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ABSTRAKT

Bakalafska prace je zaméfena na analyzu planovani a fizeni vyroby ve vybrané spolec¢nosti.
V teoretické Casti jsou uvedeny teoretické poznatky o vyrob¢, planovani a fizeni vyroby a
procesnim fizeni, véetné vztahu mezi pldnovanim a fizenim vyroby a procesnim fizeni. Prak-
ticka Cast se pak zabyva analyzou planovani a fizeni vyroby ve vybrané spole¢nosti, stano-
venim soucasné vykonnosti procesu planovani vyroby a néasledné navrhem nového stavu
procesu, ktery povede ke zkraceni celkové doby trvani procesu a maximalnimu vyuziti moz-
nosti informac¢niho systému. Pro popis aktualniho stavu procesu i pro nadvrh nové podoby
procesu byly pouzity vyvojové diagramy. Hlavnim vysledkem prace je mapa optimalizova-

ného procesu planovani vyroby véetné popisu.

Kli¢ova slova: vyroba, planovani vyroby, procesni fizeni, zlepSovani podnikovych procest

ABSTRACT

The bachelor thesis is focused on analysis of production planning and management in selec-
ted company. In the theoretical part are presented the theoretical knowledge about produ-
ction, planning and control of production and process management, including the relation-
ship between production planning and production management and process management.
The practical part deals with the analysis of production planning and management in the
selected company, determining the current performance of the production planning process,
and then by designing a new process state which will lead to shortening the overall duration
of the process and maximize the use of information system options. For a description of the
current state of the process and for a design new forms were employed flowcharts. The main
result of the work is the map of the optimized process of production planning including the

description.

Keywords: production, production planning, process management, business process impro-

vement
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UvVOoD

Planovani a fizeni vyroby jsou velmi diilezitymi ¢innostmi vSech vyrobnich podnikt, pro-
toze maji pfimy vliv na prosperitu, ekonomické vysledky a spokojenost zdkaznika. Dusledky
nevhodného planovani a fizeni vyroby mohou byt pro podnik rozhodujicim faktorem net-
spéchu v konkuren¢nim boji. Mlze se jednat naptiklad o snizeni trzeb podniku, zhorSeni
vnitropodnikového klima, nebo zhorSeni vztahii se zékazniky. Dusledki ale mize byt mno-
hem vice a ¢ast z nich ani nebude na prvni pohled viditelna. V dnesni dob¢ uz spokojenost
zakaznika nezajiStuje pouze kvalitni vyrobek, ale i celkovy prub&h obchodniho ptipadu.
Pravé na tuto skutecnost ma velky vliv nastaveni procest, a to jak administrativnich, tak i vy-

robnich.

Vysledkem této prace bude proto zhodnoceni nastaveni procesu planovani a fizeni vyroby
ve vybrané spole¢nosti. Tato spole¢nost v soucasné dobé implementuje novy informacni

systém, proto je pro ni téma prace aktualni.

Teoreticka Cast prace bude rozdélena do tii kapitol, pficemz prvni kapitola bude zaméiena
na charakteristiku vyrobnich systémil. Druha kapitola pak na planovani a fizeni vyroby, pfi-
¢emz v zavéru kapitoly bude vysvétlen vliv, ktery ma na planovani a fizeni vyroby procesni
fizeni, které bude nasledné popsano ve tfeti kapitole. Praktickd cast bude rozd€lena
do ctyf kapitol, pfi¢emz v prvni kapitole bude ptedstavena vybrana spolecnost. Ve druhé
kapitole pak popsana vyroba a informacni systém spolecnosti a analyzovan zpiisob soucas-
ného planovani a fizeni vyroby. V nasledujici kapitole budou shrnuty nedostatky, které bu-
dou v sou¢asném nastaveni procesu planovani vyroby shledany a v posledni kapitole budou
pfedneseny navrhy na zlepSeni soucasného stavu, véetné piehledu ptinosi, které pfinese im-

plementace navrhovaného feseni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem prace je nastaveni procesu planovani a fizeni vyroby tak, aby odpovidal sou¢asnym
pozadavkim spolecnosti, aby proces maximaln¢ vyuzival moznosti informacniho sys-

tému a aby se zkratila celkova doba trvani procesu na 48 hodin.

V teoretické Casti prace byly shrnuty poznatky, které byly nésledné vyuzity pro tvorbu prak-
tické ¢asti - popis vyrobniho systému, jeho vlastnosti a typy vyrob, dale pak teoretické po-
znatky z oblasti planovani a fizeni vyroby a procesniho fizeni. Také byl vysvétlen vliv, ktery
ma procesni fizeni pravé na pldnovani a fizeni vyroby. Pfi psani teoretické ¢asti prace byly
vyuzity ¢eské i zahraniéni literarni zdroje a webové stranky, pfi¢emz jejich vycet je uveden

v seznamu pouZzité literatury.

Pti vyhotovovani praktické ¢asti bylo nejdiive provedeno pozorovani souc¢asného stav pro-
cesu a diky rozhovorim se zaméstnanci spolecnosti byly zjistény podrobnosti o fungovani
procesu. Nasledné byl sestrojen vyvojovy diagram, pomoci kterého byl vizualn€ znadzornén
aktudlni stav procesu. S ohledem na pozadavky spolecnosti byla posbirdna data, ktera byla
nasledné analyzovana, aby bylo moZzné urcit aktualni vykonnost procesu. Na zaklad¢ vy-
sledku tohoto méteni byly definovany nedostatky procesu. Vysledkem prace tedy je navrh

nové podoby procesu véetné zdiivodnéni a vyctu piinosi, které prinese jeho implementace.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEM

., Vyrobnim systemem lze v obecném pojeti nazvat vse, co transformuje vstupy na vystupy
s urcitou pridanou hodnotou. Podle toho, zda ma transformace fyzikalni podstatu nebo
nemd, je mozné vyrobni systemy delit na systéemy produkujici vyrobky, nebo poskytujici
sluzby. Ve strojirenstvi je obvykle hlavnim cilem vyrobit a dodat produkt zakaznikovi pri
zohlednéni tri kritérii — kvalita, cas, naklady. Prostrednictvim vyrobniho systému se realizuje
vyrobni proces jako souhrn vsech cinnosti, jehoz cilem je preména vstupii na vystupy podle
predem stanovenych pozadavkii. Mezi zakladni prvky v tomto procesu patii materidl a in-

formace, které jsou charakterizovany materialovym a informacnim tokem. *“ (Rtzicka, 2005)

Tramnsformované
virobni zdroje
materiil
informace
zikaznici

7'\ ﬁ—\\\ ZBOZI |
VSTUPY VYROBNI PROCES \__ VYSTUPY o

v ————t SLUZBY

Transformujici
virobni zdroje
zafizeni
personal

Obrdazek ¢. 1 - Transformované a transformujici vyrobni zdroje

(zdroj: Kerkovsky, 2009, str. 3)
Tomek, Vavrova (2000, str. 88, 90) uvadeji, ze vyrobni systém vykazuje samoziejmé celou
tfadu vlastnosti. Charakterizuji jej vSak zejména dvé: kapacita a elasticita. Kapacita je schop-
nost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobniho syst¢ému — libovolného druhu, veli-
kosti a struktury — v daném casovém useku. Pokud se vztahuje pozorovani na vyrobni jed-
notku nebo na libovolny systém — v§eobecné hovotime o kapacitni jednotce — zavisi na spe-
cidlnich ukolech, které ma fesit vedeni vyroby. Elasticitou rozumime ptizptsobivost, pied-
stavitelnost ¢i pohyblivost vyrobni jednotky, resp. vyrobniho systému pii zméné pracovnich

ukoli. Elasticita ma v tomto ptipadé¢ kvalitativni a kvantitativni aspekt.

Pavelka (2015) oznacuje za nejznaméjsi fungujici efektivni systém TPS — Toyota Production
System. Vice informaci o tomto systému je uvedeno v kapitole 3.4. Podle autora uz ale

v minulosti aplikoval obdobny produk¢ni systém T. Bat’a.
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., Samotnym cilem tohoto systéemu bylo poskytnout sluzbu zakaznikovi. V té dobé jiz pokro-
kova myslenka sama o sobé. Bata vlastné neprodaval boty, ale poskytoval sluzbu v podobé

péce o nohy jeho zakazniku. *“ (Pavelka, 2015)

V soucasnosti se rozlisuje vice typil vyroby, ale pro potieby této prace uvedu pouze dva typy

— Clenéni podle mnozstvi jejiho vystupu a podle vyuziti technickych zatizeni.

Podle Kavana (2002, str. 22 — 23) se ve svété rozeznavaji Ctyii typy vyrob dle mnozstvi

jejich vystupu:

- Projekt (Project) — je mnozina vyrobnich ¢innosti sméfujici k dosazeni unikatniho
vyrobniho cile. Dnes$ni projekty obvykle mivaji §irSi rozsah unikatnich ¢innosti. Pti-
kladem mutze byt vyvoj nového vyrobku, instalace pruzné vyrobni linky, prestého-
vani slozitého vyrobniho zafizeni z jedné haly do druhé atd. Spole¢nym prvkem
vSech projektl je regulovany Casovy ramec, pevny zacatek a konec praci. S fizenim
vyrobnich projektt se setkdvame ¢im dal ¢astéji a tento trend bude jisté dale pokra-
covat.

- Kusova vyroba (Unit/Batch production) produkuje ur¢€ity typ riznych vyrobkt v ma-
Iych mnozZstvich. Vyrobky se lisi dle zdkaznikovy specifikace potieb. Kusova vyroba
je veétsSinou spojena s technologickym uspofadanim vyrobniho procesu (Job shop).
Ptikladem je zavod provad¢jici generalni opravy brusek nebo vyroba letadel.

- Sériova (opakovand) vyroba (Repetitive production) se tyka produkce jednoho nebo
nékolika podobnych vyrobkl/sluzeb. Pokrocily stupenn aplikované standardizace
umoziuje dosahnout znacného stupné efektivnosti. Sériova vyroba dneska je charak-
teristicka nasazenim ur¢it¢tho mnozstvi specializovaného zatizeni, vcetn¢ dil¢i
pruzné automatizace.

- Hromadna vyroba (Continuous processing) je vyuzivana pro vyrobu uniformnich vy-
robkil a sluzeb. Siroka aplikace unifikace skuteéné umoziiuje dosahnout nejvyssiho
stupné efektivnosti. Hromadna vyroba je charakteristicka predmétnym uspotadanim
vyrobniho procesu (Flow shop). Typickym vyrobnim zatizenim je montazni linka

s nasazenim vysoce specializovaného zatizeni a automatizace.

Tomek, Vavrova (2014, str. 42) rozliSuji vyrobu podle vyuziti technickych zafizeni, pficemz
uvadégji, ze typologie z tohoto hlediska mize byt chdpana ve smyslu:
a) Stupné vyvoje a vyuziti vyrobni techniky, kdy rozliSujeme vyrobu:

- Rucéni
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Strojni

Céste¢né automatizovanou

PIn¢ automatizovanou

Poctu pouzitych vyrobnich jednotek jako vyrobu
Jednostupiiovou

Vicestupiiovou

Dominantni procesni technologie jako vyroby:
Fyzikalni

Chemické

Jaderné

Biologické

Ovladatelnosti vyrobniho procesu, kterd miize byt:

Plna
Netplna
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2 PLANOVANI A RIZENI VYROBY

Podle Kavana (2002, str. 204) funguje struktura systému planovani a fizeni vyroby

(PPS) ve tfech urovnich:

- Vrchni troven predstavuje moduly a procesy urcujici celkovy smér rozvoje vyrob-
niho systému. Piedpovédi pozadavkil zdkazniki, vstup a schvalovani objednavek
a pozadavki (na nahradni dily apod.) Vychazi z podnikatelského planu firmy.

- Stiedni Groven struktury systému planovani a fizeni vyroby (PPS) piedstavuje mo-

duly, souvisejici s detailnim materidlovym a kapacitnim planovanim. Plan hlavni vy-
roby (MPS) je rozpisem vyrobniho planu. Vyrobni plan fikd, které finalni vyrobky
nebo jejich varianty maji byt vyrobeny.
Hlavni plan vyroby (MPS) je jednim z hlavnich vstupt do systému pocitatového
planovani materidlovych pozadavkt (MRP- Material Requirement Planning), ve kte-
rém jsou vytvareny Casove fazované pozadavky na vyrabéné nebo nakupované arti-
kly. Z hlavniho planu vyroby se postupuje dal az k jemnému kapacitnimu planovani
stroju a lidi.

- Nejnizsi troven struktury systému planovani a fizeni vyroby (PPS) obsahuje samotné
vykonné systémy. Jedna se predevsim o systém dilenského fizeni (SFC), ktery se za-
byva detailnim planovanim jednotlivych vyrobnich pracovist a operaci. Zajistuje
zpétnou vazbu pro stfedni urovent PPS (miZe naptiklad obsahovat modul pro nakup

chybéjicich materiala).

2.1 Planovani vyroby

Jacobs, Berry, Whybark, Vollmann (2011, str. 1) uvadéji, ze vyrobni planovani a kontrola
se tyka planovani a kontroly vSech aspektii vyroby, véetné fizeni materidlu, planovani stroji

a lidi, koordinace dodavatell a kli¢ovych zakaznik.

Kavan (2002, str. 178 - 179) ptipomind, Ze na zacatku pldnovani vyroby stoji ekono-
mické a kapacitni rozhodnuti, co vyrobit vlastnimi silami a co nechat udélat v kooperaci.

Hlavnimi kritérii rozhodovani, zda vyrobit, ¢i nakoupit, je podle autora:

1. Volna vyrobni kapacita byva rozhodujicim faktorem pii rozhodovani, zda vyrabét.

Dalsi vyroba nese narust investi¢nich nakladd. Levnéjsi je nakup.

2. Nedostatek odborné zdatnosti miiZze ptinutit k rozhodnuti koupit.
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3. Vysoka kvalita dnesSnich vyrobkll vyzaduje od kazdého vyrobce specializaci.
To, co se vymyka specializaci, se vétSinou nakupuje.

4. Kdyz je poptavka dlouhodobé stabilni, vyplati se vyrabét. Dnesni Casta fluktuace po-
ptavky nuti 1 konkurujici si vyrobce ke spolupraci.

5. Uspora nakladi je smyslem rozhodovani i v oblasti vyrobit, ¢ nakoupit. Velkou roli

mohou sehrat i dopravni naklady.

2.1.1 Kapacitni rozhodovani

Kapacitu definuji Tomek, Vavrova (2007, str. 194) jako schopnost vykonu vyrobni jednotky
nebo vyrobniho systému — libovolného druhu, velikosti a struktury — v daném ¢asovém

useku.

Kavan (2002, str. 181) oznacuje znalost kapacity provozni jednotky za zakladni kdmen ce-
1€¢ho vyrobniho planovani. Nakonec umoziuje kvantifikovat nasi celkovou i momentalni vy-

robni schopnost. Mezi zakladni otazky kapacitniho planovani patii:

1. O jaky druh kapacity se jedna?
2. Kolik vyrobkl je zapotiebi?
3. Kdy jsou tyto vyrobky zapotiebi?

Déle uvadi, ze ve svéte se pouzivaji tfi rizné druhy kapacity:

- Projektovana kapacita (Design capacity): idealni maximum vystupi, kterého mtze
byt dosazeno

- Efektivni kapacita (Effective capacity): prakticky dosazitelné mnozstvi vystupu zis-
kané za planovanych podminek (vyrobniho sortimentu, rozvrhu, udrzby, prestavek,
kvality a vyrobnich potiZi)

- Aktualni vykon (Actual output): skutecné dosazeny (naméteny) vykon. Také nemiize
presahnout vyssi (efektivni) kapacitu (kvili defektim zatizeni, poruchy, organizace,

absence, materiald, kvality atd.)

Eliyahu M. Goldratt (1992, str. 10 — 333) ve své knize Cil definoval Teorii omezeni (déle
jen TOC). Basl, Majer, Smira (2003, str. 44) vysvétluji, Ze metoda TOC se prvotné zaméfuje
na Uzké mista ve vyrobnich systémech. Dale (2003, str. 45) uvadéji, ze se zamétuje na zvy-
Sovéani prutoku prostfednictvim maximalizace vytizeni izkého mista (omezeni) systému, pii-

¢emz toto Uizké misto ochraniuje proti vlivu nahodilosti. Dosahuje toho pomoci péti kroka
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TOC pro danou oblast aplikace, pficemz je lhostejné, jestli je uzké misto uvnitt nebo vné

systému — metody TOC si dokazi poradit s obéma situacemi.

Basl, Majer, Smira (2003, str. 37) predstavuje tdchto 5 zakladnich krok jako navod, podle

néhoz dochazi k:

2.1.2

Identifikaci omezeni systému (1. krok)

Maximalnimu vyuziti daného omezeni (2. krok)

Podtizeni vseho v systému (podniku) tomuto omezeni (3. krok)

Odstranéni omezeni (4. krok)

Jestlize bylo omezeni odstranéno, cyklus se opakuje navratem zpét k zasadé uvedené

v 1. kroku (5. krok)

Tvorba plani

Tomek Vavrova (2000, str. 219) oznacuji jako dalsi zasadni kol operativniho planovani

vyroby urceni pribéhu vyrobniho procesu. V podstaté jde o:

a) Terminovani pribéhu (stanoveni zavadéni a odvadeéni) - jednd se o urceni Casové

b)

providitelnosti jednotlivych zakdzek ve vyrobé. Respektovani zdsad minimalizace
pribéznych dob mize vést k déleni operaci nebo k prekryvani — soubéznému pieda-
vani.

Terminovani kapacit (obsazeni produktivnich jednotek) — jedna se predevsim o fe-

Seni rozporu mezi kapacitni poptavkou a kapacitni nabidkou.

Jako kone¢nou fazi lhiitového planovani oznacuji Tomek, Véavrova (2000, str. 220) urceni

potradi jednotlivych vyrobnich zakéazek, pficemz je moZno pouZit prioritnich pravidel, napt.:

,First come — first served*, zakdzka, kterd ptichazi jako prvad ma nejvyssi prioritu
Nejvyssi zbyvajici €as prace — jako prva je zarazena zakazka, kde je nejvyssi potieba
¢asu na dokonceni

Nejkratsi zbyvajici Cas prace

Nejvice zbyvajicich operaci k provedeni

Nejméné zbyvajicich operaci k provedeni

Nejdelsi operacni ¢as — na daném stroji, kde se rozhoduje o potadi, ma tato zakdzka
nejdelsi operacni Cas, tedy 1 nejvyssi prioritu

Nejkratsi operacni ¢as

Nejdiivejsi termin pozadovaného dohotoveni
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- Nejmensi diference mezi terminem dodani a zbyvajicim casem prace (nejmensi
skluz)

- Hodnotové pravidlo priority:
a) Rozhoduje nejvyssi hodnota zakazky jako celku

b) Rozhoduje nejvyssi hodnota pied provedenim stavajici operace

Dale dodavaji, ze pouziti pravidel je jednoduché, pokud pouzijeme zésadné jedno. Pokud
pouzijeme kombinace pravidel, pak je tfeba pouzit metod vychazejicich z bodovani ¢i vazeni

jednotlivych pravidel apod.

2.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je charakterizovano Ketkovskym (2009, str. 3) jako zaméfeni na dosaZeni

optimalniho fungovani vyrobnich systému s ohledem na vytycené cile.

.....

dennimu operativnimu, dispecerskému fizeni. Projektovani vyrobnich systému zahrnuje za-
sadni rozhodovani o vyrobnich kapacitach, rozmisténi provozil a zatizeni, planovani prubéz-
nych dob vyroby vyrobku a sluzeb, investovani do vyrobniho zafizeni atd. Tato velka sku-
pina dulezitych rozhodnuti je souc¢asti dlouhodobych zdméri podniku. Operativni fizeni vy-
robniho systémul zahrnuje feSeni mnoha momentalnich, kazdodennich situaci jako: regulace
préce operatoru strojl a sefizovact, vysky zasob a praci, kvality atd. (Kavan, 2002, str. 21 —

22).
Ketkovsky (2009, str. 65 — 75) charakterizuje tyto koncepty fizeni vyroby:

a) Material Requirement Planning (MRP) — vychodiskem pro vypocet planu potieby
materidlu je tzv. hruby rozvrh vyroby. Ten je sestaven na zakladé objednavek, pfi-
padné predpoveédi poptavky po vyrobcich. Pfi pldnovani potieby materidlu se bere
v tvahu 1 stav disponibilnich zasob.

b) Material Resource Planning (MRP II) a Enterprise Resource Planning (ERP) — MRP
II je v podstaté systém MRP doplnény o podrobnéjsi planovani vyroby a kapacitni
propocty, s vazbou na fizeni prodeje. Nejveétsi problémy pii aplikace MRP II plisobi
nepfesnosti vstupnich dat (zejména odhady pracnosti planovanych ukoli a operaci)
a ptipadné poruchy vyrobniho procesu. Zédkladem ERP je spolecné databaze, na kte-
rou jsou napojeny vyroby vsechny ostatni souvisejici oblasti — obchod a marketing,

distribuce, technologie, finance, ucetnictvi atd.
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¢) Optimized Production Technology (OPT) — na rozdil od MRP je zaméfen na optima-
lizaci vyrobnich tokti (prichodu soucasti, vyrobki atd. vyrobnim systémem) cestou
maximalniho vyuziti kapacit uzkoprofilovych pracovist, tzv. bottlenecks ("uzkych
hrdel").

d) Just-in-time (JIT) — zakladni ideou je vyroba pouze nezbytnych polozek v potiebné
kvalité, v nezbytnych mnozstvich, v nejpozd¢ji ptistupnych casech.

e) Kanban — zdkladnim informacnim nosi¢em jsou zde kanbany (japonské ozna-
¢eni pro Stitek), plnici funkce objednavek a pruvodek. Pracovisté, kterému dochazi
zasoba soucasti urcitého druhu, vystavi objednavkovy kanban a spolu s prazdnym
prepravnim kontejnerem jej odesle na pracovisté, které tyto soucasti dodava. To kon-
tejner naplni pfedepsanym poctem soucasti a vrati je odbérateli s priivodnim kanba-
nem.

f) Strategicky koncept fizeni ,,Stihlé¢ vyroby* (lean management) — spociva ve vyrobé
pruzné reagujici na pozadavky zakaznika a poptavku, ktera je fizena decentralizo-
vang, prostfednictvim flexibilnich pracovnich tymi, pti malé hloubce vyroby (niz-

kém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupiitl)

2.3 Efektivni planovani a Fizeni vyroby

Deis (2012, str. 196) piipomind, Ze zdkladem planovani a fizeni vyrobni ¢innosti je nepfetr-

zity tok okamzité ohlaSenych informaci z provozu. Dale uvadi, Ze kazdy typ dat ma své

vvvvv

Abychom dostéavali pfesné a rychlé data, je nutné vénovat pozornost procesnim inovacim,
protoZe pouze proces, ktery je nastaven podle aktudlnich potfeb podniku nam tyto informace

muze poskytnout.

Ze nejsou procesni inovace v podnicich dostateéné vyuZivany, potvrzuje i Chromjakova
(2013, str. 19, 21), ktera uvadi vysledky projektu ZvySovani efektivnosti procesii priimyslo-
vého inzenyrstvi, ktery délal v letech 2011 — 2012 Ustav primyslového inzenyrstvi a infor-
macnich systémt, UTB ve Zlin¢. Otazka €. 7 znéla: Existuje ve Vasi firm¢ systematicky
a standardizovany postup pro oblast procesnich inovaci? Odpovédi potvrdily skutecnost,
Ze tada procesnich inovaci probiha nahodile a jsou silné zavislé od momentalni inspirace
(89%). Velka ¢ast odpoveédi smétovala k potvrzeni jiz zndmé skutecnosti, Ze prioritné se ori-
entuji firmy do oblasti vyrobnich procesnich inovaci (92%), jiZ méné procesnich inovaci

smétuje do efektivnéjSiho propojeni vyrobnich a administrativnich procesnich postupii.
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Dalsi nezbytnou podminkou pro efektivni planovani a fizeni vyroby je métfeni prace.

., Zjistovani doby trvani jednotlivych technologickych a pracovnich c¢innosti mérenim casu

slouzi v zasadeé dvojim zpuisobem, a to jako podklad pro:

- Potreby organizace, planovani a rizeni prace a vyroby
- Stanoveni norem spotreby casu pro jednotlivé pracovni operace a jejich slozky jako
méritka vykonnosti pracovnikii a podkladu k vypracovani ucinnych forem odmeérno-

vani a pobidkovych systemii“ (Lhotsky, 2005, str. 61)

Dlabac (2015) ovsem piipomina, ze nejprve bychom se méli zaméfit na analyzu prace, tj. stu-
dovat pracovni metody s cilem identifikovat plytvani a neproduktivni ¢innosti, a nasledné
zjednodusit vykonanou praci. Vystupem je novy, optimalni pracovni postup. Teprve v druhé
fazi bychom se méli zabyvat métenim préce, tedy urenim spotieby prace dané ¢innosti. Za
nejpouzivanéjsi metody méfeni prace autor oznacuje Casové studie, které jsou realizovany
pfimy méfenim za pomoci stopek. Kromé toho pfipomina jesté druhou, v soucasnosti stale
vice pouzivanou skupinu tzv. systémy pifedem urcenych casl, kde norma je uréena nepfi-
mym zpisobem.

,, Cilem neprimého meéreni nebo také systémii predem urcenych casu je rozbor jednotlivych
ukonit na zakladni pohyby, kterym je nasledné dle narocnosti prirazen index odpovidajici
urcité spotrebé casu“ (Dlabag, 2015)

Lhotsky (2005, str. 61) oznacuje metody pfimého méfeni Casu za velmi pracné a asové

naro¢né pro pracovniky provadéjici méfeni, tak 1 nepfijemné pro pozorované pracovniky.
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Analyza a méreni prace
(studium prace)

Analyza prace (studium metod)
Umozniuje efektivnéjsi pracovni
postupy, vySsi vyuZiti zdrojii, techniky
i pracovnik(.

Méreni prace
Umoznuje zlepsené planovani a fizeni,
zakladna pro systém odméfiovani.

vySsi produktivita prace,
vyssi efektivita procest

Obrazek ¢. 2 - Analyza a meérent prace (zdroj: API - Akademie
produktivity a inovaci, s.r.o., © 2005-2017)
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3 PROCESNI RIZENi

Zékladem procesniho fizeni je neodmyslitelné proces. Repa (2006, str. 13) definuje podni-
kovy proces jako souhrn ¢innosti transformujici souhrn vstupt do souhrnu vystupt (zbozi

nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi a néstroje.

3.1 Charakteristika procesniho fizeni

Podle Smidy (2007, str. 37) piedstavuje procesni fizeni (management) systémy, postupy,
metody a nastroje trvalého zajisténi maximalni vykonnosti a neustalého zlepSovani podni-
kovych 1 mezipodnikovych procesi, které vychazeji z jasn€ definované strategie organizace

a jejichz cilem je naplnit stanovené strategicke cile.

Aby podnikové procesy pomohly organizaci v dosahovani cili, mély by podle Svozilové

(2011, str. 26) spliiovat nasledujici predpoklady:

a) Musi korespondovat s potfebami a strategickymi cili podniku

b) Musi byt dobte navrzené, aby pokryly bézné scénafe a nadmérné nezatézovaly ukony
fizeni

c) Me¢ly by byt dostatecné flexibilni, aby dokéazaly reagovat na zmény prostiedi a mi-
mofadné situace s pfiméfenou pruznosti

d) Musi byt zamétené na vykon, kvalitu vystupt i efektivitu v celém svém cyklu tak,
aby ekonomicky vyuZzivaly v§ech pfidélenych zdroji, neobsahovaly oblasti plytvani,

a to jak materidlnimi zdroji, tak intelektem vSech ztcastnénych

Rizenim podnikovych procesti se zabyva napiiklad Total Quality Management (déle jen
TQM). Jurova (2016, str. 57) definuje TQM jako pfistup k fizeni podnikovych procesu za-
loZenych na trvalé spokojenosti zakaznika. V ramci komplexniho fizeni kvality vSichni pra-

covnici participuji na zlepSovani procesti, produktil, sluzeb a podnikové kultury.

3.2 Analyza a modelovani podnikovych procesi

Analyza podnikovych procest je podle Kosturiaka (2017) zakladem pfemény hierarchicke,
tézkopadné, funkcionalni podnikové organizace na procesni. Dale vysvétluje, Ze v analyze
se definuji procesy, které jsou nezbytné pro plnéni cilit podniku a pldnovanych vystupti.
Nasledné¢ se definuji hlavni procesy, jejich obsah, vstupy a vystupy. Pak se popisi podptirné

procesy. V dalsi ¢ast analyzy se definuji ohraniceni a zdroje procest, k procestim se ptiradi
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naklady a ptidané hodnoty, resp. kryci ptispévky. Vysledkem analyzy procest je podle au-
tora procesni mapa, s pomoci které je mozné modelovat riizné alternativy nové organizacni
struktury, kterd by méla kopirovat procesy v podniku. Cilem analyzy a reingeneeringu pro-
cesl je maximalné pfizplsobit podnikové procesy pozadavkim zdkaznika, vyloucit z pod-
nikovych procest vSechno zbyte¢né a maximalizovat pfidanou hodnotu v podnikovych pro-

cesech.

Na nasledujicim obrdzku jsou znazornény symboly, které jsou pouZzivany pro procesni

analyzu.

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materialu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materidlu,
polotovaru nebo produktu.

Planované shromaZdovani
skladovani materialfl, polotovari,
soucasti a produktd.
Neplanované shromaZdovani
cekani materiald, polotovarl,
soudasti a produktd.

transport

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazek ¢. 3 - Symboly procesni analyzy (zdroj:
API - Akademie produktivity a inovaci, s.r.o., ©
2005-2017)

Na nasledujicim obrazku je pak zobrazena ukazka procesni analyzy vyrobniho procesu.
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Procesni analyza §. o | B E 2
HHHEEABHE

&  [|ginnost g 5 . § g £ i EE
1 |Pfijem zboZi (@1 N 1 1
2 |Kontrola - 0.5
3 Skladovani
4 Transport il 24
6 Déleni materidlu P 10 0,5
7 Kontrola 0,5
8 Transport g 70
9 SoustruZeni 7,27 0,5
1 Transport 32
12 Brouseni 7,27 1
14  |Transport 29
15 |Protdhnuti ] 0,94 0,5
16 Jehleni 0,35 0,3
17 Kontrola 15
18 |Transport / 9
19 SoustruZeni 0,75 1
21 Transport 90
22 SoustruZeni 3,88 0,5
24 Transport l - 59
25 |skladovani i 7N
30 |Transport ™ 29
3 Odmasténi 0,27 0,5
32  |Transport 11
33 |Skladovani i - AN
43 |Transport il 300
45  |Brouseni : 5,31 1
48  |Transport 91
59  |Kontrola o 2
60 |Baleni O™ 25 1

Celkem: - éetnost " 1 4 3 7.8

- soucet &asu (min) 44,04
- vzdélenost (m) 744

Obrazek ¢. 4 - Ukdzka procesni analyza (zdroj: API - Akademie
produktivity a inovaci, s.r.o., © 2005-2017)
Svozilova (2011, s. 14 - 15) uvadi, ze popisovani procesu je ¢innosti, pti niz shromazd’ujeme
a zaznamenavame informace o sledech pracovnich Cinnosti a jejich vzajemnych vztazich,
vykonnych procesnich rolich, podptirnych systémech procesu a nastrojich, casovych, vykon-

nostnich a kvalitativnich parametrech, které mé proces splnit.
Tucek, Hrabal, Trcka (2014, str. 67) rozlisuji tfi mozné zptisoby zachyceni procest ve firme:

A) Textové znazornéni

B) Znazornéni ve formé tabulek

C) Znazornéni v grafické podobé
K jednotlivym bodiim ptipojuji nasledujici komentar:
Ad A) Nevyhodou je pfedevsim obtiznost jeho Cteni plynouci z toho, Ze srozumitelny popis
vyzaduje pomérné komplexni formulaci, text se nesnadno strukturuje, a proto se obtizné Cte.
Ad B) Jeho nedostatky jsou pfedevsim v tom, Ze tabulkové struktury jsou nejednotné a velké

tabulky se rychle stavaji nezvladatelné.
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Ad C) Graficka podoba se dlouhodob¢ osvédcila jako nejpiehlednéjsi a nejsnaze Citelna i pii
velkém rozsahu dat. Pii jejim zpracovani, ale musi byt dodrzen jednotny koncept, ktery

je potieba stanovit hned na zacatku grafického zpracovani.

Pro modelovani podnikovych procesii se pouziva také vyvojovy (postupovy) diagram. Plura
(2001, str. 192) uvadi, ze vyvojovy diagram je vhodnym nastrojem zejména pro analyzu
procesu, jeho jednotlivych krokti a rozhodovacich uzli, pro identifikaci oblasti, kde mohou
vznikat problémy, pro optimalizaci rozmisténi kontrolnich mist a pro identifikaci nadbytec-
nych ¢innosti. Dale uvadi, ze vyvojovy (postupovy) diagram ptredstavuje nazorné zobrazeni
procesu, které prispiva k rychlej§imu pochopeni a také presné vymezi pracovnikiim zapoje-

nym do procesu jejich postaveni a jejich vnitini zékazniky.

Jurova (2016, str. 219) definuje postupovy diagram, resp. procesni analyzu jako univerzalni
nastroj, pouzivany nejen v logistice pro popis, analyzu, vécné, Casové a prostoroveé
(popt. i nakladové) stranky logistickych i vyrobnich procest. Dale pfipomind, Ze postupovy
diagram muze byt vyuzit u produkénich procesti jednoho vyrobku, skupiny vyrobki atp.,
ale stejné tak mlze byt vyuzit u nevyrobnich operaci nebo sluzeb (napt. objednédvka, vyfi-

zovani uvéru atp.)

3.3 Ukazatele vykonnosti procesii

Tucek, Hrabal, Trcka (2014, str. 63) oznacuji za dllezity prvek procesniho modelu kli¢ové
ukazatele vykonnosti (KPI) definované pro jednotlivé procesy. Jedné se o indikéatory, me-
triky, nebo také ukazatele vykonnosti pfifazené procesu anebo také sluzbé€, organiza¢nimu
utvaru, ¢i celé organizaci, které vyjadiuji pozadovanou vykonnost (kvalitu, efektivnost nebo
hospodarnost). PouZivaji se nejen u procest, ale zkratka na vSech trovnich fizeni organizace,

zejména ve strategickém fizeni, fizeni podle cilli i v oblasti fizeni sluZeb.
Nenadal (2011, str. 197 — 198) uvadi nasledujici univerzalni ukazatele vykonnosti procesi:

a) Pribézna doba procesu

b) Efektivni vyuziti doby procesu
c) Celkové ndklady na proces

d) Efektivni vyuziti naklada

e) Podil neshod v procesu

f) Urovei Six Sigma zptisobilosti

g) Vyuziti disponibilnich kapacit v procesu
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h) Pocet registrovanych odchylek v procesu

3.4 ZlepSovani podnikovych procesi

Dle Svozilové (2011, s. 19) je zlepSovani podnikovych procesii ¢innosti zaméfenou na po-
stupné zvySovani kvality, produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu prostied-

nictvim eliminace neproduktivnich ¢innosti a naklada.

ZlepSovani podnikovych procest se netyka pouze vyrobnich procest, ale i procesti adminis-
trativnich. Kosturiak, Frolik a kolektiv (2006, str. 34 - 35) proto definuji nasledujici formy

plytvani v administrative:

Nadbytek informace, jejich pfiprava a zpracovani — vice informaci, nez zakaznik
nebo dalsi proces potiebuje, zpravy a protokoly, které nikdo necte, zbyte¢né kopie,
informace, které jsou v daném case nepotiebné.

- Pieprava zbyte¢nych informaci — pienaseni dokumentt k podpisu, ke kopirovani,
noseni Sanont aj.

- Zbyte¢ny pohyb na pracovistich — 1idé sedi ve vzdalenych prostorach, hledani pod-
kladii, nevhodny layout.

- Hledéni, ¢ekani — nespolehlivi spolupracovnici, ktefi neplni terminy, nedostupnosti
piistroji, faxy, e-maily, dopisy, ¢ekani na odpovéd’ nebo rozhodnuti §éfa.

- Slozité postupy nebo nespravna prace — byrokratické smérnice, Spatné nastaveni soft-
ware a jeho neznalost, zabava na internetu, psani nesmyslnych reportt, duplicitni
zadavani informaci, prelévani dat mezi riznymi programy.

- Zasoby na stolech, v odpadkovych koSich a pocitacich, polozky ¢ekajici na zpraco-
vani, nepfectené e-maily, podklady z ukoncenych projektii, nepotfebné databaze.

- Chyby — v papirech a v informacnich systémech, necitelné faxy, netuplné specifikace,

chybna data, pravopisné chyby, nedostate¢né definované tkoly.

., Cilem stihlé administrativy je vytvoreni efektivné a stabilné fungujicich procesu, které
umoznuji dosahovat vysoke produktivity, pozadované kvality a maximdalniho vykonu admi-
nistrativnich cinnosti v daném procesnim case. Snazime se predevsim odhalit a odstranit

plytvani. Klicové je naucit se toto plytvani videt*“ (Dostal, 2015)

Imai (2005, s. 79) uvadi, ze aktivity, které neptidavaji zddnou hodnotu, oznacujeme v japon-

§tin€ slovem muda.
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Déle uvadi, ze zdroje v kazdém procesu — tedy lidé a stroje — bud’ hodnotu ptidavaji, nebo
nepiidavaji. Termin muda oznacuje ty aktivity, které hodnotu neptidavaji. Taiichi Ohno kla-

sifikoval muda na pracovisti do téchto sedmi kategorii:
1. Muda nadprodukce
2. Muda zésob
3. Muda oprav a zmetkt
4. Muda pohybu
5. Muda zpracovani
6. Muda ¢ekéni
7. Muda dopravy
Svozilova (2011, s. 34) uvadi jeste jako osmy druh plytvani intelekt.

Jurova (2016, str. 88) ale upozoriiuje, Ze pfi eliminaci ztrat je tteba vzit v uvahu viditelné
zlepseni a skutecné zlepseni. Viditelné zlepSeni, jako napft. snizeni manipulace s materidlem
vybudovanim automatickych dopravnikli, vybudovani regalovych skladi pti velkych zaso-
bach apod., jesté¢ neznamend skute¢né zlepSeni — zlepsi se organizace, ale problém (ztraty
pfi manipulaci s materidlem, velké skladové zasoby) zlistdva. Skuteéného zlepSeni je dosa-
zeno teprve tehdy, kdyZ jsou znamy problémy a jejich pfic¢iny. To si vyzaduje nejprve ana-
lyzovat aktudlni stav (napft. pii problému velkych skladovych zasob se ptat, pro¢ vznikaji
zasoby, pfi ztratach pii manipulaci s materialem, proc€ je tfeba transportovat zbozi atd.) a te-

prve poté provést zlepSeni.

Velmi propracovany pfistup ke zlepSovani ma spolecnost Toyota. Rother (2017, str. 26),
ktery popisuje piistupy ke zlepSovani (katy) pravé ve spolecnosti Toyota uvadi
(2017, str. 37), Ze existuji jen tfi veci, které miizeme a potiebujeme védét z pohledu zlepSo-
vani s jistotou: kde jsme, kde chceme byt a jakymi prostfedky bychom mohli pfekonat ne-

jasnou oblast mezi tady a tam.
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{ Stavajici | Do 4
sav KT

Obrazek ¢. 5 - Cesta k dosazeni cile vede pres Sedou zonu

(zdroj: Rother, 2017, str. 142)

Liker (2007, str. 65) pfiznava, ze ¢im vice poznaval TPS a celkovou koncepci firmy Toyota,
tim vice mu bylo zfejmé, ze jde o systém, jehoz smyslem je poskytovat lidem nastroje k ne-
ustalému zlepSovani vlastni prace. Kazdodenn¢ se vSichni technici, kvalifikovani dé€lnici,
odbornici na jakost, dodavatelé, vedouci tymt a — coZ je ze vSeho nejdilezitéj$i — pracovnici
obsluhy stroji zapojuji do nepfetrzitého feseni problému a do neustalého zlepSovani, takze

beéhem casu se kazdy z nich stava 1 lepSim feSitelem problémd.

Dal$imi moznymi pfistupy pro zlepSovani procest je Lean management a kaizen. Svozilova
(2011, s. 32) tvrdi, Ze metodologie Lean je zaloZena na cyklickém pfistupu ke zlepSovani
procesu — tymy se soustiedi na mensi zlepSovatelské kroky celkového zlepseni je dosazeno
v postupnych iteracich, které rovnéz pomohou eliminovat piipadné negativni dasledky apli-
kace pokusnych feSeni. Lean pfedpoklada, Ze procesy musi byt v prvnim kroku standardizo-
vany, tedy dokumentovany a ovéteny, ze skute¢né funguji v souladu se zpracovanym popi-

sem — a to predtim, neZ je mozné piistoupit k jejich zlepSovani.

Kosturiak, Frolik a kolektiv (2006, str. 120 — 121) vysvétluji, Ze kaizen je systém kontinuél-
niho zlepSovani v osobnim, socidlnim, ale i pracovnim Zivoté zahrnujici jak délniky,

tak 1 manaZery. Kaizen je postaveny na dvou slovech:

- Zlepsovani — vSechno se da zlepSovat — kvalita, plnéni terminti, naklady, produkti-
vita
- Neustalé — nic na svété neni pevné stanoveno, vSechno se neustile méni a vyviji —

trhy, vyrobky, zakaznici a jejich pozadavky.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Vybrana spolecnost je ¢eskym vyrobcem izola¢nich skel, specialniho a velkoformatového

zaskleni. Zaméfuje se na dodavky izolaénich skel pro dodavatele sklenénych fasad, vyrobce

dfevénych nebo hlinikovych oken a ostatni vyrobce izolacnich otvorovych vyplni.

Obrazek ¢. 6 - Ukazka velkoformdtového skla (zdroj: interni materialy spolecnosti)

Dle CZ NACE jsou hlavnim pfedmétem podnikani spole¢nosti CZ NACE 23.10 Vyroba skla
a sklenénych vyrobkti a CZ NACE 23.12 Tvarovani a zpracovani plochého skla.

Vyrobky spolecnosti jsou k vidéni v hotelech, obchodnich centrech, historickych objektech,
nebo rodinnych domech. Svym zakaznikim se spolecnost snazi poskytovat komplexni
sluzby, takze kromé¢ vyroby zaskleni firma pro své zakazniky zajist'uje také montaz vlastnimi
zaméstnanci. V prubéhu montdze vyuziva firma veskerou dostupnou mechanizaci, aby eli-
minovala ruéni manipulaci s bfemenem, kviili bezpecnosti a kvalité vysledného dila. Dale

provadi garan¢ni servis a myti prosklenych konstrukeci.

Obrazek ¢. 7 - Ukazka realizované stavby (zdroj: in-

terni materialy spolecnosti)
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4.1 Historie spolecnosti

Spolecnost byla zalozena v roce 2006 a v roce 2007 zacala vyrabét izolacni skla. O 3 roky
pozd¢ji utlumila vyrobu standartnich izola¢nich skel a zaméfila se na vyrobu velkoforméato-
vych skel. V roce 2011 pak rozsitila nabidku svych sluzeb o montaz skel na stavbé. V roce
2013 zacala navrhovat zabudovani skla do staveb tak, aby byly optimalizovany tepelné tech-
nické vlastnosti skel. V roce 2013 také zalozila vlastni vyzkumné a vyvojové stredisko.
Ve stejném roce také vyrobila prvni prototyp svého nového vyrobku Noframe4. O rok poz-
dgji ziskala certifikat dle CSN EN ISO 9001:2009 a v roce 2015 pak vytvofila vlastni pro-

jektovou kancelaf.

Obrazek ¢. 8 - Ukazka realizované stavby (zdroj: interni materialy

spolecnosti)

4.2 Vize firmy

Vizi spole¢nosti je, stat se do roku 2020 tuzemskym lidrem v prosklenych konstrukcich
a velkoformatovém zaskleni. Cilem spole¢nosti v oblasti prodeje je rozsifovat portfolio

svych zékaznikl v rdmci celého svéta.

4.3 Vyvoj a vyzkum

Spolecnost se snazi neustdle se posouvat dopfedu a neboji se ani slozitych zakézek.

Ma vlastni vyvojové oddé€lent, které aktivné vyviji nové vyrobky. Cilem spole¢nosti v oblasti
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vyzkumu a vyvoje je stat diky svym védomostem na Spici v oblasti specidlniho a velkofor-

matového zasklivani. Momentalné firma pfipravuje stavbu nové vyrobni haly s robotizova-

nou linkou pro jeji inovativni produkt NoFrame4.

Obrazek ¢. 9 - Ukazka bezramového zaskleni NoFrame4 (zdroj: interni materidly spolec-

nosti)

4.4 Ekonomicky vyvoj

V nasledujici tabulce je zobrazen vyvoj trzeb spolecnosti v letech 2010 — 2017.

Tabulka 1 — Prehled rocnich trzeb v letech 2010 — 2017 (vlastni zpracovani)

ROCNi TRZBY Z PRODEJE
VYROBKU A SLUZEB V MIL.

KC
2010 13,2
2011 18,9
2012 19,1
2013 18,5
2014 25,1
2015 25,3
2016 39,3
2017 47,1

Z tabulky vyse je patrné, Ze za poslednich 6 let firma své trzby vice nez ztrojnasobila. K nej-
vy$$imu ristu trzeb doslo v letech 2014, 2016 a 2017. Cilem firmy je v roce 2020 dosahnout
trzeb 94,1 mil. K¢.
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5 ANALYZA PLANOVANI A RIZENI VYROBY

Firma zacala v roce 2017 implementovat IS Factorify, takze se momentalné snazi nastavovat

procesy planovani a fizeni vyroby dle funkcionality IS.

5.1 Popis vyroby

Vstupnim materidlem pro vyrobni proces jsou sklenéné tabule z floatového, laminového
nebo kaleného skla o rozmérech 6000 x 3210mm. Tyto tabule firma nakupuje od externich
dodavateltl. Sklo je standardné dodavano v balicich a ukladdno pomoci mostového jerabu
a specialniho rdmu do skladovych zakladacl. Pomoci mostovych jefabl resp. savkovych

manipulatort je se sklem manipulovano ve vSech dalSich fazich vyrobniho procesu.

Na tezaci linku jsou skla odebirana po jednotlivych tabulich pomoci manipula¢niho portalu
a savkového ramu. Po roziezani skladovych tabuli na pozadovany rozmér okenni tabule pro-
chézi floatové tabule poloautomatickym lamacim zatfizenim, kde jsou rozlamany tabule a od-
lomeny nepouzité okraje. Rezani laminovaného bezpeénostniho skla vyzaduje zvlastni rezim
lamaciho zafizeni pro rozfezani a rozlomeni lepenych tabuli a nasledné pretaveni bezpec-
nostni folie. Po nafezani (resp. u floatového skla jiz pfi samotném fezani) se u skel s poko-
venou vrstvou tato vrstva odbrousi pro zajisténi dokonalého pfilnuti primarniho té€sniciho

tmelu.

Nafezana skla se ukladaji na expedi¢ni stojany ¢i manipulacni voziky, které pracovnici pre-
vazeji k dal§imu zpracovani. Vyuzitelné zbytky jsou ukladany do ,,Zakladace zbytkovych

tabuli“. Je s nimi pocitano v optimalizaci feznych pland pro dalsi vyrobu.

Rozméry jednotlivych skel nafezanych na fezacim stole a naldmanych na ldmacim stole nej-
sou nikdy zcela ptesné. Hlavnim faktorem, ktery to zpiisobuje je podlom. Jeho vliv se zvy-
Suje predevsim u silngjSich skel. Vzhledem ke specialni oblasti pouziti izola¢nich skel vyra-
bénych na této lince, je ¢asto nutné obrousit hrany a dosdhnout tak vétsi presnosti rozmért.
Hotova izolacni skla maji ¢asto viditelnou hranu nebo dvé hrany paraleln¢ vedle sebe. Do-
konalé paralelnost hran a jejich pohledova kvalita je na hotovém dile velmi dilezita. K tomu

slouzi pravé obvodova bruska.

Jednotliva skla jsou transportovdna do pracovniho prostoru pomoci valeckt, tam je pievez-
mou ve spodni ¢asti umisténé savky, které nastavi sklo a drzi ho po celou dobu opracovani.

Pracovni hlava si automaticky odebira jednotlivé nastroje a provadi opracovani. To probiha
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vzdy od nejhrubsiho druhu po jemnéjsi. Vymeéna nastroji, potiebnych pro jednotlivé kroky

opracovani, probiha automaticky.

Po dokonceni celého procesu brouseni odlozi savky tabuli na valecky vystupniho doprav-
niku a transportuji ji do navazujici mycky a poté jsou naskladany zpét na manipulacni voziky

a pfepraveny k vyrobni lince.

Tabule uréené pro vyrobu izolacnich skel budou nejprve umyty a vysuSeny mycim a susicim
zafizenim, pro zajisténi dokonalé Cistoty a piilnuti lepiciho tmelu. Nasleduje stanice pro ulo-
zeni distan¢niho rdmecku, ktery se vyrabi paraleln¢ s procesem fezani a tiidéni skel. Stanice
pro ukladani ramecku je urcena i pro vizualni kontrolu tabuli a tomu je pfizpisobeno i jeji

specialni osvétlent.

DalS8im krokem je sloZeni a slisovani uz celych izola¢nich skel. SloZené izola¢ni sklo se tmeli
sekunddrnim tmelem. Ten zabezpe€uje mechanickou ochranu meziprostoru izola¢niho skla.
Dokonalé protmeleni obvodu izola¢niho skla je kritické pro zajisténi plné funk¢nosti izolac-
niho skla. Variantné se do meziprostoru sekundarniho tmelu vkladaji tzv. U profily pro bo-
dové kotveni izola¢nich skel. V tomto ptipad¢ se pro sekundarni tmeleni pouziva UV odolny

silikon.

Nasleduje odebrani hotového skla savkovym ramem, posledni vizualni kontrola a ulozeni
na expedi¢ni stojan a naplnéni izola¢niho skla inertnim plynem (argon) pies k tomu urené
prostupy v obvodu izola¢niho skla (po naplnéni plynem, jsou fadn¢ utésnény a pretmeleny).
Po nalozeni je stojan obsluhou pfevezen do expedi¢ni haly, kde probihd vytvrdnuti tmelu a

nasledna expedice.

5.2 Priibéh planovani objednavek

Pribéh aktualniho stavu procesu planovani objednavek byl zachycen do procesni mapy. Cela

procesni mapa aktualniho stavu procesu je uvedena v piiloze €. 1.
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Administrativni
pracovnice

Obchodni Feditel
/ Vyrobni feditel

Vyrobni feditel

S '
v
Vytisténa
objednavka

Obrazek ¢. 10 - 1. ¢ast procesni mapy aktualniho stavu procesu ,, Planovani objednavek *

(zdroj: vlastni zpracovadni)
Jak vyplyva z obrazku vyse, proces ,,Planovani vyroby* za¢ina pfijetim objednavky e-mai-
lem v obchodnim oddé¢leni. Administrativni pracovnice zédkaznickou objednavku zada do

konfiguratoru.
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Planiclear / Clearlite 4 Planiclear / Clearlite % Planiclear / Clearlite %
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Obrazek ¢. 11 - Pracoviste ,, Konfigurator* (zdroj.: Konfigurator vybrané spolecnosti)
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Nasledné ji vytiskne a zkontroluje, zda ji zadala spravné. Pak pfeda objednavku ke kontrole
obchodnimu fediteli, ktery zkontroluje vécnou spravnost objednavky. Ta by méla byt z velké

¢asti zajiSténa moznostmi konfiguratoru.

Administrativni
pracovnice

feditel /
Vyrobni Feditel

Vyrobni Feditel

Obchodni
feditel

Obrazek ¢. 12 - 2. cast procesni mapy aktualniho stavu procesu ,, Planovani objednavek

(zdroj: vlastni zpracovadni)

Po ukonceni kontroly pfeda obchodni feditel objednavku zpét administrativni pracovnici,
ktera papirovou verzi objednavky zarchivuje a zméni stav objednavky v konfiguratoru na
,»Objednat“. Obchodni feditel nebo vyrobni feditel schvali objednavku v konfiguratoru. Tim
je objednavka automaticky nahrana do IS Factorify. Administrativni pracovnice zméni stav

objednavky v IS Factorify na ,,Naplanovano®.
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Administrativni
pracovnice

Obchedni
feditel /
Vyrobni Feditel

NE

Vyrobni feditel L

Obrazek ¢. 13 - 3. cast procesni mapy aktualniho stavu procesu ,, Planovani objednavek

Obchedni
feditel

(zdroj: vlastni zpracovani)

Ve vyhledu ndkupu administrativni pracovnice ovéfi, zda je nutné objednat kalena skla. Po-
kud ano, tak posle dodavateli objednavku a sparuje ptijatou objednavku od zakaznika s vy-
danou objednavkou na kalena skla. Po obdrZeni ,,Potvrzeni objednavky* zada potvrzeny ter-
min dodani do detailu vydané objednavky v IS. Soucasné vyrobni feditel nebo obchodni
feditel zkontroluje, zda je nutné objednat standardni material. Pokud ano, vytvoii objed-
navku v IS. Po obdrzeni ,,Potvrzeni objednavky* zapiSe potvrzeny termin do IS. Vyrobni

feditel nasledné objedndvku zaplanuje do vyroby pomoci pracovisté ,,Simulace* v IS.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

ANO
&na ceny
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feditel / vijrobni
feditel

Vyrobni feditel |—

Obchodni
feditel

Obrazek ¢. 14 - 4. cast procesni mapy aktudlniho stavu procesu ,, Planovani objednavek *

(zdroj: vlastni zpracovani)

Administrativni pracovnice pak jesté zkontroluje ceny. Pokud je nutné Gprava ceny, tak ji
opravi v detailu objednavky. Pokud neni nutna iprava ceny, tak rovnou ptikroc¢i k dal§imu
kroku, tj. vygenerovani formulafte ,,Potvrzeni objednavky*. Nasleduje kontrola vygenerova-
ného formulare, uloZeni formuldfe do formatu PDF a zaslani potvrzeni objednavky. Cely

proces kon¢i tim, Ze zaskrtne v detailu objednavky pole ,,Potvrzeno®.

5.3 Informacni systém spolecnosti

Firma v roce 2017 zagala s implementaci IS Factorify. Jedna se o IS, ktery je vyvijen v Ceské
republice od roku 2015. Funguje na principu kapacitniho planovani. Jedna se o novy projekt

a jeho funkcionality jsou postupné dopliiovany a zdokonalovany.
IS Factorify umoZnuje fizeni té€chto oblasti:

- Personalistika
- Prodej

- Technologie

- Naékup

- Planovani a fizeni vyroby
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Vedeni tcetnictvi IS neumoziiuje, nicméné je mozné jeho propojeni s ucetnim softwarem,
napt. Pohodou. Diky nému jsou informace zpracované v IS Factorify pieneseny do ucetnic-

tvi.

Vzhledem k tomu, Ze se tato prace zamétuje na planovani a fizeni vyroby, tak funkcionalitu

IS v ostatnich oblastech popisi pouze stru¢né.

V oblasti personalistiky umoziuje IS mimo jiné naptiklad spravu dochazky, planovani smén,
objednavani obédii nebo evidenci 1ékatskych prohlidek. Dale zpracovava podklady pro vy-

pocet mezd, jako naptiklad odpracované hodiny, dovolend, placené volno apod.

V oblasti prodeje zajistuje mimo jiné evidenci zadkaznikd, ptijatych objednavek, tvorbu do-
kumentt ,,Potvrzeni objednavky®, tvorbu dodacich listt a jejich nésledny pienos do ucetnic-

tvi.

Z hlediska technologie umoziuje vytvareni produktli, tvorbu technologickych postupii

vcetné nastaveni kusovnikil a norem prace.

V agend¢ nakupu je mozné vytvaiet vydané objednavky podle predikce nakupti, kterou po-

¢itd IS podle vyrobniho planu, vést skladové hospodarstvi nebo vést evidenci dodavateld.

Niz8i management ma v IS veskerou agendu nutnou pro feSeni operativnich ¢innosti. Stied-
nimu a vy$§imu managementu pak poskytuje celou fadu riznych reportii pro sledovani ak-
tudlni vykonnosti firmy a budouci rozhodovani. Pfikladem miZe byt naptiklad report ,,V¢as-
nost expedic*, ve kterém uzivatel zjisti, kolik zakazek bylo ve zvoleném obdobi expedovano

v potvrzeném terminu a kolik ne.

5.4 Planovani vyroby

IS umoziuje planovani vyroby podle dostupnych kapacit. Velmi dilezita je proto kvalita
dat, ktera je o jednotlivych vyrobnich zdrojich v IS zadana. Na stanoveni terminu expedice

maji vliv nésledujici agendy:

a) Dochazka — pfi pfijeti nového zaméstnance firma vytvofi kartu zaméstnance v IS.
Zada si do ni vSechny potiebné informace o zaméstnanci (napf. jméno, datum naro-
zeni, telefon atd.). Dale zaméstnanci vytvofi ¢ipovou kartu, pomoci které bude za-
znamenavat piichody a odchody z préace a pfijimat pracovni ukoly (bude vysvétleno
pozdé&ji) a je mu pfifazen vedouci pracovnik (napt. vyrobni mistr). Vedouci pracov-

nik zaméstnanci ptifadi pracovisté, na kterych mize pracovat a pfifadi mu tydenni
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cykly smén. Podle téch bude IS planovat kapacity, pficemz zohledni i pfestavky,
které bude pracovnik béhem pracovni doby mit. Zaméstnanci mohou nésledné po pfi-
hlaseni do IS zaddvat zadosti o neptfitomnosti (napt. placené volno, nebo dovolend),
pricemz po schvaleni této nepiitomnosti nadfizenym se ihned pfepocita vyrobni plan.

b) Sklady — pfi planovani IS zohlediiuje aktualni mnozstvi hotovych vyrobku, rozpra-
cované vyroby i potfebného materidlu (zadaného v kusovniku). IS automaticky po-
¢ita, ze hotové kusy urcitého vyrobku pouzije na zakazku s nejblizSim terminem ex-
pedice. V IS ovSem neexistuje pevna parovani, tudiz pokud pied zakazku s uréitym
presune hotové vyrobky k nové zakazce. Na stejném principu je fizena také rozpra-
covana vyroba. Pfi planovani systém zohlediuje i stav materidlu ve skladu. Pti pla-
novani zakazky provéii dostupnost materialu ve skladu, na zaklad¢ kusovniku nasta-
veného v detailu vyrobku. Pokud zjisti, ze ve skladu neni dostatek materialu, tak
vytvoti pozadavek na ndkup a mozny termin expedice zakazky prepocita na zaklade
dodaci lhity, ktera je zadana v detailu materialu.

c) Stroje — v IS musi byt zaevidovany vSechny stroje, které slouzi k vyrobé. V detailu
stroje je zadano, na kterém pracovisti je pouzivan. V detailu stroje lze zadat i od-
stavku stroje.

d) Nastroje — vyrobni nastroje jsou pfifazeny k vyrobnim operacim, které jsou zadany
v technologickém postupu. Rovnéz lze zadat odstavka nastroje.

e) A dalsi, které ale vybrana spole¢nost nevyuZziva.

Pti planovani urcité vyrobni zakazky IS provéii volnou kapacitu vSech zdroji a na zaklade
tohoto provéteni stanovi, zda je termin expedice pozadovany zékaznikem realny, nebo ni-
koliv. Pfi kazdé zméné, ktera ve vyrob¢ nastane, jsou automaticky pfepocitany predpokla-
dané terminy dokonceni zakazek, plany préace, vyhledy nakupt atd. Pfepocet planu je pro-

vadén v realném Case.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

Pinéniobjedndvek  Gantwlv diagram  Monitoring exportovat: [EI BRI vyworit novy fiir - P <
::L".::m."‘ ~ Objedndvkal.  ZIboll :‘:i::“'"" :;f:;““mwnﬁnnnypnuutnl s Otekdvang konetng tas Otekdvans expedice stav Naplanovéno
2353 w444 2353 6 Planiclear ESG 20mm 4.2 Stadip XN - 1051 x 2324 1 0 13032018 17:15 03.04.201809:59 29.03.2018 Zpoddéné
2354 444 ESG 71 x 2562 1 0 13.03.201817:15 13.03.201817:15 29.03.2018 Veas
2355 ol 444 1 0 13,03.201817:15 13.03.201817:15 29.03.2018 Vveas
2356 ol | 444 & Planiclear ESG 71 x 2562 1 0 13.03.201817:15 13.03.201817:15 29.03.2018 Veas
2357 i\ 445 2357 66.2 Cooklite SKN 176 16mm 6 Planiclear ESG - 836 x 2876 2 0 13.03.201817:15 20.04.2018 13211 27.04.2018 Veas
2358 L 445 2358 6.2 Cool-lite SKN 176 14mm 8 Planiclear ESG - 2786 x 28.. 1 0 13032018 17:15 20.04.2018 11:42 27.04.2018 Vias
2359 445 2359 66.2 Cool-lite SKN 176 14mm 8 Planiclear ESG - 2801 x 28... 1 0 13.03.201817:15 20.04.2018 11:12 27.04.2018 Vias
2360 ol 445 2360 6.2 Cool-lite SKN 176 14mm 8 Planiclear ESG - 2768 x 28... 1 0 13.03.201817:15 20.04.201812:12 27.04.2018 Veas
2361 o 445 2361 66.2 Cool-lite SKN 176 16mm 6 Planiclear ESG - 799x 2425 1 0 13.03.201817:15 23.04.201807:20 27.04.2018 Veas
2362 L 445 2362 66.2 Cooklite SKN 176 16mm & Planiclear ESG - 820 x 2860 3 0 13.03.201817:15 23.04.2018 06:50 27.04.2018 Veas
2363 M 445 2363 66,2 Coollite SKN 176 16mm 6 Planiclear ESG - 420 x 2860 1 0 13032018 17:15 23.04.201807:50 27.04.2018 vias
2364 M 446 2364 B Planiclear ESG 18mm 6 Planitherm XN 18mm 55.2 Stadi... 1 o 13.03.201817:15 06.04.2018 13:01 09.04.2018 Veas

Obrazek ¢. 15 - Pracovisté pro planovani zakazek v IS Factorify (zdroj: IS Factorify)

Déle je pak mozné v IS sledovat aktualni planovanou vytiZzenost jednotlivych pracovniki

nebo pracovist’. Na zaklade téchto udaji je pak 1ze planovat rozsiteni kapacit (prescasy, novi

pracovnici, nové stroje apod.).

5.5 Rizeni vyroby

Jak bylo uvedeno v kapitole 5.4, firma kazdému nové ptichozimu zaméstnanci vystavi jeho
osobni kartu zaméstnance v IS, do které mu jeho vedouci zada pracovisté, na kterych miize

pracovat a nastavi cyklus smén. Dale pracovnikovi pfifadi ¢ipovou kartu.

Pti prichodu do prace si pracovnik zaznamena ptichod pomoci ¢ipové karty a ¢tecky. Timto

zpusobem se také ptihlasi do IS, aby mohl zacit pracovat.

V IS existuje n¢kolik druhli pracovist, kterd jsou pfizplisobena potfebam firmy. Prvnim ty-

pem pracovist’ jsou standardni pracovisté, které funguji nasledovné:

Pracovnik se ptihlési do IS a ten mu ur¢i vyrobni davku, kterou ma zacit zpracovavat. Pra-
covnik mize ukol bud’ pfijmout, nebo odmitnout. V piipad¢, ze kol odmitne, tak IS ihned
upozorni vedouciho pracovnika, Ze zaméstnanec nemiliZe pracovat na urcité operaci a ve-
douci pracovnik by mél provéfit divod. Pokud pracovnik piijme ukol, tak IS zacne stopovat
Cas, ktery pottebuje na jeho splnéni. Tento ¢as je potom zapocitdvan do navrhu Casovych
norem. Po dokonceni tikolu se pracovnik opét ptihlasi do IS pomoci ¢ipové karty a zazna-
mena dokonceni tkolu. Nasledné cely proces opakuje. IS urcuje, kterou ddvku mé pracovnik
zpracovavat podle vyrobniho planu, ktery vytvoii podle zadané poptavky. Tuto poptavku

tvofi objednavky, minimalni mnozstvi zasob apod.
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Obrazek ¢. 16 - Standardni pracovisté v IS ( zdroj: IS Factorify)
Druhym typem pracovisté, je pracovisté ,,Rezani*. Na ném se pracovnikovi po piihlageni
do IS pod sebou zobrazi vSechny davky, které je nutné zpracovat. Davky jsou sefazeny podle
pofadi, ve kterém je ma pracovnik zpracovavat (to urcuje IS podle potvrzeného terminu ex-
pedice), ale pracovnik si muze zvolit davku, kterou bude zpracovavat jako prvni. U jednot-
livych davek ma i nakres, jak ma dané sklo nafezat. Tento nakres tvofi IS tak, aby byly
sklenéné tabule co nejvice vyuzivany a omezil se pocet zbytkovych tabuli. Dokonceni ope-
race zaznamena pracovnik do IS a také tam napiSe, na ktery vozik ufezané sklo umistil.
V piipadé, Ze mu zistala zbytkova tabule, tak tuto skutecnost zapiSe do IS, aby s ni mohl IS

pocitat pii tvorbé dalSich nakrest.
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Obrazek ¢. 17 - Pracovisté ,, Rezani*“ v IS (zdroj: IS Factorify)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

Poslednim typem pracovist¢ je pracovisté ,Bruska®. Nckterda skla se ne-
brousi a jen se na tomto pracovisti vizudlné kontroluji. Vstupem pracovisté jsou voziky
se skly z pracovisté ,,Rezani“ a vystupem voziky se skly v pofadi, které je potieba pro pra-
covisté ,,Vkladani — vstup do vyrobni linky*. Na tomto pracovisti se pracovnikovi po piihla-
Seni do IS zobrazi ikony vSech voziki, které mé k dispozici, a na téchto ikonéch jsou vyob-
razeny Cisla davek, které¢ jsou na vozicich umistény. U jednotlivych davek je pak zobrazeno
potadové cislo, které urCuje poradi, ve kterém maji byt jednotlivé davky zpracovavany.
Podle tohoto Cisla pracovnik pozna, kterou davku ma zpracovavat jako prvni. Toto potadi

urcuje opét IS podle planu vyroby.
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Obrazek ¢. 18 - Pracoviste ,, Bruska“ v IS (zdroj: IS Factorify)

V ptipad¢, Ze vedouci pracovnik nastavi zaméstnanci v IS v karté zaméstnance vice praco-
vist, které mize obsluhovat, tak jej IS bude ptesouvat mezi témito pracovisti podle aktualni
potfeby tak, aby byla zajisténa maximalni plynulost vyroby pii nejniz§ich moznych nakla-

dech.
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6 SHRNUTI

Cilem firmy je, aby cely proces planovani objednavky netrval déle nez 48 hodin. Tzn. ze za-
kaznik obdrzi ,,Potvrzeni objednavky*“ do 48 hodin od okamziku, kdy objednavku zaslal
do firmy. Pro ovéteni vykonnosti procesu, bylo analyzovano, jak dlouho trvalo potvrdit ob-
jednavky v obdobi od 12. 2. 2018 do 13. 3. 2018. Bohuzel nebylo mozné zméfit celkovou
dobu trvani procesu, protoze nelze dohledat data, jak dlouho trvalo ptfipadné vyjasiovani
pozadavki se zdkaznikem po zadéani objednavky do konfiguratoru. Z tohoto divodu bylo
pro méfeni pouzito jako vstupni datum, datum ptenosu objednavky do IS Factorify a vystup-

nim datem datum zaSkrtnuti policka potvrzeni objednavky.

Naésledujici tabulka zobrazuje zdkladni informace o analyzovanych objednavkach. Kom-

pletni pfehled analyzovanych objednavek je pak uveden v piiloze €. 3.

Tabulka 2 Zdkladni informace o analyzovanych objednavkach (vlastni zpracovani)

Pocet piijatych objednavek 41

Z toho stornovanych objednavek 3

Primérné doba potvrzeni jedné objednavky 4,57 dnit

Nejkratsi doba potvrzeni jedné objednavky 0 dnti (8 objednavek)
Nejdelsi doba potvrzeni jedné objednavky 18 dnti (4 objednavky)
Pocet objednavek potvrzenych ve stanovené lhiité 18

Pocet objednavek potvrzenych po stanovené lhuté 20

V obdobi od 12. 2. 2018 do 13. 3. 2018 pfijala firma celkem 41 objednavek, z nichZ 3 ob-
jednavky zékaznik nasledné stornoval. Primérna doba potvrzeni objednavky je 4,57 dn,
cozZ je 0 2,57 dne vice, nez je lhiita stanovena firmou. 8 objedndvek dokézala firma potvrdit
jeste ve stejny den, kdy objednavku obdrzela a naopak 4 objednavky firmy potvr-
dila az za 18 dni. Ve stanovené lhité¢ 2 dny potvrdila firma 18 objednavek a 20 objednavek
potvrdila az po uplynuti této lhuty.

Pfi podrobnéjsim zkoumani diivodi zdrzeni bylo zjisténo, Ze 17 potvrzeni objednavek bylo
zdrzeno kviili pozdnimu obdrzeni potvrzeni objednavky od dodavatele kalenych skel, které

bylo nutné objednat. V jednom ptipadé doslo ke zdrzeni kvili reklamaci materialu a ve dvou
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pripadech kvili cekéni na dodavku materidlu od dodavatele. Vysledek prizkumu je graficky

znazornén na nasledujicim obrazku.

Grafické znazorneéni vcasnosti potvrzovani objednavek a
divody zpozdéni

m Zruiené objedndvky

s Objedndvky potvrzené ve stanovené lhité

= Pozdni obdrieni potvrzeni objednavky od dodavatele
Reklamace materialu

= Cekdni na doddvku materidlu od dodavatele

Obrazek ¢. 19 - Grafické znazornéni véasnosti potvrzovani objednavek a ditvody zpozdeni
(zdroj: vlastni zpracovani)

Jak jiz bylo zminéno v tvodu kapitoly, do méfeni nebyla zahrnuta prvni ¢ast pro-
cesu, ve které se s objednavkou pracuje v konfiguratoru. Z tohoto dtivodu mohou byt celkové

doby trvani procesu u nékterych objednavek jesté delsi.

Déle bylo v priibéhu mapovani procesu zjisténo, ze v soucasné podob¢€ procesu neni mozné
vyuzivat veSkerou funkcionalitu IS, coZ se pak projevuje mimo jiné v nemoznosti nasledné

kontroly a slozitém ovéfeni vykonnosti procesu.
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7 NAVRHY KE ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

Hlavni kritéria pro zlepSovani procesu byly stanoveny jako:

1) Maximalni mozné vyuziti IS v procesu

2) Zkraceni celkové doby trvani procesu na 48 hodin

Aby bylo mozné dodrzet vyse uvedend kritéria a odstranit problémy zminéné v piedchozi
kapitole, je nutné rozdé¢lit cely proces na 2 dil¢i procesy, tj. proces pfijeti objednavky a pro-

ces planovani objednavky. Tyto procesy na sebe budou navazovat.

7.1 Proces prijeti objednavky

Navrhovany stav zachycuje procesni mapa, ktera je zobrazena na nasledujicim obrazku.
Vyjasnéni objednavky

Vytisténi, podepsani a
Zikaznik . e zasla.::r:,xm
sezdkaznikem

Obchodni T
Feditel

.' v

Obrazek ¢. 20 - Procesni mapa procesu ,, Prijeti objednavky “ (zdroj: vlastni zpracovani)

Zadani objednavky by stejné jako doposud probihalo pomoci konfiguratoru, ale s tou zmé-
nou, ze zakaznik by ji do konfiguratoru zadal sam. Tim by doslo k uspoie ¢asu administra-
tivni pracovnice 1 preneseni moznosti vzniku chyby na zdkaznika. Poté co zdkaznik zada
objednavku do konfiguratoru tak ji vytiskne, podepise a naskenovanou ji vlozi do konfigu-
ratoru. Nasledné posle objednavku ptes konfigurator do firmy. Po odeslani objednavky uvidi
zakaznik objednavku ve stavu ,,Objednédvka cekajici na schvaleni“. Ve stejném stavu uvidi
objednavku v konfiguratoru i obchodni feditel, ktery tuto objednavku zkontroluje. V ptipadé
nejasnosti bude kontaktovat zékaznika a nedostatky s nim vyjasni. V piipadé, Ze je objed-
navka v poradku, tak schvali jeji pfesun do IS Factorify a zakaznikovi se automaticky odesle
potvrzeni o piijeti objednavky. Vystupem celého procesu tedy bude nova karta objednavky

v IS Factorify.
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Zakaznikovi tedy potvrdime pfijeti jeho objednavky az v momenté, kdy uz byly vyjasnény
nesrovnalosti v objednavce, ¢imz odstranime potencidlni moznost nedodrzeni stanovené

Thity.

7.2 Proces planovani objednavky

Cela procesni mapa navrhovaného stavu je uvedena v prtiloze €. 2. V této kapitole je pak

mapa rozdélena na dveé ¢asti a doplnéna o komentar.

Obchodni
feditel

R

Administrativni
pracovnice

ANO |

-
e

Obrazek ¢. 21 - 1. éast procesni mapy navrhovaného stavu procesu ,, Planovani objednavky

Vyrobni Feditel

15 Factorify

“«“

(zdroj: vlastni zpracovani)

Z prvni ¢asti procesni mapy vyplyva, Ze vstupem do procesu planovani objednavky bude
nova karta objednavky vytvorena v IS Factorify, ktera se ihned zobrazi v agend¢ ,,Simulace™
v IS. Vyrobni feditel objednavku v tomto pracovisti zaplanuje. Nasledné zkontroluje, zda je
nutné objednat material. Kalend skla bude jako doposud objednavat administrativni pracov-

nice, standardni material vyrobni feditel.
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Obchodni
feditel

Administrativni Vygenerovani Km‘h'm Odeslani formulafe
pracovnice |— formuldfe | YN "Potvrzeni objednéviky"
»
Potvrzeni objednvky” zékaznikovi

Vyrobni reditel

15 Factorify

Obrazek ¢. 22 - 2. ¢ast procesni mapy navrhovaného stavu procesu ,, Pld-

novani objednavky “ (zdroj: vlastni zpracovani)
Z obrazku vyse vyplyva, ze nasledné¢ administrativni pracovnice vygeneruje potvrzeni ob-
jednévky, zkontroluje ho a odesle zdkaznikovi. Potvrzeni objedndvky uz nebude muset ukla-
dat do PDF, protoze potvrzeni je mozné odeslat pfimo z IS. V poslednim kroku zméni stav

objednavky na ,,Potvrzeno*.

V procesu planovani neni nutné ¢ekat na obdrzeni potvrzeni objednavky od dodavatele, pro-
toze pokud neni material v pozadovaném mnozstvi skladem, tak IS pti planovani vyroby
zapocita do kone¢ného terminu i dodaci lhiitu materialu, ktera je nastavend v detailu materi-
alu. Zaroven se na pracovisti vyhled nakupti zobrazi pozadavek na nakup ur¢itého materialu,
ze kterého je mozné vygenerovat objednavku. Do ni je automaticky doplnén termin dodani,
na zéklad¢ zadané dodaci lhtity v detailu materialu. Pokud nésledné dodavatel potvrdi jiny
dodaci termin, nez je uveden v objednavce, tak po jeho zadani do detailu vydané objednavky
je okamzité piepocitan realny termin dokonceni piijaté objednavky v pracovisté ,,Simulace®.
Timto bude odstranéno nejvétsi zdrzeni v procesu, diky cemuz bude moci proces dosahovat
pozadované vykonnosti, coZ dokazuje 18 objednavek z ptilohy ¢. 3, které nemusely ¢ekat na

potvrzeni objednévky od dodavatele, a byly potvrzeny vcas.
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Zda pomohl novy navrh procesu zkratit celkovou dobu nutnou pro potvrzeni objednavky,
bude mozné ovértit po porovnani data, ve kterém byla vytvorena karta objednavky ve Facto-

rify s datem, kdy byla objednavka ptepnuta do stavu ,,Naplanovano*.

Firma bude moci také prabézné¢ kontrolovat, zda jsou vsechny objednavky zpracované, pro-

toze bude moci v pracovisti ,,Objednavky* filtrovat objednavky podle jejich stavu, tj.:

a) Stav ,,Uvolnéno do vyroby* — objednavka ¢ekajici na zaplanovani

b) Stav ,,Naplanovano‘ — zaplanovana objednavka ¢ekajici na potvrzeni
c) Stav,Potvrzeno* — potvrzena objednavka ¢ekajici na splnéni

d) Stav,,Ukonceno* — dokoncena a vyexpedovana objednavka

e) Stav ,,Zruseno* — stornovana objednavka

7.3 Prinosy implementace navrhovaného stavu
Hlavnimi pfinosy zavedeni navrhovaného stavu bude:

- Uspora &asu pracovnikii spole¢nosti — administrativni pracovnice piestane zadavat
objednéavky do konfiguratoru, protoze je bude do konfiguratoru zadavat sam zakaz-
nik.

- Snizeni moznosti vzniku dodate¢nych nakladd na zrychlenou vyrobu kviili ,,zapad-
nuti“ objednavky v e-mailovych schrankach pracovnikli spolecnosti, protoze
vSechny objednavky bude firma pfijimat ptes konfigurator.

- SniZeni moZnosti vzniku reklamace kvuli Spatné¢ vyrobenému sklu (v disledku
Spatné zadané specifikace do konfiguratoru) — zdkaznik bude objednévku do konfi-
guratoru zadavat sam.

- Zrychleni poskytovani zpétné vazby zakaznikiim — diky zkraceni celkové doby trvani
procesu.

- ZlepsSeni informovanosti zdkaznikl o pribéhu zpracovani jejich objednavky.

- Moznost jednoduse vyhodnotit aktualni vykonnost procesu — diky nastaveni procesu

tak, aby maximalné vyuzival funkcionalitu IS Factorify.
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ZAVER
Cilem préce bylo nastaveni procesu planovani vyroby tak, aby odpovidal sou¢asnym poza-

davklim spolecnosti, maximaln¢ vyuzival informacni systém a zkratila se celkova doba tr-

vani procesu.

V teoretické Casti byly shrnuty poznatky z oblasti vyrobnich systémil, z oblasti planovani
a fizeni vyroby a procesniho fizeni. Zaroven byl objasnén vliv, ktery ma procesni fizeni
praveé na planovani a fizeni vyroby. V praktické ¢asti byla piedstavena vybrana spolecnost,
ve které byl analyzovan proces planovani a fizeni vyroby. Ddle byla popsana jeji vyroba
a informacni systém, ktery firma momentaln¢ implementuje. Na zaklad¢ analyzy soucasného
stavu byla definovédna sou¢asna vykonnost procesu a moznosti vedouci ke zlepSeni soucas-

ného stavu. Na zavér byly vyjmenovany hlavni piinosy implementace navrhovaného stavu.

Vysledkem prace je tedy navrh nového stavu procesu, ktery je mozné ihned implementovat
do praxe, pti¢emz dojde k maximalnimu vyuziti moznosti informac¢niho systému a zkraceni
celkové doby trvani procesu. Tim bylo dosazeno stanoveného cile prace. Pokracovanim
prace by mohlo byt vytvofeni projektu, jehoZ cilem by byla implementace navrhovaného
feSeni do praxe. V projektu by byly definovany jednotlivé kroky, tikoly, ¢asovy harmono-
gram implementace a mozna rizika, ktera by mohla pfi implementaci vzniknout. Dale
by bylo moZné vyuZzit poznatky uvedené v praci pro zmapovani a optimalizaci ostatnich

podnikovych procest.
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Datum zadédni do| Datum potvrzeni Pofet
Pof. £. obj. Factorlfy obledndvk dnd Divod zdrieni

41 15.2.2018 15.2.2018 0l-
22 2.3.2018 2.3.2018 o|-
23 2.3.2018 2.3.2018 0|-
17 6.3.2018 6.3.2018 ol-
15 §.3.2018 8.3.2018 0|-
14 9.3.2018 9.3.2018 0|-
20 5.3.2018 5.3.2018 0|-
19 6.3.2018 6.3.2018 0|-
26 28.2.2018 1.3.2018 1|-
45 12.2.2018 14.2.2018 2|-
42 14.2.2018 16.2.2018 2|-
35 20.2.2018 22.2.2018 2|-
36 20.2.2018 22.2.2018 2|-
37 20.2.2018 22.2.2018 2|-

8 13.3.2018 15.3.2018 2|-

9 13.3.2018 15.3.2018 2|-
10 13.3.2018 15.3.2018 2|-
13 13.3.2018 15.3.2018 2|-
21 5.3.2018 8.3.2018 3|fekani na potvrzeni od dodavatele
32 22.2.2018 27.2.2018 5|Zekéni na potvrzeni od dodavatele
33 22.2.2018 27.2.2018 S|¢ekdni na potvrzeni od dodavatele
24 1.3.2018 6.3.2018 5|fekani na potvrzeni od dodavatele
34 21.2.2018 27.2.2018 6| tekdni na potvrzeni od dodavatele
25 28.2.2018 6.3.2018 6|fekani na potvrzeni od dodavatele
30 27.2.2018 6.3.2018 7|éekani na potvrzeni od dodavatele
18 6.3.2018 15.3.2018 9| fekani na potvrzeni od dodavatele
39 15.2.2018 5.3.2018 18| cekani na potvrzeni od dodavatele
40 15.2.2018 5.3.201B 18| cekdni na potvrzeni od dodavatele
43 15.2.2018 5.3.2018 18| fekani na potvrzeni od dodavatele
44 15.2.2018 5.3.2018 18| fekani na potvrzeni od dodavatele

7 13.3.2018 - -|tekani na potvrzeni od dodavatele
11 13.3.2018 - -|tekadni na potvrzeni od dodavatele
12 13.3.2018 - -|éekani na potvrzeni od dodavatele
16 6.3.2018 - -|fekani na potvrzeni od dodavatele
27 28.2.2018 - -lobjednavka stornovana
28 28.2.2018 - -|tekani na dodani skel
29 27.2.2018 - -|cekani na dodani skel
31 - - -lobjednavka stornovana
I8 19.2.2018 - -|reklamace materialu
46 12.2.2018 - -lobjednavka stornovana

6 13.3.2018 =|¢ekani na potvrzeni od dodavatele




