkrétni druh, termin vyroby, zptisob dodani.

Vyroba pro trh Produkce je orientovand na spotiebitele obecné podle
informaci ziskanych prizkumem trhu, nékdy je nazyvana
jako ,,vyroba na sklad®.

Rozdéleni podle vyrobniho programu:

Zékladni vyroba Ptredstavuje  specializaci  podniku a  vystupem
jsou vyrobky hlavni vyroby. Odpovidd vyrobnimu
programu podniku.

Dopliikova vyroba Vystupem jsou vyrobky, které nejsou hlavnim vyrobnim
programem, ale souvisi se specializaci podniku. Cilem
je snaha o maximalizaci vyuziti vyrobniho zafizeni
a kapacity podniku. Zpracovava se tak Casto také odpad.

Pfidruzena vyroba Vystupem jsou vyrobky, které nesouvisi se specializaci
podniku. Slouzi k vyuziti vyrobnich zafizeni, kterad
se pouZzivaji v hlavni nebo doplitkové vyrobg.

Rozdéleni podle vztahu k vyrobnimu procesu:

Hlavni vyroba Tvofii rozhodujici ¢ast vyrobniho procesu a predstavuje
souhrn operaci, které jsou potitebné na zhotoveni
zékladniho vyrobku. Jde o operace, které méni
tvar a sloZeni vyrobku.

Pomocné vyroba Zahrnuje vyrobu pracovnich pomtcek, forem, néstroji,
ptipravkli, ndhradnich dild apod. Produkce téchto
vyrobkli slouzi k realizaci hlavni vyroby a vétSinou
zUstavaji v podniku, kde jsou opétovné pouzivany.

Vedlejsi vyroba Je dilezitd pro hlavni a pomocnou vyrobu. Pati{
sem hlavné vyroba energii, kterd je ve vyrobé nezbytna.

Rozdéleni podle hromadnosti (opakovatelnosti) vyroby:

Hromadna Vyrdbi se jeden nebo maly pocet druhti ve velkém
mnoZzstvi, kdy mira opakovatelnosti je vysokd. Vyuziva
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Sériova

Kusova

Projekt

se moderni technika a stroje jsou specializované na jednu
¢innost. Vyhodou je vysokd produktivita s nizkymi
ndklady. Problém je v fizeni vyroby, jsou zde vice feSeny
otazky z persondlniho hlediska, protoZe price se stava
monoténni. Dulezité je udrZet si vysoce kvalifikované
pracovniky.

Na jednom vyrobnim zafizeni se vyrobi omezeny pocet
stejnych vyrobkll. Nevyhodou je sefizeni vyrobnich
zafizeni pfed novou zakizkou, vyzaduje se urcitd
flexibilita zafizeni. Planovéani je zaméfeno na velikost
zakazky, terminy, vyrobni diavky a  zdsoby
na meziskladech. U sériové vyroby se rozliSuje:

= velkosériova vyroba (bliZi se hromadné vyrob¢),
= stfedné sériovd vyroba,
= malosériova vyroba (mé znaky kusové vyroby).

Zahrnuje individudlni produkt na zdklad€ individudlni
zakazky. Vyrabi se pomérné velky pocet druhti v malém
mnoZstvi, ndro¢nd konstrukéni a technologickd ptiprava
vyroby. PouZivaji se univerzalni stroje, které jsou drazsi.
Pracovnici maji vysokou kvalifikaci. Problémem
jsou dlouhé dodaci lhuty, pokud nejsou na skladé
k dispozici dily a sestavy.

jednd se o jedineCnou zakdzku, kterd mulze
byt realizovdna i v del§im Casovém horizontu. Vyzaduje
nejen dokonalou technologickou, ale také konstrukéni
pfipravu vcetné koordinace praci. Price vykondvaji
vétsinou experti v danych oblastech nebo osoby pro tyto
prace vyskolené. U nejvétSich projektli zacinaji prace
uz nékolik let pfedem (napf. letni olympijské hry).

MnozZstvi jednotlivych vyrdbénych typa klesd smérem od hromadné vyroby ke kusové.

Stoupd vSak pocet typu. [7, 25]

Vysoka
r 3

Rozmanitost

Nizka
Nizka

Kusova

Seriova

Hromadna

Spojita

Objem Vysoka

Obr. 2-2 Typy vyrobnich procest [25]
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Ukazatel Kusova vyroba Sériova vyroba Hromadna vyroba

Mnozstvi vyrobku ‘ . . oy Znacné velké

jednoho typu za rok Malé (desitky) Velké (sta az tisice) (desetitisice)

Pocet druhii vyrobku Velké (stovky) Mensi (desitky) Maly

Pocet typii vyrobku Velké (desitky) Maly (3 az 10) Velmi maly (1 az 3)

Opakovan} Vyvroby Nepravvlfleln/e, pfip. Prav1dve1{1ve (/napr. Nepfetritd v§roba

vyrobku téhoz typu 7adné mesicni)

Usporadani dilen Technovloglclfe, . Predmétne, .nek,d Y Predmétné

pfedmétné technologické

Vyrobni a dopravni . e Univerzalni, nékteré Specializované,
., Univerzalni, unikatni o o . o .

zarizeni soucdsti na linkach jednotcelové linky

Kbvalifikace délnika Multikvalifikovanost Dobra Nizka, jen zauceni

Prubézna doba vyroby [ Dlouhd (mésic aZ rok) | Kratsi (tydny, mésice) Kratka (dny, tydny)

Specializace pracovist’ Mala Ciste¢nd Uplna

MozZnost zmény

, Snadna Obtizna Velmi obtizna
vyrobniho programu
Planovani a rizeni Naro¢né Stfedné€ obtizné Snadné
VyuZiti vyrobniho Nizké Dobré Vysoké
programu

Tab. 2.1 Ukazatele vyroby podle mnozZstvi a rozmanitosti [6]

Z nasledujicich graf jsou nejlépe patrné rozdily mezi kusovou, sériovou a hromadnou
vyrobou. Na vodorovnou osu jsou vyndSeny druhy vyrobku sefazené sestupné podle mnoZzstvi
druhti vyrobki za rok a na svislou osu toto mnoZzstvi.

P A P 'y
vyrabéné

mnozstvi vyribéné

mnozstvi

12345678910 12 14 16 18 20 22 24 26 ()
1 13 15 17 19 21 23 25

A J

T 1
B o X 123456 910
poéet druhi vyrobki pocet druhi vyrobku

Obr. 2-3 Kusova vyroba [25] Obr. 2-4 Sériova vyroba [25]

~ -
o -
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P-h

vyrabéné
mnozstvi

123
poéet druhi vyrobki

Obr. 2-5 Hromadna vyroba [25]
Dalsi déleni typit vyroby

Poslednim moZnym dé¢lenim typt vyroby, které se prosazuje v posledni dobé, je rozliSeni
podle vztahu vstupni materidl versus vyrobek, kde pismeno mnemotechnicky naznacuje tuto
vazbu:

Vyroba typu V

Pro tento typ vyroby je charakteristicky mnohem vySsi pocet findlnich vyrobkii neZ pocet
nakupovanych dilti. I proto je obvykle pro kazdou soucdst totozny technologicky postup.
Typickym oborem, kde je moZné tento typ najit, je oceldfstvi, textilni priimysl, produkce 1éCiv
a dalsi.

Vyroba typu A

Pocet materidld, které jsou pouzivany, vyrazné prevysuje pocet vyrobki. Pro rtizné dily
findlntho vyrobku jsou pouzivany rizné technologické postupy. Jako typické obory,
kde se tento typ vyroby vyskytuje, 1ze uvést t€Zké strojirenstvi a letecky primysl.

Vyroba typu T

Pro vyrobu typu T je typické, Ze se vyrobky sklddaji z omezené mnoziny soucasti.
Jsou pouZzivany zcela odliSné postupy pro jednotlivé produkty. Obor, ve kterém je pouZivan
tento typ vyroby, je elektrotechnika a vyroba spotiebniho zboZzi.

B / \ .,
Vyroba typu V Vyroba typu A
\ /
a) b)
—>
_> 2 _’
Vyroba typu V >
—_— —>
>

c)
Obr. 2-6 Dalsi typy vyroby
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2.1.3 Vyrobni program

Vyrobni program vyjadfuje mnoZinu vSech druhti vyrobku, které je podnik potencidlné
schopen vyrabét podle poZzadavkl zdkaznikli. Vyrobky nejsou obvykle vyrdbény samostatné
(vyjimku tvofi pouze Cisté kusovd vyroba), ale spole¢n¢. Toto mnoZstvi je nazyvino série
nebo vyrobni davka. Stanoveni spravné velikosti vyrobnich ddvek ovliviiuje ekonomii
vyroby. Diive se kladl diiraz na velké vyrobni davky, nyni se doporucuji spiSe malé davky.
[16, 25]

Sérii je moZné charakterizovat jako mnoZinu stejnych kompletnich vyrobku ur¢itého druhu
a provedeni, které jsou souCasn¢ zadany do vyroby. Jejich vyroba probiha souvisle v Casové
omezeném obdobi. [25]

Vyrobni davka je mnozZstvi stejnych ¢asti vyrobkd, které jsou najednou zadany do vyroby
jako dil¢i vyrobni ukol. Graf na obr. 2-7 ukazuje zdvislost ndkladl vyroby na velikosti davky.

Néklady
Celkove naklady

minimum Néklady jednotkové,
na skladovani a
Z vazanosti
ob&znych prostredkd

Naklady na pfipravu
a zakonceni operace

_b

1 Optimalni Velikost davky
velikost davky

Obr. 2-7 Optimélni velikost davky [39]

V souvislosti s ddvkou jsou uvadény jesté dva pojmy, a to dopravni a technologicka ddvka.
Dopravni diavka je pocet stejnych soucdsti, které manipula¢ni systém muze piepravovat
soucasné mezi jednotlivymi technologickymi pracovisti. Jako ptiklad 1ze uvést soucasti, které
se vejdou do kontejneru, na paletu, ptip. do ptepravky atd. Vyrobni ddvku miize tvofit jedna,
nebo nékolik dopravnich davek. Je evidentni, Ze jednoduseji fiditelnd bude dopravni davka
jedna. [39]

Technologickd davka je pocet stejnych soucdsti, které vyrobni zafizeni umoZiiuje
zpracovavat soucasn¢. Velmi Casto se jednd napi. o povrchové Upravy (pece, mofeni, kaleni).
Vyrobni ddvka se Casto voli jako ndsobek technologické divky.

Skutecnd velikost vyrobni davky je véci volby, kterd by m¢la zohlednit tyto faktory:

- MnozZstvi potfebné pro zakazku, ptipadné dalSi zakdzky v uvaZovaném cCasovém
horizontu.

- Velikost ndkladt.

- Velikost technologické davky — je raciondlni volit velikost vyrobni davky tak,
aby byla celo¢iselnym nasobkem technologické davky.

- Velikost dopravni davky — je raciondlni volit vyrobni davky tak, aby byla
celociselnym nasobkem dopravni davky.
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2.2 Struktura vyrobniho procesu

Odhad casového pribéhu vyroby je velmi dulezity pro uzavirdni obchodnich piipadii
s redlnymi terminy. Opird se o konstruk¢ni a technologické udaje, zplisob organizace vyroby
a Ize jej ovliviiovat riznymi opatfenimi v prib&hu vyroby. [7]

Etapy vyroby
- Pfedvyrobni etapa,

- Vyrobni etapa,
- Povyrobni etapa.

2.2.1 Predvyrobni etapa

Predvyrobni etapa zahrnuje konstrukéni, technologickou a organiza¢ni ptipravu vyroby.
V ramci konstrukéni piipravy vyroby je ddna struktura vyrobku a vlastnosti vyrobku a jeho
casti. Tvoii se vykresy dili a sestav a kusovniky, provadi se potfebné vypocty a urcuji
se pozadavky na vlastnosti materidlu. Technologickd piiprava vyroby zahrnuje upiesnéni
materidlu a polotovarti, postup pifi zhotoveni vyrobku a jeho ¢ésti a projektovani vyrobni
zékladny. Tvoii se technologické postupy, ndvodky, specidlni nafadi, vykonové normy,
materidlové normy. Konstrukéni a technologickd ptiprava vyroby jsou spolecné oznacovany
jako technickd piiprava vyroby. Do piedvyrobni etapy patii i zajiStovani materidld
a polotovart pro vyrobu. [39]

V technické piipravé vyroby se rozliSuje, zda se jednd o opakovanou vyrobu s ptipadnymi
drobnymi modifikacemi nebo se jednd o vyvoj nového vyrobku (vyzkum, vyvoj, projekce,
vyvojova konstrukce, vyvojova technologie, prototypovd dilny, zkuSebna). [39]

Organizacni piiprava vyroby zahrnuje technickoorganizacni projekt vyroby, zajisténi
vyroby materidlem a naradim, zab&h nové vyroby. [39]
2.2.2 Vyrobni etapa

V réamci vyrobni etapy probihd samotny vyrobni proces. Vyrobni etapa se déle déli
do tif fazi:
Pted-zhotovujici faze Predstavuje vyrobu polotovari, déleni materidlu,

Zhotovujici faze Prestavuje vyrobu dili obrdbénim, tvafenim, pfedmontdz
a montdz podskupin,

Dohotovujici faze Predstavuje montdz skupin a vrcholného vyrobku. [39]

2.2.3 Povyrobni etapa

Povyrobni etapa zahrnuje expedici, predani zdkaznikovi, zaSkoleni a servis. [39]
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Zasoby Zasoby nedokongeneé vyroby- v provozu, dilné Zascby
vyrobni - v meziskladu HV

(Zasoby rozpracované vyroby)
o L e L ' .
=] : = : | -z l =
=/ MO - | IR | NI %
i ¥ & Yy = vy oF
w N N od
= PROVOZ 1 w PROVOZ 2 w PROVOZ 3 T O
< Fire —fipp = Fize —ppp = Fiza >
"""" g E pFedzhotovujici| = zhetovujici = dohotovujici ":,
—— O 7} ]
5 Q o 4
— e ] g o Lﬂ! (7]
7 S z 1
--------- suroviny = polotovary vlastni vyroby
— — - nakupované polotovary = hotové vyrobky

— - - = nakupované vyrobky

Obr. 2-8 Schéma vyrobnich fazi [39]

2.3 Clenéni pracovniho procesu v ¢ase
Pracovni proces, ¢asto také oznacovan jako transformujici proces, 1ze dale délit na:

- Pracovni operace - souvisld ¢innost na jednom pracovisti na ur¢itém pracovnim
predmétu.

- Pracovni tkon - ohrani¢end, dil¢i pracovni ¢innost.

- Pracovni pohyb - nedé¢litelnd ¢ast pracovniho tikonu.

Operace Ize podle stupné¢ mechanizace d¢lit na:

- Ru¢ni operace - pracovnik vykondva praci s pouzitim jednoduchého néradi
pusobenim své fyzické sily,

- Strojni operace - pfimé plisobeni mechanismu stroje na pracovni pfedmét, pricemz
pracovnik usmérnuje ¢innost mechanismu,

- Strojné¢ ru¢ni operace - pracovnik provadi praci pomoci stroji, ale soucasné
pfi trvalém a piimém pusobeni své fyzické sily (kovotlacitelé),

- Automatické operace — jsou charakterizovany podobné¢ jako strojni operace, navic
zde 1 usmérnovani ¢innosti mechanismu piebira fidici jednotka (informacni stroj)
mechanismu (automatu). Uloha pracovnika spo&ivd v zaji§téni podminek pro préci
automatu (sefizeni, nastaveni, naprogramovéani) a kontrole jeho ¢innosti. [16, 22]

Dile Ize d€lit operace podle typu na:

- Technologicka operace,
- Netechnologicka operace.

V Casové struktuie vyroby lze rozliSit 4 druhy dob:

- Doba technologicka, urc¢end vykonovou normou (Cas jednotkovy a ¢as davkovy),
- Doba technické kontroly,

- Doba dopravy a manipulace,

- Doba klidu.
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2.4 Piedani vyrobka mezi operacemi [23, 25]
V ramci operace se rozliSuji dvé doby:

- Nezavisld na vyrdbéném mnozstvi (oznaCovand za Cas piipravy a zakonceni,
resp. davkovy cas),

- Doba, kterd je ndsobkem casu potiebného pro vyrobu jednoho kusu (kusovy cas,
resp. jednotkovy cas).

Pribéznd doba vyroby vyrobni davky je celkova doba od zahdjeni vyroby do dokonceni
vyroby (od vydeje materidlu do zaskladnéni). PriibéZznd doba zavisi na zplsobu predavani
vyrobkli mezi operacemi. RozliSuji se tii zdkladni zpiisoby pfeddvani vyrobkd mezi
pracovisti:

- Postupny,
- Soubé&zny,
- SmiSeny.

2.4.1 Postupny zpisob predavani

Na obr. 2-9 je zndzornén idedlni postupny zplsob preddvani (vyrabi se 4 kusy). Na prvnim
pracovisti je provedeno sefizeni a vyroba vSech dili. Po dokonceni vyroby jsou vSechny kusy
spole¢né pievezeny na dalsi pracovisté atd.

Pracovisté
A

Tps n*Tky

 J

Obr. 2-9 Ideélni postupny zptsob pieddvani [25]
Idedlni postupny zpusob pieddvani vyZaduje volné ndasledujici pracovisté. Ve skute¢nosti
probiha po prevezeni jesté cekdni na uvolnéni nasledujiciho pracovisté obr. 2-9.
2.4.2 Dalsi zpusoby piedavani prace

Za mezioperacni Cas (oznaCovany také Cas prechodu) byva Casto chybné povaZovan
jen cas dopravy mezi pracovisti. V praxi ¢ekaci doba na uvolnéni pracovisté nékolikandsobné
piekracuje jak dobu pfevozu, tak vlastni ¢as operace. [41]

V pfipad¢, Ze je tfeba pribézny Cas vyroby zkritit, 1ze pouZzit soubézny (viz obr. 2-11)
nebo smiSeny (viz obr. 2-12) zpisob preddvani. [41]
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Pracovisté

Tgs Tpa n*Thy

Obr. 2-10 Skutecny postupny zptisob predavani [25]

Pracovisté Pracovisté

Obr. 2-11 Soub€Zny zplisob piedavani [25] Obr. 2-12 SmiSeny zpiisob predavani [25]

2.4.3 Soubézny zpisob piredavani

Zékladnim pifedpokladem je, Ze ndsledujici pracovisté je vzdy volné. Vyrobni divka
se neprepravuje pohromadé po dokonceni operace, ale rozd€li se na mensi transportni davky,
v krajnim piipadé¢ se pirepravuje po jednotlivych kusech. Sefizeni nésledujiciho stroje
se provadi s pfedstihem. ObtiZ nastavd, pokud po operaci s delSim kusovym ¢asem néasleduje
operace s kratSim ¢asem. Tim vznikaji prostoje pracovisté v priabéhu operace. [25]

2.4.4 SmiSené predavani

Prostoje, které vznikaji u soubézného zptisobu pieddvani Ize odstranit smiSenym zptisobem
predavani. U tohoto zptlisobu jsou ob& pracovisté synchronizovédna stfidavé podle zahdjeni
prace na prvnim kusu v piipadé€, Ze nésledujici operace ma delSi kusové Casy, nebo podle
zahdjeni prace na poslednim kusu v piipadé, Ze nasledujici operace ma krat$si kusovy
¢as nez predchozi. ObtiZ vznikne, pokud mé dalSi operace v postupu fddové vyssi davkovy
¢as neZ je davkovy a jednotkovy Cas predchozi operace. V tomto piipad¢ je pfi soubéZném
i smiSeném zpusobu tfeba zahdjit pfipravu dals$i operace jest¢ diive neZ predchozi operaci.
[25, 39]

2.5 Prostorova struktura vyrobniho procesu

V této podkapitole je uvedena prostorovd struktura vyrobniho procesu, tedy
jak jsou jednotlivé procesy déleny, resp. které prvky patii do samotného vyrobniho procesu.
[20, 21]
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2.5.1 Pracovisté

Pracovisté je obvykle vyclenénd ¢ast vyrobniho prostoru zpravidla ur¢end pro provedeni
jedné technologické operace (soustruZeni, lisovani, vrtani apod.).

Pracovisté jsou délena na:

- Strojni — tvofi je zpravidla stroj, jeho pfisluSenstvi, prostor pro obsluhu,
zpracovavany vyrobek, pifipadné dalSi vyrobky cekajici na zpracovani, hotové
vyrobky, skiiiiky na vyrobni pomiicky a prostfedky pfidélené obsluze.

- Ru¢ni — nejsou vybavena zadnym strojem. K dispozici je pracovni stil a rucni
néradi.
- Pomocnd — napft. pracovisté¢ kontrolni, kterd jsou vybavena pfiistroji a méfidly.
[20, 21]
2.5.2 Uspoiadani pracovist’
Uspotadani pracovist’ ve vyrobnim postupu je ddno zejména témito faktory:

- technologickym postupem,

- typem a urovni vyroby,

- vnitropodnikovou specializaci, stupném standardizace,

- celkovym materidlovym tokem (jeho smérem, intenzitou, délkou, frekvenci
a rychlosti pohybu, pouzitymi dopravnimi prostiedky). [20, 21]

Pracovi$té mohou byt usporadédna:

- ndhodné — dané historii rozvoje vyroby, vyuZitim plochy, vyuziti v jednoduché
vyrobé, opravnéch, prototypové diln€. Casto se nazyva také individudlni.

- skupinov¢ — vyssi typy vyroby, déli se na uspotradani:

= technologické
= predmétné [20, 21]

Technologické uspoidddni

Pracovisté jsou uspotfdddna podle technologické piibuznosti (lisy, soustruhy, frézky,
apod.). Toto uspotfddéni se pouzivad zejména v kusové a malosériové vyrobé.

Soustruzna Frézama Vrtarna Brousirna

S1

SKLAD

SKLAD HOTOVYCH
ki
S2 .

Kovarna Kalirna Swafovna Kentrola

Obr. 2-13 Technologické uspotadani [39]
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Vyhody:

moznost vicestrojové obsluhy, zejména NC strojlii a automatt,

snadné zameénitelnost pracovist’ a odolnost pii poruchéch stroji, absenci obsluh,
lepsi kapacitni vyuZiti,

snadngjsi udrzba,

snadnéjsi zmeény vyrobniho programu,

podpora rustu kvalifikace pracovnikii.

slozit&jsi fizeni vyroby,

dlouhé dopravni trasy,

vysS§i rozpracovand vyroba,
prodlouZeni pritbéZnych dob vyroby,
vys§i naroky na plochy,

vyS$$i ndroky na mezisklady.

Mezioperacni doprava obvykle vyuZziva centrdlni mezisklad, nebo mezisklady rozmisténé
mezi skupinami pracovist’. [20, 21]

Piedmeétné usporddani

Uspotddani pracovist je podfizeno pldnovanému materidlovému toku. Pracovisté
jsou fazena podle technologického postupu vyroby. Toto uspofdddni se pouZzivd zejména
ve velkosériové a hromadné vyrobé.

DDA~

soustruieni wriani svatovini kalani brouseni  konirola
SKLAD
SKLAD HOTOVYCH

F DDA DA DD

kovanl  soustrufeni wrtani frézovani  brouseni  kontrola

Obr. 2-14 Pfedmétné usporadani [39]

Vyhodami tohoto uspofadani jsou:

zkraceni dopravnich cest,

zkraceni priabéznych dob,

niz8i néroky na plochy,

sniZeni objemu rozpracované vyroby.

Nevyhodami jsou:

obtiznéjsi feSeni vypadku zafizeni a feSeni kapacitnich obtiZi,

obtiZznéjsi vicestrojova obsluha, piipadné vyssi naroky na universdlni kvalifikaci
obsluhy,

obtiZzna zména vyrobniho programu,

obtiznéjsi ptijimani doplitkového programu (kooperace),
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- obtizngjsi udrzba.
Specidlnim pfipadem predmétného usporddani je linkovd vyroba s automatickou
meziopera¢ni manipulaci bez vyuziti meziskladu. [20, 21]
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3 Planovani vyroby

Planovanim vyroby se stanovuje kvalitativni a kvantitativni obsah budoucich rozhodnuti
o Cinitelich vyroby. Pro tspésné fizeni je predpokladem redlny plan. Nestaci vSak jeden plén,
proto dochdzi k neustdlému zpiesiiovdni s tim, jak se bliZi skute¢né provedeni vyroby.
Zptesnovany jsou jak podklady TPV, tak kapacity ve vyrobé. Velmi dilezitd je zpétnd vazba
o provedenych tkolech. [16]

3.1 Plany vyroby a jejich vlastnosti

Plan vyroby je moZné stanovit na rizn¢ dlouhé obdobi, pldnovaci horizont, proto
je planovani provadéno opakované na tzv. aktualiza¢ni obdobi planu. Na obdobi nejblizsi
je stanoven presny pldn. Smérem do budoucnosti se pfesnost sniZzuje. Pii dalSim pldnovani
se jiz nepocitd s provedenymi operacemi, ale do planovani vstupuji dalsi zakazky a operace.
Toto je nazyvéno klouzavy plén. [19, 20]

Z hlediska délky planovaciho obdobi, pfesnosti a detailnosti planu Ize plany rozdélit na:

1. strategické,
2. taktické,
3. operativni.

3.2 Zasady planovani

vvvvvv

3.2.1 Postupné zpiesiiovani planu

S rostouci délkou planovaciho horizontu klesa ptesnost planu. V dlouhodobych planech
se pracuje spiSe sagregovanymi hodnotami a odhady, nebot detailni podklady
pro plan (detailni zakédzky, jejich terminy a mnoZstvi ani pfesnd technickd specifikace
vyrobku) nemusi byt znamy. [24]

3.2.2 Uplnost planu

Plan musi kompletné pokryvat veskerou &innost podniku. Cinnosti nezahrnuté do planu
mohou zpiisobit zna¢né zkresleni. Plan je posuzovian z néasledujicich hledisek:

- vécny obsah budouci vyroby,

- zajiSténost etapy piipravy vyroby,

- zajiSténost vyroby vyrobnimi ¢initeli,
- Casova struktura vyroby. [24]

3.2.3 Soulad formy planu s formou ridicich akta

Jako fidici akty jsou mysleny napi. délba prace, formulace dkold, zodpovédnost za jejich
plnéni. Vyrobni systém musi byt fiditelny, aby bylo redlné zajistit plnéni planu fidicimi akty.
Plan je zpracovan v souladu s délbou prace mezi pracovisti a stanoveni zodpoveédnosti za jeho
diléi 1 celkové plnéni. [24]

3.2.4 Realnost planu

Plan musi byt uskute¢nitelny, materidlove, terminove 1 kapacitné vyvazeny. [24]

28



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky
Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch

3.2.5 Soulad planu se skutecnosti na poc¢atku planovaciho obdobi

Zjisténi skuteCnosti na zacatku planovaciho obdobi je obvykle pfi planovani nejvétSim
problémem. Informace o skute¢ném stavu je vzdy ziskdvéna s jistym zpoZzdénim a pldnovaci
proces probihd jistou nezanedbatelnou dobu. V okamzZiku zpracovani planu jsou jiz urcité
ukoly splnény a kapacity uvolnény. Redlnost a aktudlnost zpétné vazby a rychlost zpracovéni
plénu je zdkladnim pfedpokladem jeho kvality. [24]

3.2.6 Vazby vyrobniho managementu na cile podniku

Obr. uvadi hierarchii planovani vyroby. Na vrcholu je obchodni pldn, ktery piedstavuje
dlouhodobou strategii odbytu vyrobki. Tento pldn ma vazby na dlouhodobé prognézy potieb
zékazniki, je porovndvan s vyrobnimi zdroji a je provadéna jejich koordinace. Zakazky,
objednavky, tedy redlné obchodni ptipady, jsou spolu s prognézami zdkladem pro stanoveni
hlavniho planu vyroby a jeho hrubého provéfeni (ramcové zajiSténi materidlu, hrubé zajisSténi
kapacit). Na operativni trovni se na zdklad¢ kompletni technické dokumentace (specifikace
materidlu, dild, podskupin a skupin, kusovnikovych vazeb a technologickych postupi)
provadi vlastni vypocet zajiSténi materidlovych poZadavki (vyrobni piikazy a ndkupni
objednavky) a potifebnych vyrobnich kapacit. [24]

obchodni plan
Dlouhodobé 7 A
planovani vyroby // “ F
N
. . ) Planovani
predpovéd Vyrobni zdroje i: ;“J 2droj
Hiavni vyrobni
Stfednédobé plan
planovani vyroby

re -y ]
Vstup Materidlové 1= 2| Kapacitni
objednavek planovani planovani
Nakup Rizeni zasob
Rizeni vyroby
Kratkodobé a nakladu
planovani vyroby

Obr. 3-1 Hierarchie planovani [16]

3.3 Tiidéni planu dle horizontu

Planovani dle horizontu lze ttidit do tii skupin na dlouhodobé, sttednédobé a kritkodobé.
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3.3.1 Dlouhodobé planovani

Horizont dlouhodobého planovéani je delSi nez 1 rok (b&Zné 2-10 let). Jedna
se o strategické planovani, kdy je odhadovadna poptavka, moznost prosazeni vyrobku na trhu,
jsou planovany finance a vyrobni zdroje. Dlouhodobé pldnovéani ma tyto hlavni soucasti:

- Strategické planovani - posuzuje perspektivni schopnosti firmy a urcuje,
jak je mozné dosdhnout hlavnich cilt firmy.

- Management poptavky - tvorba piedpovédi pro dané ekonomické, socidlni
a politické prostredi, urcuje plan pozadavkd na distribuci a prehled ocekdvanych
vstupt zédkaznickych objedndvek.

- Planovani vyrobek - trh - urCuje cile pro individudlni vyrobky a trhy (kvalita,
cena, cile obsazeni trhu).

- Finan¢ni planovani - porovndva pozadavky na financni zdroje potiebné
pro splnéni hlavnich cili firmy s dostupnymi finan¢nimi zdroji a ovéfuje
realizovatelnost dlouhodobého plénu.

- Planovani zdrojt - urCuje kapacitni pozZadavky na stroje, zafizeni a personal, které
budou potiebné pro splnéni dlouhodobého planu.

- Vytvateni konkurencni pozice — wurCeni strategickych zaméri z hlediska
konkurenéni vyhody, jeji vazby na trZni segment, [26, 41]

3.3.2 Stirednédobé planovani

Horizont stfednédobého pldnovani je 6-18 meésici. VéEtSinou se neprovadi detailni
planovani materidlovych a kapacitnich potfeb (nemusi byt ani k dispozici detailni technicka
specifikace). Plan pracuje s agregovanymi pozadavky na materidl a vyrobni kapacity.

Piikladem jsou nabéhové kiivky — viz obr. 3-3. Ty nepracuji s detailnimi kapacitnimi
pozadavky na drovni vyrobnich operaci, nybrz sdruzuji poZadavky na dany vyrobek (sérii)
na drovni dekdd a mésicti pro skupiny pracovist’ a montaznich ploch.

Soucésti sttednédobého planovani jsou:

- Agregované planovani - urceni a vyvazeni skladby vyroby a jeji sladéni se zdroji,

- Prognézy - tvorba hlavniho planu vyroby na zdklad€ skute¢nych objedndvek
a odhadi budouciho vyvoje,

- Hrubé operativni planovani - rozhodovani o strategii vyrab&j/nakupuj, disagregace
pléanu na drovni kritickych dilt a kritickych pracovist.

Vysledkem stfednédobého pldnovéni je plan odbytu, nékdy se hovoii o hlavnim vyrobnim
planu (MPS). [26, 41]

3.3.3 Kratkodobé planovani - operativni planovani (zatéZovani)

Plany jsou rozpisovany na skupiny (zaménitelnych) pracovist, horizont je tydny az mésice,
pfesnost planu dny az dekady. Planuje se na zaklad¢ kusovniku a technologického postupu
az na uroven operace. Vysledkem je pldan materidlovych pozadavki na vyrobu a nakup,
plan kapacitnich pozadavki a plan findlni montéze.

Obecné se jedna o nasledujici ukoly [25]:

- urceni ekonomicky vhodnych zakazek pro vyrobu,

- urCeni potfeby kapacit pro tyto zakazky podle jednotlivych produktivnich
jednotek,

- odsouhlaseni kapacitni nabidky a poptavky,

stanoveni pofadi provddénych operaci,
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- inicializace, kontrola a zajisSténi prab¢hu zakazky.
Typové metody operativniho pldnovdani

Vyuziti typovych metod nachdzi uplatnéni ptfedevSim v jednoduchych a stabilnich
vyrobdch. Vychdzeji z kumulace rozhodujicich faktorti ovliviiujicich pldnovani vyroby
do charakteristickych skupin, pro které je zpracovana posloupnost kroki vedouci k tvorbé
vyrobkovych planti. Z pohledu primyslové vyroby je hlavnim kritériem pro vybér typové
metody operativniho pldnu vyroby charakter vyroby. UvaZuje se o hromadné, sériové
a kusové vyrob¢.

Hromadnd vyroba

a) Metoda planovéni podle rytmu odvadéni

Tato metoda operativniho planovani vyroby vychédzi z predpokladu konstantniho
denniho rytmu odvaddéni hotovych vyrobkd. Tomuto rytmu je podiizeny cely pribéh
vyroby. V priabéhu vyrobniho procesu je udrzovidna stidld zdsoba rozpracovanych
vyrobkd. KaZzdd odchylka od planované vyroby je pozorné analyzovana
a ihned jsou délany korekce vedouci k ndprave. Uplatnéni této metody je velmi Siroké.
Zékladnim predpokladem je stabilita vyrobniho procesu a vyska zdsob rozpracované
vyroby.

b) Metoda pldnovani podle ¢isel souborti
Vychazi se z poctu vyrobki, které odpovidaji mésiCnimu odvadénému mnoZstvi,
piipadné jeho cCasti. Toto podporuje plynulost vSech vyrobnich jednotek. Eviden¢ni
jednotkou je cely soubor dilcti, ktery se vyrdbi pro jeden findlni vyrobek. Kazdému
souboru je pfifazené potfadové Cislo.

Sériovd vyroba

a) Metoda planovéni v periodickych ddvkach podle standardniho plédnu
Tato metoda vyuziva standardni Casovy rozvrh obsazenosti pracovist. Zavadéni
a odvadéni soucdstek se uskutecnuje v malych davkach, v pfesné urcenych Casovych
intervalech. Planovac pracuje s normativni velikosti davek, piedbéznych Cast vyroby,
Cast zaddvani a odvadéni, zdsob rozpracované vyroby apod. Uplatnéni nachazi hlavné
v predmétné orientované vyrob¢ s malym poctem soucdstek a kratkym ¢asem vyroby.

b) Metoda planovani v davkach podle zajiSténi vyroby zdsobami rozpracovanych
vyrobkt (vyroba na sklad)
Metoda nachdzi uplatnéni v takovych procesech, kde se Casto vyskytuje
nerovnhomernost vyroby. Mezi zdkladni normativy mimo vyrobni davky patii pribézna
doba vyroby a norma z4sob rozpracované vyroby.
Cilem metody je zajistit plynulou montdz velkého poctu vyrobki, tedy existuje tady
fizeni zaddvani vyrobnich divek komponentl s potiebnymi piredstihy. Metoda
je zaloZend na mésicni regulaci zdsob rozpracovanych vyrobki, které jsou vyrabéné
pro mezisklad. Zékladnim predpokladem aplikace je nepfetrZitd montdz, piipadné
montdz s kratkymi pferuSenimi, pro kterou jsou udrZované stilé zadsoby rozpracované
vyroby.

¢) Metoda planovani podle vyrobniho ptedstihu
Je podobna predchézejici metod€. Jeji vyuZiti je charakteristické v nerytmické vyrobé
vyrobkli s delSim casovym odstupem. Rozdil vuc¢i piedchédzejici metod¢ spociva
v tom, Ze montdZ je pldnovdna podle zdvaznych termini odvddéni a vyroba dilct
se uskuteciiuje s potiebnym piedstihem. V takovémto prostfedi je problém urCovat
konstantni rozpracovanost vyroby v diln€¢ a meziskladu.
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d) Metoda planovani cyklickych soubort

V ramci této metody jsou urCované rozdilné ptedstihy v zaddvani dilcti do vyroby,
pricemz jsou dilce sdruzené na zakladé¢ jejich potfadi smérem k montézi, podle rovného
technologického postupu a podle stejného trvani cyklu jejich vyroby. Vyrobené
soubory dilcti se nazyvaji cyklové soubory dilct a slouzi jako pldnované evidencni
jednotky. VSechny dilce vyrobku, které jsou oznaené stejnym Cislem, tvofi dany
cyklovy soubor. Pro cyklovy soubor je urCend velikost davky, v jaké budou dilce
zaddvané do vyroby, periodicita zaddvani a téZ normovand pribéznd doba davky.

Kusovd vyroba

a) Metoda planovani podle objednavky zakaznika
Je urCena zejména pro kusovou vyrobu. Planovani se tyka nejen vyrobni, ale také
pfedvyrobni etapy. Pro Casové zaplanovani objednavky se vyuzivaji planovaci tabule.
Dnes existuje pomérné Sirokd skéla softwarovych systémt pro tuto oblast.

3.3.4 Denni planovani (rozvrhovani)

Kratkodoby plan rozvrhuje na skupiny zaménitelnych pracovist’ bez presného stanoveni
poradi. Tvori tedy mnoZinu operaci, kterd ma byt za dané obdobi provedena touto skupinou
pracovist. Ukolem rozvrhovéni je vytvofeni front price na konkrétni pracoviité se zdvaznym
potadim. Potadi operaci je zdvazné, presnost planu je obvykle na hodiny. Na rozdil od vysSich
urovni planovéani, kdy se provadi zpracovani dat metodami databazovych systémi,
se pii rozvrhovani pouZzivaji algoritmy z operacni analyzy a simulace. [24, 41]

3.4 Prognozy

Prognézy jsou nedilnou soucésti procesu planovani vyrobniho procesu.

3.4.1 Predpovédi a prognozy pozadavki na vyrobu

Pro pfipad vyroby s dlouhou pribéznou dobou nebo projektovani a planovani velkosériové
vyroby v budoucnosti, kdy nejsou uzavieny redlné obchodni ptfipady, je tfeba se opirat
o predpovédi na zdklad€é minulosti, marketingu a intuice manazeru. [21, 25]

3.4.2 Zaklady predvidani a stanoveni prognoz

Obecné platnym faktem je, Ze se pldnovani a fizeni vyroby postupné zkracuje s vyuZzitim
rozvijejici se vypocetni techniky. Odhad budoucnosti je pfesto velmi obtizny. Existuje celd
fada pfipadd, kde jsou pribézné doby vyroby relativné dlouhé, ale pozadavky zdkaznika
davaji diraz na kratké dodaci lhtity. Na druhé stran¢ velkosériova a hromadna vyroba ma sice
velmi kritké pribézné doby, ale jeji vyprojektovani a zajiSténi vyrobnich kapacit trva
relativn¢ dlouho. Vyrobu tedy nelze zajistovat na bazi jistoty zaru¢enych obchodnich piipada,
ale na jistych odhadech. [21, 25]

Odhady a ptedpovédi lze rozdé€lit na kvalitativni a kvantitativni. Kvalitativni metody
vyuzivaji zkuSenosti a odhad pracovnikl, kvantitativni metody jsou zaloZené
na matematickych modelech a historickych datech. [21, 25]

Jiny zpiisob rozdéleni predpovédi je na piimé a nepifimé. Hlavni (pifimé) metody vychdzeji
z historie poptavek. Vedlejsi (nepfimé) metody uvazuji externi faktory. [21, 25]
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Management rozhodnuti
Delphi technika
Prizkum trhu
Historicka analogie
Kvalitativni Krivka Zivotniho cyklu

Brainstorming

Klouzave primeéry
Forecastingové Exponenméln_l vyhledavani
metody Regresni modely
_ Sezonni modely
Dekompoziéni metody
Piimeé metody T # Box - jenkinsove modely
(pro analyzu Adaptivni filtrovani
i Casovych serif)
Nepfimé
metody
(kauzalni)
Regresni modely

Vedoucl indikatory
Ekonomicke modely
Input/Cutput modely

Korelani modely

Obr. 3-2 Rozd¢€leni prognéz [21]

Pti predpovédich je tfeba hledat odpovédi na tyto otazky:

Co se mé predpovidat a proc?

Do jakych podrobnosti?

Do jak daleké budoucnosti se mé predpovidat a s jakou presnosti?

Jaké metody jsou mozné v této souvislosti?

Jaké informace jsou k dispozici, do jaké miry jsou spolehlivé, kdy jsou dostupné?
Jak Casto je novd informace k dispozici?

Jaké jsou vngjsi Cinitelé, jak je moZné je predpovidat?

Jaké jsou ndklady na stanoveni a pouZiti riiznych metod predpovidani?

Jaké ndklady vznikaji rizné velkymi chybami pfi ptedpovédich?

Jak se predpovéd’ dotkne jinych ¢asti systému?

PoZzadavky na dobte pfipravenou piredpoved™

vCasnost, aktudlnost, horizont prfedpoveédi musi pokryt ¢as nutny pro implementaci
potifebnych zmén,

piesnost, stupen presnosti musi byt zadan,

spolehlivost, musi pracovat konsistentné,

vycislitelnost, vysledek musi byt ve smysluplnych jednotkach,
dokumentovatelnost, musi byt zapsdna pisemng,

jednoduchost pro porozumeéni, nédzornost, sofistikované piedpovédi musi
byt ptevedeny do srozumitelné formy,

ndkladova pifimétenost, pifinosy musi byt vétsi nez ndklady. [21, 25]
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3.5 Nabéhové kiivky vyroby [21, 25]
Nébehové kiivky jsou metodou, jak zjistit kapacitni prichodnost zakdzky podnikem.

3.5.1 Urceni kapacitni prichodnosti zakazky

Metoda nabéhovych kiivek patii mezi metody agregovaného planovani, kdy nejde
o jednotlivé operace, ale celé skupiny operaci na skupiny vyrobnich zdroji v hrubém ¢asovém
predstihu. Podstatou agregovaného pldnovéani je hruby kapacitni propocet na kritickd
pracovisté (skupiny pracovist).

Z predstavy kusovnikového rozpadu a rozdéleni terminu jednotlivych operaci v Case
lze prostym souctem zjistit, jak budou kapacitné zatizeny skupiny pracovist. Pro kazdou
skupinu pracovist’ lze vytvofit kiivku kapacitnich potfeb. V praxi jsou takto pldnovany
jen nejdilezitéjsi, tzv. fidici dily. Ostatni, tzv. drobné dily, a nakupované polozky nejsou touto
metodou pldnovény.

Z nabéhovych kiivek jsou vidét pozadavky na kapacity v predstihu pfed terminem
dokonceni zakdzky. Posouvanim konecnych terminti vici sob€ lze provadét hrubé kapacitni
srovnani. Kapacitni kifivky lze pro zjednoduSeni vypoctu modelovat pfevodem grafického
vyjadieni kapacit, napf. potem pozadovanych normohodin v ur¢it¢ dekad¢ nebo tydnu.
V piipad¢, Ze pozadavek na dil¢i operaci (napf. na montdz) prekroc¢i jednu dekadu nebo tyden,
je rozdélen do vice Casti.

Vyhodou price s takovouto predstavou ndbéhovych kiivek je, Ze ani kusovnik
ani technologické postupy nemusi byt tplné, ani pfesné, staci, aby obsahovaly podstatné Casti
vyrobku a kritické operace v technologickych postupech.

i

B vontaz >
B Ficdmontaz ﬂ >
- Bruska -

=
- Frézka I .
- Soustruh -
- Kooperace - >

Obr. 3-3 Néabéhové kiivky [25]
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3.5.2 Vyrovnani zakazkovych pozadavku a kapacit

Extrémni piistup
Kolisani pozadavkl na kapacity v Case Ize vyrovnat navySenim kapacity na predpoklddané

maximum poZadavka (obr. 3-4).

k.

jednotky
jednotky

»
>

>
cas

cas

Obr. 3-4 Kapacitni plan 1 [25] Obr. 3-5 Kapacitni plan 2 [25]

Tento pfistup je znacné nehospodarny, protoze nevyuzité kapacity predstavuji ztraty.
Druhou extrémni mozZnosti je stanoveni kapacit na minimdlni poZadavky a odmitani dalSich
pozadavkl obchodniho dseku. To je hospodarstvi fizeného nedostatku — obr. 3-5.

Vyrovndni kapacit na priimérné poZadavky

-
»>

-~

jednotky
jednotky

p ) /—W /
zasoh
e —
zvy@avén/
Zasob

Pozadavky

[
»

cas

cas

Obr. 3-6 Kapacitni plan 3 [25] Obr. 3-7 Kapacitni plan 4 [25]

V tomto piipadé¢ miize dojit v dobé nedostatku pozadavkl ke zvySeni rozpracované
vyroby.
Kapacitni plan sledujici piedpoklddané poZadavky

Na obr. 3-7 je situace, kdy lze poZzadavku na kapacity dopiedu odhadnout (naptiklad
v piipad¢ sezénnich vykyvil) a soucasné lze kapacity pruzné ptizptisobovat.
Dalsi moZnosti hrubého vyrovndni kapacit
Regulace poptdvky
kolisdnim ceny - timto zpusobem se fesi napiiklad sezénni poptavky (vyprode;j,

kolo Stésti),
- reklamni kampan¢.
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Alternativni vyrobky

Doplitkovou vyrobou lze feSit sezénni kolisdni (zahradni nédbytek, hrabla a zabrany
na snih) nebo mezinarodni situaci.

Pldnovanou vdrZbou

Vyuziti dovolenych, svétki a vikendi.
Rizenim objedndvek na cas

Jedna se o princip uplatinovany ve sluzbach (autoservisy, 1ékafi, holici).
Presun ze spickového obdobi na mimospickové

Opatieni je velmi ucinné v energetice (no¢ni proud) a komunikacich (veCerni a nedélni
hovory na nizky pausal).

ZpoZdeénim doddvek

Jedna se o nepopuldrni opatteni, které mize byt pro podnik do budoucna neptiznivé.
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4 Dilenské planovani a Fizeni vyroby

Operativni pldn je plnén ve vyrobnim systému - oddéleni, diln¢ nebo provozu. Dilensky
management provadi opatfeni k jeho provedeni.

4.1 Vymezeni dilenského fizeni vyroby [16, 25]

Dilenské tizeni vyroby za¢ind uvolnénim vyrobnich davek a operaci z operativniho planu,
pokracuje pfidélenim prace na konkrétni uvolnéné pracovisté, registraci ukonceni price
(odepisovani operaci, uvolnéni pracoviste), fizenim mezioperacni dopravy, ptedanim vyrobni
davky na kontrolu, potvrzenim dobrych kusti a zmetkd, kontrolou plnéni tkola

na pracovistich.

DRUH DAT
OBJEKT DAT . T T
kmenova data zjistovana bézna |vznikajici informace
+ osobni éislo « pfichod, odchod s piehled osob
*  jméno » zacatek a konec + piehled o pfitomnosti/
+ sifedisko nepfitomnosti nepfitomnosti
+ zaméstnanecky » (daje pro vyplaceni s piehled o éinnosti
personal vztah prémi « pfehled hodin
« mzdovd skupina + analyza nepfitomnosti
» druh mady o stupei vyuZiti Casu
» pracovni doba
+ obsluha jednoho!/
vice strojd
« Eislo stroje « obsazeni stroje « prehled o strojich
- + oznateni stroje » zaditek a konec + pfehledy o obsazeni
stroje + stfedisko poruch stroji
+ kapacitni nabidka
s Cislo zakazky «  zatatek, pferuseni a + pfehledy o vyrobnich
* oznaceni zakazky konec postupi zakazkach
» Eislo dili, které maji + podet dobrych kusi s piehled o prabéhu
: , byt vyrobeny + data o jakosti zakazek
vyrobni s pocet kusi s+ uvolnéni a hiageni
zakaky « poéot a éislo dohotoveni vyrobnich
napldnovanych zakazek
pracovnich postupi +« zracatek a konec
* popis postupl rekijnich zakazek
« tLislo skladové pozice « prichod a odchod ze « piehled o zasobach
sklad » skladované misto skladu s piehled o pohybu
» pojistnd zisoba »  rezervace skladovanych poloZek

Obr. 4-1 Pofizovani dat z vyroby [25]

4.2 Denni rozvrhovani, planovani a Fizeni vyroby

Podrobné/jemné/denni  rozvrhovani vyroby se provadi na dilenské urovni.
Cim je rozvrhovanych polozek a pracovist méné, a pribéZné doby jsou delsi, tim vice
je potieba peclivé rozvrhovat.

4.2.1 Rozvrhovat nebo jen planovat? [16, 25]

Rada podnikii dsp&$né implementovala informaéni systémy, které pokryvaji fadu oblasti
od nakupu, pfipravy vyroby, pfes vlastni vyrobu az po expedici. Vlastni planovani vyroby
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kon¢i operativnimi plany, které terminuji jednotlivé operace, obvykle s piesnosti na tydny
(ptip. dny). Snahou je kapacitné€ a terminové tyto operativni plany vyvazovat.

Operativni plan tedy pfedstavuje zatézovani skupin zaménitelnych pracovist jednotlivymi
terminovanymi operacemi. Nezohlediiuje jejich pfesné poradi provddéni v rdmci pracoviste,
nefesi rozvrzeni na konkrétni pracovisté, a dokonce ani pfesné ndvaznosti operaci v ramci
vyrobniho postupu.

V tad¢ ptipadi to pro fizeni vyroby staci. Jednd se naptiiklad o velkosériovou vyrobu,
kde se vyrdbi malé mnozstvi druhti vyrobkll ve velkém mnozstvi. Dal§im piipadem je kusova
vyroba s kratkymi opera¢nimi ¢asy na malém mnozstvi pracovist’.

Typickou tlohou, kde schazi silnd softwarovd podpora rozhodovani pracovnikii ve vyrobe
nebo automaticka tvorba fidici veli¢iny pro automatizovana stiediska, je rozvrhovani operaci
pro maly az stfedni pocet pracovist s primérnou délkou operace srovnatelnou s délkou
pracovni smény a snahou o nizkou rozpracovanost. Zde jiz nelze ptredpokladat, Ze zasoba
rozpracovanych vyrobnich davek dokdze vyrovnavat dynamické kapacitni nerovnomérnosti.
Podobenstvi je mozné ukéazat na ptikladu. Do batohu Ize nasypat tolik pisku, kolik je ddno
jeho objemem. Pokud ovSem do batohu skldddme krabice o riznych velikostech, pak zaleZi
na jejich poradi. Pouze ve specidlnich piipadech se soucet objemu krabic blizi celkovému
objemu batohu. Obrazek 4-2 ukazuje tyto varianty:

a) je naplnén batoh piskem,
b) je stejny objem, tentokrat krabic, v batohu 1épe uspotddan nez v piipadé,

c) kdy je tfeba pro stejny objem pro krabice batoh o polovinu vétsi, nez byl piipad
pisku.

c) Batoh s krabicemi
(horsi uspofadani)

a) Batoh s piskemn b} Batoh s krabicemi
(lepdi uspofadani)

 PRAZDNO

Obr. 4-2 Batoh s piskem a krabicemi [25]

Totéz se déje ve vyrobnich systémech. Tim, Ze prace neni zahdjena na urcité vyrobni davce
na uréitém pracovisti, miize na jiném pracovisti vzniknout prostoj. Tedy existuje urcity
optimalni rozvrh operaci, ktery minimalizuje skluzy a maximalizuje vyuZiti pracovist'.

Velké informacni systémy vSak takové presné denni rozvrhovdni neobsahuji. Provadéji

hrubé terminovani operaci. Piimé fizeni je jiZ otdzkou lidského faktoru. Informacni systém
vyzaduje pak pouze hldSeni o splnéni operaci.

Pokud operace pozaduje piipravené vyrobni pomitcky, je tfeba s predstihem sdélit
sefizovaciim, Ze je maji pfipravit a eventudlné mimo pracovisté sefidit tak, aby se sniZily
piipravné Casy. Pokud je vstupem pro sefizovace jen operativni plan, pak muize byt nartst
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potieby néradi enormni. V idedlnim pifipad¢ staci totiz piipravit a sefidit naradi s pfedstihem
doby sefizeni pred skute¢nym zacatkem operace.

Obdobny plén je potiebny i pro vyskladnéni a piipravu materidlu. Zde je navic tieba
minimdlni pfedstih pfipravy materidlu v piipadé tycovych a ploSnych materidli kombinovat
s optimalizaci délicich plant.

Ridit pifpravu materidlu, vydej a sefizeni vyrobnich pomticek jen na zdkladé operativniho
planu miiZze bud’ zvysit mnoZstvi rezervovaného materidlu ve vyrobé, drasticky zvysit potiebu
komunaélniho 1 specidlniho néfadi, nebo ulinit piipravny zodpovédnymi za pofadi zpracovani
operaci (operace s pfipravenym materidlem a pomutckami maji vySsi prioritu).

4.3 Vlastnosti operativniho planu [16,25]

4.3.1 Davky a operace

Operativni plan pfedstavuje co nejlépe kapacitn€é vyvdZenou a terminovanou mnoZinu
operaci, potfebnych pro zhotoveni poZadovaného mnozstvi vyrobkll. Pozadované vyrobky
jsou vyrdbény v davkach s predepsanym poctem kust a terminem zhotoveni. Kazdd davka
ma svlij vyrobni postup.

Z hlediska denniho rozvrhovani je ddvka popsdna identifikaci ddvky, poctem kust,
terminem nejdiive mozného zahdjeni, terminem nejpozdéji nutného dokonceni, piiznakem
zajisténi materidlem, skupinou odpadu a statickou prioritou ddvky zadanou interaktivng.

Vyrobni postup se skldda z operaci. Pro tcely jemného rozvrhovani je operace popsana
identifikaci ddvky a c¢isla operace v ramci vyrobniho postupu, terminem pldnovaného
dokonceni operace (z nadfazeného planovaciho systému), piipravnym ¢asem, kusovym cCasem
a statickou prioritou operace zadanou interaktivné.

4.3.2 Kapacitni vyvazeni

Predpoklada se, Ze operativni plén je staticky kapacitné vyvaZzen. Ve skutecnosti nelze tuto
podminku vzdy splnit, nebot’ vzdy budou existovat pracovisté, kterd nejsou vytiZena,
ale jsou ve vyrobnim systému technologicky nutnd, déle existuji skluzy z redlného plnéni
planu v minulosti. Podstatné pfetiZeni pracovist’ ale na druhé stran¢ muze zna¢né negativné
ovlivnit kvalitu i stabilitu feSeni jemného rozvrhu. V piipad¢ silného statického pretiZeni
nelze na drovni jemného rozvrhu ocekdvat jakdkoliv rozumnd feSeni, fronty na pracovisti
a skluzy naristaji a terminy nelze splnit.

V piipad¢ silného statického nevytiZzeni nezdleZi na kvalit¢ jemného rozvrhu, nebot’
vyrobni tkoly jsou rychle plnény pracovisti a nelze zabranit prostojim.
4.3.3 Klouzavost a otevi‘enost

Dulezitou vlastnosti, kterd je v fad¢ teoretickych praci opomenuta, je klouzavost
a otevienost operativniho planu. Nejednd se o to, jak rychle splnit veskeré ikoly operativniho
planu, ale oto, jak provadét plnéni operaci bez skluzd vici pozadovanym terminim
a bez prostojui na staticky kapacitné vytiZenych pracovistich. Operace z operativniho planu
jsou uvolnovany ddavkové (jednou denné, tydné, dekadn¢).

Podobenstvim pro ptedstavu klouzavého planu je potrubi — viz obr. 4-3.
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Operativii plan

Hotowd wgrabni
operace

Obr. 4-3 Denni plan jako priichod potrubim [25]

Z operativniho planu jsou uvoliiovany v davkach nové operace. Ty jsou dennim pldnem
usporadany (tlaCeny) do vyroby (potrubi) tak, aby nevznikaly prostoje (bubliny v potrubi).
Vyroba je spojity proces v Case. Denni rozvrhovani muze byt davkové i v redlném cCase
na zdklad¢ udélosti z vyroby (skute¢né zahdjeni a dokonceni operace, vyskyt poruchy stroje
a jeji odstranéni).

Velmi Casto jsou z operativniho planu uvoliiovdny dv€é mnoZiny operaci. Prvni obsahuje
operace, které by mély byt splnény v nejbliz§im planovacim obdobi (napf. tyden). Toto plnéni
by mélo byt pro denni rozvrhovani zavazné. Druhd ukazuje vyhledové dalSi operace.
Prepoklada se, Ze tyto operace budou pouzity pro piipad feSeni konkrétnich odchylnych
situaci (vypadky pracovist’, skluzy v kooperacich, moZnosti piescasti, nemoc kvalifikovaného
pracovnika, pfiprava materidlu a vyrobnich pomucek). Takové pfeddvani planu se oznacuje

on

napft. jako "plan 5+5", "plan zdvazny a doplnujici".

4.4 Rozdéleni jemného planovani [20, 36]
Rozdé€leni dennich rozvrhi:

- davkove€ nebo v realném case,
-z ptipravenych operaci nebo z operaci potencidln¢ pfipravenych v budoucnu,
pokud vse ptjde podle rozvrhu.

4.4.1 Davkové a priibézné rozvrhovani

Podle zplisobu tvorby lze rozd¢lit jemné rozvrhy na:

- vytvafené v redlném Case,
- vytvarené davkove.

Dévkove vytvarené rozvrhy jsou spoustény jednou nebo nékolikrdt za sménu. Zjistuji
skuteény stav rozpracovanosti, rozvrhuji operace a na zdvér mohou tisknout sestavy
rozvrzenych operaci pro kazdé pracoviste, plany pro piipravu materidlu a naradi. Vytvoreny
rozvrh lze eventudlné rucné upravit.
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Rozvrhy vytvatené v redlném cCase piedpokladaji, Ze pfi vzniku libovolné uddlosti
ovlivilyjici rozvrh (skuteény zacatek nebo konec operace, zdsah manaZera vyroby do priorit
davek nebo operaci nebo do postupli, zména kapacit nebo porucha stroje) bude rozvrh
okamzité reagovat a vytvoreno nové potfadi operaci na pracovisté nejlépe odpovidajici nové
situaci. Ru¢ni opravy mohou byt jen nepiimé (zvySeni priority), jinak nelze vyloucit,
Ze budou v dal$im rozvrhu ptepsény.

4.4.2 Aktivni a potencialné aktivni operace
Dalsi mozné rozdé€leni se tykd rozvrhovanych operaci:

- rozvrhuji se jen aktivni operace, tj. operace se skoncenou piedchozi operaci,
event. pfipravenym materidlem a pfipravenymi nastroji,

- rozvrhuji se potencidln¢ aktivni operace (aktivni operace a operace, pro které
je ptedpoklad, Ze v okamziku, aZ na n¢ dojde fada - s urcitou toleranci - budou
aktivni).

Vv,

Rozvrhovani jen aktivnich operaci je podstatné vypocetné jednodussi (bez slozitého
datového modelu) a je velmi rychlé. Rozvrh pro jedno pracovisté je odolny vici poruse nebo
nedostatku kapacit jiného pracovisté. Prubéznd doba vyroby, rozpracovanost a mnoZstvi
potiebnych nastroju se oproti rozvrhu potencidlné aktivnich operaci zvySuji.

Vv s

Rozvrhovani z potencidlné aktivnich operaci je slozit¢j$i a je citlivé na plnéni pléanu
na jinych pracovistich. Na druhé stran¢ 1épe vyuZziva pracovisté, dobfe fidi pfipravu materidlu
a vyrobnich pomucek a zkracuje pribéznou dobu vyroby.

Rozvrhovani je obecné do urcité miry rizikové, tj. predpoklada se, Ze jednou zapocatd
operace se dokon¢i a nelze ji prerusit jinou (urgentnéjsi) operaci. Takové zasahy ale v praxi
existuji, napt. pro zajisténi dokonceni chybéjiciho dilu pro montdz. Tyto zdsahy se fesi ru¢né
a pro rozvrhovani se jevi jako poruchy.

4.5 Pozadavky a vlivy na denni rozvrh [20, 36]

V této podkapitole jsou predstaveny jednotlivé poZadavky a vlivy na denni rozvrh.

4.5.1 Kritéria kvality rozvrhu
1. Zé&kladnim kritériem je minimalizace zpoZdéni terminii nejpozdéji nutného dokonceni
vyrobni davky.

2. Dal$im kritériem je minimalizace zpoZdéni termind jednotlivych operaci. Pokud
je toto kritérium splnéno, pak je s velkou pravdépodobnosti splnéno i kritérium 1.
Obricené to ovSem neplati. Nesplnéni kritéria 2 miiZe zplsobit kapacitni problémy,
nebot’ se predpoklada, Ze vstupni operativni plan je kapacitné co nejlépe vyvazen.

3. Kone¢né je snahou maximdlné vyuZzit danych kapacit pracovist. Tim se vytvaii prostor
pro budouci vyrobni pozadavky. Je tieba si uvédomit, Ze jemny rozvrh je otevieny,
stale ptichdzeji dalsi pozadavky.

4. Casto je za kritérium bran termin dokondeni posledni rozvrhované operace
(makespan).
4.5.2 Vliv statického vypo¢tu kapacit

Je oCividné, Ze pokud neni operativni plan kapacitné vyvazen, Zddna zména potadi v plnéni
operaci toto nevyvazeni nenapravi. Pokud je pracovisté nedostatecné zatiZeno,
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pak se minimalizuji fronty pfed pracovisttm a nutné vznikaji prostoje. Pokud je naopak
pracovisté staticky kapacitné ptetiZeno, fronty rostou a vznikaji skluzy.

4.5.3 Vliv zaménitelnych pracovist’

Na hrubSich urovnich rozvrhovini nejsou uvazovany konkrétni stroje, ale skupiny
zaménitelnych pracovist. Ukazuje se, Ze v praxi nejsou vzdy pracovisté zcela zaménitelna
a katalogové roztiidéni pracovist, pouzivané pfi tvorbé technologickych postupti, neni zcela
vhodné pro presny dynamicky rozvrh.

Jednotliva pracovisté se mohou liSit:

- specidlnim vybavenim (op€ry, métidla),
- opotiebenim,
- kvalifikaci obsluhy.

Ukazuje se proto, Ze pro presnéjsi urceni je tfeba v postupu zaddvat i ¢islo podskupiny
pracovist’ (pokud lze operaci provadét na libovolném pracovisti podskupiny), eventudlné ¢islo
konkrétniho stroje (pokud lze operaci provadét jen na konkrétnim stroji). To ovSem v praxi
velmi Casto nejde zajistit. Diivodem jsou ¢asto ménici se parametry ve vyrobé. K zptesiovani
denniho planu ruénimi zésahy tedy €asto dochdzi az pii samotném fizeni vyroby.

4.5.4 Vliv vyrobnich pomiicek
Uvazujeme tfi skupiny vyrobnich pomicek:

- Naradi s kratkou dobou piipravy pro operaci a s dostatecnym mnozstvim naradi
na skladu. Tuto skupinu nepotiebujeme uvazovat pfi sestaveni jemnych rozvrht,

- Naradi s omezenym mnoZzstvim, pro které lze rozvrhnout jen ty operace, které
jiZ maji naradi pfipravené. Fakt ptipravy nafadi zvySuje statickou prioritu operace,
pozadavek na ptipravu takového nafadi muZe vzniknout napf. pii zahdjeni
pfedchozi operace,

- Vyrobni pomitcky s dlouhou dobou piipravy (napi. sefizené revolverové hlavy,
montované piipravky).

Fakt pfipravenosti nafadi zvySuje statickou prioritu operace, piipravna mulze
byt upozornéna vypisem z operativniho pldnu, urgovana predchozi operaci.

4.6 Skupiny pracovist’ a fronty pracovisté [25]

Pracovisté¢ je v technologickém postupu obvykle zaddvano s rozliSenim na skupiny
zaménitelnych pracovist, piipadné s upfesnénim jiz v TPV nebo pozdéji ve vyrobé
na podskupinu nebo konkrétni stroj.

Fronta na konkrétni stroj umoZnuje piesnéj$i odhad zahdjeni a dokonceni kazdé operace.
Pti eventudlni poruse nebo skluzu jsou vSak vznikajici obtize vétSi nez v piipad¢, kdy existuje
jedina fronta na skupinu. Ridici systém si v okamZiku uvolnéni pracovisté¢ vybird z fronty
prvni operaci, kterd tomuto konkrétnimu pracovisti vyhovuje.

4.7 Rozhodovaci kritérium pro vybér operaci [20, 36]

Rozhodovaci kritéria maji rozhodujici vyznam pfi vybéru z n€kolika operaci. Jejich poradi
muze byt razné v zavislosti na konkrétnim podniku. Obecné¢ Ize uvazovat tyto Cinitele:

- termin, kdy byla operace pfipravena pro rozvrh (first come, first served - FCES),
- nejkratsi operacni Cas (shortest processing time - SPT),
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termin nejpozdéji nutného dokonceni davky (earliest due date - EDD),
statickd priorita davky (rush),

ttida odpadu rozvrhované davky a piedchozi davky rozvrzené na pracovisti,
termin operace,

doba operace (pfipravny ¢as + pocet kusti * kusovy cas),

soucet dob zbyvajicich operaci,

pocet zbyvajicich operaci,

zbyvajici celkovy cas,

celkové doba od zahdjeni 1. operace (vCetn¢ ¢ekani),

statickd priorita operace,

priznak ptipraveného a sefizeného néradi,

okam?zité statické kapacitni vyuZiti pracovistg,

zadani pracoviste jako skupiny, podskupiny nebo jako konkrétniho pracovisté.

Je ziejmé, Ze kazdy z téchto Cinitell md riznou vahu a rGzny vliv na sloZitost algoritmu
a datového modelu. V kazdém piipad¢ je dobré mit pfipraveno vice Cinitelli, protoZe miize
dojit k rovnosti a v tomto piipad¢ nésleduje dalsi kritérium, které je v potadi.
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5 Moderni pristupy k planovani a rizeni vyroby [23, 24, 25]

Postupem cCasu se charakter vyroby méni z nadbytku poptdvky na nadbytek nabidky.
Planovani a fizeni vyroby se stdle vice opird o vypocetni techniku.

5.1 MTS - Manufacturing to Stock - Vyroba na sklad

MTS je vyroba na sklad, vCetn¢ montaze, pii které jsou v okamziku pfijimani rozhodnuti
o zatazeni vyrobniho pldnu zndmy veskeré uidaje o vyrobku. Tento model je vyvinut zejména
pro spolecnosti s nespojitou vyrobou, které vyrabéji urcité standardni vyrobky na sklad. Muze
se jednat jak o vyrobu malych, tak velkych objemil vyrobkil, napt. vyrobu odévi, spotiebni
elektroniky, jizdnich kol, kanceléafskych potieb apod.

Vyrobce MTS ma tyto znaky:

- nespojitd vyroba,

- vyroba a prodej probiha podle dlouhodobych plant a prodejnich predpovédsi,

- planovani ma svou hierarchii (hlavni plan, plan potfeb a plan vyroby),

- pléanovaci funkce jsou orientovany hlavné na materidl pfi malych objemech
vyroby a na kapacity pii velkych objemech vyroby,

- uzké vztahy s dodavateli,

- vybér sortimentu je velmi provazan s vyvojem a marketingem,

- klicové jsou ptedpovédi prodeji a planovani strategické trovné zasob.

5.2 ATO - Assembly to Order - Montaz na zakazku

ATO je montdz na zakazku a ptredstavuje vyuZiti stdvajicich jednodroviovych kusovnikil
pro zajisténi planovani a fizeni. Tento model je uréen piedevSim podnikiim plsobicim
v elektronickém primyslu. Mezi zédkladni vlastnosti tohoto pramyslu patii jeho enormni
dynamicnost, kratké Zivotni cykly vyrobki, vysokd konkurence, silnd mira inovace, kratky
Cas existence vyrobku na trhu, vyraznd globalizace trhu, rostouci sloZitost vyrobki, vysoka
mira sluzeb zdkazniklim.

Vyrobce ATO lze popsat ndsledujicimi znaky, které také podporuji model:

- krétka doba potiebnd k realizaci findlni montaze,

- vyroba se orientuje podle potieb a pozadavkl zdkaznik,

- standardizace soudastek,

- hierarchie v planovani, podpora hlavniho planu, pldnu potteb a produkéniho
planu,

- planovaci funkce jsou zaméfeny spiSe na materidl nez na kapacity,

- vetsi zavislost na dodavatelich a uzsi vztahy s dodavatels,

- daraz na fizeni kvality, servis a zdkaznickou podporu.

5.3 ETO - Engineer to Order - Vyvoj na zakazku

//////

vyroba je pldnovédna a fizena na zédkladé dokumentace, kterd vznikd postupnou specifikaci,
tzn. soub&zné je dokoncovéna datova podoba kusovniku i technologického postupu.

Tento model je uréen podnikim ve strojirenském a t€Zkém pramyslu, které vyvijeji
produkty podle pozadavki zédkazniki, které maji vlastni vyvojové oddéleni, vyrobu, instalaéni
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v v

oddéleni a oddéleni udrzby. Je jesté rozsiien o tzv. PDM (Product Data Management) modul.
Toto rozsiteni podporuje firmu pii vyvojové cinnosti.

Znaky vyrobce ETO jsou tyto:

- Cas potfebny na uskutecnéni projektu neni piedem dany,

- nutnost reagovat na prubézné se ménici specifikace produktu v pribéhu definice
projektu,

- planovaci funkce jsou zaméfeny na materidl i na kapacity,

- vyuziti rozhodovacich procedur vyrabéj/nakupuj (make/buy),

- trend k outsourcingu ¢asti projektu,

- Casté vykyvy disponibilnich penéZnich prostiedki,

- tém¢f vSechen materidl se nakupuje podle specifikaci a pozadavkil zdkaznika.

5.4 MTO - Manufacturing to Order - Vyroba na zakazku

MTO je vyroba na zakazku, kterd jiz realizuje vyrobu dle viceuroviové struktury vyrobku.
Jejich findlni tvar miZe byt generovdn dle pfdni zdkaznika piipadné za jeho piimé ucasti
pomoci tzv. konfiguratorti produktti.

Tento model je kompromisem mezi ETO a ATO.

5.5 BPM - Batch Process Manufacturing - Davkova procesni vyroba

Model byl vyvinut pro podniky vyrdbé&jici davkovou procesni vyrobou, tedy velké série
vyrobkli ve vyrobnich davkach. Jedna se o vyrobky denni potifeby, napt. ndpoje, jidlo,
kosmetika, drogistické zboZi.

Hlavnimi znaky tohoto druhu vyroby jsou:

- kratké vyrobni cykly vyrobku, mnozstvi produkce pifimo z4visi na marketingu,

- suroviny, meziprodukt a kone¢ny produkt musi byt casto kontrolovany
pro svou omezenou dobu trvanlivosti,

- vstupujici materidl je ¢asto velmi levny,

- vyroba a baleni probihaji v fizené vyrobni lince,

- planovani produkce je zaméfeno predevsim na kapacity,

- uzké vztahy celého produkéniho fetézce podminéné kritkou dobou pouZitelnosti
surovin a vyrobki.

5.6 Planovani materialovych pozadavki (MRP)

Planovani MPR je spojovdno s vypocetni technikou a slozitymi informacnimi systémy.
Jednoduchy vyrobek lze vSak planovat v poZadovaném Case a mnoZstvi i ru¢né. Pldnovani
je zaloZeno na dispozi¢nim stupni vyroby, kdy je postupovdno od vrcholového vyrobku
k nakupovanym dilam.

5.6.1 Princip planovani materialovych pozadavku

Princip automatického planovani materidlovych poZzadavkd pochazi ze Sedesitych
let minulého stoleti. Je rozdil, zda se jednd o kusovou nebo sériovou vyrobu. Zatimco
u kusové vyroby jsou obvykle vstupem do planovédni konkrétni obchodni pfipady, u sériové
vyroby jsou to obecné¢ prognézy a marketingové pozadavky. Konkrétni obchodni ptipady
a progndzy tvoii hlavni plan vyroby (MPS).
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5.6.2 Definice MRP

Hlavnim rysem MRP je vytvofeni poZadavkli na materidl prostfednictvim rozpadu
kusovnikl a ¢asového posunu pozadavkli pomoci primérné lhity dodani. MRP II byl vyvinut
jako druhd generace MRP, a piedstavuje systém uzaviené smycky: pldnovéani vyroby
odvozené z hlavniho planu vyroby (MPS), kterym je fizen plan materidlu, jeZ je vstupem
do kapacitniho pléanu.

V planovani vyrobnich zdroji (MRP II) jsou prognézy kombinovany, ptizplisobeny
objedndvkdm zdkaznikd a jsou zdrojem modulu hlavniho planu. Jakmile je nastaven hlavni
plan, proces MRP rozpadd kusovniky a vytvafi pozadavky na materidly. PoZadavky
na materidl jsou zdrojem pro modul planovani kapacit, ktery testuje plan vytvofeny MRP

proti soucasnym kapacitdm. Tato zpétnd vazba vytvoii dv¢ alternativy:

- zvySeni kapacity,
- tpravu hlavniho planu.

Zapocteni disponibilnich zdsob a rozpracované vyroby je zahrnuto jako regenerativni
proces.

5.6.3 Problémy MRP

Planovani potfeb materidlu jakékoliv generace predpokldadd jemné vyladény systém dat,
coz se stavd ziidka. Funguje také na zdkladé pribézné (dodaci) lhity, coZ je chybny
predpoklad, protoZe jak vné&jsi, tak vnitini dodaci lhity jsou dynamické a méni se denné. MRP
také predpoklddd nekonecnou kapacitu, coZ je neredlné a obtiZzn¢ se zajisti. Konenym
vysledkem je obvykle zvySeni zdsob, zpusobené vyrobou nespravnych dilii, coz mélo
byt pravé pomoci MRP feseno. Jednim z diivodl vytvafeni nadmérnych zdsob je obtizna
udrzitelnost piesnosti systému dat vyzadovand pro spravné spusténi MRP. Systém MRP
prehledi tak vede k tisku tun nepouzitelnych prehledit materidlovych pozadavkt. To vyzaduje
odkladani (snizeni priority) pozadavkl, aby se zabranilo nadmérnému mnozstvi zdsob,
coz se malokdy podafi, nebot’ se to provadi s malou prioritou.

MRP, které vyuzivd metodiku posunutého bodu objednani, je tlakovy systém. PoZadavky
spiSe predpoklad4, nez na skutecné reaguje, jak je to obvyklé v technologii toku pozadavkd.

Pokud je MRP spoustén ptredpoklddanou predpovedi, reaguje na nejistotu progndzy
a produkuje dily, které jsou potfebné, ovSem nejsou prioritni.

5.6.4 Pragmatické pouzivani

Techniky planovani materidlovych poZadavki se ukdzaly jako neefektivni na mikrodrovni.
Pokud je vSak oddélena od exekutivniho systému, poskytuje dobrou metodiku
pro prognézovani jak vnitfnich, tak i dodavatelskych pozadavkii na kapacitu. Je tieba
provadét "ostry fez" mezi planovanim a provadénim. Je ucelné uziti MRP pro technologii
toku pozadavkil s omezenymi kapacitami a skutecnymi tahovymi systémy, jako je Kanban,
pro potieby denni vyroby.

5.6.5 Zakladni schéma MRP

Na obr. 5-1 je uvedeno zdkladni schéma MRP. Planovani materidlovych poZadavkl
vychdzi z redlnych obchodnich piikladi a prognéz prodeje v budoucnosti (primdrni
pozadavky). Primarni pozadavky se tykaji jak vrcholovych vyrobki, tak ndhradnich dila
a ptedem napldnovanych skupin a podskupin (vyroba v piedstihu bez uzavieni obchodniho
pripadu).
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Vyuzivaji se kusovnikovd data s vazbami vys$i-nizZ§i uroven, mnoZstvi ve vazbé
a pribézné doby jednotlivych stupni vyroby. Planuje se do neomezenych kapacit, zohlednéni
kapacitniho zatiZeni v Case se provadi az ndsledné.

—
Objednavky
zakaznikl

= Pr
> Prognozy
[T

Osa X

Informaéni systém niku

(databaze)

Dodateéné potieby (nahradni dily)
Disponibilni zdsoby
Modely pro uréeni velikosti davek
Kusowvniky

|_|

Planovaci horizont
J L Dispoziéni stupné atd.
MRP- planovani potfeb materialu

Rozklad kusovniki( (sekundarni potieba - monti#)
Brutto | Netto potifeba (mnozstvi, terminy-
sekundérni potfeba + dodateénd potfeba)

Nakoupil / Vyrobil (vyroby, nakup)
Objednavky (kdy, kolik)

Primarni potfeba

Vyrabéné polozky Nakupované poloZky

Vystup
naop:,éj;ru:::'éwda Odkazy na revizi Objednavky
vyroby planu (planované)

Obr. 5-1 Zakladni prvky MRP [25]

Planovani muZe nebo nemusi zohlednovat konkrétni odbytové zakdzky, tj. planovat
zakazkov¢ nebo neutrdlné.
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DRUHY MATERIALOVYCH POTREB

Zjistovani podle podkladd a vyrobniho stupné

[
[ | |

Primamni potreby Sekundarni potreby Tercialni potfeby
Potfeba odbytové Potreba surovin, Potreba
efektivnic);: soucasti a skupin provoznich a
(prodej.) vyrobk k vyrobé pomocnych
: primarnich potfeb materiald

Zjistovani z hlediska stavu zasob ve skladech

Potfeba brutto Potfeba netto
Potfeba primarni, Potfeba brutto po
sekundarni nebo odecteni

tercialni za pohotovych zasob
obdobi ve skladech

Obr. 5-2 Druhy materidlovych potieb [25]

KaZzd4 pldnovand poloZzka (nakupovand nebo vyrdbénd) ma stanovenu pribéznou dobu
vyroby (zadanou nebo stanovenou na zdkladé technologického postupu a pirechodovych casi
mezi pracovisti).

Planovaci tloha mé feSeni, jen pokud lze vSechny ndkupni a vyrobni piikazy zadat
v budoucim ¢ase (po okamZiku rozvrhovani). Pokud tomu tak neni, planovaci dloha nema
feSeni a musi se provést korekce planu:

- posunutim terminu primarnich pozadavka do budoucnosti,

- zménou vyrdbénych poloZzek na nakupované s prubéznou dobou ndkupu kratsi,
neZ je priabéznd doba vyroby,

- zkracenim prubéznych dob vyroby,

- zménou dodavatele (vybér podle doby dodéni).

Zkraceni prabéZnych dob vyroby lze provést zkriacenim piechodovych c¢asii mezi
pracovisti (pii postupném zpusobu pieddvdni mezi pracovisti aZ na dobu pfevozu nebo
zménou postupného predavani na soubéZny nebo smiSeny). Toto planované zkraceni miize
zpisobit obtiZe pfi kapacitnim vyvaZovani a zvysi naroky na dilenské fizeni (zvySeni priorit
vyrabénych polozek s takto zkracenou pribéznou dobou).

5.6.6 ReSeni terminovych skluzi [36]
Zkrdceni priibéZnych dob

Pti béhu MRP se vychdzi z pribéznych dob jednotlivych rozvrhovanych polozek. Tyto
prubézné doby se sklddaji z dob operace, které nelze vétSinou podstatné zkratit,
a mezioperacnich Castli, sklddajicich se z dob presunu a dob cekdni (vytvareni planované
rozpracovanosti). Dal$i rezerva je ve sménnosti. VétSinou se pracuje na jednu nebo
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dveé smény. Pribézné doby lze vypocitat na zdkladé technologickych postupti a kusovniki.
Velmi Casto se také odhaduji (pokud neni TPV kompletni a kvalitni).

Kratkodoba a dlouhodobd opatieni

V piipadg, Ze pfi béhu MRP neni dodrZen termin dokonceni zakazky, 1ze pfijmout urcita

vvvvv

- navySeni kapacit (zvySeni sménnosti, kooperace pro kritické operace),
- volba jinych (patrn¢ drazsich) technologickych postupt,

- zména nekterych vyrabénych komponent na nakupované,

- sniZeni velikosti ddvek s dlouhou prubéznou dobou,

- zména pfeddvani z operace na operaci z postupného na smiSeny nebo soub&zny.

Tyto zmény obvykle prodrazuji vyrobu a je tfeba rozhodnout na piislusSné urovni
managementu, zda je prvofadé dodrZeni terminu nebo zvySeni nakladi.

Prakticky 1lze opakovat béh MRP s nastavenim parametru zkrdceni pribéznych
dob pro vSechny poloZzky zakazky nebo jen pro polozky na kritické cesté vyroby.
Dalsi moznosti

Dal$i moZnosti je ruéni zaddni urcitych vyrobnich piikazl (fixni piikazy) pfed novym
béhem MRP. Pti béhu MRP se tyto rucni ptikazy zahrnou do bilance a muze dojit ke zkraceni
prabéhu.

Je tfeba si uvédomit, Ze jakdkoliv metoda zkracovéni terminii muze zptisobit komplikace
s vyrovnanim kapacit. Rizeni vyroby je mnohoparametrickd optimalizatni &innost
a lze konstatovat, Zze se v fad¢ pfipadi jednd o ndhodn¢ kreativni ¢innost s intuitivnimi
a zkuSenostnimi prvky.
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6 Malé a stiedni podniky

Diserta¢ni priace je zaméfena na oblast malych a stfednich podnikid. Autor se zabyva
otdzkami vzdjemné vazby mezi pldnovanim vyroby, informacnimi systémy uréenymi
k podpofte pldnovéani vyroby a problematikou kvality ptisluSnych dat.

Podnik lze definovat riznymi zplisoby. Jednd se o ekonomicky a pravné samostatnou
jednotku, kterd existuje za uCelem podnikédni. Podnik lze ale také definovat jako soubor
hmotnych a nehmotnych slozek podnikani, nebo subjekt, ve kterém dochézi k pfeméné vstupt
na vystupy. [31]

6.1 Rozdéleni podniki

Podniky lze d¢lit podle rGznych kritérii. NejCastéjsi pouzivané je podle doporuceni
Evropské komise a jedna se o déleni dle ndsledujicich Ctyft kritérii:

- pocet zam¢stnanct,
- ro¢ni obrat,

- vySe aktiv,

- nezavislost.

V této disertacni préci je pouZzito nasledujici déleni:

- Mikropodniky — do 10 zaméstnanct, ro¢ni obrat do 2 mil. EUR, aktiva do 2 mil. EUR,

- Malé podniky — do 50 zaméstnanct, ro¢ni obrat do 10 mil. EUR, aktiva do 10 mil.
EUR,

- Stfedni podniky — do 250 zaméstnanct, ro¢ni obrat do 50 mil. EUR, aktiva do 43 mil.
EUR. [31]

Malé a stfedni podniky tvoii v dneSni dobé valnou vétsinu z celkového poctu podnikti
v soucasné podnikatelské sféfe. Umoziuji stabilizaci spolecnosti, ale neptedstavuji zadnou
vyraznou politickou nebo ekonomickou silu. Pravé radikdlni zmény, at’ uz ekonomické
¢i politické, jsou pro n¢ vyznamnymi riziky.

Pro spole€nost predstavuji malé a stfedni podniky velmi vyznamnou skupinu, protoZe
prave ty jsou nositeli drobnych inovaci. Obvykle nedisponuji moZnostmi pro velké vyzkumy,
pfesto je jejich prace velice dileZitd. AngaZuji se Casto v oblastech, které jiZ, nebo viibec
nejsou pro velké podniky zajimavé, protoZe jim nepfindsi takovy uzitek. Velké podniky také
Spatné reaguji na potieby trhu z divodu nizké flexibility.

Malé a stfedni podniky museji vSak Casto také pocitat s riznymi omezenimi. Jak jiz bylo
zminéno, Casto disponuji vyrazné niz§i ekonomickou silou. Ta do jisté miry také omezuje
jejich rozvoj. Do vefejného sektoru je rozvoj prakticky nemozny a zistivd tak pouze
v soukromém sektoru. Z vySe uvedeného je zfejmé, Ze malé a stfedni podniky se obtiZné&ji
prosazuji pii snaze ziskat vefejné zakazky. Protoze velké firmy jsou stabilnéjs$i, maji vetsi
ekonomickou 1 politickou silu, tak se 1 k vétSim vetfejnym zakdzkam dostavaji sndze. Vyrazné
se nizkd investi¢ni sila projevuje napt. pii potfizovani IS. Tato investice velmi zatézuje
rozpocet menSi spolecnosti. V piipad¢ velké firmy nemusi znamenat neuspéSnd investice
Zadnou velkou djmu, pokud tedy neprobéhlo pofizeni IS v potddku, pak spole¢nost nebude
zatiZena takovou ztratou. KdeZto spole¢nost, kterd disponuje vyrazné niZ$im obratem, muze
mit velké problémy, pokud se ji nepodafi spravné¢ implementovat zakoupeny IS.
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6.2 Riist podniku

Hlavnim cilem podniku je zvySovani svoji hodnoty. Tento cil je moZné rozvést do n€kolika
dil¢ich cildi, z nichz jednim je zvySovani zisku. ZvySovani svoji hodnoty Ize také oznacit
castecné jako rist (rozvoj) podniku. Pro jednodussi vysvétleni riistu podniku jsou pouZivany
modely rastu. Existuje jich hned nékolik. V této praci autor zminuje dva z moznych modeld.
Greineriv model riistu podniku (1972)

Tento model je charakterizovan péti klicovymi faktory. Jednd se o vék podniku. DalSim
faktorem je velikost podniku, tedy jestli se jednd o maly, sttedni nebo velky podnik. Nasleduji
stadia evoluce a revoluce. A kone¢né patym faktorem je tempo rastu odveétvi.

Greineriv model ristu podniku uvadi 5 stadif rstu (viz obr. 6-1):

1. tvofivost (x krize vedeni),

fizeni (x krize autonomie),

delegovani (x krize kontroly),

koordinace (x krize byrokracie),

spoluprice (x krize psychologického uspokojeni zaméstnanct). [31]

Model Churchilla a Lewisové (1983)

Druhym modelem riistu podniku je model Churchilla a Lewisové. Je zaméfen odlisné
od pfedchoziho, a to na styl fizeni podniku, jeho organiza¢ni strukturu, rozsah formalizace
systémul. Dadle jsou z tohoto pohledu velmi dilezité strategické cile a samotnd angazovanost
vlastnika podniku.

A

Vv s

Jedna se o komplikované€j$i model rastu oproti pfedchozimu (viz obr. 6-2). Uvadi téchto
pét vyvojovych stadii:
1. Existence,
2. Preziti,

3. Uspéch,

H Rast,

B Vyvazani se,
4. Rozlet,

5. Vyspélost zdroji. [31]
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Obr. 6-1 Greinertiv model riistu podniku [31]
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Podnikani
a vlastnik

Bily kruh reprezentuje viastnika.
Tmavy kruh reprezentuje podnikani.

Obr. 6-2 Model Churchilla a Lewisové (1983) [31]

V disertacni prici se autor zamétuje na rist podniku z jiného pohledu. Obr. 6-3 ukazuje
zjednodusSeny preformulovany Deminglv cyklus a pohled na rozvoj firmy.
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Mala firma Zdroje + Informace

Zakaznici

Rust firmy

Zakazky

Rozsifovani (rust)

Zdroje + informace
vyroby

Rozsifovani a rast

— Rust informaci

Stredni
firma

Obr. 6-3 Modifikace Demingova cyklu

Mala firma je charakterizovdna poctem zaméstnanci do 50. Piesto spravuje nemaly objem
informaci. Pro jejich fizeni jsou pouZivdna rozdilnd feSeni. V praxi je mozné se setkat
s fizenim pomoci napf. systému provazanych tabulkovych editori a zde systémem
provazanych tabulek nebo informacnimi systémy, které jsou specifické pro pouziti pfimo
v malych firméch, pfipadné s databdzemi, které jsou vytvofeny specidlné pro spravu
dat v konkrétni firmé. Spolecnostem tyto systémy dostacuji k tomu, aby mohly s daty
pracovat.

KaZzdy podnik hospodaii s ur¢itym objemem zdroji. Témi mohou byt pracovnici, materidl,
finan¢ni prostiedky, apod. Je zfejmé, Ze z tohoto hospodafeni vznikne urCité mnoZstvi
informaci. Nejc€astéji tedy podniky pofizuji jednoduché IS zaméfené pifedevSim na tcetnictvi,
evidenci zakdzek a zdkladnich technologickych dat apod. Tyto systémy maji obvykle
jen velmi omezené moZnosti napi. v oblasti technické pfipravy a pldnovédni vyroby apod.
Dal$im omezenim téchto systémi miZe byt niz$i objem vklddanych dat ze strany malych
podnikii.

V ramci zvySovani svoji hodnoty podniky usiluji o dalsi zdkazniky, pfipadné rozSifovani
vyroby o rostouci objem obchodnich ptipadli pro stdvajici zdkazniky. Otdzkou tedy je,
co to znamend pro podnik z pohledu spravy dat a procesniho. Pfi ziskdni zakdzek jsou tyto
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feSeny a postupem cCasu lze ocekdvat dal$i objedndvky. Da se tedy ocekavat, Ze objem
dat bude spolu s casem nartstat. Nebude se jednat o linedrni ndrGst, ale bude proménlivy

v Case. Piiklad vyvoje objedndvek spoleCnosti s piiblizn¢ 100 zaméstnanci je uveden
na obr. 6-4.

Objem zakazek ZF Stankov s.r.o.

50000 000

40 000 000

30000 000

20000 000

Objem zakazek v €

10 000 000

0 T T T T T T T 1
2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015

Rok

Obr. 6-4 Objem zakdzek spole€nosti ZF Stankov s.r.o. [interni zdroj ZF Stafikov s.r.o.]

Z obrazku je patrné, Ze mnoZstvi objedndvek ve sledovaném obdobi roste. Pokud
by se neustdle snizovalo, pak by firma zfejm¢ sméfovala k zaniku. Narist zakdzek predikuje
rozSifovani vyroby. To s sebou pfindsi v kazdém piipad¢ zvySovani objemu informaci. Podnik
vyuZzivajici k tizeni MS Excel nebo mensi IS bude muset s rostoucim objemem piijmout
opatteni. Jako témét jediné adekvatni feSeni nastalé situace je pofizeni komplexniho IS, ktery
bude mimo jiné umoznovat i takové procesy, jako je TPV, planovani a fizeni vyroby.

Spolecnost muze pokraCovat také ve stavajicim fesSeni, kde bude napt. vyrobu fidit pomoci
tabulkovych formulait. Velké riziko zde pfedstavuje mnozstvi zakdzek a forma vystupil
z aktudlniho IS. Pokud Ize reportovat data do tabulkovych formuldii, pak bude problém
zajistit efektivni zpétny pienos.

vvvvvv

ajeji planovani. Po implementaci IS do firemnich procesi spolecnost chce, aby systém
pracoval spravné a podpotfil tak pravé tyto procesy. Je potieba zejména analyzovat vystupy
z IS, na jejichz zdklad¢ l1ze rozhodnout, jestli do systému vstupuji spravnd data. To je velmi
dulezité, protoze bez spravnych vstupil nelze ocekavat spravné vystupy a celd implementace
by byla nedspé&sna.

Technologickymi daty jsou mySlena data relevantni pro procesy pfipravy vyroby a jejiho
planovani. V tuto chvili nejsou az tak dilezité data z oblasti napf. Gcetnictvi nebo fakturace.
Presto i tato musi byt pro ocekdvané fungovani IS spravna.

IS by se mél po urcité dobé, dobé ndbéhu, ustdlit a vystupy z n¢j by jiz mely dosahovat

cilovych hodnot. Pokud tomu tak neni, hledani pfiiny neni sloZité, protoze ve vétsiné ptipada
je to zplisobeno $patnymi vstupy.

V dalsSim textu bude piedstavena nova metodika, kterd by méla umoZnit feSeni této
problematiky.
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7 Cile disertacni prace

Tato disertacni prace se zabyvad pfipravou a ovéfenim metodiky na zvySovani kvality
dat pro TPV a pldnovani vyroby stfednich a malych firem. Podstatnou casti je oblast
objektivizace a verifikace dat.

Vyroba je zdkladni Cinnosti vyrobnich podnikii. Jeji hlavni podstatou je transformace
vstupl na vystupy za ucelem tvorby pfidané hodnoty. Obecné je vSak hlavnim cilem neustalé
zvySovani hodnoty firmy a s tim spojené zvySovani zisku. Pfi transformaci jsou produktem
zboZi ¢i sluzby a pomoci nich dochdzi k uspokojovani potieb zdkazniki. K tomu, aby mohly
byt potieby uspokojovany, je tieba védét, co zdkaznik pozaduje. Postupem Casu se meénily
naroky na vyrobni proces. Proto dnes nestaci odvadét jen dobrou prici. Zdkaznici hledaji
predevsim kvalitu, hodnotu a cenu. S ohledem na tyto parametry zaujima piiprava a planovani
vyroby stdle vétsi vyznam a miiZze odhalit problémy, které by vznikly v pribéhu vyrobniho
procesu a nejen pii ném. Korekce v pribéhu vyroby by mohly znamenat znacné ekonomické
ztraty, coz je nezadouci.

Pouze ta firma, kterd se snazi neustdle svoje ndklady snizovat a soucasn¢ s tim zvySovat
kvalitu svych produktd, ma obvykle na globdlnim trhu ndrok na dspéch. Neni to pravidlem,
programy a to je prostor pro rast od malé ke stfedni firm¢. To je doprovdzeno ndrdstem
objemu dat, kterd je tifeba zpracovdavat. Data vznikaji nejen klasickou cestou, jako
napf. pfijimanim zakdzek, ale také z dalSich oblasti, kterymi jsou napt. potfeba rtznych
evidenci, analyz, vyhodnocovani apod. Systém se stdva trvale neudrzitelnym a v podstaté
jedinym moZnym vychodiskem z této situace je pofizeni informacniho systému. Obvykle
se jednd o ndkladnou zdlezitost a i zde je tedy potifeba peclivé pfipravit jeho ndkup. Pokud
by totiz doslo k implementaci nevhodného systému, pak to muiZe spolecnosti spiSe ublizit
nez pomoci. Pokud je implementace UspéSnd, muze nastat situace, Ze najednou firma, kterd
se snazila data pouze zpracovavat bez ohledu na jejich kvalitu, zjisti, Ze md Spatnd vystupni
data. Hledani pfiCiny neni slozité. Chyba je ve vétSiné piipadi bud’to systémovd, anebo
na stran¢ dat. Systémovou chybu Ize obvykle vyloucit. D4 se totiz predpoklddat, Ze firma
implementovala informac¢ni systém kvalitni, kdy se za n¢j muze dodavatel zarucit. Ziistava
tedy chyba na stran¢ dat. Ta je zptisobena Spatnymi vstupnimi daty. Jednd se o velmi Casty
piipad. Bez spravnych vstupnich dat jsou funkce IS prakticky zbyte¢né.

Planovani vyroby je oblast, kterd nepfedstavuje jak z pohledu praktické aplikace,
tak i védeckého vyzkumu nové téma. Dlouhd tradice vede ke dvéma vysledkiim. Na jedné
stran¢ existuje o této oblasti celd fada publikaci, které se zabyvaji rGznymi metodami
a moznostmi planovani. Na stran¢ druhé v oblasti spravné implementace a objektivizace spolu
s verifikaci dat je vyzkum teprve v pocatcich.

V nésledujicich bodech budou 1épe zdlraznéna fakta, pro¢ se autor na tuto problematiku

zamg¢fil:

- rast objemu dat zptisobeny ristem firmy,

- 1investice do IS pfedstavuje pro malé firmy investi¢ni zatcz,

- malé firmy Casto vyuzivaji pro spravu dat systém tabulkovych procesorti, piipadné
malé IS a ty mohou ptedstavovat problém pfi prechodu na vétsi IS s vétSim poctem
funkci,

- prechod na vySssi IS predstavuje komplikovanou implementacni tlohu,

- puavodni data, zejména technickd, obsahuji nepfesnosti a je nutné je objektivizovat
a verifikovat,
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- verifikace technickych dat pro zajisténi korektnich vystupt,

- vEvropé a také CR predstavuji malé a stiedni podniky 99,8 % z celkového podtu
vSech podnikii,

- na celkovych vykonech a pfidané hodnoté se MSP podileji z 50 %, na zaméstnanosti
pak z 60 %.

Jak bylo jiZz v predchozi ¢ésti této kapitoly zminéno, tak nekvalitni data mohou zptsobit
nemalé problémy. Pracovat se Spatnymi vystupy znamend téméef vibec nevyuZivat
implementovany systém a celd investice nemuze byt efektivni. V soucasné dobé neni
vytvofena Zadna obecnd metodika pro tuto oblast.

Dulezité je zminit, Ze vyrobu fidi Clovék a také systémovd data jsou vysledkem lidské
prace. Proto je mozné pouzivat Spickové prostiedky a aplikovat metody ¢i metodiku, pfesto
neni zajiSténa ucelnost, pokud nebude pracovat bez chyb clovék. Jiz pfi implementaci
se da predpoklddat a po ni je to nevyhnutelné, Ze lidé budou muset zmeénit piistup
ke své dosavadni prici, jinak bude pouZiti jakékoliv metodiky nedcelné.

Pro tuto disertacni préci Ize definovat nasledujici zakladni teze:

1. Pii aplikaci ovéfené metodiky pro postup implementace IS je mozné docilit efektivni
implementace.

2. Spravnd volba vhodného IS je klicovd pro malé firmy, protoZe pro né predstavuje
velké finan¢nfi zatiZeni.

K implementaci je potieba pfistupovat systematicky.

4. Objektivizace s naslednou verifikaci dat je velmi dulezitd pro zajiSténi ocekdvanych
spravnych vystupa.

7.1 Diléi cile

Jak uZ bylo zminéno, tak spole¢nost pii svém rozvoji a ristu z malé na stfedni spole¢nost
pracuje s velkym objemem dat a v jednom okamZziku uZz prost¢ bude muset pofidit novy
informacni systém. Ten by mél spolecnosti pomoci zvySit efektivitu nejen price s daty,
ale postupem casu také zvysit efektivitu procest a to vetné ptipravy a planovani vyroby.
Nasledné by mély vyhody nového systému prevazit vyrazné nad nevyhodami. Lze uvést
napf. nesprdvna vstupni data, nedplné vyrobni plany, jejichz plvod je ve Spatnych
technologickych datech. Bude-li tedy chtit firma spravné pldnovat vyrobu a kapacitné
vytézovat pracovisté, nebude to takto bez zavedeni vhodného IS moZné.

Otéazkou tedy je, jestli by se tomuto dalo piedejit pfi spravné aplikaci metodiky. Cile
disertatni prace vyplyvaji zrozboru souCasného stavu dané problematiky. Na zdklad¢
poznatkl z ptedchoziho vyzkumu lze definovat hlavni cil disertacni prace, kterym je ndvrh
a implementace metodiky pfispivajici k objasnéni problematiky pldnovani vyroby stfednich
amalych firem v souvislosti s objektivizaci dat pro proces pldnovéani. Teoretické poznatky
byly uplatnény pfi aplikaci v n€kolika provozech malych a stiedné velkych spolecnosti.
Vystupem disertacni priace je tedy z teoretického hlediska obecné platnd metodika
pro objektivizaci dat a racionalizaci procesu planovani vyroby aplikovatelnd v praxi.
Z praktického hlediska se bude jednat o vytvofeni modelu, ktery umozni spravné vyuZiti
informacniho systému jako ndstroje pro technickou pfipravu a planovani vyroby.

Konkrétni cile 1ze definovat nésledovné:
1) Zvyseni efektivity implementace IS do firemnich procesti, zejména do procesu
piipravy vyroby.
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2) Zajisténi volby spravného IS dle firemnich potieb, protoZe Spatnd investice
do IS muiZe byt pro malé firmy likvida¢ni.
3) Vytvoieni metodiky zajisti systematicky pfistup k feSenym problémuam.
4) Verifikace dat k zajisténi spravnych vystupt z IS.
Dosazeni cilii a feSeni sindividudlnim vyvojem uloh obsahuje ndvrhova Cast prace
od kapitoly 8. Ovétfeni metodiky bylo provedeno na ctyfech piipadovych studiich. Ovéteni
bylo provedeno také na pracovisti KTO s dostupnym vybavenim. Praktické zaméteni

metodiky znamenalo mimo jiné spoluprdci se spoleCnostmi, které se na podobnou
problematiku zamétuji.
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8 Metodika planovani vyroby pro malé a stredni podniky

V této kapitole je pfedstavena metodika, kterd je zaloZena na sprdvné implementaci
informacniho systému do podnikového prostiedi a ndsledné jeho aplikace ve firemnich
procesech, zejména ve fazi pfipravy dat pro technickou piipravu vyroby a pro kapacitni
planovani a jejich verifikace. Zakladem pro samotnou metodiku byly cile stanovené v kapitole
7 cile disertacni prace. Tim, Ze dojde k propojeni modernich metod s potiebami praxe, bude
mozné systematicky feSit otdzky tykajici se sprdvné implementace informacnich systému
do firemnich procest a predevSim ve spravné kvalité technologickych dat pro efektivni praci
s IS. V neposledni fadé¢ navrZzend metodika také umoziluje racionalizaci v technologické
oblasti, na kterou bude aplikovéna.

Metodiku Ize vyuzit jednak pro analyzu soucasného stavu technologickych
dat ve vyrobnim procesu firmy, ale miZe také objektivizovat data pro nové ziizované vyrobni
procesy. Je tedy ziejmé, Ze se jednd o metodiku, kterd se zamétuje predevSim na vyrobni
podniky. Samotnou verifikaci je vSak mozné aplikovat obecné nejen na vyrobni podniky.
Je jen potieba pfesné stanovit parametry dat, kterda budou do procesu verifikace vstupovat.

Metodika se zaméfuje zejména na malé a stiedni podniky, 1épe feCeno na oblast riistu
malého podniku ve stfedni. Vyhodou této obecné metodiky je jeji vyuZziti jak v kusové,
tak 1 v sériové vyrobé. Piesto vSak existuji omezeni, kde neni mozné tuto metodiku aplikovat:

- pro velké podniky lze aplikovat pouze velmi omezen¢,
- nejedna se o vyrobni podniky,
- je zavisla na opakovatelnosti vyroby,
- podnik vyuZiva pro spravu dat komplexni IS a pomoci ného dosahuje poZadovanych
vystupt,
- vyrobu nelze ani ¢astecné typizovat nebo standardizovat.
Tato omezeni neni nutné v kazdém piipadé dodrzovat, mize se ale stit, Ze pii jejich

nedodrZzeni dojde k nekorektni aplikaci celé metodiky. Potom bude tieba upravit celou
metodiku pro potieby konkrétniho ptipadu, Cili podniku.

Metodika je tvofena témito ¢4stmi:

- priprava,

- implementace,
- verifikace,

- hodnoceni.

Tyto Casti jsou tvofeny kroky, které jsou zndzornény na nasledujici strané v diagramu
na obr. 8-1.
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Ptiprava
Rozhodnuti o Analyza prostfedi
pofizeni IS a podniku a Vybér vhodného IS
stanoveni cild pozadavky na IS

Implementace

Struktura IS a popis Obchodni charakteristika Implementacni studie
> podnikovych IS a zajisténi potfebnych pro podnikové
procest zdroj podminky

Analyza pouZitelnosti
Instalace jednotlivych modula —‘

Objektivizace a verifikace

Analyza vychozi Stanoventi cild a Koncepce systému
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Podrobné rozvedeni

e Vyhodnoceni
procesu Verifikace yoce
I objektivizace

objektivizace
Objektivizace
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implementace investice

Obr. 8-1 Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky

59



Diserta¢ni prace
Akademicky rok: 2013/2014

Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky
Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch

Jednotlivé kroky jsou dale ¢lenény na dil¢i kroky a ty jsou zobrazeny v tabulce 8.1.

Faze Krok Dil¢i krok
1 Rozhodnuti o pofizeni ISa [a) |Rozhodnuti o pofizeni IS
* | stanoveni cil b) [Stanoveni strategického cile
) Analyza prostfedi podniku a [a) |Analyza podniku a jeho procesi
< * | pozadavky na IS b) |Stanoveni poZzadavku na IS
E a) |Analyza trhu IS
;% b) |Stru¢na specifikace jednotlivych IS
R 3 Vybér vhodného IS pro dany |¢) | Vybér vhodnych IS pro dany podnik
* | podnik d) [Podrobnd analyza IS
e) [ Vybér vhodného IS pro dany podnik
f) [Rozhodnuti o procesu implementace
4 Struktura IS a popis a) |Popis podnikovych procesii
" | podnikovych procest b) | Struktura zvoleného IS
o |s Obch. charakteristika IS a 2) (Z:h,e,lfa{(t?nsuvk 1 IS, P ~
S * | zajistént potiebnych zdroji  |b) ajistént potfebnych zdrojii pro spravnou
= funkci
= Implementacni studie pro . .
é 6. 0 P a) | Vytvoreni implementacni studie
= podnikové podminky
é o o ) VyuZitelnost v z4vislosti na firemnim
7. Anzlﬂéaj?d?oglvycyt nost a prostiedi
moduit a Jejich pouziteinos b) | Definovani pravdépodobnych tprav
8. |Instalace a) |Instalace do firemniho prostredi
Anale - choz{ sit
9. | Analyza vychozi situace 2) n? yzaVV)ic ,OZI — tlaCC p
b) |Znazornéni vysledkl analyzy
S ‘il . a) |Stanoveni a konkretizovani cilt
10. ﬁltiﬁgvem crvavymezent [y TUréent vyznamu cilt
° ¢) | Vymezeni kol pro objektivizaci
5 a) | Vypracovat pracovni postupy
b= . b) | Vyvinout systém objektivizace
s |11 Koncepce systemu Specifikace pozadavkl na persondl
> * [ objektivizace c) pectll p uhap
g (kvalifikace)
s d [Vyhodnoceni
E a) [Rozvedeni pracovnich postupt
= 12, | Podrobné rozvedent procesu b) |Plén provoznich prostredkii
= " | objektivizace ¢) |Plan persondlu
o VTN p
d [Sestaveni realiza¢niho planu
13. | Verifikace a) Ve.r.ivfi{<a/ce ,vstupoﬁ a V}”?t}lpﬁ AN
b) |Zajisténi vystupt z verifikace
. a) [Analyza vystupt pracovniho systému
14.| Vyhod i objekt
yhodnocent objekivizace b) | Rozhodnuti o dspéSnosti objektivizace
T 3 { Gsp&$nosti
S g 'g15. Hodnocenf dspéSnosti a) |Zobrazeni implementace
= = implementace
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Hodnocen{ dspé&snosti a) |Definice kli¢ovych parametrd investice

16.|. ;
mvestice b) [Hodnoceni dspésnosti investice

Tab. 8.1 Metodika planovani vyroby vcetné dil¢ich kroki

8.1 Piiprava

Prvni fazi metodiky je pfipravnd fize. Ta se zaméfuje na kroky, které jsou dulezité
pro implementaci IS do podnikového prostfedi. Prvnim krokem je samotné rozhodnuti
o pofizeni IS a cesta, jak se bude IS pofizovat. BliZ$i vysvétleni je uvedeno v ptiloze 4.
Nésleduje stanoveni strategickych cilti, jeZ urCuji smér a vyznam samotné implementace.
Po rozhodnuti a objasnéni, pro¢ viibec bude podnik IS pofizovat, je nutné analyzovat interni
prostiedi a teprve potom muze byt zahdjen proces vybéru vhodného IS.

8.1.1 Rozhodnuti o porizeni informacni systém a stanoveni cili

Timto krokem samotnd metodika zac¢ind a je zde provadéno rozhodnuti o pofizeni
adochazi t€Z ke stanoveni strategického cile, k némuz se vztahuje hodnoceni celkové
uspesSnosti metodiky.

Rozhodnuti o pofizeni informacniho systému

Rozhodnuti je viibec prvnim krokem v celé metodice. Je provddéno na tdrovni nejvyssiho
managementu. Jak uZ bylo v pfedchozich kapitolich zminéno, tak pfichdzi v dobé,
kdy spolecnost vyuziva k datové spravé jiné feSeni v podob¢ vzdjemné provazaného systému
tabulek v tabulkovém editoru, databdzové programy c¢i jednoduché IS. Tyto systémy
jsou jiz pro spravu dat nedostacujici, piip. podnik chce rozsitit jejich funkce, coZ je mozné
obvykle velmi omezené nebo to neni mozné viibec. Proto je provedeno rozhodnuti o pofizeni
nového komplexniho IS se zaméfenim na podporu TPV a planovani vyroby. Ten nabidne
dalsi funkce, které do té doby nebylo moZné pouZivat.

Stanoveni strategického cile

Po rozhodnuti je potieba jeSt¢ stanovit strategicky cil. Je definovdno n€kolik zdsadnich
parametrit v dlouhém obdobi. Jednim z nich je Cas, tedy na jaky Casovy horizont bude IS
pofizovan. Druhym hlavnim vystupem tohoto dil¢iho kroku bude definice vyuZziti, tedy
co bude podnik od samotného systému ocekavat a na které okruhy ¢innosti ho bude podnik
vyuzivat. Definice dil¢ich cill je provedena pozd¢ji v ndsledujicich krocich. Zde jde skutecné
jen o hrubou definici. Pfikladem vyuziti mize byt ekonomicka oblast, nebo oblast ptipravy,
plénovéni a fizeni vyroby apod.

8.1.2 Analyza prostiedi podniku a pozadavky na informacni systém

Analyza podnikovych procesti je tvofena dvéma dil¢imi kroky:

- Analyza procest podniku.
- Pozadavky na IS.

Analyza podniku a jeho procesii

Vybér vhodného informac¢niho systému zahrnuje ftadu krokid; vychozim bodem
je nepochybné analyza aktudlni situace v organizaci, kde bude systém nasazen, i jejiho
predpokladaného vyvoje.

Na zacatku je nutné provést analyzu aktudlni situace v podniku, kterd bude probihat
ve tiech krocich:
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1. Identifikace aktudlni situace podniku — definice hlavnich procesii podniku. Jedna
se napf. o zaméteni Cinnosti podniku, zakladni udaje o tomto zaméteni podniku.

2. Definice procesti podniku — zde jsou definovany konkrétni procesy podniku.
Je tak rozSiten prfedchdzejici bod, kde byla pfiblizena aktudlni situace. Nyni
dochdzi k uvedeni a zpracovani vSech procesti, které budou dulezité z pohledu
implementace, zejména piedvyrobni a vyrobni faze. Jako ptiklad 1ze uvést urcité

technickou piipravu vyroby, planovéani vyroby, ale také proces nabidka — poptavka.

3. Popis procesii podniku — nejvice detailni ¢ast analyzy procesti podniku, pii které
jsou podrobné rozvedeny jednotlivé procesy. V idedlnim piipad¢ jsou zpracovany
nejen samotné procesy, ale také piislusSné zdroje, tedy jaci pracovnici pracuji
na jakych procesech, piipadné¢ ulohéach, jaké prostfedky jsou vyuZivany apod.
Je to dilezité pro samotnou implementaci informacniho systému, kdy je stanoveno,
kterd pozice bude mit zodpovédnost a kompetence (Vedouci pracovnici maji jiné
kompetence nez zaméstnanci na nizSich pozicich) za jakou oblast IS v zdvislosti
na procesu. Vyrobni podnik produkuje vyrobky a ity je dobré v této fazi predstavit.
Tedy jejich charakter, ptfipadnou moZnost standardizace nebo typizace, ktera
znacn¢ zjednodusi pifipravu a fizeni vyroby. V neposledni fad¢ je také potieba
definovat opakovatelnost vyroby, kterd souvisi pravé se standardizaci a typizaci.

Stanoveni poZadavkit na informacni systém

Stanoveni poZadavkl volné navazuje na ptredchozi kroky. VSe zacind strategickym cilem,
pokracuje analyzou podniku a z toho vyplyvajicimi pozadavky na konkrétni IS. Bude se tedy
jednat nejen o funkce, které by m¢l systém sdm nabizet, ale také o moZnosti pfizpisobeni
systému konkrétni situaci spolecnosti a dalsi prvky. Existuji aplikace, kde neni potieba systém
jiz dal upravovat, presto tento krok neni bezptfedmétny, protoze kazdy podnik si tak miZze
uvédomit, co vlastné bude od zavedeni nového IS ocekdvat a tim ziska métitko pro posouzeni
UspéSnosti implementace.

8.1.3 Vybér vhodného informacniho systému pro dany podnik

Tieti a posledni krok z pfipravné faze by mé€l jiz na zdklad€ analyzy trhu a dalSich
informaci z pfedchozich kroka vybrat nejvhodnéjsi IS pro konkrétni podnik, piip. najit jiné
individudlni feSeni.

Tento krok je tvofen t€mito dil¢imi kroky:

- Analyza trhu IS.

- Strucna specifikace jednotlivych IS.

- Vybér vhodnych IS pro podnik = uzsi vybér.
- Podrobna analyza IS.

- Vybér vhodného IS pro dany podnik.

- Rozhodnuti o procesu implementace.

Analyza trhu informacnich systémii

Pfi analyze trhu jednotlivych IS musi dojit k vymezeni oblasti malych a stfednich firem,
aby bylo moZné se pohybovat ve srovnatelném vzorku, v tomto piipadé tedy na organizacich,
které maji k sobé& blizko svou velikosti. Analyza trhu miiZe byt provdadéna bud’ extern¢ anebo
si ji podnik miiZe provést sdm. V piipadé¢ malych podnikl je moZzné prizkum trhu provadét
samostatn¢, v ptipad¢ stfednich firem lze prizkum provadét prostfednictvim specializované
organizace. Ob& varianty vSak maji sva pro a proti. Specializovand spole¢nost dokaze 1épe

62



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky
Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch

zvolit vhodny systém, ale nevyhodou jsou néklady, které v ptipad¢ vlastniho prazkumu
¢aste¢né odpadaji.

Trendem v obdobi hospodéiské recese je snaha o udrzeni dynamiky rstu nasazovanim
komplexnich systémil na misto ekonomickych systémil. V soucasnosti je v segmentu malych
firem moZno jenom v CR vybirat z cca 80 IS, které nabizi vieobecnd feSeni véetné feSeni
specializovanych. V segmentu stfednich firem je situace prakticky identickd.

Vystupem analyzy trhu je ptehled IS v daném odvétvi Cinnosti, ve kterém se pohybuje také
piislusny podnik. Pokud by se stalo, Ze se ve vyctu objevi IS, ktery nemd v konkrétnim
piipadé vyuziti, pak je toto odhaleno v¢as v ndsledujicich krocich a nemélo by dojit k situaci,
Ze podnik nakoupi IS, ktery pro n¢j nebude dostatecné vhodny.

Strucnd specifikace jednotlivych informacnich systémii

Po provedeni prizkumu a segmentaci trhu je vhodné vzit v tivahu funkcionalitu systémt,
jejich moZnou rozsSifitelnost o firemni pozadavky, nabizend rozhrani (smérem k uzivatelim
i k dal§im systémiim), schopnost dalS$iho rozvoje, historii vyrobce (i dodavatele, nemusi
se jednat vZdy o jeden podnik), poskytované sluzby a pochopitelné¢ také vhodnost daného
systému pro zvolené odveétvi.

Stejné jako dalsi software, také IS Ize provozovat vlastnimi silami (na vlastnich serverech,
ve vlastnim datovém centru apod.) nebo jej odebirat jako sluzbu (software pfitom muze
byt provozovan u dodavatele, u jeho dodavatele, ale i na vlastnim serveru podniku).

Pti rozhodovani o zavedeni IS je tfeba vZdy pocitat s ur€itou dobou nasazovani
(implementace), kdy je systém upravovian podle poZadavkli organizace tak,
aby jim zajiStované informacni procesy odpovidaly struktuie a oboru podnikédni firmy. Proces
implementace mimo jiné zahrnuje vlozeni odpovidajicich dat, definici procesl, propojeni
s dal§imi systémy firmy nebo Skoleni zaméstnanct.

Vybér vhodnych informacnich systému pro dany podnik

Vtomto kroku dochdzi k vybéru systémi, které nejlépe spliuji poZadavky podniku
kladené na IS. Vzhledem k nasledujicim krokim se doporucuje vybrat uzsi skupinu
nejpravdépodobnéjSich kandidati na implementaci. V idedlnim piipadé maximalné
pet systémil. Samoziejmé zdleZi na daném oboru, zda viibec dodavatelé nabizeji takovy pocet
systémul.

Pokud je jiz vtéto fazi ziejmé, Ze v celkovém souCtu budou informacni systémy
poskytovat maximdln€ dv€ nebo tii spolecnosti, pak je mozné piejit pifimo k podrobné analyze
systému a zrychlit tak cely proces.

Podrobnd analyza informacnich systémii

Podrobnd analyza volné navazuje na ptedchozi krok. Dochézi zde k rozvedeni jednotlivych
IS, které byly vybrany do uzs§iho vyctu. V pfedchozim kroku jiz bylo zminéno, Ze je vhodné
zabyvat se v idedlnim piipadé maximalné pét IS, coZ je ndkladné, ale ne tak jako v piipade
velkého mnozZstvi IS. Analyzovany jsou jak zédkladni funkce, tak moduly, fizeni potieb,
ale také softwarové a hardwarové pozadavky. Podstatnou cast tvoii také komunikace s jinymi
programy a vzdjemnd kompatibilita. V piipadé vyrobnich podnikd je dobré se zaméfit
na oblasti TPV, skladového hospodafstvi, logistiky, optimalizacnich ndstroji, planovani
afizeni vyroby. Dtlezitd je také architektura vlastntho systému. Samotnou dobu
implementace neni mozné porovndvat, protoze ta je velmi individudlni. Po podrobné analyze
nasleduje porovnani funkci jednotlivych systému.

Podrobnd analyza bude zdkladem pro nésledujici krok vybéru vhodného IS.
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Vybér vhodného informacniho systému pro dany podnik

V této fazi je jiz znamé, jaké IS jsou pro spole¢nost vhodné, je provedena analyza funkci.
Jsou také znamé strategické cile a poZzadavky na IS ze strany spolecnosti. Také bylo
provedeno porovndni a je tedy potieba tyto kroky vyhodnotit. Lze vyuZit bodové hodnoceni
spolu s vdhou kritérii. Jiz je tak mozZné vybrat nejvhodngj$i IS, ktery bude néasledné
ve spole¢nosti implementovéan.

Také miiZe nastat situace, kdy bude z analyzy zcela jasné, ktery systém nejlépe spliuje
pozadavky podniku, potom je jiZ vybér spiSe jen formalitou a cely proces vybéru je zkracen.
Pfi hodnoceni porovnavanim byla uvaZovana funkcionalita systému a dalsi faktory, které
mayji vliv na celkové hodnoceni. Piiklad takového srovnani je uveden v piiloze 1.
Rozhodnuti o procesu implementace

Poslednim krokem v piipravné fazi je rozhodnuti o procesu implementace, tedy jakym
zpusobem bude probihat a kdo ponese za cely proces i za jeho jednotlivé ¢asti zodpovédnost.
Implementace muze byt provadéna vlastnimi silami, ale v dneSni dob¢ je vice obvykla cesta
implementace externi firmou.

Je tedy potieba vyjasnit tyto hlavni dvé otazky:

- Jak bude probihat implementace?
- Kdo bude implementaci provadét?

Tim je dokoncena pfipravnd faze metodiky.

8.2 Implementace

Druhou fazi metodiky je implementace IS do podnikového prostiedi. Voln€ navazuje
na predchozi fazi, kde byla provedena analyza podnikového prostiedi a vybér vhodného IS.
Prvni kroky jsou zaméfeny na popis podnikovych procesii, podrobnou analyzu IS a ostatni
kroky pak na sladéni IS s podnikovymi procesy. Cilem této fiaze je usp€Snd instalace
vhodného IS do podnikového prostiedi.

8.2.1 Struktura informaé¢niho systému a popis podnikovych procesi

Tento krok je v metodice tvofen dvéma dil¢imi kroky:

- popis podnikovych procest,
- struktura zvoleného IS.
Popis podnikovych procesii
Popis podnikovych procesti navazuje na jiz provedenou analyzu v prvni fazi. Zde je tedy
jesté detailnéji proveden popis jednotlivych procesti od pfijeti objednavky az po expedici
a fakturaci. Jsou knim i velmi podrobné pfifazeny pouzivané zdroje a to jak lidské,

tak i riznd zafizeni a finan¢ni prostfedky. Toto rozpracovéani je kliCcové pro soulad IS
a podnikovych procesti. Ptiklad takového popisu procesu je uveden v piiloze 5.

Struktura zvoleného IS

I tento bod byl jiz Castecné zpracovan v predchozi fazi. V prubéhu implementace
je pozornost zamécfena na jeSté detailngjSi popis IS. Nejsou zpracovdny pouze nabizené
moduly, ale pfedevsim jejich funkce, atributy, které mohou uZzivatelé pii své praci vyuZzivat.
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Oba tyto kroky se svym zaméienim jiz stavaji vstupem pro implementacni studii, proto
jsou zpracovany vyrazn¢ podrobnéji, nez analyzy provddéné v predchozi fazi. Funkcionalita
systému byla zndma4 jiz v ptipravné fazi, zde je tedy nutné piipravit jiz konkrétni aplikaci.

8.2.2 Obchodni charakteristika informa¢niho systému a zajisténi potiebnych zdroju
Tato ¢ast metodiky je tvofena dvéma dil¢imi kroky:

- Obchodni charakteristika IS.
- Zajisténi potiebnych zdroji.
Obchodni charakteristika 1S

Obchodni charakteristikou jsou mysleny viibec veskeré podminky pofizeni IS a jeho
instalace do pocitacového rozhrani spolecnosti.

Nejprve je dilezité identifikovat softwarové pozadavky na tspéSné provozovani systému
v podniku. VétSina dneSnich IS jiz bez problémt funguje na operacnich systémech Windows
XP, Vista a 7, resp. 8, protoZe je to dnes prakticky nutnosti vzhledem k vyvoji téchto systémd.

Z hlediska technologickych limith je tfeba identifikovat tii faktory - mnoZstvi soucasné
pracujicich uzivatelii, hardwarové vybaveni a charakter Cinnosti. VSechny tyto faktory
jsou velmi individudlni. V pfipadé poctu soucasné pracujicich uZzivateli se obvykle v zdkladni
instalaci aplikuje standardni pocet licenci (uzivateli). O dalsi je mozné systém rozsitit s tim,
7e kazda licence nad ramec instalace zvySuje ndklady samotného potizeni IS. Pro exportovani
vystuptl do jinych programil je potieba zjistit, jaké protokoly IS podporuje. Pficemz .doc, .xls
a .html jsou dnes jiZ prakticky nutnosti. V ptipadé forméitu dokumentu .pdf jsou také hojné
vyuzivany elektronické podpisy, pokud je IS umoznuje. Dle zkuSenosti je jiz dnes téméf
standardem, Ze se na zdklad¢ poZadavku instalace miiZe i rozsifit.

V souvislosti s licencnimi podminkami je potieba jesté vyjasnit licencni politiku a péci
o zdkaznika. Licence je obvykle pocitana, jak bylo vySe uvedeno na zdkladé poctu soucasné
pracujicich uZivatelti, nebo také podle celkového poctu modulti IS. Spolu s licenci jesté
souvisi otdzka financovani, tedy jakym zptisobem a z jakych zdroji bude feSeno financovani
IS.

Péce o zdkaznika ze strany dodavatele IS, tedy feSeni pifipadné vzniklych problémul
probihd rtiznymi zptsoby. NejrozsitenéjSim zplisobem je forma vzdaleného piistupu do IS
a linky Hotline, kde je moZné ptimo se specialisty dodavatele konzultovat vzniklé problémy
a nejasnosti.

Zajisténi potirebnych zdrojit pro spravnou funkci

V této fazi metodiky, pfed samotnou implementaci, ma podnik prostor zajistit si jesté
chybéjici zdroje, které jsou pro implementaci dulezité. Je to v podstaté posledni moZnost vice
ovlivnit podnikové prostiedi pied samotnou instalaci. Je tedy nutné zajistit jak potiebné
softwarové, tak 1 hardwarové prostiedky pro spravné provozovani IS a dalsi.
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Obr. 8-2 Modularni uspofddani systému Helios Orange [zdroj Asseco Solutions a.s.]

8.2.3 Implementacni studie pro podnikové podminky
Vytvoieni implementacni studie

Implementani studie je v podstat¢ pokraCovani predchozich krokt, které
jsou pro ni zdroven zdkladem. Cilem je pfipravit zprdvu, kterd je pisemnym podkladem
pro aplikaci do podnikovych procest. Zprava zacind vlastni konfiguraci IS a definovanim
terminologie, protoZe ta je ndsledné pouZivdna v celém IS. Piiklad ¢asti implementacni
zpravy je uveden v priloze 2.

Dokument je klicem pro zahdjeni implementace a m¢l by zahrnovat vSechny relevantni
moduly. Na zdklad¢ zpracované studie je IS upravovan pro potieby podniku.
8.2.4 Analyza jednotlivych moduli a jejich pouzitelnost

Z implementani zpravy vyplyva konkrétni feSeni pro dany podnik v rdmci
implementovaného IS. V implementacni zpravé jsou zpracovany relevantni moduly a jejich
atributy. Nasleduje analyza, kterd zahrnuje dva dil¢i kroky:

- Vyuzitelnost v zdvislosti na firemnim prostfedi.
- Definovani pravdépodobnych tprav.

Oba kroky jsou vzdjemné provdzany. Na zdklad¢ implementacni zpravy jsou definovany
oblasti, které bude tfeba jesté upravit. Zde jsou postupné rozpracovany do detailnich krok.

Dalsi ptipadné upravy, potfebné pro uspéSnou implementaci, budou jeSt¢ provadény
po instalaci ve zkuSebnim, pfipadné ostrém chodu IS v podniku. V kazdé aplikaci se tak jeSté
bézné na ptrani zdkaznika systém upravuje. Vyhodou tohoto postupu je zachyceni
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vSech zndmych uprav jest¢ ve fazi pfipravy piip. implementace. Budou feSeny jeste
pfed ostrym provozem, coZ vede k uspote jak ¢asu, tak pfedevs$im naklada.

8.2.5. Instalace

Instalace je poslednim krokem druhé féze celé metodiky. Nyni jiZ dochédzi ke konkrétni
instalaci IS. Obvykle je instalovana jak ostrd, tak i zkuSebni databdze, ve které se zalina
systém testovat. Existuje tak moznost dalSiho odhaleni piipadnych dalSich dil¢ich nedostatkd,
které bude potieba jesté po instalaci upravit.

Tim je implementace IS dokoncena a podnik s nim muZe zacit pracovat. Bude nasledovat
ur¢ité (individudlni) casové obdobi, po které ndbéh IS potrvd. VétSina zdsadnich véci
je jiz v tomto okamziku vyjasnéna. Ziistava oteviend otdzka dat pro spravny chod IS. Proto je
ndsledujici fize zamétena praveé na tuto oblast a v ni budou data objektivizovana na zdklad¢
verifikace.

8.3 Objektivizace a verifikace

Treti fdze metodiky, Objektivizace a verifikace, je zamé&fena na data, kterd vstupuji do IS
a potazmo také na vystupy z tohoto systému. Lépe feCeno v této fazi metodiky dochazi
kone¢né k sladéni podnikovych procesit s moduly IS, coZ by se mélo projevit pravé
ve vystupech z IS.

Podnikova praxe neustdle ukazuje, Ze se opatfeni pro objektivni vystupy a verifikace
vstuptt spolu se zvySovanim efektivity procesii voli a provadéji Casto pouze intuitivné
a v bodech. To mé za nésledek, Ze mozné efekty pro zajiSténi konkurenceschopnosti nejsou
dalekosdhle pouzivany. Pomoci systematického postupu je naproti tomu mozZné zamezit
naslednym Casovym i finanénim ztratdm a tim snizit naklady a rychleji vytvaret zisky.

Komplexni tvaha u objektivizace predpoklddd uspofddané mysSleni a systematické
postupovani. Celé fizeni probihd v krocich, aby bylo mozno jednak pochopit souvislosti
ve stavajicich pracovnich systémech pomoci analyzy, tak i znovu smysluplné vytvaret
a pospojovat prvky pracovnich systémd.

Systematiku objektivizace je tfeba utvaret tak, aby byla pro pracovnika pti provadéni jeho
ukoli praktickou pomoci. Jednotlivé by se mélo dosdhnout:

- celkového nazirani na procesy s ohledem na jejich spravnost,

- metodického vypracovéni a zhodnoceni variant feSent,

- dobré prahlednosti procesu objektivizace s efektivni verifikact,

- pfichystani fundovanych vysledku verifikace pro podnikova rozhodnuti,

- zptesnéni vstupnich dat pro dosazeni objektivnich vystupl po procesu objektivizace.
Objektivizace se zaméfuje na spravné uzivani IS v souvislosti se vstupnimi a vystupnimi

daty. Je potieba také zminit, Ze tento piistup pohliZi na systém s ohledem na ¢lovéka, techniku
a samotnou organizaci.

Usporadani a napln kazdého ze Sesti stupiiti objektivizace jsou zvoleny tak, aby se nejdiive
musela provést rozhodnuti na zdkladé rtiznych analytickych a koncepénich krokt. Jediné
tak je zaruceno, Ze pred zapocetim nasledujiciho stupné budou schvaleny podstatné, pro dalsi
postup rozhodujici, vysledky objektivizace.

V zésad¢ jsou mozné i ndvraty zpct ke vSem piredchdzejicim stupiitim a i k organizaci
projektu, snahou vSak je, aby se toto jiZ nemuselo provadeét.
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Obr. 8-3 Proces objektivizace a verifikace

8.3.1 1. stupei: Analyza vychozi situace

wveyv

Stanovit téZisté analyzy vychozi situace a provedeni analyzy

TEziSté analyzy stanovuje podnét k samotné objektivizaci. Ale zpravidla ovSem jeSté
nejsou zadnd zdvazna krajni data pro konkrétni cile a z n¢j odvozené ukoly objektivizace.
Teprve popis aktudlnitho vychoziho stavu dodd pozadovand data. Je ale velmi dileZité zjistit
stav jednotlivych prvkl systému pro dalsi kroky objektivizace, jinak nebude proces korektni.

Zejména u komplexnich pracovnich systémi pomdhd analyza k rozpoznani existujicich
slabych mist. Pfitom je tfeba dbdt i na to, Ze v takové situaci se vedle slabosti ukazuji i silné
stranky zkoumané oblasti. Ptiklad t¢ZiSté analyzy uvadi tab. 8.2.

K provedeni analyzy situace je kdispozici velké mnozstvi vhodnych pomiicek,
napf. kontrolni seznamy, dotazniky, vlastni zdznamy a dotazovani. DilezZité je,
aby byl zjistény stav skute¢né aktudlni a objektivni.
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Tézisté analyzy

Hledana informace

Vztahujici se na technickou piipravu vyroby

Vyrobky
Konstrukce
Rozmérové parametry
Slozitost dokumentace

Technologické postupy
Uvadéné informace
MnoZstvi operaci
Komplexnost

Vztahujici se na vyrobu

Rizeni vybory
Styl fizeni
Parametry fizeni
Efektivita fizeni

Vyrobni Casy
PriibéZzny cCas
Hlavni a vedlejsi Cas
Casové mezery

Pracovisté
Stroje
MozZnosti obrdbén{
Popis pracovniho mista

Vztahuji se na vyrobek

Provozni prostifedky
Druh
Skupina vyrobkt
Vyrobce

o

Star{

Vv

Tab. 8.2 Té€zist€ analyzy vychozi situace

Znazornit vysledky analyzy

Jednotlivé vysledky analyzy jsou shrnuty do podstatnych vyrok a doporuceni. Tyto
se prezentuji mistiim s rozhodovaci pravomoci po piislusné grafické a textové dpraveé. Rtizné
techniky vizualizace mohou prispét k lehké srozumitelnosti. Kritéria volby moznych forem
zndzornéni vyplyvaji ze zavislosti na skutkovém stavu, ktery se ma prezentovat.

8.3.2 2. stupei: Stanoveni cili, vymezeni ukolu

Stanovit a konkretizovat cile

Pokud se vyjde z vysledkd analyzy situace a se zahrnutim predstav, které byly zdkladem
podnétu k objektivizaci, 1ze odvodit konkrétni cile. Pfitom je ucelné pro globdlni stanoveni

cile formulovat cilova kritéria uzitné hodnoty (viz tab. 8.3).

Na kladeni otdzek a zjiStovani stavu dat mohou zdviset nutnd a mozna kritéria:

- Nutna kritéria musi byt bezpodmine¢né splnéna vypracovanymi variantami feSeni.
V piipad¢ nesplnéni jedna varianta okamzit¢ vypadne z dalSiho procesu nebo vybéru.
Nutna kritéria jsou napiiklad opatieni, kterd byla v po¢atku zadédna.

69



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky
Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch

- Mozné kritéria by méla byt v jednotlivych variantich feSeni dobie splnéna, pokud
to situace dovoluje. Jsou to ta kritéria, kterd pomoci vhodnych metod hodnoceni
dodaji ,,srovndvaci data® pro zavéreCné vytvoieni potadi ze vSech vypracovanych
alternativ a kterd umoznuji vybér nejlépe vhodné varianty ze stanovenych cili
specifickych pro projekt.

Nutna kritéria Mozna kritéria
¢ Objem vyroby e Zvyseni vytiZzeni pracovist’
® Volné kapacity e Zvyseni efektivity komunikace
e (Charakter vyroby e Zapojeni dalSich modult IS
® Aplikace urcitych slozek e Schopnost rozsiieni vyrobniho
hardwaru a softwaru systému

Tab. 8.3 Kritéria cili — ptiklad

Pro tfadu cilovych kritérii je tfeba pfifazeni do skupiny nutnych nebo moznych kritérii
provést znovu pro kazdy tkol objektivizace. TakZe napiiklad ovéfena cCasova data
1ze v jednom piipadé€ pocitat k nutnym kritériim, a u jiného tikolu k moznym kritériim.

V dal$im kroku se k témto ciliim pfifazuji predevSim kvantitativni, nebo pokud to neni
mozné pak kvalitativni méfitka. U kvalitativnich méfitek se musi podniknout pokus a pokud
mozno vybrat takové formulace, jejichZ jednotné predstavy jsou zdkladem v tymu pracovniki.
Sestaveni moZnych dil¢ich cilt, které lze penéZné¢ hodnotit, a téch, které nelze penéZné
kvantifikovat, ukazuje tab. 8.4.

Penézi hodnotitelna kritéria cile Penézi neohodnotitelna kritéria cile
e ZvySeni vytizeni pracovist’ na 90 % ® Vys8i motivace k vykoniim pomoci
e Zvyseni produktivity vici poctu obohacenych pracovnich néplni
vyrobenych kust e Jednodussi tvorba vyrobni
¢ SniZeni ndkladl na provozovani IS dokumentace
objektivizaci dat e Efektivni planovani vyroby

Tab. 8.4 Penézi hodnotitelnd kritéria a neohodnotitelna kritéria cilt - ptiklady

Aby bylo mozné se dostat ke spravnym rozhodnutim pfi volbé pozdéjSich variant,
je potfebné stanovit vyznam cili sohledem na projekt. Pfitom hraji podstatnou roli
subjektivni faktory.

Vymezit tikoly pro objektivizaci

Poté, co jsou kdispozici cile konkretizované a se stanovenym vyznamem, musi
tym provadé&jici objektivizaci ¢i pozdéji verifikaci ukoly vymezit. K tomu v prvé fadé plati
stanoveni hranic uvazovaného pracovniho systému a piesny popis rozhrani k okoli. Pfitom
se nejprve stanovuji a popisuji poZadované vystupy a pracovni ukoly, které ma tym zpracovat.
Nejdulezitéjsi je popis vstupll. Zajisténi tdajii nutnych pro uplné popsani pracovniho postupu
pfes jiné komponenty je ukolem stupné podrobného rozvedeni.
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8.3.3 3. stupeii: Koncipovat pracovni systém
Vypracovat pracovni postupy

Ve 3. stupni jsou nejprve konkretizovdna poZadovand data pro objektivizaci. To zahrnuje
udaje o tom, jaké vyrobky a skupiny vyrobkii ma pracovni systém vyrdbét, jakym zplisobem
je bude vyrdbét a jakymi prostfedky podnik pro jejich vyrobu disponuje. V souladu
s dlouhodobou objektivizaci se odvodi zadédni pro data k verifikaci. Cely proces se rozcleni
na jednotlivé useky procesu.

Poté se rozhodne, jaké ndplné priace se maji vytvofit spojenim usekd procesu.
Zde se vychdazi z dat analyzy situace vztazenych na pracovniky a techniku, a ikoly se rozd¢li
podle druhu a mnoZstvi riiznym pracovnikim, pfipadné na provozni prostiedky.

Pfitom se musi uvazovat dopady objektivizace na dalsi procesy. V principu to znamena,
kdyz jeden proces bude v procesu objektivizace, jaky dopad to bude mit na dal$i procesy.
Pfitom se musi uvazovat také dopady na riizné znaky (napi. velikost prostoru pro ¢innosti
a jednéni nebo prehlednost procesu pro nadiizeného). Kvalifikace potfebné pro nové tkoly
a kvalifikace existujici u zatim nenasazenych pracovnikii nebo u pracovniki k dispozici
poskytuji prvni zachytny bod pro pfipadna budouci potiebna kvalifikacni opatieni.

Systémova feSeni se nejprve navrhnou zhruba tak, aby byla mezi sebou srovnatelnd
a aby byla patrn4 jejich specifika.

Pfitom je tfeba zohlednit tvahy o Casovych a organizaCnich aspektech ve struktufe
pracovniho systému. Schéma feSeni, které se také nazyva ,,morfologickd schranka®, muze
pritom slouzit jako pomucka.

Vyvinout systém objektivizace

Na zédklad¢ pracovnich procesti 1ze nyni vyvijet varianty feSeni tim, Ze se stanovi jednotlive
provadéné pracovni procesy lidmi a/nebo provoznimi pomuickami. Potfebné cinnosti
a stanoveni doporuceni pro systém objektivizace se fidi podle toho, zda se jednd o novou
objektivizaci nebo o ptfepracovani jiz existujictho pracovniho systému. U novych systémi
je potfeba metodiku jeSté propojit s dalSimi metodami pro zjiSténi dat (napf. systémy predem
urcenych ¢ast, zkuSenostni hodnoty), nez u opakované objektivizace.

Specifikace poZadavkii na persondl

Nyni lze odhadnout, jaké kvalifikacni predpoklady musi pracovnici pro objektivizaci
splnovat a jaka je potfeba kapacity u jednotlivych kvalifikaci. Na tomto zdkladé¢ 1ze jednotlivé
pracovni tkoly spojit s misty, pro kterd ptipadné existuji rozdilné poZadavky na kvalifikaci.
Tato potieba kvalifikace se musi porovnat s vychozim stavem zaméstnancti v podniku
na jednotlivych analyzovanych pracovistich. V zdvislosti na této analyze lze ucinit
rozhodnuti, jakym zpiisobem se ma potfeba pokryt, napt. zda a pokud ano, ktefi pracovnici
ze stavajiciho pracovniho systému nebo z jiné oblasti podniku se maji nasadit do planovaného
pracovniho systému, pfinaseji prvni pokyny pro opatieni ve vyvoji personalu nebo v externim
pokryti potieby.

Zhodnotit a vybrat varianty

Pro vybér nejlepSiho feSeni se vypracované varianty hodnoti a srovndvaji. Nejprve
se porovnava na zdklad¢ diive stanovenych nutnych cili. Na varianty, které nesplni jeden
z nutnych cildi, nelze pii dalSim posuzovani brit ohled, jsou proto z hodnoceni vylouceny.
Aby bylo umoznéno kvalifikované rozhodnuti mezi variantami, je tfeba varianty porovnat
podle penézné kvantifikovatelnych a penéZné€ nekvantifikovatelnych kritérii cile (viz 2.
stupenl). K tomu se vedle sebe postavi:
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vysledky tvah o ndkladech a ekonomicnosti kazdé varianty,
hodnoty pracovnich systému (uzitné hodnoty) (viz obr. 8-4).

v

Na zédklad¢ takto provedeného hodnoceni variant 1ze zvolit nejlepsi feSeni.

Stanoveni cile
Kritéria hodnoceni

U

Planovani systému vyrobk;
Varianty systému

U

Hodnoceni
e Penézi hodnotitelna Kritéria; ® Penézi nehodnotitelna kritéria
Investiéni tcetnictvi e Stanoveni hodnoty pracovniho

U

Postaveni proti sobé a
rozhodnuti

Obr. 8-4 Dualni hodnoceni variant

8.3.4 4. stupei: Podrobné rozvést proces objektivizace

Rozvedeni pracovnich postupu

Po schvdleni zdkladni koncepce misty srozhodovaci pravomoci lze provést detailni
rozpracovani pracovniho systému. Na tomto stupni prob&hne realizace pravidel utvafeni
a aspektu strukturalizace prace. Pak také vyplynou néaroky, které jsou zdkladem pro naslednou
verifikaci. Ddle jsou podkladem podrobného rozpracovani pracovnich systémil standardy,
smérnice, které mohou cely proces ovlivnit. Podrobné rozpracovani systémového feSeni
vyZzaduje tvirci podloZeni zvolené varianty feSeni a miZe obsahovat nésledujici:

stanoveni funkci uzivatele pti provadéni prace,

pfifazeni vystuptim vstupni hodnoty (které vstupy jsou vazbou na vystupy),

volbu provoznich prostfedkii vSeho druhu (stroje, pfipravky, meéfici prostredky,
dopravni prostredky, atd.),

skupiny vyrobkii,

volbu optimélnich technologii pro vyrobu.
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Pldn provoznich prostiedkii

Po ptipravé procesu a pfifazeni kol je mozné stanovit specifické technické poZzadavky
pro provozni prostfedky a zachytit je ve form¢ reklamacniho fddu. Reklamacni fad a seznam
povinnosti jsou podstatnou pomtckou projektu utvaieni prace. Slouzi ke stanoveni poZadavki
na pracovni nebo na provozni systém, popi. pracovni prostiedek k zjednoduseni spoluprace
mezi provozovatelem a pracovnikem provadéjicim verifikaci.

V reklamaénim fddu jsou uvedeny pozadavky zhlediska wuzivatele vcetné
vSech okrajovych podminek. Ty by mély byt kvantifikované a ovéfitelné.

V seznamu povinnosti se definuje, jak a ¢im se tyto pozadavky realizuji. Seznam
povinnosti se zpravidla sestavuje po ud€leni zakazky ze strany zhotovitele za soucinnosti
zadavatele a vyZaduje schvéleni zadavatelem.

Plan persondlu

Z vysledkl rozvedeni pracovniho systému se odvozuji naroky na kvalifikace pracovnikl
pozdéji nasazenych v systému. Pfitom ve stfedu pozornosti stoji pracovni tkoly. Udavaji, jaké
schopnosti a dovednosti, znalosti a kompetence musi byt k dispozici, aby bylo mozné
dosdhnout stanovenych cilt.

Srovnanim takto zjiSténych pozadavka vznikne potfeba nutné kvalifikace pracovnikl
pfichazejicich v ivahu (vzdélani, zkuSenosti a dalSi znalosti). Je pfitom tfeba dbat na to,
Ze je také zapotiebi zohlednit pozadavky, které s pracovnim ukolem piimo nesouvisi, jako
napt. obecné povédomi odpovédnosti a systematickd préce.

Sestaveni realizacniho planu

Aby bylo moZno zajistit terminové odpovidajici a funkéni zhotoveni planovaného
pracovniho systému, je tieba sestavit realizacni plan. Podle komponenty konkrétniho zaméru
se pritom pouZiji rizné pomucky:

- sitovy plan nebo fadkovy diagram, ze kterych lze dovodit stavajici zavislosti, Casovou
ndroc¢nost a kone¢né terminy,

- reklamacni tad, ve kterém jsou vzdy stanoveny pro provadéjici mista ukoly
s kone¢nymi terminy,

- plan prestéhovani, ktery zajistuje pokud mozno co nejmensi narusSeni nepretrzité prace
a bezproblémovou integraci novych systémovych komponent,

- terminy a ndpln¢ nutnych kvalifikacnich opatieni a opatieni pro zpracovani.

Pokud budou tyto plany potvrzeny ndslednym rozhodnutim, 1ze zah4jit realizaci feSendi.

8.3.5 5. stupen: Verifikace
Verifikace vstupii a vystupii

Po uvolnéni nutnych prostiedki misty s rozhodovaci pravomoci Ize dat podnét k zahdjeni
samotné verifikace. Aby bylo mozné zjistit, kterd data zptsobuji jaké pficiny, je tfeba nejprve
provést rozdé€leni jednotlivych vstupil do skupin. Tabulka 8.5 ukazuje piiklad sestaveni prvka
systému ve form¢ pozadovanych znakt pro rozd€leni do skupin.
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Cislo | Prvky systému
1 Skupina vyrobku
2 Charakter vyrobku
3 Technickd dokumentace
4 Technologicky postup
5 Operace
6 Technologie
7 Pracovisté
8 Stroj
9 Pocet dkont
10 | Néstroje a piipravky

Tab. 8.5 Prvky komplexniho systému TPV

Vystupy procesu verifikace budou ziskdvany postupné. Dilezitd je v této fazi pravidelna
kontrola a to také vzdjemné mezi jednotlivymi prvky systému. Verifikace zfejmé nebude
uspesnd ve své prvni aplikaci, takZze bude tfeba ji opakovat. Piesto uz po prvni aplikaci
by mélo byt ztejmé, kde se nachdzi vstupni data, kterd nejvice ovliviiuji vystupy.

Pti verifikaci je do tohoto procesu zapojena fada pracovnikii spoleCnosti, které je nutné
o tomto procesu informovat. Rozhovory s pracovniky pisobicimi v pracovnim systému
mohou piispet k odhaleni pti¢in poruch a navic k nalezeni zlepSovacich ndvrht. Cely proces
se tak miiZe zrychlit a zefektivnit, protoZe na né ¢asteén& prechazi nékteré tikoly. Reseni miiZe

byt mnohdy tak efektivnéjsi, protoze pracovnici pracujici v daném procesu maji piimé
zkuSenosti z tohoto procesu.

Tym provadéjici verifikaci pfipravuje také pravidelnd Skoleni pro pracovniky spolecnosti,
ktefi by méli byt priitbézn¢ informovani o stavu feSeni. Nékdy je nezbytné, aby zmenili piistup
ke své praci a praci samotnou. To by mélo byt také predstaveno na pravidelnych Skolenich
a zde by se mélo také rozhodovat o dal§im postupu.

Zajisténi vystupu

Po dokonceni vSech krokii verifikace dochdzi po rozhodnuti ke spusténi zkusebniho
provozu systému. Znovu je tak poskytnuta pfilezitost k pozorovani potieby soucinnosti
pracovniki plsobicich v systému s aplikovanymi provoznimi podminkami. Ve zkuSebnim
provozu, za predpokladu bezporuchového pribéhu, lze ziskat skutecnd objektivni data.
K tomu se tadi ¢lenéni pribéhu na dseky a jejich popis, zjisténi dat pro tyto useky, zachyceni
ovliviiyjicich ¢initeld, na kterych data zavisi, i konkrétni mnoZstvi, na kterd se data vztahuji,
piilezitostné také data k pracovnim podminkdm. Na zdklad€ toho lze zjistit nové vystupy
z pracovniho systému. Také tato data je tfeba pii normalnim provozu znovu ovéfit, aby bylo
mozno odstranit moZné chybné vlivy uz ve zkuSebnim provozu. Jediné tak je mozné zjistit,
jestli provedené zmény byly efektivni a pfinosné.

Pokud nedosahuji vystupy poZadovanych kritérii, pak musi byt verifikace opakovana.
Znovu jsou identifikovany vstupy zpusobujici nesprdvné vystupy a na tyto oblasti
je verifikace zaméfena.
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Po opakované verifikaci opét dojde ke spusténi zkuSebniho provozu. Nyni by jiz méla
byt vétSina problémovych mist odstranéna a dals$i kroky vedouci k odstranéni zbyvajicich
nedostatki by jiz byly provadény za chodu systému.

8.3.6 6. stupei: Vyhodnoceni verifikace

Po tuspésném zkuSebnim provozu celého systému a predani provozovateli zacind faze
uzivani pracovniho systému. Systému objektivizace ovSem pfislusi jesté dva ukoly:

- analyza vystupil pracovniho systému,
- rozhodnuti o uspéSnosti objektivizace.

Analyza vystupu

Diive nez pracovnici odpovédni za implementaci IS, objektivizaci a verifikaci dat ukon¢i
svou praci, je ucelné sestavit rozsahlou zpravu, aby bylo mozno sdhnout po jiZ existujicich
vysledcich a zkuSenostech v piipadé objektivizace podobnych zdmért i pii jinak persondlné
sestaveném tymu pracovnik.

Abychom méli jistotu, Ze pracovni systém dosdhne stanovenych cilii po objektivizaci,
je tteba provést systematickou kontrolu udspéchu. Toto je moZné zkoumdnim parametrii
vztaZzenych na systém. Tato kontrola ispéchu by se ostatné méla provadét aZz v zabéhnutém
stavu. Pouze tak je zajiSténo, Ze se ziskdvaji spolehlivd a reprezentativni data. V piipadé
odchylek od stanovenych cilii je tieba zdlUvodnit pfiiny, aby bylo moZno ziskat dalsi
piinosné poznatky.

Takto zdokumentované vysledky s udaji o plnéni pfedem stanovenych cili a s odkazy
na slabd mista jiZz moznd rozpoznatelnd v novém systému poddvaji informacni zaklad
pro prubézné zlepSovani systému i pro obsdhlejsi projekty objektivizace ve srovnatelnych
pracovnich systémech.

Rozhodnuti o dispésnosti objektivizace

Poslednim krokem tfeti faze je rozhodnuti, zda byla objektivizace uspéSnd. Toto
rozhodnuti je provddéno na urovni vedeni podniku na zdkladé vystupt z celého systému.
Ty jsou porovnény s cili, které byly stanoveny na pocatku objektivizace.

Rozhodnuti nabyva pouze dvou hodnot. Pokud byla objektivizace dsp€s$nd, pak mize celd
metodika postoupit do posledni faze. V opatném piipad¢ je potfeba ucinit rozhodnuti, do jaké
faze objektivizace bude nutné se vritit. Obvykle je potieba cely systém znovu piepracovat

a aplikovat. Pfindsi to samozifejmé znatné ztrity, zejména Casové. UrCitym pozitivem je,
Ze systém musi byt pouze pfepracovdn a ne cely od za¢atku pripravovan.

Pro systém objektivizace jsou kladeny, pfedevsim s ptibyvajici komplexitou jednotlivych
tkold, znaéné pozadavky na pracovnika provadgjiciho objektivizaci. Casto je jediny
pracovnik pietizeny. Pro zvladnuti dkola je tedy ucelné posilit stdvajici tym o pracovnika
na omezenou dobu, neZ bude proces objektivizace dokoncen. K tomu lze napiiklad vytvofit
planovaci tym sklddajici se z pracovnikii z rtiznych odborné zpiisobilych oblasti podniku.
Prave tak Ize toto provést pomoci angazovani externich planovacich sil.

Kvalita objektivizace se zvysuje, pokud jsou k dispozici pribézné, metodicky vypracované
a vyhodnocené dokumentace vSech podkladi objektivizace. V podnikové praxi se také
ukazuje, ze mnohé postupy u objektivizace pracovnich systémul neprobihaji v takové piimé
linii, jak je systematika objektivizace popisuje. Casto je potieba opakované propracovani
stupnili, protoze s pokrokem objektivizace se zviditelnuji dalsi problémy.
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8.4 Hodnoceni

Ctvrtou a zéroven posledni fizi metodiky je hodnoceni. Jedna se o celkové hodnoceni
aplikace metodiky v podnikovém prostredi. Tuto fazi jiz tvoii pouze dva kroky a sice:

- hodnoceni uspéSnosti implementace,
- hodnoceni tspéSnosti investice.

8.4.1 Hodnoceni uspésnosti implementace

Na zavér celé metodiky je provedeno hodnoceni, zda byla celd metodika dspésna. Hlavnim
ukolem hodnoceni je fici, zda byl uspéSné implementovan IS do procesu TPV a pldnovéni
vyroby s tim, Ze jsou zajiStény také fadné vystupy.

T

Hlavni tkol hodnocenti je jesté ucelné€ rozdélit na dil¢i ukoly. Témi jsou:

- Hodnoceni piipravné faze — zda byla pfipravna faze aspésna.
- Hodnoceni implementace - zda byla implementacni faze dspéSn4.
- Hodnoceni objektivizace — zda systém pracuje jen s objektivnimi daty.

Timto dil¢im hodnocenim je moZné nasledn¢ souhrnné rozhodnout o Gspésnosti projektu.
Hodnoceni piipravné fdze

Tato ¢ast hodnotici faze je provedena na urovni s rozhodovaci pravomoci. Protoze je IS
implementovan zatim pouze kratkodobé&, dojde k rozhodnuti jesté znovu pozdéji po spusténi
ostrého provozu. Duvodem je strategicky horizont, se kterym bylo v dobé pfipravy
na poftizeni IS pocitano. Proto bezprostiedn€ po objektivizaci mtize dojit pouze k rozhodnuti,
zda byl poftizen spravny systém. Ostatni strategické cile jsou posuzovany az pozd¢ji.

Hodnoceni implementace

V této casti dochazi k hodnoceni tspésnosti implementacni faze. Do podnikového prostiedi
byl implementovin IS. Tomu pfedchdzelo nékolik kroki, a témi byly analyzy, piipravy
na implementaci a samotnd implementace.

Z ptedchoziho bodu by mélo byt ziejmé, jestli bylo potizeni IS sprivné a tento
bod by jiz mé¢l fici, zda byl implementovan vhodny IS. Pfedpokladem je, Ze po vSech krocich,
tedy analyzach, charakteristikdch, implementacni studii a instalaci byl skutecné zvolen
spravny IS, pfesto je jesté tieba hodnoceni uskutecnit.

Pokud podnik splnil veSkeré pozadavky na IS a implementace probchla uspésné, IS
funguje bez vétSich problémii a drobné nejasnosti jsou jeSté v feSeni, pracovnici byli
proskoleni a vi, co a jak maji d¢lat, pak Ize fici, Ze tato faze byla také uspéSnd. Detailné;si
hodnoceni poskytne az nésledujici faze a tou je hodnoceni objektivizace.

Hodnoceni objektivizace

Hodnoceni objektivizace je nejlépe kvantifikovatelnd ¢ast hodnoceni. Provadi se nejcasté;ji
na bazi srovndvani pozadovanych vystupt s vystupy IS. Jako typicky piiklad 1ze uvést shodu
technologickych postupti v IS srealitou. 100 % shoda neni nikdy moznd vlivem riiznych
dalsich faktorti, ale je moZné dosdhnout hodnot okolo 90 %. Jaké vystupy budou hodnoceny,
stanovi uroven s rozhodovaci pravomoci.

Nejcastéji se v§ak vyhodnocuji vystupy uvedené v tabulce 8.6.
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Cislo Vystup Cil
1 Spravnost technologického postupu | 90 % shoda s realitou
2 Spravnost technologickych dat 95 % shoda s realitou
3 Vytizeni pracovist Presahujici 95 %

Tab. 8.6 Vystupy hodnocené metodikou
Z tabulky je patrné, Ze jednotlivé vystupy spolu vzdjemné souvisi a pii spravnosti dat
v technologickém postupu je moZné oCekavat také vyssi vytiZzeni strojni kapacity.

Pokud tedy dosahuji i vystupy v této fazi pozadované hodnoty, pak je mozné prohldsit
aplikaci metodiky za tspéSnou.

8.4.2 Hodnoceni uspésnosti investice

Soucésti hodnoceni dspésnosti aplikace metodiky je také hodnoceni uspéSnosti provedené
investice. Jedna se o posledni bod celé metodiky, ktery se neprovadi bezprostiedné po jejim
dokonceni, ale sodstupem 3 let, kdy je mozné jiz posoudit, zda byl IS udspéSné
implementovan a zda byla samotnd investice uspésnd a bylo dosaZeno jeji ndvratnosti.

Investice by mohla byt vyhodnocena také po dokonceni implementace, coZ nepromitne
do vysledku vSechny faktory a vlivy a hodnoceni opét nebude korektni.

Samotné hodnoceni je jest¢ clenéno do dvou dil¢ich krokl, a sice definice klicovych
parametrii a hodnoceni investice. Oba kroky spolu uzce souvisi a podstatou je tedy
identifikace a porovnéni aktudlniho stavu s poZadovanym.
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9 Aplikace navrzené metodiky — pripadova studie

Kapitola Aplikace navrZzené metodiky piedstavuje piipadovou studii, kdy byla metodika
ovéfena v provozu strojirenské spolecnosti. Piedchozi kapitola obecné popisuje metodiku
planovani vyroby stfednich a malych podnikt. Jeji podstatou jsou ¢Etyfi faze. Prvni je piiprava
celého procesu na samotnou implementaci, ndsleduje druhd faze, kde je implementovan IS
do podnikového prostredi. Tteti fazi je objektivizace a verifikace. Podstatou této kapitoly
je ziskani objektivnich dat jejich verifikaci, protoze bez korektnich dat nelze ocekavat
spravnou funkci IS jako podpory pro vyrobni procesy. Pokud jsou data objektivizovana
a vystupy jsou uspokojivé, pak je mozné prejit ke Ctvrté fazi a tou je samotné hodnoceni
aplikace metodiky. Hodnocena je uspéSnost aplikace a po nékolika letech také samotna
investice do IS, protoZe teprve s odstupem casu je mozné tuto investici posoudit.

Jiz v kapitole 7 - Cile disertatni prace bylo uvedeno, Ze ovéfeni metodiky probéhlo
ve Ctyfech rozdilnych ptipadovych studiich, které byly jiz publikovany. V této kapitole
je pfedstavena jedna piipadova studie, kdy byla metodika planovani vyroby stfednich
a malych podnikii aplikovédna v prostiedi rozvijejici se firmy GTW BEARINGS s.r.o. Autor
disertacni prace v této firm¢ pracoval 1,5 roku v rdmci projektu s ndzvem: ,,Optimalizace
vyrobnich a Fidicich procesu v obrdabéci firmé, vazba na zavddeény novy informacni systém,
zvySeni produktivity. Projekt byl podpofen grantem programu OPPI Ministerstva priimyslu a
obchodu. Resena byla problematika implementace IS do podnikového prostiedi jako podpora
pro TPV a pldnovéani vyroby. Autor se zabyval otizkami, které dzce souvisi s hlavnimi
procesy podniku a zde je nutné zdaraznit, ze praveé aktivni zapojeni do podnikovych procesu
systémovou podporou pro planovani vyroby a zdroven objektivizace dat prispéla k feSeni
otdzek kapacitniho vytiZeni pracovist'.

Pfi feSeni otdzek objektivizace dat je vzdy dulezité zvolit spravnou formu sledovani
aktudlniho stavu, aby toto bylo mozné Cinit efektivné, pravidelné bez vétSich problémil. Proto
je potfeba zminit také aktivni zapojeni pracovnikl podniku do procesu metodiky. Podstatou
je ziskdni jejich védomosti, protoZze je obvyklé, Ze Clovek, ktery urcity proces vykondva,
ma také z tohoto procesu nejvetsi znalosti, resp. znalosti, které mohou byt cenné.

Aplikace metodiky planovani v prostfedi spoleCnosti GTW BEARINGS s.r.o.
je rozpracovana v nasledujicich podkapitolach. Je zde ukazano, jakym zptisobem lze obecné
platnou metodiku vyuzit a jak pfizpisobit dané aplikaci napi. ve firmé¢ GTW BEARINGS
s.r.0. Jsou zde respektovany vSechny hlavni faze i vétSina dil¢ich kroki, které na sebe logicky
navazuji.

Vsechny kroky jsou béhem feSeni peclivé dokumentovany. V piipad¢ této aplikace doslo
také k vytvoreni metodiky, jejiz ukdzka je uvedena v piiloze 3.

9.1 Piipravna faze

vvvvvv

do kterého IS bude spolecnost investovat svoje financni prostiedky. DoSlo zde také
ke stanoventi strategického cile, ktery je klicovy pro hodnoceni investice s odstupem nckolika
let. Tato ¢ast metodiky pfedstavovala i velké Casové zatizeni, které bylo zplisobeno nutnymi
analyzami a poznavanim jednotlivych IS. Jedin€ tak bylo mozZné zvolit ze vSech variant
tu nejvice vyhovujici.
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Pfi pozndvani jednotlivych IS byl podnik v izkém kontaktu se spole¢nostmi, které IS
dodévaji. Prvni faze byla zamé&fena na 3 hlavni oblasti:

- Rozhodnuti o pofizeni IS a stanoveni cili,
- Analyza prostredi podniku,
- Vybér vhodného IS pro dany podnik.

9.1.1 Rozhodnuti o porFizeni informaé¢niho systému a stanoveni strategického cile

Spolecnost GTW BEARINGS s.r.0. pied rozhodnutim o potizeni nového IS uzivala IS E-
SYS (viz obr. 9-1). Jednd se o pomérn¢ jednoduchy a prehledny systém, ktery ovSem nenabizi
mnoho moZnosti pro podporu TPV a pldnovani vyroby.

ProtoZe se spolecnost dynamicky rozristala a stdle rozristd, bylo potieba provést
rozhodnuti, jak budou spravovéana data pro pifipravu a planovani vyroby. Pro jednodussi popis
procesu rozhodovani je v ptiloze 4 uveden diagram. Spolecnost mohla napf. IS rozsifit, ptejit
na jinou databazi podobné drovné nebo pofidit vétsi komplexni IS, ktery obsahuje také funkce
pro TPV a planovani vyroby. V piipad€ spole¢nosti GTW BEARINGS s.r.o. bylo rozhodnuto
o tfeti moZznosti, tedy o pofizeni komplexniho IS.

V souvislosti s pofizenim IS byl stanoven také strategicky cil. Novy IS
by mél ve spolecnosti po implementaci a pfechodu do ostrého provozu umoznit efektivni
spravu dat a zavedeni pldnovéni vyroby se systémovou podporou. Zikladem pro pldnovéni
vyroby bylo vyuZiti modulu TPV pro tvorbu technologickych postupt a dalSi souvisejici
kritéria.
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Obr. 9-1 Zakladni obrazovka systému E-SYS [18]

9.1.2 Analyza prostiedi podniku a stanoveni pozadavkii na informacni systém

Zde je tfeba znovu zminit, Ze autor pracoval ve spolecnosti po dobu aplikace metodiky,
a to se velmi kladn€ projevilo na snaz§im pochopeni podnikovych procesu.
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Spole¢nost GTW BEARINGS s.r.o. zajiStuje komplexni sluZzby v oblasti vyroby, oprav
arenovaci kluznych kompozicovych loZisek a jejich pfisluSenstvi. Firma se orientuje
i na technické projekty a poradenstvi zdkazniklim v oblasti problematiky fungovéni kluznych
loZisek. Spolecnost byla zaloZena 3. 10. 1996.

Produktem spolecnosti jsou dnes zejména radidlni a axidlni loZiskové panve, segmenty
(viz obr. 9-2), tésnici krouzky i kompletni kluznd loZiska (viz obr. 9-3), kterd jsou dulezitymi
funkénimi dily ndrocnych investi¢nich celkl a jsou pouZivany predev§im v téchto oblastech:
plynové a parni turbiny, generdtory, elektromotory, zafizeni cementdren, pievodovky,
cerpadla a vodni turbiny, lisy, buchary a drtie, pistové kompresory, turbokompresory,
zafizeni cukrovari (tftinové mlyny).

Obr. 9-2 Sestava axidlniho segmentu [18] Obr. 9-3 Soucasti WD a WA [18]

Obr. 9-4 Sestava loZiska s naklap&cimi segmenty [18]

Hlavnim procesem spolecnosti je vyroba a s ni souvisejici pfedvyrobni a povyrobni etapy.
Je soucdsti diagramu, ktery je uveden v piiloze této priace ¢. 6. Do predvyrobni etapy
1ze zatadit predev§Sim TPV, konstrukéni a technologickou piipravu vyroby a do povyrobni
dokoncovani a expedici vyrobkil.

Hlavni procesy vyroby byly zpracovdny pomoci vyvojovych diagrami. Je to nejjednodussi
ndstroj pro jejich pochopeni. Samotnd vyroba je <¢lenéna na pracovisté. Kazdé
mad svijj jedinecny nazev a oznaceni. Soucdsti pracovist’ jsou stroje. Jejich pocet se lisi
v z4vislosti na konkrétnim pracovisti od jednoho do Sesti strojil. VétSina stroji je jiz ¢islicove
tizend, pouZivaji se ale i1 klasické obrdbéci stroje. Soucasti vyrobniho procesu je také slévarna,
kde dochézi k vylévani loZiskovych kompozic.

Zavérem tohoto kroku jeSté byly stanoveny poZadavky na implementaci IS. Bylo
jiZz zminéno, Ze jednim z nich bude efektivita prace sIS. Dalsi lze shrnout do nékolika
nasledujicich bodi:
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- uspesné zavedeni komplexniho IS a jeho integrace do podnikovych procest,
- stanoveni metodiky pro jeho pouZivani,

- zvySeni efektivity pii tvorbé vyrobni dokumentace,

- kapacitni planovéni vyroby.

9.1.3 Vybér vhodnych informacnich systému pro dany podnik

V souCasné dobé je moZno vsegmentu malych a stfednich podnikll vybirat
v CR z ptiblizn¢ 100 riznych IS. Jejich zaméfeni je velmi rozmanité, jako napt. do oblasti
vyrobnich podnikd, instituci zaméfenych na finan¢ni sluzby, apod.
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Obr. 9-5 Podil IS na trhu

Nejvice instalaci v soucasné dobé dosahuje systém Helios (viz obr. 9-5). Pro spole¢nost
GTW BEARINGS s.r.o. byly vybrany pro implementaci celkem 4 IS a to Helios Orange,
Dialog 3000S, TPV 2000 a SAP Business One. V potaz byla v prvni fad¢ vzata predevsim
funkcionalita IS, reference, dodavatel, jeho podpora, samoziejmée téZ cena a dalsi dileZitd
kritéria. V nasledujicim kroku byla provedena podrobnd analyza jednotlivych vybranych IS.

Podrobnd analyza informacnich systémii

Podrobnd analyza jednotlivych IS je zaméfena na filosofii prace s témito systémy
a na jejich zdkladni funkce, které nabizeji a podle kterych bude mozZné uskutec¢nit vybér IS.
Vybrané vlastnosti jsou uvedeny v piiloze 1.

Helios Orange

Helios Orange je technologicky vyspély informacni systém zefektiviiujici vSechny b&zné
i vysoce specializované firemni procesy. Velkou prednosti je dokonaly a aktudlni piehled
o situaci na trhu i uvniti podniku, automatizaci rutinnich operaci, zefektivitovani provozu,
snizovani ndkladii a ucinnou komunikaci. Technologie client/server, na které je tento
IS vystavén, zajistuje dostateCnou stabilitu a bezpecnost dat pro vSechny typy firem.

TPV2000

TPV2000 je informacni systém urceny zejména pro vyrobni podniky. Systém je provazan
s dal§imi programy v MS Windows jako napi. AutoCAD, MS Office, Design CAD apod.
Veskeré datové vypisy a vystupni sestavy lze exportovat do mnoha znidmych formaéti
(XLS, DBF, HTML apod.) pro vyuZiti v jinych programech.

Bezpecnost a integrita dat systému s vyuzitim vlastnosti databdzového serveru je zajiSténa
udaji ulozenymi odd€lené¢ od aplikacnich modulti. Vyuzitim transakéniho zpracovani
je zajisténa vysoka chybova odolnost databaze.
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Dialog 3000S

DIALOG 3000S dominuje ve specializovanych uZivatelskych feSenich v fad¢é obort
podnikové ¢innosti vymykajici se nabizenému standardu na trhu informacnich systému. Jedna
se napiiklad o feSeni pro laserové déleni materidli vcetné spoluprice s technologickym
softwarovym vybavenim (JetCam).

V aplikaci DIALOG 3000S je pouzit model zpracovéani typu client/server s moZnosti
dvoj nebo trojvrstvé architektury. Tento IS obsahuje jako integrdlni soucdst instalace
databdzové technologie ndastroj InfoMaker, ktery umozni dpravu standardné doddvanych
tiskovych vystupt dle pozadavkl zdkaznika i vytvafeni vystupli novych (ve formé sestavy,
tabulky, grafu a pod.).

SAP Business One

SAP Business One je uZivatelsky jednoduchy systém pro vSechny urovné organizace
od fidicich pracovniki az po vykonné zaméstnance. Finan¢ni a provozni procesy jsou plné
integrované do systému a manazefi tak rozhoduji na zdkladé€ realnych informaci.

Aplikace je tvorena n€kolika moduly, které pokryvaji rozli¢cné podnikové funkce. Integrace
finan¢nich, skladovych a provoznich aplikaci do jednoho feSeni zarucuje komplexni zdroj
udaja, kontrolni manaZerské néstroje, prehlednost a efektivni piistup k informacim.

Vybér vhodného informacniho systému pro dany podnik

Zékladem pro vybér IS byla jejich funkcionalita. Pfitom byla vzata v dvahu také jejich
rozsifitelnost, nabizend rozhrani (smérem k uZivatelim i k dal§im systémim), schopnost
dalStho ristu, historii vyrobce (i dodavatele), poskytované sluzby a pochopitelné také
vhodnost daného systému pro zvolené odvétvi.

Stejné jako dalsi software, také IS Ize provozovat vlastnimi silami (na vlastnich serverech,
ve vlastnim datovém centru apod.) nebo jej odebirat jako sluzbu (software pfitom muze
byt provozovan u dodavatele, u jeho dodavatele, ale i ve spolecnosti, ktera implementuje IS).
Spolecnost GTW BEARINGS s.r.o0. se rozhodla pro provozovani IS na vlastnim serveru.

Vsechny srovnavané IS byly systémy s podobnymi funkcemi umoziujicimi podporu
TPV a planovani vyroby.

Pokud by bylo rozhodnuti provddéno pouze na zdklad¢ absenci v tabulkach (viz ptiloha 1),
nejlépe by vychdzel systém DIALOG 3000S, nésledovany IS Helios Orange a SAP Business
One. Z hlediska poctu a dostupnosti konzultanti, dobé a sloZzitosti implementace, zdzemi
a stabilit¢ spole¢nosti, podpoie jednotlivych dodavatelii, se jako nejlepsi jevil IS Helios
Orange.

Na zdklad€ vSech provedenych analyz a ziskanych informaci, referenci a dalSich podklada
byl vybran IS Helios Orange od spole¢nosti Asseco Solutions, a.s. Za jeho hlavni pfednosti
lze povazovat:

- Prizptisobivost potfebdm organizace.

- Sirok4 a komplexni funkcionalita podporujici vétsinu podnikovych procesi.
- Tvorba vicejazy¢nych formulaia a Sablon.

- Nejroziifengjii systém MSP v CR.

- Vice nez 5 600 zdkaznikd.

Rozhodnuti o procesu implementace

Na zédklad¢ uzsitho vybéru IS a zpracovani jejich funkcionality a dalSich vlastnosti

byl vybran za nejvhodnéjsi systém Helios Orange. V piiloze 4 je uveden diagram, dle kterého
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byla zvolena varianta implementace, od které se bude odvijet celd druhd faze metodiky.
V uviddéné piipadové studii bylo rozhodnuto, Ze IS bude implementovan ve spoluprici
s externi firmou S&T a piimo do spole¢nosti.

9.2 Implementace

Implementace je druhou fazi metodiky. Po vybéru IS v predchozi fazi je zde jiz provadéna
implementace do spole¢nosti a implementovany IS do spole¢nosti je vysledkem této faze.
Oproti obecné metodice zde chybi prvni krok — analyza procesii podniku a podrobné
rozpracovani IS — protoZe byl jiz proveden v predchozi fazi dostatecné podrobné. Tato faze
ma tedy tyto nasledujici kroky:

- Obchodni charakteristika IS a zajiSténi potfebnych zdroju.

- Implementacni studie pro podnikové podminky a analyza jednotlivych modull spolu
s jejich pouZitelnosti v konkrétnim podniku.

- Instalace.

9.2.1 Obchodni charakteristika informa¢niho systému a zajisténi potiebnych zdroju

Obchodni charakteristika IS Helios Orange je dina ¢asteCné vSeobecnymi obchodnimi
podminkami Asseco Solutions, a.s. (jako vyhradnitho dodavatele) pro poskytnuti
uzivatelskych prav a podpory k produktim Helios. Spolecnosti GTW BEARINGS s.r.o0. byla
poskytnuta zdkladni instalace pro patndct uzivatelii. Systém bude provozovan ve spolecnosti
a konzultantské spole¢nosti bude poskytnut vzdaleny pfistup do IS pfi feSeni piipadnych
problémii vzdilen¢ z pracovisté konzultantské spoleCnosti; tj. bez nutnosti dopravy
pracovniki konzultantské spolecnosti do firmy GTW BEARINGS s.r.o. v piipad¢ drobnych
Uprav.

Pro provozovani IS spole¢nost disponovala vSemi potiebnymi zdroji, proto nemusela
zajistovat zadné dalsi nutné prostredky. Pfipadné chybéjici zajistila konzultantskd spolecnost
sama.

9.2.2 Implementacni studie pro podnikové podminky, analyza jednotlivych modula a
jejich pouzitelnosti

V ramci druhé faze byla vytvorena implementa¢ni studie poradenskou spole€nosti. Jednalo
se o zdkladni materidl pro implementaci systému Helios Orange. Dokument byl vytvoien
spole¢né zastupci implementacniho partnera (S&T CZ spol. s r.0.) a zdstupcem

zédkaznika (GTW BEARINGS s.r.o.). Cilem bylo ziskdni informaci nezbytné nutnych
pro spravnou implementaci IS, nastaveni prav uZivateli systému, tvodni konfiguraci systému,
nastaveni Ciselnikli a pomocnych cCiselnikli a stanoveni cilii a ofekdvani zadavatele, které
budou pozdé€ji slouzit pro vyhodnoceni uspéSnosti projektu. Systém by pro préci
m¢l byt jednoduchy, transparentni. Zaroven bylo nutné zajistit systém proti nezadoucimu
piistupu tretich osob.

Prvni cCasti zpravy bylo urCeni, jak bude vypadat import dat do IS, do Cciselniki.
Nasledovala vlastni konfigurace IS, kde byl nejprve pfipraven slovnik, ktery upravuje pojmy
pouzivané v souvislosti s IS. Pfes prava uZzivatelll a dalsi kroky byla postupné dokoncena celd
studie.

Implementacni studie tizce souvisi i s dalSim krokem, a tim je analyza jednotlivych moduli
a jejich vyuzitelnost. V této piipadové studii byla tato analyza provedena jiZ v implementacni
studii s tim, Ze byly také definovany pravdépodobné tpravy. Bylo tak moZné systém vyuzivat
v plném rozsahu. Uprava IS pro konkrétni potieby spole¢nosti byla velice dileZité jesté v této
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fazi, protoze po instalaci jiZz je nutné dokoncit jen drobné upravy, ale ty hlavni byly ucinény
jesté pred ni.

9.2.3 Instalace

Instalace je poslednim krokem druhé faze. Po vypracovani implementacni zpravy doslo
k instalaci IS do spolecnosti. Jednalo se o kompletni instalaci ostré a zkuSebni databaze.
Nejprve bylo nékolik zakéazek testovano pouze ve zkuSebni databazi a ndsledoval pfechod
na ostrou databazi spolu s plnym zapojenim IS do provozu.

9.3 Objektivizace a verifikace

Tieti fazi metodiky je objektivizace a verifikace. Tato faze je nezbytnou soucasti metodiky
a po jeji aplikaci by mé¢lo byt dosaZzeno plného vyuZiti IS. To pfedstavuje nejenom znalosti
prace s IS, ale také spravnd vstupni, a potazmo také vystupni, data. Bez patfi¢énych vystupt
by celd implementace neméla smysl a investice do IS by byla velmi nedspé$nd. Jak bylo
v ptedchozim textu jiz zminéno, tak pro malou firmu pfedstavuje ndkup a implementace IS
do podnikového prostfedi velkou finan¢ni zatéZz. Pti nedspéchu by se tedy mohlo stat,
Ze to zpusobi spolecnosti velké problémy. Proto je tak dulezitd objektivizace k ziskani
spravnych dat vstupujicich do systému. Druhym faktorem je znalost price se systémem,
aby i pfes spravné vstupy mohlo byt dosazeno o¢ekdvanych vystupt.

Objektivizaci a verifikaci tvofily nésledujici kroky:

- Analyza vychozi situace.

- Stanoveni cili a vymezen{ tkold.

- Koncepce systému objektivizace.

- Podrobné rozvedeni systému objektivizace.
- Verifikace.

- Vyhodnoceni objektivizace.

9.3.1 Analyza vychozi situace a znazornéni vysledku analyzy

Ukolem prvniho kroku bylo zjisténi, jaky je aktudlni stav ve spoleGnosti, co se tyce
dat a prace s nimi. Hlavnim procesem byla vyroba a ji pfedchiazela TPV. Pravé v ramci
TPV do IS vstupovala vétSina technologickych dat, kterd byla dilezitd pro kapacitni
planovéni. Jednalo se zejména o vyrobni ¢asy, operace a umisténi vyroby na pracoviste.

Vv

Bylo potteba stanovit téZisté pro samotnou objektivizaci. Jednalo se tedy o tyto oblasti:
Vyrobky

Vyrobni program spole¢nosti bylo mozné oznacit z¢4asti jako zakdzkovou a zc¢ésti jako
sériovou vyrobu. Stézejni byla vyroba kluznych lozisek a jejich komponent vcéetné jejich
oprav. Vyrobky bylo mozné rozdé€lit do patnacti zdkladnich skupin s jednotlivymi
predstaviteli. Dal$i mens$i skupiny tvofily rizné spojovaci elementy. Konstrukce, a soucasné
s tim také rozmérové parametry, byly velmi rozmanité, coZ v principu znamenalo, Ze také
strojni park musel byt tomuto faktu pifizpisoben. SloZzitosti vyrobkti odpovidala také sloZitost
vyrobni dokumentace. Bylo zde moZné najit vyrobky, které byly vyrabény ve tfech operacich,
stejné jako vyrobky, k jejichz findlnimu dokonceni bylo potieba napt. dvacet operaci.

Technologické postupy

Ve spole¢nosti jiz byla vyroba planovana, ale toto planovani probihalo bez systémové
podpory a bylo velmi zavislé na dokonalé znalosti vyrobnich pochodl nékolika pracovnik.
Systémové bohuZzel souhlasila data v dokumentaci s vyrobou velmi mélo. Dalo by se fici,
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Ze z pohledu vyrobnich casii z cca 25 % a z pohledu pracovist a operaci piiblizn¢ z 50 %.
Kapacitni planovani tak spodporou IS ve vychozim stavu nebylo moZzné, protoze
by se pracovalo s nepfesnymi daty.

Pracovisté a stroje

Ve spolecnosti s ptichodem nového IS doslo k piejmenovani a piecislovani jednotlivych
pracovist. Bylo tak vytvofeno osmndct pracovist, na kterych probihala vyroba. Jednotliva
pracovisté ¢itala od jednoho do Sesti stroju. Cely proces tak byl velice rozmanity.

Pokud lze shrnout analyzu vychoziho stavu, pak byly identifikovany dulezité atributy
z vyrobniho procesu, kde se nachdzela spolecnost. Na zdklad€ této analyzy bylo mozné
stanovit cile a ndsledn¢ provést objektivizaci dat.

9.3.2 Stanoveni cili a vymezeni tkolu

Stanoveni cili na zdklad¢ analyzy vychoziho stavu probihalo ve spolupraci s vedenim
spolecnosti, protozZe to jde ruku v ruce se strategickymi cili implementace IS do podnikového
prostiedi.

Stanovit cile a urdit jejich vyznam

Zékladnim cilem a zdrovenl nutnym kritériem byla optimalizace vyrobnich procest
ve spolecnosti ve vztahu k nové zavedenému informacnimu systému. Diléi cile bylo mozné
specifikovat nasledovng¢:

- nahradit stdvajici zpisob pldnovani vyroby zaloZeny na pfifazovani pracovnich
operaci strojim podle normovanych Cast za systém dilenského pldnovani vyroby
podle aktudlnich volnych kapacit,

- nalézt a odstranit piipadnd uzka mista v hlavnich vyrobnich procesech — obridbéni
a vylévani,

- zvysit produktivitu.

Hlavnim vystupem aplikace bylo zavedeni nového systému planovani a fizeni vyroby
s podporou informacniho systému se stanovenim metodiky jeho pouzivani pro fizeni
vyrobnich procest. DalSim vystupem byla optimalizace/podstatné zlepSeni dvou stéZejnich
vyrobnich procesii pfi vyrobé lozisek — obrabéni a vylévani kompozicovych vystelek lozisek.

MozZna kritéria byla jeSté kvantifikovana nésledovné:

- zkréceni doby pottebné pro tvorbu nebo upravu vyrobniho pldnu na % oproti
stavajicim Castim,

- snizeni zmetkovitosti u procesit vylévani kompozicovych vystelek a obrdbéni
az 020 %,

- sniZeni odchylky skute¢né a planované dodaci doby nejméné o 50 %,

- zvySeni kapacity produkce sniZenim prostoju a zvySenim vytiZenosti strojii o 10 %,

- sniZeni jednotkové spotieby materidlu o 10 %,

- sniZeni jednotkovych vyrobnich ndkladti o 5 %.

Ocekavalo se, Ze tyto efekty by se meély projevit pii zachovani stdvajicich trzeb.
S implementaci nového systému TPV, planovéni a fizeni vyroby s podporou informacniho
systému a stanovené metodice jeho pouzivani pro pldnovéani vyroby mélo dojit ke zvySeni
flexibility a zlepSeni schopnosti reagovat na pozadavky zdkaznikd (kvalita, cena, rychlost
dodavky).
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Vymezeni vikolit pro objektivizaci

Pro objektivizaci bylo velmi dulezité zaméfit se na vytvoreni nového systému dilenského
plénovani a pfi tomto systému také na objektivizaci technologickych dat, kterd méla umoznit
dosazeni uvazovanych cili.

Za primarni tkoly bylo stanoveno zavedeni systému dilenského pldnovéni a objektivizace
technologickych dat. Dal§i udkoly jiZ ztohoto procesu vychdzely. Napf. se jednalo
o zkracovani doby vyroby. Ve tfeti fazi mélo byt dosazeno zvyseni zisku spole¢nosti.

9.3.3 Koncepce systému objektivizace

Pfi koncipovani systému objektivizace bylo pocitino s tim, aby systém byl jednoduchy,
transparentni, aby doslo k zapojeni pracovnikli spolecnosti, ktefi v procesu pracuji a maji
tak s nim nejvetsi zkuSenosti a zaroven aby nedoslo k jejich velkému zatiZzeni pii souasném
objemu préce, ktery musi vykondvat.

Vypracovat pracovni postup a vyvinout systém objektivizace

Pro samotny pracovni postup a systém objektivizace bylo klicové vyuziti dostupnych
zdroji. Zakladem tedy byl IS Helios Orange a zkuSenosti pracovniki pracujicich v provozu.

Kapacitni planovéani v IS Helios Orange umoziiuje uZivateli tvofit kapacitni plan zdroja
s moznosti automatického naplnéni na zdklad¢ zadanych podminek. Mezi zdkladni zdroje
patii napft. stroje na pracovisti, vyrobni Casy apod.

Dle vlastniho uvédzeni bylo mozné v kapacitnim planu provadét korekce. Pfed uloZenim
zmén byla spusténa kontrola kapacitniho pldnu, kterd na zdklad¢ zadanych parametri zobrazi
seznam kolizi.

Pro tvorbu potadi praci na jednotliva pracovisté jsou st€Zejni piehledy. Systém jich nabizi
n¢kolik. Tim nejvhodnéjsSim je zde piehled polozek kapacitniho pldnu, kde je mozné
dle nastaveni sledovat priibéh jednotlivych zakazek, operaci, pracovist.

Pro Cinnost objektivizace byl vyuzit IS Helios Orange jako zdroj aktudlnich dat a ta byla
objektivizovana ve spoluprici s pracovniky zainteresovanymi v procesu.

Jednotlivé kroky, na zdkladé€ kterych byl systém objektivizace vyvinut, 1ze jesté¢ podrobné&;ji
strukturovat nasledovné:

- Vytvofeni sestav pro tisk plant a vybér nejlepsi varianty.

- Uprava vychoziho stavu pracovist' a distribuce planii na pracovists.
- Podoba planu.

- Evidence vyrobnich operaci.

- Evidence dobrych a zmetkovych kusi.

Specifikace poZadavkiu na persondl (kvalifikace)

Vzhledem k charakteru objektivizace nebyla potieba specidlnich poZzadavkl na pracovniky.
Jediny poZadavek byl na spolupréci s pracovniky zainteresovanymi v procesu, protoZe jejich
zkusenosti jsou nedocenitelné a velmi pomohly pii feSeni celé objektivizace. Zde skute¢né
platila pozndmka, Ze Clovek, ktery v procesu pracuje, md o ném také nejveétsi znalosti.

Vyhodnoceni

V soucasné dobé bylo tedy ziejmé, jak bude probihat objektivizace a kdo se bude
do procesu zapojovat a zdroven byly stanoveny a kvantifikovany cile, k nimz se v rdmci
celého procesu smétovalo.
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9.3.4 Podrobné rozvedeni procesu objektivizace

Krok ,,Podrobné rozvedeni procesu objektivizace* voln€ navazuje na predchozi krok, ktery
je timto postupné rozpracovan tak, aby mohla nasledovat verifikace dat.

Rozvedeni pracovnich postupu

Prvnim dkolem bylo stanovit si, jak by m¢l systém objektivizace a dilenského planovani
vypadat. Novy systém distribuce vyrobnich pldni se opiral o obecné zisady pldnovani,
tzn. ¢im byl pldnovaci horizont delsi, tim byl plan méné¢ piesny. S tim byl také spojen
druhotny tkol, stanovit horizont, v jakém se bude pracovat.

Aby nedoslo k nefeSitelnému spusténi celého systému skokove, byl spustén nejdiive
na péti vstupnich pracovistich. Nasledovalo pfiddvani postupné dalSich navazujicich
pracovist, az bylo dosazeno plného rezimu. Zde bylo zjiSténo, Ze kazdé pracovisté
(soustruznické, frézovaci) potiebuje jiny reZim podle sloZitosti vyrobkd a jejich charakteru.
Bylo tedy nutné stanovit intervaly, kde se hodnoty pohybovaly od poloviny pracovni smeny
do délky dvou smén. Tzn. Ze plan price byl vytvdfen na kazdou polovinu smény nebo
byl na dvé smény vytvofen pouze jeden.

Dulezitou zdsadou byla tdplnost a uskuteCnitelnost planu, tudiZ materidlove, terminove
i kapacitné vyvazeny, coZ nebylo v tomto piipadé jednoduché.

V této fazi doslo k rozvinuti systému objektivizace:
- Vytvoieni sestav pro tisk plant a vybér vhodnéjsi varianty

V modulu ,Kapacitni plénovani“ v IS Helios Orange byl proveden vybér
ze dvou vytvorenych variant. Hlavnim kritériem vybéru byla zejména nutnd doba distribuce
jednotlivych planii, moZnost provadéni zmeén a dalsi.

V prvnim piipad¢ byla vytvofena jedna sestava v IS Helios, ve které se jednotliva
pracovisté, pro kterd se pldn vytvérel, volila pomoci parametru — Cisla pracovisté. Druhym
piipadem bylo vytvofeni sestav pro vSechna pracovisté jednotliveé, tzn. pro kazdé pracovisté
jeden pohled. SpoleCnost disponovala osmndicti pracovisti, z ¢ehoz vyplyva, Ze bylo
vytvofeno osmndct sestav.

Vev s Vv s

Obé¢ verze byly testovany. Jako operativnéjsi a efektivnéjsi se ukdzala druhd varianta, tedy
vytvofeni sestavy pro kazdé pracovisté. Hlavni vyhodou byla moZnost nastaveni filtrovani
atazeni zakdzek v konkrétni sestavé pomoci riznych kritérii. Nastaveni jedné sestavy bylo
nezdvislé na nastaveni jiné sestavy.

- Uprava vychoziho stavu pracovist’ a distribuce pldnli na pracovisté

S problematikou tisku souvisi i druhy bod, a to samotné umisténi planii na pracoviste.
Hlavni otdzkou bylo kam a jak budou pldny umistovany. Pracovisté obvykle ¢itaji dva nebo
tfi stroje. S vyjimkou jednoho pracovisté, které obsahovalo Sest stroji, rozmisténych
ve tfech vyrobnich haldch. Z pohledu na toto posledni pracovisté je snadno patrné, Ze neni
mozné efektivné planovat tyto stroje, proto muselo byt v IS toto pracovisté rozdeleno na dve,
coz pfineslo vyrazné zefektivnéni a prfedevsim zjednoduseni distribuce planti na pracoviste.

Pozadavkem na vizualizaci vyrobnich planti na pracovisté bylo nalezeni rychlé, efektivni
a hlavné levné varianty. Vizualizace byla provedena dle obr. 9-6.
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a) b)

Obr. 9-6 Systém vizualizace vyrobnich plant

- Podoba planu

Aby mohl byt novy systém pldnovani realizovdn, byla velmi dileZitd jeho piehlednost.
Pro efektivni praci byla vybrdna tato data: ¢islo zakdzky, ¢islo vyr. priivodky, pldnovany
termin dokoncenf a dalsi. Tato dprava vyrazné¢ zlepSila ptehlednost a hodné zjednodusila préci
s vyrobnim pldnem.

- Evidence vyrobnich operaci

Odvéadeéni operaci bylo také velmi dulezité pro kapacitni planovani. BohuZel nedochazelo
k spravnému odvadéni a to mélo dvé pti€iny: lidsky faktor, kdy pracovnici tzv. neodepisovali
vyrobni operace a systémovad chyba, konkrétné chyba pocitacové sit€. Obé chyby byly
odstranény.

- Evidence dobrych a zmetkovych kust

Vyrobky byly v pribéhu vyrobniho procesu kontrolovany pracovistém technické kontroly
(ddle TK). Systémové vSak nebylo feseno odvadeéni dobrych a zmetkovych kust. Tento
nedostatek byl odstranén a nevyhovujici vyrobky ndsledné bylo mozné odvadét jako
zmetkové.

Plan provoznich prostiedkii

Pro implementaci metodiky nebylo potieba specidlnich provoznich prostiedki, proto
jenebylo nutné pldnovat. Vyuzity byly pouze dostupné zdkladni kanceldiské potieby
pouzivané k vizualizaci plant a dat a pfistup k IS.

Plan persondlu

Jak bylo zminéno v pfedchozim kroku, nebylo nutné pldnovat persondl, protoze
do systému byli zapojeni pracovnici spolecnosti, ktefi se na procesech aktivné podileji a maji
tak o nich nejvétsi znalosti.

Sestavent realizacniho planu

Tento krok nebylo nutné pro proces objektivizace a verifikace dat zpracovdvat, protoze
se jednd o objektivizaci dat a ne o tvorbu zcela nového procesu.
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9.3.5 Verifikace
Verifikace vstupii a vystupiui z informacniho systému

Pfi spusténi zkuSebniho reZimu dilenského pldnovani bylo zjiSténo, Ze jsou do systému
zaddvana nespravnd vstupni data. Jednalo se zejména o pracovisté a strojni a pfipravné Casy.
Prvni piipad zpusobil, Ze se zakazky objevovaly v planech na pracovistich, na kterych
se viibec nevyrdbély. Druhym piipadem jsou nejen extrémni odchylky casti vstupujicich
do systému od redlnych casi, ale i nepatrné rozdily. Tyto nedostatky zpusobila prakticky
nefungujici komunikace mezi tsekem vyroby a tsekem technické ptipravy vyroby.

K tomu byly stanoveny prvky systému pro jednodus$si vyhodnoceni — viz tab. 9.1.

Cislo Prvky systému
1 Skupina vyrobkt
2 Charakteristika vyrobku — rozméry, materiél
3 Technickd dokumentace
4 Technologicky postup
5 Operace
6 Pracovisté
7 Stroj
8 Ukony a technologické &asy
9 Nastroje a pfipravky

Tab. 9.1 Prvky komplexniho systému TPV
Verifikace dat vstupujicich do IS probihala na principu metodiky ASA-ICHI. Jejim

principem je kazdodenni vyhodnocovani chyb a jejich pficin. Tvorba a tisk dilenskych plant
probihaly ve spoleCnosti dvakrdat denné a pracovnici méli za ukol piimo do plana
zaznamendvat zakazky, které se na jejich pracovistich skute¢né v tu danou sménu vyrabély.
Nésledujici den byly tyto zdznamy vyhodnocovany.

MoV

Postupné tak mohly byt feSeny jednotlivé prvky systému. Po identifikaci pfi¢in nasledovala
ndpravnd opatfeni. Ve vétSingé piipadi se jednalo o zmény vstupnich dat. Jako zédklad bylo
pouZito patnict technologickych postupii pro predstavitele a na téch byly provedeny zmény —
napt. pracovist. Tyto zmény se ndsledné promitly také do postupl ostatnich vyrobka, které
byly vytvareny v ramci skupinové technologie.

- Oprava pracovist’

Proces byl zahdjen opravami postupti jednotlivych vyrobkovych piedstavitelii. Jednalo
se tedy o opravy patnicti typovych postupli. Protoze ale vyroba ¢itd vEétsSi mnozstvi
komponent neZ jen patndcti zdkladnich, bylo nutné opravit vice postupt. Nédsledovalo Skoleni

s\ s

zaméstnanct, kteii postupy vytvari a poté uz jen kontrola plnéni tohoto spravného vydavani.

Po dokonceni verifikace pracovist doSlo k vyhodnoceni, kdy byl zjistén aktudlni
stav systému. Pokud byla verifikace v tomto sméru ispés$nd, bylo rozhodnuto o pokracovani,
ptip. o jiném feSeni. Ddle nasledovala verifikace Cast a to stejnym postupem. Takto se doslo
ke konecné podob¢ celého systému.
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- Opravy cast

Pro stanoveni sprdvnych norem byl pouZit postup metodiky REFA, ktera je pro tuto oblast
vhodnd. Pomoci této metodiky doslo k zptfesnéni Cast jak piipravnych, tak i strojnich. Tyto

Casy byly nasledné i pouzity a probéhlo téZ Skoleni pracovnikl technologie, kteti vydavaji
technologické postupy.
Zajisténi vystupu 7 verifikace

Verifikace byla dokoncena rozhodnutim, Ze aktudlni vystupy jiZ bylo moZno pouzit.
ProtoZe s novymi daty pracuje ve spolecnosti fada pracovnikil, ktefi azZ do této chvile nem¢li

moznost se s objektivizaci blize sezndmit, ndsledovalo Skoleni. Novy proces
jim byl pfedstaven tak, aby byli schopni jiZ s timto procesem pracovat.

9.3.6 Vyhodnoceni objektivizace

Vyhodnoceni objektivizace je poslednim krokem samotného procesu objektivizace.
V tomto kroku doSlo k zajisténi vystupti z pracovniho systému a jejich analyzovani
nezaujatou osobou, aby byl proces skutecné korektni. Vysledky byly ndsledné piedstaveny
vedeni spole¢nosti, aby mohlo byt rozhodnuto, zda byla objektivizace usp€sna.

Analyza vystupit pracovniho systému

Pti pfiprave IS pro dilenské planovéani vyroby bylo nastaveno nékolik kritérii a mezi nimi
také napf. distribuce vyrobnich plant zIS. Vystupy byly ndsledné analyzovany
a vyhodnoceny. Hlavnim kritériem zde bylo posouzeni shody IS srealitou. V pfipadé
spolecnosti GTW BEARINGS s.r.o. se jednalo o shodu v t¢émét 90 %.

Pokud srovndame celkovy Cas distribuce plantli, pak ve vychozim stavu tato ¢innost trvala
cca 3 hodiny denng. Po odstranéni slabych mist se celkovy ¢as zkratil na cca 15 - 20 minut,
coz se odviji od nutného ru¢niho pfesunovani zakdzek mezi pracovisti.

ReSeni slabych mist umoZnilo dosaZeni nejen vyrazného zkridceni cCasii nutnych
na distribuci vyrobnich plani. Dilezitéjsi je, Ze bylo dosazeno shody v datech ve vyrobé
a vyrobni dokumentaci, kter4 je pro spravnou funkeci IS klicov4.

Rozhodnuti o dispésnosti objektivizace

Zakladnim cilem objektivizace byla korektni data pro novy zptisob dilenského pldnovani
s podporou IS. Systém byl zaveden a byla také identifikovdna a CdsteCné odstranéna uzka
mista procesu. Doslo tak k nésledujicim efektim:

- zkraceni doby pottebné pro tvorbu nebo upravu vyrobniho pldnu na % oproti
stavajicim Castim,

- sniZeni odchylky skute¢né a planované dodaci doby nejméné o 50 %,

- zvySeni kapacity produkce sniZenim prostoju a zvySenim vytiZenosti strojii o 10 %,

- sniZeni jednotkové spotieby materidlu o 10 %,

- zkr4ceni doby vyroby o 20 %,

- sniZeni jednotkovych vyrobnich ndkladt o 5 %.

Na zdklad¢ vySe uvedenych hodnot bylo rozhodnuto na trovni s rozhodovaci pravomoct,
7e objektivizace spolu s verifikaci byla ispésna a bylo dosazeno poZzadovanych vystupt.

9.4 Hodnoceni

Ctvrtou a zdroven posledni fazi celé metodiky je hodnoceni. Hodnoceni je zaméieno
na dv¢ hlavni ¢asti:
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- Hodnoceni uspéSnosti implementace
- Hodnoceni uspéSnosti investice

9.4.1 Hodnoceni uspésnosti implementace

Hodnotici fize je rozdélena na tfi casti, které jsou hodnoceny postupné v této Casti
metodiky. Jednd se tedy o hodnoceni ptipravy, implementace a objektivizace.

Hodnoceni piipravné fdaze

V piipravné fazi bylo rozhodnuto o pofizeni IS a po analyze podnikového prostiedi
a vybérovém fizeni byl vybran IS Helios Orange. Helios na zdklad¢ parametrti byl nejvice
vhodny pro potieby podniku GTW BEARINGS s.r.o0. a doslo tedy k jeho pofizeni.

VSechny relevantni body metodiky byly tak splnény a bylo uc¢inéno konec¢né rozhodnuti.
Hodnoceni implementace

Nésledovalo hodnoceni druhé fize — implementace. Bylo jiZ rozhodnuto o procesu
implementace, a tak bylo potieba zajistit vSechny potiebné prostiedky pro uspésné
provozovéani IS. Systém byl provozovan piimo ve spolecnosti, proto byl umoZnén
konzultantské spole¢nosti vzdaleny piistup pro ptipadnou dpravu IS. Nésledovalo vytvoreni
implementacni zprdvy konzultantskou spolecnosti a instalace IS do spolecnosti
GTW BEARINGS s.r.o.

I zde doslo ke splnéni vSech krok metodiky a jejich vysledkem byla instalace zkuSebni
a ostré databaze do firemniho prostiedi.

Hodnoceni objektivizace

Ve treti fazi metodiky byla provedena objektivizace a verifikace vstupnich dat do IS. Cela
objektivizace probéhla v Sesti krocich a dle dosazenych vysledkl 1ze bez debat fici, Ze byla
velmi dspésnd a bylo tak dosazeno pozadovanych parametrti. Podafilo se zavést novy systém
dilenského planovéani s naslednou objektivizaci technologickych dat pro planovéni. Dilenské
planovéani ve spoleCnosti GTW BEARINGS s.r.o. tak bude korektni a nebude vykazovat
odchylky zplisobené systematickymi chybami. Proto i objektivizaci lze povazovat za velmi
uspésnou.

Hodnoceni celé aplikace metodiky pldnovani vyroby stfednich a malych firem bylo velmi
kladné, protoze piispéla k zavedeni nového systému do spolecnosti GTW BEARINGS s.r.0.,
zaroven také k vytvofeni metodiky dilenského planovani, aby byl proces zdokumentovany
a pti pripadné dalsi objektivizaci bylo ziejmé, jak postupovat.

9.4.2 Hodnoceni uspésnosti investice

Hodnoceni dspésSnosti investice bude teprve probihat v nasledujicim roce 2015, protoze
je doporu¢eno jeho provedeni pfiiblizné¢ tfi roky po wukonceni aplikace metodiky,
aby byl ndb¢h vSech procesti a systémi pIné¢ dokoncen. Délka ndb&hu je samoziejmé
individudlni, ale v pfipadé spolecnosti GTW BEARINGS s.r.o. bylo jiz diive avizovéno,
Ze horizont pro hodnoceni bude prave 3 roky.

91



Diserta¢ni prace Metodika planovani vyroby pro malé a stfedni podniky
Akademicky rok: 2013/2014 Autor: Ing. et Ing. Jan Bozdéch

10 Priinosy teorii a praxi

Tato disertacni prace predstavuje novou metodiku, kterd je zamétena na pldnovéani vyroby
malych a stfednich podnikli. V oblasti planovani vyroby existuje celd fada metod, metodik,
které se zabyvaji pfimo pldnovanim vyroby, pfipravou podniku na pofizeni IS, implementaci
IS do podnikového procesu, ale tyto oblasti jsou zkoumdny oddé€lené. Metodika v této
disertacni praci se zaméfuje na komplexni pohled a bere v tivahu vSechny oblasti jako celek.
V principu vSechny zkoumané oblasti maji soucasné vliv na vysledek, a proto je potieba timto
smérem uvazovat.

Vysledkem disertatni priace je tedy obecné platnd metodika ve formé vyvojovych
diagramii pro objektivizaci dat a implementaci IS v mechanicko-montdZnich vyrobnich
systémech. Metodiku je moZné aplikovat pro libovolné tlohy ve strojirenské vyrobé.

Ovéteni bylo provedeno na Ctyfech piipadovych studiich a vysledky z tohoto méfeni byly
publikovany a pfijaty obecnou vetejnosti.

Po strance teoretické do této doby neexistovala Zadna podobna metodika spojujici oblasti
implementace IS spolu se zavedenim systému pldnovani vyroby a objektivizaci
dat pro spradvnou praci IS. Metodika navrzend v této préci je tedy volné dostupnd jakémukoliv
podniku mens$i Ci stfedni velikosti bez nutnosti dalsiho nutného vynaklddani financ¢nich
prostiedkil, jeZ by nemusely v kone¢ném dusledku znamenat piinosy. VSechna tato kritéria
metodika spliiuje a vznikl tak u¢inny néstroj pro pofizeni, implementaci a objektivizaci
dat pro informacni systém jako podporu pldnovani vyroby.

Aplikaci metodiky v podminkach malych a stiednich podniki bude mozné docilit zvyseni
efektivity implementace IS ve vazb& na TPV a planovani vyroby. Pro malé firmy je velmi
dulezitd spridvna volba IS, protoze pro né predstavuje velké financni zatizeni a je tedy
Zadouct, aby cely proces byl fizen systematicky. Ve vétSiné ptipadd se po implementaci zjisti,
Ze systém pracuje s nespravnymi vstupnimi daty, a to je pfi¢ina zkreslenych vystupt. Proto
treti fazi metodiky je faze objektivizace spolu s verifikaci dat. Po jejim provedeni by mél IS
jiz pracovat se spravnymi daty a jejich kvalita by méla byt nesrovnatelné¢ vysSsi. Proces
objektivizace a verifikace je mozné aplikovat opakované, adata tak mohou byt stile
zpiesnovana. Presto vystupy je nutné pravidelné kontrolovat a provéfovat jejich spravnost.
Pokud jsou vysledky jiZ vyhovujici, pak lze povazovat data za objektivni a aplikaci
za uspésnou.

Metodika byla ovéfena na Ctyfech praktickych studiich, kde byly feSeny pravé otazky
implementace IS do podnikového prostiedi a to zejména do procesti TPV a planovani vyroby.
IS by tak mél byt znacnou podporou pro tyto procesy. Tomu ale tak neni, pokud IS pracuje
s nespravnymi vstupnimi daty. Na vSech ptipadech se ukdzala metodika jako t¢innd a vystupy
byly zfejmé.

Investice do nového IS neni zanedbatelnou c¢astkou. Lze ocekdvat, Ze v ptipadé¢ malé
spoleCnosti muze zplsobit nemalé problémy, pokud bude vybrdn a implementovin
nevyhovujici IS. Na toto je tfeba kldst zvlastni diiraz, a proto je také velmi dilezitd faze
piipravy, kde pravé vybér IS probéhne. Pro vybér by mély byt ptipravené podrobné analyzy
IS, které ukazou, zda IS vyhovuje, nebo ne.

Souhrn piinosii pro teorii

- Nova metodika zaméfend na oblast planovani vyroby.
- Systémovéa podpora v podobé nastroju IS.
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- Nastroj, ktery zahrnuje, a predevSim integruje jednotlivé oblasti pofizeni,
implementaci IS a zdroven objektivizaci dat pro IS a jeho spravnou funkci.
- Dal$i moZnost propojeni s jinymi metodami pro samotny rozvoj (napt. REFA).

Souhrn piinosi pro praxi
Byla vytvofena metodika, ktery ma tyto vlastnosti:

- Jednoduchd a rychlé tvorba nového systému za podpory IS a predkladané metodiky.

- Moznost objektivizace dat pro zvyseni efektivity IS.

- Uzivatelsky se jednd o piehlednou, jednoduchou metodiku.

- Moznost ptizptisobeni jednotlivych krokli metodiky pro potieby konkrétni firmy.

- Nizké dalsi finan¢ni zatiZzeni mimo poftizeni IS.

- Vyuziti metodiky v riznych typech vyroby.

- MozZnost provazani s dal§imi metodami, které mohou byt vyuZzity i v jinych oblastech,
nez striktné planovani vyroby.
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11 Zavér

Tato disertacni préce si kladla za cil vytvofeni a ovéfeni metodiky pro planovani vyroby
sttednich a malych podnikti. Disertacni prace byla strukturovdna na dvé ¢ésti, analytickou
a praktickou.

Analytickd ¢ast je tvofena predevSim aktudlnim stavem zkoumané oblasti z pohledu
odborné literatury a dalSich dostupnych zdroji. Praktickou ¢éast tvofi ndvrh metodiky
planovani vyroby, a zarovenn stim také ukdzka piipadové studie aplikace metodiky
ve strojirenském podniku.

Jak je patrné, neni vzdy jednoduché zavadét novy systém do jiz zab€hnutého procesu,
a protoZe se timto cely proces uréitym zpuisobem meéni, ocekdva se, Ze se bude i prace lidi
pracujicich v procesu ménit. Nemtlize to byt jinak, protoZze by nemohlo byt dosazeno
kone¢ného uspokojivého vysledku, a tim je novy systém, v tomto pitipadé dilenského
planovéni vyroby s podporou IS.

Podnikové informacni systémy jsou dnes hojné¢ vyuZivany ve vyrobnich podnicich
pro piipravu, planovéani vyroby a dalsi podnikové Cinnosti. Kazdd spole¢nost fesi tradi¢ni
otazky: Je opravdu nutné mit informacni systém? Jestlize ano, tak jaky systém si md vybrat?
Na tyto otdzky existuje né¢kolik odpovédi, které vychézi z celé tady kritérii. Jednim takovym
je velikost podniku. Obvykle je rozumné uvazovat o komplexnim IS, pokud spole¢nost
md vice jak 50 zaméstnancli s ohledem na pomér technickohospodaiskych pracovniki.
DalSim kritériem muZe byt napf. charakter a sloZitost vyroby — kolik a jaké vyrobky podnik
vyrébi, a jak jsou slozité. Takovychto otdzek je mnoho.

Ve vétsing piipadl je ucelem implementace IS zlepSeni price s informacemi, kterych
je v takovychto spole¢nostech obrovské mnozstvi. Stanovisko tedy padne nejcastéji v situaci,
kdy md firma problémy a IS ma tyto problémy vSechny vyfeSit. Pravdou je, Ze pokud
se pozaduje po IS feSeni problémi, nebo alespon jejich odhaleni, pak je nutné podnikové
procesy dokonale pojmenovat a popsat, protoZe jinak systém nedokdze sim pomoci.

Pokud spolecnost chce, aby tyto pozice mély moZnost spravné pouzivat IS a nové
zavadéné procesy a systémy spravné fungovaly, pak je tfeba sprdvné implementovat IS,
ato vyzaduje zmény predevSim v prdaci lidi. Vyjimkou je pouze piipad, kdy je prace
ve spolecnosti bezchybna (zakdzky jsou vyrabény vcas, vSichni zdkaznici jsou spokojeni).
Pak nemd smysl o IS uvazovat.

Informacni systém mutzZe byt v celé fad¢ piipadli vhodnym néstrojem, ale také nastrojem
nevhodnym. Zdlezi na kvalité dat, se kterymi pracuje. Pokud budou vstupni data nekvalitni
(nesprdvnd, neptesnd), pak nutné nikdo nemiize ocCekdvat, Ze vystupy budou spravné.
Zde prichazi v navrZzené metodice tfeti faze, a sice objektivizace, kterd umozni ziskani
korektnich dat.

Po odstranéni slabych mist vSak neni mozné ocekavat, Ze jen spravné zaddvani vstupnich
dat bude stacit k tomu, aby bylo dosazeno pozadovanych vystupi. Je tfeba k tomuto pricist
jest¢ komunikaci. Bez fungujici komunikace mezi jednotlivymi pracovniky a useky
spole¢nosti neni mozné dosdhnout kyzenych vysledk.

Metodika navrzend v této disertani praci byla oveéfovana ve Ctyfech riznych provozech,
kde byl stanoven podobny cil — implementace IS, k tomu vystupy z IS a také vysokd kvalita
dat, které do systému budou vstupovat.
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Dalsim rozvojem této metodiky miiZe byt propojeni s ostatnimi systémy ve spolecnosti.
V uvedené pripadové studii spolecnost také zavadéla systém spravy nafadi, a to je idedlni
piiklad na dalsi rozsifeni metodiky.

Zavérem lze jesté fici, Ze metodika byla ovefena, pfi jeji aplikaci bylo zjisSténo, Ze pfinasi
vysledky a je tedy pro teoretickou i praktickou oblast pfinosem.
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1 Porovnani vlastnosti vybranych informac¢nich systémii

. DIALOG SAP Business
Nazev produktu Helios Orange | TPV 2000
P & 30008 One

Nakup a likvidace faktur o o o
Skladové hospodafstvi a

fizent zdsob Q @ @ Q
Sprava odpadd a

nebezpecnych materidlt o @

Preprava ] 4] ]
Elektronicky ndkup pies

internet (B2B) @ < @

Tab. P1 Funk¢nost systému — oblast Logistiky
. DIALOG SAP Business
Nazev produktu Helios Orange | TPV 2000
P & 30008 One

Optimalizace

Dle tuzkych mist ] ) ]

Dle zavislych sefizovani o ) o

Dle volitelnych kritérif ] 0 ) ]
Planovani vyroby

Strategické 4] castecné ]
Operativni ] 0 ) ]
Taktické o 0 castecné o

Dle dopravy o ©castecné
Dle dodavky 0 ) ]

Dle poptavky o 0 o o
ATP (Available-to- Cstednd

Promise) H @ <
AATP (Allocated-

Available-to-Promise) o © &

CTP (Capable-to-Promise) castecné 0 o o
Metody planovani

CRP (Continuous <
Replenishment Planning) i © H B(nezaddno)
VMI (Vendor Managed .
Inventory) 4] B(nezadano)
ECR (Efficient Consumer p
o) 4] o B(nezadano)
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CPFR (Collaborative
Planning, Forecast and o B(nezaddno)
Replenishment)

Tab. P2 Funk¢nost systému — oblast Planovani a fizeni zdroji

DIALOG SAP Business
Nazev produktu Helios Orange | TPV 2000
P g 3000S One
Typ vyroby
Kontinudlni D¢astecné )
Diskrétn{ 0 ) ] ]
Zakazkova o 4+ +] ]
Dle prognézy ©castecné ) 4] 4]
Sériovost vyroby
Kusova 0 ) ] )
Sériova o o o ]
Hromadna o o o S ¢astecné
Odvétvi - priamysl
Potravinafsky a napojarsky o o o
Stavebnictvi O ] ]
Textilni, obuvnicky o o o o
-+
integrace s
Strojirensky o o JetCam,TOPS, o
KLAES,Solid
Works
Automobilovy O ) ] )
Hutni o ]
Chemicky, farmaceuticky o o o
Ostatni ANO Niabytek Na zdkladg -
analyzy

Tab. P3 Funkénost systému — oblast Rizeni vyroby

Nazev produktu Helios Orange | TPV 2000 Dg‘g(ll‘o(;G SELE gg‘s:ness
TPV 4] ¥ o 4]

PDM o o 0 o

PLM o o |

EAM, fizeni idrzby o Castecné
Collaborative management ) Castecné
Rizenf jakosti o o
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Architektura a platformy
Architektura systému klient/server klient, server klient/server klient/server
Citrix, IPhone, iPad
Mobiln{ technologie ANO ANO.PI,)A a d.a.151 resent
termindly certifikovanych
partnert
Podporované komunikaéni | HTTP, XML, SSL,
protokoly a standardy (pf. EDI, Sifrovani, HTTP
HTTP, J2EE) elektronicky podpis
Platforma systému - Windows XP,
. . y . Windows Vista, windows Linux, Windows | MS Windows Server
operacni systém serveru .
Windows 7
Platforma systému - Windows XP,
. . y . . Windows Vista, windows Linux, Windows MS Windows
operacni systém klienta .
Windows 7
MoZné platformy systému - Sybase, Oracle,
databaze MS SQL MS SQL MS SQL MS SQL
Integracni platforma . .
T - - SAP Bli Integration
Uzivatelé v CR a SR
Pocet instalaci produktu
(ot ) 5096 120 161 250
Pocet konzultanti jednotlivych produkti
Pocet konzultanti produktu 105 20 23 150
v CR
Pro jakou velikost podniku je produkt uréen
Malé podniky (obrat do 100 ©2dle potieby a
mil. K¢) o S moZznosti firmy ©
Stfedné velké podniky
(obrat 100 mil. - 1 mld. K¢&) i < @ H
Velké podniky (obrat nad 1 Cstetns
mld. K&) o o

Tab. P4 Funk¢nost systému — oblast Dalsi integrované funk¢nosti
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. . DIALOG SAP Business
Nazev produktu Helios Orange | TPV 2000 30008 One
Primérna doba
implementace u podniku 1 - 3 mésice 3 mésice mésice 1-2 mésice
sttedni velikosti
Jaka je velikost nejmens{ a
nejvetsi instalace (v poctu 1/250 5-400 5/300 1/170
uZzivateld)

Zdas ass.,
Slovacké
strojirny a.s.,
Cez
energoservis-
Jadernd Misan s.r.o
Dechtochema elektrarna Gumadrny Zubii a.s. _—
Synlab Dukovany a NC Line s.r.o. ENVI-PUR, s.r.0.
P OPTAGLIO s.r.0.
Hlavni referencni zdkaznici Gennet Temelin, TRESTLES s.r.o. BAUER TECHNICS
X Trade Brokers SKODA ASTOS AS, a.s.
Hard Rock Café  |TRANSPORTA|  Baumruk & WELLSér"O'up "
M.J . Maillis, Czech 5 TION a.s. Baumruk s.r.o. dalii o
SKODA TVC acamst
S.I.0.,
WIKOV GEAR
S.I.0.,
Blanat Nébytek
as.,

Tab. P5 Implementace a reference
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2 Implementaéni zprava pro podminky KTO

Vlastni konfigurace Helios Orange

Pro sjednoceni soucasné pouzivané terminologie a terminologie Heliosu Ize zavézt nasledujici
slovnik uvedeny v tab. P6

Soucasny stav / vysvétleni Helios
Dilec, ktery bude slouZit jako pfedloha
Predstavitel / reprezentant pro kopie redln€ vyrabénych findlnich
dilct
Privodka Vyrobni ptikaz

Novy tdaj v piehledech Heliosu, ktery
neni soucdsti standardu. Je volné
piistupny pro zaddvani ddaja.

Externi sloupec — pomoci modulu
Nastroje pfizptisoben{

Novy tdaj v prehledech Heliosu, ktery
zobrazovanou hodnotu dopocitava
z jinych sloupcti.

Definovany sloupec — pomoci modulu
Nastroje pfizptisoben{

Nové dopragramovand funkce pravého

tla¢itka mysi v daném piehledu. Lze ji Externi akce — pomoci modulu Néstroje
pfifadit prdva s pfesnosti na konkrétn{ pfizpusobeni

ucet.

Modul Prehled

Ikonka pomoci niZ se v Heliosu vytvéreji

P funkce Nastav
nové sestavy.

Novy adresat/slozka ve funkci Nastav Definovana vazba

Nové doprogramovany piehled, ktery
z databdze zobrazuje pozadované Definovany ptehled
informace.

Databazovy termin. Podle jeho definice
se pousti pfi ptiddni, ubrdni nebo dpravé | Trigger
zaznamu v tabulce databaze.

Tab. P6 Slovnik IS Helios Orange pro KTO

Definice prav uzivateli

Uzivatelskd prava v Helios ORANGE jsou zdkladnim néstrojem pro zajiSténi bezpecCnosti a
ochrany dat vymezenim pfistupti jednotlivych uzivateli. Definice prav se provadi volbou
Moznosti — Konfigurace/sprava systému — UZzivatelé (Role). Systém umozZiuje bud’ zaddvat
prava pfimo jednotlivym uzivatelim, nebo pfifazeni prav na ,,Roli* a tuto roli pak piid¢lit
zameéstnanci spolu s definovanymi pravy.
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® prava uZivatele: ‘ales.kyral’ 100 =|
| [] Wiechna prava zakdzat - | Wiechna prava povolt - | Jen pro Eteni ||84 Hledat
4 Moduly a prehledy | =] Frehledy pro tabulku el

oy

Oprava

Mazani

Tisk formularem
Mastay

1 OiEetnicki -

Finanéni analyza a planovani

Leasing

Rizeni penéznich tokd
| Pokladna
Ciselnik pokladen (83)

Sestavy

M3 Office
Kontingenéni tabulky
Grafy

Master x Detail

Pokladni prodej -
| Obeh zboZi a celni sklady
ZhoZi a shuzby (23
MErng jednotky (117
. Skupiny zboZi (15)
Druby dokladd pohybu zbodi (34)
Mavazné skupiny zbodi (44)
Mazvy nabidkovych cen (51)
Terminované slevy (6100
fkce (324)
| Paznémky k dokladéim (299) Legenda:
Sortiment {7763
EBalici skupiny {795}

(ko ni
Storno dokladu

EEEEEEEEEEEE

- uZivatel ma pravo

RNEERREERRE

B ), Stav skladu (8) [] - uZivatel nema pravo
- . S,
. Zaijisténi do{sle o\b]ednavky (1033) j e
S
0] I Skarno

Obr. P-1 Definice prav uzivatele

Vlastni definice prav bude provedena pro jednotlivé uZivatele pfi uZivani systému. Spravce
systému z KTO bude povétenou osobou pro tipravy formulafi a nastaveni systému z hlediska
technickych pozadavk.

Zakladni nastaveni moduli Helios Orange

Konfigurace / sprava systému

Pro bezproblémovy chod systému je tfeba vhodné nastavit globdlni konfiguraci jednotlivych
moduli systému. Pro KTO je doporuceno nésledujici nastaveni:

Organizacni struktura:

Slouzi ke sledovani a vyhodnocovéni jednotlivych polozek zadanych v systému dle
nékladovych stiedisek. Souédsti je i prehled viech skladii pouZitych v systému. Ciselnik
obsahuje oznaceni a ndzev a lze vyuZit Cislice i pismena. Hierarchie stfedisek miZe byt aZ péti
uroviova a to:

e 1. uroven 3 znaky

e 2. Uroveii 5 znakt

e 3.—5.1troven 3 znaky

Typy stredisek:
e Sklad — skladovani poloZek
e Vyrobni stiedisko a Montazni — na téchto stfediscich se mohou vytvaret pracovisté ve
vyrobé
e Nastroje — stiedisko zahrnujici ndstroje pro obrabéni
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Cislo Nazev Piiklad stfediska
100 Hlavni sttedisko Vyrobky, Naradi
200.1000 2. uroven stiediska Néstroje
200.1000.001 3. uroven stiediska Frézovaci néstroje

Tab. P7 Clenéni stiedisek v ERP systému Helios Orange

Zakazky:

Zakazka v Heliosu predstavuje spojovatele riiznych dokladii. Kromé ¢isla a ndzvu s sebou
nese také kontakty zdkaznika, kontakty zodpovédné osoby, identifikace smlouvy, popis a také
funkcionalitu na vyhodnoceni: pfi vyhodnoceni lze kazdé zakdzce vytvofit libovolna
vyhodnocovaci kritéria, ruéné nastavit odhadované Castky a realita se pak vyhodnocuje z
&astek v dcetnictvi. Do pifjemce se bude vyplitovat: KTO, ZCU v Plzni, nebo zdkaznik.

(N _iax
=N

Cislo zakézky: hazew: Druby nazew:

| |

1 - Zakdzka | 2 - Dodatky | 3 - Kalkulace I 4 - Externi informace
Prijemce zakazky: Zatatek - plan: Zacatek - realita:
| = | = T = [ 5
Misko urceni prijemce: Konec - plan: Konec - realita:

| = | = [ = 5
Zadavatel; Skaw:

[ | I =l

5 kym se jednalo: Priorita: Identifikator:

| = | = | = = |

Fodpovédny pracovnik: Uzivatelsky skaw:

| = | = | = ||

Zodpovedne stiedisko: Madiizena zakazka: Mavazna zakazka:

| = | =] = | =]

94 I Starno |

Obr. P-2 Okno pro zadén{ atributi v modulu zakazky

Pti zaevidovani nové zakéazky se zaloZi:

1. Zakazka — zapiSe se: Cislo zakdzky (automaticky se vygeneruje dle zdkaznika), ndzev
zakazky, ptijemce zakdzky, misto urCeni pifjemce, zadavatel, typ vyrobku.

2. Vytvoii se nabidka s vazbou na zakazku s vyuzitim poloZek nabidkovych reprezentanti +
ostatnich sluzbovych poloZzek.

3. V piipad¢ akceptace nabidky zdkaznikem se vytvoii expedi¢ni piikaz s vazbou na zakazku
a zaloZi se nove¢ vytvofené polozky (doplni se pouze ndzev, pokud se zakdzka bude realizovat,
budou tyto polozky upraveny, kusovniky spolu s operacemi nakopirovany z reprezentantii).
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3 Metodika dilenského planovani GTW BEARINGS s.r.o.

GTW BEARINGS o MP- 01
S.R.0. Metodika dilenskeho — —=
Technika kluznych planovani Ravize: 0
lozisek piatl od: 1.1.2012
Ohbsah:
O 1 3
1= L . | [ 3
3. Specifikace pojmu @ ZKMNatek .. s e sarass 3
4, Metodika dilenského planovani s podporou 15 HElIoS . ssisnnesens 3
4.1 Skladba Mty oo e g e e ee e 3
4.7 WWIOBNT PIEN .o e e e e e e eeee e e e et ees 3
421 Prepocet kapactnino PN ..o e e 3
422  Tisk viyrobniho planU. ... i 4
423 Opakované vydavanipruvedek.... L4 Te 4
424 Tworba wvyrobnich PENO. ..o el 4
425 Informace uvadéna ve wyrobnich planesh. ... k. e 4
426 Tridénia fazeni zakazek ve vyroBnim pIEAL. ... 5
427 Uprava vyrobnich pland............... ... O 7
428 Distrbuce a vizuslizace vyrobniehypland. ... 7
428  Mastavenitishu. .. e B
43 Upravy provadéns ve wyrobnidokumentaci. ... 8
4.4 e pisovE N O PEIECL . e ettt renaeees 8
4.5  Kontrols evidenos ODEIET L ..o e e e e et r e nanneeees 2
4.6  Archivace v TR END . ..o g
T 1 9
T T L T 9

Obr. P-3 Obsah Metodiky dilenského planovani [18]
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6TW BEARING? o MP- 01
&R0, M-E‘tﬂdl:'EE dll?ﬂ?k&hﬂ o =
Technika KUZnych planovani iz s
o Elak Fiatl od: 145012
1. Uéel

iCilem tohoto predpisu j& stanoveni hlavnich zasad dienskeho planovani s podporou
informasnihe sysEmu Helios Orangs. Stanovuje, jake Sinnosti budou vykonsvany & uriujs
pracovni pozice, kisré je bedou vykonsvat.

2. Oblast pouziti

Tento pledpis je zavazny pro vsechny zaméstnance spolelnosti, kien se jakvmkoliv
zpisobem podileji na vyrobnim procesy spoleénosti.

3. Specifikace pojmu a zkratek

RS - Reditel spoletnosti

EME - System managementu kvality
ME - Manazer kvality

Wy - Wedouei vyrobnihe Gseku

WP - Vedouwci planovani

VT - Vedouweci TRV

MW - Mistr wirroby

OM - Odipoledni mistr

15 - Informacni system

4, Metodika dilenského planovani s podporou 1S Helios

4.1 Skladba metodiky

Dokument metediky dilenskeho planovanl popisuje z3sadni cinnostl systemu dilenskeho
planovani s podporou |S Helos Orangs ve spoletnosti GTW BEARINGS s.r.o. Metodika
dilenskeho planovani jg zakladnimdokumantam planovani 3 je sowéast dokumantsce fizeni
jakosti ve spoletnosti.

4.2 VYyrobni plan

Wyrobni plan je dokument, kisry stanovi poradi zaskazsk na prslusnem pracovistl podle
zvolenych kritsnhia wvadi dilegite Gdaje nutng pro dilenske planovani. Jejich tvorks je
provadéna v 15 Helios v modulu Rizsni vwyroby — zakladni kapacitni planovani.

4.2 1~ FPrepocet kapacitniho planu

Piepotet kapacitniho planu zaplanuje nové vytvolens plikazy. Odpovedna osoba provede
tento prepocet pied kazdym tiskem pland na pracovisie. Bude tedy provadsn minimalns
dvakrat, denné. Spravng vypinéng okno pro piepodést e uvedeno na obr. 1. Je nuine
zaskrinout pologku lgnoroval dafum zahsjen vrobnibo prikazw, z divedu fazsn zakazsk
podle zvolemych kritrii.

Obr. P-4 Prvni strana metodiky [18]
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4 Vyvojovy diagram — mozZnosti reSeni ristu informaci

C Rast informaci )

Obtiiné
Zpracovavani

NE

Rozhodnuti o
zpracovani dat

Riziko ztraty data
problémy s tim spojené
—
e —————

NE
\NO
Pofizent IS Outsorcing Optimalizace dat
orizent jinou firmou
—_——

Vybér systému z

vlastnich zdroji Outsorcing

Studie

Tym
g proveditelnosti

Potfeba IS

Pofizeni IS

i

( Reenf spravy dat )

Obr. P-5 Vyvojovy diagram pro rozhodnuti o feSeni pfi sprave dat
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C Pofizeni IS )

Instalace + Skoleni

Pfenos dat (stavajici +
Migrace novy IS)
J
Uprava
Pfepnuti
Verifikace

V poradku

Uspdiné
implmementovany IS

Obr. P-6 Vyvojovy diagram implementace informac¢niho systému
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5 Vyvojovy diagram —vybranyho podnikovy proces

Vyroba
v
Ptedbézny plan
Souhrnné
\ 4
Plan
v
Zaplanovani{
do vyroby
v
Vyrobni Kapacitni
7| prikazy "| planovani
v - Evidence
Postupné .| vyrobnich
odvadeéni vyroby d operaci

Odvadéni
zmetka

ANO opravitelné

Evidence Evidence

NE zavad zmetkd

Obr. P-7 Vyvojovy diagram vyrobniho procesu
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6 Vyvojovy diagram — predvyrobni, vyrobni a povyrobni etapa

Zalozeni
zakazky

—y

Nabidka |

Uprava
nabidky

Zédkaznik
akceptuje

Expedi¢ni piikaz
P P Konec

it Vydejka
Nakladka
Vyrobni ptikaz ve
st. pfedzpracovano
v

Poftizeni vykresové Konec
dokumentace +

technologicky postup

\ 4

Zména vyrobniho na
zaddno
Aktualizace kapacitniho
planu

\ 4

Vyroba

Vydejka

1

Nakladka

Konec

Obr. P-8 Vyvojovy diagram vyrobniho procesu
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