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ABSTRAKT

Diplomova prace, se zabyva planovanim vyroby, za pomoci informacniho
systému podle pozadavkl firmy. V teoretické <&asti, jsou popsany metody
informacnich systému pro planovani vyroby. Tyto nastroje jsou obecné a snazi se
pokryt celé spektrum vyrobnich procesu. Prakticka ¢ast je vénovana implementaci
planovaciho modulu. Planovaci modul je za¢lenén do soucasného informacniho
systému. Modul je implementovan za ucCelem zvySeni efektivnosti systému a

zrychleni pridchodnosti zakazek firmou.

Klicova slova: planovani vyroby, optimalizace

ABSTRACT

This thesis deals with adding planning to the current information system as
requirement by the company. The theoretical part describes the methodes of
information systems for the production plan. These tools are mostly general and
trying to cover the entire spectrum of manufacturing processes. The practical part is
devoted to implementing of the produciton planning. The modul planning is
incorporated into the current information system.The modul planning has been
implementing for efficiency of the system and faster throughput of the orders the

company.

Keywords: production planning, optimalization

pfepracovat podle ¢eského abstraktu
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uvoD

Planovani a Fizeni vyroby je dulezitym procesem v kazdé vyrobni organizaci
a proto je nutné mu vénovat zvySenou pozornost. V dnesSnich organizacich je jiz
nutnym standardem pouzivani podnikovych informaénich systému, které slouzi pro
shromazdovani a vyhodnocovani dat z celého podniku. Nejvétsim problémem, které
v soucasnosti podniky feSi je to, jak ziskat pozadované udaje online a zajistit jejich
pravdivost. V podniku muze byt implementovany kvalitni informacni systém,
ale pokud nebudou k tomuto systému aktualni data, neni potom moznost tvofit realny
a optimalni plan.

Nejidealng&jSi organizace vyroby, je vyroba organizovana do linek s pevné
danym sortimentem, plynule zasobovana materialem. Vyroba je potom ukolovana
v predstihu, plynule pfichazejicimi zakazkami. To je ideal kazdého vyrobniho
manazera. Realita je vétSinou jina a vyroba se musi potykat s problémy, jako
je nedodany nebo vadny vstupujici material, chyby operatori, poruchy stroju
a zafizeni, problémy v navazujicich podruznych vyrobach apod. Vyroba musi byt
schopna, Fesit nestandardni situace flexibilné a pruzné reagovat na vzniklé situace.
navazuje na dalSi procesy. Implementace nastroji pokrocilého planovani
a rozvrhovani vyroby, ma vyznamné pfinosy a managementu se jednoznacné vyplati,
zaméfit pozornost do této oblasti. Nejefektivnéjsi je, pokud praxe ukazuje, ze feSeni
vytvofena ,na miru“ a podpofena profesionalnimi konzultaénimi sluzbami, pfinasi
vyrobnim spole¢nostem skuteCnou konkurencni vyhodu. Sice je tato metoda
vetsi efektivitu a Usporu finanCnich zdroju. Pro pfesné planovani se musi znat
co a v jakém mnozstvi se bude vyrabét. Podle toho se musi spocitat kolik stroju,
obsluhy a vyrobnich + nevyrobnich ploch budeme potfebovat.

Soucasné podnikové IS (ERP — Enterprises Resource Planning) se vyznacuji
celistvosti a zahrnuji planovaci a fidici funkce v programovém baliku. PFfinos spociva
v jejich celistvosti — vSechny funkce jsou dosazitelné a vyuzitelné v jednom systému.
Vyména dat nebo sdileni jsou obvykle bez problému. ERP systémy vychazi

z principu MRP II.
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Cil diplomové prace

Cilem diplomové prace je navrhnout podporu planovani vyroby na vyrobnim
useku Lisovny. Re$eni vychazi z Globalni analyzy procest, ktera souvisi s efektivnim
planovanim vyroby. Pro feSeni bude vyuzZito informacniho systému SAP, ve kterém
modul neni vyuzivan.

Budou se analyzovat vSechny pfimé i nepfimé procesy, které souvisi
s planovanim a efektivitou vyroby.

Diplomova prace byla zpracovana za pomoci spoleénosti Ceské Lisovny. Tato
spole€nost se zabyva, vyrobou statorovych a rotorovych segmenta, které dle potreby,
jsou dale paketovany do svazkl. Segmenty potrebuji nékolik operaci, proto se musi
vyuzivat jak informacni systém, tak zkuSenosti pracovnika.

Dale spole¢nost nabizi, ve svém portfoliu, vyrobu celych generatorl
a elektrickych stroju.

Spole¢nost Ceské Lisovny je zafazena do nadnarodniho koncernu LISOVNY,
proto se zde jako hlavni informacéni systém, pro fizeni celého podniku pouziva SAP.

V této Diplomové praci bude popsano, ze pfi vyuzivani IS jako je SAP, ktery
neni vybaven, respektive, neni-li v ném implementovan modul pro planovani vyroby,
ztraci tento systém, pfi planovani jiz zminéného vyrobniho useku Lisovny smysli

a efektivitu.
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1. ANALYTICKA CAST

V analytické Casti bude zaméfeno na globalni analyzu procesu, souvisejici
s planovanim vyroby ve vyrobnim utvaru Lisovna a jeho detailni analyzou procesu
planovani a fizeni vyroby v tomto vyrobnim uUseku. V ramci popisu procesu, bude
popsan i stavajici IS s podporou planovani a fizeni vyrobniho procesu v IS, pfipadné

dalSim systému.

1.1 Organizacni struktura spole¢nosti

Organizacni struktura spole¢nosti je uvedena v pfiloze 1.

Zakladnim pilifem v organizaéni struktufe spoleénosti Ceské Lisovny,
je Reditel spolegnosti, ktery je také jednatelem a ma pravo podepisovat pravni listiny.
Tato pozice je podfizena Rediteli matefské spoleénosti, ktera sidli v Némecku.
Reditel spoleénosti je zodpovédny také za hospodariské vysledky spolegnosti, ktery
deleguje své rozhodnuti, na druhou vrstvu vrcholového managementu. Management
musi zajistit, pribéh zakazek firmou, v pozadovaném terminu a s co nejmenSimi
naklady na vyrobu. Vedeni spoleCnosti, se proto sklada ze zkuSenych manazerq,
ktefi jsou odpovédni za hlavni a vedlejSi procesy. Tyto procesy se v8ak budou muset,
modifikovat, aby spoleénost Ceské Lisovny, byla konkurenceschopnéjsi a odoIngjsi
proti konkurenci a utlumim svétové ekonomiky.

Bez ziskani zakazky, by nemohlo fungovat Zadné oddéleni, proto prvni
oddéleni, které je zde popsano, je Obchodni oddéleni. Toto oddéleni pfijma,
odsouhlasuje termin zakazek a uzce spolupracuje s ostatnimi oddélenimi, tak jako
vSechny ostatni oddéleni navzajem. Oddéleni zakazek, ma svého Obchodniho
manazera, ktery fidi Projektové manazery. Obchodni manaZer a Projektovy manazer,
jsou odpovédni pracovnici, ktefi komunikuji se zdakazniky. Pokud se jedna
o kompletni stroj, tak se zakaznikem komunikuje Obchodni manazer, pokud se jedna
o0 komponenty (napf. segmenty, hfidele), tak se zakaznikem komunikuje Projektovy
manazer. Pokud je zména v terminu, musi neprodlené kontaktovat zakaznika
a dohodnout s nim, jiny termin dodani vyrobku.

Dale v fetézci je Technické oddéleni, pod které spada dale oddéleni
Konstrukce, Technologie a Konstrukce pripravkd. Tyto oddéleni, maji za ukol
technicky zpracovat zakazku. ManaZerem téchto oddéleni, je Technicky manaZer,
ktery fidi Vedouciho Technologie, Vedouciho Konstrukce a Vedouciho Konstrukce

pripravkd.
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Pro nakup surovin, respektive nakup materialu pro hlavni a pomocnou vyrobu
a také expedici hotovych vyrobku, je odpovédny Manazer nakupu. Tato pozice
je odpovédna za kooperace a pfevoz materialu mezi budovami.
toho, Ze se ve vyrobé kona jediny proces, z kterého ma firma zisk. Za toto oddéleni
je odpovédny Vedouci vyroby, ktery fidi Logistiky vyroby a Mistry. VSechny ostatni
procesy, pouze firmé zvySuji naklady a ,snizuji“ zisk. Proto je potfeba vSechny
procesy optimalizovat a také zaclenit do metod $tihlé vyroby — Lean Manufacturing.
Samoziejmé, Ze do vyroby nejsou zarhnuty, jen vyrobni délnici (jednicovy), ale jsou
zde také pozice technicke, jako vedeni vyroby, mistfi, pomocni operatofi.

Rozhodné zde neni vyzdvyhnut utvar vyroby, protoze jediny vytvari hodnoty.
VSichni si musi uvédomit, Ze jedno oddéleni bez druhého, nemize byt funkéni
efektivné. Proto jsou vSechny oddéleni, zavislé jedno na druhém. Kdyz se to vezme
od zakladu, Reditel spoleénosti, nemudze byt bez vyrobniho délnika a d&lnik nemuze
byt bez Reditele spole&nosti..

Jako ,posledni“ oddéleni je ve spole€nosti, oddéleni kvality, kde je pfedstavitel

tohoto oddéleni Kvality manazer.
Oddéleni je odpovédné, za uzvolfovani prvnich vzorkl od dodavatele do vyroby.
Oddéleni je samoziejmé odpovédné za vystupni kontrolu a také za interni,
zakaznické a dodavatelské audity. V pravidelnych rocCnich intervalech, musi
pfi auditech na ISO 9001, prokazovat, Ze spolecnost se Fidi normou ISO a splfiuje
pozZzadavky zakaznika.

VSeobecné by se mélo zminit to, Ze vétSina zaméstnancl si mysli, ze pokud
firma ma oddéleni kvality, tak za vSe je odpovédno toto oddéleni. Pravda je v3ak jina,
za kvalitu musi nést odpovédnost vSichni a vSechny oddéleni, protoze plati obecné

pravidlo, ze kvalita musi byt vyrobena a ne vykontrolovana.

1.2 Globalni analyza procesu

Procesy ve spoleCnosti jsou Clenény na pfimé a na nepfimé. Jejich rozdélni
je uvedeno v procesni mapé viz pfiloha ¢€.2.

Na zacatku procesni mapy, stoji Obchodni oddéleni, které pfijme zakazku
od tuzemského nebo zahrani¢niho zakaznika. Obchodni oddéleni, je komunikacni
kanal, mezi zakaznikem a firmou. Toto oddéleni se pfedbézné domluvi na terminu
pozadovaného zakaznikem. Dale se musi domluvit s oddéleni vyroby, zda je mozné

zakazku vyrobit v pozadovaném terminu. Pokud se obé& oddéleni shodnou, muze
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Projektovy manazer nebo Obchodni manazer, potvrdit termin zakaznikovi
a samoziejmé musi zakazku zaclenit do hlavniho informacniho systému SAP.

DalSim procesem je Technicka pfiprava vyroby, pokud je zakazka nova, musi
se nejdfive v tomto oddéleni technicky pfipravit, tzv. Technicka pfiprava vyroby.
Pokud je zakazka jiz opakovana, nemusi se se zakazka dat do oddéleni TPV.
Zakazka muze byt, po kontrole zpracovani, jiz pfimo zaplanovana.

Po procesu TPV, je vekmi dilezité oddéleni nakupu, které musi také
odsouhlasit termin disponibility materidlu. Bez potvrzeni terminu disponibility
materialu, nemlize byt zakazka zaplanovana. Termin by mél byt potvrzen, pred
zavaznym zaplanovanim zakazky do IS.

Hlavnim procesem je vyroba, protozZe to je, jediné oddéleni, které pfinasi zisk
spoleCnosti. Tento proces pfeméfuje zdroje na vyrobek, po dle procesni mapy
je prezkousen na zkuSebné a expedovan k zakaznikovi.

Také dulezitym procesem, je servis a montaz generatoru, ktery nam zajistuje
servis pfi poruse nebo planovanou prohlidku.

Nedilnou soucasti je jiz zminéna zkuSebna, pfes kterou jdou vesSkeré
kompletni generatory, které zde jsou odzkouSeny a nasledné, pfedany k expedici.

Poslednim v fetézci je oddéelni expedice, které je odpovédné za to, Ze pokud

je vyrobek vyroben, bude v€as odeslan k zakaznikovi.

1.2.1 Planovani vyroby

Planovani vyroby, ma za ukol na zakladé objednavek zakaznika, naplanovat
material, sledovat skladové zasoby, objednavani materialu a nakupovanych sluzeb
(outsourcing).

NejzakladnéjSim principem vyroby, je pfeména vstupl na vystupy (vyrobky)
ato efektivné. Vyznamnym problémem u planovani vyroby, je kapacita vyroby
a termin expedice. Timto problémem se zabyvaji vSechny podniky a toto téma,
je denné feSeno na vyrobnich poradach, jak stfedniho, tak top managementu. Aby se
mohla vyroba naplanovat efektivné, musi se znat zakladni vstupy, jako je napf.
naterial, zaméstnanci a také termin expedice.

Musi se védét, kolik materialu, bude pro dany pracovni proces potieba, dale
se musi znat zaCatek procesu, aby byl material vzdy pfipraven, pfed zaCatkem
pracovniho procesu. Zaroven, ale nesmi byt na skladé pfilis brzy, aby do zminéného
materialu, nebyly zbyte¢né vkladany financni zdroje, které by jen ,lezely” ve skladé.

ZbyteCné prostoje pfi opozdéné dodavce materialu, vzdy stoji firmu nemalé penize,
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proto se firmy pfiklangji k systému Just-in-time, pfipadné pro vyuzivani metody
Kanban. Mélo by se proto odstranit slozité zasobovani, respektive je potfeba
co nejvice zkratit dopravni cesty. Existuje, proto mnoho dalSich metod, které nam
mohou snizit plytvani ¢asu, materialu (MUDA, KAIZEN)

Zde, vS8ak musi byt poznamka, Ze pokud firma planuje pomoci Just-in-time,
hrozi zde nebezpecli, Ze napf. pfi havarii kamionu, ktery dodavku materialu veze,
se mlUze ohrozit zaCatek &i plynulost vyroby. Proto je dobré, mit ur€itou pojistnou
zasobu, aby nedoslo k ohrozeni vyroby a naslednym zbyte€nym prostojam.

DalSi faktor, ktery je potfeba znat, je stav stroji0 a nastrojl, potfebnych
pro vyrobu samotnych produktu. Pokud stroj a nastroj nejsou v bezvadném stavu,
musi se pocitat stim, Ze jakékoli precizni planovani s perfektnim softwarovym
planovacim systémem je nakonec neefektivni a celé planovani, muze byt timto
nedostatkem doslova ,znehodnoceno”. Pokud se pocita s tim, Ze stroj bude fadné
a preventivné opravovan, respektive na ném budou vykonavany preventivni
prohlidky, je vzdy vhodné a efektivni zavést ,TPM". Zde musi byt zaruka,
Ze se budou pouzivat, pouze kvalitni nahradni dily, potom se da planovat stroj na
75 - 80% pracovniho €asu (pocitame s nejruznéjSimi prostoji, jako je planovany
servis, sefizovani stroja, poruchy strojl).

Stroj se sice mulze, kdykoli béhem pracovniho cyklu porouchat,
ale planovanymi preventivnimi  prohlidkami, se muze docilit, minimalizace
neplanovanych poruch. Toto je velmi dulezité, zejména v nepfetrzitém provozu,
kdy kazdy prostoj, stoji firmu nemalé penize a je velky problém dohnat pozadovany
plan (chybi moznost navysSit sménnost).

DalSim vyznamnym kritériem pro planovani, respektive pro operativni
planovani, jsou samotni vyrobni méstnanci a jejich vedeni (mistfi). Pokud nejsou
disciplinovani a maji napfiklad i moznost stroje ,sabotovat®, aby nemuseli ,stat*
u stroje celou sménu, znamena to pro vyrobu velky problém. DalSim problémem,
ktery maze velmi zasahnout do kapacit a plnéni termind zakazek, je nahlé
onemocnéni zaméstnancl. Pfipadné neplnéni blizicich se termini expedice
k zakaznikovi a vzniklé zpozdéni mize byt opét pro firmu velmi nakladné. Z pohledu
stfednédobého a dlouhodobého planu, musi byt pro optimalni stav pracovnikd,
do celkovych kapacit pocitano s 10 % na dovolenou a 7-10% na nemoc pracovnikd.

Do dlouhodobého planu zadna firma nepocita s pracovniky, ktefi by si radi
udélali tfeba mésiéni dovolenou v podobé neschopnosti. Pak by se nemoc mohla

promitnout do kapacit v podobé 15-20 %. Operativni planovani, pak musi tyto situace
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fesit, zejména v podobé vypomoci pracovnikl z jinych stfedisek, pfes€asovou praci
(pokud se nejedna o nepretrzity provoz), pfipadné (pokud je to technicky mozné),
je mozné vyuzit nouzoveé kooperace s nekonkurencni firmou, ale jen pokud zakaznik,
je velmi citlivy na termin dodani, nebot takova vyroba je samoziejmé drazsi.

Nicméné v modernim svéte, by se kapacity nemély planovat tak, aby bylo
pocitano s tim, Ze nékdo bude mit dovolenou nebo bude v priaméru nékolik %
zaméstnancl pofad na zdravotni neschopence. S tim to stavem, se musi pocitat
a firmy by mély mit o nékolik % vice zaméstnancl, nez je pocitano do vyroby. Jelikoz
v dnesni dobé se pocita s plnym vykonem stroju nelze po mésicni uzavérce fict, ze
se nesplnil plan, protoze &ast zaméstnancu mélo dovolenou nebo nékolik %
zameéstnancul bylo na neschopence.

Pokud firma jiz pusobi na trhu nékolik let, tak ze statistik musi mit vytvorenou
databazi Cetnosti poruch za rok. Napfiklad za rok bude 15. poruch a kazda porucha
vezme na kapacité jednu sménu. Ze statistik musi byt také znamo, kolik potfebuje
firma lidi na neschopnost jednicovych, respektive rezijnich pracovniku.

Déle musi byt pocitano s TPM a také s tim, Ze pokud je nova vyroba,
tak odhad normy technologa“® muize byt milny. Po té se norma vyroby musi
prizpusobit skuteCnosti.

Je zde také moznost, Ze material bude mit horsi obrobitelnost, proto se bude
obrabét mensi rychlosti, ale to je jen zminka, protoZe v Diplomové praci je popsano
planovani v Lisovné.

Aby Logistik vyroby, mohl efektivné planovat vyrobu (bez planovaciho modulu)
v SAP a poskytnout objektivni informace o zaplanovani vyrobniho useku Lisovny
do smén, kdy ma byt disponibilni material, kdy mohou byt provadény prohlidky
a opravy stroju , je potfeba k tomu vyuzit jiny software nez je SAP. Vzhledem k tomu,
Ze neni implementovan planovaci modul, pro efektivni planovani vyroby a podporu
v ostatnich &innostech, jako je napfiklad, jiz zminéna prohlidka stroju, je vyuzivan,
jako nejlépe vhodny MS Project. Tento software, byl ve firmé jiz vyuzivan
pro planovani projektu, takze software byl ,pouze” nainstalovan IT oddélenim jako
podpora pro planovani.

Tento program, vSak nekomunikuje se SAPem, proto se vSechny data, musi
prepisovat do MS Projectu ru¢né. Toto pfepisovani dat je velmi neefektivni, protoze
po rozvrhnuti vyroby a po odsouhlaseni terminu s Projektovym manazZerem, se musi
vSechny data prepsat zpét do SAPu. V SAPu se pak musi nastavit ru¢ni nastaveni

pocatku zahajeni terminu vyroby. Pokud by nedoslo k ru¢nimu pfepsani terminu
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zakazek, tak by byly v systému neaktualni data, protoze SAP v této podobé
nezohlednuje kapacitni planovani a naplanovala by se vyroba tak, Zze napfiklad
3. zakazky, by méli zacCit s vyrobou v jeden stejny termin, samoziejmé na jednom
stroji. Zpétné prepsani terminu do SAPu, je také dllezité pro oddéleni nakupu, které
zajistuje disponibilitu materialu. Z pohledu oddéleni nakupu, je to logické, protoze IS
SAP, je hlavni nastroj pro rozvrhovani terminu a je to nastroj pro komunikaci

s matefskou spolecnosti v Némecku.
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Graf 1.1 Ghantav diagram — vlastni

Pfi planovani se vychazi z klouzavého planu, tedy z planu pfedbézného, ktery
je spise informativni, tzv. forecast (pfedpovéd). Je to orientaCni nastroj
pro kratkodobé planovani, ktery se postupné dopliuje o potvrzené objednavky.
Po potvrzeni objednavky a nasledném preklopeni zakazky do vyroby pomoci MRP,

zacne probihat rozvrhovani vyroby, jednotlivych konstrukénich celkll v zavislosti
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na dobé vyroby, dané technologickym postupem nebo dobou vlastni vyroby
z kmenového zaznamu materidlu. Rozvrhovani vyroby je tzv. zpétné -
od poZzadovaného terminu pfistaveni materialu. Planovacim béhem MRP vznikaji
planované zakazky . SAP je v tomto dobry nastroj pro technologa a konstruktéra,
ktefi vidi presné datum, do kdy maji danou zakazku zpracovat. Pak je prace
Logistika vyroby, aby efektivné planoval a organizoval vyrobu, avSak v podruzném
programu.

Nejvétsi problémem pfi vyuzivani software SAP pro planovani bez modulu
pro planovani je ten, Ze nezohledfiuje kapacitni vytizeni stroju a jak jiz bylo zminéno,
muze rozvrhnou nékolik zakazek pro vyrobu, na jeden €as a stro;j.

Pokud by byl SAP doplnén o planovaci modul, tak by dvojité pfepisovani
do MS Projectu a zpét do SAP odpadlo. V dnesni dobé je velky trend rychlost a tento
trend ovliviiuje, ¢im dal Castéji vSechny oblasti a to i oblast vyroby, ktera fesi
kazdodenni potfeby zakaznika. Pokud firma pruzné reaguje na pozadavky
zakazniku, tak to je cesta, jak si mize zajistit dlouhodobou konkurenceschopnost.

Tento trend vyZaduje velkou pracnost. Pruznost trhu nuti k operativhimu
a rychlému rozhodovani na urovni stfedniho managementu, respektive dilny. Proto
musime inovovat i na poli planovani a zavadét nové metody a zjednoduSovat

napfiklad proces planovani.
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1.3 Detailni analyza procesu vyroby

Procesy vyroby planovani jsou roz¢lenény do oblasti, patrné v grafu 2. Pokud
ma byt planovani a fizeni vyroby efektivni, je zcela nutnosti, aby procesy byly dobfe

popsany a byl vytvoren tok vyroby ,flow chart"

START VYROBY

RIZENi VYROBY

TECHNOLOGICKA
OPERACE

MEZIOPERACNI
KONTROLY A
ZKOUSENI

VYROBA NA
MEZISKLAD

UDRZOVANI
STROJUA
VYROBNICH
ZARIZENI

OPRAVA STROJE

KONEC VYROBY

Graf 1.2 Tok vyrobniho procesu - vlastni
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RiZENi VYROBY:

- Vedouci utvar Ceskych Lisoven PP1/ PP2/ PP3/ PP4 a mistfi fidi vyrobu vyrobku,
dle tohoto ¢lanku,
- délnici dle zaSkolovaci matice a dostateCné kvalifikace vykonavaji technologické
operace podle pracovni pravodky,
- délnici na jednotlivych pracovistich, jsou zafazeni do — funkce, pracovni tfidy a dale
dle praktickych zkuSenosti..
Délnici vyrabéji vyrobek, podle pracovni navodky, kde jsou popsany jednotlivé
technologické operace a kontrolni operace.
Po dokonceni vyroby se pfeda vyrobek z vyrobniho oddéleni montaze - PP4,
na zkuSebnu stroju.

ZkuSebna stroju zkousi elektricky stroj podle postupu jakosti - PJP 101.
Po zkouskach provede vyrobni oddéleni montaze - konecné povrchoveé upravy
elektrického stroje a vybavi elektricky stroj, pfedepsanymi identifikacnimi Stitky, podle
vyrobniho pfikazu. K vystupni kontrole predklada vyrobek utvar, ktery provedl
posledni vyrobni nebo kontrolni operaci. Vystupni kontrolu provadi oddéleni kvality,
podle postupu jakosti PJP 101 a odvadi vyrobek podle PJP 030.

Urgeny zaméstnanec Utvaru vyroby Ceskych lisoven PP1/ PP2/ PP3/ PP4:
- archivuje pracovni listek do konce mésice, v némz byl zpétné hlasen,
- archivuje privodku a vykres do okamziku nahrazeni pravodkou a vykresem z vyS$Si
kusovnikoveé sestavy,
- provadi zapis o prubéhu zvlastniho procesu podle pfislusného technologického
navodu, v pfipadé svafovani podle PJP 0210.

Pravodka a pracovni listek archivovany v SAP v elektronické formé,
je zaznamem o jakosti.

Vedouci utvaru, mistr a vyrobni dispecer vyrobnich oddéleni PP1/ PP2/ PP3/
PP4 vede a koordinuje vyrobu v SAP pomoci vhodné transakce — standardné se
pouziva transakce /SIE/AD_ZLP_INFO.
Mistr a vyrobni dispeCer prezkoumava kapacitni vytizeni jednotlivych pracovist
prostfednictvim SAP a v pfipadé nutnosti zpracovava pozadavek na zajisténi vyroby
v kooperaci. Pozadavek pfedava Logistikovi vyroby. Logistik vyroby, poZadavek
schvaluje a zajiStuje pfisluSnou opravu vyrobni dokumentace. Prakticky postup
je popsan v pfiru¢ce PSAP 0130.

Logistik vyroby pfezkoumava, doplfiuje a koordinuje priibéh vedeni zakazek .
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Logistik vyroby svolava podle potfeby vyrobni dispecink za uc€asti vedoucich
utvaru (pfipadné dalSich povéfenych pracovnik) PP1/ PP2/ PP3/ PP4.
Logistik vyroby koordinuje terminy ukoné&eni vyroby dilcd mezi utvary.
Logistik CS LV/P informuje dle potfeby.

TECHNOLOGICKA OPERACE:

Vedouci utvaru PP1/ PP2/ PP3/ PP4 nebo mistr dava pokyn:
- délnikovi k pfipravé pracovisté, pfipravkl, méfidel (pfipadné méficich zafizeni),
- k zahajeni technologické operace podle vyrobni dokumentace,
- k ¢innostem po ukonceni technologické operace
Povéfeny pracovnik vyrobnich PP1/ PP2/ PP3/ PP4 zajistuje pfisun materialu nebo
dilce na pracovisté.
Zameéstnanec pred zahajenim prace, prekontroluje pracovni prostredky, naradi
a pfipravky, meéfidla, objekt technologické operace a jeho shodu s vyrobni
dokumentaci. Délnik mlize provadét technologickou operaci pouze v pfipadé, kdyz
je ukonCena predesla technologicka nebo kontrolni operace.
Zjisténi neshody oznami nadfizenému, ktery rozhoduje o dalSim postupu.
Zameéstnanec provadi technologickou operaci podle vyrobni dokumentace stanovené
v privodce, pokynU mistra.
Zaméstnanec dodrzZuje bezpecnostni pfedpisy pfi provadéni technologické operace.
PFi manipulaci s chemickymi latkami a prostfedky a odpady se latkami, dle OS 25.
Zaméstnanec provadi manipulaci s materialem nebo dilcem podle MPJ 0430
Zaméstnanec provede identifikaci dilce podle MPJ 0440 a ulozi dilec na misto
uréené mistrem.

Zameéstnanec pfipravi pracovni prostfedky pro dalSi proces, zaznamena
ukoncCeni operace na pravodku a na pracovni listek podle MPJ 0440. Povéreny
zameéstnanec utvaru PP1/ PP2/ PP3/ PP4, provede zaznam o provedeni operace
v SAP.

Mistr utvaru, ve kterém se ukoncila technologicka operace, organizuje prepravu
dilct, zaméstnanci utvaru mezi pracovisti v utvaru nebo mezi utvary P1/P2/P3P4

umisténymi v jedné budové.

MEZIOPERACNI KONTROLY A ZKOUSENI:

Zaméstnanec, ktery provadi technologickou operaci, provadi prubézné
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kontrolni operace. Pouziva pouze meéfidla opatfena platnou kalibraéni znackou,
s méfidly zachazi podle PJP 1100. Pfi poruseni kalibracni znacky nebo pfi poSkozeni
méfidla musi postupovat podle PJP 1100.

Zaméstnanec zjiSténou neshodu, okamzité oznamuje svému nadfizenému.

Je-li v pravodce stanovena samostatna kontrolni operace, provadi uréeny
zameéstnanec utvaru PP1/ PP2/ PP3/ PP4 mezioperalni kontrolu a zkou$eni podle
MPJP 03 nebo MPJP 07. Pfi méfeni pouziva pouze méfidla oznacena platnou
kalibra¢ni znacCkou.

Pfi zjisténi neshody postupuji podle PJP 1300 a po odstranéni neshody,
opakuji kontrolni operaci. Zaméstnanec oddéleni kvality, déla namatkovou kontrolu
dilct v utvarech PP1/ PP2/ PP3/ PP4.

Shodu dilce s vyrobni dokumentaci potvrzuje podle MPJP 0440. PouZiva
pouze meéfidla opatfena platnou kalibracni znackou, s méfidly zachazi podle PJP

1100. Pfi zjisténi neshody postupuje podle PJP 1300.

VYROBA NA MEZISKLAD:

Planovani vyroby na mezisklad, provadi SAP prostfednictvim MRP, na zakladé
stanovenych vyrobnich davek a stavu meziskladu a parametri z kmenového

zaznamu materialu — viz. MPJP 060.

UDRZOVANI STROJU A VYROBNICH ZARIZENI:

Udrzbu stroje provadi uzivatelsky utvar. Vedouci uZivatelského Gtvaru uréuje
zameéstnance, ktery provadi udrzbu stroje. Zpravidla zaméstnance, ktery se strojem
pracuje.

UrCeny zaméstnanec provadi Cisténi a udrzbu pracovniho stroje, podle pokynu
umist&ného na stroji. Udrzbu jiného stroje, neZ pracovniho, provadi obsluhovatel

stroje v rozsahu stanoveném vyrobcem pro uzivatele.

OPRAVA STROJE:

Planovana a neplanovana oprava stroje probiha podle PJP 920
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1.4 Nedostatky pfri fizeni vyrobnich procest

Z analyzy procesu planovani a fizeni vyroby ve vyrobnim useku Lisovny,
vyplynulo nékolik zavaznych nedostatkd, které zpusobuji problémy pfi realizaci
vyroby.

Planovani vyroby je neoddélitelnou soucasti vyroby a bez efektivniho
planovani, podpofené kvalitnim Informaénim systémem a samoziejmé s modulem
planovani, neni mozné efektivné rozvrhovat vyrobu.

Prvni problém je, Zze SAP ve stavajicim stavu nezohledfiuje zaplanovani
zakazek a pokud jsou zakazky zadany do systému, tak se musi nejdfive zaplanovat
v podruzném planovacim programu MS Project. Po zaplanovani v MS Project,
se musi zacatek vyroby, zpétné opravit v ru¢nim rezimu v SAPu, aby oddéleni
nakupu védélo, kdy bude potfeba material pro zacatek vyroby. Zde pfi opakovaném
prepisovani terminu zaCatku a potfeby disponibility materialu, mohou vznikat
nepresnosti a chyby.

Dalsi problém je, ze neexistuje kategorizace jednotlivych vyrobkl, aby bylo
zcela jasné, ktera zakazka se bude muset zpracovat v Technické pfipravé vyroby,

a ktera bude moci byt automaticky zaplanovana Projektovym manazerem.
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2. TEORETICKA CAST

2.1 Software pro planovani

Analyzu a monitorovani prubéhu vyrobniho procesu, umoznuje informacni
systém, vyrobni zakazky a jejich status, aktualni terminy — jejich dodrZovani
a kontrola nakladu. V kazdé oblasti podniku, je ur€ity typ informacniho systému. Dle
rlznorodsti a zajimavosti pro softwarové firmy, je moznost shledat tyto systémy
v reklamach. ERM, MRP jsou dnes standardni pojmy, pro IT manazery. Pfi pouzivani
téchto zkratek, rychle vytane na mysli znamy systém nebo softwarovy produkt.

Zadny systém neposkytne tyto sluzby bez omezeni. Zde se musi zvolit, jestli
management zvoli, pouze jednoho dodavatele nebo vice dodavatelld. Musi byt na
mysli, Ze pokud se zvoli vice systému, je to pak naro€né na udrzbu a komunikaci

mezi sebou.

2.2 Data o informacnich systémech

VétSina systému, je prezentovana na internetovych strankach, avsak tyto
prezentace déla obchodni nebo marketingové oddéleni. Tyto software nejsou feSeny
vzdy na miru kazdé spolecnosti.
* Musi se vzdy udélat dukladna analyza, dle potfeb spolecnosti, nejlépe s tim,
Ze se vyzkousSi ve zkuSebni verzi. Po odzkouSeni a implementaci systému, trva
nékolik mésicl, nez se odladi, ttméF k dokonalosti. Software musi presvéddit,

Ze je schopen, splnit narocné pozadavky zakaznika.

2.3 Metody podnikovych systémi ERP
2.3.1 ERP

PODNIKOVE INFORMACNI SYSTEMY - ERP

ERP neboli Enterprise Resource Planning je informacéni systém, ktery nam
zprostiedkovava praci s daty, v pripadé ERP to potom déla ve vétsiné oblasti, které
jsou zasadni pro stfedni a velké firmy. Konkrétné je to planovani a fizeni
podnikovych zdroju, jako jsou prodej, nakup, sklady, finance, controlling, majetek,
fizeni vyroby a mnohé dalSi. Poznejte s nami zaklady "mozku" kazdé vétsi firmy (1).
Strukturu ERP systému lze popsat zjednodu$ené takto — datova vrstva poskytuje
prostfedky pro ukladani, Cteni a zménu dat. Typicky to zajiStuje SQL databaze.
Aplikacni vrstva se stara o zpracovani a transformaci dat (byznys logiku). A nakonec

nesmi chybét prezentacni vrstva, ktera zprostfedkovava vystup pro uzivatele a vstup
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uzivatelskych pfFikazu (1).

K éemu je ERP dobry?

Hlavnim poslanim ERP systému je zjednoduSeni CcCinnosti souvisejicich
s chodem firmy. ERP by mél odrazet realné firemni procesy, pficemz diky jeho
komplexnosti, centralizovanosti, integrit¢ a vypoCetnimu vykonu dokaze
mnohonasobné urychlit zpracovani riznorodych pozadavkul, které by samostatné
byly velmi naro¢né fesitelné. Vyznam a posun v trendech ERP systému doplfiuje Petr
Ondracek z CCV: ,Jisté plati, Ze dobry informacéni systém by mél podniku pfedevsim
pfinést usporu zdroju a lepsi prehled o firmé. Jenze v téhle oblasti uz se ve firmach
mnoho udélalo. Vétsina firem se posunula na troven, kdy disponuje néjakym lepSim
Ci horsim ERP systémem. JenzZe firmy dosud méné reSily v ramci ERP systému
pomérné zasadni oblast, kam ubirame svou pozornost, a to je fizeni dodavatelsko—
odbératelského fetézce a pfehledu o toku zboZi, kde ocekavame vétsi prostor pro

vyuZziti radiofrekvencni identifikace ve skladové logistice, nez tomu bylo dosud“ (1).

Vyvoj ERP systému

Jak takovy ERP systém vlastné vznika? Alfou a omegou jsou pozadavky
uzivatell,, respektive firemnich procesl. Zakaznici ale ovliviuji vyslednou podobu
systému pfedevsim nepfimo svymi dotazy na helpdesk, hlasenim chyb apod. Nutna
je i dukladnéjSi spoluprace se zakaznikem, ale zde je jiz neopomenutelna jeho
motivace napfiklad ve formé slev na licenci vysledného produktu. Spoluprace
na vyvoji informaéniho systému totizZ vezme néjaky €as pracovnikd zakaznika, ktery
do toho musi investovat (1).
Pokud jde o technickou stranku véci, ERP systémy vychazeji nejCastéji ze ffi
platforem. .NET od Microsoftu nabizi komfortni vyvoj, ale vysledek je vazan
na operacni systémy Windows. Vyvoj v Javé je podobné snadny jako v .NET,
ale vysledek muaze byt multiplatformni. Uzivatelska pfivétivost Java aplikaci je ale
obCas diskutabilni. PHP je platforma znacné oblibena, ale spiSe mimo ERP svét.
Nicméné i s tou se u nas obCas potkame. U svétovych ERP gigantd se potom
muzeme setkat s proprietarnimi platformami, jakou je tfeba ABAP spolecnosti SAP.
Od pouzité vyvojové platformy se také odviji mozZnosti a nakladnost na vlastni
rozSifovani Ci upravy ERP systému (lidové fe€eno, vyvojafi pro ruzné platformy jsou
razné drazi) (1).

Pfiklad toho, jakou platformu a pro€¢ zvolil jeden z ¢&eskych vyrobcu

informacnich systémud, nam podal Petr Ferschmann ze spole€nosti Winstrom: ,Jako
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technologicky zaklad jsme pro ekonomicky systém FlexiBee zvolili platformu Java.
Diky teto volbé jsme ziskali skvélé vyvojové nastroje a také zajimavé moZznosti.
Jednou z nich je napfiklad podpora vice operacnich systému (nyni podporujeme
Windows, Mac OS X a Linux)® (1).

| konzervativni ERP muze byt trendy

Technologické trendy se nevyhybaji ani velmi usedlé oblasti ERP systémd.
Vyvoj se pfizpusobuje spiSe pomalu se ménicim podminkam uzivatell, kterymi jsou
zmeény operacnich systému, nebo pfistup k vyuzivani mobilni vypocetni techniky
(chytré mobily, tablety atp.), pfipadné jiZ zmifiované elektroniky typu GPS navigaci
(1).

V Ceskych firmach to vidi podobné. ,Trendem minulého roku 2010 byla
rozhodné "Internetovost". Podporujeme mobilni pfistup ze zarizeni iPhone a Android.
Ddlezité je také webové rozhrani, které umozZni do systému pristupovat
Z prohlizece.”, fika Petr Ferschmann (1).

Pokud jde o pfistup k uZivatelskému rozhrani, ktery zaziva aktualné prekotné
zmény, u ERP to neplati. Zde jsou koncovi uzivatelé mimoradné konzervativni
a kreativnéjSi praci s prostfedim informacniho systému vyuZije jen vysSi
management. Pokud bychom si tedy predstavili ERP systém podobné jako Web 2.0,
v praxi bychom podle Jifiho Laly ze spolecnosti Accord neuspéli: ,Dle naseho nazoru
a zkuSenosti je mozZnost dynamického prostfedi vhodna pouze pro zdatnéjsi
uZivatele a administratory, a to pouze v oblastech ziskavani informaci z ERP
systémd. Dle naSich zkuSenosti vyZaduji koncovi uzivatelé co nejjednodus$si rozhrani
blizici se klasickym vstupnim oknum prednastavenym implementatorem. Jakékoliv

uZivatelske funkce nebyvaji vyuzivany“ (1).

Poskytovani sluzeb se méni

Dalsi technologické trendy souvisi velmi uzce s poskytovanim sluzeb. Pokrok
v IT a telekomunikacich umoznuje vyuzivat odliSny pfistup, nez dfive. Proto se dnes
setkavame s pojmy jako Systém jako sluzba (SaaS), Systém pres Internet (ASP)
¢i pronajem aplikaci (1).

» Ithu vzdaleného vyuzivani aplikaci se v posledni dobé dari. Nasi spolec¢nosti
stale rychleji pfibyvaji zakaznici, ktefi vyuZivaji aplikace formou ASP. Jsou to jak
stavajici zakaznici, ktefi na ASP presli, tak zakaznici zcela novi. ZvySuje se dlvéra
uZivateltl ve vzdalené vyuZivani aplikaci. Co se tyce jednotlivych modelll vzdaleného

vyuZivani, pro uZivatele neni prili§ ddlezité, o ktery model se jedna. Pro néj
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Je podstatné, Ze vSe bézi mimo jeho ,prostory” a on aplikace prosté pouZziva, aniz by
se o0 cokoliv staral.“ Upfesnil situaci Libor Prochazka ze spole¢nosti Vema (1).

Svou neopomenutelnou roli hraji i finance. Jaky zpusob pofizeni ERP systému
zvolit? To nam fekl Milo§ Novak ze spoleCnosti Altus Software: ,KazZdy ze zpisobu
pofizeni ERP nabizi jiny prubéh cash flow, které musi zakaznik vynaloZit.“ Libor
Prochazka z Vemy dodava, ze ,prfestava byt v pripadé nakupu ERP formou sluzby
cena problemem, pokud jsou celkové poplatky poskytovateli za prvnich pét let nizsi,
nez jsou celkové naklady na vlastnictvi licence ERP a jeho provoz viastnimi silami
za stejnou dobu“ (1).

Kolik stoji firmu ERP systém, pokud si jej porfidite standardnim zpUsobem,
nam osvétlii Martin Jirmann z ABRA Software: ,Pokud ERP porizujete formou
investice, sklada se vysledna cena z ceny licence samotného SW, ceny
za implementaci (coz vétSinou zahrnuje instalaci SW, nastaveni a pfizptsobeni dle
potfeb zakaznika, pfipadné vytvofeni propojovacich mistkd na jiné aplikace, pfevod
dat ze star§iho SW a v neposledni fadé zaSkoleni uZivatel(). V budoucnu je pak
potfeba pocitat s pravidelnymi platbami za maintenance, diky cemuz ziskava uZivatel
pravo pouZivat vzdy aktualni verze a vyuZivat sluzeb technické podpory typu HOT

Line ¢i, moznost bezplatné vyuzivat Skoleni* (1).

Zpusoby porizeni ERP systému

Koupé - Zaplatite za licenci systému a spolu s dodavatelem jej nasadite
na svou infrastrukturu, za kterou jste zodpovédni. Dale jsou bézné platby
za maintanace, coz zahrnuje technickou podporu, helpdesk a aktualizace vami
pofizené verze systému (1).

Leasing - Finanéni partner poskytne prostfedky na koupi, pficemz zakaznik
nasledné plati pravidelné fixni poplatky. Finan¢ni zatéz se tak rozlozi, pfiCemz
zakaznik se stava majitelem infrastruktury az po jejim splaceni. U nékterych
spoleCnosti Ize dojednat také odloZzenou platbu, kdy zakaznik zaplati az po
stanovené dobé. Na rozdil od leasingu je ale maijitelem infrastruktury jiZ od pocCatku.
Zaplatite za licenci systému a spolu s dodavatelem jej nasadite na svou
infrastrukturu, za kterou jste zodpovédni. Dale jsou bézné platby za maintanace, coz
zahrnuje technickou podporu, helpdesk a aktualizace vami pofizené verze systému
(1)

SaaS, ASP, Cloud - Vice nazvu pro podobna feSeni. ERP systém bézi

u dodavatele, ktery kompletné zajiStuje jeho spravu, aktualizaci, chod atd. Zakaznik
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plati pouze poplatky za pfistup k aplikaci a jeji vyuziti. Zbavuje se znacCné
administrativni zatéze a odpovédnosti za chod hardwaru. Odpadaji také znacéné

naklady spojené s koupi a nasazenim "sveho" ERP (1).

Legislativa a novinky v ERP za posledni rok

To, ze ERP systémy drzi krok s legislativou je v souCasné dobé jiz
samoziejmosti. Nejen, Ze se musi legislativé a trendim pfizpuasobit, ale v
soucasnosti i s novymi trendy pfichazeji. Jedna se zejména o komunikaci v
elektronické podobé, jakou jsou datové schranky, ISDOC nebo pfedavani dokumentu
pres PVS. Jak je ale zvykem, teorie od praxe se Casto liSi, coz potvrzuje Jifi Lala:
~Jedna véc je, jestli ERP systémy tyto novinky umoZzriuji a podporuji je, druha, zdali
uzivatelé toto teoretické zjednoduseni pouzivaji. Mnohdy se stava, ze tyto novinky
pfinaseji pro koncové uzivatele tolik administrativnich a organizacnich kroku, Ze

" x 3

pokud k tomu nejsou pfimo prinuceni, zistavaji u standardniho "papirového" reseni*

(1).

Vybér systému — jako vytahnout bajny Albion z kamene

Prekroci-li firma svou velikosti moznosti mensich ekonomickych systému
a rozhodne-li se pro pfechod na ,dospély“ ERP systém, Ceka ji fada uskali. Nezfidka
se stane, Ze se pfechod nezdafi, ale dokonce doCasné negativnhé poznamena cely
nasazeni ERP dukladna analyza toho, co od néj budeme odekavat a jak s nim
chceme pracovat. Cim diikladné&j$i analyza a nasledna dokumentace bude, tim lepsi
nabidku projektu od potencialnich dodavatelu ziskate (1).

Firmy se pfi vybéru ERP mohou porozhlédnout i po své vlastni konkurenci.
Respektive po systému, ktery vyuziva. Pofizeni oborového ERP (tzv. Best of Breed)
uzpusobeného na miru specifickym oblastem nékterych odvétvi (napf. zdravotnictvi,
personalistika aj.) mGze uSetfit mnoho prostiedkd a Casu. Ale ne vzdy je takové
feSeni po ruce a ne vzdy takové feSeni dokaze pokryt v8echny potieby firmy.
A upravy takového systému nemuseji uz byt toliko vyhodné. Nenajdete-li tedy feSeni
zde, zbyvaji nejrozSifengjsSi standardni all-in-one systémy (1).

Rozsahly monitoring ¢eského trhu pfinaseji mnoha tisténa média, napfiklad
Sasopis Extra PC. My situaci mGZzeme struéné shrnout nasledovné: Trh v CR
je rozdélen mezi vice poskytovateli ERP feSeni, nez je tomu ve starych zemich EU.

Zaroven je zde tlak na udrzbu systému pro podniky mnohem vysSi nez v zahranici,



VUT FSI DIPLOMOVA PRACE Str. 25.

a to z davodu neustalych legislativnich zmén. Situaci pro nas trefné glosoval Martin
Korejs z J.K.R.: ,V segmentu stfednich firem kraluji ¢eska ERP resSeni. Nadnarodni
dodavatelé totiz nedokazou v poméru vykon/cena plné zabezpecit ceskou legislativu.
Casem uréité dojde k fuzim, ale 2&dné vétsi a zasadni zmény bych prozatim
neocekaval. Pfedni hraci na trhu si vybudovali zazemi stovek i tisict uZivateld, a to
Jim dava stabilitu do dalsiho vyvoje. A diky ,vykonnosti“ parlamentu co se tyce
velkych firem se potom cCastéji setkame s nadnarodnim feSenim, protoze i firmy
samotné byvaji navazany na matefské Ci partnerské zahrani¢ni firmy vyuzivajici
stejny systém (1).
Implementace s plnym nasazenim
feCeno, vhodna predimplementacni analyza a planovani mnohé usnadni. Abychom
predesli pfipadnym sporim s dodavatelem, je velmi vhodné nalezité rozdélit
odpovédnost za nasazeni systému. To nam potvrdil Martin Korejs z J.K.R., ktery
Jepresvédcéen o tom, Ze uspésna implementace systému je vzdy dana rovnomérnym
podilem spoluprace obou stran — zakaznika a dodavatele” (1).

Jelikoz ma ERP odrazet procesy ve firmé a zefektiviiovat je, nabizi se
i otazka, zda se pfi implementaci systému nezaobirat pravé procesy vice. Otazka
muze znit napriklad tak, zda je lepSi nasazovat ERP do stavajicich procesll a az
nasledné vylepSovat ERP a procesy, nebo je lepSi optimalizovat procesy souCasné
s nasazenim ERP. Podle Daniel Tom¢aly z Epicor Software Czech je ,klicovym
faktorem pro uspésnou ERP implementaci jednoznacné implementacni tym, ktery
by mél byt sestaven z odbornik(i nejen na strané dodavatele, ale i na strané
odbératele. Tento tym by nemél feSeni jen implementovat, ale proaktivné navrhnout,
Jak vylepSit a optimalizovat podnikové procesy ve spolec¢nosti sou¢asné s nasazenim
ERP“ ,Velmi uziteCnym krokem pfi implementaci byva také integrace externich
rfeseni napf. v podobé mobilnich obchodnikli na PDA, profesionalniho reSeni e-
shopu, dochazkového systému, vyrobnich terminali a celé frfady dalSich
specializovanych feSeni.” Doplnil Daniel Hanu$ z Asseco Solutions (1).

Systém patfi uzivatelom a pravé oni jsou klicem k uspéchu. Musi byt
motivovani k tomu, aby systém pfijali, aby jeho nasazeni podpofili svymi pozadavky.
Pokud tento krok nevyjde, zaméstnanci novy produkt s oblibou sabotuji 1).

Libor Dvofak z Cigler Software vidi dvé paralelni cesty, jak pracovat
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s uzivateli: ,Prvni z nich je pfistup distributora: v Cigler Software dbame na to, aby
na8i konzultanti pfi implementacich Money vzdy komunikovali nejen s IT odborniky
Ci manaZzery, ale také pfimo s budoucimi uzivateli a bavili se s nimi o jejich nazorech
na jednotlivé funkce programu — a prizpusobili jim ho na miru. Zaméstnanci klienta
tak ziskaji k novému reSeni urcity vztah jesté pred nasazenim a béhem Skoleni si uz
osahavaji néco, o cem maji alespori ramcovou predstavu. Druha cesta je viastné
dost podobna — je ddlezité, aby byl vybran systém, ve kterém se zaméstnanci
nebudou bat pracovat, a jehoZ funkce budou naopak radi zkouSet. Toho se da
dosahnout intuitivnim ovladanim, privétivym vzhledem a v neposledni radé peclivym
proSkolenim. Vzdy mé tési, kdyz uZivatelé prijdou a fikaji, Ze v Money objevili
néjakou novou zajimavou funkci, (1).

A Cemu se vyvarovat, aby byla implementace systému nakonec uspésna?
To nam poradil Petr Blahovec z IFS Czech. ,Nejvétsi problémy zpusobuje, kdyZz
zakaznik poZaduje identické zachovani procesu a funkci jako v plvodnim systému.
Fakticky tim degraduje implementaci nového systéemu na pouhy replacement
plivodniho systému. Casto to znamend navic fadu Uprav, které snizuji celkovou

stabilitu systemu*® (1).

2.3.2 MRP

Kompletni nasazeni podnikového informaéniho systému a jeho uvedeni do
provozu, pfedstavuje v praxi naro€ny proces, ktery zasadnim zptsobem ovlivni, cely
podnik v€etné vazeb na okoli - zakazniky a dodavatele (2).

Za zaklad podnikového informaéniho systému se obvykle povazuje finanéni
fizeni, sledovani nakladid a vynost a evidence a fizeni zakladni Casti logistiky -
nakupu, skladu a prodeje. Z tohoto pohledu predstavuje planovani a fizeni vyroby
etapu zavadéni podnikového informacniho systému ve vyrobnim podniku. V tomto
prispévku se chceme podélit o naSe zkuSenosti z implementace modult planovani

vyroby a z pouzivani metody planovani materialovych potfeb vyroby — MRP (2).

Zakladni principy MRP
MRP (Material Requirement Planning) je, jak z anglického nazvu vyplyva,
planovani materialovych potfeb vyroby. Ruzné aplikaéni baliky pouzivaji rdzné

pFistupy a rizné algoritmy, ale ve vSech pfipadech je zakladem pro vyhodnoceni
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potifeb vzdycky tzv. kusovnik (BOM - Bill of Material), ktery pro kazdy vyrabény dil
(at uz se jedna o dil z prvovyroby, montazni podsestavu ¢i finalni vyrobek) udava
kolik a jakych komponent je k jeho vyrobé potfeba (2).

U dokonalejSich algoritmi je mozné pfi kvantifikaci potfeb jednotlivych
komponent zohlednit nékteré okolnosti specifické pro jednotlivé komponenty.
Napfiklad skute¢nost, Ze u nakupovanych komponent je dodavatel ochoten dodavat
ur€ita minimalni mnozstvi, Ze nékteré komponenty je vyhodné vyrabét ve vétSich
davkach apod. U opakovanych vyrob podobnych finalnich vyrobkd bude urgité
vyhodné sdruzovat potfeby stejnych komponent se stejnym (nebo spadajicim
do pfedem definovaného intervalu) pfedepsanym terminem dodani (2).
materialovych potfeb bez ¢asového rozvrhu. K vytvofeni ¢asového rozvrhu je tfeba
do MRP zahrnout i pribézné doby kazdé polozky kusovniku (2).

Prabézné doby mohou mit rdzny vyznam. Ve vétSiné algoritm0 vyjadfuje
prubézna doba ¢€as nutny k vyrobé nebo nakupu typické davky. Algoritmus potom
vychazi z prfedepsaného terminu dodani finalniho vyrobku. Odecétenim jeho pribézné
doby od pozadovaného terminu dodavky se ziskaji predepsané terminy dodani
vSech jeho komponent. Stejné tak se postupuje i pro vSechny polozky na nizSich

urovnich (2).

Vstupy a vystupy MRP

Pro kazdé vyhodnoceni materialovych potieb (MRP) je tfeba zaijistit vstup
aktualniho stavu vSech pozadavku a vSech dostupnych zdrojli. Pozadavky prestavuji
konkrétni odbératelské objednavky, udaje rliznych urovni planu vyroby a komponenty
existujicich vyrobnich pfikazl, které maji byt vydany. Jako zdroje vstupuji do MRP
zasoby, vystavené nakupni objednavky a existujici vyrobni pfikazy. Vystupem MRP
je seznam doporuceni pro nakup a vyrobu, ktera obsahuji specifikaci komponenty,
potfebné mnozstvi a termin dodani nebo vyroby. Doporu¢eni MRP jsou
(srozmanitou) urovni automatické podpory) v ramci informacniho systému pfevadéna
na exekutivni dokumenty, tj. na vyrobni pfikazy nebo na pozadavky na nakup. DalSim
dilezitym vystupem je seznam upozornéni na nesrovnalosti, které byly v pribéhu
vyhodnoceni potfeb indikovany. Jsou to hlavné upozornéni na nerealné, nebo

nevhodné terminy pozadavkl nebo disponibilitu zdroju (2).

Predpoklady pro zavedeni MRP
Duvody pro zavedeni MRP:
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. pfesné planovani vyroby a nakupu vede ke snizeni relevantnich zasob a prakticky

k eliminaci zasob nepotfebnych,

doporu¢eni MRP mohou byt, s vyuzitim pracovnich postupll, vyuzita pro

vyhodnoceni planu kapacit,

. doporuceni MRP mohou byt vyuZita k sestaveni planu materialovych a mzdovych
nakladu (2).

vigwiv s

vyhodnoceni MRP jen s podporou informacnich technologii a pouze jako soucast
komplexniho fizeni vyroby, nakupu, skladd a prodeje. Jediné tak je mozné zajistit
okamzitou dostupnost potfebnych dat o rozpracované vyrobé, o stavu zasob,

o nakupnich objednavkach atd. (2).

Dulezitym predpokladem pro zavedeni komplexniho MRP je také odpovidajici
charakter vyroby. MRP se dobfe uplatni a nejvySSi pfinosy zajisti u opakované

vyroby vyrobku podobného charakteru (2).

MRP je obvykle schopno podchytit a pfesné vyhodnotit vS8echny zmény,
ke kterym v systému dochazi (konstrukéni, sortimentni, terminové, mnozstevni atd.).
Presto je zapotrebi vzdy zvazit vliv vétSiho poctu téchto zmén na plan - obvykle byva
poCet nasledné indikovanych nesrovnalosti mezi pozadavky a moznostmi zdroju

prilis velky na to, aby byly v realném Case vyfeSeny (2).

Zcela zasadnim predpokladem pro zavedeni MRP jako metody planovani
a fizeni vyroby je organizacni zajiSténi. Zavedeni MRP vzdy vede ke zméné fizeni
vyroby, nakupu a zasob. Je tfeba tyto zmény "odladit" a promitnout do organizace
celé spole¢nosti. Znamena to zménu metodickych pokynu a reengineering nékterych

oblasti fizeni (2).

Zkusenosti se zavadénim MRP - priklad

V této kapitole jsou shrnuty zkuSenosti se zavadénim MRP ve vétsi
strojirenské spoleCnosti se slozitou, opakovanou vyrobou. Charakter vyroby pfibliZi
nasledujici udaje:
. reprezentativni finalni vyrobek se sklada z cca 18 000 komponent, které jsou

rozloZeny do cca 80 urovni,

. celkova priibézna doba finalniho vyrobku &ini cca 460 dnua,
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. vyroba jednotlivych finalnich vyrobkl probiha paralelng, v urcitych €asovych
odstupech (2).

Kazda z komponent, ze kterych se sklada finalni vyrobek, muize mit
individualné pfifazenou planovaci metodu. Z nabizené palety planovacich metod byly

pfi planovani potfeb pro jednotlivé komponenty pouzity tyto metody:

- Doporuceni obsahuji pfesné vypocCtena mnozstvi - Pfesné vyhodnocena mnozstvi
jsou ponechana bez dalSich uprav a pfenaseji se do pozadavkl na nakup nebo

do vyrobnich pfikazl (2).

- Doporuceni respektuji pfedepsanou velikost davky - Pfesné vyhodnocena mnozstvi
jsou zaokrouhlena na nejblizSi vysSi celistvy nasobek predepsané davky. Takto
upravena mnozstvi jsou pfenasena do pozadavkl na nakup nebo do vyrobnich
prikazl(. Pfipadné navySeni je pouzito jako zdroj pro pokryti potfeby s pozdéjSim

terminem (2).

- Kumulace doporuceni v nastaveném ¢asoveém intervalu - Polozky zarazené do této
metody maji nastaven Casovy interval (pocet dnl). Potfeby spadajici do tohoto

intervalu jsou slou€eny k prvnimu terminu intervalu (2).

- Kromé uvedenych metod jsou jeSté nékteré polozky planovany mimo MRP -
metodou minimalni zasoby. MRP se spousti jedenkrat tydné. Vysledkem planovani
je fadové 600 - 800 tisic doporu€eni na nakup nebo vyrobu. Doporuceni, jak jiz bylo
feCeno, obsahuji specifikaci vyrabéné nebo nakupované komponenty, potfebné
mnozstvi a termin dodani nebo dokonceni vyroby. Tato doporuceni jsou postupné
pfevadéna na vyrobni pfikazy (u vyrabénych komponent) nebo na pozadavky

na nakup (u komponent nakupovanych) (2).

RozSifeni standardniho MRP

Standardni verze systému udrzovala informace o ¢asové platnosti jednotlivych
kusovnikovych vazeb a vychazela z téchto informaci pfi planovani potfeb. Zakaznik
pozadoval, aby Casova platnost vazeb v kusovniku byla nahrazena platnosti pro
jednotlivé kusy finalnich vyrobkd. Tento pozadavek vyplynul ze slozité konstrukce
finalnich vyrobkud a z pribézné provadénych konstruk&nich zmén (2).

DalSi oblast uprav se tykala sledovani nakladl na vyrobu. Zakaznik chtél mit
moznost sledovat naklady na jednotlivé kusy finalnich vyrobku, coz standardni MRP
vzhledem ke sluCovani potieb bez ohledu na jejich plvod, neumoznovalo.

Realizovana uprava dovoluje sluCovat poZzadavky na nakup nebo vyrobu komponent
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se zachovanim evidence komponent ve vazbé na vyrobu konkrétniho kusu finalniho
vyrobku (2).

Kvalita dat

Predpokladem uspésného zavedeni planovani a fizeni vyroby metodou MRP
jsou uplna, spravna a presna data (zvlasté technologicka - TPV). | kdyz se tento
pozadavek muze zdat samoziejmy, ukazalo se, Zze jeho splnéni predstavuje v praxi
vyznamné uskali. Podobnou zkuSenost jsme ziskali pfi zavadéni metody MRP
i u dalSich nasich zakazniku (2).

Pfed zavedenim MRP byly zprovoznény moduly nakup a fizeni zasob, coz
zajistilo kvalitni data z téchto oblasti. Data TPV sice v systému existovala a byla
i prubézné aktualizovana, ale protoZze nebyla nijak zvlast vyuzivana, neméla
potfebnou kvalitu. Data sice byla postupné CcCisténa, ale nékteré nedostatky
dlouhodobé pretrvavaji, napf. nepfesné prubézné doby nakupu a vyroby (2).

DalSim uskalim, které se projevilo pfi uvadéni systému do provozu, byl pfevod
udaju o stavu vyroby z pfedchoziho systému do nového systému. Pfevod byl
proveden tim zpUsobem, ze pfed spusténim MRP byl proveden import existujicich
vyrobnich pfikaz( a zasob komponent, které byly jiZ na vyrobni pfikazy vydany,
ale nebyly jesté pouzity. Vysledek byl velmi Spatny, neodpovidal skute€nému stavu
a predstavoval jeden z nejvétSich problému pfi uvadéni MRP do provozu. PFi feSeni

tohoto problému bylo nutné provést fadu korekci a pouzit i nestandardni postupy (2).

Organizaéni zabezpeceni

Zavedeni MRP vyzaduje dobré organizani zabezpeleni jak procesu
zavadéni, tak i vlastniho provozu. V prubéhu ovéfovaciho béhu se pozornost
soustiedila pfedev§im na spravnost a kvalitu vysledkd vlastniho MRP. Provérce
stavajicich, &i lehce upravenych procest - metodickych postupu - nebyla vénovana
patficna pozornost (napf. postupy pfi zadavani dat, planovani vyroby, zménovych
fizenich apod.), coz mélo za nasledek, Zze nékteré nedostatky pretrvavaji i fadu
mésicl po spusténi provozu. PFi planovani implementace je nutné pamatovat
na dostatek ¢asu na ovéreni celého procesu planovani a fizeni vyroby. Potvrdilo se,
Ze pro uspésSné zavedeni planovani metodou MRP, je nevyhnutelna existence
silného, kvalitniho a dostateCnymi pravomocemi vybaveného oddéleni operativniho
planu vyroby (2).

Soucasti organizacniho zabezpeCeni implementace je v neposledni fadé

dostatecné vyskoleni vSech zainteresovanych pracovniku (2).
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Rizeni vyroby a nakupu

Pfi zavedeni MRP je bezpodmine¢né nutné, aby doporueni MRP byla
respektovana v celém rozsahu vyroby (2).

Napfiklad diky nekvalitnim datim dochazelo zpoc€atku k tomu, Ze byla
generovana redundantni doporu€eni nebo doporu€eni na vyrobu bez zajiSténych
komponent, a podobné. ProtoZze nebyla stanovena pfesna pravidla pro spolupraci
fizeni vyroby a operativniho planu, dochazelo spontanné k ru¢nim zasahim (mimo
doporu€eni zavadéné pozadavky na nakup, resp. pfikazy k vyrobé). Vysledky
takovych zasahl vS8ak vstupovaly do dal$iho vyhodnoceni MRP, coz vétSinou situaci
jesté zhorsilo (2).

Neékteré konstrukcni zmény nebyly v€as promitnuty do kusovniku a aby bylo
mozné zajistit vyrobu, byl nakupovany material objednavan na zakladé ruéné
sestavenych rozpisek. V. mnoha pfipadech obsahovaly rozpisky fadu nepfesnosti,
takze vyroba neméla zajistény potfebné komponenty (2).

Velmi Casto dochazi k tomu, Ze fizeni vyroby nerespektuje prfedepsané
terminy vyrobnich pfikazt. Tato okolnost vede k tomu, Zze MRP generuje fadu
upozornéni, ktera je treba fesit (2).

Zaveér

Tento pfispévek mél za cil upozornit na mozna uskali pfi zavadéni fizeni
a planovani vyroby metodou MRP na zakladé praktickych zkuSenosti z konkrétniho
projektu. U néj znamenalo zavedeni MRP, i pfes uvedené problémy, zasadni obrat
v fizeni vyroby. Operativni plan vyroby se zpfesnil, oCekava se pozitivni vliv na stav

zasob a produktivitu (2).

2.3.3MRP I
Casté nedodrzovani terminfi
- Nemoznost ur€eni dodaci |haty pro zakaznika pfi pfijmuti jeho objednavky nebo na
jeho dotaz
- Casta prerudeni vyrobniho procesu pro nedostatek materialu nebo polotovarQ
- Sklady jsou pIné, ale chybi nezbytné polozky
- Malé zmény zasob vzhledem k vyrobnimu cyklu
- Velka rozpracovanost
- Chybi pfedbézny zasobovaci plan - oddéleni nakupu musi reagovat bez pfipravy

a nema ¢as na nabidkové fizeni
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- ZhorSeni lidskych vztaht mezi vyrobou a ostatnimi utvary podniku

- Vedouci vyroby neni nikdy k dispozici, neplni funkci vedouciho, ale spiSe vrchniho
mistra

- ZhorSeni vyvoje vyrobnich nakladi

- Ztrata trhu za stabilnich podminek (3).

Od té chvile uplynulo dvanact let a ja si uvédomuiji, ze na predeslych fadcich
neni tfeba zménit ani jediné pismeno. Je ovSem otazkou, zda se néjak zménily
zpusoby planovani a fizeni vyroby, které usiluji o to, aby k vySe uvedenym bodum
nedoslo. V nasledujicich odstavcich bych se rad zaméfil na jednotlivé metodické
oblasti planovani, jako jsou MRP Il, APS, TOC a projektové fizeni. U kazdého z
téchto okruhG bych rad vysvétlil jeho princip, vyvoj, pfipadné vyhody, nevyhody,

vhodnost nasazeni a vztah k informacnim technologiim (3).

MRP Il - stary znamy v novém havu

Koncept MRP Il - manufacturing (material and capacity) resources planning —
je tésné svazan se vznikem hromadného elektronického zpracovani dat v podniku.
MozZnost provést relativné rychly vypocCet nad vliozenymi daty byla momentem, kdy
MRP Il posunulo planovaci teorie o vyznamny krok kupfedu. Pfitom jeho vnitini
logika neni nijak pfevratna a da se shrnout do nasledujicich otazek:

- Kolik materialu (surovin) musim objednat kdyZ znam objednavky svych zakaznikd?
- Jak dlouho budu objednavky svych zakaznikl realizovat?
- Kolik na to bude potifeba zdroja (3)?

Témito otazkami se planovaci oddéleni trapila uz davno predtim,
ale pocitaCové zpracovani je postavilo do upIné nového svétla. Pokud mam potfebna
data o objednavkach a pokud mam potfebna data o vyrobcich a zdrojich, pak
dostaneme pomérné rychlé a pravdivé odpovédi na vySe polozené otazky. Uvedena
"pokud" ovSem nejsou zdaleka tak jednoducha, jak by se na prvni pohled zdalo.
Pfedpokladem pro spravné fungovani MRP Il jsou pfesna data (vétSinou se hovofi
0 95-98% Cistoté dat). Data podstatna pro planovani MRP Il jsou:

- objednavky zakaznikl (mnozstvi, provedeni, termin dodani),
- nakupované polozky,

- vyrabéné polozky,

- strukturni kusovniky,

- operace technologickych postupt (3).

Tato data jsou shromazdovana v informacnim systému (obvykle ERP),
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a pokud jsou dosazitelna, pak je MRP I, které je obsazeno jako zakladni planovaci
metodika témér ve vSech modernich ERP systémech, zpracuje nasledujicim
postupem demonstrovanym na jednoduchém pfikladu objednavky jednoho kusu
upinaciho Sroubu. Obrazek &. 4 pfedstavuje hierarchicky kusovnik vyrobku, ktery

zahrnuje nasledujici struktury (3).

Upinaci Sroub 1ks
finalni vyrobek

Montaz 30 min,
kontrola 10 min

KrouZek 2 ks
vyrabéna polozka
Pila 5 min, manipulace 10 min, Pila 2=5 min, manipulace
soustruh 25 min, kontroka 2x10 min, frézka 2=15 min,

10 min manipulace 2>10 min, vrtatka
2=5 min, konfrola 210 min

Sroub 1ks
vyrabena polozka

Pruzina (CSN) ks
nakupovana polozka

Dodaci Ihita 72 hod

Material KR 35 - 270 mm
nakupovana polozka

Dodaci hita 48 hod

Material KR 55 - 25 mm
nakupovana polozka

Dodaci Ihiita 48 hod

Obr. 2.1 Strukturni kusovnik pro MRP Il (3)

- konstrukéni - uplny materialovy a konstrukéni popis vyrobku,

- vyrobné montazni - uplny vycCet technologickych operaci potfebnych pro vyrobu
a montaz,

- planovaci - Uplny seznam potfebnych zdroji (pracovist) a dob (dodacich Ihat pro
nakupované polozky a technologickych ¢asl pro vyrabéné polozky) (3).

Pokud existuji uvedena data, umoznuje algoritmus MRP Il naplanovat
materialové pozadavky i kapacity pro pozadované vyrobky. V modernich ERP
systémech, jako je napfiklad SAP, muze byt MRP Il navic propojeno s projektovym
fizenim. V tomto pfipadé odpovidaji jednotlivé vyrobkové struktury strukturovanym
prvkim projektu (SPP), viz obrazek €. 2. MRP |l se pak muze aplikovat napfiklad pro
cely projekt (pevny start, nebo pevny konec projektu), pro jednotlivé prvky projektu,

pro vybrané polozky, které lezi na kritické cesté projektu a pro celou dalSi Skalu
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moznosti, kterou parametrizovany pfistup SAP umoznuje. V SAP navic
ke strukturnimu kusovniku pfistupuji dalSi souvisejici struktury, jako je nakladova
a financni. Nakladova struktura popisuje pro kazdou polozku strukturniho kusovniku
planované (limitni kalkulace), momentalni (operativni kalkulace) a skute¢né
(vysledna kalkulace) naklady. Stejnym zplsobem jsou k jednotlivym polozkam
pfifazeny i platby. Tato integrace vyrobnich, nakladovych a finan&nich struktur
umozniuje v kazdém okamziku sledovat uplny stav projektu (porovnani planovanych
hodnot se skuteCnymi) i jeho jednotlivych prvki ve vSech uvedenych oblastech
(project status report) a je samozfejmé mimofadné silnym nastrojem

celopodnikovych ERP systému, jako je SAP (3).

Finanéni struktura projektu

Nakladova struktura projektu

Strukturni kusovnik projektu

Obr. 2.2 Vazba mezi projektem a souvisejicimi strukturami (3)

Vyhody a nevyhody MRP Il, vhodnost nasazeni

MRP 1l je, jak jiz bylo naznaceno, zabudovano v celé fadé celopodnikovych
informacnich systému, takze neni nutné vynakladat dalSi prostfedky na jeho
implementaci. Metodika MRP |l je obecné znama, vefejné dostupna a v podstaté se
nevymyka cinnostem, které podnikové utvary provadély i predtim - obchodni
oddéleni evidovalo pozadavky zakaznik(, technicka pfiprava vyroby navrhovala
postup vyroby, nakup objednaval podle pozadavku technické pfipravy vyroby
avyroba se realizovala podle technologickych postupl. Aplikace MRP Il tedy

nevyzaduje zadné zasadni investice do Skoleni pracovnikil a neméla by pfinést ani
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zadné revoluéni zmény v organiza¢ni struktufe vyrobniho podniku. Spravné
fungovani MRP |l zavisi na presnosti dat. Pokud budou nepfesna data, budou
i nepfesné planovaci vystupy. Dosazeni 98% Cistoty dat je velmi obtizné a nékdy
se dokonce fFika, Zze v praxi nemozné. V tomto pfipadé by MRP Il mélo stejny
problém jako perpetuum mobile, a sice Ze pro jeho spravné fungovani nelze zajistit
vstupni podminky. Ve skuteCnosti to ale spiSe znamena, Zze se MRP Il hodi pro
takové typy vyrob, kde je vétSi pravdépodobnost udrzby spravnych dat. A to jsou
zcela jednoznacné vSechny druhy opakovanych vyrob. V pfipadé sériové vyroby
s velkym poctem kusu jsou vstupni data po dlouhou dobu neménna a to, co se méni,
jsou pouze vnéjSi parametry - Cetnost objednavek, varianty vyrobkl, alternativy
technologickych operaci, sménnost atp. Seériové vyroby jsou pro MRP Il vhodné
i z dalSiho divodu. MRP Il pracuje v iteracnich cyklech, tzn. ze pokud pro zadana
vstupni data zpracovana pomoci MRP Il vyjde nerealizovatelna varianta (napf. konec
vyroby po terminu pozadovaném zakaznikem), musi se vstupni zadani upravit.
U opakované vyroby dochazi s postupem ¢asu k vyladéni zminénych problémd,
a pokud planafi takovéto vyroby MRP Il zvladnou, mohou byt jeho vysledky velmi
dobré. Obecné to oviem znamena, Zze MRP Il je velmi citlivé na rychlé zmény vstupu,
priorit i vyrobnich kapacit. Presto je to stale nejobvyklejSi feSeni pro oblast planovani

a fizeni vyroby (3).

2.3.4 APS

Vyrobni firmy, strojafské zavody, automobilovi dodavatelé. Pro vSechny tyto
spoleCnosti je alfou i omegou uspéchu jejich vyrobni proces. Jestlize je vyroba
spravné naplanovana a fizena, spoleCnosti vyrabéji presné, v€as a efektivné, pak
jsou ocenovany nejen jejich zakazniky, ale i majiteli a investory. Aby tyto spoleCnosti
spravné rozvrhly vyrobni proces, potfebuji v dnesni turbulentni dobé plné zmén
inteligentni nastroj, ktery dokaze rychle a pfesné vyrobu naplanovat a zaroven rychle
reagovat na zmény. Takovym systémem je nastroj pro kapacitni planovani vyroby —
ASPROVA (4).

APS (Advanced planning and scheduling) systém Asprova zajistuje komplexni

optimalizaci vyroby a fizeni podniku v rozsahu od kratkodobého az po dlouhodobé
planovani. Asprova vychazi z konceptu planovani na zakladé nauk o stihlé vyrobé s
cilem eliminovat plytvani. To znamena vyrobu spravnych dili ve spravném Case a
mnozstvi za optimalniho pouziti konkrétnich zdroju (4).

APS systém poskytuje uzivateli nastroj pro planovani vyroby a poskytuje
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aktualni a prfesné informace o efektivité vyroby. V€etné vizualizace podminek ve
vyrobé (generovani presnych informaci o vyrobé a vS§ech omezeni, které v ni mohou
nastat). Umoznuje tak provadét spravna rozhodnuti v realném Case a velmi rychle.
Asprova zaroven podporuje Stihlé principy obsaZzené v Toyota Production System
(TPS), jako jsou: JIT, KANBAN, leveling poZadavkl na vyrobu (Heijunka), apod. (4).

KLICOVE VLASTNOSTI SYSTEMU ASPROVA

APS systémy budto funguji na 100%, nebo nefunguji vibec. Jestlize ma byt
takovy systém pouzivan, musi mit dlvéru svych uzivateld. V opacném pfipadé
se obsluha opét vrati k ,papirovym“ pomlckam a celd implementace nového
systému je odsouzena k nezdaru (4).

Aby v pfipadé implementace APS systému byla zajisténa 100% funkcnost,

pfichazi Asprova s tfemi zakladnimi vlastnostmi, které dle japonskych nauk o kaizenu

(malych krtccich vedoucich k cili) poskytuji uzivateli jistotu robustniho systému (4).

1. Unikatni uzivatelské rozhrani a sprava dat

Zakladnim stavebnim kamenem kazdého planu jsou data (kmenova data,

postupy, objednavky). V pfipadé APS systému je zivotné dullezité, aby bylo mozné

rychle a jednoduSe data v systému spravovat. Asprova poskytuje uZivateli unikatni
rozhrani podobné tabulkovému procesoru (excel) s rychlou a jednoduchou spravou
dat.

* Moznosti pouziti funkci jako v excelu (search, replace, undo, redo)

e Jednoduché tfidéni dvojklikem plus filtrovani

e Moznost vlozeni a kopirovani pfimo z excelu, nebo textového souboru
e Moznost volby zobrazenych bunék nebo vytvareni vlastnich tabulek

e Moznost zobrazeni hierarchie objednavek a produkti (4).
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Sroub1ks
vyrabéna polozka

Pila 5 min, maniputace 10 min,

Varianta t: soustruh 1 - 25 min (500 Ké&/hod)
Varianta 2: soustruh 2 - 18 min (800 K&hod)
Kontrola 10 min

Material KR 35 - 270 mm
(iednotkova cena 10,40 Kc¢)
Dodaci hiita 48 hod. nebo 24 hod,
s priplatkern 100 K&/100 kg

nebo
Material KR 45 - 270 mm
(jednotkova cena 1190 KE)

Dodaci lhiita 72 hod

Obr. 2.3 Datovy popis polozky pro APS systém (3)

2. Rychlost planovani a planovaci logika

Asprova disponuje multifunkénim, vysoce vykonnym a ultra rychlym
planovacim algoritmem, ktery pouziva vice nez 1 400 vyrobnich zavodu celosvétové.
Zohlednuje unikatni pozadavky na planovani vyroby zakaznikl z oblasti diskrétni
i procesni vyroby od vyroby kusové az po vyrobu velkosériovou. Asprova planuje
se vSemi okrajovymi podminkami (kapacita strojli, dostupnost nastroju a pfipravkd,
kapacita i kvalifikace pracovniku, kapacita skladu atd.). Asprova rovnéz piné integruje
informace o planovani prodeje, zasobach a nakupu (4).

Vysoka urovenn flexibility umoziuje komplexni moznosti nastaveni
a uZivatelskou definici podminek pro planovaci algoritmus, v€etné moznosti pouZiti
nékolika planovacich pfistupl (dopfené, zpétné) v jednom planovacim cyklu.
Moznosti Uprav podobné moznostem nastavovani ,maker‘ v MS excelu. Neni tak

zapotiebi specialni znalosti, nebo nutnosti externiho programovani (4).

3. Jednoducha integrace na okolni systémy (ERP, MES, apod.)
Asprova umoznuje jednoduché nastaveni rozhrani na externi systémy.

Pouziva OLE DB standardy, které podporuji napf. databaze MS SQL server, Oracle


http://www.aimtec.cz/cs/produkty/asprova.html
http://www.aimtec.cz/cs/produkty/dcix/dcix-mes.html
http://www.aimtec.cz/cs/produkty/sap.html

VUT FSI DIPLOMOVA PRACE Str. 38.

nebo MS access s moznosti napojeni na .txt a .csv soubory. Asprova obsahuje
rovnéz graficky integracni nastroj, ve kterém je mozné nastavit veSkeré potiebné

vazby s okolnim prostfedim:

e Moznost vybéru poli pro export a import
e Moznost diferencialniho importu a exportu
e Individualni nastaveni pro kazdou tabulku

* Moznost integrace s rliznymi zdroji dat (napf. ERP systém a txt soubor) (4).

2.3.5TOS

Konkurenéni prostfedi, ve kterém se vyrobni firmy snaZzi uspét, vytvari stale
vétsi tlak na efektivni planovani a fizeni vyroby. Bez zkracovani pribézné doby,
bezvadného plnéni termint dodavek, pozadované kvality vyrobkl, okamzité reakce
na zmény atd. se Sance uspét vyrazné snizuji. A protoze souCasné systémy fizeni
obvykle potfebnou podporu nemaji, nezbyva nez hledat nové cesty. Jednou z nich
je fizeni podle uzkych mist, dnes jiz znamé jako TOC (theory of constraints).
V nasledujicim textu jsou ponékud netradi€né hodnoceny souCasné moznosti
planovani a fizeni vyroby, provedeno jejich srovnani s novym zplsobem fizeni

v€etné zajisténi informacéni podpory (5).

Rekapitulace sou¢asného stavu
Firmy maji dnes na vybranou ze tfi zakladnich systému Fizeni vyroby: MRP
(11, APS a JIT. Mimo jiné je mozné hodnotit tyto systémy podle:
1. schopnosti vytvofit skute¢né realny, a tudiz splnitelny plan,
2. robustnosti, neboli odolnosti vac&i rusivym vlivim, jako jsou poruchy stroju,
vyrobené zmetky, nedostupnost materialu, lidi atd.,

3. moznosti simulovat rizné vyrobni varianty, nabidky apod (5).

e MRP (ll) — stale tvofi zaklad celopodnikovych ERP systému. Hodi se
pfedevSim pro sériovou vyrobu, umoznuje tzv. zhromadnovani vyrobnich
zakazek atd. Ad 1) nevytvofi realny plan, protoze planuje do neomezenych
kapacit, potfeba materialu je naplanovana chybné. Ad 2) ochrana terminu
zakazky neni, narlstaji naklady kvdli ,haseni problémd. Ad 3) simulace
na nerealném planu ztraci smysl, pfipadny pfepocet planu by byl stejné

Casové neunosny. Obezlickou je vyuziti tzv. Cisté zmény, kdy se novy
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pozadavek ,pfilepi“na stavaijici plan(5).

e APS, systémy pokrocilého planovani — ad 1) vytvofi realny plan do omezenych
kapacit na zakladé nastavenych parametrl, napfiklad maximalniho vyuziti
kapacit. Ad 2) vSe je naplanovano ,na minutu® pfesné, termin zakazky vsak
ochranén neni. Ad 3) simulace je mozna. V uvahu je vsak tfeba vzit pofizovaci
cenu, ktera nebyva zrovna nizka (5).

e JIT — znamy diky Toyoté&, je vhodny pro montazni vyrobu (napf. automobil().
Ad 1) plan je realny, ad 2) ani v tomto pfipadé termin zakazky ochranén neni,

pokud se vyskytne problém, zastavuje se vyroba, ad 3) simulace je mozna(5).

Z vySe uvedenych moznosti stejné nejvice prevladaji systémy zaloZzené na
MRP (Il), protoze systémy APS jsou pfili§ drahé a JIT pfrili§ specifické. Existuji i
upravené MRP systémy planujici napfiklad do omezenych kapacit, nebo razné
pokusy o ,optimalizaci“ dilenského planu, nic vyznamného vSak nepfinesly. A ani

nemohly, protoze vychozi podminky pro vytvofeni planu se nezménily (5).
Nové moznosti fizeni

Dnes jiz existuje zcela nové feSeni, které beze zbytku splfiuje vySe uvedena
kritéria. Vyhovuje nejen pro diskrétni strojirenskou vyrobu, ale je mozné je vyuzit i
pro specializované typy vyrob, jako jsou lisovny, nastrojarny, kovovyroby a fada
dalSich (5).

e TOC, fizeni podle uzkych mist — ad 1) vytvofi realny plan, protoze planuje do
omezenych kapacit, potfeba materialu odpovida potiebé v Case. Ad 2)
obsahuje tzv. ¢asové narazniky, které ,pohlcuji“ nepfedvidané udalosti a tim
chrani termin splnéni zakazky. Ad 3) velice snadno a rychle je mozné

simulovat varianty planu, nové nabidky apod (5).

Synchronizovana vyroba — DBR (drum-buffer-rope)

Planovani pomoci tohoto TOC nastroje je velice jednoduché a intuitivni. Na
rozdil od souCasnych planovacich systému, které neustale bilancuji kapacity a
pozadavky, DBR zajiStuje plynuly tok vyrobou. Prvotnim zajmem tak paradoxné neni
snaha o maximalni vytiZzeni jednotlivych zdroju, ale o co nejvétsi ,pratok”. Diky
tomuto zplsobu fizeni je mozné zlepsit pInéni terminG dodani, vyznamné zkratit
pribéznou dobu, snizit naklady na ,haSeni“ problém(, ale i zasoby vcéetné

rozpracované vyroby atd. Jak potvrzuje praxe, kapacitni moznosti firem jsou obvykle



IVUT FsI DIPLOMOVA PRACE Str. 40.

(mnohem) vétsi nez pozadavky, které maji pokryt. Je v8ak potfeba odlisit zdroje s
doCasnym nedostatkem kapacity, a skute¢né(a) omezeni. Pravé to je nejvétSim
kamenem urazu téch, kdo se zacali TOC, respektive DBR, zabyvat. V pfipadé, Ze
firma ma dostate¢né kapacity, podfizuje se plan terminu dokon&eni zakazky. Pokud
existuje fyzické omezeni uvnitf firmy, je nutné vytvofit plan tak, aby byl nejen spinén

termin zakazky, ale i co nejlépe vyuzito omezeni (5).

Planovani
{Drum = Buffer — Rope)

Zndtng Provedent
vazba plany

Rizeni 4.../

{Buffer Management)

Obr. 2.4 Planovani a fizeni vyroby dle TOC (5)

Jednoduché typy vyrob

Tzv. manualni implementace DBR je zvlasté vhodna pro malé a stfedni firmy.
Plan se v tomto pfipadé vytvari ru¢né, pfipadné za pomoci informaéni podpory, a to
pouze na konkrétni, uzky zdroj. Vychozim predpokladem je, ze ostatni zdroje maji
dostateCnou kapacitu vzhledem k predpokladané zatézi. Drum — bubenik — pak
urCuje rytmus celé vyroby, kterym je pofadi provadéni jednotlivych zakazek. Prace na
ostatnich pracovistich se podfizuji uzkému mistu. Cilem je co nejlépe vyuzit uzky
zdroj, protoze kazda minuta na ném ztracena, at jiz z jakéhokoliv divodu,

je nenavratné pryc (5).

Druhou veli€inou je buffer — Casovy naraznik. Jak vyplyva z nazvu, nejedna se
o fyzickou zasobu napfiklad polotovaru, ale o pfedem definovany Casovy usek. Ten
garantuje, Ze se zakazka dostane na uzké misto vCas tak, aby ,nevyhladovélo®,
respektive aby byl spinén termin dodani. VypocCet velikosti bufferu je jednoduchy.
Diky tomu, Ze se operace planuji za sebou bez vyznamnych &ekacich ¢asu,
je mozné zkratit standardni pribé&znou dobu na polovinu. Ta se jesté rozdéli na ffi
¢asti v souladu s principem semaforu. Zakladnim pfedpokladem je, Ze se jednotlivé

operace provedou s rezervou za dveé tretiny €asu. Treti tfetina pak slouZi jako ¢asova
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ochrana pro pfipad, Ze dojde k poruse, bude chybét material nebo obsluha atd. Na
obr. 2 je znazornén buffer véetné barevného vyznaceni jeho €asti, Cislice znamenaji

napfiklad jednotlivé dny (5).

k* tf

Livelnéni mageriah Dodondeni zakdzky

Obr. 2.5 Rozdéleni bufferu do tfi oblasti (5)

Posledni veli¢inou je rope — lano — v zavislosti na pofadi a délce prabézné
doby zakazky je zfejmé, kdy ma byt uvolnén materidl do vyroby.
Pro fizeni vyroby se vyuziva nesmirné jednoduchy, ale pfitom velice ucinny nastroj
zvany buffer management. Tento systém umozrnuje koncentrovat usili pouze na
nékolik ohrozenych zakazek, které jsou ve zpozdéni. Misto sledovani, co je na kazdé
zakazce jiz hotové a co jesté zbyva, se vyuziva stavu bufferu, ktery zaroven vyjadfuje
stav zakazky. To umoznuje lépe koncentrovat usili (v€etné doby trvani operativnich
porad) tam, kde je ho nejvice potfeba. Stav bufferu = (celkova délka bufferu —

Cerpani bufferu dodnes) / celkova délka bufferu (5).

— Status
B 50 %
. 80 1,

b |:| 66 % ©

[}

]

= BY% G

[l
] 50 Y%
|:| 56 % ©

Dnes

Obr. 2.6 Stav zakazek (buffert) (5)
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Algoritmy vypoCtu obvykle zahrnuji propocCet kapacitniho vytizeni nejen uzkého
mista, ale i ostatnich firemnich zdrojl. Zaplanovani je provadéno zpétné, tj. od
terminu dodani, a to do omezenych kapacit. Pokud se vyskytne doCasné pretizeni
zdroje, planovaci nastroj rozhrne pozadavky smérem dopfedu do nejblizSiho ,udoli“.
Neni tak tfeba ihned, kdy neni k dispozici doCasna kapacita zdroje, feSit problém
pridanim pres€ast nebo kooperacemi a tim zvySovat naklady. Pokud si systém se
zatézi neporadi, vyhrne pozadavky az na prvni den. Planovani je interaktivni, f{j.
shahou neni optimalizovat plan podle jednou nastavenych podminek. Na rozdil od
systému APS, kde planovani probiha v ,Cerné skfifice”, v tomto pfipadé rozhoduje o
tom, co dal, Clovék. Kromé zpozdénych zakazek ma napfiklad k dispozici seznam
pretizenych pracovist, setfidénych podle toho, jak ohrozuji spinéni termin zakazek.
Operativné muze do planu pfidat prfescasy, dalSi smény, prehodit operaci na jiné
pracovisté, zajistit kooperaci atd. Provedena opatfeni pak muze okamzité
nasimulovat v€etné dopadu do firemnich financi. Plan je pocitan v paméti RAM, nova
varianta je tak k dispozici béhem nékolika desitek vtefin. Také v tomto pfipadé drum,
bubenik, urCuje rytmus celé vyroby, kdy kromé stanoveného pofadi provadénych
zakazek byva k dispozici tzv. Ihatovy plan, neboli fronta prace na kazdé pracovisté
a den. Mistfi tak dostanou realny dilensky plan, jejich ukolem je zajistit jeho plnéni.
Pro fizeni vyroby je vyuzit stejné jako v pfedchozim pfipadé buffer management.
Zatimco u jednoduchych vyrob je délka bufferu rovna délce priibézné doby, v tomto
pripadé se buffer pfipojuje za vytvoreny plan. Jeho velikost je mozné zvolit napfiklad
jako procento z prubézné doby zaplanované zakazky, nebo absolutni hodnotou apod.
Také zde se buffer rozdéli na tfi Casti a vyuziva principu semaforu. Celkovou
pribéznou dobu neprodluzuje, protoze plan je vytvofen na zakladé Cdistych
technologickych ¢€ast. Pokud se zakazka zpozduje, dochazi k tzv. penetraci
do bufferu a v€asnému varovani podobné jako u jednoduchych vyrob. Na obr. 4 je
zakazka je zaplanovana napfiklad na prvnich Sest dni, zbyvajici tfi dny tvofi buffer.
Uvolnéni materialu do vyroby, rope neboli lano, je stanoveno prvni provadénou

operaci (5).
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Informacni podpora

Vyuziti informacni podpory pro planovani a fizeni vyroby podle TOC muze
predstavovat skuteCnou konkurencni vyhodu jak pro implementaéni firmy, tak
pfedevSim pro jejich zakazniky. Stavajici informacni systémy vSak potfebnou
funkcionalitou disponuji spiSe vyjime¢né. Jednou z moznosti je pozadovat jeji
doplnéni od dodavateld, ktefi tak dokonce mohou do urcité miry ,vylepsit* své MRP
systémy, a to nejen v oblasti planovani, ale pfedevsim fizeni vyroby (5).

Druhou moznost predstavuji rizné nadstavby fungujici nad MRP systémy,
u nichz je planovaci srdce MRP nahrazeno DBR. Vyuziva se napfiklad Excel, nebo
specializované klient/server aplikace. Podpora TOC v oblasti planovani a fizeni
vyroby DBR pak byva doplnéna dalSi funkcionalitou, jako je pratokové ucetnictvi TA
(throughput accounting), projektové Fizeni na bazi kritického fetézu CCPM (critical

chain project management), pratokové méfeni vykonnosti a dalsi (5).

TOC je vyzvou

Firmy Casto vkladaji velké nadéje do informacni podpory. Velice dobfe totiz
védi, Ze jejich dodavatelé jsou na $pici v uplatfiovani novych metod fizeni. Samotné
softwarové spolecnosti jsou navic tlaCeny ke snizovani cen licenci a tak vyhledavaji
sluzby s vySsi pfidanou hodnotou. TOC je tak pro vSechny velkou vyzvou, protoze
nabizi komplexni feSeni. UmozZnuje ziskat doZivotni zakazniky, protoze jeho
implementace je spiSe procesem (neustalého zlepSovani). Vytézit maximum z TOC
znamena zmenit stavajici vzorce chovani, nastavena pravidla fizeni, to, ¢emu lidé
veéfi. V tom zarovenl spocCiva nejvétSi obtiz jeho zavedeni, bezprostfedné totiz

ovliviiuje zménu podnikoveé kultury (5).
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2.4 Prehled moznosti zvolenych programu
2.4.1 Planovaci programy

Programy, které slouzi pro planovani vyroby, se muzou délit, podle mista
pavodu, respektive software vyrabé&né v zahraniéi a vyrabéné v CR.

Zahranicni jsou z hlediska optimalizace na tom lépe, protoze uspory
v planovani a fizeni, byly z ekonomickych diivodu dfivéji nez v CR. Podobné tspory
se zacali v Ceskych softwarech na natlak firem vyuzivat, teprve pfed nékolika lety.
Pokud by cCesky software nebyl na urovni zahrani¢nimu, tak by nemohl obstat
v konkurenénim boji. Planovaci moduly jsou ve v8ech znamych Ceskych softwarech,
av8ak tyto moduly nemaji moznosti pro simulaci. Pokud js provedena simulace,
muze se tato simulace prevést do planu vyroby.

Pro béznou vyrobu v§ak simulace neni potfeba a postupu jak planovat vyrobu
je nékolik. Zalezi jaké ma priority podnik, respektive zakaznik. Poud ma sotfware,
také umét operativni planovani, musi byt ovladani jednoduché a pfizpusobivé
nestandartnim situacim. Musi se fidit jak ve zménach priorit, tak ve zménach
disponibility materialu, ktery pfi nedostatku materidlu musi dat signal, Ze je potfeba
objednat material. Pokud by byl nedostatek materialu signalizovano pfi zahajeni
materialu, tak by zakazka nemohla vyrobit v poZadovaném terminu.

Dulezitym kritériem, je také to, jestli bude vyroba kusova nebo sériova,
pfipadné zakazkova.

Dulezity prvek planovacich modull je to, jestli umi najit Gzké misto ve vyrobé

a zrychlit pribéznou dobu vyroby.

2.4.2 Typy vyroby
Zakladni rozdéleni vyroby
Vyrobu je obecné mozné popsat jako proces, pfi kterém dochazi k pretvareni zdroju
na produkty. Efektivni Fizeni zdroju i produktd Ize pak chapat jako zakladni funkci

planovani ve vyrobé. Proces vyroby je mozné klasifikovat podle celé fady kritérii:

e Rozdéleni podle Cetnosti opakovani vyrobku

e Kkusova vyroba

e sériova vyroba (malosériova, stfednésériova, velkosériova)
e hromadna vyroba

e druhova vyroba (7).
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Rozdéleni podle vztahu k odbytu

zakaznicka vyroba

vyroba pro trh (7).

Rozdéleni podle spojitosti vyrobniho toku

nespojita (diskrétni) vyroba,

spojita (kontinualni) vyroba (7).

Rozdéleni podle ¢asové spojitosti

e Casove nespojita vyroba

o Casové spojita vyroba (7).

VySe uvedena rozdéleni jsou obecné znama, ale pro vybér spravné metodiky

planovani je vhodné zaméfit se i na dali, méné frekventované klasifikace vyrob (7).

Rozdéleni podle vazby vstupni material — vystupni produkt
Vyroba typu V

Pocet finalnich vyrobkd je mnohem vétsi nez pocet nakupovanych materiald.
Je vyuzivan totozny technologicky postup. Typickym oborem je ocelafstvi, textilni

pramysl, produkce I&Civ (7).

=

: L —
Obr. 2.8 Vyroba typu V (7)

Vyroba typu A
PoCet materiall vyrabénych komponent vyrazné prevySuje pocCet vyrobku.

Jsou pouzity rizné technologické postupy pro razné dily finalniho vyrobku. Typickym

oborem je tézké strojirenstvi, letecky primysl (7).
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Vyroba typu A

Obr. 2.9 Vyroba typu A (7)
Vyroba typu T

Vyrobek se sklada z omezené mnoziny komponent. Existuji zcela odliSné
technologické postupy. Typickym oborem je elektrotechnika a vyroba spotfebniho
zbozi (7).

Vyroba typu T

Obr. 2.10 Vyroba typu T (7)
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Rozdéleni podle zpisobu odbéru

Konstrukce na zakazku

ETO (engineer-to-order) — zejména strojirensky a tézky pruamysl (vyvoj
produktl podle pfani zakaznikd, vlastni vyvojové oddéleni, vyroba i sluzby).

Charakteristickymi znaky jsou:

e (Cas pro uskuteCnéni projektu neni pfedem dany,

e nutnost reagovat na prubézné se meénici specifikace produktu v prubéhu
definice projektu,

e planovani jak materialu, tak kapacit,

e vyuziti rozhodovacich procedur make/buy,

» outsourcing ¢asti projektu na subdodavatele a jejich fizeni,

o Casté vykyvy penéznich prostiedkl (planovani CF),

* témér vSechen material se nakupuje podle specifikaci a pozadavku zakaznika
(7).

Montaz na zakazku

ATO (assemble-to-order) — zejména automobilovy primysl, elektrotechnika.

Charakteristickymi znaky jsou:

 kratka doba potfebna k realizaci finalni montaze,

« modularita vyrobkd, vyroba orientovana podle potfeb a pozadavkl zakaznika,
+ standardizace soucastek,

« hierarchie v planovani — hlavni plan, plan potreb, produkéni plan,

+ planovani zaméfeno vice na material nez na kapacity,

+ vetsi zavislost na dodavatelich, naprosta vétSina materialu je nakupovana,

 duraz na fizeni kvality, servis a podporu zakaznikl (7).
Vyroba na sklad
MTS (make-to-stock) — pouzivaji ji spole€nosti s nespojitou vyrobou, které

vyrabéji urcCité standardni vyrobky na sklad — odévy, spotiebni elektroniku, jizdni

kola, kancelaiské potfeby apod. Charakteristickymi znaky jsou:

* nespojita vyroba,

» vyroba a prodej podle dlouhodobych plant a prodejnich pfedpovédi,
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* hierarchie planovani (hlavni plan, plan potieb, plan vyroby),

* planovaci funkce jsou orientované na material (malé objemy vyroby) a na
kapacity (pfi velkych objemech vyroby),

* Uzké vztahy s dodavateli,

» vybér sortimentu provazan s vyvojem a marketingem,

» kliCové jsou prfedpoveédi prodejl a planovani strategické urovné zasob (7).
Vyroba na zakazku

MTO (make-to-order) — model vyroby, pfi kterém je planovani kapacit zaloZzeno
na objednavkach zakaznika — lehké strojirenstvi, nabytkarsky pramysl.

Charakteristickymi znaky jsou:

* na rozdil od ETO je MTO vétSinou vybérem z kone¢ného spektra konfiguraci,
nebo pouze z definovaného spektra produktd,

» tézko predvidatelna poptavka,

 kritické je planovani kapacit,

« flexibilita v poZzadované kapacité,

» planovani vyroby je specifické podle zakaznikl, nakup kritickych materialt
je anonymni,

» nakup a produkce nahradnich dilu (7).

Davkova a procesni vyroba

PBM (process batch manufacturing) — spole€nosti vyrabégjici velké série
vyrobku ve vyrobnich davkach — vyrobky denni potfeby, napfiklad napoje, jidlo,

kosmetika, drogistické zbozZi apod. Charakteristickymi znaky jsou:

» kratké vyrobni cykly vyrobku — mnozstvi produkce pfimo zavisi na marketingu,

» suroviny, meziprodukt a konecny produkt musi byt €asto kontrolovany pro
svou omezenou dobu trvanlivosti,

» vstupujici material je ¢asto velmi levny,

» vyroba a baleni probihaji v fizené vyrobni lince,

» planovani produkce zaméreno pfedevsim na kapacity,

» velké naroky na vystupni kvalitu — Casté inspekce kvality,

e Uzké vztahy celého produkéniho fetézce podminéné kratkou dobou

pouZitelnosti surovin a vyrobku (7).
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| pfes rozdilné zpusoby klasifikace vyrobniho procesu zlstavaji zakladni
parametry z hlediska planovani stale stejné: materidlové pozadavky, vyrobni

kapacity, naklady, pratok (7).

Planovani materialovych pozadavk

Planovani materialovych pozadavkul je dulezité u typl vyrob, kde je material
vyznamnou nakladovou polozkou nebo u vyrob s tézko odhadnutelnou poptavkou.
V téchto pfipadech je Zadouci udrzet zasoby na rozumné vySi a nevazat v nich vice
provozniho kapitalu, nez je nezbytné nutné. Pro tyto ucely je vhodné, kdyz
softwarové nastroje pro podporu planovani obsahuji tazné metodiky typu kanban
nebo tlaéné metodiky typu MRP (7).

Hlavnim cilem systému kanban je na kazdém stupni podporovat vyrobu
na vyzvu podle zakaznického pozadavku, coz sice mirné zvySuje skladové zasoby,
ale zarovenn umoznuje dobfe planovat vyrobni terminy. Kanban je vyhodny zejména
uvyrob s vétSim mnozstvim stejnych nebo podobnych vyrobkll a s velkou
setrvacnosti odbytu — vyroba na sklad (hromadna a sériova vyroba) (7).

V pfipadé MRP jsou optimalizovany skladové zasoby (je objednano pouze to,
na co existuje pozadavek) na ukor okamzité dosazitelnosti materialu (rozdil od
kanbanu). MRP se vyuziva zejména u vyrob na zakazku (diskrétni kusova a
malosériova vyroba s malou setrvacnosti odbytu) (7).

Hybridni zpusob planovani materialovych pozadavki kombinuje vyhody
taznych a tlaénych systému. Vyuziva se obvykle u vyroby typu montaz na zakazku,
tedy u slozitych technickych zafizeni (velka strojni zafizeni, letecky primysl), kde se
vyskytuji jak unikatni technické soucasti (fidici systémy, motory apod.), které se fidi
pomoci MRP, tak bézné dostupny material nebo bézné soucastky, které se mohou

fidit principem kanban (7).

Planovani vyrobnich kapacit a nakladu

PFi planovani materialovych pozadavkil, tak jak je popsano v prfedchozim
odstavci, jsou jako primarni problém feSeny pouze poZadované dodavky materialu.
Automaticky se predpoklada, ze kdyz bude material zajistén, okamzité se bude moci
zacCit vyrobné zpracovavat, tak aby mohli byt uspokojeny terminové pozadavky
zakaznikd. Tomuto pfistupu se Fika planovani s neomezenymi kapacitami, protoze
predpoklada, Ze kapacity jsou vzdy k dispozici v potfebné vysi. To je ale samoziejmé
velmi hrubé zjednoduSeni, které plati pouze v pfipadech stalé a dlouhodobé

neménneé poptavky a s tim souvisejici stalé a dlouhodobé neménné setrvacnosti
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vyroby. S rostouci globalizaci a dynamickymi zménami v ekonomice se tento zpusob
planovani stava postupné neudrzitelnym. Kazda vyrobni organizace ma svoje
technicke i lidské kapacity omezené a musi je tedy velmi peclivé planovat. Planovani
kapacit je v softwarovych nastrojich obvykle feSeno koncepty MRP I, pfipadné APS.
Koncept MRP Il rozSifuje MRP o problematiku planovani kapacit. Je to iteraCni
proces, ve kterém se sleduji materialové a kapacitni pozadavky spolu s pocatecnim
nebo koncovym terminem vyroby. Systém bud dopfedné, nebo zpétné rozplanuje
vyrobu podle zadanych pozadavkd. Modul kapacitniho planovani zaloZzeného
na principu MRP 1l je rovnéZz obvyklou soucasti softwarovych nastroji na podporu
planovani (7).

Systémy APS (advanced planning and scheduling) funguji bud jako
samostatné aplikace, nebo jako soucasti ERP systém, které jim poskytuji potfebna
vstupni data. APS charakterizuje na rozdil od MRP Il sou€asné synchronizované
planovani vSech zdroju s respektovanim vSech znamych omezeni. Principem
je hledani globalniho optima, které ovSem neni rovné souctu lokalnich optim.
Zatimco MRP Il vyfeSi nejprve materidlové pozadavky, a teprve poté kapacitni
pozadavky, tzn. postupné dvé lokalni optima, AS hleda simultanné globalni optimum
vSech pozadavkl. U APS se nejprve definuji vychozi podminky a vstupni parametry,
a systém ma nasledné za ukol nalézt optimalni variantu feSeni. Je evidentni, Ze se
zmeénou vstupnich parametri se mohou ménit i vysledna doporuceni systému a se
zménou priority jednotlivého poZadavku se muze zménit i vysledné feSeni. Nastaveni

APS muze zohledriovat optimalizaci podle nasledujicich kritérii:

* minimalizace dodacich dob,

* minimalizace nakladd,

* minimalizace pracnosti (kapacit),

* maximalizace absolutniho pfispévku na Uuhradu fixnich naklada,
* maximalizace zisku,

* maximalizace trzeb,

* maximalizace rentability (7).

Planovani kapacit je nezbytné zejména u vyroby a konstrukce na zakazku
a davkové vyroby, tzn. u procesu, kde jsou poptavka a nasledné i vyrobni kapacity

pfedem jen obtizné odhadnutelné (7).



VUT FSI DIPLOMOVA PRACE Str. 51.

Planovani pratoku
Na principu teorie omezeni (theory of constraints) a planovani pratoku
je zaloZen planovaci koncept OPT (optimized production technology). Ten
vychazi z pfedpokladu, ze pokud je pritok uzkym mistem rozhoduijici pro cely
systém, primarnim planafskym ukolem je management a optimalizace tohoto

uzkého mista. Koncept OPT je charakterizovan nasledujicimi zasadami:

» rozhodujici je optimalizace prutoku, nikoliv kapacity — nevyuzita kapacita
nemusi byt ztratou systému,

e hodina ztracena v uzkém misté je hodina nenahraditelné ztracena v celém
systému,

* hodina ziskana mimo uzké misto nezvy3Suje prutok systémem,

* hodina ziskana v uzkém misté je fata morgana,

* Uzké misto Fidi pritok i zasoby (7).

Planovani pomoci prutoku se vyuziva nejvice u zietézenych typu vyroby, kde
produkt prochazi postupné jednotlivymi pracovisti — v tomto pfipadé lze nejlépe
identifikovat Uzké misto (omezeni systému). Nejlépe se implementuje pro vyrobu
na sklad a pro davkovou vyrobu, nicméné pfi dobré teoretické znalosti ji Ize vyuzit
pro vSechny typy vyrob. Hlavni vyhodou je jednoznacna odpovéd na otazku, jakym
zpusobem zvysit pratok v pfipadé, kdy zakaznicka poptavka po produktech prevysuje
dodavatelskou kapacitu. PInohodnotnou podporu principt TOC a OPT ma

integrovano jen omezené mnozstvi softwarovych nastroju (7).

2.5 Pristupy a definice nastroji pro efektivni vyrobu

Pokud chce firma obstat v dnesnim konkurenénim svété, kde je kladen velky
ddraz na cenu a potom na kvalitu, i kdyZ to ma byt naopak, méla by se firma jako
takova zaméfit na plytvani. Je jedno, jestli jde o plytvani materialu, energii, Ci
zbyte€nych zaméstnanclt. Jde o to, aby se do hledani uspor zapojili vSichni
zameéstnanci na vSech urovni a hledali spole¢né dlouhodobé uspory, samozrejme, ze
je potfeba zaméstnance spravné motivovat a to je nejlepsi v tom, kdyz se zdulrazni
dlouhodoba prace a financ¢ni odména, napfiklad vyjadfena procentem z uspofené
Castky. Existuje spousta nastroji jak snizovat plytvani, nékteré 2z nich je nutno
zviditelnit, protoze tyto nastroje kvality dokazaly z japonskych spoleCnosti udélat

naprosto SpiCkové firmy, které patfi ke svétovym vyrobcim a uznavany
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spole€¢nostem.
2.5.1 Lean Manufactoring
Jeden z soucasnych trendl, jak koncipovat vyrobni systém s cilem dosahnout

maximalni flexiblity a efektivity. Kli¢ovym faktorem je zde €as a spolehlivost (8).

one piece flow
pull system

KAIZEN

Obr. 2.11 Zakladni pilife §tihlé vyroby (8)
- JIT - koncept pravé vcas, tj. eliminace prezasobeni a zaroven dispozice takovymi
zasobami, které zajistuji bezpecnost vyrobniho toku.
- JIDOKA - kvalita je zabudovana do procesu, tj. prevence pred tim, aby bylo vibec

mozné chybu provést, pfipadné, aby se nemohla pfeménit ve vadu, €i projit do dalSi
operace.

- MUDA - soustavna eliminace vSech druhu plytvani/ztrat
- TOK - snaha dosazeni jednokusového toku misto velkych davek spolu se
zapojenim taznych systému (vyrobnich/zasobovacich) (8)
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Kaizen

Japonsky systém zaméfeny na systematické odhalovani a odstrafiovani
plytvani. Tento systém vyjadfuje usili o neustalé zlepSovani v podniku, které se vSak
nerealizuji jednorazovymi velkymi inovaCnimi skoky, ale zdokonalovanim i téch
nejmensich detailu. Kaizen je pfistup postaveny na dvou slovech:
ZlepSovani — vSe se da zlepSovat — kvalita, plnéni terminu, naklady, produktivita.
Neustale — nic na svété neni pevné stanovené, vSe se neustale méni a vyviji — trhy,
vyrobky, zakaznici i jejich poZzadavky.
Je to propracovany a dokonale organizovany systém prace, ktery se pouziva
prakticky ve vSech vyspélych svétovych firmach. Vychazi z toho, Ze délnici nejsou

placeni pouze za praci, ale i za mySleni a zlepSovani (11).

Jidoka

Defekty a zavady jsou nejhorSim zplsobem plytvani, protoZze energie, ktera
musi byt vynaloZzena na jejich opravu, nepfinasi zadnou pfidanou hodnotu. Proto
Toyota vyvinula koncept Jidoka nebo-li navrhovani zafizeni a procesu tak, aby se
zastavily v okamziku vyskytu jakéhokoliv problému. Tedy aby byl nedostatek kvality
odhalen a feSen v misté svého vzniku a nikdy nemohl postoupit do nasledujiciho
procesu. V praxi to napfiklad znamena, Ze kazdy zaméstnanec, ktery zjisti na voze
jakoukoliv chybu, muzZe zastavit vyrobni linku, aby se chyba nedostala dale (13).

Operator zjistil, ze dil nepasuje na misto, kam ma byt namontovan. Zatazenim
za lano signalizuje problém. Na svételné tabuli andon se ihned rozsviti Cislo pracovni

pozice, kde k problému doslo a rozezni se zvukovy signal (13).

One piece flow - tok jednoho kusu

Nastroj, ktery pomaha vyrobnimu podniku dosahovat JIT (just in time) vyroby,
ti. spravné soucCastky jsou vyrobeny v spravné kvantité v spravny cas.
Jednokusovy tok = soucasti se pohybuji operacemi krok za krokem bez mezizasob.

Tento systém je vhodny pro burikové usporadani pracovist (14).


http://www.volko.cz/info/slovnik_pojmu.php?ID_term=14
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operace 1 Wrc:-ba v davkach
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S Jednokusovy tok vyroby
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operace 3
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vEe hotovo 18 min

Obr. 2.13 Pro dosazeni jednokusového toku (14)

Proces musi byt stabilni:

* Vysoce zpusobily proces - stabilni produkce dobrych kusu

» Vysoce opakovatelny proces - procesni ¢asy musi byt opakovatelné bez
velké variability

e Zafizeni vysoce spolehlivé - dostupnost zafizeni musi byt téméfr 100% (14).

Kanban
Tahovy systém Fizeni vyuzivajici fidici okruhy s objednavajicimi a vyrobnimi

kartami pouzivany hlavné v sériové opakovatelné vyrobé a v systémech JiT (11).

Poka Yoke

— (foolproof, idiotenfest, "blbovzdornost") — Uprava pracovisté a instalace
pomocnych prvku (narazky, pfipravky, orientacni prvky a pod.), aby bylo mozné
¢innosti vykonavat jen dobfe a aby nemohlo dojit k omylim. Musi existovat jen jeden
zpusob ustaveni, upnuti, montaze apod. Pracovnici se musi naudit spolehlivému

a rytmickému vykonu (11).

TQM - Total Quality Management — Komplexni management kvality

predstavuje holisticky pfistup k fizeni kvality, integruje technicky a socialné-
kulturni systém v ramci podniku a vyzdvihuje ulohu lidi v procesu fizeni kvality.
Zakladni duraz je kladeny na neustale zlepSovani kvality az po dosazeni nulové

zmetkovitosti. TQM se zaméfuje predevsim na nasledujici oblasti:
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Vedeni a vychova pracovniku k vlastni zodpovédnosti za kvalitu

Maximalni uspokojeni pozadavkl zakaznika

Uplatfiovani novych modelu internich a externich dodavatelskych vztahd
Programy nulového poctu zmetkd

Management procesu

Neustalé zlepSovani

Zapojeni vSech pracovniku

Neustalé vzdélavani a vycvik pracovnikd v novych metodach i jejich praktické

vyuzivani (11).

Metoda 5S

5S je metodika, jejimz cilem je zlepSit v organizaci pracovni prostredi
atim i kvalitu. Pfistup je zaloZzeny na zvySeni samostatnosti zaméstnancu,
na tymové praci a vedeni lidi. Vlastni oznaceni 5S je tvofeno z péti japonskych

slov zacinajicich na S. Ta slova jsou:

Seiri = pofadek na pracovisti (Organisation)
Seiton = vytfidovani, uspofadani (Neatness)
Seiso = Cistota, udrzovani poradku (Cleaning)
Seikutsu = standardizace (Standardisation)

Shitsuke = standardizace, zaskoleni (Discipline) (18).

1. Seiri

Cilem je oddélit potfebné a nepotfebné véci. Ty nepotfebné oddélte
a odstrante z pracovisté. Prfemyslejte i o tom, jak vlastné byly nyni
nepouzivané pfipravky a dalsi material dfive pouzivany a jsou-li stale
potfebné. Podobné i dokumentace. Idealni je i jednou mésiéné zkontrolovat

dodrzovani této zasady (18).

2. Seiton
Smyslem tohoto slova je umistit potfebné a uzivané véci tak, aby mohly byt

jednoduse a rychle pouzity, tzn. Ze byste méli blize umistit Castéji pouzivané
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véci. Oznacte jasné jejich umisténi tak, aby kazdy védél, kde co je. Dbejte i na
bezpecnost jejich ulozeni a zohlednéte i specialni vlastnosti (citlivost na

vlhkost, svételné zareni, teplotu,...) (18).

3. Seiso

Vyznam tohoto slova je zfejmy — jde o udrzovani Cistoty na pracovisti a v jeho
okoli. Vhodné je stanovit odpovédnost konkrétnich pracovniki za uklid —
v rozdélovani prace budte spravedlivi. Rovnéz i mista pro uloZeni neshodnych
vyrobkd nebo odpadu musi byt blizko, aby se zkratil ¢as neproduktivni

manipulace (18).

4. Seiketsu

Standardizace znamena neustalé a opakované zlepSovani organizace prace,
usporadani pracovisté a Cistoty na pracovisti. Jde i o upravenost pracovniku
(vhodny pracovni odév, obuy,...) a jejich hygienu (napf. na pracovistich vyroby
zdravotnickych prostfedku). DalSim cilem je zlepsSit i pracovni prostfedi, aby
bylo mozné pracovat rychle, kvalitné a efektivné. Jde o tzv. visual

management (18).

5. Shitsuke

Disciplina je pfi dodrzovani zasad 5S velmi dulezita — zvlast vedouci
pracovnici musi jit pfikladem.VSichni zaméstnanci by méli byt seznameni
s firemnimi pravidly a se zasadami 5S. Opakovani je matka moudrosti a jisté
prospéje Skoleni po Case zopakovat. Cilem je vytvofit vhodné navyky
pracovniku jiz od jejich nastupu na pracovisté (18).

Zaver

Metodika 5S je v Japonsku pouzivana velmi dlouho. VétSina Japoncl pouzivajicich
5S chape tento pfistup nejen jako zlepSovani fyzického prostiedi, ale i jako zplsob
zlepSovani procesu mysleni. Jak je vidét 5S muize pomoci nejen na pracovisti,

ale i v soukromém Zivoté (18).

2.5.2 Justin Time

Strategie "Presné na ¢as", Just In Time

JIT (Just In Time) je zasobovaci strategie implementovana za ucelem zvySeni
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navratnosti investic (ROI) v podnikani snizenim zasob v procesu a s nimi spojenych
nakladd. Typickyé pfinosy strategie JIT jsou:

1. Snizeni pfimé i nepfimé pracovni sily eliminovanim cinnosti nepfidavajicich
hodnotu

2. Snizeni vyrobni a skladovaci plochy na jednotku vystupu

3. SniZeni sefizovacich €asu a skluzd diky kontinualnimu vyrobnimu procesu
4. Snizeni plytvani, zmetk( a vicepraci detekovanim chyb u zdroje

5. Snizeni pribézného Casu diky ménsim vyrobnim davkam, takZze nasledujici
pracovisté muze poskytuje zpétnou vazbu pfi problémech s kvalitou

6. LepSi vyuziti stroju a zafizeni (OEE)

7. LepsSi vztahy s dodavateli

8. LepSi integrace a komunikace mezi funkcemi jako je marketing, nakup, navrh
a vyroba

9. Kontrolu kvality zabudovanou do procesuStrategie "Pfesné na ¢as", Just In Time

(9).

Obr. 2.12 Zakladni pilitfe Kanban (9)

* Proces je fizen sérii signalll nebo KANBANem, ktery spousti u vyrobnich
procesu vyrobu dalSi soucasti.

e Kanban jsou obvykle velmi jednoduché signaly, jako vyskyt €i absence kusu
v regalu.

e JIT dosahuje dramatickych zlepSeni v navratnosti investic, kvalité a efektivité
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vyrobni organizace.
e KliCovym pfedpokladem fungovani JIT je zajisténi tahového zpusobu
vyroby / zasobovani, plynulého vyrobniho toku,a vyrovnani operacnich ¢asu (=

ztaktovani vyrobniho procesu) (9).

2.5.3 Muda
7 typu ztrat, plytvani, 7 types of waste

Tento pojem pochazejici z japonstiny je pouzivan v systémech fizeni pro
oznacovani vSech typu plytvani a ztrat zpUsobujicich snizovani efektivity organizace.
Za ztratu se povaZzuje vSe, co nepfidava hodnotu, dokonce i legislativné povinné
¢innosti. Takové Cinnosti tzv. "Hiragana muda" (trpéna ztrata) nelze sice eliminovat,
ale organizace se snazi minimalizovat jejich negativni dopad na efektivitu

a vykonnost (10).

7 zakladnich typt ztrat
1. Nadprodukce - Nadprodukce oproti okamzitym pozadavkim zakaznika (ztraty na

dilech, produktech, materialu),

2. Cekani - Neuzite¢né &asy — kdy material, informace, lidé & zafizeni neni
pfipraveno,

3. Transport - Pohyb produktu, ktery nepfidava hodnotu,
4. Pohyb - Pohyb lidi, ktery nepfidava hodnotu,

5. Neuziteéné operace - Usili, které ze zakaznického hlediska nepfidava hodnotu,
6. Prezasobeni - Vice materialu, soucasti nebo vyrobkd k dispozici oproti

momentalnim potfebam zakaznika,

7. Defekty - Prace, ktera obsahuje chyby, pfedélavky, omyly nebo nedostatky

néceho potfebného (10).

Nékdy se uvadéji 2 dalsi ztraty
8. Vytvareni nechténého - Vytvareni produktu, sluzeb, analyz, navrhd, které
nikdo nechce
9. Nevyuziti prilezitosti - Plytvani potencialem lidi, nevyuziti trznich pfilezitosti

¢i moznosti zlepSeni (10).
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2.5.4 FMEA

FMEA a Risk Management

FMEA je zkratkou anglickych slov Failure Mode and Efect Analysis, coz je do
cestiny prekladano jako analyza moznych vad a jejich dusledku. Ale nez se zacneme
této metodé vénovat podrobnéji, je dulezité si uvédomit jednu souvislost, ktera se
tyka zejména regulované sféry. A touto souvislosti je povinnost zabyvat se fizenim
rizika. Tato povinnost je stanovena v Nafizenich Vlady vztahujici se na zdravotnické
prostfedky, apod. A co je to vlastné Fizeni rizika? V podstaté jde o prevenci vad
a problému ve vSech fazich zivotniho cyklu vyrobku. Obecné je fizeni rizika popsano
normou ISO 14971 (pro zdravotnické prostfedky). Tato norma definuje rizné terminy

vztahujici se k fizeni rizika, a konecné, definuje i tfi mozné nastroje fizeni rizika,

Cil FMEA
Cilem je jiz ve fazi vyvoje nového vyrobku definovat vSechny mozné vady souvisejici
s danym vyrobkem /procesem a pro potencialné nejrizikovéjSi vady realizovat

preventivni opatfeni (15).

FMEA je metoda tymova!

Tym by se mél skladat z lidi z rlznych urovni organizace, ktefi dany vyrobek/proces
znaji, maji zkusenosti nejlépe i z jinych oboru, jsou komunikativni,... "ldealni" tym ma
5-7 Clend, ale Ize se setkat i s tymy okolo 15 lidi! Dulezité je zapojit fantazii a nebat
se fici své myslenky a nazory. ldealni je mit jednoho znalého moderatora. Vyjimecné
se vyuziva i externista, nebot jde o metodu relativné jednoduchou, jejiz pochopeni

a praktické pouziti véfim zvladnete i vy (15).

Rozdéleni FMEA

Metodu FMEA obecné rozdélujeme do dvou kategorii:
a) FMEA vyrobku (angl. design FMEA)
b) FMEA procesu (angl. process FMEA) (15).

Nékdy se muzeme setkat i se zkratkou FMECA, kde pismeno "C" oznacuje
kriti€nost (criticality) (15).

edm nul (7 Zeros)
V podstaté 6 nul ajedna jednotka, které vyjadfuji teoretické cile, o které se

usiluje systém JiT:
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nulova zmetkovitost

nuloveé Casy sefazeni

nulové zasoby

Zadna manipulace

zadné preruseni (rovhomeérnost vytéZzovani)
nulové ¢asy dodavky

davky s velikosti jedna (11).

2.5.5 SMED
SMED - Single Minute Exchange of Dies
Je zfejmé, ze moderni doba je spojena s ménicimi se pozadavky zakazniku
a tedy i s pozadavky na vyrobu mensich davek vyrobkd. To vyzaduje Castéjsi zmény
nastroju a sefizovani stroju. Je to az s podivem, ale napfiklad pfi plnéni lahvi
je planovan Cas potrebny pro sefizeni technologického zafizeni na cca 20 procent

vyrobniho €asu. A to uznate sami, to je jisté nemalo neproduktivniho ¢asu (16).

SMED je anglicka zkratka, ktera znamena Single Minute Exchange of Dies. Cesky
to znamena néco ve smyslu Vyména nastroje béhem jedné minuty. Hlavnim cilem
je snizeni Casu potfebného pro nastaveni a sefizeni stroji z fadu hodin do fadu
minut. Ti, kdo se pfimo setkali napf. s procesy vstfikovani plasti nebo
s extrodovanim plastu, tak jisté védi, Ze nastaveni spravné teploty, tlaku a dalSich

parametru stroju vyZzaduje néjaky ¢as = Cas takovy, aby proces byl zpUsobily (16).

Metodika byla vyvinuta v Japonsku panem, jehoz jméno je Shigeo Shingo, ktery
prokazal efektivitu v mnoha rdznych pramyslovych odvétvich. Metodu Ize popsat

ve tfech krocich:

1. Analyza

2. Navrh feSeni

3. Realizace opatfeni ke zlepSeni
4. Standardizace procesu (16).

Analyza

Analyzujte proces vymény a sefizovani — zapisujte si uplné vSechny cinnosti, které
jsou pfi vyméné nastroju a pfi sefizovani. Zde je dullezity aspekt Casu, a tak
si zapisujte i Casy potfebné pro jednotlivé ukony. Timto mizete napfiklad zjistit,

Ze zbyte€né moc Casu potfebujete pro pfemistovani nastroji, které by mohly byt
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blize nebo zjistite, Ze vasi sefizovali nemaiji dostatec¢né znalosti technologii... (16).

Navrh FeSeni
Navrhnéte feSeni — pfemisténi nastroj, naradi, uprava pfistupu k zafizeni, zména
technologie na rychleji sefiditelnou,... Navrhovana opatfeni vyberte a zaznamenejte.

Tuto ¢ast je vhodné doplnit analytickou metodou FMEA (16).

Realizace opatieni ke zlepSeni
Navrzena opatfeni realizujte dle vaSich podminek ve skute€ném nebo zkuSebnim

provozu. Porovnejte si jednotlivé Cinnosti a ¢asy zaznamenané v kroku 1 (16).

Standardizace procesu
Standardizujte vhodna opatfeni formou zmény stavajiciho pracovniho navodu na
zmeénu nastroju a sefizeni stroji. Vyspélejsi firmy provedou zaznam do databaze

svého Knowledge Management System (KMS) (16).

SPC - Statistical Process Control — statisticka regulace procesu.

2.5.6 TPM
Totalné produktivni udrzba (autonomni udrzba), Total productive maintenance
TPM je pfistup k udrzbé, vyvinuty v Japonsku, umozrujici firmé dosahnout témér
100% vyuZzitelnosti stroji a zafizeni ve vztahu k potfebé&. Na aktivitach spojenych
s udrzbou stroju a zafizeni podileji vSechna oddéleni a vSichni pracovnici podniku
(17).

WiyuZiti

Produktivni operatori

udrzba

Optimalizace

FPrediktivni : ;
tdriba nakladu
Preventivni E?;gh:;‘;fiia
udrzba
L]drz“ba Feriodicksa
pD poruﬁe prevence

Opravy
po poruse

Obr. 2.14 TPM (17)
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1. Provérka bezpec€nosti, uvodni modely Cisténi, prvniplany Cisténi a identifikace
abnormalit

2. Odstranéni zdroji znecisténi a obtizné pfistupnych mist

3. Autonomni mazani stroj(

4. Vycvik a trénink pro kontrolu celého zarizeni

5. Samostatné provadéni inspekce a udrzby

6. Rizeni pracovité s ohledem na celkovou efektivnost zafizeni

7. Dals$i zlepSovani pracovisté (17).

Kroky 1-3 pomanaji stanovit zakladni podminky stroju a zafizeni, které jsou
podstatné pro efektivni samostatnou udrzbu. Kroky 4-5 - pecliva inspekce zafizeni s
naslednou udrzbou a standardizaci. U obsluhy se zvySuji schopnosti pozorného
sledovani a diagnostiky. Kroky 6-7 - Aktivity zlepSovani prostfednictvim rostoucich
znalosti obsluhy. Obsluha se ztotozrnuje s cili firmy a snazi se dosahnout a udrzet
bezztratovost na svém pracovisti prostfednictvim aktivit v oblasti udrzovani stroju
(17).

2.5.7 8D report
8D - (8 disciplin v FeSeni problému) — tymové feSeni problému (reklamace)
8D-Report

D1 Tym - zaznamenejte, kdo problém fFeSil a kdo byl vedouci tymu
D2 Popis problému -  kolik problém stoji mésiché a rocné
D3 Okamzitéa opatfeni — mohou odstrafiovat problém a mohou byt neekonomicka.
Radéji se doCasné pfipravime o zisk, radéji doCasné budeme ve ztraté — hlavné
abychom nepfisli o zakaznika (a o pfijmy od né&j). VétSinou se jedna o doCasna

tfidéni a vicenasobné kontroly.

D4 Hlavni pfi¢iny — udélejte Ishikawlv diagram a identifikujte mozné pficiny
problému. Z nich vyberte nejpravdépodobnéjSi pfiCiny — zaznamenejte do D4
D5 Navrhovana opatfeni — identifikujte mozna opatfeni, ktera by méla odstranit
hlavni pfiCiny problému. Vyhodnotte naklady a pfedpokladanou ucinnost a vyberte ta
nejlepsi.

D6 Zrealizovana opatfeni

D7 Opatfeni zabranujici opakovani problému

D8 Ocenéni tymu — nepodékovat tém, ktefi pomohli firmé a zakaznikim je velka

manazerska chyba (19).
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2.6 Zaver teoretické casti

Teoreticka €ast, ukazala sourhn metod podnikovych ERP systému. Seznamili
jsme se také s tzv. Stihlou vyrobou, ktera by méla byt, v dnesni dobé jiz standardni
soucasti planovani a fizeni vyroby. | sebelepsi informacni systém, bez podpory
metod $§tihlé vyroby, nebude efektivné firmu chranit, pfed vznikem zbytecnych

ztratovyach €asul a plytvani materialu.
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3. NAVRHOVA CAST
uvoD

Navrhova Cast se bude zabyvat dvéma hlavnimi problémy, které vyplynuly
z analyzy procesu, uvedené v kapitole |. A to kategorizace prabéhu vyroby, ktera
bude zahrnuta do metodiky pro planovani zakazek, je také soucasti navrhu. A navrh
informacni podpory planovani vyroby v IS, ktera zahrne navrh procesu planovani

a konkrétni realizaci v IS.

3.1 Navrh procesti
V ramci navrhu informacni podpory, budou nékteré procesy modifikovany

a oproti stavajicimu stavu.

Navrh sleduje zakladni cile:
- Jaké mnozstvi (pocet kust)
- Pozadavek terminu zakaznika (termin expedice)
- Termin dodani materialu
- Stav stroje/nastroje
- Kapacity stroju
- Lidé
Navrh procesu se bude zabyvat jednak metodikou pro zaplanovani zakazek
a po té vyuziti moznosti metodiky podpory zaplanovani v IS, ktery tento systém

umoznuje a podporou pro konkrétni procesy.

3.2 Metodika pro zaplanovani zakazek

Jak vyplynulo z nedostatku, nejsou ve spole¢nosti CL kategorizovany procesy
pro zakazky ,A“ a ,B“. Pro metodiku zakazek se musi kategorizovat vyrobek. Nejprve
se bude muset vytvofit tzv. ,Kategorizace pribéhu vyroby*.
Pfed zaplanovanim vyroby do planu, se musi kategorizovat vyrobek a to bud na
vyrobek ,A , nebo ,B“.
- A" - Vyrobek se vyrabi pravidelng, je to ,opakovana vyroba“. Tento druh vyroby
je jiz zpracovan oddélenim Konstrukce a oddélenim Technologie. Zde je jiZ moznost,
aby Projektovy manaZer, zadal zakazku do systému, bez predesSlé konzultace
s ostatnimi oddélenimi. Projektovy manazer musi samoziejmé védét, kdy bude
disponibilni material pro tento vyrobek, to se zjisti po objednani tohoto materialu.

- ,BY - Vyrobek se bude vyrabét poprvé, tento druh vyroby, respektive vyrobek
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se bude muset nejprve konstrukcné a technologicky zpracovat. Dalé se bude muset
zadat do IS pozadavek na vyrobu nastroju, pfipravkl a ostatnich pomucek, které
jsou nedilnou soucasti zahajeni vyroby.

Pokud bude SAP APO pIné funkcni, nebudou se muset jednotlivé oddéleni
odkazovat na pomocné tabulky, ale vSe bude v jednom informacnim systému,
ke kterému budou mit pfistup ty oddéleni, které budou zodpovédny za vyrobu
finalniho vyrobku. VSe bude pohodiné v jednom IS. Pfi nové zakazce, odpovédnym
oddélenim, systém automaticky vygeneruje potfebu. Po ovéfeni potfeb a ziskani
potfebné informace, kdy musi byt vSe pfipraveno do zahajeni vyroby, odsouhlasi
Projektovy manazer tim, ze vyplni termin splnéni pozadavku v IS. Jedna
se o Technickou pfipravu vyroby a samoziejmé oddéleni nakupu, musi dat informaci
o tom, kdy bude material disponibilni.

Projektovy manazer zkontroluje schvalené terminy jednotlivych oddélenich,
v jednom informaémim systému, veskeré moduly budou spolu komunikovat a pokud
bude mit Projektovy manaZer vSechny potfebné data, mize také zadat zakazku
do IS, respektive nastavit termin expedice. Tento IS automaticky zakazku rozplanuje
na jednotliva pracovisté, podle druhu operaci, pfi pretizeni pracovisté modul upozorni
na terminovou kolizi.

Z toho se muze vyvodit, Ze se nebudou muset, délat pomocné tabulky
na oddéleni Logistiky vyroby a dalSich oddélenich, jako je napfiklad oddéleni
Konstrukce a vyroby nastroju.

Dale se rozhodne, které subkomponenty se budou ,nakupovat®, pro jejich
naro¢nost nebo maly pocet kusu, jelikoZz by se je nevyplatilo vyrabét. VétSinou
se jedna o vedlejsi, avSak dulezité subkomponenty v celé sestavé.

Po ovéreni vyrobku, jednali se o vyrobek A nebo B, by mohl Projektovy manazer,
bud pfidat zakazku do planu, respektive do IS, ktery sam zaplanuje danou zakazku.
Zde musi Projektovy manager nastavit zakazce pouze ,mantinely* v podobé toho,
Ze se v IS urci:

— maximalné mozny konec vyroby
- nejdfivéjSi mozny zacatek vyroby, zde se musi zohlednit disponibilita materialu,
Technicka pfiprava vyroby.

Pfi pfipadné terminové kolizi v podobé toho, Ze by teoreticky stroj musel
v daném okamziku vyrabét dvé nebotfi zakazky (coz logicky nelze), by se musely
oveéfit kapacity, respektive by se musela pfeplanovat vyroba, na jiny termin. Nebo by

se musel informovat zadkaznik a musel by se s nim dohodnout jiny mozny termin
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expedice zakazky. Pokud by se zakaznik nestotoznil s timto terminem, musel by PM,
kontaktovat jiného zakaznika a posunout napfiklad jinou zakazku, ale jen po dohodé
se zakaznikem na jiny domluveny (odsouhlaseny) termin. Pokud by nebyla jina
moznost, jak vyhovét zakaznikovi v podobé splnéni jeho poZadavku na termin,
musel by Projektovy manazer zvolit jinou alternativu, v podobé kooperace nebo
zakazku odmitnout. Ale to je jiz krajni situace, ktera by nasledovala po vycCerpani
vSech alternativ a zadného ustupku zakaznika. Ale odmitnou zakazku danému
zakaznikovi by znamenalo, Ze by si dal pozadavek ke konkurenci a pfisté by uz
nedal ani poptavku do spole¢nosti Ceské Lisovny.

Pokud se jedna o vyrobek ,B“, tak tim Ze se odsouhlasi termin vyroby, respektive
dojde k jeho zaplanovani, dostane FEEDBACK (zpétnou vazbu) technické oddéleni,
respektive Konstrukce pfipravku a zacne nastroj a dalSi pfipravky vyrabét.
V nastrojarné je planovani samostatné, ale jelikoz uz doSlo k potvzeni terminu
dodani nastrojl v IS, tak zde naplanovani jiz také probéhlo.

Po té je zakazka zaplanovana, zna se termin expadice k zakaznikovi, kdy bude
material k vyrobé zakazky disponibilni.

Zde by docCasné zkoncila uloha Projektového manazera a zacal by ukol Logistika
vyroby, ktery by jiz musel kordinovat vSechny oddéleni a fesit problémy, které mohou
vzniknout béhem pfipravy vyroby. Tato Cinnost je velmi zodpovédna a zalezi na
Clovéku jaké ma organizacni schopnosti.

Mulze se stat, Ze pokud by byla vyrabéna zakazka s vyrobkem ,B“, tak pfi prvnim
zaplanovani by nemusela byt, zohlednéna terminova ,kolize“ a doslo by k tomu, ze
by se stalo z nekritického pracovisté kritické. Mohlo by to zpUsobit ,frontu” na jednom
pracovisti a mohlo by také dojit k nedodrzeni termind. Je zde proto nutno prabézné
kontrolovat prubézny €as vyroby. Pokud by doSlo k terminové kolizi, Logistik vyroby
by musel stanovit priority, samoziejmé po konzultaci s Obchodnim oddélenim. Mohlo
by se stat, Zze Technicka pfiprava nebyla dobfe pfipravena nebo by mohlo dojit

k porude stroje, potom je potfeba feSit nastavajici problémy operativné.
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3.3 Podpora planovani v IS

Podpora v IS musi vychazet, z dfive definovanych cild pro planovani v IS
pouzivaném firmou. Z&kladni poZadavek planovani, je vytvofeni plant a rozvrhi
v realném Case.

Jak bylo uvedeno v Analytické &asti, CL pouziva pro Fizeni podnikovych
zdroju, systém SAP R3, ale systém neni plné vyuzivan. Vzhledem k tomu Zze SAP R3

se vyuziva, tak se zaméfim dale v textu na podporu €innosti v systému.

Dulezitou soucasti systému SAP R/3 je modul Planovani a fizeni vyroby.
Nasazeni tohoto vyrobniho modulu je nezavislé na primyslovém odvétvi. Procesy
lze do znacné miry pfizpusobit specifickym provoznim pozZadavkim, coz se tyka
zejména zohlednéni rdznych vyrobnich strategii od kusové nebo variantni vyroby
prfes vyrobu davkovou, sériovou, hromadnou az po vyrobu procesni Ci kontinualni,
které jsou charakteristické predevsim pro primysl chemicky (20).

Modul planovani a fizeni vyroby SAP R3 je nezavisly na primyslovém odvétvi
(20).

Zakladem pro planovani a fizeni vyroby v systému SAP R/3 (stejné jako v kazdém
ERP systému) jsou kmenova data vyroby. Jedna se o:

kmenové zaznamy produktu pro popis vyrobku a definici jeho vlastnosti v planovani
a fizeni vyroby,

. kusovniky pro definovani komponent potfebnych pro proces vyroby,

. pracovni (technologické) postupy pro definovani sledu operaci potfebnych pro
vyrobu produkta,

. pracovisté, na kterych se budou jednotlivé operace pracovniho postupu odehravat,
. pomocné vyrobni prostfedky (20).

Soucasti vySe popsanych kmenovych dat je volné definovatelny klasifikacni
systém, ktery slouzi k zatfidéni vyrobkul, polotovarli, surovin, pracovist dle
libovolnych znaki a vlastnosti, pfipadné definovani dodatecnych informaci
o jednotlivych kmenovych zaznamech (20).

Z konstrukéniho pohledu je dualezita moznost propojeni kmenovych objektd
s libovolnym dokumentem v elektronické podobé na zakladé funkEnosti "systému
spravy dokument(" systému SAP R/3. Je také pIné podporovana moznost vytvareni
pfimé vazby systému SAP R/3 s CAD systémy (20).

Planovani v systému SAP R/3 je zaloZeno na filozofii MRP Il (Manufacturing

Resource Planning). Planovaci mechanismy plni roli jak dlouhodobého strategického
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planovani, tak i jemného planovani dilenského charakteru. Planovani strategického
charakteru Ize provadét na urovni konkrétnich produktll nebo produktovych skupin,
ato na libovolné Casové obdobi a v libovolném Casovém rastru. K dispozici je
napojeni na prodejni statistiky pro tvorbu odbytovych prognéz a kapacitni planovani
pro kontrolu proveditelnosti dlouhodobych pland. Tyto dlouhodobé plany Ize tvofit
mnozstevné nebo hodnotoveé, a to za predpokladu pfimého napojeni na analyzy
ziskovosti modulu controlling systému SAP R/3 (20).

Na zakladé dlouhodobych planl a konkrétnich odbytovych zakazek jsou pak tvoreny
stfednédobé a kratkodobé plany na vyrobu hotovych vyrobku, polotovart a plany na
nakup surovin. Pro tento ucCel jsou k dispozici automatické planovaci béhy MRP
(Material Requirements Planning). Na zakladé téchto planovacich béhu dochazi
k planovani mnozstvi (hotovych vyrobk(, polotovarl a surovin), termin(
a kapacitnich pozadavku (20).

V oblasti fizeni vyroby hraje roli nejCastéji objekt zvany "vyrobni zakazka", ktera
pIni dlohu vyrobniho pfikazu. Nese informace o tom, co se bude vyrabét, v jakém
mnozstvi, v jakych terminech, na jakych pracovistich (zdrojich), na zakladé jakych
operaci. K dispozici jsou funkce pro kontrolu disponibility materialovych komponent
a kapacitnich zdroju. Vyrobni zakazka neobsahuje pouze informace logistického
charakteru, ale i planované a skutecné naklady na produkovanou vyrobni davku (20).

Pro ucely operacniho planovani je k dispozici funkénost kapacitniho planovani,
kde Ize ziskat porovnani kapacitni nabidky s kapacitni poptavkou €i planovat sledy
operaci vyrobnich zakazek na jednotlivych pracovistich za pomoci grafické planovaci
tabule (20).

Pfes vySe uvedené funkce je nutno konstatovat, Ze modul PP systému SAP R/3
je klasickym ERP vyrobnim systémem. Z toho plynou urcita omezeni. Jedna se
zejména o to, Ze systém neumi reagovat v realném Case na dispozi¢né relevantni
zmény. Reakce systému se objevi teprve po vykonani béhu MRP, coz se zda byt
Casto pro ucely operativniho dilenského fizeni vyroby nedostacujici. Systém taktéz
neobsahuje optimalizacni prostfedek, ktery by automaticky tvofil sled operaci na
vyrobnim zafizeni na zakladé predem zadanych kritérii (20).

VSechny vySe zminéné nedostatky fesSi systémy jiné kategorie, a to systémy APS
(Advanced Planning and Scheduling) - systémy pokrocilého planovani. Spole¢nost
SAP uvedla na trh feSeni Supply Chain Management, které pfedstavuje odpovéd na
problém Fizeni komplexniho logistického Fetézce. SAP Advanced Planner and

Optimizer (SAP APO) je jeho vyznamnou soucasti. V systému SAP APO spojila
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spole€nost SAP vykonnost ERP systému SAP R/3 s progresivni analyzou dat
a nastroji fizeni logistického fetézce (20).

Reseni SAP APO je mozné vyuzit v kazdé organizaci, ktera pro svou obchodni
¢innost vyuziva distribu¢ni, zasobovaci nebo vyrobni logistiku a chce optimalizovat

logistické naklady (20).

Systém SAP APO je slozen z nékolika na sebe navazujicich modulu:

Planovani odbytu

Tato komponenta predstavuje sadu nastroju k prognézovani a planovani odbytu.
Je tésné spjata se systémem SAP Business Information Warehouse pro podporu
detailniho zobrazovani dat a analyzu historickych, planovacich a obchodnich dat.
Vramci této komponenty jsou k dispozici funkce k vytvafeni kolaborativniho
prognézovani, fizeni zivotniho cyklu produktu, planovani podpory prodeje, vytvareni

kauzalnich analyz apod (20).

Planovani logistickych retézcu

Tato komponenta umoznuje modelovani celé logistické sité vCetné vSech jejich
zavislosti. Je tak mozno vytvaret odpovidajici nakupni, vyrobni, skladové a prepravni
plany. V ramci této komponenty jsou k dispozici funkce pro planovani a optimalizaci

dopravy a dynamické vyrovnavani a optimalizaci distribucni sité (20).

Globalni kontrola disponibility

Tato komponenta ma bezprostiedni pfistup k disponibilité produktu v ramci
celého logistického Fetézce, Cimz zaruCuje dodrzeni dodavatelskych zavazku
podniku. Obsahuje funkce substituce produktu (neni-li pozadovany produkt
k dispozici), vybér alternativnich mist (vyrobni zavody, distribucni centra), rezervace

produktt a komponent na odbératele, trhy, zakazky apod (20).

Planovani vyroby a detailni rozvrhovani

Pomoci této komponenty Ize vytvafet plany a detailni rozvrhy za ucelem

optimalizace zdroju a vytvareni proveditelnych plana (20).

Hlavni pfednosti komponenty Planovani a detailni rozvrhovani APS systému

SAP APO je moznost detailniho interaktivniho planovani s okamzitym vyhodnocenim



VUT FSI DIPLOMOVA PRACE Str. 70.

materialové a kapacitni disponibility. Tato skuteCnost umoznuje okamzitou reakci
systému na jakoukoli dispozi¢né relevantni zménu v kterémkoli misté kusovnikoveé
struktury. Planovac je takto v realném Case formou vystrazného monitoru upozornén
na vyjime€Cnou situaci v terminech, mnozZstvich, kapacitach ¢i materialové

disponibilité, kterou je nutno neprodlené Fesit (20).

Dulezitou vlastnosti této komponenty systému SAP APO je mozZnost okamzitého
automatického planovani v okamziku pfijeti odbératelské zakazky. Systém v daném
okamziku kontroluje kapacitni moznosti vyrobnich zdroja a materialovych komponent
a informuje o uzkych mistech z pohledu proveditelnosti odbératelské zakazky. Cely
planovaci proces je provadén s presnosti na hodiny, a to i pro sekundarni potreby. Je
tedy mozno kontrolovat materialovou disponibilitu v detailnéjSim ¢asovém horizontu
nez jeden den (20).

Na zakladé dynamického propojeni dispoziCnich prvka pfirGstki a ubytk(
(pegging) lze provadét viceuroviiové kapacitni planovani. Zméni-li se vyrobni
terminy na urovni hotového vyrobku, zméni se rovnéz automaticky na urovni
komponent v celé hloubce kusovnikové struktury. Neni-li na urovni téchto komponent
disponibilni kapacita, obdrzi planovacC vystrazné hlaseni, pfipadné systém zabrani
provedeni zmény. Systém v okamziku planovani dokaze vyhledavat alternativni
zdroje, je-li primarni zdroj kapacitné nedisponibilni. Kapacitni planovani je mozno
provadét na zakladé riznych mérnych jednotek (Cas, objem, délka) (20).

Nedilnou soucasti systétmu SAP APO je vyrobni optimalizator. S pomoci
optimalizaCnich technik systému SAP APO Ize optimalizovat vyrobu ve vztahu
k dané cilové funkci. Ve zkuSebnim modulu je mozZno nastavit pfislusné faktory
a vytvorit tak realizovatelny detailni rozvrh. K vytvareni realizovatelnych rozvrhu
a zabranéni pfipadnym konfliktim v rozvrhovani lze vyuzit fady strategii.
Pfi optimalizacnim béhu je mozno zohlednovat nasledujici faktory:

. celkové pribézné Casy vyroby,

. celkové €asy na prestavbu pouzitych vyrobnich zdroju,
. celkové naklady na pfestavbu vyrobnich zdroja,

. maximalni naklady na zpozdéni zakazek,

. celkové naklady na zpozdéni zakazek,

. celkové naklady (20).

Jednotlivym faktorlim je mozno v okamziku optimalizace nastavit riznou vahu
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(20).

Planovani a detailni rozvrhovani systému SAP APO Ize pouzit v Sirokém spektru
vyrobnich oblasti od individualni zakazkové vyroby pfes vyrobu montazniho
charakteru az po vyrobu procesné orientovanou. (20).

V oblasti individualni zakazkové vyroby a zakazkové montaze (vyroba nabytku,
automobill aj.) pomaha systém SAP APO feSit problematiku komplikovanych
kusovnikovych struktur s nutnosti viceurovhové vyroby rozdélené do fady
jednotlivych vyrobnich, montaznich a distribuénich stfedisek. Jednotlivé zakazky, zde
mohou byt velice komplikované a mohou sestavat ze stovek jednotlivych polozek,
ktery mohou byt nakonfigurovany dle specifickych pozadavku zakaznika (20).

V oblasti vyroby montazniho charakteru (produkty vyspélé techniky, vyroba
automobilovych dild , spotfebni elektroniky aj.) feSi vyrobci problematiku znaéné
zavislosti vyrobcl na materidlu. Pomoci soucasné identifikace materialovych
a kapacitnich zavislosti informuje systém SAP APO okamzité o pfipadném poruseni
téchto zavislosti a o tom, kterych dodavatell se tato poruseni tykaji a které dodaci
lhaty jsou jimi ovlivnény. Nastroje pro podporu rozhodovani systému SAP APO
umoznuji v rezimu simulace rychle identifikovat alternativni zdroje dodavky materialu
a prostiredku (20).

V oblastech vicestuprfiové procesné orientované vyroby (ocelarstvi, vyroba
polovodi€l, papirensky nebo chemicky primysl) jsou typické kusovniky, jejichz
kompletni realizace vyzaduje znacné mnozstvi samostatnych, pfesné fizenych
procesu. Kriticky bod zde proto tvofi zejména kapacitni omezeni. Systém SAP APO
obsahuje soubor nastroji pro podporu identifikace kapacitnich zavislosti a pomaha
urcit pretizené &asti vyrobniho procesu v realném case. K identifikaci produktd jsou
Casto kromé Cisla produktu potfebné dalSi atributy. ProtoZze se casto jedna
o konfigurovatelné produkty, existuje zde pfili§ mnoho platnych kombinaci atributd,
nez aby je bylo moZno zmapovat pomoci kmenového souboru produktu v systému
SAP APO. Tuto situaci umoznuje zvladnout subkomponenta Planovani zavislé na
atributech v systému SAP APO. K dispozici je taktéz funk&nost Planovani blokd,
které slouzi k minimalizaci pfipravného €asu a nakladl na pfipravu vyroby (20).

APS systémy jsou systémy planovaciho charakteru. Zpravidla, se tudiz
neimplementuji samostatné, ale ve spojeni s ERP systémem, ktery ma charakter
systému vykonného. Vyhoda pouziti APS systému firmy SAP (SAP APO) ve spojeni
s ERP systémem firmy SAP (SAP R/3) spociva v existenci standardniho rozhrani

mezi témito systémy, coz umoznuje vyménu pohybovych dat v realném case (on-
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line). Systém SAP R/3 tak slouzi jako centralni ulozisté kmenovych dat a do systému
SAP APO jsou pak pfenesena pouze ta kmenova data (produkty, komponenty,
vyrobni zdroje, pracovni postupy), ktera maji kriticky charakter z pohledu planovani
(20).

3.4 Navrh planovani a podpory v IS

Navrh implementace, se musi odvijet podle standardu a to tak, Ze musi byt
vytvofena nova procesni mapa. Musi byt jasné definovany odpovédnosti a nesmi
dochazet k systémovym chybam. Je to slozity proces, kde na konci stoji velka uspora
&asu a penéz pro spoleénost Ceské Lisovny.

V dalSim kroku, musi byt proskoleni kliCovy uzivatelé (Key users), ktefi budou
klicovy v implementaci. Ti to kliCovy uzivatelé budou nasledné Skolit ostatni,
respektive koncoveé uzivatele, ktefi budou na konci implementace aktivné vyuZzZivat,
tento modul planovani. Je to naro¢ny proces, proto nesmi byt podcefiovan a bran na
lehkou vahu. Toto Skoleni od kli¢ovych uzivatelt, by méli absolvovat vSichni uzivatelé
IS. | kdyZz modul APO, do budoucna nebudou uzivat vSichni uzivatele IS, tak by mél
byt pfehled a podvédomi o tomto modulu pro planovani. Mélo by se védét, Ze pokud
by nékdo chtél byt neumysiné narusit systém v podobé toho, Zze by si dal vytvarel
tabulky, tak by zavedeni a implementace neméla smysl. Jde tymovou praci a systém
nesmi byt naruSovan.

Pokud pracovnici projdou Skolenim, tak by mél byt zaveden pilotni program
systému, respektive modulu. Mélo by dojit k otestovani vyroby, nejlépe to vyuzit na
méné narocné vyrobé, kde bude moci byt pocditano s pfipadnymi do¢asnymi prostoji.

Po otestovani v pilotnim programu by méla byt aktualizovana procesni mapa,
protoze odladovanim pilotniho programu, dojde zcela urcité ke zméné v postupu.

Po implementaci zcela jisté dojde k odliSnosti v planovani vyroby, respektive
v planovani Lisovny. AvSak pokud bude implementovan modul planovani, tak jisté
bude nezbytné, aby tento modul vyuzivaly i ostatni oddéleni vyroby, jako je —
svafovna a obrobna, montaZz a navijarna. VSichni musi pracovat v jednotném
systému a planovani musi byt dale podpofeno zavedenim metod Stihlé vyroby.

Zasadni rozdil bude ten, Ze zaplanovani bude délat, pouze Projektovy
manager, ktery bude, po kategorizaci vyrobkl a to bud na ,A* nebo ,B“, nastavovat
parametry zakazce nebo se zakazka da nejdfive na technické zpracovani.

Logistik vyroby bude feSit jen problémy, které vznikaji pfi vyrobnich procesech.
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Odpadne tedy planovani vyroby v dalS§im programu (MS Projectu) a potom
ve zpétném prepisovani do SAPu.

Projektovy manaZer, musi v soufasné dobé dat zakazku po domluvé
do systému, zadava termin expedice a po té Logistik vyroby, musi slozité
zaplanovavat zakazku, takze po implementaci odpdne prace s tim, ze se nebude
muset ,zbyte€né“ prepisovat nékolikrat data ze SAPu do MS projectu a zpét.
Projektovy manazer ,jen“ nastavi parametry zakazky do systému a kazdému
odpovédnému oddéleni, se objevi potfeba zpracovat zakazku, dle typu oddéleni
(Vyroba, Konstrukce, Nakup). VSe bude fizeno jednim systémem a pfi jakékoliv

terminové kolizi, bude moci byt vSe operatovné feSeno.

Pro lepSi pfehlednost je pfiloZzena nova procesni mapa viz
Priloha 3. Procesni mapa po implementaci Modulu pro planovani - vliastni
3.4.1TPM

Pfesnost planovani vyroby ovlivriuji, jednak kapacitni moznosti vyroby a dale
pfifazeni konkrétniho nastroje k zakazce, tzn. Ze Logistik vyroby, musi znat kapacitu
na jednotlivych pracovistich a jestli je nastroj naostfen. Kvalitu kapacitniho planovani
a skute¢né kapacity ovliviuje udrzba stroji a pracovist.

Zde se musi zminit, Ze pokud se dlouhodobé zanedbava udrzba stroje
a pouzivaji se nekvalitni dily na opravy tohoto stroje, pak osoba odpovédna za
planovani nemuze pocitat s kapacitami, které jsou pro stroje dany. Napfiklad u stroje,
ktery vykonava hlavni operaci stfihani - lisu, se pocita, ze za sménu (8hodin) vylisuje
4000 — 5000 segment, podle typu a naro€nosti segmentu. Pokud by Logistik vyroby,
mohl pocitat s timto vyslednym poctem vylisovanych segmentu, tak by vSe bylo, jak
ma byt. Dalo by se pak pfesné planovat. Pokud vSak dochazi k takovym systémovym
chybam, jaké byly v Ceskych Lisovnach, kdy se preventivni prohlidky zanedbavaly
nebo se spiSe nevykonavaly vlbec, tak nikdo nikdy nevédél, kolik doopravdy
nastroj/stroj vylisuje za sménu, respektive kolik vylisuje nastroj segmentd na jedno
nabrouseni.

Timto zpusobem to samoziejmé neslo donekonecna, protoze se za takovych
okolnosti, musely nafizovat zbyteCné pfesCasy, aby se dodrzely terminy zakaznika.
Po naléhani technologa, konstruktéra, vedeni vyroby na vedeni zavodu, doslo
k tomu, Ze se zacaly provadét preventivni prohlidky a nahradni dily se zaCaly ménit
za kvalitni, tim doSlo ke zvySeni vykonu o 25 % procent. Po zavedeni TPM se zacalo

lisovat 5000 - 6250 segmentt za sménu s tim, Ze stroj a nastroj se stali spolehlivymi
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a operator se mohl spole¢né s vedenim spolehnout na to, Ze co bude naplanovano,
to bude také vyrobeno - v€as a bez prescasu.
Zvyseni norem, vSak mohlo probéhnout jen s touto vySSi mirou jistoty, Ze stroj bude
spolehlivy. Timto se postupné odstranil problém nejistoty v poruchovosti stroje
a v kapacitach. Toto vSak byl jen jeden vyfeSeny problém. Naprostou samoziejmosti,
je vyuziti znalosti samotnych operatoru, kdy se zapojuji do feSeni problému a pracuji
tak s vedenim, na spolecném ukolu, tzv. management by objectives.

Zakladanim principem bude:
- Operatofi udélaji béznou prohlidku, respektive zakladni udrzbu — promazani
zakladnich bodU
- Firemni udrzba bude pravidelné prohlizet kontrolni body, pfipadné vyméni
jednoduché Casti

- Odborny servis bude pravidelné kontrolovat stro;.
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4. ZHODNOCENI

Pokud by doSlo k implementaci modulu planovani a postupnému zavedeni
metod Stihlé vyroby, v kratké dobé by doslo k viditelné Uspofe Fezijnich nakladl —
v podobé sniZeni plytvani dopravnich tras, tzn., ze by bylo potfeba méné fezijnich
pracovnik(. DosSlo by také ke snizeni potfeby pronajimat skladové prostory pro
material, ktery neni potfeba pro vyrobu, ale je tam uskladnén. Pfi narustu vyroby,
by se nemusely pronajimat nebo stavét dalSi sklady, nez co je v souCasné dobé
ve spoleénosti CL. To by mélo za nasledek, Ze spolegnosti CL by se snizili naklady
na fezie, tzn. zvysil by se zisk a spole€nost by mohla pfijmou vice zakazek,
vzhledem k tomu, Ze by se zkratil as rozpracovanosti vyroby, tim by se zvysSil obrat
a samozrejmé jesté vice zisk. CL by se zvysil cash flow a spoleénost by byla vice
odolna proti vykyvim svétové ekonomiky v podobé udrzitelné zaméstnanosti
a pfipadnym finan¢nim ztratam.

Investice, které by musely byt viozeny do Skoleni kliCovych uzivateld, by bylo
v objemu 5 000 x 30 (30 pracovnich dni) = 150 000 k¢. Naklady na modul planovani
APO by bylo 0,- k&, vzhledem k tomu, ze zminény modul je soucasti IS SAP, ktery
spoleénost CL vlastni, avéak modul pro planovani neni implementovan a je pro zatim
nefunkéni.

Spolu s naklady na Skoleni modulu AP, by bylo potfeba proskolit jednoho
ztaméstnance, ktery by mél nastarosti Cl (Continuous improvement). Ve spoleCnosti
takovy zaméstnance pracuje, ale neni prosSkolen na takové urovni, aby mohl skolit
dalSi zaméstnance, s pozadovanym efektem na snizeni ztratovych ¢asl. Pracovnik
Cl, by byl proSkolen v matefské spolecCnosti, tudiz naklady by byly pro spole¢nost
Ceské Lisovny — mésiéni diety (30 x 40 euro x 25 k&), ubytovani v podnikové
ubytovné matefské spolecnosti 0,- k¢ a cesta vlakem — do sidla v Némecku a zpét
(2 000,- k&). Suma nakladu je 30 000,- k& Diety + 0 k& ubytovani + 2 000,- k¢ cesta =
32 000 k&. Naklady jsou stanoveny pro obdobi — 10/2011.

Celkové naklady na implementaci modulu planovani a Skoleni na Sstihlou
vyrobu by Cinili 182 000 k¢. Naklady by byly na proskoleni jiz zminénych klicovych
uzivatelli, respektive Skolitelt, které by potfebné know-how predavali na ostatni
uzivatele. Po implementaci modulu APO a metod Sithlé vyroby, by nemuseli byt
pronajimany, jiz zniméné sklady, v fadech desitkach tisic za mésic, nebylo potfeba
tolik fezijnich lidi ve vyrobé, ktefi by mohli byt vyuZziti pfi navySeni kapacit ve vyrobé
jako jednicovy pracovnici, to by bylo v Fadech také desetitisict. DoSlo by ke zrychleni

pruchodnosti zakazky firmou. Nemusely by se brat pUjcky na material od bank, snizili
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by se skladové zasoby. Proto navratnost, by byla do dvou mésicl od implementace
modulu APA. Pokud by proskoleni kone¢nych uzivatell, trvalo déle z necekanych
davodd, tak by navratnost byla do 3 — 4 mésicu. Po implementaci APA a metod Stihlé
vyroby, by bylo téchto modifikaci v fizeni a planovani vyroby vyuzZivano dlouhodobé.
Proto by se spoleCnosti vyrazné zvySil obrat a zisk. Spole¢nost by také z toho
dlvodu mohla byt vice pruzna pfi ur€ovani cen se zakaznikem. Obrat by se nejdfive
nezvysil, doslo by ke zvySeni zisku, vzhledem ke zrychleni prichodnosti zakazky
firmou. Pribézné by se také uvolfiovali kapacity na zvySeni poctu zakazek, takze
by se postupné zvySoval obrat a také vice zisk. Snizeni rozpracovanosti zakazek,
by znamenalo, také kratSi dodaci terminy zakaznikovi, coZ by zvySilo spokojenost
zakaznika

Spole¢nost by mohla vydélané a uSetfené penize investovat napfiklad do novych
technologii, infrastruktury a v zdélavani zaméstnancu.

Tim ze se nebudou muset slozité prepisovat data ze SAPu do MS Project
a zpétné do SAPu, muze Logistik vyroby efektivné dohlizet na pribéhu zpracovani
zakazky a feSit operativné problémy, které se pfi pfipravé vyroby vyskytuiji.

Budou se moci fesit véci, které se pfi neustalem pfepisovani dat nemohou fesit
preventivné, ale az dojde k problému. Ale, kdyz vznikne problém, tak vétSinou to ma
za nasledek to, Ze stroj neni v pofadku, nastroj neni pfipraven nebo pfipadné
material neni disponibilni k odebrani ze skladu.

Pokud by se fesili preventivné jiz zminéné zdroje, jako je material, stroj, nastroje
a vyhledavali by se mozna rizika poruch, mohlo by se také zacit vyuzivat metod pro
Stihlou vyrobu, napfiklad zasobovani materialu JIT.

Po implementaci modulu planovani APO (SAP), by se vSe planovalo v jednom
systému. Planoval by se, jak samotny plan vyroby na jednotlivych strojich, tak
objednani a potifeba disponibility materialu. V jednom informacnim systému, by mél
pfehled Projektovy manazer, kdy bude potvrzen termin Technické pfipravy vyroby.
Utvar nastrojarny, by také nemusel pouzivat své tabulky, bylo by vSe Ffizeno jednim
IS bez pomocnych tabulek a programu. V8echna oddéleni, ktera se podileji na
vyrobé vyrobkl danych zakazek, by méli velmi snadny prehled a pfistup potfebnym
informacim k efektivnimu vyuziti zdroja.

Je zde ziejmy potencial pro usporu vSech zdroji a zaroven pro zvySeni
efektivy. Velkou vyhodou pfi vyuZziti jednoho IS je ta, Ze zde muze byt rychla zpétna
vazba v podobé toho, Ze IS rychle informuje, kdyz vznikne né&jaky problém.

Napfiklad, pokud by nastrojarna v€as nedodala nastroj. ale tyto problémy by se
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odstranili tim, ze by Logistik vyroby mél vice €asu na vyhledavani téchto rizik, které

muzou ovlivnit vyrobu.
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ZAVER

Cilem Diplomové prace, bylo navrhnout podporu informacniho systému (SAP),

kterou by se odstranilo, dvoijité planovani jednoho procesu. DP prace byla rozdélena
na Analytickou Cast, Teoretickou €ast a na Navrhovou Cast.
V Analytické Casti, byla provedena globalni analyza procest s detailni analyzou
procesu vyroby. Byly identifikovany nedostatky pfi planovani a fizeni procesu.
V Teoretické Casti, byly popsany moznosti vyuziti podnikovych systému s prehledem
typu vyroby. Pro zvySeni efektivity vyroby a snizeni plytvani €asl, byly posany
mozné pristupy nastroji metod Stihlé vyroby.

Po globalnim zhodnoceni a analyze, byl navrzen navrh procest a nova
metodika, pro zaplanovani zakazek do informacniho systému. Byla navrzena
implementace modulu planovani APO, pro jednodus$si zaplanovani zakazek a lepSi
pfehlednosti, oproti stavajicimu stavu.

Oproti stavajicimu zplsobu, se nebudou muset, zakazky dvojité zaplanovavat.
Cely planovaci a fidici proces, bude provadén pouze v jednom systému, &imz
odpadnou, mozné chyby oproti dvojitému prepisovani dat.

Nové zaplanovani zakazek, nam zrychly pfibéznou dobu zakazek, &imz se
spoleénosti Ceské Lisovny zvedne zisk a obrat, protoze bude moci vyrobit vice
zakazek, za méné Casu.

Cil Diplomové prace, byl splnén. Po zhodnoceni navrhu, implementace
modulu planovani APO, by navratnost finan¢nich zdroju, byla dva mésice.

Diplomova prace, mize byt jako podklad, pro podporu planovani vyroby. Spoleénost,

muze postupovat podle navrhu.
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