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ABSTRAKT, KLICOVA SLOVA

ABSTRAKT

Tato diplomovéa prace se zabyva procesem plénovani a rozvrhovani vyroby ve
spoleCnosti Meopta — optika, s.r.o. vsouvislosti s moznosti jeho optimalizace.
Zakladem prace je analyza soucasného stavu planovani a fizeni vyroby, vyhodnoceni
teoretickych ptistupti zabyvajicich se problematikou planovani vyroby a navrh feseni
optimalizace stavajicich procest. Diplomova prace byla zpracovdna za podpory
vedouciho operativniho planovani spole¢nosti Meopta — optika, s.r.0.

KLiCOVA SLOVA

Planovani vyroby, rozvrhovéani vyroby, fizeni vyroby, APS, optimalizace, pokrocilé
metody planovani a rozvrhovani, vyroba.

ABSTRACT

This diploma thesis is focused on process of production planning and scheduling in
company Meopta — optics, Ltd., in connection with the possibility of its optimization.
The basis of the thesis is analysis of the current status of planning and production
management, evaluation of theoretical approaches dealing with issues of production
planning and solution proposal optimizing the existing processes. The diploma thesis
was elaborated with the support of Head of operative planning in Meopta - Optics Ltd.

KEYWORDS

Production planning and scheduling, APS, optimization, advanced planning and
scheduling system, production.
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Uvob

Management podnikii je v soucasnosti pod neustalym tlakem internich i externich
zakazniki, aby zvysSoval efektivitu svych procest. Proces piremény zakladnich surovin
za pomoci energii, technologii a lidského potencidlu na finalni produkt v pozadované
kvalité, terminu a podob¢, jaké si preje zdkaznik, je ovliviiovan celou fadou dil¢ich
vlivli a ndvaznych aktivit. Tyto aktivity jsou charakterizované vicestupfiovym systémem
dodavateli, vyrobci, distributort, zdkaznikd a ovlivnén vyvojem, marketingovym
pruzkumem trhu, planovanim vyroby, ndkupem i fizenim servisu pro zékazniky. Cely
tento proces je nazyvan management dodavatelskych fetézcl a propojuje ucastniky

procesu od dodavatele surového materidlu az po koncového zakaznika.

V praxi je vétSina dodavatelskych fetézct slozena z jednotlivych nezavislych subjekti,
které¢ se snazi prosadit své vlastni zdjmy a mezi kterymi plati, Ze zddny subjekt neni
schopen fetézec jako celek optimalizovat. Typickou vlastnosti dodavatelského fetézce
je, ze vétsina jeho procesti funguje paralelné a toky v fetézci se vétvi do sitové
struktury. Cilem fetézcli je maximalizovat celkovou hodnotu jim vytvofenou
a nejuspesngjsi fetézce se vyznacuji tim, Ze ziskovost jejich jednotlivych prvka

koresponduje se ziskovosti celého fetézce.

Proces optimalizace, navrhovani a fizeni dodavatelské¢ho fetézce je mnohymi
spole¢nostmi vniman jako klicovy prvek strategie vyroby a strhuje na sebe pozornost

top i sttedniho managementu vyrobnich firem.'

Jednou z moZnosti zeStihleni a synchronizace vyrobniho procesu je optimalizace
procesu planovani a rozvrhovani vyroby, ktery tvoii zaklad pro efektivni fungovani
vyrobni spole¢nosti. Planovani vyroby neni ohrani¢eny proces, ktery by mél
jednozna¢né definovany vstup a vystup. Jeho fungovani ve velké mife ovliviiuji dalsi
oddéleni podniku, které plnénim svych funkci vytvari podminky pro praci vyrobnich
planovact. Aktualizaci ndkupnich terminl, terminu kooperaci a zadanim informaci
o pozadavcich zakaznika vznika portfolio informaci, se kterym planovani dale kalkuluje

a ptifazenim informaci o disponibilit¢ kapacit vznikd navrh vyrobniho planu.

'FIALA, Petr. Modelovani a simulace dodavatelskych siti. Automa: Casopis pro automatizaéni techniku
[online]. 2007, ro¢. 05, ¢. 2007.
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Charakteristické pro tvorbu planu je, Ze neexistuje jedno spravné feseni, ale nekonecna
fada, znichz kazdé ma pro podnik jinou hodnotu z pohledu toho, jak napliuje
podnikové cile a zakaznikovy ptedstavy. Rozdil mezi hodnotou dobrého a vyborného

planu mize mit na fakturaci spole¢nosti nesporny vliv.

Vzhledem ke komplexnosti a S§ifi vyrobniho plénovéani je vhodné pouzivat co
nejvhodnéjsi nastroje, které pomdhaji dosazeni stanovenych cili a které vhodné
reflektuji aktudlni skutecnost. Zplsobl,, jak co nejefektivnéji fidit proces tvorby
vyrobniho planu a jeho nésledné dodrzovani vzniklo v minulosti n¢kolik. Pies systémy
MRP, MRP 1II a planovani pomoci ERP systému se propracovaly na trh i systémy pro
Pokrocilé planovani a rozvrhovani vyroby (APS — Advanced Planning and Scheduling),
které jsou vychodiskem pro spolecnosti, které si chtéji udrzet nebo posilit svou

konkurenceschopnost a rozhodly se toho docilit ptes zplisob planovani vyroby.

Cilem této prace je analyzovat stavajici proces planovani vyroby ve spolec¢nosti Meopta
— optika, s.r.o. s ohledem na ¢innosti, které¢ proces tvorby planu a jeho plnéni ovliviiu;ji

a navrhnout moznosti feSeni jeho optimalizace.

11



1 POPIS PODNIKANI

1 POPIS PODNIKANI

Spolecnost Meopta — optika, s.r.o. (dale jen Meopta) je vyrobcem optiky specializujici
se na navrh, vyvoj, konstrukci, vyrobu a montdz optickych, optomechanickych a
optoelektronickych hi-tech systémt. Zakazniktim po celém svété nabizi feSeni v oblasti

spotiebni, prumyslové 1 vojenské techniky.

Spolecnost je soucasti Meopta Group, kde zaujima jak misto sesterské (s MeoMed
a Meopta USA), tak matefské (Meoptasystems). Celou skupinu spole¢nosti fidi Paul
a Gerald Rausnitz. Na schématu (obrazek 1) je zndzornéno organizacni ¢lenéni Meopta

Group.

[ Paul Rausnitz ] [Gerddﬁatmiz]

[Menpta—Opﬁka] [ MeoMed | | Meopta USA |

<= “mecmH
|

[ Meopta Systems I

Obr. 1: Organizacni rozdéleni spolecnosti Meopta Group (Zdroj: *)

 Meopta. Vlastni zpracovani.
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1 POPIS PODNIKANI

1.1 ZAKLADNi INFORMACE O SPOLECNOSTI

1.1.1 ZAKLADNI UDAJE

Obchodni firma Meopta — optika, s. r. 0.

Sidlo Kabelikova 1, 750 02 Pierov

ICO 47 6770 23

Datum zalozeni 29. 7. 1993 (1933 zalozeni Optikotechny)
Registrace v OR Krajsky soud v Ostravé, oddil C, vlozka 51239
1.1.2 PREDMET PODNIKANI

BrouSeni a lapovéani primyslové keramiky a jinych kiehkych materidlii na
pfesnou rovinnost mimo ¢innosti uvedené v piiloze 1 — 3 zivnostenského
zakona.

Koupé zbozi za ucelem jeho dalsiho prodeje a prode;.

Vyroba optickych a fotografickych zatizeni.

Vyroba zdravotnickych ptistroji a zdravotnickych prostredk.

Galvanizérstvi.

Kovoobrabé&cstvi.

Vyzkum a vyvoj v oblasti pfirodnich a technickych véd nebo spolecenskych
veéd.

Nastrojarstvi.

Podnikani v oblasti nakladani s nebezpe¢nymi odpady.

Silni¢ni motorova doprava osobni vnitrostatni a mezinarodni pfilezitostna.
Névrhaiska, designérska a aranzerska ¢innost.

Cinnost uéetnich poradcti, vedeni ucetnictvi, vedeni danové evidence, vyvoj,
vyroba, opravy, upravy, pieprava, ndkup, prodej, pujcovani, uschovavani,

znehodnocovani a ni¢eni zbrani.

13



1 POPIS PODNIKANI

1.1.3 ZAKLADNI KAPITAL

Zakladni kapital spolecnosti je tvofen penézitymi vklady spole¢nikii, celkovd hodnota
tvofi téméf jednu miliardu K¢ Hodnoty vkladli jednotlivych spole¢nikli znazoriuje

tabulka. (Tabulkal).

Spolecnici Podil (%) VKklad (K¢)
Paul Rausnitz 49,8 492 689 000
Gerald Rausnitz 44,5 440 226 000
David Rausnitz 4,95 48 972 000
Ing. Augustin Sobol | 0,75 7 450 000
Celkem 100 989 337 000

Tab. 1: Hodnoty vkladii viastnikii Meopta Group (Zdroj: °)

1.1.4 ORGANIZACNi CLENENI

Predstavitelem spoleCnosti je generalni feditel, kterému jsou podiizeny jednotlivé tiseky
spolecnosti vedené senior managementem. Obrazek 2 zjednoduSené znazoriuje

organizac¢ni strukturu spolec¢nosti.

Generalni reditel
Vitézslav Motka

Konzultant Konzultant
Ewald Tiefenthaler Alois Bell

Obchod . Engineering N Vyroba
Gerold Bamberger Silvie Skyvova Vlastimil Cech
-
[ Finance . Personalistika | | Quality assurance )
Marie VlaSicova Lucie Zbofilova Jifi Nue
- _

Obr. 2: Organizacni struktura Meopta — optika, s.r.o. (Zdroj: *)

3 Obchodni rejstifk a sbirka listin: Vypis z obchodniho rejstfiku. © 2012-2014 MINISTERSTVO
SPRAVEDLNOSTI CESKE REPUBLIKY. Vlastni zpracovani.
* Meopta. Vlastni vypracovani.
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1 POPIS PODNIKANI

1.2 HISTORIE
Informace o historii spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o. byly Cerpany z oficialnich

internetovych stranek spolenosti.’

Prvni spole¢nost zamétujici se na vyrobu optiky byla v Pferové zaloZena v roce 1933 z
podnétu Dr. Aloise Mazurka, profesora fyziky na pierovské pramyslové skole a za
pomoci vlozeni kapitalu Ing. Aloise BeneSe. Byla znama jako Optikotechna (Obrazek

3). Dr. Mazurek v té dobé zkonstruoval prvni ¢eskoslovensky zvétSovaci objektiv.

Obr. 3: Vyrobni prostory Optikotechny (Zdroj: %)

Do roku 1935 se vyroba optikotechny soustfedila na vybaveni temné komory,
predevSim na zvétSovaci pfistroje a objektivy, které se dostaly do podvédomi pod

slangovym nazvem ,,zvétSovaky*.

V obdobi pied druhou svétovou valkou dodavala Optikotechna pfiistroje pro
Ceskoslovenskou armadu. Spoleénost v tomto obdobi koupila Ceska Zbrojovka, ktera
do firmy vyrazné investovala a vybudovala za méstem nové vyrobni budovy. Tim byly

polozeny zaklady dnesniho primyslového aredlu na predmésti Pierova.

Za Protektoratu Optikotechna dodadvala vojenské optické pfistroje pro némeckou

armadu (zamétovace, dalkomeéry, periskopy, binokularni dalekohledy, puskohledy).

> Meopta: Historie. © 2013 MEOPTA - OPTIKA, s.r.o. Meopta: Lepsi pohled na svét [online].
6 7w
Tamtéz.
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1 POPIS PODNIKANI

Po druhé svétové valce byl jeji nazev zménén na narodni podnik Meopta

(me - mechanicka, opta - optické vyroba).

Rozkvét Meopty nastal v obdobi mezi lety 1947 a 1970. Meopta se stala jednim
z nejvetSich vyrobcli  zvétSovacich pristroji na svété a jedinym vyrobcem

kinoprojektort ve sttedni a vychodni Evropé¢.

V roce 1953 byl v Pierové zalozen Ustav vyvoje optiky a jemné mechaniky. O pét let
pozdé¢ji Meopta excelovala na vystavé Expo v Bruselu se svymi fotoaparaty Mikroma

a Flexaret (obrazek 4). Kinoprojektor Meopton 4 zde ziskal zlatou medaili Grand Prix.

Obr. 4: Legenddrni fotoaparat Flexaret (Zdroj: )

Po roce 1970 Meopta zaznamenala vyrazny narist vojenské vyroby pro armady

VarSavské smlouvy. Tyto zakéazky tvotily az 75% obratu podniku.

Pfed sametovou revoluci byl zaznamenan prudky pokles vojenské vyroby. Meopta po
vyhodnoceni situace zacala nahrazovat pokles vojenskych zakdzek obnovenim vyroby

puskovych zamétovacich dalekohledd.

"Meopta: Historie. © 2013 MEOPTA - OPTIKA, s.r.0. Meopta: Lepsi pohled na svét [online].

16



1 POPIS PODNIKANI

Po roce 1990 klesly zakazky vyroby pro armadu na nulu. Meopta se zacala rozdélovat
na dcefiné akciové podniky. V tomto obdobi zacala restrukturalizace podniku a hledani
novych trhi. O dva roky pozdéji byla spolecnost pln¢ privatizovéna, zlstala jedinym
optickym vyrobcem v Ceskoslovensku a stala se dodavatelem nejvétsich svétovych
optickych firem. V obdobi let 1992 — 2000 se zacala psat novodoba historie spole¢nosti.
Do managementu spolecnosti vstoupil na zaklad¢ venture capital pan Paul Rausnitz se
spolecnosti TCI New York. V priibéhu nékolika let koupil vétSinu akceii jednotlivych
spolecnosti a spole¢na spoluprace se zavrsila v roce 2004, kdy se spolecnost TCI New
York stala partnerem Meopty pro distribuci produkti znacky Meopta na americkém
trhu. Zavérecnou fuzi byla znovu vytvorena po pravni, organiza¢ni a obchodni strance

jedna spolecnost: Meopta - optika, a.s. Konsolidace Meopty byla u konce.

Spolecnost TCI New York byla nésledné¢ piejmenovdna na Meopta U.S.A., Inc.
V druhé dekadé 21. stoleti spole¢nost Meopta vyrazné investuje do rozvoje svych
technologii. Probiha rekonstrukce a modernizace vyzkumného a vyvojového centra
a jeho vybaveni s cilem vybudovat v Pferové moderni vyzkumné a vyvojové centrum

svetové urovne.

1.3 VYROBA

Oddéleni vyroby je ve spolecnosti Meopta rozdéleno do tfi divizi — optika, mechanika
a montdz. Vysoka specializace vyroby optickych komponent vyzaduje vyspély
technologicky park kombinujici vice typi technologii a odborné vyskoleny personal.
Vyrobni prostory divizi optiky a mechaniky jsou technologicky uspotadany, divize
montdz je usporddana produktové. Dillezité postaveni ve vyrobé ma divize nafad’ovna,
jejimz poslanim je vyrabét natadi a ptipravu pro hlavni vyrobu, ale tvoii také podporu

pti vyrobé sériovych polozek.

1.3.1 OPTICKA VYROBA

Vyroba optickych komponent pro montazni podsestavy je vysoce technologicky
specializovand. Optickd vyroba je v zakladnim ¢lenéni délena na rovinnou a sférickou
optiku. Vyrabéné polozky prochazi operacemi hrubé frézovani, jemné frézovani

a leSténi, po nichz nasleduje operace centrovani. Pfi operaci centrovani dochazi
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k sesouhlaseni optické a mechanické osy Cocky, jejichz nesoulad vznika tim, Ze jsou
jednotlivé plochy vyrabéné polozky opracovavany zvlast. Lesténi povrchu probiha za

pomoci kombinace polyuretanovych nastrojl a lestici suspenze.

Pti vyrobé optickych polozek je bézné az 70 operaci na jednom vyrobku. Pro optickou
vyrobu je charakteristickd tézce spocitatelnd vytéZznost vyroby, kterd mulze byt
vextrému 0 — 100%. Limitujicim faktorem je omezeny pocet pfipravkll nezbytné
nutnych pro optickou vyrobu. Jeden pfipravek miZe byt spole¢ny pro vice
technologicky rizné vyrabénych polozek a zaroven mize byt pevné spojen s vyrabénou
polozkou pies nékolik po sob¢ jdoucich operacich. Specifi¢nost a slozitost technologie
vyroby optiky podtrhuje proces €isténi stroje. Existuji typy polozek, které 1ze nasadit do
vyroby pouze tésn€é po vycisténi (polozky vyZzadujici extrémni naroky na piesnost),
dalsi do urcitého terminu po vycisténi stroje (napf. do dvou dni), posledni skupina
kdykoli do dalsiho ¢isténi. Cisténi stroje je zaroven ¢asové naroéna procedura trvajici

fadové nekolik hodin i dva dny.

1.3.2 MECHANICKA VYROBA

Dalsi vyrobni divize zajistuje vyrobu mechanickych komponent pro finalni montazni
sestavy. Jedna se z vétSi Casti o strojni obrabéni (frézovani, soustruzeni, brouseni)
a povrchové tpravy (elox, lakovani). Mechanickd vyroba je realizovéana s ptesnosti az
0,004 mm a jeji testovani probihd na koordinovanych meéficich piistrojich (napf.

ZeissCountura G2).

1.3.3 MONTAZ

Divize montdz je tvofena Ctyfmi vyrobnimi stfedisky, servisnim stfediskem
a montaznimi sklady, kde jsou uskladnény vstupni zdsoby montdznich podsestav
a volnych polozek urcenych pro finalizaci. Na montazni divizi jsou sestavovany
optomechanické sestavy, vyuziva se zde standardnich montdznich linek
1 specializovanych ¢istych prostor (Cistota 10 - 1000 dle US Federal Standard 209 E,
Cisténi ultrazvukem, HEPA filtry).
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1.3.4 NEJVYZNAMNEJSi PRODUKTY
Vyrobni portfolio produktii Meopty 1ze rozdélit na tfi hlavni skupiny — sportovni optika,

pramyslové aplikace a vojenské aplikace.

Z hlediska pramyslovych aplikaci se jednd o védecké pfistroje, optiku pro digitalni
filmovou projekci a optiku pro vesmirné vyzkumy. Vojenské aplikace jsou integrované
do armadnich zbranovych systému, periskopi do pevnosti i ponorek, délostteleckych

zamétovact, puskohledi a noktoviznich ptistrojl.

Siroké portfolio zaujiméa vyroba sportovni optiky. Vsechny vyrobky jsou vodotésné
a hermeticky uzaviené plnéné inertnim plynem zabrafujicim vnitfnimu roseni.
Sportovni optika se ¢leni na binokulary, puskohledy a spektivy. Na obrazku 5 je
znazornén binokuldr MeoStar B1 56 mm konstruovany pro pozorovani ve vyrazné
nevhodnych svételnych podminkach. Diky specidlnim antireflexnim vrstvdm
MeoBright 5501 pfinasi mimofadné moznosti pozorovani i dlouho po setméni,
Antireflexni vrstvy jsou aplikované pomoci Spi¢kovych technologii a zajistuji

mimo¥adné hodnoty svételné propustnosti dalekohledd (99,8% na &ocku).®

Obr. 5: Binokuldr MeoStar Bl 56 mm (Zdroj: °)

¥ Meopta SportsOptics: MeoStar B1. MEOPTA - OPTIKA, s.r.0. Meopta [online].
9 7w
Tamtéz.
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Nejoblibenéjsim typem puSkohledu Meopta v Evropé je pusSkohled MeoStar Rlr
3-12x56 RD (obrazek 6). Puskohled je univerzalni pro jakékoliv aktivity i lov za Sera.
Optické komponenty jsou opatifeny nékolikanasobnou antireflexni vrstvou MeoBright
5501 zajistujici vysokou svételnou propustnost. Diky této vlastnosti je puskohled
pouzitelny od svitdni az do setméni. Zaméfovani cile napomahd zamérny obrazec

(zamérny kiiz)."

Obr. 6: Puskovy zamérovaci dalekohled MeoStar R1r 3-12x56 RD (Zdroj: ")

Meznikem v sortimentu sportovni optiky Meopty je spektiv MeoStar S2 82 HD
(obrazek 7). Svou velikosti a vykonem je schopen konkurovat jakémukoliv spektivu na
trhu. Nizkodispersni fluoridovd HD skla objektivu zaruCuji maximalni rozliSeni a
kontrast s vérnym barevnym poddnim v celém zorném poli i za sniZenych svételnych
podminek. VSechny optické komponenty spektru jsou opatfeny antireflexnimi vrstvami

MeoBright 5501."

' Meopta SportsOptics: MeoStar R1r 3-12x56 RD. MEOPTA - OPTIKA, s.r.o. Meopta [online].
11 i

Tamtéz.
"2 Meopta SportsOptics: MeoStar S2 82 HD. MEOPTA - OPTIKA, s.r.o. Meopta [online].
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Obr. 7: Spektiv MeoStar S2 82 HD (Zdroj: )

Kromé optickych produkti nabizi Meopta také ptislusenstvi a adaptéry, napt. adaptér
MeoPixiScoping (obrazek 8). Adaptér propojuje foto a video funkci mobilnich telefonti
iPhone nebo Samsung se zobrazovacimi piednostmi binokularii a spektivii Meopta.

Diky adaptéru je mozné vyfotit kvalitni zdbéry i drobnych detaild."

Obr. 8: MeoPix iScoping adaptér (Zdroj: )

"> Meopta SportsOptics: MeoStar S2 82 HD. MEOPTA - OPTIKA, s.r.0. Meopta [online].
'* Meopta SportsOptics: MeoPixiScoping adaptér. Meopta [online].
' Tamtéz.
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1.4 PLANOVANi A ROZVRHOVANIi VYROBY

Planovani vyroby je zaloZeno na ro¢nim planu, na jehoz zadklad¢ jsou rezervovany
celkové vyrobni kapacity spole¢nosti. Rozvrhovani vyroby je rozdéleno podle
produktovych linii: sportovni optika, pramyslové aplikace, vojenskd vyroba.
V jednotlivych produktovych liniich je proces tvorby planu a metodika planovani

odli$na.

Pro vyrobu sportovni optiky je typickd prubézna doba v fadu mésicti a dodaci lhiita
v fadu tydnd. V zdsobovani zakaznikli prevazuji dodavky ze skladu hotovych vyrobki,
které jsou vyrobou doplnovany principem pojistnych zdsob nebo montdze na zakazku

z disponibilni zasoby nedokoncené vyroby, kterd je nastavena na 14 denni spotiebu.

Vyroba primyslovych aplikaci se zaméfuje piedevSim na odvétvi polovodicového
primyslu a je tvofena smluvné dohodnutym poctem montaznich sestav za urcité casové

obdobi se smluvné garantovanou pojistnou zasobou dild pro zédkazniky.
Vojenska vyroba je tvofena dlouhodobymi zakazkami.

1.4.1 OPERATIVNi TVORBA HLAVNIHO VYROBNIHO PLANU

Vyrobni plan je sestavovan na zaklad¢ rolling planu, ktery poskytuje udaje na jeden rok
dopiedu a je meésicné aktualizovan. Sestaveni rolling planu je v zodpovédnosti
obchodniho useku na zéklad€é odborného odhadu prodeje v nasledujicim obdobi. Rolling

plan je sestaven na poéty kusi finalnich polozek po jednotlivych SBU'®,

Oddéleni planovani vyroby ma po pieklopeni objednavek a forecasti na vyrobni
zakazky tfimésicni vyhled, podle néhoz sestavuje operativni vyrobni plany podle

prubéznych dob vyroby.

Absence kapacitné vybalancovaného vyrobniho planu je suplovdna kazdodenné
probihajicimi operativnimi dispecinky. Priichodnost vyrobnich zdrojt je odhadovéana na
zaklad¢é zkuSenosti dispecerti a vyrobnich koordinatorti. Do technologickych postupti
jsou uméle pridavany cCasové rezervy mezi vyrobnimi operacemi (piedoperacni,

mezioperaéni a transportni Casy), jejichz snahou je zredlnéni priichodnosti vyroby.

'® SBU — Strategic Business Unit. Obchodni jednotka definovana uréenim skupiny zdkaznikd a jejich
potieb, které hodla firma uspokojovat a k tomu pouzivanymi technologiemi vyroby.
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Informace v technologickych postupech zcasti nereflektuji realné ftizeni vyroby —
vyroba je operativné pfesunovana na alternativni zdroje a za vyuziti alternativnich
postupli, které nejsou zaneseny v technologickych postupech a na jednotlivych
operacich. Caste¢né chybi v technologickych postupech informace o alternativnich
materidlech a prekryvném mnozstvi vyrobnich davek. Operativni planovani je
vystavené vysoké Cetnosti zmén planu s ménicimi se prioritami zakazek pozadovanych

obchodnim usekem.

Jednim z dtsledkil Castych pozadavkli na zmény vyrobniho planu je nerovnomérné
vytizeni vyrobnich kapacit, lidskych i strojnich. Zdroje, které jsou aktudlné nevyuzité
v disledku kapacitni nerovnomérnosti planu, byvaji zdsobeny vyrobnimi piikazy, které
maji byt zahajeny v budoucnosti, coz ma za nasledek zvySovani stavu zasob. Naopak
nahromadéni vyrobnich pozadavkl s kratkymi terminy vyroby zpiisobuje piescasy
a skluz vyroby. Aktudln¢ také neni zajiSténa kompletni evidence sekundéarnich zdrojt
(ptipravkti a meétidel), ktera jsou vyuzivana na vice vyrobnich ptikazech. Jejich
nedostupnost v dobé zahdjeni vyrobniho ptikazu také vede k ¢astym zméndm v potadi

vyrabénych polozek.
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2 CIiLE RESENI

Cilem této diplomové prace je analyzovat proces planovani a rozvrhovani vyroby ve
spoleCnosti Meopta. Na zaklad¢ ziskanych poznatki definovat Upravy stavajiciho
procesu pro moznost optimalizace systému pomoci nastroje pro pokrocilé planovani

a rozvrhovani vyroby.

Pro dosaZeni stanoveného cile je nutné fesit dil¢i cile podporujici dosaZeni hlavniho

cile.

1) Analyza soucasného stavu planovani vyrobnich zakéazek:

a. Planovani zdroji — analyza zdroji vstupujicich do procesu planovani
vyroby, definice pozadovanych uprav a optimalizace s néaslednym
doplnénim datové zakladny zdroji.

1. Material.
ii. Kapacity.
iii. Vyrobni zakéazky.
b. Zmény planu — diferenciace dopadti zménovych fizeni.
c. Analyza uzkych mist.
1. Materidlové omezeni.
ii. Kapacitni omezeni.
2) Analyza informacnich zdroji a datové zékladny — analyza soucasného ERP
systému.
a. Vyuzivany ERP systém ve spole¢nosti Meopta.
3) Navrh optimalizace operativniho fizeni vyroby.

a. Disponibilita materialu.

b. Disponibilita kapacit.

c. Informace o vyrobni zakdzce.

d. Zpétné promitani potteby zdroji a materialu.

4) Vyhodnoceni teoretickych ptistupti pro zavedeni APS.
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PLANOVANiIi VYROBNICH
ZAKAZEK

PODNIKOVE PLANOVANI

Planovani je jednou z klicovych manazerskych funkei rozpoznanou a definovanou
Henry Fayolem. V obecné roviné je smyslem planovani stanoveni cilli organizace

v ¢ase a vymezeni postupt, jak téchto cilti dosahnout.

,, Vrcholnym tikolem podnikového ¥izeni je urcovani konkrétnich podnikovych cili,
Jjejichz prostrednictvim ma byt dosazen konecny cil, dlouhodobda maximalizace zisku,
a formulace podnikové politiky, tj. ,pochodoveé osy*, kterou musi podnik dodrzet, aby

tyto cile co nejhospoddrnéji dosahl."”

Gilinter Wohe povazuje za kliCové planovani podniku tzv. zasadni planovéani. Toto
planovani je casové neomezené a jsou mu podiizeny strategické, taktické a operativni
plany. Zasadni planovani provadi vrcholovy management spolecnosti a zahrnuje
stanoveni pfislusnosti k odvétvi, informacni politiku, politiku rozdéleni vysledku

hospodareni, zdsady financovani a vytvotreni koncepce fizeni.

Navazuje na néj strategické planovani, které se odehrava v casovém horizontu péti az
deseti let a jeho smyslem je zajiSténi stavajicich potencialti, hledani a rozvoj potencidlti
novych a eliminace vSech moznych rizik. Strategické planovani vychazi ze
strategickych cili organizace definovanych top manazery, které¢ by mély komplexné

uréovat vyvoj organizace.

Taktické plany navazuji na strategické a smétfuji plnénim svych dil¢ich cili k jejich
napliovani. Taktické planovani specifikuje jednotlivé tkoly pro konkrétni obdobi
veétSinou vrozmezi jednoho roku. Obvykle jsou sestavovany v ndvaznosti na
organizacni strukturu podniku nebo pro jednotlivé funkéni celky. Jejich pfiprava je

vétSinou v naplni sttedniho managementu.

Na stiednédobé taktické plany navazuji plany operativni, které jsou sestavovany na
kratSi casové periody (kvartal, mésic, tyden, den) a pfi jejich sestavovani se vychazi

z konkrétnich podminek a informaci o zdrojich (financnich 1 kapacitnich). Pfi

"WOHE, G. Uvod do podnikového hospoddrstvi. Praha: C. H. Beck, 2007, s. 84.
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operativnim planovani je adresné uréena zodpovédnost za plnéni operativnich ukolda.
Tyto plany sestavuje stfedni management, konkrétni denni ¢i sménové plany pak

management prvni linie (vedouci, mistfi).

Predpokladem pro naplnéni celopodnikové strategie dané top managementem
spolecnosti je provazanost vSech urovni planl, jejichz cile na sebe musi pfimo
jsou specifikované urcité pozadavky, které by mély jednotlivé plany spliiovat: v obsahu
planu se musi objevit takové cile, které maji na objekt planovani nesporny vliv, je nutné
také dokazat nastavené cile vyhodnotit (plan tedy musi byt méfitelny) a predevSim
redlny. Nastavené cile planovani musi korespondovat s moznostmi, které organizace

ma4, jinak plan nebude realizovatelny.

Jednim z dil¢ich plani, které vychéazi ze strategického planovéani a zaroveil zasahuji
vétSinu podniku, je vyrobni planovani. Stanoveni hlavnich vyrobnich plani by mélo
vychézet z podnikové vize a odvétvi, ve kterém se podnik ma realizovat. Vymezenim
vyrobniho portfolia, na které se podnik zaméfi, je vyrobni management schopen

alokovat potiebné zdroje pro realizaci zakéazky.

Ve fungujicim trznim prostfedi mé dtlezité slovo v procesu vyroby zakaznik. Pokud
chce vyroba prosperovat, musi brat ohled na slovo zakaznika, ekologii a image, jakou si
na vyrobnim trhu vytvaii. Pro ziskdni nebo udrZeni konkurenceschopnosti musi
pouzivat k fizeni vyroby vhodné vyrobni plany a kromé toho také investovat do svého
technologického vybaveni. V podnikovém vyrobnim planovani jsou realizovana
rozhodnuti spadajici do stifednédobého az dlouhodobého casového horizontu

vychézejiciho ze strategického planovani podniku. '®
Vychodiska pro stiednédobé az kratkodobé vyrobni planovani znazornuje obrazek 9.

Zpisob planovani vyrobnich zakazek ovliviiuje hned nékolik dalSich oblasti — fizeni
dodavatelského tetézce prosttednictvim objednavek materialu nebo sluzeb, operativni

fizeni vyroby ovliviiované pomoci vytvofeného vyrobniho planu, interni

JUROVA, M. Vyrobni procesy Fizené logistikou. Bmo: BizBooks, 2013, s. 195-197.
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Obr. 9: Na pritbéh vyrobniho planu md vliv mnoho riznych faktorii (Zdroj: *°)

logistiky zodpovidajici za vcasné zdsobovani vyrobnich dilen materidlem a také

koncového zakaznika pfijimajiciho produkt vyroby. Planovani vyroby tvoii zéklad pro

tvorbu pridané hodnoty spolecnosti a tim pfimo ovliviiuje vysi hospodaiského vysledku

spole¢nosti. VIiv planovani tak saha i do oblasti financi a vyrobniho controllingu.

efektivity vyuziti vstupti do vyrobniho procesu a jejich pfeménu

produkt. Marie Jurova uvadi, Ze operativni management vyroby tvori

Podstata operativniho fizeni vyroby spociva ve snaze o zajiSténi co moznd nejvyssi

' JUROVA, M. Vyrobni procesy iizené logistikou. Brno: BizBooks, 2013, s. 197.
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tizeni podnikového hospodatstvi s vazbou na dodavatele i odbératele a vytvari tak

spojeni mezi dodavatelskym a odb&ratelskym trhem. °

Mira, jakou je proces pfemény vstupu na vystup optimalizovany, pfimo zavisi na miie
efektivnosti vyroby dané spoleCnosti a stavda se tak zakladem pro vytvéfeni

ekonomickych podminek podniku.

Na obrazku 10 je zobrazené schéma operativniho fizeni vyroby s vyobrazenim vazeb na

dalsi procesy, které proces fizeni vyroby ovliviiuji.

----------------------------------------------------

. P |
: Controling vyroby | .'
. Operativni evidence | Rizenl vyrobniho e :
. vyroby procesu -

' w

. N
. N .
: Operativni L~ .
' planovani (@) .
. = .
. ] .
X Prib&h vyrobniho procesu E, .

Oblast operativniho fizeni vyroby

---------------------------------------------------

4
'4 '
PLANOVANI |¢
] Strategie
-marketing  l¢&— Taktiky
- nakup
- vyroba
. S

Obr. 10: Operativni Fizeni vyroby je provdzané s mnoha dalsimi procesy v podniku (Zdroj: *')

Jednim z néstrojii operativniho fizeni vyroby je operativni planovani (na obrazku 10
znazornéné uprostied). Operativnim planovanim se rozumi soustava operativnich plant
vychazejicich z ro¢niho (strategického) planu. Zpravidla se nejednd o jediny plan, ale

o sadu navazanych pland tvofenych kvartalnim, mési¢nim, tydennim, dennim ¢i

PJUROVA, M. Vyrobni procesy iizené logistikou. Brno: BizBooks, 2013, s. 157.
*'Tamtéz, s. 159.
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smeénovym planem. Cilem operativnich plant je optimalné reflektovat aktudlni situaci
a zajistit prostfedi pro plnéni tkolli daného obdobi. Jednou z tloh vyrobniho podniku je
tvorba ptidané hodnoty, kterd bezprostiedné souvisi s vyrobnim procesem. Pro kvalitni
fizeni vyrobniho procesu je nutné mit kontrolu nad né€kolika dil¢imi procesy, které na
sebe CasteCné navazuji nebo jsou vykonavany kontinualné. Témito procesy jsou
planovani disponibility materidlu pro vyrobu, planovani vyrobnich kapacit a dostupnost
informaci souvisejicich s vytvafenim vyrobnich zakdzek — vyrobni kusovniky, postupy
a normy svazbou na vyrobni zdroje. V nasledujici kapitole budou tyto procesy,

nazyvané souhrnné ,,vyrobni zdroje* postupné identifikovany.

3.1 PLANOVANI ZzDROJU

Ze stfednédobého planu vytvafeného managementem spolecnosti v delSim casovém
horizontu (vétSinou 1 rok) se pfes soustavu operativnich planti dostavame k planovani
vyrobnich zdroja. Jejich provazanost ptimo ovliviiuje efektivitu tvorby ptidané hodnoty
spole€nosti. Témito vyrobnimi zdroji jsou materidl pouzity pro vyrobu produktu,
kapacity potifebné k pfeméné vstupniho materidlu na produkt, nastroje pouzivané pii
vyrob¢ a také data, tvotici kostru vyrobnich zakazek od jejiho napldnovani az po finalni

dokonceni.

3.1.1 PLANOVANIi MATERIALU

Christof Schulte ve své publikaci Logistika vyzdvihuje dilezitost zdsobovani vyrobniho
procesu, které ma vliv na rychlost a pruznost reakce podniku na pozadavky zakaznik.
Ukol zasobovani rozdéluje na hlavni ¢innosti spojené s uzaviranim smluv s dodavateli
a ukoly orientovanymi na trh a na fyzické a spravni ukoly spojené s toky materiali

a zboxi.??

Zajisténi materialové disponibility je realizovano prostiednictvim nakupu. Jeho cilem je
krom¢ zajisténi materialu  také snizovani nakladlii vazanych v zdsobach

a zlepSovani vykonti. Nakupni oddéleni je povéfeno prizkumem ndkupniho trhu,

?SCHULTE, Ch. Logistika. Praha: Victoria Publishing, 1994, s. 31.
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oteviranim a uzavirdnim nakupnich jednéni, cenovou a hodnotovou analyzou a spravou

; 23
nakupu.

Nékupni oddéleni ve spolenosti Meopta je rozdéleno na operativni a strategicky nakup.
Operativni nakup je povéien zajistovanim nakupu vedouciho k optimalizaci dodavek
z pohledu ¢asu a mnozstvi v izké ndvaznosti na operativni planovani a fizeni vyroby.
Operativni nakup realizuje ndkupy jednicového materidlu a sluzeb a zodpovida za

disponibilitu materialu vzhledem k planu finalni vyroby.

Strategicky nakup je zaméfen na vyhledavani novych dodavatelti, zajistovani
strategicky vyhodnéjSich dodacich podminek, provadéni dodavatelskych auditd, fizeni
projekti a také spolupracuje s operativnim ndkupem na hodnoceni dodavatel. Pfi
vzniku pozadavku na poptdvku materialu jsou potencidlni dodavatelé osloveni
strategickym ndkupem, ktery jim pfedd podklady pro vytvofeni nabidky. Obdrzené
nabidky jsou strategickym nadkupem vyhodnoceny na zékladé ceny, dodacich podminek,
dodacich termina a ptipadnych slev za diivéjsi platby, atd. Vyhodnoceni poptavky je
s doporucenim na nejvhodnéj$iho dodavatele doruceno do operativniho nadkupu, ktery

nasledné realizuje a tidi cely nakupni proces.

S ndkupem materialu potfebného pro realizaci vyroby je spojena tvorba zasob
véazajicich disponibilni kapital spole¢nosti. Rizeni zasob se stalo stiedem pozornosti
managementu. Spravné fizeni zasob vedouci k jeho optimalizaci vede k vy3s§i tvorbé
pfidané hodnoty podniku. Pojeti zdsob v sobé ale skryva vice nez jen vyssi zisk.
Pfitomnost zasob v okamziku, kdy jsou potfeba pro vyrobu a jejich neptitomnost, kdyz

poptavka po produktech neni, vytvati konkurenéni vyhodu spole¢nosti.?*

Zajisténi materidlu pro vyrobu i kvalitnimu fizeni zdsob vyrazné napomdha vyuziti
informacnich systému. Otevienim vyrobni zakazky (tj. zavedenim pozadavku ze strany
obchodniho useku do informac¢niho systému) je generovan pozadavek na zajiSténi
materidlu a dili na konkrétni zakazku. Planovani disponibility materidlu stoji na zacatku
vyrobniho procesu a kvalita dodan¢ho materialu je v pfimé vazbé na kvalitu produktu.

Nékup spravného druhu a typu materidlu vyzaduje spravné vstupni tidaje a data. Ta ale

# SCHULTE, Ch. Logistika. Praha: Victoria Publishing, 1994, s. 31.
* JUROVA, M. Vyrobni procesy Fizené logistikou. Bmo: BizBooks, 2013, s. 88.
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nejsou zalezitosti pouze nakupniho oddé€leni, na jejich sestaveni se naopak podili
vétSina oddeleni podniku. Na zacatku procesu stoji specifikace pozadavku zékaznika
a stanoveni redlného terminu dodani, od kterého se odviji termin nadkupu materidlu.
V odd¢leni ptipravy vyroby a konstrukce vyrobku jsou uptfesiiovany pozadavky na
vlastnosti a kvalitu produktu a je pfedepisovan materidl, ze kterého ma byt produkt
tvofen. Konstrukéni oddéleni by mélo v tomto okamziku proveétit dostupnost materialu
skladem a moZnosti jeho alternace, aby nevznikaly zbytecné zdsoby nakupovéanim
podobnych materialti a také prodlevy pii celkové prubézné dobé vyroby produktu.
Vyrobni konstrukce také vytvoii technologické a vyrobni kusovniky, ve kterych je
finalni vyrobek rozpadnut na jednotlivé podsestavy a komponenty a jsou v ném zapsany
materidly do produktu vstupujici. Vyroba ovliviiuje efektivitu nadkupniho oddéleni
avizovanim zjisténych moznosti zmén, uprav ¢i alternaci materidlu. Povinnosti vyroby
je ozndmit technologiim zmény a Upravy pii zjisténi nevhodnosti zapsaného materialu
v kusovniku pfipadné¢ pouziti nakoupené¢ho materidlu na jiné zakazky, nez je
pfedepsané. Tyto Upravy ndsledné poslouzi rychlej§imu pribéhu nakupniho pozadavku
a eliminaci nepotifebnych zdsob. Neptehlédnutelny vyznam v procesu ndkupu ma
samoziejm¢ nakupni oddéleni, které eviduje a aktualizuje ndkupni pozadavky tak, aby
byly informace pro planovani vérohodné. Dulezité pro proces planovani je zapisovani
pfijmu 1 caste¢ného mnozstvi k fddku ndkupni objednavky, zména terminti dodédni

W I4 . I4 25
a zruSeni objednavek.

Planovani mnoZzstvi materidlu zahrnuje urceni brutto a netto materidlové potieby. Urci
se, jaké druhy materidlu a v jakém mnozstvi budou zapotiebi v planovacim horizontu.

Schulte rozliSuje rizné druhy potieby:

- Priméarni potiebu, ktera oznacuje potiebu findlnich vyrobkii a ndhradnich dila.
- Sekundarni potfebu tvofenou surovinami, dily a sestavami, které vstupuji do
primarni potieby.

- Tercidlni potiebu, kterd je tvofena rezijnimi a pomocnymi materialy.

3 IT Systems: Specidlni vydani pro logistiku 2013. Brno: CCB, spol. s.r.0, 2013.
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Primarni, sekundarni a tercidlni potfeba je souhrnné¢ oznacena jako brutto potieba.
Naproti ni je zndma netto potieba vyjadfend jako brutto potifeba po odecteni

pouzitelnych skladovych zasob.?

V piipadé, Ze jsou mezi vyrobnimi faktory stanoveny vztahy, je mozné materidlovou
potfebu analyticky prognézovat. Pro spravné fungovani prognédzovani je dilezité, aby
vztahy mezi vstupy a vystupy jednotlivych stupiiti vyroby byly jednozna¢né stanoveny
a popsany. Prognézovani je pak provadéno pomoci rozpisek struktury, modulovych

kusovnikli a seznamil poctu kust.

Kusovnik je seznam vsech surovin, dila a sestav, které jsou zapotiebi pro vyrobu jedné

jednotky vyrobku. V zavislosti na vystavbé se rozlisuji:

- Kusovniky s prehledem mnoZzstvi (souhrnné kusovniky).
- Strukturni kusovniky.

- Zvlastni formy.

Souhrnné kusovniky (rozpisky struktury) obsahuji soupis vSech ¢asti vyrobku, ktery je
strukturovan podle stupnii vyroby. Piiklad strukturniho kusovniku je zndzornén na
obrazku 11. Do findlnich vyrobkt X1 a X2 vstupuji konstrukéni celky oznacené
velkymi pismeny, jednotlivé soucasti konstruk¢nich celkt jsou oznacené malymi

pismeny. Rozpiska struktury vyroby je znizornéna na obrazku 12.”

Stuperi Vyrobek Vyrobek

vyroby
0 & &

'] 59000 | dobe 6

Obr. 11: Priklad struktury vyroby. Cisla vyznacend na spojovacich linkdach oznamuji pocet
pouzitych podsestav (konstrukcnich celkit) (Zdroj: *°)

26 SCHULTE, Ch. Logistika. Praha: Victoria Publishing, 1994, s. 153.
*"WOHE, G. Uvod do podnikového hospoddistvi. Praha: C. H. Beck, 2007, s. 319.
28 Tamtéz.
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Vfrobek Xl V)"mbek Xz
Kaéd-¢islo Mnozstvi Kéd-¢gislo MnoZstvi
A 2 B 1
T —a 2 “—c 3

«—b 1 T «—d 1
B 3 —e 1
“—c 3 C 2
—d 1 T «—b 2
—e 1 — f 1

Obr. 12: Rozpisky struktury (Zdroj: *°)

Po rozlozeni rozpisek struktury vzniknou modulové kusovniky (obrazek 13).

Vyrobek X, Vyrobek X,
Kod-cislo Mnozstvi Kaod-¢islo Mnozstvi
A 2 B 1
B 3 C 2
Konstrukéni celek A Konstrukeéni celek A Konstrukéni celek A
Kod-¢islo MnozZstvi Kaod-¢islo MnozZstvi Kaod-¢islo Mnozstvi
a 2 c 3 b 2
b 1 1 1

|

Obr. 13: Modulové kusovniky (Zdroj: *°)

Modulové kusovniky maji pro planovéani vyroby nespornou vyhodu v tom, Ze mohou
byt pro kazdy finalni vyrobek kombinovany rtiznym zpiisobem. Jednotlivé konstrukéni
celky mohou byt spole¢né pro vice findlnich vyrobku, a jakmile je modulovy kusovnik
pro sestavu jednou vytvoren, mize byt pouzit i pro jiny finalni vyrobek. Znac¢né to tak
zjednoduSuje praci konstruktérim a technologiim pfi navrhu struktury nového vyrobku.
Z modulovych kusovnikli lze pak snadno odvodit seznamy poctu kust pro kazdy

vyrobek (obrazek 14).

¥ WOHE, G. Uvod do podnikového hospodadrstvi. Praha: C. H. Beck, 2007, s. 319.
3% Tamtéz, s. 320.
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Vyrobek X, Vyrobek X,
Kaod-¢islo MnoZstvi Kod-¢islo MnoZstvi
A 2 B 1
B 3 C 2
a 4 b 4
b 2 C 3
C 9 d l
d 3 e |
e 3 f 2

Obr. 14: Seznamy poctu kusii (Zdroj: ')

Seznam poctu kust udava konkrétni potfebu jednotlivych komponent pro kazdy
vyrobek. Souctem poctu kust u kazdého vyrobku pro vSechny polozky vyrabéné
v daném obdobi ziska nakup piehled o brutto potiebé jednotlivych druhti materiali. Po
odecteni skladovych zasob od brutto potieby vznikne netto potieba, kterd je signalem
o potiebé materidlu. Stouto informaci pracuje oddéleni nakupu, které zajisti jeho

disponibilitu.

3.1.2 PLANOVANIi KAPACIT

V ptedchozi kapitole byla vysvétlena tloha materidlové disponibility pii planovani
vyrobni zakazky. Pro pfeménu vstupujiciho materialu na finalni produkt jsou potieba

vyrobni kapacity.

Kapacitou podniku je minén maximalni objem produkce, kterou je vyrobni podnik
schopen realizovat v ur¢itém casovém obdobi. Logicky je vyrobni kapacita ovlivnéna
dvéma hlavnimi ¢initeli — velikosti strojového parku podniku, ktery ma produkci
realizovat a schopnostmi pracovniki obsluhujicich podnikové technologie. Pri
planovani kapacit jako jednoho ze zdrojii vyrobni spolecnosti je nutné brat v uvahu oba
zminéné aspekty. Ve své praci se budu pfi identifikaci kapacit ddle zamétovat pouze na

technologie, jako vyrobni zdroj.

' WOHE, G. Uvod do podnikového hospoddrstvi. Praha: C. H. Beck, 2007, s. 320.
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Vyrobni proces lze organizacné rozcClenit na zakazkovou vyrobu a vyrobu na sklad.
RozliSeni se provadi na zdklad€ vztahu k zdkaznikim. Pokud je produkt zakaznikem
piimo specifikovan a zakaznik krom¢ terminu a mnozstvi kust ovliviiuje i samotnou
specifikaci vyrobku, jde o zakézkovou vyrobu. Pokud podnik neznid koncového

zakaznika, pro kterého je produkt urcen, jedna se o vyrobu na sklad.

Vyrobu lze také rozlisit podle jejiho typu, ktery je dan mnoZstvim a poctem druhil
vyrabénych polozek na kusovou vyrobu (malé mnozstvi kusii, velkd diverzifikace
portfolia), sériovou vyrobu (vyroba stejného druhu se opakuje v riizné¢ velkych sériich)
a hromadnou vyrobu, kterd je typicka pro velké mnozstvi vyrobkll nékolika malo

druht.??

Vyrobni zdroje podniku lze ve vyrobnim procesu prakticky uspofadat, aby co nejlépe
odpovidaly urovni specializace vyrobniho procesu. Ve zptisobu rozmisténi pracovist’ se
rozliSuje technologické uspotadani, které je charakteristické tim, Ze se vyrobni operace
slucuji podle své ptibuznosti (obrazek 15) a predmétné uspotradani, které je orientované
na kone¢ny vyrobek a vytvarenim mensich organizacnich jednotek pro kazdy vyrobek

zvlast’ vytvaii podminky pro vysokou specializaci vyroby (obrazek 16).

Spolecnost Meopta vyuzivd v rozmisténi vyrobnich zdroji obou definovanych
uspotadani. Vyroba optickych a mechanickych komponent se realizuje na divizich
optika a mechanika, které maji technologické uspotfddani. Vyrobni operace jsou
slou¢eny podle své ptibuznosti do pracovnich stfedisek obsahujicich podobné
technologie a zplUsoby opracovani materialu. Na divizi optika tak existuje
napft. stfedisko tmeleni, hrubéarna, lesténi, frézovani, atd. Vzhledem k technologickeé
narocnosti a vysokym narokiim na ptesnost je technologické uspotadani vhodné. Poji se
s nim vsak slozitost bilancovani vyrobnich kapacit, prodluzuje se pribézna doba vyroby
produktu a také existuji vyssi skladové zasoby mezi jednotlivymi technologickymi
urovnémi. Stejnym zpusobem je uspoiadana i divize mechanika. Oproti tomu divize
montdz ma predmétné¢ uspoiadani. Dilny jsou slouceny podle jednotlivych skupin

produkti a tvofi linky. Nachdzi se tam napf. stfedisko montdze puskovych

32JUROVA, M. Vyrobni procesy Fizené logistikou. Brno: BizBooks, 2013, s. 29.
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zaméiovacich dalekohledii a montaze binokularnich dalekohledii. Specialnim typem

montaze je ¢ista montaz, kde dochazi ke kompletaci hi-tech primyslovych aplikaci.

\\ Lakovani \\ Galvanizace -
\r\{'ls;tl:ee'iélu \ /\\ \\ 1/
\\ X_/\ Sklad
Soustruzeni il \\\ S
/ \\ \ :

] Montaz
Sklad

Déleni

: Frézovani
materialu

——3 Materialovy tok

Obr. 15: Technologické usporadani vyroby je charakteristické pro divize optika a mechanika
(Zdroj: )

Déleni Soustruzeni Lakovani Montaz

materialu

Vstup
materialu

Déleni Frézovani Brouseni Galvanizace

materialu

SoustruZeni Lakovani Montaz v v
Sklad
e
s Montaz

-3 Materialovy tok

Obr. 16: Predmétné usporadani vyroby je ve spolecnosti Meopta na divizi montdz. Jednotlivé
dilny jsou uspordadany do linek zajistujicich kompletaci konkrétnich produktii (Zdroj: **)

3 JUROVA, M. Vyrobni procesy fizené logistikou. Bmo: BizBooks, 2013, s. 76-77.
34 s
Tamtéz.
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Kromé riznych typt uspotadani vyrobnich technologii 1ze v Meopté nalézt 1 vice typa
zakazek. Cast vyrdbéného portfolia, tzv. sportovni optika je vyrabéna v malych
a stfedn¢ velkych sériich na sklad. Pozadavky zdkaznik( jsou vyfizovany na zaklade

udrzovanych minimalnich skladovych zasob.

V oblasti primyslovych aplikaci je situace jina. Pozadavky zakaznika tykajicich se
kone¢né podoby, vlastnosti a funkcionality vyrobku ovliviiuji moznosti vyroby a jde
tedy o zakdzkovou vyrobu. Vyrobni proces je vtomto pfipadé realizovan kusove,
pfipadné v malych sériich a do findlni podoby jsou produkty kompletované na divizi
montdz. Poté jsou neprodlené¢ dodavany do skladu expedice, kde jsou po zabaleni
expedovany zakaznikovi. Zasoba hotovych vyrobkl je v téchto pifipadech nezadouci
vzhledem k moznym tUpravam preferenci zédkaznika, zménam revizi polozek, vysokou

finan¢ni narocnosti vyroby a tim zvySovani stavu zasob hotovych vyrobkd.

Dosud bylo popséano, jakym druhem vyrobnich kapacit Meopta disponuje a nastinéna
riznorodost vyrobnich zakazek. Aby byl podnik schopen reagovat na pozadavky

zakaznika, musi své kapacity efektivné fidit.

Rizenim vyrobni kapacity je nazyvén sled ¢innosti, jejichz snahou je dosahnout splnéni
hlavniho vyrobniho planu, dodrzovani terminti plnéni vyrobnich zakéazek, efektivni
rozmisténi vyrobnich zakézek na vyrobnich zdrojich vzhledem k jejich sefizovani,
technologickym odstdvkdm a udrzb€, nastavovani disponibility a uc€innosti zdrojil
a dalsi ¢innosti. Jejich vzéjemnd optimalizace vede ke zkraceni pribézné doby vyroby
produktu. Optimalizace téchto Cinnosti je téZ nazyvana bilancovani kapacit.Planovani
kapacit ma za ukol vyrovnavat kapacitni nabidku (tvotfenou disponibilitou vyrobnich
zdrojl) a kapacitni poptavku (tvofenou vyrobnimi zakazkami). Bilancovani kapacit 1ze

oo e 5 o ’ . we o ’ rv ’ s e . r 35
ucinit ptizptisobenim kapacit, pfizplisobenim vytiZenosti nebo jejich kombinaci.

% JUROVA, M. Vyrobni procesy fizené logistikou. Bro: BizBooks, 2013, s. 184.
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Detailngjsi opatteni jednotlivych druhti pfizpisobeni znazornuje obrazek 17.

[ Vybilancovanf kapacit ‘

[ I ]

l Pfizplisobeni kapacit ] 1 Pfizplsobeni vytizenosti ]
I l

ZvySeni Snizeni Zvyseni Snizeni

kapacity kapacity vytizenosti vytizenosti 5
. pl'-eséagy + Zzkracena prac. doba « pfesun termind « pfesun termind
. dgdalecné smény + zruSeni smén + dodateéné zakazky * pfenastaveni prace
* Ppresun personalu * snizeni personalu « zadani prace jiné + dodateéné zakazky
« investice « zastaveni prace firmé » Udrzba

Obr. 17: Opatieni providénd za vicelem bilancovani kapacit (Zdroj: *°)

Ucelem fizeni vyrobnich kapacit je vyrobit vyrobky ¢&i realizovat kooperace na zakladé
prodejnich objednavek ¢i progndz prodeje pro externi odbératele nebo pro vnitini
pouziti jako piipravu pro vyrobu. Rizeni vyrobni kapacity je ve spoletnosti Meopta
v prvni fazi tkolem oddéleni planovani, které organizuje pozadavky obchodniho tseku

a zadava je do hlavniho planu vyroby.

Zastupci oddéleni planovani jsou zodpovédni za koordinaci aktivit planovéni
jednotlivych SBU. Vytvaii pozadavky na vyrobni zakazky a uvolnuji je v informac¢nim
systému. Tim, ze se dostane vyrobni piikaz do stavu Uvolnéno, ziskd mistr vyroby
informaci, ze mize byt vyrobni ptikaz zahdjen. Dalsi linii planovani a fizeni kapacit
tvoii zodpovédni pracovnici provozl a dilen a jejich partnefi v navazanych oddélenich,
jako jsou ndkup materidlu, vyroba dili a odvadéni do meziskladu, montdz vyrobki,

vystupni kontrola kvality a expedice.

Pracovnici odd¢€leni planovani jsou v kontaktu s vyrobnimi mistry a planovackami
vyroby. Ti v zavislosti na disponibilit¢ materidlu potiebného pro vyrobu pozadavku
zahajuji vyrobni piikaz. Pfi zahdjeni vyrobniho piikazu do né&j vstupuje veskery
material, ktery musi byt vychystdin do prvni vyrobni operace. Tento zplsob fizeni
kapacit zptsobuje vysokou potfebu materialu, ktery musi byt ptfipraven v piedstihu,

1 kdyZ na né nevznikd redlnd potieba. Vzhledem k dob¢ trvani priibézné vyroby

JUROVA, M. Vyrobni procesy Fizené logistikou. Brno: BizBooks, 2013, s. 184.

38



3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PLANOVANIi VYROBNICH ZAKAZEK

produktu v fadu desitek dni nepovazuji tento zplisob za optimalni vzhledem k vazanosti

disponibilniho kapitdlu v zasobach.

Organizace sménového planu je v zodpovédnosti mistri vyrobnich stredisek, ktefi
vychazi z operativniho planu, disponibility kapacit, materidlu, vyrobni dokumentace,
apod. PInéni vyrobnich zakazek a vytizeni kapacit kontroluji vyrobni koordinatoii na
operativnich poradach, kde zaroven feSi pozadavky mistrii na zajisténi disponibility
kapacit. Informaci o ukonceni vyroby zadavad dilenskd planovacka do informaéniho
systému a hotové vyrobky jsou manipula¢nimi délniky pfevezeny do dilenskych sklada

k dal$im operacim nebo do expedi¢niho skladu.

Operativni fizeni vyroby s sebou pfindsi pozadavky na navySeni vyrobni kapacity.
Marie Jurova ve své knize uvadi, ze vyrobni kapacita miiZze byt navySena v zdsad¢ tfemi
zpisoby. Problémy s kapacitnim pfetizenim vyrobnich zdroju Ize fesit navySenim poctu
pracovnich stfedisek, organiza¢ni zménou pracovniho procesu, naptiklad pfevedenim
prace na alternativni zdroje, zménou uspotfadani pracovisté, eliminaci plytvani nebo
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zavedenim specialniho naradi.

V Meopté je kapacitni bilancovani vyroby zajiStovano prostiednictvim kazdodennich
operativnich dispecinktl, kde se rozhoduje o prioritich plnéni vyrobnich zakazek a tesi
se dostupna disponibilita zdroji. V ptipad¢ pozadavka na navySeni vyrobni kapacity je
z dlouhodobého hlediska snaha o rozsifeni kapacity nakupem nového stroje (v piipade,
ze se jedna o pretizené pracovisté) nebo o upravu procest a eliminaci plytvani (napf.
vhodnym uspotfadanim pracoviste). Z kratkodobého hlediska jde o nalezeni vhodné

alternativy, zavedeni alternativniho postupu nebo fizenymi piescasy.

Pracovisté, kterd jsou dlouhodobé pietizena, vytvaii ve vyrobé tzv. Uzka mista. Uzka

mista budou podrobnéji fesena v kapitole 3.3 Analyza uzkych mist.

3.1.3 VYROBNIi ZAKAZKY

Kromé materidlu a vyrobnich kapacit jsou pro vyrobu zakéazky potfebné informace
o tom, jak pfi vyrobé postupovat. Tyto informace jsou obsazené v pracovnich

postupech, kde jsou uvedeny jednotlivé vyrobni operace, jejich posloupnost a informace

T JUROVA, M. Vyrobni procesy fizené logistikou. Brno: BizBooks, 2013, s. 182.

39
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o zdroji, na kterém je operace realizovana. Také jsou ve vyrobnich postupech obsazeny
informace o Casu potfebném na sefizeni a o Cistém Casu operace. Vyrobni postup je

znazornén na obrazku 18.

& Postup (1) polozy . , & poloiy: J— e e

Soubor Upravit Mistroje Pilkaz  Mapovéda
AE X SDB FETVY eddrmwa BA @

Verze
Cislo postupu  Nazev Revize Pracoviité Oddata Dodata Od mnoistvi Aktivni  +  Schvalil  Schvdleno  Alternativa Vytvoiit postup
P-046227 03007100924140/5 0 001 000 [ 24500 v [ I—l‘“ﬁ"“
Navih prilbéiné doby
|
— — —
(24 Postup (1) - €. polozky: 03920720064110/2, 03920720064110/2, €. poloziy: 03920720064110/2 " _1 1 . ey
Soubor Upravit Nastroje Piikez Mapovéda
REX BB YETVY ««wdrwa
Verze
Cislo postupy  Nazev Revize Pracovitté Oddata Dodata  Odmnoistvi Aktivni +  Schvall  Schvileno  Altemativa
A =
P-006950 03920720064110/2 0 001 362006 31122.. 000 [ ] [ e )
Névrh pribéiné doby
Piehled | Obecné | Nastaveni | Casy | Popis | Tech. material [ Funkee )|
Cislo operace Priorita Qperace Prac. stiediske  Nakla..  Cas éekani pfed operaci  Pfipravny éas  Operaéniéas Mezioperatniéas  Cas éekanipooper.  Zpracované mnoistvl D 1 Vatah 5
60 Primami  frez01 185172011 7340 15,00 248 30,00 100 [ Atematonipracovite|
65 Prmami  fazetov-0l  08SILIO/6 30 (31 20,00 100 :
70 Primami  frez-02 185172071 7340 15,00 n 30,00 100
78 Primami  lak-02 096411074 720 014 30,00 300,00 100
80 Primam{  lepeni0l  0876310/1 720 0,50 30,00 100
90 Primami  lepeni02  0876320/2 20 017 30,00 90,00 18,00
100 Primami  brous02  0853910/1 7730 045 30,00 1800
120 Primami  lesteni-0l 085393072 40 140 30,00 300,00 1800
140 Primdmi  odiep03 09763601 2 90,00 010 60,00 120,00 100
150 Primami  mytiUZ-01 185730071 7040 600 60,00 27,00
160 Primami  lak-01 096411074 20 014 60,00 300,00 100

Obr. 18: Vyrobni postup zndzoriwjici jednotlivée operace vyroby v prostredi Microsoft
Dynamics Axapta (Zdroj: >°)

Obrazek znazornuje vyrobni postup. V horni ¢asti okna je informace o ¢isle postupu
a Cisle polozky, které se tykd. V dolni ¢asti okna lze sledovat jednotlivé operace, jejich
posloupnost a pracovni stiediska, kde budou operace realizovany. Kromé téchto
,»vyrobnich® informaci obsahuje postup i informace o ¢ekani, napf. transportni cas,
ktery tika, za jak dlouho se polozka mezi jednotlivymi operacemi piesune (bude
transportovana) a Casy ¢ekani pfed operaci, meziopera¢ni Cas a ¢as ¢ekani po operaci.
Prvni dva zminéné pojmy se pouZivaji na ¢asy presunu mezi operacemi, ¢as ¢ekani po
operaci znaci tzv. technologicky cas. To je ¢as nutny pro ¢ekani po posledni operaci,
kterd vyzaduje urcita specifika, nez bude ptikroceno k dalsi operaci. Miize se jednat

napt. o zaschnuti lepidla po lepeni nebo vytvrdnuti tmelu po tmeleni.

S vyrobni operaci je soucasné svazana potieba piipravy, nastroji a specidlnich métidel.
Vyrobni pfipravky muize vyrobni podnik ziskat ndkupem, vlastni vyrobou nebo je

v ojedinélych pripadech dodava zakaznik. Spole¢nost Meopta si jejich potiebu zajistuje

¥ Meopta. Vlastni zpracovani.
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druhou zminénou cestou. Vyroba ptipravy se realizuje v divizi nafad’ovna, ktera ma
vlastni strojovy park. Provoz nafad’ovny je procesné¢ oddéleny od divize vyroby

a organizacné spada pod oddéleni engineering.

Vyrobni ptipravky jsou soucasti technologickych postupl a jsou spojeny s konkrétni
vyrobni operaci, pii které jsou potfebné. Proces ziskavani vyrobni pfipravy je
v soucasnosti v podniku zajiStovan prostiednictvim pozadavku na vyrobu naradi, ktery

se vygeneruje spolu s informaci o vyrobni zakazce.

3.2 ZMENY PLANU

Zmény planu lze definovat jako pozadavky na zmény prodejnich objednavek od
zdkaznika. Tyto zmény se mohou tykat zmény mnozstvi na prodejni objednavce, zmény
terminu a zruSeni prodejni objednavky. Proces integrace zmén pozadavkl zédkaznikt do
vyrobniho planu je nazyvan zménové fizeni. Zménovym fizenim prochazi také vSechny

nov¢ pozadavky zakaznikd.

Cilem zménového fizeni je identifikovat a zaclenit zmény do vyrobniho planu tak, aby
se vco nejvétsi mife eliminovaly dopady zmén na vyrobni plan a nedochdzelo
k vypadkim kapacit, pfipadné k neplnéni termint jinych vyrobnich zakazek. Proces

fizeni pozadavkil na zmény planu tvoii vyznamnou ¢ast kazdodenni prace planovacu.

Proces zalozeni a fizeni zménového fizeni planu vyroby je ve spole¢nosti Meopta fizen
prostfednictvim informacniho systému Microsoft Dynamics Axapta. Na zacatku
procesu obchodni referent promitne do systému pozadavek zakaznika na zménu
vyrobniho pozadavku. Tato zména je dale predana na oddéleni planovani, které zajisti
distribuci pozadavku na oddéleni dotena pozadavkem na zménu, aby se ke zméné

vyjadrila.

Proces zménového fizeni zahajuje pracovnik obchodniho oddéleni a vyjadiuje se
k nému zastupce nakupu, planovani a jednotlivych vyrobnich divizi (optika, mechanika)
a zastupce montaze. V ptipad¢, ze se jednda o zménu technologickych parametra,
vstupuje do zménového fizeni 1 zastupce technologie. Cilem vyjadfeni zéstupch

dotéenych oddéleni je posouzeni, zda je zména navrzena obchodnikem redlné
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proveditelnd (materidlni a kapacitni zabezpeceni) a v piipad¢ zruSeni objednavky

zhodnoceni dopadii.

Na nasledujicim grafu (Graf 1) je zndzornén pocet zménovych fizeni realizovanych

v jednotlivych mésicich roku 2013.
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Graf 1: Pocet zménovych Fizeni v jednotlivich mésicich roku 2013 (Zdroj: *°)
Dalsi graf (Graf 2) znazoriuje primérny pocet zménovych fizeni na 1 pracovni den.
Nejvice problematickd je vysokd cetnost zménovych fizeni provadénych nad jiz

otevienymi nebo zah4jenymi vyrobnimi piikazy.
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Graf 2: Prumérny pocet zménovych rizeni na jeden pracovni den v jednotlivych mésicich roku
2013 (Zdroj: **)

PreruSeni jiz zahdjenych vyrobnich zakdzek ma za nasledek pfesouvani nedokoncené

vyroby na sklady nedokoncené vyroby, kde jsou az do doby vzniku dal§iho pozadavku.

** Meopta. Vlastni zpracovani.
¥ Tamtéz.
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Tato faze je obzvlasté problematickéd v oblasti optickych polozek, kde je kladen daraz
na prub¢h vyrobni zakdzky z diivodu mozného zhorSeni kvality pti ¢ekani na nésledujici
operaci. Takto rozpracované vyrobni zakazky mohou ztratit kvalitu a v nasledném
procesu musi byt vraceny o nékolik operaci zpét. Coz ma za nasledek opétovné
vytézovani kapacit, zvySovani skladové zasoby a zvySovani nakladli na vyrobni

zakazku.

Proces fizeni zmén planu je v soucasnosti provaddén prostfednictvim informaéniho
systtmu a ztohoto pohledu je zajiSténa vysokd uspéSnost v moznosti vyjadieni
a informovanosti napfi¢ zainteresovanymi oddélenimi. Problematicka je vysoka cetnost

zmen jiz zahdjenych vyrobnich zakazek.

3.3 ANALYZA UZKYCH MiST

Jako uzkéa mista jsou oznacovany zdroje piipadné procesy, které vytvareji casteCnou
nebo uplnost neprichodnost pii vyrobé. Ve vyrobé lze tizkd mista rozpoznat tam, kde
dochazi k hromadéni zasob, vyroba je pod tlakem nebo odd€leni a jeho povéteni

pracovnici nedokézou vcas zajistit odevzdavani svych tkoli.

Vyuzitim uzkych mist se zabyva Teorie omezeni. Ta udava, ze by se veskeré ostatni
procesy podniku mély podridit uzkému mistu tak, aby omezeni nikdy nebyla limitovana

ve svém vykonu faktory, které nejsou jeho soucasti."'

Uzké misto miize byt zplisobeno materidlovym omezenim, kapacitni pietizenosti, ale
1 nedostupnosti pfipravku, ktery je pii vyrobé potieba. V nasledujicich podkapitolach
budou identifikovany jednotlivé omezeni ohrozujici prichodnost vyrobni zakazky

podnikem.

3.3.1 MATERIALOVE OMEZENI
Véazné ohrozeni pribéhu vyrobni zakdzky muze zplsobit nedostatek materialu.
Dodavky materialu jsou zavislé na dodaci lhaté, kterou ovlivituje vice faktori jako napf.

vzdalenost dodavatele od mista vyroby, zvoleny zpiisob dopravy a dojednané smluvni

' BASL, J., BLAZICEK, R. Podnikové informaéni systémy: podnik v informacni spolecnosti.

Praha: Grada, 2012, s. 152.
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podminky. Z dlouhodobého hlediska povazuji za nejvétsi problém materidly s velmi

dlouhou dodaci lhtitou (100 — 120 dni).

Vzhledem k technologické naro¢nosti vyroby optiky a vysokym pozadavkim na kvalitu
a opracovani zakladniho materialu — optického skla je zasadni peclivy vybér dodavatelt
této komodity. Vyrobcti optického skla ve svété je velmi malé mnozstvi v fadu
jednotek, hlavni dodavatelé Meopty jsou v Némecku, Cing, Japonsku, Americe. Optické
sklo je klasickym ptikladem komodity s dlouhou dodaci lhlitou a management nakupu
stoji Casto pred rozhodnutim, zda spolupracovat s dodavatelem, ktery vykazuje riziko
nespolehlivosti nebo zvolit spolehlivého dodavatele s vyssimi cenami. Optické sklo jako
kli¢ova komodita, pro kterou neexistuje z pohledu vyroby optiky vhodny substitut, tvoii
realné omezeni a nepfitomnost zasoby v okamziku jeho potfeby milize zptisobit ohrozeni

plnéni zdkaznickych pozadavk.

Vyroba mechaniky je realizovana v prevazné vétsing z hliniku a hotéiku, v mensi miie
vyuziva ostatni barevné kovy. Z tohoto pohledu je ziejmé, Ze material pro vyrobu
mechanickych komponent je finanén¢ naro¢ny a kapitdl vdzany v zasobach materialu
tvofi nezanedbatelné mnozstvi finan¢nich prostiedkii spolecnosti. Z pohledu

ohrozenosti vyrobniho planu ale netvofi mechanické polozky pro plan omezeni.

3.3.2 KAPACITNi OMEZENI
Pii pribchu vyrobni zakazky vyrobou dochazi pfirozenym zplsobem k vytézovani
kapacit vyrobnich zdroju, pficemz nékteré zdroje zlstavaji kapacitné nevytizené, jiné

jsou naopak pietizené a vznikaji tak kapacitni omezeni.

V Meopté vznikaji kapacitni omezeni nejcastéji na mistech, kde je k hladkému prabehu

vyroby zapotiebi specialniho nastroje, ptipravku nebo métidel.

Na vyrobni zdroje, u kterych hrozi riziko kapacitniho omezeni, se soustfed’uje
pozornost manazerti i vyrobnich mistr. Jejich snahou je co nejvice zprachodnit tok
materialu pfes zdroj a zajistit tak hladky pribéh vyroby. Vyroba a montdz je tvofena
riznymi c¢innostmi a procesy, které na sebe vzajemné navazuji. Technologicka
naro¢nost vyroby jednotlivych komponent i proces jejich kompletace na montazi

vyzaduji vysokou specializaci vSech Cinnosti. V soucasné dobé vznikaji, Castecné
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1 vdisledku castych zmén planu, urgentni pozadavky na zkrdceni prubézné doby
zakdzky a jednotlivé vyrobni piikazy se dostavaji do kolize z hlediska svych termint
plnéni. Vyroba na nékterych zdrojich je kapacitné pietizend a jeji realizace je
zajisStovana pomoci piesCasi pracovniki a operativnim uvoliiovanim kapacit
pfesunovanim vyroby na alternativni zdroje. Typicky piiklad kapacitniho omezeni

jednoho vyrobniho stfediska znazorfiuje graf 3.

Graf 3: Kapacitni vytizeni jednoho vyrobniho stiediska (Zdroj: **)

Kapacitni potfeba na nejblizsi tydny mnohonasobné prevysuje dostupnou kapacitu, coz
ma za nasledek vyrobni skluz. V dalSich tydnech a mésicich jsou naopak obdobi, kdy je
kapacita nedotéZena. Tento stav je zapfiinén jiz zmiflovanou frekvenci zmén planu,

natlakem na pribéznou dobu vyroby a ¢astymi zménami priorit vyrobnich zakazek.

Rizeni vyrobnich kapacit ma vysoky potencidl pro optimalizaci celého procesu
planovani vyroby, zdsadnim vlivem zde ale je sniZeni Cetnosti a frekvence zmén planu

pozadovanych zdkaznikem a dodrzovani sledu priorit zakazek.

** Meopta. Vlastni zpracovani.
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4 ANALYZA INFORMACNICH ZDROJU A DATOVE ZAKLADNY

Pocatky informacnich systémti v podobé, kterd je nazyvana ERP (Enterprises Resource
Planning) se datuji celosvétové do obdobi devadesatych let dvacéatého stoleti. Od té
doby se informacni systémy staly zédkladem pro fungovani modernich podnikd, vytvari
podporu jejich Cinnosti a shromazduji data vSech podnikovych tutvart. Puvodné
pievazoval spiSe technologicky nahled na pozadavky a funkCnost informacniho
systétmu, ale postupem casu se stalo kvalitni fungovani informacniho systému
konkurenéni vyhodou spolecnosti. Podstatnym prvkem fungovéani informaéniho
systému je nejen jeho provoz a udrzba, ale také schopnost inovace a efektivniho

rozvoje.

Definici vysvétlujicich podstatu ERP systému existuje hned nékolik, vSeobecné z nich
vSak vyplyva, ze za ERP jsou povazovany aplikace, které napomahaji organizaci celého
logistického fetézce v podniku od fizeni prodejnich objednavek, nakup materidlu,
planovani a realizaci vyroby az po vyskladnéni zakazky, ale také fizeni s tim spojenych
finanCnich a nakladovych tucetnictvi a fizeni lidskych zdroji. ERP tak ovliviiuje
a podporuje vSechny podnikové procesy a v mnoha piipadech napomahd jejich

automatizaci.*’

4.1 FuNKCNi mobuLY ERP

Moduly ERP vychazi z hlavnich Cinnosti, které podnik zahrnuje. Té€mito hlavnimi

¢innostmi jsou:

- Sprava kmenovych dat — kusovniky, postupy, pracovisté, dodavatelé, zakaznici,
skladové mista, finan¢ni Ucty.

- Planovani — dlouhodobé, sttednédobé a kratkodobé planovani zdroja.

- Rizeni zakazek — z hlediska plnéni stanovenych termint.

- Sledovani nakladii — kontrola nakladt u vyrobnich ¢innosti.

- Zpracovani vysledku a aktivit do finan¢niho Ucetnictvi.

 BASL, J., BLAZICEK, R. Podnikové informacéni systémy: podnik v informacni spolecnosti.
Praha: Grada, 2012, s. 67.
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Podle Basla a Blazicka pokryvaji ERP systémy dvé hlavni funk¢éni oblasti podniku,
kterymi jsou logistika a finance. Logistika v kontextu ERP zahrnuje celou podnikovou
logistiku (ndkup, skladovani, vyrobu, prodej a planovéani zdroji). Finance zahrnuji

R v, , o . , , . , .44
finan¢ni, investi¢ni a ndkladové ucetnictvi a také podnikovy controlling.

Uvedené hlavni funk¢ni oblasti podniku jsou v systému ERP pokryty prostiednictvim
jednotlivych moduld. Kniha Podnikova informatika uvadi nasledujici moduly ERP,

A v o e, . . 1 s , 45
které vyrazné zvysuji kvalitu podnikového fizeni ™:

- Modul Rizeni financi.

- Modul Prodej a marketing.

- Modul Rizeni nakupu a skladi.
- Modul Rizeni lidskych zdrojii.
- Modul Vyroba.

- Modul Sprava servisu.

- Modul Uétovani projektd.

Jednotlivé moduly jsou struéné popsany v nasledujicich podkapitolach. Zdrojem

informaci pro popis moduli je Podnikova informatika.*

FUNKCNi OBLAST FINANCE

4.1.1 MobuL RizENi FINANCI

Modul Rizeni financi poskytuje celkovy pohled na finanéni data celé organizace
a umoznuje efektivni provadéni finan¢nich operaci, hodnoceni ekonomické vykonnosti
podniku 1 jeho jednotlivych obchodnich jednotek a dalSich cinnosti. Zajisténi
pozadovaného cile je prostiednictvim téchto funkci: hlavni kniha, fizeni pohledavek,
fizeni zavazkil, fizeni vztahti k bankdm, sprava dlouhodobého majetku, nakladové

ucetnictvi.

* BASL, J., BLAZICEK, R. Podnikové informacni systémy: podnik v informacni spoleénosti.
Praha: Grada, 2012, s. 68.
¥ GALA, L., POUR, J., SEDIVA, Z. Podnikova informatika. Praha: Grada, 2009, s. 167.
46 I
Tamtéz.
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FUNKCNI OBLAST LOGISTIKA

Existuje vice pfistupt k nahlizeni na modul logistiky v ERP systému. Basl a Blazicek ve
své knize Podnikové informacéni systémy uvadi, ze funk¢ni oblast logistika v ERP
systétmu ve svém kontextu zahrnuje celou podnikovou logistiku, které tvoii nakup,

. . , . .o 47
skladovéni, vyroba, prodej a planovani zdroj.

Gala, Pour a Sediva ve své knize Podnikova informatika na vyse uvedenou myslenku
navazuji a rozdéluji logistiku do jednotlivych moduléi ERP — Prodej a marketing, Rizeni

nakupu a skladi a modulu Vyroba.

Zakladni mysSlenkou je, Ze funkcni oblast logistika zachycuje ucelené zajisSténi
pozadavkli zakaznika. Cyklus logistiky obchodniho fetézce zahrnuje zpracovani

posloupnosti uloh, které jsou zndzornény na obrazku 19.

" BASL, J., BLAZICEK, R. Podnikové informacni systémy: podnik v informaéni spolecnosti.
Praha: Grada, 2012, s. 68.
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Obr. 19: Schéma zpracovani obchodniho pripadu v podnikovém informacnim systému ERP

(Zdroj: **)

4.1.2 MoDUL PRODEJ A MARKETING

Modul Prodej a marketing vytvaii podporu pro spravu zakaznikd, fizeni prodejnich
¢innosti a marketingu pomoci téchto funkci: zobrazovéani vztahu, sprava pftilezitosti,

fizeni prodeje, fizeni marketingu. Uvedené funkcionality si kladou za cil sniZit casovou

“® BASL, J., BLAZICEK, R. Podnikové informacéni systémy: podnik v informacni spoleénosti.
Praha: Grada, 2012, s. 70.
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naro¢nost prodejnich a marketingovych operaci a vytvaret prostfedi pro snizeni rizika

vzniku chyb pfi téchto operacich.

4.1.3 MoDUL RiZENi NAKUPU A SKLADU

Modul wvytvari prostiedi pro zpracovani nakupnich pozadavkl, vyhodnocovani
skladovych zasob a pro interni zdsobovani podniku. Pouziva k tomu funkci pro fizeni

dodavatelti, fizeni ndkupu a fizeni skladovych zakazek.

4.1.4 MoDUL VYROBA

Tento modul je orientovan pfedev§im na pldnovani vyrobnich zakéazek, sledovani jejich
plnéni vzhledem k pozadovanym termintim, sledovani a vyhodnocovani skladovych
zasob, operativni fizeni vyroby na urovni dilenského fizeni. Kromé téchto Cinnosti
umoznuje také prognoézovani a plénovani vyroby, reakce na zmény pozadavki
zakaznikli, moznosti optimalizace vyrobnich postupli a nastaveni uzkych mist ve

vyrobé.
Hlavni funkce, které modul vyroby vyuziva a jejich strucny popis:

- Kusovniky — evidence a sprava kusovnikovych polozek.

- Konfigurator vyrobku - stanoveni cenovych udaji podle proménnych
v modelech jednotlivych vyrobkii.

- Sprava vyrobnich zakdzek — zobrazeni a sledovani prodejnich objednavek,
zakladani vyrobnich zakazek =z prodejnich objednévek, fizeni nakupu od
subdodavatelt.

- Prognoézovani a planovani vyroby — optimalizace planovani vyroby, planovani
s respektovanim omezenych kapacit a dostupnosti materialu, vyhodnocovani
uzkych mist ve vyrobé.

- Operativni planovani a fizeni vyroby — operativni fizeni vyrobnich operaci,
preplanovani vyrobnich operaci.

- Rizeni vyrobnich postupii — stanovovani a planovani technologickych postupt,

kalkulace odpadu na vyrobni operaci.
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- Dilenské fizeni vyroby — evidence vyrobkt, vyrobnich zdroji podle zakézek na
diln€ a vyrobnich operaci, vyskladiovaci plany materidlu a evidence odvedené
vyroby.

- Sledovani stavu vyroby — evidence nedokoncené vyroby, aktudlniho stavu
a skutecnych nakladu.

- Sledovani vyrobnich tkolll — sledovani rliznych typa uloh, sledovani spotieby
vyrobnich zdrojt podle tloh, apod.

- Sledovani nakladt na vyrobu — sledovani a vyhodnocovani nakladti na vyrobni

zdroje.

4.2 VYUZivANY ERP SYSTEM VE SPOLECNOSTI MEOPTA — OPTIKA, S.R.O.

Spole¢nost Meopta vyuziva pro zpracovani informaci celého podniku feseni Microsoft

Dynamics AXAPTA.

ERP systém Microsoft Dynamics Axapta (dale jen Axapta) je ve spolecnosti vyuzivan
od roku 2006, v letech 2011 - 2012 prob&hla implementace nové verze a v soucasnosti
je tak vyuzivana verze Microsoft Dynamics AX 2009. Diky vysoce profesionalnimu IT
oddéleni je systém maximalné ptizplsoben potiebam firmy (obsahuje ptes 1000
programovych Uprav nad standardem Axapty). Prepocet systému se provadi v noci kviili
zajisténi plynulosti provozu pies den a samotna prace nad databdzi probihd pomoci

OLAP, kter¢ pracuji nad datovymi sklady.
Axapta ve spolecnosti Meopta obsahuje nasledujici moduly:

- Hlavni kniha.

- Banka.

- CRM.

- Pohledavky.

- Zavazky.

- Rizeni zasob.

- Hlavni planovani.

- Vyroba.
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- Lidské zdroje.
- Sprava vydaji.
- Projekt.

- Naradi.

- Zékladni.

- Sprava.

- Smlouvy.

- Servis a udrzba.

Systém obsahuje pfes 1000 tabulek. Nejvétsi pohyb je zaznamenan v ucetni tabulce
transakce — pies 300 tisic fadk denné. Nejvetsi tabulka obsahuje vice nez 70 miliona
radka. Aktudln€ systém pocitd s 200 tisici aktivnimi polozkami a kaZzdodenné do n¢j
zasahuje pres 500 uzivateld. Vzhledem k zaméteni prace se budu déale zabyvat pouze
moduly Vyroby a Hlavni planovani, které jsou pro vytvafeni vyrobniho planu

nejdulezitejsi.

Na obrazku 20 je pro ilustraci zndzornén pohled v Axapté na prostiedi modulu Vyroba.

i Microsoft Dynamics AX - Meopta-Optika, . [AX5-ADS2 D relace - 201~ (1= el |0 I _ -

=
— = Zavitt
()()w [T v MEO » Vyroba v Vjrobe Oblast 4| & I
Al &RE  hE 448 A B REE
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[7] Podrobnosti poloiky Zpoidéné vyrobni zakazky Podrobnosti vjrobni zakézky - pokryti
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Obr. 20: Modul Vyroba v prostiedi Microsoft Dynamics Axapta5 (Zdroj: *°)

* Meopta. Vlastni zpracovani.
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4.2.1 MobpuL VYROBA

N 24

Modul Vyroba je jeden znejdilezitéjSich modulll vyrobni spolecnosti. Je
nejobsahlejSim modulem informacniho systému a spravuji se vném vSechna
technologicka data dtlezita pro fizeni vyroby. K tomu se vyuzivaji jednotlivé funkce,
napt. kusovniky, sprava vyrobnich zakazek, operativni planovani a fizeni vyroby, fizeni

technologickych postuptl, dilenské fizeni vyroby a sledovani stavu vyroby.

Posledné zminéné sledovéani stavu vyroby je obzvlast dilezité pro planovéani vyroby
a dal8i vypocty hlavniho planu. Na zaklad¢ odhlasenych pocti kust na jednotlivych
operacich jsou kalkulovany dal$i potieby vyrob. V pfipadé odhlaseni neshodnych kust
na konkrétni operaci systém bere tuto informaci v potaz a néaslednou vyrobu planuje

s odpovidajicim poctem kust.

4.2.2 MobDUL HLAVNiI PLANOVANI

Samotné planovani se odehravd v modulu Hlavni pldnovani. V Meopté se v tomto
modulu nastavuje zplisob vypoctu hlavniho planu a jeho frekvence vypoctu. Také se zde
nastavuje uroven pojistnych zasob. Déle zde lze nalézt ptehled o provadénych

vypoctech a jejich stavu a také piehled o kapacitnich potfebach jednotlivych pracovist.

V soucasné dob¢ jsou pro planovani vyroby pouzivané tii hlavni plany ozna¢ované jako

HI, H2 a H3.

Plan H1 — nastaven do omezenych kapacit (zohlediiuje nastaveni u zdroji, kde je
omezena kapacita. Pocitd se na kratké obdobi 120 dnli. — doba trvani 8 — 9 hodin.
Vysledkti planu se ale nepouziva, protoze zpusob vypoctu neni vhodny pro

kombinovany druh vyroby v Meopté. Vysvétleno jiz diive.

Plan H2 — je pocitan na zéklad¢ pribézné doby jednotlivych polozek i vyrdbénych,
vibec nepracuje s postupem. Je nastaven na 575 dni. Slouzi pro ndkup na dlouhodoby
vyhled pro ramcové objednavky napf. hliniku ¢i skla. Nevyhodou je, ze neni

zohlednéno nastaveni % na odpad. Doba trvani vypoctu planu je 3 hodiny

Plan H3 — nastavena do neomezenych kapacit, poc€itd se na 300 dnii. Hlavni vyuZiti je

pro vyrobu, kde z tohoto vypoctu dostavaji kapacitni vytéZovani. Podle téchto vysledkii
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mohou reagovat na zménu v obsazeni zdroji nebo naopak dévat pozadavek na nové
stroje se zdivodnénim, Ze je dlouhodobé budou potiebovat. Doba trvani vypoctu

4 hodiny.

Nevyhodou je, ze vypocet vSech plana trvad dlouho a nelze je Castéji spoustét. Doba

trvani je orientacni. Také nelze provadét simulace zmén s ohledem na dlouhé vypocty.
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5 NAVRH OPTIMALIZACE OPERATIVNIHO RiZENi VYROBY
Analyzou stavajiciho procesu planovani a rozvrhovani vyroby ve spolecnosti Meopta

jsem odhalila vétsi ¢i mensi problémy, které proces planovani vyroby obsahuje.

V kapitole pojednavajici o planovani zdroji jsem definovala pozadavky, které jsou
tteba pro tvorbu kvalitniho vyrobniho planu. Témi jsou materidlova dostupnost, vyrobni

kapacity, vyrobni nastroje a informace o vyrobni zakazce.

Zajisténi materidlové dostupnosti v Meopté nepovazuji z pohledu tvorby vyrobniho
planu za rizikové. Omezenim se miize stat disponibilita kvalitniho optického skla, pro
které neexistuje plnohodnotny substitut a jeho vyrobu zajiStuje pouze omezené
mnozstvi svétovych vyrobcl. Samotné zpracovani ndkupnich pozadavkl a zajisténi
materidlu povazuji za dobie nastavené. Identifikované problémy se tykaly zpozdénych
dodavek materidlii, jejichz potieba ale vznikla na zakladé zménovych fizeni a byl

vyvijen tlak na urychleni dodavek materialu.

Dalsim pozadavkem pfi zpracovani materidlu ve vyrobni zakazce jsou vyrobni kapacity.
Pti analyze zdrojii jsem zaznamenala velké mnozstvi pracovist. Systém musi piepocitat
informace o 566 skupinach pracovnich stredisek, které celkem zahrnuji 2125 vyrobnich
zdroji. Z této mnoziny je 258 skupin pracovnich stfedisek oznaceno jako zdroj

v omezené kapacite.

Posledni definovanou skupinou, bez které¢ by se realizace vyrobni zakazky neobesla,

jsou informace a data.

Planovani a rozvrhovani vyroby v Meopté€ probihé aktuélné¢ do neomezenych kapacit na
zakladé pribéznych dob. Vychodiskem optimalizace procesu planovani je zapldnovani

vyrobnich zakazek pii sou¢asném zohlednéni kapacitnich i materidlnich omezeni.

Existuje vice moznosti, jak proces planovani vyrobni zakazky optimalizovat. Jednim
z moznych sméril je optimalizace za vyuziti zmén jeho jednotlivych ¢asti, definovani
vSech vlivl, které na vyrobni plan plsobi a stanoveni cile, kterého ma byt dosazeno
(napt. vytvoreni kapacitné¢ proveditelného planu). V ramci tohoto cile pak smétovat

jednotlivé zmény a Upravy tak, aby podporovaly stanoveny cil.
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Planovani Meopty MRP II ale nedokdze se stavajici strukturou dat kapacitné
vybalancovany plan vytvofit. Dlivodem je Siroka struktura datové zékladny, kterou musi

systém pocitat.

Dals$i mozny smér feSeni optimalizace planovani tak je prostiednictvim nastroje pro
pokrocilé planovani a rozvrhovani vyroby pracujictho na principu fizeni vyroby

respektovanim uzkych mist.

Rizeni vyroby na principu respektovani uzkych mist vychdzejici z Teorie tzkych mist
predpokladd synchronni fizeni vSech procest. Zakladnim konceptem je, ze vSechna

uzké mista (tj. material i kapacity) musi byt feSena simultanné.

Podstata fizeni vyroby pomoci tzkych mist spoc¢iva v pochopeni jednoduché logiky —
vyroba jako celek je tak silna, jak silny je jeji nejslabsi ¢lanek. Metoda neni klasickou
optimalizaci, ale pfedpokladd, Ze planovani do omezenych kapacit je praktickym
feSenim vyrobniho systému a vyzdvihuje potencial spocivajici v rozpoznani uzkych
a neuzkych mist a fizeni toku materidlu vyrobni dilnou. Metoda vychazi z 10 principd,

které pomahaji firm¢ dosahnout jejiho cile, kterym je dosazeni zisku:™

1. pravidlo — VyuZiti (vytizenost) neuzkého mista neni urcena jeho kapacitou

(potencialem) ale jinym omezenim v systému.

2. pravidlo — VytiZzenost a aktivace zdroje nejsou totez.

3. pravidlo — Hodina ztracena na vuzkém misté je ztratou celého systému.

4. pravidlo — Hodina usetiend na neuzkém misté nema smysl — je pouhym preludem.
5. pravidlo — Uzkd mista urcuji propustnost a vysi zdsob v systému,

6. pravidlo — Dopravni davka by neméla (a v mnoha pripadech nesmi) byt rovna

vyrobni davce.

7. pravidlo — Vyrobni davka by neméla byt fixni, ale proménna.

0 BASL, J., BLAZICEK, R. Podnikové informacni systémy: podnik v informaéni spolecnosti.
Praha: Grada, 2012, s. 152.
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8. pravidlo — Kapacity a priority by meély byt uvazZovany soubézné a ne sekvencné.
9. pravidlo — Je potiebné vyrovnavat tok materialu a ne kapacity.
10. pravidlo — Suma lokalnich optim neni rovna optimu celku.

Kli¢ovou myslenkou teorie uzkych mist je fakt, ze vyse pritoku vyrobou je omezovana
jednim uzkym mistem. V pfipad¢, Ze by firemni systém tzk4 mista neobsahoval, pritok

y . ] < v 51
by se bez ¢asového omezeni do nekonecna zvySoval.

Tuto myslenku jako prvni autor popsal dr. E. Goldratt ve své knize ,,The Goal* z roku
1983.% Pokud se management spole¢nosti zam&i na eliminovani nejslabsich ¢lankd

systému, ziska rychlé a vyrazné piinosy.

Jednim ze systémii, ktery pracuje na zaklad¢ respektovani uzkych mist ve vyrobé, je
systém pokrocilého planovani a fizeni vyroby APS (Advanced Planning and
Scheduling, dale jen APS). Systémy APS jsou charakteristické tim, Ze pii vypoctu planu
jsou schopny zvazovat soucasn¢ materialové i kapacitni omezeni a tim vytvaii realny

a proveditelny plan. Vice informaci o systému APS je popsano v kapitole 6.

Pomoci inteligentnich algoritmi a ru¢nich zasaht provadénych planovacem podporuje
feSeni APS hlavni rozhodovaci procesy na trovni podniku. Témi jsou pldnovani
materidlu (detailni vyrobni a ndkupni plény pro vSechny sestavy, podsestavy,
komponenty a nakupovany material), planovani kapacit (plany kapacitnich pozadavkd,
které ukazuji pouziti zdroji pozadovanych ve vyrobnich planech), rozvrhovani (detailni

plany oznacujici potadi, ve kterém by mély byt vyrobni operace na zdroji provedeny).

Vysledné plany by mély mit pozitivni vliv na maximalizaci spolehlivosti dodavek,

minimalizaci urovné zasob a snizeni pribézné doby vyroby.

V navrhové casti své prace se zamétfuji na hlavni problémy vyrobniho procesu
a navrhuji Gpravy stavajiciho procesu planovani. Cilem névrha jednotlivych feSeni je
podpofit proces planovani a omezit nedostatky branici zavedeni systému APS ve

spolecnosti Meopta.

! GOLDRATT, E. Thegoal: a process of ongoingimprovement. MA: North River Press, c1992.
52 Ly
Tamtéz.
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5.1 NAVRHOVANE UPRAVY SYSTEMU

Pti navrhovéni uprav jsem vychéazela z pozadavkl na vyrobu, které tvofi:

- Dostupnost materialu — vyrobu nelze zahdjit bez pottebného materialu.
- Kapacity — dostupnost kapacit ve sprdvném case a objemu.
- Informace o vyrobni zakdzce — kusovniky, postupy, piiprava vyroby.
0 Kusovniky — podskupiny musi byt dokonceny pted zahdjenim zavérecné
montaze.
0 Pracovni postup — operace piredchazejici musi byt dokoncena pted
zahajenim operace nasledné.
0 Vyrobené mnozstvi — denni produkce je zavislad na produkci piedchoziho

dne (zpétné promitani potfeby zdroji a materialu).

5.2 DISPONIBILITA MATERIALU

Jedinym skute€nym omezenim zaplanovani vyrobni zakazky, jak ji vnima systém APS,
je materidlové omezeni, tzn. Situace, kdy materidl neni k dispozici pro zahdjeni prvni
operace vyrobniho pfikazu. Systém APS dokaze zpracovat technologické informace
o potiebnosti materiali v jednotlivych operacich a tak materidlovou potiebu planuje na
okamzik zahdjeni vyrobni operace (materidl tak nemusi byt nutné ve firmé v dobé
zahéjeni vyrobniho ptikazu). Z tohoto pohledu je planovani materidlti syst¢émem APS
vyhodné, nebot’ napomaha snizeni skladovych zasob a podnik nemusi mit vazany

kapital v materialu, ktery zatim k vyrob¢ nepotiebuje.

Materidlové zabezpeceni vyroby je ve spolecnosti Meopta zajiSténo prostfednictvim
operativniho ndkupu. Nakup objednavd materidl podle prabézné doby ndkupu se
zapocCitanymi rezervami pro pfijem a vydej materidlu. Za timto ucelem je vytvoieny

plan oznaceny H2, ktery vyuziva ndkup pro zajisténi materialu vcas.

Cinnost ndkupniho oddé€leni je ovlivnéna cetnymi zménovymi fizenimi, kterd vedou
k nutnosti expresnich nakupli materidlu a zpisobuji vicendklady podniku. SniZeni ¢i

zruseni prodejni objednavky naopak zptusobuje zvySovani skladovych zasob.
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Pro zavedeni systému APS nepovazuji za nutné provadét vétsi zmény v bézné ¢innosti

nakupu. Pro tvorbu kvalitniho planu je potfeba nastavit pravidla o aktualizaci dat o

dodavatelich, upravy dodacich termint a celkové pravidelné¢ udrzovani systému, aby

APS pracovalo se spravnymi informacemi.

5.3 DISPONIBILITA KAPACIT

Kapacitné omezend pracovisté v systému spole¢nosti Meopta jsou identifikovana

v informac¢nim systému. Identifikace pracovist probihala na zékladé¢ zkuSenosti

odborniki pfi implementaci ERP systému. Tato pracovisté jsou na kart¢ zdroje

oznacena jako pracovisté s omezenou kapacitou (obrazek 21).

= {T5icupiny prec. sediek L T EeA DT, ot o

Soubor  Upravit  Mastroje  Prikaz  Napovéda

EE DB FEREVP TV e d rws B A OB

| PFehledl Obecné |H|a\m|' kniha | Operacel ff.asy | Aktualizace | Dimenzel

Identifikace
Skupina:
Vyrobni jednotka:
Pracoviité: 001
Sklad:

Misto:

Prac. stfediske
Typ: Stroj -
Mazev: Centrum obrabéci Hermle (5 os&) (
Dodavatel:
Technelogie MECHOE
Kad:
Tarifni tfida:

ADC: -

Procento d€innosti: 74,00 I
Procento planovani operaci: 100,00 |
Kalendar: 3sm " 1
‘
Omezena kapacita: I
Kriticky prostiedek: |
||
Kapacita I
Jednotka kapacity: - L]
Kapacita: 0,00 |
||

Kapacita davky: 0,00
APS I
Procento déinnosti pro APS: 0,00 ||
||
Koeficient prac. pozic pro APS: 1 |
|
||
|

CZK meo usr zake3 AX S0 PROD1 = 3

Identifikace skupiny pracovnich stiedisek

Obr. 21: Identifikace pracovist v omezené kapacité je zajisténa oznacenim zdroje v ERP

systému. (Zdroj: ).

>3 Meopta. Vlastni zpracovani.
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Jako kapacitné omezend jsou oznacCena pracovisté, kterd jsou omezena kalendafem
zdroje (nastavenim sménnosti na tomto zdroji) nebo jde o velmi specifickou technologii
(napf. zajist'ujici extrémni pfesnost obrabéni). Pracovisté v omezenych kapacitach nelze
stanovit jednorazové, ale jejich prehled je nutné neustale aktualizovat, protoze vlastnosti
a parametry zdroji se v ¢ase méni (pracovisté, které je v omezené kapacité, protoze
vyrabi s extrémni ptesnosti, ztrati po n¢kolika letech své unikdtni vlastnosti a stane se
tak zdrojem zajiStujicim mensi piesnost a je tak moznost zde vyrdbét jiné portfolio

polozek).

Pfi rezimu rozvrhovani vyroby pomoci pribéznych dob vyzaduje potifeba kapacitné
bilancovat pietizend pracovist¢ obrovské mnozstvi informaci a profesionalni tym

dispecert zajist'ujicich plynulost vyroby.

Soucasny planovaci model, ktery zajistuje vypocet hlavniho planu, nebere pracovisté
v omezené kapacité v potaz a pozadavky na vyrobu zafazuje na pracovist¢ v neomezené
kapacité. Tento zpusob zapldnovani zpusobuje pietézovani vyrobnich zdroji casto
1 o desitky procent a tim vznikajici zkd mista ohrozuji proveditelnost zakazky.
Soucasny planovaci systém je charakteristicky vysokou naroc¢nosti na operativni fizeni

a okamzité operativni reakce na kazdodenni zmény planu.

Pro sniZeni pietizeni vyrobnich zdroji je potieba realizovat konkrétni Cinnosti, které
budou mit za nasledek uvolnéni kapacit ptetizeného zdroje. Tato rozhodnuti je tfeba
pfednostné sméfovat na identifikovana Uzka mista. SniZeni kapacitniho pfetizeni je
mozné napt. definovanim alternativnich zdrojt, které mohou pietizeny zdroj zastoupit.

Tyto alternativni zdroje je potieba identifikovat a oznacit v ERP systému.

5.4 INFORMACE O VYROBNi ZAKAZCE
Soucasti informaci o vyrobni zakdzce jsou technologické postupy. Po identifikaci
alternativnich  zdroji musi technologové vypracovat alternativni  postupy

a informace o nich vlozit ke konkrétnim polozkam, kterych se bude tykat.
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Dalsi moznosti, jak snizit pribéznou dobu vyroby, je definovat paralelni operace, kdy je
mozné vyrobu polozky provéadét na dvou pracovistich soucasné. Informace o moznosti

vyuziti paralelni operace bude nutné také doplnit do technologického postupu.

Upravu technologickych postupti bude vyzadovat i dal§i metoda zkracujici priib&znou
dobu vyroby, kterou je metoda piekryvného mnozstvi. Pii ni stanovi pracovnici
technologie hodnotu kust, které se pti vyrobni operaci pfesunou piednostné na dalsi

vyrobni operaci.

V zavéru kapitoly 3.1.3. jsem zminila potiebu specifickych piipravkl, nastroji
a mefidel pro zdarny prabéh vyrobni zakazky. Ve spolecnosti Meopta tvoii potieba
piipravkll vyznamnou soucast prubéhu zakazky vyrobou. Na vyrobnich divizich optika
a mechanika jsou ptipravky pouZzivany pii vétSin€ vyrobnich operaci, jmenovité jsou to
rizné druhy upinaki, podlozek a drzakt. Na divizi mechanika jsou piipravky pouzivané
pro uchyceni obrabénych kustt do CNC strojti a divize montaz je vyuziva pro prichyceni

kust, pfipadné€ pro usnadnéni manipulace s nimi.

Tato oblast se vyznacuje vznikem moznych omezeni vyroby z divodu nedostupnosti
pripravy. Pfedevsim na optické divizi existuji vyrobni operace, pii kterych jsou
opracovavané kusy pevné spojeny s piipravkem a ptipravek prochazi s kusy pres vice
po sobé jdoucich vyrobnich operaci. Pripravek je v tomto ptipad¢ 1 nékolik dni
nedostupny. V piipad¢, Ze daného piipravku existuje pouze omezené mnoZzstvi, mize se
stat, ze pro pribéh jiné zakazky je pfipravek nedostupny a tato vyrobni zakazka tak

musi pockat, az bude ptipravek disponibilni.

Pro zaplanovani vyrobni zakazky pomoci systému APS je nezbytné dodat do systému
informace o nedostupnosti pfipravku. V opacném piipad€ systém uvazuje, ze vSechny
zdroje (tzn. 1 ptipravky), které pro vyrobni zakazku potiebuje, jsou dostupné. Na
vyrobni pifipravu Ize z pohledu APS nahlizet jako na simultanni zdroj, pficemz systém
zohlediiuje jeho dostupnou kapacitu. Do vyrobnich operaci je nutné doplnit informace
o vSech pfipravcich, které jsou v této operaci pouzivany a v piipade, Ze ptipravek
existuje pouze v omezeném mnozstvi, je potfebné jej oznacit jako kriticky. K tomu je

mozné vyuzit existujici pole v Axapté (obrazek 22).
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Biehled | Obecné | Nastaveni | Aktualizace | Casy | Planovani | Zpétns vazoa | Dimenze | Popis | Tech. material [ Dowry »]

Cislo operace Priorita  Operace  Prac. stfedisko  Nikladové stiedisko  Vyrobnijednotka  Mnaistvi prac. stfedisek  Vytifeni Operacniéas  Zpracované mnodstvi  Dalii Stav objednavky kvality =

} 80 Primimi frez01 185172011 340 1 10000 408 10 % [ Matenaty |
| 0851500/1 7340 1 10000 030 10 100
| 185572011 7320 1 10000 120 10 10
| 385570071 7310 1 10000 7,00 10 120
185527011 7550 1 10000 601 100 13
1857500/1 7040 1 10000 125 16800 150
0386310/3 7830 1 10000 200 100 180
8571321 7320 1 10000 9,00 40 10
096411072 7320 1 10000 004 100 180
1855820/ 1320 1 10000 150 10 1% -

ust zake3 AXOPROD1 & @ |

AR =B ¥RVY

Piehled | Obecné

Vyroba =  Cislo operace Ci Poiadavek technologa Text konstru... Mnaistvi  Jednotka Celkem k dispozici  Planovat nafadi  Kritické nafadi  Zmeénéno  Datum adasd
[ vporsoraga | Kieitina 10 ks a v jando 17203
VPO1307482 80 100 ks %6 v jando 172013
VPO1307482 & 100 ks ] v jando 172013
VP01307482 0 100 Ks 1 v jande 172013
VPO1307482 80 SP28600986  bubinek 2217 100 ks 14 v jando 17.2013
VP01307482 80 SP30214206  hrub.hilbek Hrub. hiibek R =59,537 £302 14206 100 Ks 1 v jando 172013

o

Uréit wrobni zakizku CZK meo usr ko3 AXSOPROD1 B @

Obr. 22: Zatrzenim policka u ndradi bude oznaceno jako kriticky pripravek (Zdroj: ™)

Kromé oznaceni piipravku jako kriticky je tfeba doplnit informaci, ze ptipravek je
spojen s polozkou (nebo vice polozkami soucasn¢) na vice po sob¢ jdoucich operacich.
Tato uprava je dulezitd ztoho pohledu, aby systém uvazoval piipravek soucasné

s polozkami a neplanoval je kazdé zv1ast.

5.5 UPRAVA GCINNOSTi OVLIVNUJICICH VYROBNi PLAN

5.5.1 DODRZOVANi SLEDU OPERACi STANOVENYCH TECHNOLOGICKYM POSTUPEM

Dulezitym pozadavkem APS systému pro kvalitné vytvarené vyrobni plany je potfeba
kvalitniho a véasného ohlasovani vykonl prace. APS systém je zalozeny na datech,
ktera jsou v informacnim systému, a bez kvalitnich dat nemtize byt vytvoren kvalitni

plan.

Zavislost mezi udélostmi je prvni proménnou, se kterou systém pocitd. Spravné
odhlaSovani vykonané prace znamend, ze naslednd operace nesmi byt odhlaSena pied
operaci predchéazejici. Logicky tento proces zdanlivé nelze délat jinak. Praci na
vyrobnim piikaze vykonava povéfeny pracovnik, ktery se pted zahdjenim vyrobni

operace prihlési ¢teCkou pres ¢arovy kod ke konkrétni operaci vyrobniho ptikazu.

> Meopta. Vlastni zpracovani.
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Po vyrobni operaci pristoupi zpét k odhlaSovacimu termindlu a provede odhléseni

spravného poctu kusii a nahlaSeni neshod.

Tento sled Cinnosti je ve skuteCnosti Casto pierusovan necekanymi udalostmi, kdy je
potifeba vyrabéné polozky presunout prednostné na nasledujici operaci. Dojde tak
k fyzickému roztrzeni vyrobniho pifikazu. Pracovnik napt. na operaci 50 dokoncuje praci
na zbyvajicich polozkach a nema tedy vyrobni piikaz ohldSeny jako dokonceny

a pracovnik na operaci 100 uz odhlasuje vyrobené kusy (obrazek 23).

Soubor Upravit Nastroje Piikez Napovéda

REN B8 YEHYY e« rws DA O

Pichled | Obecné | Nostaveni | Odkazy | Aktuslizace | Filtr | Dimenze| Kusovnik
Vyroba C. polotky Projekt Sklad Misto Sériove Cislo Stav Naslednjstav  Skupina Stav objednévky kvality P My [ Postup
- [-202964007001° ~ - - - - ¥ - MO. - &l Price

VPOL4SZI30 0392964007010 420 0 [Zahdjena | Spotieba postupu  MON3 ] petro e

VPOL4SEI3E 03929640070010 420 0 Ukangeno Ukanéeno MON3 7 petro —

VPO1456139 0332064007001 420 o Zahsjeno Spoticba materidlu MONS3 9 petrs Dotazy  +

VPOI456140 03920640070010 si230 0 Zahdgjeno Spotieba materidlu_MON3 ¥ petro m—

<4 Vrobni postup (1] - Viroba: YPO1452130, PREVRACEC] SESTAVA, Skupina: MON3 — — - - ol

Soubor Upravit Nastroje Piikaz Napovéda
REX SO FUVY «wd s A O

Piehled | Obecné | Nastaveni | Aktualizace | Casy | Planovani| Zpétna vazba | Dimenze | Popis | Tech, materid]

Cislo operace Priorita Operace  Mnoistviz.. Mnodstvi.. Chybavm.. Hodiny O Funkce b

40 Primami [spin-03 | 100,00 18 [
1

50 Primami spin-04
100 Primami cisteni-02 100,00 1023 ¥

Identifikace operace A 24 nepieétench omameni usr zako3 AXS0PROD1 & B |

Obr. 23: Priklad nespravného odhlaseni operaci. Nasledujici operace (100) je odhlasenda,
zatimco piredchozi operace (50) odhldsend neni (Zdroj: )

Takovy ptipad odhlasovani dosud nezpiisoboval v planovani vyroby problém. Systém
nedovolil pracovnikim zodpovidajicim za zalGctovani vyroby (dilenské planovacky)
zauCtovani vyrobniho ptikazu, dokud nejsou spravné vypotradané vSechny nalezitosti
(odhlasené vSechny operace vyrobniho piikazu). Sled odhldsenych operaci ale
nezpusoboval v systému planovani ERP problém. Pro planovani APS je situace jina

a systém je na tyto udaje citlivy.

Pro spravné fungovani systému APS je nutné zavést zmény, které zplsobi, Ze neni
mozné odhlasit ndslednou operaci pfed dokoncenim operace predchozi. V ptipade, ze

sled operaci neni dodrzen, APS systém nespocitd spravné zbyvajici rozpracovanou

> Meopta. Vlastni zpracovani.
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vyrobu a vzniknou tak chybova hlaSeni a navrhy na vytvareni vyrobnich ptikazi na
zbyvajici vyrobni operace. Pfedchéazejici operace nebudou dokonceny a redlné¢ na né
bude potieba alokovat Cas, ale systém je bude povazovat za odhlasené a vykonané.
Moznym (a pravdépodobné nejvice efektivnim) zptisobem je feSeni tohoto problému
systétmovym omezenim, které nedovoli pracovniklim odhlésit vyrobni operaci do chvile,

nez bude odhlasena operace piedchozi.

Dal$im moznym problémem, ktery miliZze zplisobovat omezeni pii vypoctu planu APS,
je proces zauctovani vyrobnich ptikazi, ktery probihé pii schvalovani odvedené préce.
Pozadavkem pro spravné vytvoreni planu je dokonceni podskupin pfed zahajenim vyssi
podsestavy. K této potfebe je nutné mit v¢as zauctovany vyrobni ptikaz, ktery bude ve
stavu Ukonceno idealné¢ ve stejny den, ve ktery dojde k odhlaSeni poslednich
vyrobenych kusii posledni operace na vyrobni piikaz. Soucasny proces schvalovani
prace (zauctovani vyrobniho ptikazu) maji v kompetenci dilenské planovacky, které
provedou findlni kontrolu vyrobniho piikazu (spravné mnozstvi materidlu, pocet
odvedenych kusti a dokonceni vSech operaci) a vyrobni piikaz zauctuji. Tim se do
informa¢niho systému pienese informace, ze je mozné zakazku posunout do vyssi
urovné kusovniku. Aktualné tento proces schvalovani prace probihd az nasledujici den
a tim neni zaru¢ena aktualnost dat. Pro potfeby APS systému bude nutné provést zménu
procesu, kterd zajisti, Zze se informace o dokonceni vyrobni zakazky a jejim zatuctovani
(po provedeni kontroly uplnosti a spravnosti) dostane do systému tentyz den, kdy byla

provedena posledni vyrobni operace.

Dilezitym parametrem, pomoci kterého systém APS dopocitava potfebnou kapacitu na
nasledné operace je pocet odhlaSenych ks. V ptipadé, Ze pocty kusi na po sob¢ jdoucich

operaci nejsou stejné, mohlo by to zplisobovat pii planovani dalsi problémy.

Nazorné ptiklady nespravného odhlaseni vyrobnich operaci jsou zndzornény na
obrazcich nize (obrazek 24 a 25). Na obrazku 24 je znazornén piipad, kdy doslo
k vyuziti metody piekryvného mnozstvi. Z divodu uspor na Case sefizeni se vytvoii
vyrobni pfikaz na minimalni vyrobni davku (v nasem ptipad¢ 1075 ks). Protoze je vSak
prioritni vyroba ur¢itétho mensiho poctu kusti, po jeho vyrobeni se vyrobené kusy

odhlési a predaji na nasledujici vyrobni operaci.
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Souber

Upravit  Néstroje  Prikez  Népovéda

Piehled | Obecné | Nastaveni | Odkazy | Aktualizace [ Fitr | Dimenze

Vjrobs €. polotky Projekt  Sklad Misto  Sériové gislo  Stav. Nasledny stav Skupina  Stavobjednivky kvality  Priwvlisttisk  Vytvofil  Kéd managera “
. - -  [anime -] = [ e <] = ] =
VPOL446839 | 07501009044300/1 55050 0 Zahino | Spoticha postupu | MECE [F] pero 03 ||
VPOL446954 | 07501053891400/1 8050 0 Zahijeno Spotfeba pastupu | MECS ] drobi 03
VPOL4ATIS7 | 03820527163210 4085 0 Zahijeno Spotieba materislu MECS ] eder 04 3@ Dotazy  »
VPOLATIZ 03920267158110/1 8050 D | Zahsjeno Spotiebs postupu  MECE @ miva 01 2
| VPOL449221 07001102021500/1 <8050 0 Zahijeno Spotfeba postupu | MECS ] eler 03
VPOL449225 | 03920647069110/1 58050 0 Zahsjeno Spotieba postupu | MECS = petro 08 | zsoby v ||
o n J v Ganttiv graf

Sérimd Ficla. =
CZK meo usr zakod AXS50PROD1 & B

Dimenze sériového cisla

SR (K Y

| Piehled | Obecné | Nastaveni | Altualizace | Casy | Plénovani| Zpétna vazba | Dimenze | Popis | Tech. material

E Cislo operace Priorita  Operace  Mnoistvizboil  Mncistvineshod  Chybavmnoisti  Hodiny ChlaZenc jako dokonené
1 5 Primami rezani 01 10675,00 18 G}

10 Primami  frez-01 1063,00 600 1529 [E]

25 Primami  soust-01 374,00 10 125 ]

28 Primami  mech01 397,00 10 25 ]

usr zako3 AXS0PROD1 S B3

{ | Cislo pro uréeni posloupnasti v postupech
L=

Obr. 24: Priklad nepresného odhlasovani vyrobnich zakdzek (Zdroj: °°)

——

3] Uirobai zakicky (1 - meo) - Vjroba: VPOL423485, DOLILE FOLD-MAIN BLOCK,Stav: Zohdjeno

Soubor Upravit Nastroje Piikaz Napovéda

Piehled | Obecné | Nastaven | Odkazy | Altualizace | Fite | Dimenze Kusovnik | [
Vjroba €. polozky Projekt  Sklad Misto  Sériové éislo  Stav Nislednystev  Skupina  Stavobjednavkykvality Priwjisttisk Vytvefil Kéd managera * Postup |
- - - - - = | zahijene - v mec. v - v - Price
VPO1415433 | 03920647070110/1 S8050 0 Zahéjeno Spotieba postupu | MECB 7] petro 08 === 4
VP0L418024  07001102006100/1 58050 0 Zahsjeno Spotieba postupu  MEC8 ] eder 03 3 :
VPOL4ZIT30 05TTO6LTLZL1I0/1 S8050 0 Zshéjeno Spoticha postupu | MECB ] pero 08 Dotazy  »
VPOL425501  05770137008110/1 58050 0 Zahéjeno Spotieba postupu  MECB ] petro 08
| VPOL420485  06700527001110/1 58050 0 | Zahsjeno Spotieba postupu  MECE v asto 06
/B 429088 NI0A11AZ00NNA ange n Tahiiznn Snnticha matesidln MECR I (]} sele m < | zssoby
B n v
Ganttiv graf
Dimenze sériového éisla CZK_meo ust zaked AXSOPRODI & @
&
[ Piehied | Obecne | Nastaven [ Aktualizace [ Casy | Planovani| Zpétna vazbe | Dimenze | Popis | Tech. material Dotazy +
E Cislo operace Priorita  Operace  Mnoistvizboii Mnoistvineshod  Chybavmnoisti  Hodiny OhlaSeno jako dokoncené Funkee b
E ¢ e E B T
H 10 Primami  manipui-01 350,00 0,06 |Ei)
20 Pimémi  frez-01 [G]
30 Pimémi  mech-01 ]
40 Primémi  frez-02 248,00 20 me ]
E S0 Primémi  frez-03 166,00 845 ]
60 Piimémi mech-02 66,00 488 ]
q
{|€6to pro uréeni posloupnosti v postupech usr zakod AXS0PROD1 2 B
LSS —

Obr. 25: Dalsi priklad nepresného odhlasovani zahrnujici kombinaci neuplného odhlasovani
a odhlasovani nasledné operace pred dokoncenim predchozi operace (Zdroj: ')

5.5.2 VYCHYSTAVANI MATERIALU DO VYROBNIHO PRIKAZU
Pti vychystdvani materidlu do vyrobniho pfikazu dochdzi také z objektivnich pficin
k poruSovani pracovniho postupu. Zdkladni a nejcastéjsi situaci je, ze dilenska

planovacka pozada o vydani materidlu do vyrobniho ptikazu interni sklad. Pracovnici

** Meopta. Vlastni zpracovani.
*7 Tamtéz.
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skladu maji stanoveny ¢asovy ramec 48 hodin pro vychystani materidlu do vyrobniho
ptikazu. Materidl je vydavan v mnozstvi na vSechny operace do prvni vyrobni operace.
Tento zplisob materialu piisobi nevhodné na stav skladovych zasob a pomoci systému
APS lze tento problém vhodné feSit. Pracovnici vydej materidlu zaroven zauctuji

v informa¢nim systému.

Pro systém APS nepfizniva situace nastava v piipadé, kdy pracovni stfedisko vyrabi
podsestavy, které vstupuji do vyssi sestavy montované stejnym stfediskem. Pracovnik
odhlasi préaci na niz$i podsestavy (napt. dopoledne) a z divodu potieby tyto kusy odvést
do expedice zahdji vyssi sestavu kusovniku tentyz den. Redlné tak nastavaji situace, ze
pracovnici odhlasuji provedenou operaci na vysSi sestaveé, piiCemZz stile neni
zauctovand niz§i podsestava. Tento druh odvadéni plsobi na planovaci model APS
nepfiznivé. Jednim z principl zavislosti dat systému APS je, Ze podskupiny kusovniku
musi byt dokonceny pfed zahajenim montaze, coz popsany zpusob zahajovani

vyrobnich operaci odporuje. Zména musi byt provedena v procesu odhlasovani prace.

5.5.3 ZMENY PLANU

Proces zandSeni pozadavkil zékaznikli na zmény planu by mél byt v prvni linii posouzen
pracovnikem obchodniho oddé€leni, ktery zhodnoti, zda je pozadavek v souladu
s pribéZznou dobou vyroby a termin navrhovany zdkaznikem neni neredlny
(nerespektujici pribéznou dobu vyroby). Do oddé€leni pldnovani by mély byt pfedavany
pouze uplné pozadavky, aby planovaci neztraceli Cas dopliovanim a zjiStovanim

dalsich udaji pro pfedani pozadavku na posouzeni zmény.

Aktualni zmény planu se velmi Casto tykaji otevienych a zahajenych vyrobnich ptikazu.
Jejich prerueni zpisobuje ve vyrobé naklady, které nejsou zdkaznikem proplaceny. Pro
zmény planu by mélo byt managementem schvélené ¢asové okno, se kterym by byli
srozumeéni zakaznici a v pripad€, ze by pozadovali zruseni objednavky v tomto okné,
kdy uz jsou jejich pozadavky realizovany, byly by smluvné stanovené sankce za zrusSeni

¢1 odsunuti objednavky.
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5.5.4 INFORMOVANi O ZMENACH TECHNOLOGICKYCH POSTUPU

Pfi realizaci vyrobni zakdzky dochazi k tomu, Ze vyrobni mistr zahaji vyrobni piikaz na
alternativnim zdroji nebo pomoci alternativniho postupu, ktery zméni ve vyrobni
dokumentaci, ale uprava poté neni promitnuta i do technologické dokumentace. Pti
dalSim navrhu vyrobni zakazky je tak vyrobni ptikaz naplanovan opét na pracovisté
uréené v technologickém postupu a vyrobni mistr musi pfipadnou alternativu opét
zménit na vyrobni dokumentaci. Tento proces by byl eliminovan, kdyby v piipadé
dlouhodobéjsi zmény vyrobni dokumentace vyrobni mistr informoval piisluSného
technologa a ten vlozil informace o alternativnim zdroji nebo alternativnim postupu
piimo do technologické dokumentace. Planovaci systém tak bude moci s alternativni
moznosti pocitat a navrhne vyrobu na plivodni nebo alternativni zdroj podle

disponibility zdroje.
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6 VYHODNOCENI TEORETICKYCH PRISTUPU PRO ZAVEDENI
APS

Néplni této kapitoly je zhodnoceni teoretickych ptistupii zabyvajicich se systémy
pokrocilého planovani a fizeni vyroby (Advanced Planning and Scheduling — dale jen
APS). Uvedu jejich vychodiska a popis feSeni, jakym zptsobem je tvoien plan vyrobni
zakazky a jaké kroky je tieba provést pro uspéSnou implementaci pokrocilého

planovaciho modelu.

Historie planovani vyroby za vyuziti informacnich technologii je v fizeni vyroby zndma
od padesatych let 20. stoleti.® Prvni pokusy o vyrobni plan mély za nasledek
objednavani materiali na sklad na zdklad¢ spotfebnich prognéz a provoznich statistik.
Vysledkem této skutecnosti byl fakt, ze spolecnosti udrzovaly hladinu zasob vyse, nez
byla jejich skutecnd provozni potifeba. S hladinou zasob stejné rychle narostly

i pozadavky na finan¢ni zabezpeceni zasob.

Prvni systémy pro planovani vyroby se objevily v 60. letech a spadaji do kategorie MRP
systtmi (Material Requirements Planning). Metoda MRP stanovovala pomoci
kusovnikt, stavu skladovych zasob a planu vyroby materidlové pozadavky. Nebrala ale
v avahu vyrobni zdroje jako strojovy cas, lidskou pracovni silu nebo specidlni

pripravky.

Zdrojem dat pro vypocitani materidlové potieby byly vystavené nakupni pozadavky,
informace o nedokonéené vyrobé (existujici vyrobni piikazy) a zasoby. Po piepocitani
systému danym algoritmem byl vygenerovan seznam doporuceni pro nakup a vyrobu,
ktera obsahoval specifikaci komponenty, potfebné mnozstvi a termin dodani nebo
vyroby. Planovaci koncept fesil otazku potieby materialu, ale nefesil dostupnost dalsiho
vyznamného vyrobniho zdroje, kterym jsou vyrobni kapacity. Tim ziistala opomenuta
vyznamnd ¢ast moznosti zefektivnéni celého procesu prostfednictvim optimalizace

kapacitnich omezeni vyrobnich zatizeni.

Na koncept MRP navazal systém MRP II (Manufacturing Resource Planning), ktery si

vzal za cil zohlednit veskeré kapacitni i materidlové omezeni pii pldnovani vyrobni

**Evolution of Sales&Operations Planning - From Production Planning to Integrated Decision Making
[online].
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zakazky. Jeho zavadéni bylo tésné spojeno se vznikem hromadného elektronického
zpracovani dat podniku. Moznost provést relativné rychly ptepocet vloZzenych dat
posunula moznost planovacich usekidi vyrobnich spolec¢nosti daleko kuptedu a stala se
zékladem pro tvorbu vyrobnich pland zohlediiujicich materidlové a kapacitni potieby
spolecnosti. Pfi tvorbé vyrobniho planu bral systém v potaz materidlové pozadavky na
pokryti prodejnich objednavek zakaznikl, pribéznou dobu vyroby a kapacitni potiebu
zdroju pro realizaci zakazky vzhledem ke stanovenému terminu zahajeni a dokonceni
vyroby. Systém pak rozplanoval vyrobu zakézky na vyrobni zdroje podle dopiedné

nebo zpétné logiky planovani.

Ptedpokladem pro spravné fungovani MRP II jsou piesné informace o objednavkach
zdkazniki (mnozstvi, terminy), nakupovanych polozkach, rozpracované vyrobg,
strukturnich kusovnicich a operacich technologickych postupti. Spravné fungovani
systému zavisi na kvalit¢ dodanych dat. Dosazeni vysoké Cistoty dat je ovSem velice
obtizné a v praxi se tak stava, ze v prubéhu vyrobni zakézky je nutnost provadét
operativni zasahy a jeji skutecny prub¢h se tak od naplanovaného stavu podstatné lisi.
Z vyse uvedeného vyplyva, ze MRP 1I je citlivé na zmény materidlli, zdrojii, pozadavki
a kazda zména ma velky vliv na vysledny plan. V systému MRP II je mozné oznacit
zdroj jako omezeny, piipadné vybrat i uzké misto, MRP II pak planuje pfednostné¢ na
uzkéd mista, pak na zbyvajici omezenou kapacitu a poté zbytek operaci. Nevyhodou
ovSem je, ze systém musi neustdle piepocitavat velké mnozstvi zivych dat a vypocet
planu je tak casové velmi naro¢ny. Zavéreéné zohlednéni kapacitnich omezeni musi
provadet rucné planovaci. Takové upravy planu, aby byla zajiSténa jeho proveditelnost,

vyzaduji ¢asovou potiebu né¢kolika dnil az jednoho tydne.

Z tohoto pohledu se MRP II hodi spiSe pro opakované vyroby, kde je ptredpoklad
nemeénnosti datové zaklady a tim umoznéni vysoké presnosti a kvality vstupnich dat.
U opakované vyroby dojde postupem casu k vyladéni nalezenych problémua a nizka

mira zmén zajisti piiblizeni planu realité.

Koncept MRP II znamenal vyznamny pokrok v oblasti pldnovani vyrobnich firem.
Vyuziti MRP 1II systémi pro planovani vyroby vyrazné napomohlo jeho zabudovani

v celé fad¢ podnikovych informacnich systému, takze spoleCnosti nemusely vynakladat
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dodate¢né naklady na implementaci jinych systémt pro planovani vyroby. V soucasné

dobé je MRP II stale nejéast&j§im feSenim pro planovani vyrobnich zakazek.”

Nevyhodou planovacich modelii integrovanych do ERP systémt je velkd casova
naro¢nost na vlastni vypocet vyrobniho planu. U slozitéjSich prostfedi mize vypocet
planu trvat nékolik hodin, v extrémnim pfipad¢ i 1 den a navazané Cinnosti planovaci,
ktefi maji za kol zajistit proveditelnost planu pak dalsi dny. Z tohoto pohledu je

nemozné vytvaret podnikové vyrobni plany v kratkém casovém horizontu.

S negativy spojenymi s vytvarenim vyrobnich plani v prosttedi MRP II se snazi
pracovat obor, ktery vyuziva dostupné technologie a informace a ktery sleduje jediny
cil, a to vysoce kvalitni vyrobni planovani. Na trhu informacnich technologii se objevuji

systémy APS vychazejici filozoficky z teorie omezeni (Theory of Constraint).

Nez bude v préci pristoupeno k detailn¢jSimu rozboru systému APS, pro uplnost je
vhodné zminit metodu Just In Time (JIT), kterad stoji v pozici planovani v ERP mezi
MRP II. a TOC* a je také vyuZivana pro podnikové Fizeni. Metoda Just In Time,
charakteristickd v€asnymi doddvkami zbozi, byva charakterizovana také tzv. ,seven
zeros® — sedmi nulami: nulové mnozstvi zmetkl, nulové Casy sefizeni, nulové stavy
zasob, zadna manipulace, zadné pteruseni stroji, okamzité Casy dodavek a davky
o velikosti jedna. Just In Time se soustiedi na fizeni plynulosti toku materidlu. Prioritou
jsou vcasné dodavky zdkaznikiim. Vyuziva se proménliva velikost vyrobnich davek
nevyuzité kapacity. Kromé vyuziti JIT jako pfistupu k organizovani moderniho
vyrobniho podniku, je chdpan i jako metoda planovani a fizeni vyroby. Vyuziva k tomu
nastroj KANBAN, jehoZz charakteristikou je ,kartiCka“ vyuzivand jako nakupni
objednavka mezi ,,nakupujicim™ a ,,prodejcem®, kterd oznacuje pozadavek na dodéani
potfebného materialu. Cely systém je postaven na nutnosti narovnani materidlového

toku a jeho optimalniho fizeni.

Systémy APS predstavuji vysoce moderni metody, které vyuzivaji informacni

technologie pro simulace, optimalizaci a zefektivnéni vyroby a logistiky. Nespornou

LOFFELMANN, J. Trendy v planovani a fizeni vyroby: I. dil. IT SYSTEMS [online].
% Theory of Constraint, zkr. TOC.
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vyhodou APS, oproti technologiim MRP II, je, Ze zohledni vSechny poZadavky na
vyrobu a soucasné zohledni materidlové a kapacitni omezeni, coz znamend, Ze pii
planovani zvazuje dostupnost kapacit v ¢ase. DalSim pozitivem APS systému je
schopnost pracovat s dalSimi omezenimi a izkymi misty vyroby. Tim se stava vznikly

vvvvvv

schopen realné navrhovat a nasledn¢ i plnit terminy dané zakaznikovi.

Kromé téchto moznosti podporujicich vznik kvalitniho a proveditelného vyrobniho
planu, umoznuji APS systémy simulovat a predikovat mozné omezeni ve vyrob¢ a jiné
fiktivni situace. Pouzivaji k tomu ,,what-if** simulace variantnich plana, na zakladé
nichZz je mozné hodnotit dopady provedenych zmén, jako napf. upfesnéni casu
zaplanovani zakazky, zmény mnozstvi nebo zruseni zakdzky, pfesun technologickych
operaci pouzitim alternativnich postupli, zvySeni nebo snizeni kapacity kritickych

pracovist’, personalu, ptipravk, atd.

VSechny vypocty provadi APS v tésné vazbé na informacni systém podniku, tzn. APS
samo o sobé neuchovava zadné informace a data podniku, ale provadi vypocty nad
datovou zékladnou v IS a vznikly plan importuje zpét do informacniho systému.

Transfer informaci mezi APS a informa¢nim systémem podniku znézornuje obrazek 26.

- B

_ |

IS podniku APS

_ I |
- 4

Obr. 26: Komunikace mezi podnikovym IS a systémem APS (Zdroj: %)

Tento zplsob vypoctu planu a ptenosu dat tvoii dalsi devizu APS systému, kterou je

rychlost zaplanovani.

' Supply chain management and advanced planning: concepts, models, software and case studies.
Berlin: Springer, c2005. Vlastni zpracovani.
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Tradicni ERP systémy pouzivajici k planovani koncept MRP II umoziovaly
zaplanovani do neomezenych kapacit v fadech nékolika hodin. Protoze ale nedokazal
plan zohlednit vS§echna omezeni (pfedevsim kapacitni), museli pfijit na fadu pldnovaci,
aby dokoncili praci, kterou MRP II zacalo. Tato nasledna ¢innost zabrala i nékolik dni.
Ladéni planu do omezenych kapacit tvoii podstatnou cast prace planovact a vyzaduje
dostatek Casu a osobnich zkuSenosti pracovniki, ktefi rozhoduji, kterd zakdzka bude
realizovdna na konkrétnim kapacitné vytizeném pracovisti. Tuto ¢innost za planovace
pfevzal APS systém, ktery vezme v potaz vSechna kapacitni i materidlovd omezeni
a vytvori plan vzhledem k uc¢innosti zdroju a jejich dostupnosti. Na pracovisté se tak
dostane takovy pocet vyrobnich zakazek, ktery je pracovisté schopno redln¢ obslouzit.
V této chvili je nutné poznamenat, Ze skutecnd kvalita pldnu vychéazi z ptesnych
a spravnych informaci a data zadana v informacnim systému musi reflektovat
skuteCnost, at’ uz jde o zpétna hlaseni vyroby, nedostupnost pracovist i kalendaini

omezeni.

Tim, Ze systém dokadZe pracovat s vyrobnimi omezenimi, pfiblizuje se skutecnému
vyrobnimu prostfedi a vyroba tak dokdze vcas sprdvné reagovat na zmény plénu.
Rychlost zaplanovani dovoluje pruznéji reagovat na zmény pozadavki zakaznikt
a zmény se ucinngji a rychleji promitaji do operativniho planu. V soucasném trznim
prostfedi, kde schopnost pruzné¢ reagovat na pozadavky zakaznikli zpiisobuje
konkurenéni vyhodu a naopak neschopnost reakce na zmény muze stat spole¢nost
zékaznika, tvofi moznost promitat téméf okamzit€ zmény objednavek do vyrobniho

pléanu skute¢nou ptidanou hodnotu vyrobniho planovani.

Samoziejmé systémy APS nejsou samospdsné a jejich implementace ve vyrobnim
podniku neznamenad, ze by samotny systém vyftesil vSechny problémy obchodu, ndkupu,
planovani i vyroby. Systém APS tvofi ,,pouze nastroj, ktery pomaha podniku nalézat
pri¢iny problémil a u¢inné je odstranovat. Samotny systém vykazuje urcitou citlivost na
vstupni informace a to, ze dokaze efektivné pracovat s vyrobnimi omezenimi, se stane
samo o sob¢ teorii, pokud podnik tato omezeni nedokdze spravné identifikovat

a vhodnym zptsobem zaznamenat do informacniho systému.

Implementace APS systému ve vyrobnim podniku znamena vzdy naro¢nou zkousku na

data a informacni systém podniku. MoZnosti APS feSeni a nutnost Upravy podnikovych
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dat 1ze ucinngji dosdhnout po pochopeni funk¢nosti koncepce APS, o které pojednava

nasledujici kapitola.

6.1 PRINCIP PLANOVANI APS

Cilem vytvofeni planovaciho modelu nad informacnim systémem podniku je ziskat
systém, ktery dokaze vytvofit vyrobni plan, ktery klade ohled na dostupnost materialu
na skladech, terminové pozadavky na finalizaci vyrobki, dostupnost kapacity zdroju.
Takto vytvoreny plan vytvoii predpoklady pro indikaci problému pii vyrob€, moznost
reagovat na Uzk4 mista a simulovat opatfeni pro ptipad vzniku problémi. Pfedpokladem
pro spravnou tvorbu planu je oznaCeni zasadnich omezeni podniku v IS, ptesné

zachyceni priabézné doby zakazky a také aktualni vstupni informace z podnikového IS.

Pfi vytvareni planovaciho modelu je tfeba zohlednit a brat v potaz oddéleni, které
vytvaii datovou zdkladnu pro potteby APS. Témi jsou prodej, nadkup, vyroba a oddéleni
TPV, ktefi zajistuji vytvareni zékladnich dat, kusovnikd a postupi. Kazdé z téchto
oddé€leni hraje dtlezitou roli v procesu prubéhu zakazky firmou. Obchodni tutvar
zodpovidd za vytvafeni obchodnich pfipadl, ziskdvani prodejnich objednavek
a zanaSeni jejich informaci do informaéniho systému. Nakup na zéklad¢ pozadavkl na
vyrobu generuje pozadavky na materidl, které porovnava s aktudlnimi skladovymi
zasobami a jejich nedostatky vyrovnava realizaci ndkupnich piipadu. V realizaci
zakazky nasledné pokracuje vyroba, ktera zodpovida za hladky prabéh zakazky a také
jeji co moznad nejefektivnéjsi realizaci 1 z ekonomického hlediska. Cyklus se v této
chvili vraci na zacatek k prodejnimu oddéleni, které realizuje dokonceni obchodniho

ptipadu odeslanim zakazky zékaznikovi.

Poslanim vSech zminénych oddéleni je uzka spoluprace pti feSeni obchodniho ptipadu.
Kazdé znich ale zdroven pracuje sriznymi prioritami vyplyvajicimi z charakteru
oddéleni. Oddé¢leni ndkupu 1 vyroby pozaduji vysokou piesnost informaci
o pozadavcich zakaznikd, aby mohly pracovat co mozna nejefektivnéji se vstupnim
materidlem, udrzovaly nizkou uroven skladové zasoby a také pozaduji co nejmensi
zmény v planu. Oproti tomu jdou poZadavky obchodu, kterému by vyhovoval vyssi stav

skladovych zdsob pro pruzné reakce na pozadavky zakaznikl a co nejmensi doba fixace
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planu, béhem které mohou ménit pozadavky na vyrobni zakazky a tim dosahnout co

nejvyssi urovné servisu zédkaznikim.

Pii pfenosu informaci zinforma¢niho systému do APS dochazi ke ctyfem fazim
prenosu informaci. V prvni fazi dochéazi k pienosu informaci o stavu zasob konkrétnich
skladli a ndkupnich objednavkach, APS systém informace zpracuje a zasle zpét do IS
a tim vytvoii nakupni plan. V dal$im kroku dojde ke zpracovani a pfenosu informaci
o technologickych postupech, kusovnicich, rozpracované vyrobé. Tyto informace jsou
zohlednény v planu a zpét do IS jsou pfedany terminy vyrobnich operaci, sménové

plany a informace o kolizich dat.*®

Planovaci cyklus podporovany systémem APS tvofi logicky na sebe navazujici kroky,

které jsou piehledné zobrazené na obrazku 27.

APS

Matteni dat do APS

Nové poiadaviy na materidl
,“ Nowé wrobni piikazy

Ganerovani planu v
neomezené
kapacité

—_— -

‘ ExportdatzIs ‘

Planovaci eyklus

— -

realizace planu

Zpracovani a
omezené kapacité

Finalizace planu v ‘

- ~ - -

Zpétny zapis planu z
APS

Distribuce planu ‘

1S APS

Obr. 27: Zndzornéni jednotlivych fizi planovaciho cyklu (Zdroj: %)

Dokoncenim sledu téchto ¢tyt krokti dojde k vytvoreni planu v neomezené kapacite,
jehoz cilem je rychlé tvodni zaplanovani do neomezenych kapacit a identifikace

primdrnich problémt, které plan obsahuje. Témito problémy mize byt chybéjici

S2KONVICKA, O. Principy pokrocilého planovani vyroby, 2011 [online].
$Tamtéz. Vlastni zpracovéni.
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materidl a kapacity pro vyrobu vyrobni zakdzky a zpozdéné a neproveditelné zakazky.
Posledné¢ jmenované umoziiuje pracovnikim obchodniho oddéleni informovat
zédkaznika o mozném nedodrZzeni dohodnutého terminu, pfipadné managementu

podniknout patfi¢né kroky pro odstranéni izkého mista a umoznéni realizace zakazky.

Dalsi tvorba planu pomoci APS systému se déje CasteCné automaticky a castecné
manualné. Systém poskytne plan v neomezené kapacité, ktery zobrazi materidlové
a kapacitni problémy a informace o neproveditelnych a zpozdénych zakézkach. V tomto
bod¢ nastava rozpojeni automatického systému a je zddouci vstup lidskych kapacit. Za
timto ucelem by méla vzniknout v podniku planovaci skupina slozena z odbornikii
jednotlivych utvart, které jsou tvorbou kapacitnich planu doteny — zastupcti planovani,
nakupu, obchodu a fizeni vyroby. V odivodnénych piipadech 1ze do planovaci skupiny

zahrnout 1 zastupce oddéleni technologie a konstrukce.

Clenové planovaci skupiny maji k dispozici automaticky vygenerovany piedbézny plan
a eliminovanim vzniklych problémt provadi finalizaci planu. Pro tento kol maji
k dispozici specializované funkce systému APS, které jim umoZni hodnotit dopady
manuélnich Gprav na plan. Mezi kli¢ové aktivity planovaci skupiny patii odstrafiovani
pretizeni vyrobnich kapacit, vyrovnavani pietizenych kapacit pomoci spusténi funkce
systému, ktera tento proces zajistuje piipadné manudlnim odleh¢enim zdroje (ptfesunuti
vyrobnich zakazek do del§iho plénovaciho horizontu). K ¢innostem patii také
pfesunovani technologickych operaci na alternativni zdroje, manudlni uprava poctu
obsluhy (paralelni operace) piipadné aktualizace objemu vyrobni kapacity. V posledn¢
jmenovaném bod¢ jde o dohodu s fizenim vyroby o nastaveni sménnosti (zvySeni,
sniZeni ¢etnosti smén), natizeni prace piescas, o vikendech, apod. Zasadni pro planovaci
skupinu je uvédomeni si faktu, Ze jedinym skutecnym kapacitnim omezenim planovani
systtmu APS je materidlové omezeni. VSechna ostatni omezeni Ize fesit vySe

uvedenymi zplisoby.

Posledni etapou planovaciho cyklu je realizace planu ve vyrobé. Dosud provadéné
operativni a dispeCerské porady, které rozhodovaly o pofadi prace na zdrojich, jsou
nahrazeny tzv. frontou prace na zdroji. Fronta prace na zdroji poskytuje informace
o pottebé distribuce vyrobni dokumentace, planu vychystdni materidlu na vyrobni

operace a terminu (Casu) realizace vyroby. Informace o vydeji materidlu a zpétném
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hlaseni odvedené prace musi byt doplnéno nejpozdéji pied dalSim spusténim

planovaciho cyklu, ktery probihé jednou denné v podnikovém IS.
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7 PODMINKY REALIZACE A PRINOSY

Podminky vychazi z analyzy planovani a zohlednuji moZnost zavedeni APS:

Planovani materialu:

Systém APS bude tvofit sestavu pro doporucené modifikace néakupnich
pozadavkll — ndkupnim referentim piedd pokyny, jak nakladat s ndkupnimi
pozadavky (urychlit, posunout, stornovat). Bude potieba nastavit proces vyfizeni
doporucenych modifikaci nakupnich objednéavek.

Informace od dodavateli na zménu dodacich termini je tfeba neprodlené

promitnout do ERP systému.

Vyrobni kapacity:

Stanoveni alternativnich vyrobnich zdroja.

Identifikace omezenych pracovist’ a jejich oznaceni v ERP systému.

Identifikace uzkych mist a stanoveni cinnosti a zodpovédnosti vedoucich
k jejich eliminaci.

Pti planovanych opravach nebo dlouhodobém vypadku vyrobniho zdroje zanést

informaci do ERP systému.

Vyrobni zakazky, uprava technologickych dat:

Oznaceni kritickych ptipravki v ERP systému.
Vytvoreni alternativnich postupt pro identifikované alternativni pracoviste.
Identifikovani moznosti paralelnich operaci a jejich oznaceni v ERP systému.

Stanoveni prekryvného mnozstvi na vyrobni operaci.

Uprava procesti:

Dodrzovani sledu operaci stanovenych technologickym postupem:
0 Nasledna operace nesmi byt odhlasend pred predchozi operaci.
0 Dokonceni podsestav a jejich zauctovani musi probéhnout pted
zahédjenim prvni operace na vyssi vyrobni sestave.
Vychystavani materialu do vyrobniho ptikazu musi byt uskutecnéno pti zahajeni

vyrobniho ptikazu.
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- Uprava zménového fizeni — pozadavky na zmény planu by mély byt filtrované
obchodnim oddélenim, které¢ by mélo piedavat planovacim korektni a Uplna
data k ovéteni zmény planu.

- Informovani o zménach vyrobnich postupli — pii zméné vyrobniho postupu,
ktery je dlouhodobého charakteru informovat technologii, aby byl zménén

1 technologicky postup.

Skoleni pracovnikli — se zménou procesli a zavedenim nového systému planovani se
budou pojit i nové ¢innosti, s t€mito zménami bude tfeba seznamit pracovniky napiiklad

Skolenim.

Optimalizace planovani zavedenim APS bude mit prinosy, které neni mozZné

ekonomicky vyjadrit, proto je pouzit odborny odhad k zakazkovému rizeni:
Planovani materialu:

- Usnadnéni procesu zpracovani nakupnich pozadavki a zajisténi materialové
disponibility prostiednictvim sestavy doporucenych modifikaci nékupnich
objednavek.

- Promitnuti zpozdéni dodavek materialu do vyrobniho planu a realizace opatieni.
Systém nebude planovat vyrobni zakazky a vytézovat vyrobni kapacity.

- Snizeni zasob o 10%.

Vyrobni kapacity:

- 100% vyuziti tizkych mist.

Zkréaceni priabézné doby vyroby o 10%.

Posileni schopnosti reakce na pritbézné zmény planu.

Snizeni provoznich nékladt o 10-15%.

Procesy:

- Dosazeni konkurencni urovné sluzeb, maximalizace spolehlivosti dodacich Ihiit.
- Schopnost informovat zdkaznika o zpozdéni vyroby.

- Snizeni poctu pracovnikl o 5%.

ZvySeni obratu spolec¢nosti 0 3%.
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V diplomové praci jsem si vzala za cil analyzovat pldnovéani a rozvrhovani vyroby ve
spoleCnosti Meopta a definovat upravy pro moznost optimalizace systému pomoci

nastroje pro pokrocilé planovani a rozvrhovani vyroby.

Prvni ¢ast prace byla zaméfena na popis podnikani analyzované spolecnosti. V této ¢asti
jsem se snazila nastinit ¢lenitost celého podniku a komplexnost produktl, které Meopta

vyrabi.

V dal$i cCasti jsem analyzovala planovani a rozvrhovani vyroby podle jednotlivych
potieb, které planovani vyroby zahrnuje — materidlovou dostupnost, vyrobni kapacity,
informace o vyrobni zakdzce a vyrobni ndstroje. V analytické casti jsem také

identifikovala uzka mista, kterd se v Meopté ve vazbé na planovani nachazi.
Soucasti analytické Casti je také popis vyuzivaného feseni systému ERP v Meopt¢.

StéZejni Casti prace je navrh feSeni optimalizace pldnovani. Obecné jsem nastinila dvé
mozné cesty, kterymi Ize planovani v Meopté optimalizovat. Prvni moZnosti je Gprava
stavajicich Cinnosti s cilem vyuzit planovani MRP II. Vzhledem k ¢asové narocnosti
vypoctu planu diky ¢lenitosti vyrobni struktury a §ifi datové zaklady nepovazuji tuto

moznost za vhodnou.

Druhou moZnosti je optimalizace planovani pomoci systému pro pokrocilé planovani
a rozvrhovani vyroby. Na tuto moznost jsem se v navrhové ¢asti prace zaméfila a pri
definovani navrhli na Upravy jsem vychazela z potieb, které¢ APS systém vyzaduje pro

spravné vytvoreni kapacitné vybilancovaného planu.

Upravy systému jsem rozdélila podle struktury, jakou jsem planovéani analyzovala, na
planovani materialu, vyrobnich kapacit, informaci o vyrobni zakdzce a vyrobnich
nastrojich. Pro kazdou oblast jsem stanovila potfebné Upravy, kter¢ je tieba provést, aby

bylo planovani prostfednictvim APS systému co nejvice efektivni.

V zavéru prace jsem vénovala jednu kapitolu popisu vychodisek planovani, jeho vyvoji

az po vznik pokrocilych planovacich systémi APS, které nabizeji feSeni v podobé
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kapacitn¢ a materialové vybalancovanych planti pro podniky, kterym se nepodatilo

realizovat planovani v ERP systému.

Myslim si, Ze jsem stanoveny cil prace naplnila. Pfi vypracovéani jsem postiehla, ze
neexistuje velké mnozstvi materiald, které by systémy APS komplexné popisovaly.
Reseni pokrocilého planovani vyroby je stile okrajovym vychodiskem pro planovani
a vétS§ina publikaci zabyvajicich se informacnimi systémy je sice zmifluje, ale
detailnimu feSeni se ddle nevénuje. Prace by tak mohla slouzit jako zdroj informaci
o moznostech, jaké se nabizi vyrobnim podnikiim prostfednictvim implementace tohoto
moderniho nastroje. Jsem presvédcena, Ze si vzhledem ke svym piednostem bude

zasluhovat ¢im dal vétsi pozornost vyrobnich fediteltr i vedeni vyrobnich podnikd.
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Obrazek 1
Obrazek 2
Obrazek 3
Obrazek 4
Obrazek 5
Obrazek 6
Obrazek 7
Obrézek 8
Obrazek 9
Obrdzek 10

Obrdzek 11

Obrazek 12

Obrazek 13

Obrazek 14

Obrazek 15

Obrazek 16

Obrazek 17

Obrazek 18

Obrazek 19

Obrazek 20
Obrazek 21

Obrazek 22

Organizacni rozdéleni spolecnosti Meopta Group

Organizac¢ni struktura Meopta — optika, s.r.0.

Vyrobni prostory Optikotechny

Legendarni fotoaparat Flexaret

Binokular MeoStar B1 56 mm

Puskovy zamétovaci dalekohled MeoStar R1r 3-12x56 RD

Spektiv MeoStar S2 82 HD

MeoPix iScoping adaptér

Na prtb¢h vyrobniho planu ma vliv mnoho raznych faktort

Operativni fizeni vyroby je provazané smnoha dal§imi procesy
v podniku

Ptiklad struktury vyroby, c¢isla vyznacend na spojovacich linkach
oznamuji pocet pouZzitych podsestav (konstrukénich celki)

Rozpisky struktury

Modulové kusovniky

Seznamy poctu kusii

Technologické uspofadani vyroby je charakteristické pro divize optika
a mechanika

Predmétné usporadani vyroby je ve spolecnosti Meopta na divizi montaz.
Jednotlivé dilny jsou uspofddany do linek zajiStujicich kompletaci
konkrétnich produktt

Opatteni provadéna za ucelem bilancovani kapacit

Vyrobni postup zndzoriujici jednotlivé operace vyroby v prostiedi
Microsoft Dynamics Axapta

Schéma zpracovani obchodniho piipadu v podnikovém informac¢nim
syst¢tmu ERP

Modul Vyroba v prostiedi Microsoft Dynamics Axapta$.

Identifikace pracovist’ v omezené kapacité je zajiSténa oznacenim zdroje
v ERP systému

Zatrzenim policka u naradi bude oznaceno jako kriticky piipravek
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Obrazek 23

Obrazek 24

Obrazek 25

Obrazek 26
Obrazek 27

Ptiklad nespravného odhldseni operaci. Nasledujici operace (100) je
odhlasend, zatimco ptedchozi operace (50) odhlaSend neni

Ptiklad nepiesného odhlaSovani vyrobnich zakdzek

Dalsi ptiklad nepfesného odhlasovani zahrnujici kombinaci netiplného
odhlasovani a odhlaSovani nasledné operace pied dokoncenim piedchozi
operace

Komunikace mezi podnikovym IS a systémem APS

Znézornéni jednotlivych fazi planovaciho cyklu
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Tab. 1 Hodnoty vkladii vlastnikii Meopta Group
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Graf 1 Pocet zménovych fizeni v jednotlivych mésicich roku 2013

Graf 2 Primérny pocet zménovych fizeni na jeden pracovni den v jednotlivych
mésicich roku 2013

Graf 3 Kapacitni vytizeni jednoho vyrobniho stfediska
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APS
CNC
ERP

IS

JT
MRP
MRP II
SBU
TOC

Advanced Planning and Scheduling (pokrocilé systémy planovani)
Computer Numeric Control (¢islicové tizeni)

Enterprise Resource Planning (systém planovani zdroji podniku)
Informacni systém

Just in Time (tahovy systém organizace vyrobniho procesu)

Material Requirements Planning (planovani materidlovych pozadavkii)
Manufacturing Resource Planning (planovani vyrobnich zdrojt)
Strategic Business Unit (strategicka obchodni jednotka)

Theory of Constraints (teorie omezeni)
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