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ABSTRAKT

Planovani a rozvrhovani vyroby neriibec jednoduchou zalezitosti, zwld&yZ je vyrobni
sortiment tak rozmanity, jako je tomu ¥ipact spol€nosti Rostra s.r.o. Na&ti dnes exis-
tuje na trhu mnoho kvalitnich inforrfreich systém, které si gizenim vyroby doké&Zou
poradit. Maji-li vSak tyto systémy poskytovat kwaliinformace, musi se jimiigpusobit
jak lidé, tak i stavajici procesyidtinttem této diplomové prace je projekt optimalizace
procesu planovani a rozvrhovani vyroby ve spuadsti Rostra s.r.o. zacélem uspsné
implementace inform@miho systému s podporou APS. Formulaci optimatizh opatteni
piedchazi strategicka analyza firmy a jejiho poréfolnalyza stavajiciho @gobu plano-
vani a rozvrhovani vyroby a analyza zawé#&ho APSeSeni. Vysledkem shrnuti jednotli-
vych analyz jsou vychodiska k vypracovani projektdasti, ktera obsahuje navrh ofeati

pro usgSnou implementaci a nasledny rutinni provoz infamflao systému.

Klic¢ova slova: APS, poktilé planovani a rozvrhovani, TOC, DBR, kapacitrérgvani

ABSTRACT

Planning and scheduling of the production is nosistple especially if the assortment is as
various as in Rostra s.r.0. However nowadays fattiy there are a lot of good-quality in-
formation systems at the market which are able dpecwith production proceeding.

If the organization wants to supply high-qualitformation, the stuffs and the processes have
to follow suit. The subject of this work is projeat production planning and scheduling
process optimisation in Rostra s.r.0. The aim &f dptimalization is to successfully imple-
ment information system with APS support. Strategalysis of the company and its portfo-
lio, analysis of the current system of productidanping and scheduling and analysis
of the implemented APS solution precede the fortiara of optimisation measures.
The results of the analyses create bases for piogetwhich contains project of the meas-

ures for successful implementation and future mmof APS system.

Keywords: APS, Advanced Planning and SchedulingCTDBR, Capacitive Planning



Chtla bych podkovat vSem, kg prispeli ke vzniku této diplomové praceidétlevsim
dékuji panu Ing. Dobroslavu &ncovi za odborné vedeni, konzultace, cenné radyorde
¢eni a pipominky k obsahu prace. Moje pavani pati také spolénosti Rostra s.r.o.,

zvlase panu AleSi Hrubému za poskytnuté materidly, infacena pedevsSim za &novany

éas a usili.



UVOD ..o oottt ettt et et te et e te et ese et ens st e s st ean e st essste s ate et ateeeereeeenens 9
| TEORETICKA CAST ..ottt n e en et eaans 11
1 PLANOVANI A ROZVRHOVANI VYROBY ......coiiiieiees eeeeeeeeeeeeee e e 12
1.1 PLANOVANI A TEORIE OMEZENI ..uucuiinitiiniit i ee e e et e e e emee s e e e eneeneeaees 12
R = 4o @ L O 13
1.1.2  Zakladni ukazatele TOC.......cccooiivvieiceemre et 14.
1.1.3 Vizualizatni techniky TOC a princip kauzality ..........ccccevvreieiiiiiiiinnnnn... 15
1.2 PLANOVACI TECHNIKA DRUM-BUFFERROPE........cicv i e 17
2  POKROCILE PLANOVANI A ROZVRHOVANI VYROBY - APS.......... ........ 19
2.1 PLANOVACT POSTUPRY AP S e st s e et e e e e e eanas 19
2.2 PRO KOHO JEAPSAPLIKACE URCENA ....iuititiitiit i e ee e e e e e e emeeneeneeanas 21
2.3 ODMRPKAPS ..ottt st eassaean st nn st n e aee 22
2.4 APSA PODPORA STIHLE VYROBY. .. ititiitiitiitiiteeiietieeeae st eaeesssseesnssssesssssesnaes 24
2.5 JAK SPRAVNE VYBRAT SYSTEM A JEHO DODAVATELE. .....iviiviitiitieteeeeeeeeeneeneeaenn 24
2.6 JAK USPESNE IMPLEMENTOVAT APS o 25
2.6.1 IS projekty afizeni ZNEN..........uueeiiiiiiiiiieiee e eeeee e 27
2.6.2 NejcastjSi chyby i implementaci informéniho systému............ccccce....... 27
2.7 AKTUALNI STAV CESKEHOAPS/SCMTRHU....uiiviiiieeeiieeeeee e ee e s e ennns 29
3 VYBRANE METODY STRATEGICKE ANALYZY .....ccccvviees eeeeeeteeeeeeeienes 30
3.1 MATICE BOSTONSKE PORADENSKE SKUPINY. ...uttutnitnieneenetneeneenesnsenesnesnssneenees 30
3.2 SWOTANALYZA c.eoveeeeteeeeeeteeeeeeeeeteeeeteeste s teeneseae s ate s ateesesessass et etesaesssennsseens 31
3.3 FIREMNI STRATEGIE A KRITICKE FAKTORY USHECHU. ....cuivniiiiiniinieeeeeeeeeeeeenaenas 32
I PRAKTICKA CAST ..ottt 3.3
4  CHARAKTERISTIKA SPOLE CNOSTIROSTRA S.R.O....ccccveveveeeeerne, 34
4.1 VYROBNI KAPACITY A VYUZIVANI OUTSOURCINGU ....cvviviiniiniiniineeieneeneeneeneeneeaeens 36
4.2 VYROBNI SORTIMENT A NEINETST ZAKAZNICH evvvviniiniiiieeee e eeas 37
5  STRATEGICKA ANALYZA SPOLE CNOSTI c.ocviviviieieceeeeeeee e 40
51 PORTFOLIOVA ANALYZA PROSTREDNICTVIM BCGMATICE.....ccviiieieeiieeeeieeans 40
52 FILOZOFIE FIRMY A STRATEGICKE CILE. . .uuituitiieieeeeee e e e ee e e eeeeeaeaeenas 42
53 KRITICKE FAKTORY USHECHU ....ctiiniitiitiiiit it eeeeae e eeeae e s s emeeaseaseneeneeneeneenens 43
5.4 ANALYZA KONKURENCESCHOPNOSTI DLE SESTI KRITICKYCH OBLASTL......cvveun.... 44

5.5 SWOTANALYZA SPOLECNOST L cetuueierineeeetieeeetieeeestseeesinsesssnnsesssesnnseeesnnseeesnns 45



6  ANALYZA STAVAJICIHO SYSTEMU PLANOVANI VYROBY......  wcvovvevenn.. 47

6.1 OBECNY POSTUP ZPRACOVANI ZAKAZKY VROSTRA SR.O....ccvvurrunniiiiaeeeaaeeeaneennn. a7
6.2  SOFTWAROVA PODPORA JEDNOTLIVYCH PROCHS........cuvvvurunniisaaseeeeeeeeneeeeenennnnns 50
6.3 KUSOVA VYROBA ....cciiiiiieiiieeetitiiit s s s s e e e e e e e aataaaaaeaaeeeaeeeeasassssnnaaasaaaeeaaaaeeenees 51
6.3.1 PIanovani a nakup materialu ..............ceeeeeeeeiiiiiiiiieieeeieeieeeeeeciieee, 1.5
6.3.2  Kapacitni PIANOVANT...........uuuiiiiiiiiiiit e 52
6.3.3 Qperativnﬁizem’ vyroby a sledovani rozpracovanosti zakazky............ 53
6.3.4 Cislovani zakdzek a vyrobnichilgazi..............ccccvvvveeeiiiiiiii e, 55
6.4  HROMADNA A SERIOVA VYROBA ....uuiiitiieeeeeeeieieeeesetttasnnias s s s e eeeansaasaeeaaasaaseeeens 56
6.4.1 PIAnovani a nakup mMaterialu ..............eeeeeeeeeiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeciieeee, 6.5
6.4.2  Kapacitni PIANOVANT...........uuuiiiiiiiiiiit e 56
6.4.3 Operativnifizeni VYroDY.........cccoiiiiiiiiiiiiic e 58
6.5  PLYTVANI VE VYROB E A JEHO KVANTIFIKACE ...cccvvvvvvuuurnenassseeeeeeesseesseeesnssnnne 58
6.6 SWOTANALYZA STAVAJICIHO SYSTEMU PLANOVANI A ROZVRHOVANI
1Y A 2T ] =3 2R 60
7  ANALYZA SYSTEMU INFOR SYTELINE APS ....coiiiiieieeeeeee e 62
7.1  STRUCNA CHARAKTERISTIKA SYSTEMUINFORERPSYTELINE 7 .....cccvvvvvvvviiiinnnns 62
7.2 PROC PRAVE SYTELINE ..outtiiiiiiiiii e e e e e e e eeee ettt e e e e e e e e e e aaeeeeeannnnnes 63
7.3  JAK OBECNE PLANUJE A ROZVRHUJESYTELINE ...ouviiiiiiiiieciicrceeee e 64
T.3.1  VSHUPY et e e e ettt e et e e e e e e e e e 65
AR I Y A V1 (1] )Y PSSR 66
7.4 ZAKAZKOV E RIZENE PLANOVANI ...uuuiiisi i e eeeeee ettt eeeeeen e a e e e e e naaaneees 67
7.5  SYTELINE A SIMULACE ..uuiiiiieeeeeeeeeeeeeeeetttss s s e e e e e e e aanaeaaaaaaaaaeeeeeanssnnnnnnnnneeeeas 67
7.6  SWOTANALYZA SYSTEMU PLANOVANI POMOCI INFORSYTELINE APST ............ 68
8  SHRNUTI A ZAKLADNI VYCHODISKA PROJEKTOVE  CASTI.......cc........ 69
8.1  IDENTIFIKACE KLICOVYCH PROBLEMJ PLANOVANI VYROBY ......cccvvvvvrvrnnnnnnnnnnnnns 69
8.2  FORMULACE ZAKLADNICH VYCHODISEK PROJEKTOVECASTI.....ccvvvvvevvvvnnninnnnnanns 72
9  PROJEKT OPTIMALIZACE SYSTEMU PLANOVANI VYROBY A
USPESNE IMPLEMENTACE APS APLIKACE .......cooiiiiiieieiceces e 73
9.1 KONCEPTRESENI VINFORSYTELINE APS ....oovriiiiiiiieie e e e 73
9.1.1 Modelovani procesv Infor SyteLine APS............coooiiiiiiiieiiiieieeeeeeen 74
9.1.2 Nastaveni priority zakdzek dgalokovani vyroby ...............cccccoovviivnn 77
9.1.3 Jak spravainterpretovat a vyuzivat vystupy SyStemu...ccceeeeeeeeeeeeeennnnn. 78
9.14 §Iedovéni rozpracovanosti ZaKAzek .........cccooc oo 80
9.1.5 Casovy harmonogram implementace nového inféniteo systému.......... 80
9.2  UVODNI CISTENi DAT, TVORBA CISELNYCH RAD A SKUPIN ZDRO ......vecvveeeennne.. 82
9.3  JASNE STANOVENi ODPOEDNOSTI A KOMPETENCIH cevvvvvvvvvrirnniiisssseeeeeeesseeeeennnnnnns 83
9.3.1  Obchodni OEENT ......uueiiiiii e 83
SR T \\F= 1 (U o IO 84

0.3.3  OdBIENT KONSIIUKCE ... .ceeeeeee e e e 84.



9.3.4 TechnologiCké OGHENI ...........uuiiiiiie i 84

SR T TV V[ 0] o - 85
9.3.6 Odpowdnost za udrZovaristoty dat ..........ccceeeeeeiieeeeeiiiiiiiiieeeeer e, 85
94 OPTIMALIZACE STAVAJICIHO SYSTEMU PLANOVANI VYROBY ...euiuieienieiiaeeieeenenanns 86
9.4.1 Zména organizace prace v KUSOVE VYOD............ccccovvvvvvviiiiiiciiiiee e, 86
9.4.2 Planovani vyroby dle prinCIpTOC..........cciiiiieiieee e 88
9.4.3 Eliminace plytvani a zavédi metod pimyslového inzenyrstvi ................ 90
9.4.4 Zavedeni pravidel multiprofesSnosti...........ueeeeiiiiieieiiiiiiien 92
9.4.5  DalSi NAVINY ..oueiiiiii e e e e e e e e e e e e e e ——— 94
95 NAVRH METRIK PRO PRIBEZNE HODNOCENI VYKONNOST L. ceucvteneeeeeneeeneeaeneeeneens 94
9.6 PREDPOKLADANE PRINOSY IMPLEMENTACE SYSTEMUAPS ..., 96
9.7 RIzIKOVA ANALYZA PROJEKTU IMPLEMENTACE INFORSYTELINE APS............... 100
4 YA O] = RSSO 103
SEZNAM POUZITE LITERATURY ..ottt eeeeee e eeeee e 104
SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK ...veeeeeeeeee e eeeeeeeeeeeeeeemen e 109
SEZNAM OBRAZK U ..ot 111
SEZNAM TABULEK ... e e et 112

SEZNAM PRILOH ... oo e e ettt 113



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvoD

Z&kladnim cilem této diplomové prace, kterd neswndrojekt optimalizace systému pla-
novani vyroby v Rostra s.r.0. pro efektivni zavedeRS aplikace, je analyzovat stavajici
systém planovéani a rozvrhovani vyroby ve spmdsti Rostra a nhavrhnout jeho vhodnou op-
timalizaci pro efektivni implementaci nového infatniho systému s podporou APS. Prace
se snazi nalézt odpgnli na otazky, s jakymi neftSimi problémy se firma v oblasti planovani

afizeni vyroby potyka a jak k jejideSeni nize @ispét novy informa&ni systém.

Prvni ¢ast prace je teoretickd a zpracovava literarni agibgnvztahujici se igdevsim

k problematice pokridlého planovani a rozvrhovani vyroby. Ob&amarakterizuje vybra-
né metody pokr&lého planovéni, jako je teorie omezeni a z ni ayejici metoda vyrob-
niho planovani Drum-Buffer-Rope. Teoretickést prace se zabyva také charakteristikou
APS aplikaci, princip jejich planovacich postupa jejich trznim zagtenim. Souasti
kapitoly vwnované problematice APS aplikaci jsou takécsteurady, jak spra¥nvybirat
dodavatele systému a jak éSpE provést jeho implementaci. Okrajpjsou zmigny také

vybrané metody strategické analyzy pouZzité v arckigitcasti.

V nasledujici praktick&asti je ¥novana pozornost konkrétni aplikaci teoretickych po
znatki v podminkach spotmosti Rostra. Sklada se #kolika analyz a navrhu projektu
optimalizace stavajiciho systému planovani vyrokgjdiive je provedena jednoducha
strategicka analyza firmy a jejiho portfolia, je@iitem je charakterizovat konkuram po-
staveni spolenosti na trhu a stav jednotlivych vyrobkovych skupihlediska jejich trzniho

podilu a tempaiistu trhu.

Dale je provedena analyza stavajiciho systému péria rozvrhovani vyroby ve spéle
nosti Rostra, ktera obsahuje popis procesu zprac@akazky a jeho inforndai podpory,
analyzu procesu planovani, zwlgso kusovou a zvl&@¥ro hromadnou a sériovou vyrobu,
véetre planovani nakupu, kapacitniho rozvrhovani a opaerio fizeni vyroby. Vysledky

zkoumani jsou na konci kapitolyghledré shrnuty formou SWOT analyzy.

Posledni oblasti analytick@sti diplomové prace je analyza za#&&ho informaniho sys-
tému pro podporu planovéani vyroby, tj. systému rdryteLine APS. Analyza obsahuje
piedevsim charakteristiku zakladnich priricgrace systému, p@bné vstupy, poskytova-
né vystupy a dalsi funkcionality, které systém mab¥Sechny identifikovanéipdnosti

a nedostatky aplikace jsou v 2ay opit shrnuty prosednictvim SWOT analyzy.
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Na zaklad vysledki predchozich analyz jsou naslédiormulovana zakladni vychodiska
projektovécasti. Cilem projektu je navrhnout ofeti pro UspdSné uvedeni inforngaiho
systému do rutinniho provozu, vyifoblasti, kterym by rfla byt wnovana zvySena po-
zornost, a poukazat na mozna rizika, ktera by maklgativié ovlivnit ispSnost celého
projektu. Soudasti projektov&asti je také finatni odhad moznychifnosi z UsgsSné im-

plementace a navrh jejikasového harmonogramu.
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|. TEORETICKA CAST
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1 PLANOVANI A ROZVRHOVANI VYROBY

Planovani a rozvrhovani vyroby jsousdwzajemr velmi blizké¢innosti a konkrétni rozdi-
ly mezi nimi si¢astokrat ani newdomujeme. Jednim z rozdlije pra¥ externi nebo inter-
ni orientace obowinnosti. Planovani vyroby se totiz orientuje naguavky zdkaznika
a jeho ukolem je dit, kolik polozek je teba vyrobit nebo nakoupit, aby byla poptavka
uspokojena. Mzeme tedyict, Ze se jedna o extérorientovany proces. Rozvrhovani vy-
roby je naopak procesem orientovanym intedeho ukolem je totiz rélenéni vyrobniho
ramce stanoveného planovanim na detailni strultumieni konéného pdadi operaci dle

nastavene priority.

Ok funkce jsou vSak veliceatkzité a ndly by byt vzajems synchronizované. Planovani
totiz vytv&i hrubé uspitadani vyroby naiix celym kusovnikem v ditém ¢asovém hori-
zontu. Ukolem rozvrhovani je pak naplanovanou poé@ispdadat, optimalizovat a nevy-

uzité kapacity vratit z§ pro dalSi planovani [48].

1.1 Planovani a teorie omezeni

Autorem teorie omezeni (Theory of Constraint - Q€ predni manazersky myslitel
20. stoleti, zakladatel vyznamné celéisvé sit poradenskych agentur, doktor E. M. Gol-
dratt. TOC upld méni pohled natizeni podniku a ®teni jeho vykonnosti. LiSi se uz
ve fazi samotného definovani hlavniho cile podrik&terym je dle TOC vy&avani pe-
néz nyni i v budoucnosti. Schopnost jakéhokoli systéasahnout svého cile je zpravidla
omezovana jen jedinourgkdzkou, ktera mu brani v lepSim naplani vyteného cile.

Tato Fekazka se nazyva omezeni systému, neboli Uzké [R{sA9 46].

Teorie omezeni v sebkombinuje tazny i tleny princip, gicemz Uzké misto tud praw
hranici, kde se gmi tah na tlak. VSechny operace, které se nachédi jizkym mistem,
pracuji v zajmu udrZzeni minimalni rozpracovano#i taktu Uzkého mista, tj. na principu
tahu. Operace, které nasleduji po uzkémadnjsou jiziizeny tlakem, tzn., Ze pokud mate-

ridl prote&ée omezenym zdrojem, je dal pra@tbaan vyrobou az k posledni operaci [1].

Uzkym mistem riZe byt jak fyzické omezeni (stroj, trh, dodavattdk nefyzické omeze-
ni, tzv. proceduralni omezenickoli v redlném podnikatelském préstli jsou nefyzicka
omezeni rozhodn prevaZzujici, pro lepSi pochopeni problematiky se bddle zabyvat

pouze omezenimi fyzickymi.
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1.1.1 Pétkroka TOC

Teorie omezeni, jak uz jeji nazev nadre, se zagtuje naiizeni nejslabSichlanki systé-
mu, a to jak ve vyro§ tak i v jinych oblastech. Myslenkovy postup TGCvelmi jednodu-
chy, neustale se opakujici proces, ktery se skiguita zakladnich krok [4, 46, 30]:

1. Najdkte omezeni systemu.

2. Rozhodste, jak nejdinngji vyuzit omezeni.

3. Podidte vSe ostatni tomuto rozhodnuti.

4. RozSite, piipadre jinak posilte, existujici omezeni.

5. Vratte se na zatek ke krokwislo jedna a hledejte nové omezeni.

TOC se od tradnich zpisohi rizeni odliSuje tim, Ze Gsili vynakladané na zlep&b\sys-
tému nerozéluje rovnongrné mezi vsSechny jehdlanky, ale snazi se posilit téhanek,
ktery pro systém igdstavuje omezeni (Obr. 1). Tento postup Ize jeddednterpretovat
narettzu, ktery se sklada zkolika rizné pevnychélanka. Pokud posilime&lanek, ktery
neni nejslabsi, pevnost celéketzu se tim nezimi. ZvySeni pevnosti celéh@&zu je

totiz mozné dosahnout pouze posilenim jeho nejgiakiianku.

TYPICKY P RISTUP PRISTUP TOC

€

Fixni /

rozpocet na
zlepsovanl

Fixni
<4—— rozpocet na
zlepSovani

€

Obr. 1. Rozdilnéfistupy ke zlepSovani prodegl6, vlastni zpracovani].

Nejjednodussi aplikaci teorie omezeni v praxi igka planovani éizeni vyroby nazy-

vandDrum-Buffer-Ropgjejimuz popisu se blize2muji v kapitole 1.2.
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1.1.2 Zakladni ukazatele TOC

Z&kladnim Ukolem mysSlenkového postupu TOC aplikévae vyrols je protla&it Uzkym

mistem co nejvice vyrolik To vSak je&t nemusi znamenat dosazeni zakladniho cile pod-

niku, a to vydlani co nejvice peiz. K owieni &innosti TOC je proto nutné vyuZitip

slusnych ukazat#) kterymi jsou [2, 4, 16]:

= pritok,
= zAasoby, resp. investice a

» provozni néklady.

Priatok miZzeme charakterizovat jako rozdil prodejni cenyrg pariabilnich naklai, nebo
jako miru, ve které firma vythva penize prodejem. Zbozi, které je vyrobenonald pro-

dano, se za ptok nepovazuje, protoze zgffirma neziska zadné penize [4, 8].

Z&soby neboli investice predstavuji vSe, co chce podnik prodat, resp. corbglgi mohl.

Krom¢é materialu sem péiti stroje, budovy, p@itace a dalSi majetek [4].

Provozni ndklady musi firma pravidel&ivynakladat k tomu, abyremenila zasoby na [ir

tok. Jedna se néjglad o mzdy, energie, odpisy a dalSi [4].

Kromé vySe uvedenych ukazatelOC vyuziva také specialni metriky, které jsou cté@
piedevsim k hodnoceni efektivni podpory pregky IS/IT. U kazdé zthto specialnich
metrik je vSak nutné na &aku fesrgé stanovit, jakych hodnot a v jakétase ma dosah-

nout. Jedna se o nasledujicinbetriky [16]:

= Korunodni priitoku (TDD) je ukazatel, ktery slouzi k posouzeni dodavatedgie
lehlivosti. Kombinuje v sobjak miru zpozéni dané zakazky, tak i jeji finani ob-
jem. P@ita se jako satin pritoku dané zakazky a miry jejiho zpéad Snahou je
dosahnout nulové hodnoty ukazatele TDD, coZ pradiznamena, Zze nema zadné

zpozdné zakazky.

= Korunodni zasob (IDD)slouzi k ngteni vySe zasob v systému. IDD vyiame
jako souwin ptimych materialovych nékldéidna zakazku a @tu dni, které zakazka
travi ve vyrols. Cilem je opt tento ukazatel minimalizovat, nulové hodnoty vSak

samozejm¢ neni mozné dosahnout.

» Pratok byl jiz charakterizovan v ramci zakladnich metiike ho vSak povazovat

i za metriku specialni.
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1.1.3 Vizualizaéni techniky TOC a princip kauzality

Zakladem TOC je kroghpéti hlavnich kroki také disledna aplikace popisu problému, ome-
zeni i jehoreSeni na zakla&dzv. principi kauzality. Jako nastroj se vyuzivaji diagramy razy
vané stromy (Obr. 2), které pomahaji zjednodusizaalizovat kkdy na prvni pohled velmi
slozité situace. Diagramy se zpravidla skladaghzsu druti vazeb, tj. vazbgestlize-pak*
ozn&ovana Vv grafu jednoduchou Sipkou a zobrazujici hvatezi @icinou a nasledkem
a vazba, nebo spis logicky opergimmd*, ktery naznéuje moznost saiasné existence dvou

a vice picin pro ukity nasledek a v grafu je vyjéeh elipsou [2, 5].

Problém 4 Problém 5
Problém 1 Problém 3 Problém 2

Kli¢ovy problém

Obr. 2. Fiklad stromu sotasné reality [2, vlastni zpracovani].

Prvnim diagramem pouzivanym v TOC pro popis skifieo stavu a identifikaci Kibvych
problénmi je strom soutasné reality (CRT).Jeho cilem je zobrazeni souvislosti mezi jednotli-
vymi nezadoucimi efekty, které jsou postépnovazany od dolriasti diagramu, kde jsou pri-
marni ficiny, k hornicésti, kde se nachazi hlavni nasledkgdohozich nezadoucich efiekt
(Obr. 2). Tvorba diagramu &aa soupisem vSech nezadoucich éfelet Easti co nejétsiho
poctu odpoednych osob. Tym spale¢ formuluje vztahy mezi jednotlivymi nezadoucimilefe

ty, které se pak skladaji na zakiamtincipu ,xicina-nasledek" do stromu [2, 5].

Po identifikaci kl€éovych probléni na zaklad CRT setasto dostavame do konfliktu, ktery
brani vyeSeni problému, nebo prosazuje rozdfkgeni. V této etage mozné vyuzit dal-
Siho z myslenkovych nastiojTOC, ktery se nazyvdigram konfliktu (EC) nebo také
mizejici mrak (Obr. 3).V ptipac jednodussich probléihmize rekolik diagrami konflik-

tu nahradit strom s@asné reality [5, 9].
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Pozadavek 1 Predpoklad
Spoleny cil < %

PoZadavek 2 Opany predpoklad

/

[ Injekce neboli prolomeni]

A

Obr. 3. Diagram konfliktu [2, vlastni zpracovani].

Po prolomeni zakladniho konfliktu a uj&sh si dalSiho postupu a gidochazi naadu

strom budouci reality (FRT), ktery zobrazuje poZzadovany stav a hlavni Zadowektef
véetrg jejich vzajemnych vazeb. Postup je obdobny jak@ipac vytvareni stromu sou-
casné reality. Kazdé navrhovateSeni musi zpravidiéelit riznym gekazkam a rizikm,

které by mohly negativnovlivnit jeho realizaci. Pro specifikaci moznyckegazek navr-
hovaného zlepSeni a jejideSeni slouzstrom piedpokladid (PRT). Poslednim diagra-
mem, ktery jiz jasé specifikuje di¢i kroky feSeni a slouzi k &eni nutnych podminek

i ocekavanych vysledk je tzv.strom piechodu (TT).

Stromové diagramy se obe&ovyuzivaji i hledani odpo&di na ti zakladni otazky TOC [2]:
= Co zmenit — cilem je odhaleni séasného omezeni.
»= Na co to zné€nit — znamena popsat budouci stav.

= Jak zménu provést— ma za cil vypracovat implemeditd plan znény a identifi-

kovat mozné fekazky.

Spolena aplikace vSech zakladnich otazek viitkdncept zlepsSeni, k jehoz vyiemi jsou

vyuzivany pra¥ vyse popsané diagramy.
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1.2 Planovaci technika Drum-Buffer-Rope

Planovaci metoda Drum-Buffer-Rope (dale jen DBR)hézi z princip TOC a strdné ji

Ize charakterizovat jako posloupnastzakladnich krok, a to [2]:
1. Vytvoiit zakladni plan vyroby pro kritické misto nazyvdanéen (drum)

2. Ochranit propustnost vyrobygd moznymi problémy pragtdnictvim umisini ¢a-

sovych nebo kusovychasobnilé (buffers) pied kriticka mista.

3. Ridit praci viech pracowidle kritického pracovidtpomoci tzvlana (rope)

ROPE

A

iy &= o

TAH TLAK >
>

< 0 O3

BUFFER

<

TOK MATERIALU

Obr. 4. Planovani dle metody Drum-Buffer-Rope [tnagpracovani].

Buben Ize v metatddDBR definovat jako podrobny hlavni plan vyroby xggovany dle kri-
tickych zdroji. Pra praw buben? ProtoZe udava rytmus celé wyrahusi byt v souladu

s pozadavky zékaznikale i s fyzickymi omezenimi v podéktroji, nastrof, lidi apod.

U DBR sehrava vyznamnou ulohu p¢&asobnik neboli buffer. Dokonce je digho po-
jmenovana i jedna samostatna metodaijzeni vyroby, tzv. buffer management. Zasobni-

Ky nabizi pro vyrobu mnoZzstvi uziteych funkci, protoze [2]:
= stabilizuji kazdodenni realizaci vyrobniho planu,
» sniZuji nutnost urgentnihdzeni a

» poskytuji ndvod pro stanoveni priorit vyrobnich eléav
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Zasobniky mohou byt dvojiho druhu, admsové nebo kusové zasobniky prace. V pedst
vyrobniho podniku jsou kusové zasobniky lépe poitbimg, protoZe jejich koncept je po-
dobny principu pojistnych zasobid@stavuji ochranné zasoby materialu, hotovych \kfrob
nebo rozpracované vyroby pro lepSi flexibilitu wgpli zakaznickych objednavek. Kusové
zasobniky slouzi k ochrarpritoku Uzkym mistem (Obr. 4). Pojistné zasoby mdtegpéed
Gzkym mistem totiz sniZuji rizikoteruSeni prace v mésbbmezeni zdvodu né€ekanych

problémi pii piedchozich operacich [2, 7].

V souwasné dob se viak z&naji hodr vyuzivat tak&asové zasobniky, které jsou jiz za-
komponovaneé i ve &sSir¢ informainich systéma pro podporurizeni vyroby nebdizeni
projekil. Jejich Gkolem je ochranatpoku vyroby ged neplanovanymi problémgasovy
zasobnik je jakousi rezervoujganou ptibéZnou dobou vyroby, ktera zdji§e, aby mate-

rial dosahl planovaného bodu vyroby v stanovetiase neboiidve [2, 7].

Spravnétizeni zasobnik neni jednoduché &sto se polemizuje o tom, jaky druh zasobni-
ku je vhodrjSi pro danou situaci. Kusové zasobniky jsou ndtaaticasovych méa fle-
xibilni a nereaguji na vykyvy trhu automaticky. f#rose nyni vice igchazi pra¥

k casovym zasobniim, které jsowastokrat pro ochranutioku vhodijsi a také dostau-
jici.

Pt aplikaci¢casovych (resp. i kusovych) zasobinjk zasadni jejich velikost. Jak ji sprévn
urcit? Velikost zasobnik zavisi gedevsim na n¢ odchylky procesu od standardu. Tu je
tieba vyuzit trochu statistiky, znat typ fluktuacgjasmérodatnou odchylku v dané oblasti
vyroby. V praxi se vSak tento postup t&mibec nevyuziva. ¥Sinou se nastavi jista star-
tovaci velikosttasového zasobniku, zpravidla na Urovni jedné pojoaktual dosaho-
vané piibézné doby vyroby. Tatdasova rezerva se pak pase dle zkuSenostfipptsobu-

je tak, aby byla pro firmu maximalrvyhovuijici [7].

Poslednim krokem metody DBR je zajisit co nejlepSi synchronizace vSech nekritickych
vyrobnich zdraj, k ¢emuz slouzi pravtzv. lano. Lano uwuje plan pro nekritické zdroje
a snazi se efektiidit jejich praci. Ve slozitych vyrobach vSak ngmilnoduché zajistit,
aby na kazdém pracovisti byla k dispozici jen t&gpa prace. Metoda DBR proto obsahu-
je jest radu dalSich nastnbjpro lepsitizeni materialového toku [2]. Jejich podrobny popis
by vSak byl na delSi povidani, na které jiZ nem&swe diplomoveé praci prostor. Prii-p

padné zajemce dopadwji nahlédnout do pouzité literatury [2, 7].
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2 POKROCILE PLANOVANI A ROZVRHOVANI VYROBY - APS

PrestoZe se termin APS u nasina objevovat aZ v poslednich letech, v odboreéditie

se o tomto fenoménu piSe jiz minimélod roku 1996. A codbec tatoiti pismenka zna-
menaji? APS (Advanced Planning a Shedulirrgiiptavuje zkratku pro pokiiéé planova-

ni a rozvrhovani vyroby,dkteti autdi ho definuji také jako planovani do omezenych ka-
pacit. Hezkou a dosti vystiznou definici vyjitme nabizi také portél wikipedie a tato defi-
nice popisuje APS jakg...procesrizeni vyroby, ve kterém dochazi k optimalizovaaoé al
kaci zdroji a materialu nutnych k zajiti poptavky...'{25]. Vysledkem tohoto procesu je

zpravidla rjaky plan, u vyrobnich podnikto je plan vyroby [21, 25].

Pro EZného uZivatele jedkdy t¢Zké rozliSit mezi kvalitnim a nekvalitnim AR8Senim.
Nektefi dodavatelé totiz pojmem APS oznd kazdy planovaci systém, ktery méca

navic nez Bzné MRP a MRP Il, ale do pokifitého planovani ma hodrdaleko. PInohod-
notna APS aplikace musi plnit vSechny tyto funkc® |

= APS feS8i analyzu a planovéani logistiky a vyroby v krétkbém, sedredobém

i dlouhodobém horizontu.

= K provedeni optimalizace nebo simulace APS vyupkrciilé matematické algo-
ritmy nebo logiku. Jakofjklad Ize uveést optimalizaci 8eovacich¢asi s vyuzitim

tzv. p‘rechodovych matic.

= APS bere v Gvahu soéasré fadu omezeni a pravidel a unioje planovani a rozvr-
hovani v redlnéntase.Casto generuje a porovnava vice s¢énae kterych si ma-

nagement rize kterykoliv vybrat pro sestaveni oficialniho plan

Produkty pro pokrélé planovani a rozvrhovani vyroby &asto dodavaji a implementuji spo-
lecn¢ s podporou prdizeni dodavatelskyctetzar (APS/SCM). Jedna se o produkty, které
jsou zaloZené na modernich konceptech pidlelmo planovani a rozvrhovani a podporuji

konkrétni podnikové procesy na&nych Urovnich planovanir&eni logistickéhdgetzce [1].

2.1 Planovaci postupy APS

APS aplikace pracuje zpravidla vi@t¢h krocich (Obr. 5). Prvni krokigrstavuje z§tné
planovani, které na zakladakaznikem stanoveného terminu dodani $gpdatum, kdy je

tteba material uvolnit do vyroby, aby bylo mozné many termin dodani splnit.
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Pokud je vypotené datum datem budoucim vzhledem ke dni zapldoviroba bude
zahajena k tomuto datu a dalSi kroky nejsou ZapatDruhou variantou vSak je, ze ge p
vypoitu data zahajeni vyroby dostaneme do minulosti, zm@menda, Ze dodavky neni
mozné v pozadovaném terminu splnit. V tomipad nastava druhy krok, tj. dégdné
planovani a rozvrhovani vyroby od ngje mozného dne uvaini materialu do vyroby.
Program vypdte nové datum pbmi, ve kterém je spateost schopna zakéazku splnit. Po
tomto kroku nasledujedti krok, ktery se &kdy nazyva i zptny optimaliz&ni béh a jehoz
ukolem je pouze optimalizovat stav materiadlu a hddedné se @po zgtné planovani a
rozvrhovani vyroby, tentokrat vSak od oxypaiteného data plmi. Na konci tohoto &hu
ziskame nové optimalni datum pro uxginmaterialu do vyroby, resp. pro zaslani ndkupni
objednavky materialu tak, aby material nebyl obfgdpgrediasré a nevazal zbyta¢ skla-

doveé misto a finami prostedky spolénosti [15, 29].

Poiadovand

Dnes datum pindni

Zprbtl plancrdin|

7 10 = 0 fe—— 30 e— 40

Dhamtiiem
Uvinéng

Lpdind pldncebn
4 10 = 20 30 40
o datlum
pindni
Catum Dopledng plinavini '
wveindni
- 10 20 30 —» 40
Zpdtne planowmni
v 10— 20 |e——— 30 - &) F
Findin| datum
wrvailngnl

Obr. 5. T kroky planovaciho procesu APS [29].

Pokra:ilé planovani a rozvrhovani vyroby dale umoje planovat s omezenymi kapacita-
mi aftidit vyrobu pomoci zasad teorie omezeni (viz kapifol), tedy dle identifikovaného
Uzkého mista. Toto umadje, aby se plan vyroby maximélmpribliZil realit¢ a aby byly

zakaznické pozadavky Gspe splreny.

Jednou z velice finosnych funkcionalit APSeSeni je funkcionalita ,co-kdyz“, pomoci
které si uzivatel rize z vyrobniho systému vybrat vSechnyipbhé informace a provést
propaity a simul&ni zaplanovani na reélnych datech bez toho, aljgkionkoliv zpiso-

bem ovlivnilo stavajici plan [13].
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2.2 Pro koho je APS aplikace utena

Pokud se na zatifeni APS/SCM systéinpodivame z hlediska velikosti zakazhikjistime,
Ze jsou uteny hlave pro velké (s p&tem zamgstnand nad 250 a obratem vySSim jak
1,4 mld. K) a stedni (s pétem zangstnand v rozmezi 50 — 250 a obratem do 1,4 mig) K
firmy. Existuji vSak i systéemy, které Ize implemavdt v malych firmach s gtem zangst-
nand@ 10 — 49 a obratem do 220 milcKDle Centra pro vyzkum informiaich systén [27]
bylo v roce 2004 nefiSi nasazeni APS/SCM systémpraw v segmentu gtdnich firem, jez

tvorilo vice nez 70 % z celkového ¢io implementaci (Obr. 6).

Malé firmy
7,74%

Velké firmy
18,45%

Stredni firmy
73,81%

Obr. 6. Nasazeni APS/SCM sysiéniie velikosti zakaznika

[27, vlastni zpracovani].

Druhy pohled na nasazeni APS/SCM aplikaci je ziskedtypu vyroby. V tomto s#énu se
dodavatelé orientujiipvazié na spolénosti s diskrétni vyrobou,ét8inou v oblasti auto-
mobilového, strojirenského a elektrotechnickéhonyslu (Obr. 7 a Obr. 8).

Procesni wroba  Investiéni celky
10,71% 0,60%

Diskrétni wroba
88,69%

Obr. 7. Nasazeni APS/SCM sysiéndle typu vyroby

[27, vlastni zpracovani].
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O Strojirensky m Elektrotechnicky 00 Automobilovy 0O Nabytkarsky
m Potravinarsky @ Chemicky m Jiny

Obr. 8. Nasazeni APS/SCM systéndle odvtvi primyslu

[27, vlastni zpracovani].

APS je nastroj, ktery fize spolénosti ginést velky uzitek, ale neplati to v kazdénpp-
dé. Existuji problémy, které APS ne\gi, nebo provozy, ve kterych ma jeho nasazeni mi-

nimalni nebo téry Zadny @inek. MiazZe se jednat o nasledujidigmady [21]:

= Ve spol€nosti, kter&idi svou vyrobu tahem a pracuje dle priricdT, kanban a ji-
nych metod zagtenych na minimalizaci zasob, se APS nasttdiSpneuplatni. Je-
ho zavedeni ziska &vsmysl teprve v fipact, Ze do vyroby z&nou vstupovat ur-

gentni pozadavky od zakazhik

» APS nebude mit Zadnyipos ani pro firmu, ktera nema vytizenou kapadiipti-
malizace planu totiz nezvySi propustnost vyrobouptqgZze Uzkym mistem

v takovém podniku neni vyroba, ale obchod.

» Ne pilis uzitetné je také nasazeni APS aplikace v provozu, kdeyegxt jediny
vyrobek na jednom stroji. V tomtaoripact je €2ké reéco zlepSit optimalizovanym
planovanim. APS pak slouzi pouze jako nastroj kéesrm rozpracované vyroby

a zlepSeni celkovéhdghledu o vyrob.

2.3 Od MRP k APS

Informatni systémy s podporotizeni vyroby se vyvijely postupndesitky let. Jednou
z prvnich metod aplikovanych v inforgrdch systémech byla metod&eni vyroby dle
minimalnich zasob, kterou nasleédrystidaly metody MRP a MRP Il vyuzZivajici se
dodnes. Metoda MRP mé uzkou navaznost na logistiekyec, vytvdi rovnovahu mezi

pozadavky zakaznika jejich napiovanim a snazi se udrzovat pouze minimalni zasoby.
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Tato metoda vSak g@a pouze s neomezenymi kapacitami, a proto byrakfiorozSirena
na koncept MRP I, ktery jiz zahrnujégsné planovani nakupu s vazbou na vyrobu a pro-
dej. MRP Il dokaze rozplanovat vyrobuddopedre od paateniho terminu, nebo 2p

n¢ od terminu finalniho. Gbmetody MRP pedstavuji tl&ny principtizeni [15].

V poslednich letech se na trhu ISa@ objevovat ptad vice aplikaci s podporou plano-
vani atizeni vyroby, & uz jako samostatné produkty nebo rta¥¢ funkcionality kom-
plexnich ERReSeni. Jedna se rfédgad o produkty zaloZzené na principech teorie anéz
jako je OPT nebo DBR, koncepty trvalé simulace dinoglizace vyrobnich procés
tzv. MSO nebo pravkoncept pokrailého planovani a rozvrhovani vyroby APS.

Jednim z rozdil mezi MRP a APS je realnfas. Tradini MRP systémy planuji davkeéy
coz zn&né ovliviuje dodrzeni dodacich terndinCim delsi je totiz doba od posledniho
pieplanovani, tim jsou slibené dodaci termingné&realné. APS vSak naopak unioje
planovat v realnéniase, a to zakazku po zakazce. Okatmgéittak jasné, jestli je slibeny

dodaci termin reétnsplnitelny nebo nikoli.

DalSim rozdilem je Zisob planovani jednotlivych arovni kusovniku. MRRina plano-
vanim davkovych poZadatrkha jedné arovni kusovniku a az naskeda gresouva na nizsi
arovei (Obr. 9). Ve slozitych vyrobach je pakZké vysledovat, ktera dodavka pokryva
kterou poptavku, a rowi je problematické pozorovafisledek zpoZzéhé dodavky nebo
vycerpanych kapacit na danou zakazku. APS systémyjpléerdou zakazku néig celym
kusovnikem (Obr. 9), coz umidje jasi vidét prabeh kazdé zakazky iffpadného ohro-

Zeni zakazky zidrzodu naruseni planu nebo zpeéggich dodavek [48].

APS

UROVEN 0
Dil A
Dil A
UROVEN 1

Dil B ¢ v
| Dil B | | Dil C | | Dil D |

I Dil C

v —>  DilD

v v v
UROVEN 2 | Material X | | Material Y |
—> Material X
—> Material Y

Obr. 9. Planovani typu MRP vs. APS [48, vlastnazpwani].
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Podobr jako MRP, tak i APS planovani se z&mje na otazku kdy, tedy na problém
spravného ngmsovani dodacich terniimmateriali a surovin a termin zahajeni vyroby
a montaze vlastni produkce. Na rozdil od MRP vSRIS dere v Gvahu také to, jak je pro-

dukt vyralgn. Umoziuje zrmeénu vyrobniho procesu a prémmou velikost davky [1].

2.4 APS a podpora Stihlé vyroby

Stihla vyroba je koncept, jehoZ cilem jgall paad vice vystuf za pouZiti neustale mensiho
mnozstvi vstup. UspSnému plani tohoto cile neustéle brarizné druhy plytvani dgasové-
ho zpozdni. Stihlou vyrobu Ize aplikovat do v3et¢hdblasti prace vyrobnich podaika to
do vyvoje, planovani i realizace. Pro kazdodchto oblasti dnes existuje mnozstvi infor-
mainich systém, které Stihlou vyrobu podporuji, no &&$gji se s nimi setkAvame préav

v oblasti planovani vyroby [18].

Aplikace typu APS dodrzuji (nebo byety dodrZzovat) principy Stihlé vyroby. Cilem jéep
devSim minimalizovat zasoby a finan prostedky, které jsou v nich vazané a zkracovat
prabéZné doby vyroby. Sddéi o tom i zgtny, optimaliz&ni béh systému (viz kapitola 2.1),
ke kterému dochazi wipac, Ze se termin ptmi z divodu getizenych kapacit posune dale
do budoucna. Tento &my béh zajisti, aby zakdzka nebyla uvéta do vyroby zbyiné brzo

a aby rozpracovana vyroba neblokovala skladovéamxidobé se postupuje ifpobjedna-
vani nakupovanych polozek. Systém podle nastavedecildoby materidlu aygszné doby
vyroby navrhne posledni mozny termin uvolihobjednavky, ktery ovSsem nesmi narusit pla-

nované datum zahdjeni vyroby.

Cilem optimalizace vsak e byt také snizeni administrativnich naklagbo moznost
ziskat mnozstevni slevy. Pozadavky na nakupovat@lkp se totiz kumuluji a systém

namisto Bkolika nakupnich objednavek vytkigednu na ¥tSi mnoZzstvi [29].

2.5 Jak spravné vybrat systém a jeho dodavatele

V pocateni fazi vylkeru se ¥tSinou vSechna APReSeni jevi jako vhodna pro dany podnik.
Osoba zodpasdna za vydr ma mnohdy ze zatku problém rozlisit skut@é vyhody a ne-
vyhody jednotlivych nabizenych variant. KdyZ zajgedo extrému, tak mame pokazdée
na jedné strankrabicovéreSeni za par korun a na druhé streafistikovany systémehlasné

znaky. Najit ten spravny poén cena/vykon vSakastokrat nenitbec jednoduché [22].
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Jednim z dlezitych parametfr je v tomto pipadt Urovei zmapovani a optimalizace inter-
nich proces. Pokud firma disponuje kvalifikovanymi za&stnanci, kt& se sami podileji

na zlepSovani jednotlivych prodgsod navrhu zlepSeni az po jeho samotnou realizaci,
je docela mozné, Ze si vysid s krabicovymieSenim. Jeji pracovnici jsou totiz schopni
rozpoznat, zda dana aplikace obsahuje vSechnyoggiro podporu zlepSovani danych
proces.. Pokud je vSak &tSina proces strnulych a negnnych a pracovnici se nedokdzou
na problém divat z pohledu nejrigiich poznati v oboru, je lepSi implementaci APS

systému sfit do rukou dodavateli, ktery se za&fuje i na poradenstvi [22].

2.6 Jak Uspésné implementovat APS

Spole&nost, ktera se chysta implementovat novy infammaystém, &iuz se jedna o samo-
stathné APS nebo komplexni ERP systém, by &anuwdomit, jakou hodnotu systém
pro spolénost edstavuje. Pro dkteré spolénosti je totiz implementace nového infor-
maniho systému pouze modni zalezitostbato ho nedokazou efektiwnyuzivat. Je @
leZité, aby si spolmost dokazala ujasnit zakladni kritéria, ktera yaté&mu dekava, a cile,

které by ji nél podnikovy inform&ni systém pomoci splinit [6].

Se zavaghim nové pevratné technologie neodmyslitélsouvisi také zgna paradigmatu,
zmeéna zazitych postup pravidel a chovani tak, aby cely systémeni pracoval v symbié-
ze s informanim systémem. Pok¢dého planovani a rozvrhovani vyroby se to tykajevo
nasobk. Pokud se totiZz firma nen&uplanovat s vyuzitim omezenych kapacit a dle princ
pt TOC, nebude nikdy APS poskytovat plnohodnotnéedls). Jakiika doktor Goldratt
»...technologie je podminka nutna, nikoli vSak pasjici. Abychom z instalace dokonalej-
Si technologie ziskali maximalni profit, musime’rdtni pravidla, ktera se s omezenimi

szila a nadila se s nimi péitat. Zdravy selsky rozum..[6, str. 127].

Pri implementaci IS do podniku dochazi k zdsahu dé pednikové kultury, do Zfsobu
komunikace a tim k ovliwmni celérady podnikovych procés Sowasti implementace by
proto n¥la byt i zména gistupu a pravidel chovani. Usth implementace IS zavisi krém

jiného také na dobrém proskoleni uzivatelspravném nastaveni parametoftwaru [1].

s

Implementace APS systérpati vSeobeck k ttm slozigjSim, ale dodrzovanim jistych pravidel
Ize cely proces dovést ke zdarnému konci. Celodeimgntaci chapeme jakizeny proces,

ktery z&in& greswdcéovanim a vzéavanim zarsstnané a korgi rutinnim provozem (Obr. 10).
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Obr. 10. Zakladni kroky implementace infoeméno systému [44].

Implementace IS probiha jako projekt, na kterénpadili jak dodavatel systému, tak vy-
brani pracovnici zdkaznické firmy. Projekty podnifch informa&nich systém se od ji-
nych projekti (nag. ve stavebnictvigast&€né odliSuji. Jednou z nejpodstajsich odlis-
nosti je pordrné velkd nehmotna stranka projektu, ktera s selimafiradu specifickych
problémi. Dulezitou roli @i nich totiz sehrava krotnznalosti i celkova motivace uZivate-
la, manazdr a dalSich z&astrénych osob. DalSimi specifikgthto projeki jsou vysoka
promenlivost, ovlivreni predchozimi zkuSenostmi a nutné sdileni podnikovydioji,

predevsim vybranych pracoviiik podniku [1].

Pro kazdou oblast, ve které ma dojit kecménnebo zavedeni nového inforamého syste-

mu, je nutné provést tyto kroky [1]:
= analyzovat sotasny stav,
= zpracovat navrkeSeni,
= sestavit projektovy plan realizace,
= realizovat projekt zrny a uvésteSeni do rutinniho provozu,
= udrZovat a dale rozvijet systéntewr aktualizace informani strategie.

Podobg, jako je tomu u vSech projekti projekty implementace IS balancuji me&nhi

zakladnimi hledisky, a to mezi terminy, nakladwalkou.
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2.6.1 IS projekty a Fizeni zn€n

Aplikace kazdého inforntmiho systému iedstavuje pro spataost velkou zrénu, & uz
se jedna o zavedeni uplnovéhoreSeni, nebofpchod na jiny informéni systém. Tyto zih
ny nesouvisi pouze s nutnosti vi@dat se s novou technologii, ale mnohem zaysiZisou
zmeny celkoveho paradigmatu, podnikové kultury a jelivyech podnikovych proces Na-
Stesti se pohybujeme v débkdy jsou lidé na zemy jiz ¢asténé navyknuti a pekonavani
odporu Wi¢i zménam je o to jednodusi. Nic to vSak rgmna tom, Ze zemy zistavaji

pro lidi i nadale B¢im negativnim a kazdy ma tendenci je co nejvicealmat [3].

PredevSim u velkych zém se lidé potykaji s nedostatkatasu, protoze krotnmnoZzstvi
novych Ukoli si museji plnit i kazdodenni povinnosti vyplyvajtcjejich pozice. Tato sku-
tecnost zhisobuje, Ze prvotni nadSeni ze&m rychle opadne a lidé jsoui@al vice otra-
veni. Management firmy by protodincely proces zriny promyslet jest drive, nez se za-
¢ne provadt. Lidé, ktéi se na zrén¢ podileji, by néli byt na jisty¢as opro&ini od rekte-
rych kazdodennich rutinnich GkolJako motivani nastroj je ufité vhodné pouzivat chva-

lu, podporu, empatii a projevy &&hosti [10].

Management zemy je Sirok& problematika, o které by se dalo napaenostatné decké
dilo. Smyslem této kapitoly je vSak pouze poukdmato, Ze implementace noveho IS neni
pouze o technologii, ale zavisiepazi na lidech a na tom, jak se k projektu postavi.ueok
se spolenosti nepoda jiz v zatatcich pekonat jejich odpor ke zn¢, Usgsnost projektu
se shiZzuje imounerné se silou a délkou jejich negativniho postojélelita je neustala ko-
munikace a dokonala informovanost vSech zainteesmh pracovnik Nikoho by nemilo

nic piekvapit, kazdy by ® byt na jednotlivé kroky projektuipdem pipraven. Informace je
dulezité gedavat hromadf vSem zarsstnan@dm najednou, aby nedochazelo k jejich skres-
lovani a Sieni nepravdivych fam. Komunikace #egavani informaci musi santepn¢ fun-
govat vSemi siry, tzn. nejenom od tzv. sponzora projektu k jetivph ¢lenim implemen-

tacniho tymu, ale mezi vSemi zainteresovanymi pradgvnévzajem [14].

2.6.2 NejcastéjSi chyby pri implementaci informa¢niho systému

Implementace systdmAPS secasto v praxi setkava s nedrou koncovych uZivatél
Tato nedvéra wtSinou prameni zifkladi neusgsnych implementaci, kterych bohuzel
neni malo. Cilem této kapitoly je shrnout nejpotigjai chyby, které stoji zagtSinou neu-

spisnych projeki.
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Prvni chyby, které spataosti¢asto i implementaci nového ISEtji, se vyskytuiji jestpred

vybérem dodavatele systému. Jedna se o chybekawani, ktera pak apobi, Ze vysledek

celého projektu kati nedasgchem. NejastjSi chyby v této oblasti jsou [13, 44, 23]:

Mytus kisrdlové koule,kdy si zandstnanci a vedeni spdleosti mysli, Ze std
pouze nainstalovani programu a vSechny problémgdalmy se ihned wgSi. Proto
je tteba hned na Zatku pochopit, Ze nakoupit technologii négtamena infor-
maniho systému s sebou nese nevyhnutelnéngmodnikovych procés zmeénu

celé stavajici filozofie prace.

Domnénka, Ze APS ieSi vSechny problémye rovrez Spatna. APS systém rétl
konkrétni rozhodnuti, pouze uZivateli ukadze probléha konkrétni rozhodnuti mu-
si winit zodpowdny pracovnik sam. APS systém umi planovat a ofidoat lo-
gistiku a vyrobu s ohledem na kapacitni a materélomezeni. Identifikuje Uzka
mista, ale rozhodnuti o posileni jejich kapacityaposunuti terminu zakazky je uz

ukolem zodpo¥dného pracovnika.

Prvotni ¢isténi dat je neodmyslitelnou s@asti implementace kazdého systému. Je
dulezité, aby byly do systému zadany spravné a aktirdlormace tak, aby systém
mohl uZivateli poskytovat spravné vystupy. Jak hoywofesor Laudon;,...APS
aplikace je pouze tak dobra, jak dobréa jsou datekirl jsou data neaktualni nebo
Spatna, APS uZivateli pouze unmgg clat rychleji Spatné &ci...” [13, str. 595].
Méalokdo si vSak usdomuje, Ze data nestavycistit pouze jednou, a to nadédku,

ale neméa dulezité je neustalé udrzovani jejickstoty. Nagiklad v giipad vyra-

déni uritych stroji z pouzivani je nutné tento zdroj odstranit tals§ystému.

V prab¢hu implementace se pak mohou vyskytnout dalSi po#Feré naslednovlivni

budouci Gsgch fungovani systému, jako riégad [1]:

Nedostaténa pozornost ze strany majitela vrcholového managementiktera
secasto projevuje v nejasnych cilech. Delegovanimaeaiko zaji&ni projektu na
podiizené pracovniky chybi vrcholovym manaiterdetailni seznameni se s jeho
specifiky, a protatasto geceaiuji rychlost, s jakou lze z IS ziskat pozadované vy
sledky.Casto byva také podsevancas nutny k napkni systému spravnymi daty,

piipadre k jejich konverzi z fvodni databaze.
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Nedostaténé vysSkoleni a fiprava vSech uzivatglsystémumize negativnim zjp

sobem ovlivnit spravnost dat zadavanych do systému.

Pieceiovani vyznamu vysledk poskytnutych nasazenym I&teré slouzi pouze

jako podpora rozhodovani.

Nedostaténa motivace pracovnik U¢astnicich se projektu implementace £su-
visi predevsim s nejasnou pozici, kterou tito pracovnicido v souvislosti se za-

vedenym IS po ukaeni projektu zastavat.

Spole&nosti si zkratka hned na &tku musi usdomit, Ze APS je pouze nastroj, ktery ne-

zmeni cely st pouhym mavnutim proutku, ale napéfe k efektivni zriné podnikovych

procesi. APS poukazuje na chyby a poskytujelded o potencialnich problémech jiz

v okamziku zadani zakazky. Pokud vSak ma systérkypmsat pozadované vysledky, musi

byt i zanméstnanci firmy jednotni a ctit jeho zakladni principidsky faktor je v tomto -

pac klicovy a gredevSim on rozhoduje o &Smosti celého projektu [24].

2.7 Aktualni stav ¢eského APS/SCM trhu

Dle zpravodajského portaldasopisu IT Systems je v s@msné dob na nasSem trhu

APS/SCM systérin priblizné 36 tiznych produki (piiloha P 1), ze kterych jsou népgimi

hr&i spole&nosti [26]:

Infor Global Solutions s.r.o. se svymi produkty INFOR ERP LN, INFOR ERP
S21, Infor ERP Syteline, Infor ERP VISUAL nebo Vial Planner. Dodavateli

téchtoteseni jsou W eské republice spalrosti IT Euro a GEMMA Systems.

Minerva Ceska republika je tvircem a zarove i dodavatelem ERP systému
s podporou APS, MINERVA QAD.

SAPCR, spol. s r.0.se svym mySAP SCM.

Microsoft s.r.o. v této oblasti nabizi produkty Microsoft DynamiX a Microsoft

Dynamics NAV.

Oracle Corporation a jeji produkt Oracle E-Business Suite — SCM &idal

VétSina €chto produki ma APS/SCM funkcionalitu integrovanou v ramci kdexmiho

ERPieSeni, ale existuji i poskytovatelé, ktery nabérngstatné APS nebo SGiéSeni bez

jakychkoliv dalSich moduil
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3 VYBRANE METODY STRATEGICKE ANALYZY

K provedeni analyz, které jsou sasti praktick&asti prace, byly pouZzityazné analytické
I neanalytické metody. Sttny popis zakladnich prindipjednotlivych metod je s@asti

nésledujicich podkapitol.

3.1 Matice bostonské poradenské skupiny

Matice bostonské poradenské skupiny, nazyvanaB@Ke matice, slouzi k analyze strate-
gickych obchodnich jednotek (dale jen SBU) dan@éyiz hlediska trzniho podilu a tempa
rastu @islusného trhu (Obr. 11). Jednotlivé SBU jsou vigag graficky pomoci krouzk
jejichz velikost zné&i objem prodeje dané SBU. Tyto krouzky jsou pakdany do matice,

jejiz osu x reprezentuje relativni trzni podil SBWWsu y tempoistu trhu.

20%
Hvézdy Otazniky

* @ .

Relativni trzni podil

10%

Tempo rastu trhu

0%

Obr. 11. Riklad BCG matice [12, vlastni zpracovani].

Osa y pedstavuje réni tempo #istu trhu, na kterém jsou SBU realizovanygtdihou byva
v rozmezi 0 az 20 %, aletXe byt i vysSi. Relativni trzni podil zasegstavuje podil SBU
firmy vzhledem k trznimu podilu nejisiho konkurenta. Pokud je relativni trzni podid na
piiklad 0,2, znamena to, Ze objem obratu SBU firigdptavuje jenom 20 % obratu nej-

vétSiho konkurenta [12].
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Dle vySe uvedenych ¢ritek je cela BCG matice roziéna do 4 kvadrait piicemz kazdy

Z nich gredstavuije jiny charakter podnikani [12]:

Otazniky jsou SBU s nizkym trznim podilem, ale realizujingetrzich s vysokym

tempem #istu. Toto postaveni se tykat§iny za&inajicich podnikatelskych aktivit.

Hvézdy jsou SBU s vedoucim postavenim na trhu s prudkystem. Nemusi
se vSak nuthjednat o vysoce ziskoveé aktivity, protoZze udr&ena trhu s vysokym

tempem distu si¢asto vynucuje velké investice.

PeréZni kravy jsou SBU, které pro firmu produkuji velkou g2ni hotovost.
U téchto SBU neni nutné investovat do réa@gani vyrobnich kapacit, protoZze tempo
rastu poklesne. Pénni kravy jsou vyuzivanyipdevSim k placenicth a podporova-

ni ostatnich SBU. Pokud p&mi krava ztrati syj trzni podil, gemeni se ve psa.

Psi produkuji mélo zisku, nebo dokonce ztraty, proteégednd o SBU s nizkym
trznim podilem na trzich s nizkym tempefistu. Nekdy vSak mohou byt i tyto

SBU zdrojem sluSné hotovosti.

Obchodni portfolio kazdé spd@leosti by ntlo byt vyvazené. Nadémné mnozstvi psci

otazniki nebo piliS malo h¥zd a pe#znich krav nize znamenat nezdravé obchodni

postaveni.

3.2 SWOT analyza

SWOT analyza je komplexni kvalitativni metoda pytaednoceni veSkerych relevantnich

stranek zkoumaného problému. Jednotlivé faktory jgxdleny doétyr zakladnich sku-

pin (Tab. 1), kterymi jsou silné stranky (Strenghssabé stranky (Weaknessegjlgzitosti

(Opportunities) a hrozby (Threats). Analyzou vzapého misobeni jednotlivych faktdrje

mozné komplex& vyhodnotit fungovani firmy nebo ¢&it podstatu jiného zkoumaného

problému [11].
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Tab. 1. Tabulka pro zpracovani SWOT analyzy.

Pozitiva Negativa
_ Vy¢éet silnych stranek Vycet slabych stranek
c
E [ ] [ ]
£l .
- Vyc¢et prilezitosti Vy¢éet hrozeb
Sle .. .
'.>-<‘ [ [ ]
m “an
Zdroj: [11] Zpracovani: vlastni

SWOT analyza s&asto vyuziva p analyzach na strategické Urovideni, ale lze ji analo-
gicky pouzit i pi analyzach iznych projekt, akci a dalSich probléimtykajicich se jak
podniku, tak i jednotlivce [11].

3.3 Firemni strategie a kritické faktory uspéchu

Strategii rozumime soubor dlouhodobych strategitksiti organizace a Zisoha jejich
realizace. S pojmem strategie Uzce souvisi stickégtile, které firma sleduje. Strategie
pak znamenaipdstavu o tom, jakym #Zgobem budou tyto v§ené cile dosazeny. Strate-
gie v podstat predukuje budouci vyvoj podniku a jeRnnosti snérem k UspgSnému na-
plnéni stanovenych dil Kromé hlavni strategie existuji ve spotesti i tzv. diéi strategie

a strategick&izeni jednotlivych specifickych oblasti. Emito dikim strategiim mize mi-
mo jiné patit také IS/IT strategie, kterd ma za Ukol \Wgyat cile a cesty k jejich dosazeni
v oblasti IS/IT [11].

Kritické faktory Usgchu pgredstavuji faktory, které maji vzhledem ke stanovéremni
filozofii a k pasobeni externich trefdkriticky vyznam pro usgch spolénosti a jeji kon-
kurenceschopnost. Jako kriticky faktor &gpu firmy nefasgji voli kvalitni vyrobek, vy-
sokou kvalifikaci pracovnik nizké vyrobni naklady, vhodny wibdodavatal apod. Na-
zori na pojeti kritickych faktar Usgichu je mnoho, k jedné z nejzn&gich koncepci péit
tzv. ramec 7S, ktery mezi hlavni faktory &spu zd@azuje strategii, organizai strukturu,
spolupracovniky, systéniyzeni, sdilené hodnotiidici styl a schopnosti a dovednosti pra-
covniki [9].
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLE CNOSTI ROSTRAS.R.O.

Spol&nost Rostra je spaiaosti s rdenim omezenym se sidlem v Bra provozovnou
ve Vizovicich. Byla zalozena v #iaroku 2000 a v saiasné dob ma 112 zamstnand
(vyvoj paitu pracovnik od roku 2001 zobrazuje graf na Obr. 12), z nighB3 aInika
a 49 THP pracovnik (idaj platny k 1. 1. 2009). Historie zavodu vSak& mnohem dale
do minulosti, a to az do roku 1975, kdy byla vedizich vysta¢na hala na vyrobu ko-
nektofii pro telekomunikéni kabely jako detaSované praco¥iBtontazniho podniku spij
Praha. Vyrobni sortiment se postdptozstil o vyrobu rinich klesti a dalSiho Baeni
pro konektory, vyrobu forem a nastiqyro externi zakazniky, vyrobudniho ndadi, sfi-
hacich nastrdj, vstikovacich forem apod. Az v letech 1990 — 1999 d&Sladikalni zng-
n¢ vyrobniho programu, firma postupokortila vyrobu pro matiskou spolénost a ziska-
la nové zakazniky z oblasti automobilovéhérpyslu. Vyroba telekomunikaich konek-
tora byla pozvolg ukorntena a vysidala ji vyroba nastrdjpro automobilovy, plastikaky
a elektrotechnicky mmysl. V roce 2000 byl od&pny zavod ve Vizovicich odprodan

a byla zaloZzena spdieost Rostra s.r.o. [32, 42].

Vyvoj po €tu zaméstnanc U v letech 2001 - 2008
120
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Obr. 12. Vyvoj pé&tu zangstnana v letech 2001 — 2008 [vlastni zpracovani].

Spole&nost Rostra se snazi neustéle investovat jis&st kapitalu do modernich a pokro-
kovych technologii, stréja z&izeni,éimz si postup& buduje po¥st moderniho a perspek-
tivniho zavodu. Nemalou pozornosinuje také zvySovani kvalifikace svych pracovni&

to predevSim formou odbornych Skoleni a semindyto investice se projevuji i néstu
produktivity v K¢ obratu na jednoho zasstnance, jejiz vyvoj za obdobi 2001 az 2008 zob-

razuje nasleduji graf (Obr. 13).
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Vyvoj produktivity v letech 2001-2008
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Obr. 13. Vyvoj produktivity v tis.obratu na zamstnance [vlastni zpracovani].

Produktivita néfena vysi obratu na jednoho z&stnance z dlouhodobého hlediska roste.
Jisty pokles mizeme vidt hlavre v poslednim roce 2008. Tento pokles produktivigy ma
swdomi hospod&ka krize, ktera v druhé polowimoku zasahlafedevsim firmy podnika-

jici v oblasti automobilového famyslu a jejich dodavatele.

Spole&nost je znama vysokou kvalitou svych vyr@pka které zavisi mnoho stalych ¢eb
ratelskych vztal Rizeni kvality je proto dleZitou sodasti firemni politiky. Rostra s.r.o.

v sowtasnosti vlastni tyto certifikaty jakosti [42]:

= (SN EN ISO 9001:2001pro navrh, vyrobu a prodejiipravki, n&adi, forem
a jednogelovych strojf a jejich¢asti a pro lisovani a obréfi kovovych dili a je-

jich kompletaci.
= |SO/TS 16949:2002ro sériovou vyrobu, certifikat pro automobilowgimysi.
= (SN EN ISO 13485:200pro vyrobu zdravotnickych prasdki: zevni fixator.

Politika kvality je vyznamnou s@asti celkové strategie firmy, pomaha ufp@vat divéru

stavajicich i potenciélnich zakazti& vyrazg napomaha k pbni strategickych cil.
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4.1 Vyrobni kapacity a vyuZivani outsourcingu

Viyrobni prostory provozovny ve Vizovicich maji cellou rozlohu 4 905,1 fna dal$ich

1 406,12 rfi predstavuji skladové prostory. Vyroba probiha celkesesti halach (Obr. 14):

Lisovna — severni @ je pracovi®m sériové vyroby. V hale se nachazi ,ligden

piskovaci stroj pro povrchovou Upravu, sklad rozpvané vyroby a sklad nastiioj

Lisovna — jizni laP slouZzi jako pracovistsériové vyroby, nebo pro geby zkou-

Seni vyrobenych nastifojV diln¢ je celkem 5 lig a sklad materialu pro lisovani.

Automatova dilna je pracovi®m sériové a hromadné vyroby, obsahuje

5 vicewetenovych automata 2 zavitdezy (jednodelové stroje).

Vyrobni hala 1 (1. nadzemni podlaz)ouzi pro dely zakadzkové vyroby, zahrnuje
pracovist elektroerosivniho obré&hi se 4 elektroerosivnimi dratovyrezakami
a jednou elektroerosivni hlowkiou, brusirnu s 5 bruskami, pracovigkleni hut-

niho materialu, 6 obré&bich center a pracoviSBD neteni a technické kontroly.

Vyrobni hala 2 (2. nadzemni podlazjg obraksci dilna pro zakdzkovou vyrobu.
V hale se nachazi dvrézky, 1 svéovaci lis, soustruh, vydejna nastrogklady ho-

tovych vyrobki zakazkové vyroby a sklady matetigdro sériovou vyrobu.

Montazni hala je dokorovaci dilnou zakazkové vyroby. Nachazi se v ni
5 pracovi$ montaze, ktera obsluhuji 4 pracovnici v jednérgmV hale se nachazi
takérezarna a roztlovna, kde se &i material pro zakazkovou vyrobu, a sklad ma-

teridlu pro sériovou a hromadnou vyrobu (pro autonau dilnu).

Nastrojarne— vyrobni hala 1 a 2 e Lisovna — severni k&

Lisovna — jizni lal
~—
\/A/

Montazni hala

Administrativni budova

II EOStl'a v ptizemi — automatova dilna

Obr. 14. Vyrobni areél spafaosti [42, zpracovani: vlastni].
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Spol&nost také aktivé vyuziva sluzeb kooperace, a to jakixaldi nedostaténé kapaci-
ty, tak i z divoda technologickych. Outsourcing se provozuje jak lasth kusove, tak
i zakazkové vyroby. ¥Sinou se jedna o jednotlivé operace v ramci calézky. Existuji
vSak i takové fipady, kdy je do kooperace odeslana cela zakazka jegi WtSi cast,

a v tom pipack se jedna o tzv. obchodni kooperaci.

4.2 Vyrobni sortiment a nejvétsSi zakaznici

Spol&nost Rostra s.r.o. se zabyvdegevSim zakazkovou vyrobou nasircgq forem
(Obr. 15), ktera tviv priblizné polovinu celkové produkce spoétesti. DalSicast vyroby je

prevazie malosériova vyroba soustruzenychidgiresnych strojnich dila vyliski (Obr. 16).

Obr. 15. Postupovy nastroj pro zakaznika BMW [42].

>

g

Obr. 16. Fiklad soustruzenych dik vyliski [42].
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Dle odwtvové klasifikace ekonomickyokinnosti OKE™ spada veskera vyrobni i nevyrob-

ni ¢innost spolénosti do &chto oblasti [39]:

285100: Povrchova Uprava a zuSkmrani kov

285200: VSeobecné strojirensk@nosti

286200: Vyroba zamika kovani

521000: Maloobchod v nespecializovanych prodejnach
634000: Ostatrndinnosti souvisejici s dopravou

702000: Prondjem vlastnich nemovitosti

Vyrobni program firmy mizeme rozdit celkem do 6 kategorii (Obr. 17), kterymi jscl2]:
= Nastroje
- sttizné, ohybaci, hlubokotazné a postupové nastroje
- specialni nastroje aipravky
» Formy na vsfikovani plasi

= Hromadna vyroba soustruzenych dibro automobilovy pgmysl

» Vyroba presnych strojnich dil
- kusova a malosériova vyroba

- sériova a hromadna vyroba
» Lisovani dikz z kovovych pasa tabuli
- dily pro telekomunikace a elektrdpnysl

- dily pro automobilovy prmysl

Chirurgické nastroje

- zevni fixator

Vyroba chirurgickych nastréj netvai ani jedno procento celkové produkce, informace

v grafu (Obr. 17) jsodasté&né upravené automatickym zaokrouhlovanim.
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Chirurgické
Lisované kovove nastroje
dily 1%

20% Mastroje a
pfipravky

IT%

Pfesné strojni dily

(HY + k)
21%
SoustruFené dily 3%
pro autormobilowy
prirmysl (HY)
18%

Obr. 17. Podil jednotlivych skupin vyrabka celkové produkci firmy [42].

Spole&nost se svodinnosti zamsiuje jak na domaci, tak na zahrariitrhy. Za poslednich
8 let tvaily ptiblizné 24 % obratu spotmosti trzby z realizované produkce na zahrani
nich trzich. Konkrét§si vyvoj obratu v letech 2001 az 2008 zobrazujsledujici graf
(Obr. 18).

Obrat spole énosti Rostra s.r.o. v letech 2001 - 2008 vtis. K €

160 0001
140 0001
120 0001
100 0001
80 000+
60 000+
40 0001
20 000+
0

B Export
O Domaéci trh

2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008
Rok

Obr. 18. Vyvoj obratu vlenéni na domaci a zahradmi trhy [43, vlastni zpracovani].

K nejvetSim zakaznikm firmy pati predevSim spolanosti z oblasti automobilovéhotpr

myslu, napiklad Benteler AG, BMW nebo i spaieost Magma.
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5 STRATEGICKA ANALYZA SPOLE CNOSTI

V néasledujicich podkapitolach je provedena zaklgetihoducha strategicka analyza spo-
le¢nosti Rostra, a to z pohledu jejiho vyrobkovéhatfpba, firemni filozofie a strategic-
kych cil, kritickych faktof Usgchu a v nespoledrtack také z hlediska jeji konkurence-
schopnosti. Kapitolu uzavira SWOT analyza sgobsti, prostednictvim které jsou shrnu-

ty z&kladni pozitivni a negativni stranky jejihadpdani.

5.1 Portfoliova analyza prostednictvim BCG matice

K portfoliové analyze slouzi tzv. BCG matice, ktaréalyzuje jednotlivé strategické obchod-
ni jednotky (v naSemfifpact 6 hlavnich kategorii vyrobniho programu) z hlediskZniho
podilu a tempaitstu trhu. Tempoustu trhu pro kazdou vyrobni kategorii je uvedeno
v nasledujici tabulce (Tab. 2). Informace jsmupany z celkového vyvoje daného &av

a nely by priblizné odpovidatiistu trhu jednotlivych vyrobkovych skupin spiiesti Rostra.

Tab. 2. Temparastu trhu vyrobkovych skupin spatesti.

Kategorie vyrobniho programu Tempo nastu trhu
Nastroje a fipravky 12 %
Formy na vgikovani plasi 11 %
Soustruzené dily pro automobilovyaprysl 1%
Presné strojni dily 3%
Lisovani diti z kovovych pés a tabuli 1%
Chirurgické nastroje 15 %
Zdroj: [31, 40] Zpracovani: vlastni

DalSi informace paebné k vypracovani portfoliové analyzy se tykajatieniho trzniho
podilu firmy. Tento podil se gda ponérem obratu dané spaieosti k obratu svého nej-
vétSiho konkurenta v dané oblasti podnikani. Na zéktostupnych informaci byl sesta-
ven seznam ne§tSich konkurerit spol€nosti Rostra zvlaSpro kazdou vyrobkovou kate-
gorii. Jelikoz rkteré z &chto konkuretinich firem se zabyvaji vyrobou vicéznych druli
vyrobkii, nebylo jednoduchéradit prisluSnoucast obratu konkrétni vyrobkove skugin
Relativni trzni podil spotmosti Rostra k danému konkurentovi byl proto v takahn xi-

padech sestaven kvalifikovanym odhadem a nemusd péesré odpovidat skutaosti.
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Informace o obratu jsou za rok 2007 twddu nedostupnosti aktualnich dat ¢kterych
konkurergnich firem (Tab. 3).

Tab. 3. NejwtSi konkurenti spolimosti Rostra s.r.0. a vypet relativniho trzniho podilu.

Kategorie vyrobniho programu NejvétSi konkurent Relativni trzni podil
Nastroje a fipravky Nastrojarna PALABA s.r.q. 3,09
Formy na vgikovani plasi Formplast Purkert s.r.o. 0,11
Soustruzené dily pro automobiliprysl | ACE-TECH s.r.o. 1,53
Presné strojni dily ACE-TECH s.r.o. 2,59
Lisovani diti z kovovych pasa tabuli | Forez s.r.o. 0,33
Chirurgické nastroje ProSpon spol. s r.o. 0,02
Zdroj: [33, 34, 35, 36, 37] Zpracovani: vlastni

Pro sestaveni matice bostonské poradenské sku@myngni chybi uz jenonteti rozngr,
kterym je podil jednotlivych kategorii na celkovémyrobnim programu. Tento podil byl
zminovan jiz v kapitole 4.2 a v matici se promitne ddtikosti jednotlivych krouzk, které

reprezentuji konkrétni vyrobkovou kategorii.

20%
Hvézdy Otazniky
o
>
£
2 @
S 10% |
é | Penézni kravy Psi
()
|_
0% | .—
10 1 0,1
Relativni trzni podil
O Nastroje a pfipravky @ Formy O Soustruzené dily
O Presné strojni dily ® Lisované kovové dily  © Chirurgické nastroje

Obr. 19. BCG analyza vyrobkového portfolia firmiaBtni zpracovani].
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Dle vysledki Bostonské matice je patrne, Ze @&$im zdrojem fijmut spol€nosti Rostra
jsou produkty hromadné a sériové vyroby, zejméfesme strojni dily a soustruzené dily
pro automobilovy pimysl. Nachazeji se totiz v kvadrantu nazyvanéntpairkravy. Liso-
vané kovové dily spadaji az do kvadranti, ggotoze jejich relativni trzni podil je p&m

né¢ maly. VSechny tyto vySe zminé vyrobkoveé skupiny jsou charakteristické velnd-ni

kym tempemiistu trhu, které se pohybujékae kolem jednoho procenta.

Presré opany trend zaznamenava nastisja vyroba a vyroba chirurgickych nastrgledna
se o produkty s relatigrvysokym tempemastu trhu, které je zpravila vyssi nez 10 %. Vyro-
ba nastraj pati svym podilem na celkové produkci k n#gi vyrobkové kategorii

a z hlediska BCG matice se nachazi v kvadrantzdivizn. Ze vykazuje paimé vysoké
tempo fistu trhu a relativé velky trzni podil vzhledem k nejséjimu konkurentovi. Spo-
lecnost by proto této kategoriidia vénovat dostai@ou pozornost, protoZze ma n&ii Sanci

stat se vyznamnym zdrojem rozvoje a budouctghmp.

Vyroba forem a chirurgickych nastéopice roviZz vykazuje vysoké tempaistu trhu, ale
relativni trzni podil spotaosti Rostra je wthto oblastech poémé nizky, a proto tyto vy-
robkové kategorie spadaji do kvadrantu otazn¥roba chirurgickych néstrbjnavic netvo-

i ani 1 % celkové produkce a tgen jakysi dopikovy sortiment.

5.2 Filozofie firmy a strategickeé cile

Spolenost Rostra si v ramci sve filozofie stanovila #astat se moderni prosperujici spo-
le¢nosti s pevnym postavenim na tuzemském i zatwamitrhu. Chce se stat vyhledava-
nym, obchod# i ekonomicky prosperujicim dodavatelem v oblaststrojaskeé vyroby,
vyroby presnych strojnich dil lisovani a obrami dili pro automobilovy pmmysl| a také

v oblasti vyroby zdravotnickych prastki [32].
Jaké nasledujici dlouhodobé strategické cile sirRaesr.o. vytyila [41]:
= zlepSeni ekonomickych vysledlpodniku,

» hledani novych organizaich a technickycheSeni pro zvySeni kvality, produktivity

a efektivnosti vyroby,

= rozSfeni vyrobnich prostor a technologickych mozZnosivpreovny,
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zlepSovani systému managementu kvality pro autdmgbprimysl snérem K cili

,Zero defect,

udrZzovani efektivnosti systému managementu kvatitavotnickych progedki,
zlepSovanginnosti udrzby siérem k zavedeni TPM,

zlepSeni pracovniho prdsti a

zvySovani kvalifikace zadstnand.

Spole&nost ma dofe propracovanou jak politiku kvality, tak i politikenvironmentalni,

které svymi cili napluji celkové posléni firmy.

5.3 Kiritické faktory Usp échu

Cilem této kapitoly je identifikovat z&kladni kokié faktory UspsSnosti spolénosti Rostra.

Tyto faktory jsou podminkami, které bye byt splreny, aby spolénost aspsSré naplnila

své poslani a vizi:

Spole&nost musi byt loajalni a eticka ke svym zaka@nik

Prodavané vyrobky musi mit stoprocentni kvalitjiZ jgarukou jsou mimo jiné fit

certifikaty kvality, které spolost vlastni.
Dodavky musi byt realizovany v terminech, kteréytadkaznikm prislibeny.

Spole&nost musi dbat na vhodny Wridodavatael, a to jak z hlediska ceny a kvality

nakupovanych materiltak i z hlediska jejich spolehlivosti.

Vyroba musi byt co nejvice ekologicka a nesmi odyatrr poZzadavikm viady na

ochranu Zivotniho proisdi.

Neustalé zvySovani kvalifikace pracovinile zarukou nejenom kvalitnich vyrolok

ale i lepSiho fungovani internich protes

Spole&nost musi byt konkurenceschopna v globalnim pedsta to z hlediska ce-
ny, kvality, dodacich termini rychlosti toku informaci.
Dobré socialni klima a ghledny mzdovy systém zafigji lepsi loajalitu pracovni-

ki a jejich vySsi zdjem na celkové prospesibolé&nosti.
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VSichni zamgstnanci musi mit jagn stanovené cile a jednoduchyigiup
k potrebnym informacim.
Zavadni a rozvijeni novych metod jonyslového inZzenyrstvi je p@bné, protoze

poméaha odstrmvat plytvani a optimalizovat podnikové procesy.

5.4 Analyza konkurenceschopnosti dle Sesti kritickych blasti

Je obect zndmo, Ze pokud chce byt firma konkurenceschompdj sphovat ti zakladni

zakaznické pozadavky, kterymi jsou produkt, cengs neboli dodaci tlty. Zakaznici

pozaduji stale kvalit)Si a propracovasjSi vyrobky za nizSi ceny a v co nejkratSi &ob
Doktor Goldratt kazdou zZ¢thto ti kategorii jest rozctlil do dvou tvi (Obr. 20), které

piedstavuji nastroje firmy k dosazeni daného zakkghiz poZzadavku [8].

Produkt Cena Cas
kvalita vySSi p@&ateeni marze dodavatelsk&poldlivost
funkce nizsi naklady na jedriou kratSi dodaci ity

Obr. 20. i z&kladni podminky konkurenceschopnosti [8].

Pti analyze konkurenceschopnosti sgolasti Rostra budu vychazet pe&x vySe uvede-

nych kritérii. Po prozkoumani situace a jeji kotecil s gkolika zangstnanci spolénosti

muZu konstatovat, Ze firma si v jednotlivych oblakteede nasledown

Co se tye produktu, tak jehokvalita je velmi vysoka ve vSech oblastech vyroby.
Spole&nost gistupuje kiizeni kvality dle princip Deminga [8], kdy lidé za pro-
dukci zmetki nejsou trestani, ale pozaduje se, aby je nezatjalen tak se da
rychle odhalovat a operativrodstraiovat nedokonalosti v procesuétéina vyroby
probih& na zakazku, proto se zlepSovanim doakti firma iliS nezabyva. Zakaz-
nik si zpravidla sdm navrhne, o jaky vyrobek m&méa jakdunkce u néj pozadu-
je. Spolénost se vtomto ohledu snaZzi spinit jakékoliv ped&g zadkaznika, dis-
ponuje modernimi technologiemi a kiac absence éitého zdizeni aktivig¢ vy-

uziva sluzeb kooperace.
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= MozZnosti nabidnout zadkaznikovi atraki®gi cenové podminkyse odviji hlavi
od moznosti snizit vyrobni nakladylarze u jednotlivych vyrobk nejsou tak vy-
soke, aby jejich snizovanim spét®st mohla sogkit s konkurenci. V oblastiy-
robnich naklada vSak existuje mnohotfezitosti pro jejich snizovani. Spdleost
teprve nedavno Zzala vyuzivat gkteré metody pmmyslového inzenyrstvi
a v jednotlivych procesech je igml spoustaizného plytvani, které se postyépou-
de odstraovat. V sodasnosti se jiz zavé{l na vybranych pracovistich metody 5S,

TPM a SMED a v budoucnu sedita s jejich roz§ovanim.

» Dodaci Ihiaty adodavatelska spolehlivosjsou asi nejgtSim problémem v udrzeni
si konkurenceschopné pozice. Sgalestéasto neplni slibené terminy dodani, nebo
je dohani na posledni chvili za cenu podstay$sich naklail (presasy, kooperace
apod.). Pibézné doby vyroby zejména v kusové vykgbou [ilis dlouhé atasto

nabouravané prioritnimi zakazkami.

5.5 SWOT analyza spolénosti

Nejdilezit¢jSi interni faktory, které pozitivnim nebo negatimnsnerem ovliviwuji vykon-
nost celé spolmosti, jsou souhriinzachyceny v nasledujici tabulce (Tab. 4) preabiic-
tvim SWOT analyzy. Jeji soasti je také identifikace novycHilezitosti, které se firgh
v budoucnosti nabizi k vyuZiti a posileni své pezia trhu, a ne§tSich hrozeb, které mo-

hou negativnim zjsobem ovlivnit jeji budouci vyvoj.
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Tab. 4. SWOT analyza spatesti Rostra s.r.o.

Pozitiva

Negativa

STRENGHTS - silné stranky
Vyhodna poloha ve #&du Evropy, tj

v centru automobiloveho fomyslu

Mala konkurence, udghkterych specifict

kych produkd ténet zadna

WEAKNESSES - slabé stranky
Mnoho zpozdnych zakazek
Problematické rozvrhovani vyroby
Vysoké zasoby

Mnoho riznych druli plytvani, hlav-

ternich proces

Vyuziti modernich metod Pl ke zlep$

ni vykonnosti a produktivity

Nedostatek kvalifikovanych pracovn
ku na trhu préace
Rostouci ceny materiab energii

Tlak na zkracovani dodacich termin

Zdroj: [41, 43]

Zpracovani: vlastni

c Investice do moderniho vybaveni n¢é ve vyrol#

E Ponerné Siroké portfolio e Dlouhé pfibézné doby vyroby
Kvalifikovani pracovnici * Neexistuje komplexni vnitropodnikp-
Minimalni zmetkovitost vy informani systém
Vysoka kvalita vyrobk, vlastnictvi ti|e Velk4 jednostrannd orientace na au-
certifikata kvality tomobilovy paimysl
Vyuzivani dotanich program EU

OPPORTUNITIES - prilezitosti THREATS - hrozby
MozZnost vyuziti dalSich dotaich pro4{+ DalSi prohloubeni hospoitké krize
gramu EU * Tlak na snizeni cen produkce
Proniknuti na nové trhy » Nasyceni skterych trhi
c Vyuziti modernich informénich a kote Ztrata  nespokojenych  zakazfik
L% munikanich technologii ke zlepSeni in- z divodu neplgni dodacich termin

—_—
1
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6 ANALYZA STAVAJICIHO SYSTEMU PLANOVANI VYROBY

Vyrobni program firmy se da obecrozclit na kusovou (nastrojarna) a hromadnou a sério-
vou vyrobu (automatova dilna a lisovna). Kusovéokgr se od sériové a hromadné svym
charakterem vyraznodliSuje, proto budou tyto dva druhy vyrob analyuy oddlerg.
Uspdadani vyroby je technologické a z hlediska logkstitypologie se jedna u kusové vyro-
by o typ projektové organizace a u hromadné as&rgroby jde nejastji o vyrobu proces-

ni, protoze koniny vyrobek je v mnohatfpadech vyradn pouze na jednom #aeni.

6.1 Obecny postup zpracovani zakazky v Rostra s.r.o.

Jak jsem jiz zntiovala vySe, spotmost se zabyva z 50 % zakazkovou vyrobou nastioj
rem a specifickych vyliska z dalSich 50 % sériovou a hromadnou vyroboskiylipresnych
strojnich dili nebo soustruzenych dlilpro automobilovy pimysl. Piibéh toku zakazky
od pijeti poptavky az po expedici hotového vyrobku zilkovi je proces, na kterém
se podili vice Useék Tento proces nemusi byt vZdy stejny a pokazaEenobsahovataste-
n¢ odlisné kroky. Napklad kdyZ si zdkaznik doda technickou dokumergaan, neni zapo-
tiebi (Easti konstrukce pro nakresleni vykresu. Kusovabgrgpravidla zahrnuje vice kriok
nez vyroba hromadnd, a proto v nasledujicich bogepiBu pitbéh zakazky pra¥v kusové
vyrohke (priloha P II):

I

1. Prijeti a evidenci poptavkprovadi pracovnik obchodniho Useku, ktefijippa poptav-
ky od potencialnich nebo stavajicich zaka#niktSinou emailem nebo faxemrifaté

poptavky se eviduji ve formuidMS Excel, kde se sleduji tyto informace:
= poradovécislo poptavky — je jedimé pro kazdou novou poptavku,
= ¢islo zakaznika — je stejné pro vSechny poptavkgateho zakaznika,
» nazev a dalsi ptgbné informace pro @esreéni poptavky,

= Usek firmy, kam je poptavka postoupenaétSinou se jedna o konstrukci,

technologické od&deni hromadné nebo kusové vyroby.

Podklady dortené s poptavkou (nagechnicka a vykresova dokumentace) se postupuji
piislusnému useku &BSinou technologickému) jako podklad pro zpracowamoveé na-
bidky.
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2. Vypracovani cenového navrhie ukolem technologa, ktery na zakiakonstrukni
dokumentaceifjaté z obchodniho Usekui(p. z iseku konstrukce, pokud settlyoku-
sovniky a vykresy iimo ve firng) vypracuje navrh ceny, ktery zahrnuje cenu mdteria
(tji. cenu nakoupenych hutnich poloto¥anormalizovanych sa@iastek apod.) cenu koo-
perace (pokud firma vyuZije sluzeb outsourcingu$aazbu za hodinu stroje getns
mzdovych nékladl, rezijnich naklad a zisku). Na tomto procesu se podili také usek n&-
kupu, ktery v pipact potreby poskytne k progtu ceny nakupovanych séastek, hut-
nich polotovai a ostatniho materialu gebného k vyro& Cenovy navrh je nasledn

piedan zpt do obchodniho odteni, odkud se zasila zakaznikovi k potvrzeni.
3. P¥ijeti a evidence objednavky.

Pokud zakaznik souhlasi s cenovym navrhem, zaddérmbjku, kterou musi pracovnik ob-
chodniho Useku zaevidovat do stejného forreulS Excel jako v fipadt poptavky. H-
slusnyradek poptavky se doplni o dalSicegiujici informace, a to ¢islo objednavky, ter-
min dodani, mnozstvi, cenu atd. Informaceiate zakazce se zaeviduji také do vnitropod-

nikového informaniho systému COMPEX, kde j@ba zaznamenatqulevSim tyto Udaje:
= (islo objednavky (shodnécgslem uvedenym v MS Excel),
= ¢islo zakaznika,
= datum dodani finalnich vyrolikzakaznikovi,
* nazev a adresu zakaznika,
* misto uteni, které mMze byt jiné, nezZ je adresa zakaznika,
» stredisko, kde se bude vyr&l{inegastji kooperace nebo nastrojarna)

= poznamku, nap kdo zajisti material vifppadt kooperace apod.

Pracovnik obchodniho Useku po daplhinformaci vytiskne zakazkovy list a spiie

s technickou dokumentaci héepla do technologického Useku.
4. Tvorba technologického postupu

V ptipadt potvrzeni objednavky zakaznikem je do technolagickiseku afi predana
vykresova dokumentace, na zakiakteré technolog vypracuje technologicky postup.
Tento obsahuje mimo jiné i oriedtd normy spdebycéasu na provedeni gebnych vy-
robnich operaci pro jednotlivé vy&i®e polozky, které jsou podkladem pro kapacitni

planovani vyroby. Technologicky postup je nastepgiedan do vyroby.
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5. Planovani a rozvrhovani vyroby

Vedouci vyroby na zakl&technologického postupu a kapacitniho vytizendjadnapla-
nuje vyrobu zakazky a tirpredpokladany termin jejiho sgimi. Souasti planovani je ta-
ké stanoveni terminpro dodavky nakupovaného materialu a tetndokorteni vyrals-
nych sogastek. Technologicky postup spiié s planem pakigda mistiim, ktei zabez-

pe&si spravny piibéh vyroby zakéazky a konkrétni ukolygalaji vyrobnim dnikam.
6. Nékup materialu

Souasti planovani je také stanoveni terimikdy musi byt k dispozici nakupovany ma-
terial potebny pro zahajeni vyroby. Zagéti nakupovaného materialu je ukolem na-
kupniho oddleni, které na zakla&dplanovaného terminu zahajeni vyroby rozhodne, kdy
je treba zaslat dodavateliffpadré dodavatalm) objednavku na material tak, aby byl
k dispozici was. Objednavka vSak nesmi byt odeslana #h§ fbrzo, aby nakoupeny

material zbyténé nevazal finatini prostedky.
7. Vyroba

Zakéazkova vyroba setSinou sklada ze dvou etap. Prvni etapa zahrnagaoovani fi-
nalniho vyrobku (nastroje) az po vyrobu tzv. lagdin (vice podrobnosti v kapitole 6.3)
véetre jeho doladni a druha etapa se sklada z kompletniho déminnastroje &etre
montaze sthové sekce. Zhotoveni kazdého nastroje si vyZzadyabu vice nez stovky
diléich sowastek, které zpravidla prochazi 3 — 6 operacemkaZdé operaci nasleduje
kontrola, kterou provadiékdy samotny operator, al&téinou pracovnik usektizeni
jakosti. V gipact zjisttné neshody se dil vraci dikk opra¥, nebo je viazen jako zme-
tek a musi se vyrobit dil novy. Opraveny dil sétopaci ke kontrole. Az kdyz kazdy dil

projde posledni kontrolouf@souva se do skladu polototrakdec¢eka na montéaz.

Hromadna a sériova vyroba probiha na zakladivolavek zékaznika. Vyrabi se
v davkéch, ficemz vyrobni postup jeizny dle konkrétniho vyrobku. Vyrobni davky jsou
zpravidla uéovany dle vySe odvolavek.éMteré vyrobky prochazeji pouze jednou (zpra-
vidla lisovani), jiné i ¥tSim p@&tem operaci. Ve vyrabbyva rozpracovano zaravée 150
raznych tym vyrobki. Kontrola v hromadné vyr@bse sklada zdkolika casti. Nejdive

se provadi kontrola prvniho dilu, ktera poduje dalSi pokréovani vyroby. Kontrolu
provadi také operator viiéhu své prace a na zéise je&t namatko¥ vybere uéity po-

¢et vyrobki, které jsou zkontrolovany pracovnikem Usgkeni jakosti.
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8. Uzaveni zakazky a expedice

Po dohotoveni a kompletaci zakazky ji pracovniknaloniho Useku opatstitkem s po-
tiebnymi informacemi pro expedici. Déle je nutné ay#tdodaci list a protokol ore-
jimce, ktery zakaznik podepiSe a tim potvrzuje apgsparametry nastroje. Nyni se jiz

muze nastroj fyzicky vyexpedovat.

Vyroba rekterych zakazek,tauz v kusové nebo hromadné a sériové vynotmbiha i for-
mou outsourcingy tj. v kooperaci.Pracovnik obchodniho Useku v tomtépact ze zaevi-
dované zakazky v systému vytv@bjednavku pro svého outsoucingového partnerd: Zo
powdna osoba na zakladrykresové dokumentace vychysta pro daného koofze@m
ttrebny material a tento si jejigle vyzvednut. Hotové vyrobky &p prochazi evidenci
v obchodnim Useku a siji k pracovisti kontroly, kde se &kuje shoda s technickou do-

kumentaci. Spravny vyrobek se zabali a expedujeydle uvedenych postiip

6.2 Softwarova podpora jednotlivych proces

Na celém procesu zpracovani zakazky fgtd poptavky az po expedici hotovych vyragbk
zékaznikovi se podiligkolik oddleni (viz. kapitola 6.1), kter4 zpravidla pracujiignymi

informanimi systémy. Pro ilustraci uvedskteré z nich:

= Obchodni Usekouziva krons aplikace MS Excel pro evidenci poptavek a zakazek
také inform&ni systemCOMPEX (jednoduchy ekonomicky aétni software), kte-
ry umo#iuje skladovou evidenci, vystavovani ndkupnich oigeek, evidenci za-

kazek a slouzi i pro pitby ekonomického Useku aeinictvi.

» Vyroba sleduje informace o kapacitach a technickyostupech v inforntamim sys-
témuINMEDIAS (aplikace typu Klient/Server se specializaciegeni problematiky
technické pipravy arizeni vyroby) Kromé ného vyuziva pro planovani a rozvrhovani

rovreZ interré vytvorené formulée v MS Excel nebo program MS Project.

» Jako firemni planovaci software funguje tIMFSYS (aplikace vytvéena gimo
pro poteby planovani a sledovani vyroby ve spotesti Rostra), ktery poskytuje
piehled odvolavek pro obchodni Usek, eviduje infornacozpracovanosti vyroby,

vykazy prace apod.
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Dusledkem pouzivanigkolika riznych aplikaci v jednotlivych odteénich spolénosti je
¢asto pomaly a néphledny tok informaci, zbyea redundance a duplicita dat, vznik
mnoha chyb a népsnosti neustalymi@davanim dat a pomalejSi aktualizace. Jedna se
o0 zastaraly typicky agendovyiptup, kdy jednotlivé oddeni spoléné nesdili informace

v jednotném vnitropodnikovém inforé@im systému.

6.3 Kusova vyroba

Kusova vyroba tvid priblizné 50% celkové produkce spolesti a zarovie je i nejproble-
aby byly zakadzky expedovanéas. Dodrzovat dodaci terminy se vSak sprasti bohuzel
vétSinou nedd. Davodem je pedevsim velky piet objednavek, omezené kapacity, neu-
stalé z&azovani novych prioritnich zakazek do vyroby, kteaéuSuji bezproblémovy {pr

béh vyroby jiz rozpracovanych zakazek, a zbgtevysoka rozpracovanost.

Vyroba postupového nastroje trva vipru 1 az 5 msiail a sklada se ze dvou etap, a to
vyroby ohybovécasti nastroje a dokdéeni nastroje montézirgiové sekce. Prvni etapou
se rozumi rozpracovani nastroje do takové podoby,bylo mozné odzkouSet spravne
ohybani dil, které se maji na nastroji vybV této etap se nepracuje naigtové sekci,
ale postupuje se jakoby od konce. Dil, ktery managtrojem vysizen, se vieZze pomoci
laseru (tzv. laser dil) a nasledje na rozpracovaném nastroji ohybatitdPn se tento laser
dil neustale porovnava sqalohou od zakaznika. Pomoci 33teni se dolduji rozmery
vystiizeného dilu a spravnost ohybu. AZ je dosaZena@teptniho poZzadovaného tvaru
laser dilu, vyroba nastroje vstupuje do dalSi etldg se dokati i sttihova sekce nastroje.

Tato se pak vyrabi dle@dlohy finalni verze laser dilu.

6.3.1 Planovani a nakup materialu

Nakup materialu na vyrobu jedné zakazky je planotedn aby dodavka materialu byla
uskuté&néna k datu zahajeni vyroby. Material s&gm objednava dohromady na cely na-
stroj i u €ch vyrobki, jejichz vyroba se sklddé ze dvou etap (viz. kdpi6.3). Toto zf-
sobuje zbytené zasoby materialu gebného na druhou etapu vyroby nastroje, ktera je

¢asto zahajena az peékolika tydnech nebo #sicich.
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Nakup materialu ma na starosti nakupni Usek, kigpocitava ptiimérnou dobu dodani
z historickych dat. Dle¢thto udaj rozhoduje, kdy jefeba konkrétnimu dodavateli zaslat
objednavky, aby material dorazitas. Casto se v3ak sjednavaji i individualni zkracené

dodaci terminy, a to Wipadech, kdy jefeba zait urgent’ pracovat na &akém vyrobku.

K planovani KV se vyuZziva také program MS Projeet,kterém si vedouci vyroby tkio
piehlednyc¢asovy plan vyroby. MS Project je sice aplikacéena profizeni projeki,
avSakiizeni kusové vyroby se mu dosti podoba. Jednateepokazdé o specifickou za-
kazku (jednordzova neopakovana vyroba), kterd nd& jiiou skladbu operaci, jiny tech-
nologicky postup, j€asow ohranéena (prostednictvim¢asovych norem) a jsou jtigéle-

ny piislusné zdroje. Z tohoto hlediska ma vSechny pproyektu.

6.3.2 Kapacitni planovani

Planovani kapacit probihd v sasné dob za pomoci interé vytvoreného formulge

v MS Excel (Tab. 5), ve kterém se sleduje planoyamtet hodin pro danou zakazku na da-
ném pracovisti. Tento planovanyded hodin se pak rozvrhne do konkrétnich tiydte kapa-
citniho vytizeni zdrdj v daném tydnu. Formulautomaticky péita pro kazdy tyden rozdil
planovanych hodin a kapacitniho fondu, ktery viigel vytizeni kapacit. KdyZ je naplanova-

ny paset hodin vysSi nez kapacita, rozdil se dle autak@tio formatu zbarvi d&ervena.

Tento zmisob planovani kapacit je relativmprehledny, i kdyZz kusovnik kazdé zakazky
obsahuje kolem 150 vyréhych sodastek a v takovém mnozstvi zazriase uzivatel leh-
ce ztrati. Vyhodou aplikace MS Excel je vSak motriittsace a pizpisobeni pohledu na

formul& dle grani uzivatele.

Tab. 5. Fiklad formul&e pro vypdet kapacitniho zatizeni v kusové vytob

tyden|| 41 42 43 44 45

e S |

kapacitni fond TGS 500 500 500 500 500

zakazkal TGS planované hodiny|| 504,17] 528,95 602,37 796,48| 661,48
50080532 CNC 241,99) 21,91 54,77 54,77 54,77 54,77
50080533 CNC 312,63| 28,36] 70,91 70,91 70,91] 70,91
50080534 CNC 313,63| 28,45] 71,14 71,14 71,14] 71,14
50080535[ CNC 225,63| 20,45 51,14 51,14 51,14] 51,14
50080536] CNC 223,26) 50,68] 50,68 50,68 50,68] 20,27
50080537 CNC 258,23| 58,64 58,64 5864] 58,64] 23,45
50080538] CNC 260,57] 59,09 59,09 59,09] 59,09 23,64
50080539 CNC 24994 56,59 56,59 56,59 56,59] 22,64

Zdroj: [41] Zpracovani: vlastni
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Rozvrhovani vyroby za pomoci programu MS Excelgéoe obtizné a neflexibilni. Rai
tvorba planu a rozvrhu zabere vedoucimu vyroby sppaiasu a takto vytv@né plany jsou
stejré pouze jakousi vodici osnovou, ktera se v kméen disledku i tak z vodu nepes-

né¢ stanovenych norem speby ¢asu v technologickych postupech (coz je pro kusovou

vyrobu charakteristické) a né&ekavanych udalosti nedodrzuje.

Problémem kapacitniho planovani je jak samotnétskiZzcelého procesu, tak i neustalé za-
fazovani prioritnich zakazek, které velmi narusyjotni rozvrh a celkovy plan. Neni pak
v silach vedouciho vyroby, jako pracovnika odfsmého za planovéani a rozvrhovani, tento
plan neustale tin¢ prectlavat do takove podoby, aby byly vSechrtggem slibené dodaci
terminy splinitelné. Vyroba pak stéjprobiha stylem ,co prévhai“ a haSeni pozérje

na dennim pi@dku. Tim dochéazi k naruSeni plynulosti vyroby ahmkapacit itom zista-

V& téngf nevytizenych.

6.3.3 Operativni Fizeni vyroby a sledovani rozpracovanosti zakazky

Operativnitizeni vyroby je zpravidla Ukolem mistra, ktegkiteré dilezité otazky konzultuje
s vyrobnimieditelem. Ve firnd byla k tomuto Gelu vytvadena dle mého nazoru, velmi dobra
vizualni poniicka ve fornd prehledu o rozpracovanosti vyroby, kterou Zamanci nazyvaji
splachta“. Tato plachtaipdstavuje jakysi kusovnik rozepsany do té nejmiEdire, picemz
kazda polozka kusovniku obsahujeietyoperaci, které je pgeba na daném dilu vykonat.
Plachta se tiskne okamZipo zpracovani technologického postupu, resp. péistusnécasti.

V zéhlavi je uvedeno, k jakému nastroji a zakazecplachta vztahuje, a v jednotlivych tabul-
kach jsou pak rozepsanydlisowtastky, jejich pozice, gty kusi a jednotlivé postupové ope-

race (Tab. 6). Tenta‘ghled o rozpracovanosti vyroby je vystupem aplikBid8EDIAS.
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Tab. 6. Fiklad tzv. plachty — poicky pro operativniizeni vyroby.

Prehled rozpracovanosti vyroby

Zakazka: 25581628

Nazev: Postupovy nastroj
Pozice Kué Vyrobek
0 1,00 "---25581628/007 Drzék pruziny
FNC ME
3,67 0,25
0 1,00 "---25581628/010 Tvarnicel
FNC ME KOOP BPH FNC KOOP
4.67 0,25 0,00 3,00 4,17 0,00

Zdroj: [41] Zpracovani: vlastni

Pod zahlavim s Wem operaci daného vyrobnihéikazu jsou vynechanyitiadky. Do
prvniho se zapiSe datuntas, kdy byla zahajena prace na dané operaci. Dadek obsa-
huje jméno pracovnika, ktery operaci vykonava, tkdy se k operaciifnlasil. V tretim
fadku je automaticky vyptma doba trvani dané operace dle normy v kusoviiaia doba

je uvedena v hodinach.

Mistr do plachty dale vizuatnznai aktualni umisini obrobku, a to tak, Ze fixem vybarvi
piislusné okénko s nazvem operace, na které seé pyévbek nachazi. Pokud je rfapy-
robek ,Tvarnicel” jiz na operaci BPH, budou v plechybarvena prvnictyti okénka
(Tab. 7).
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Tab. 7. Fiklad vyplrené plachty.

Prehled rozpracovanosti vyroby

Zakazka: 25581628

Nazev: Postupovy nastroj
Pozice Kué Vyrobek
0 1,00 "---25581628/007 Drzé&k pruziny
FNC ME
22.2. 2).2.
Novét Massrgh
3,67 0,25
0 1,00 ---25581628/010 Tvarnicel
FNC ME KOOP BPH FNC KOOP
4.3. 1.3. 12.3. 20.3.
Newék Masargk  ALFAas.  Tereceh
4,67 0,25 0,00 3,00 4,17 0,00

Zdroj: [41] Zpracovani: vlastni

Plachta slouzi jako mobilni pamka, kterou mize mistr neustale nosit u sebe a sledovat
piimo na dilg, kde se dany dil momentélmachazi. Od té doby, kdy byla tato parka
uvedena do praxe, tj. od roku 2004, nikdy nedosionku, aby se ¢ktery dil ztratil nebo

nebyla na prvni pohled jasna jeho pozice.

6.3.4 Cislovani zakazek a vyrobnich pikazii

V souwasné dob se vyrobni fikazy¢isluji tim stylem, Z&islo zakazky je v podstastejné
jako c¢islo hlavniho vyrobniho fikazu, tj. vyrobniho fikazu kompletniho nastroje
(nap. zakazkat. 25581628). Pdizené vyrobni fikazy, tj. vyrobni pikazy jednotlivych
komponeni nastroje neboli nizSi aro¥nkusovniku jsou pak oztiany kédem hlavniho

vyrobniho gikazu s individualniffmistnou koncovkou za lomitkem (fa@5581628/008).
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6.4 Hromadna a sériova vyroba

Hromadna a sériova vyroba zahrnuje lisovnu a autovoa dilnu. V jeji rezii se vyrabi
drobné soustruzené dily pro automobilovymysl, lisované kovové dily ar@sné strojni
dily. Kazd4 sotast je pro firmu Rostra s.r.o. zaravéinalnim vyrobkem. Najednou
se vyrabi piblizn¢ 150 drul vyrobki. VétSina z nich prochazi pouze jednou operagd, n
které i vice, maximathvSak 6 operacemi. &8i paet operaci na vyrobku byva spise vy-
jimkou. Uspdadani vyroby je technologicke, tzn. Ze v jedné fsenachazi pouze lisy,

v dal§i automaty apod. Vyrabi se v davkach, kter&anovuji dle velikosti odvolavek.

PoZzadavky zakaznika fiphazeji formou réni objednavky (réni zakazkovy list)
s¢lerénim na jednotlivé rsice. Vyroba je pak realizovana na zakladvolavek zakazni-
ka, které jsou &Sinou znamy na #sic az 5 mssial dopgredu a jsou zpravidla rozigéné na
dvoutydenni poZzadavky. Stava se vSak, Ze zakazaik své poZadavky i tydengd ter-
minem pl@ni, coz zjisobuje spolénosti problémy s planovanim vyroby. Tyto &my
se tykaji vylgné jen mnozstvi, terminy odvolavektginou zakaznik neéni. Jelikoz vy-
stupy hromadné vyroby jsou dodavariggevsim do podnikautomobilového m@imyslu,
plnéni dodacich terminje velmi dilezité. Spolénosti totiz¢asto i za malé zpozdi hrozi
vysoké sankce. Zacasné dokokeni a vyexpedovani zakazkycrypracovnik expedice,

resp. obchodniho Useku.

6.4.1 Planovani a nakup materialu

Planovani a nakup materialui¢devsim hutnich polotouvarjako jsou #izné druhy pleci
a valcovanych ocelovychdgvych profili) probiha podobhjako v kusoveé vyrot Materi-
al se vSak &sSinou objednava veétsich davkach (hlawnna lisovi), tzv. svitky (stéené
oceloveé pasy), jejichz velikost je dana dodavatedenelze ji ngnit. Jeden svitek e byt

pouzit i na gkolik raiznych zakazek.

6.4.2 Kapacitni planovani

Kapacitni planovani u hromadné a sériové vyrobgtgge sloZité jako u vyroby kusoveé.
Podobs i v této ¢asti vyroby se rozvrhuje za pomoci programu MS Exgezivany for-
mul& se vSak od kusové vyroby liSi. Hromadn4 a sénigvéba se totiz planuje na zakla-
dé ro¢nich objednavek a &sicnich vyhledi. Zakaznik nejtlv posle pedkEZznou objednav-

ku na pozadovany &ai patet vyrobki, ktery pak naslednupresiuje formou odvolavek.
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Spole&nost Rostra pouziva pro dlouhod@ planovani a rozvrhovani vyrobycra plany,
které vycli 11 mésici (11 proto, Ze iblizné jeden ndsic v roku se nepracuje awbdu
raiznych odstavek, dovolenych apod.). V daném forthg@ dale uvatji také ugesrene
meésiéni pozadavky z odvolavek, které jsou nastedasobeny stanovenym koeficientem.
Tento koeficient jetzny dle druhu pouzitého zdroje nebo typu zakazisjoazi pro zo-
hledréni dalSich nevyrobnichadi, jako nap. seizeni stroje, nasazeni nastroje apod. Az

takto gepaiteny nesicni patet je pak rozvrhovan na konkrétni pracovi@iab. 8).

Tab. 8. Zkracenyiiiklad formulde pro vypdet kapacitniho zatizeni v HV.

Nazev Zakazka 2009 | Mésiéné| Celkem ks | Priprava | K 50/r | K 50/s | LEN 40/2| 200t
SLW 5540174] 48 000 4 364 5 000 6 800 6 800
SLW 5540176] 24 000 2182 2182 5782 5782
MITSUBISHI 60010750-A | 120 000] 10 909 19 000] 24 400 24 400
BMW PL6 Tragrohr 50070470 78 750 7 159 7 159 8 959 8 959
BMW PL6 Tragrohr 50070471| 48 464 4 406 4 406 3600 3600
Zdroj: [41] Zpracovani: vlastni

Spole&nost mé zvl&s formul& pro lisovnu a zvl&Spro automatovou dilnu. Viedchozi
tabulce je uveden formuro lisovnu (Tab. 8), ktery sami@pme ve skuténosti obsahuje
mnohem vicaadki i sloupdi. V prikladu nejsou zahrnuty vSechny stroje. Podojatko
tomu bylo u kusové vyroby, tak i vté hromadné gewhovani dennodennin¥iskem

a zdrojem mnoha problé@mVe vyrol# se najednou nachaziilgizné 150 rozpracovanych
zakazek, jejichz efektivni rozvrhnuti neni rozhédadnoduché. Bkteré kapacity jsou
v daném obdobi zbyta¢ pretizené, jiné jsou zase nevyuZity.

U kapacitniho planovani je nutné brat v Gvakiasy na vyminu nastroje, fipadré na séi-
tem). Ri zmeéné vyroby na lisu dochazi kra¥mvymeény nastroje obvykle také k vyimne
civky a naslednému seeni. Cely proces zabere cca 150 minut a prowédinskolikrat
za tyden. Kromd vymeény nastroje dochazi také k vgmam samostatnych civek po jejich
spotebovaniCasy, za které se civka se svitkem plechuispaije, jsou individuélni a za-
visi na vykonu daného lisu. Doba vimy trva Fiblizn¢ 60 minut. Na soustruznickych au-
tomatech v automatové déljsou ¢asy séizeni a nastaveni j€Smnohem delSi. ¥Sinou

se tatatinnost provadi o vikendu, protoZze zabere @ ti pracovni sminy.

Vyhodou u planovani opakované hromadné a sériok@byyjsou pesré stanovené normy

spotebycasu, které umatitji kvalitnéjSi bilancovani vytizeni vyrobnich kapacit.
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6.4.3 Operativni Fizeni vyroby

Predevsim na lisownse vyrobaidi stylem ,co pra¥ haoii“, tzn. odpo¥dnost za operativni
fizeni vyroby je pl& na mistrovi, ktery na zakladsvych zkuSenosti &éwje, co je teba vy-
rabst nejdiv.

U n¢kterych vyrobki, které prochazeji vice operacemi, probiha vyrad@ulEznym zpiso-
bem, tzn. Ze celkova vyrobni davka je réeda do menSich dopravnich davek, které se
po dokorteni jedné operacergsouvaji na operaci dalSi tak, aby se celkouégina doba
vyroby zkrétila. Velikostdchto davek je wovana zpravidla jen objementgpravné palety

nebo krabice, ve které se gastky mezi pracovistifipdavaiji.

6.5 Plytvani ve vyrobé a jeho kvantifikace

Nyni se pokusim n&zeni vyroby podivat z pohledugpnysloveho inZzenyra a identifikovat
z&kladni druhy plytvani a dle moznosti je také kifdwovat. Nejdiive si veznime zasoby

V kusové i v hromadné vyréhe jejich pamérny stav pondrné vysoky (Tab. 9), a to jak
u zasob materidlu, tak i u zasob rozpracované yyr@mhromady tvéi néco malo
pies 10 % z celkového ¢niho obratu spolmosti. Hotové vyrobky se zpravidla expeduji

pomeérné rychle a nevazou dlouho skladové plochy.

Tab. 9. Pamerny stav zasob za rok 2008.

Hromadna vyroba Kusova vyroba
Lisovna Automatova dilna Nastrojarna
@ stav zasob v tis. K 5058 5705 4 706
Podil zasob na obratrj 3,6 % 4,1 % 3,4 %
Zdroj: [41] Zpracovani: vlastni

Co se t¢e nadprodukce, myslim, Ze tento druh plytvani neni pro spotest zvIag zavaz-
nym problémem. Drtiva&sSina vyroby je totiz tazena poptavkou zakaznika, fe se vy-
rabi gesré dle objednavek, resp. odvolavek. Pouze u HWdg dochazi k neekanému
shizeni pozadovaného mnozstvi v odvolavce a &padti pak mohou vzniknout nadby-
tetné zasoby. ¥Sinou vSak k této situaci dochazi fegted zahajenim vyroby a zmy

v odvolavkach maji negativni vliv spiSe na stanmirnych zasob materialu.
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DalSim ze sedmi zakladnich déuplytvani jeSpatny pracovni postup[17]. Ve spolg-
nosti Rostra mizeme mimo jiné za Spatny pracovni postup povazavespravné naplano-
vani a rozvrzeni vyroby, které je zdrojem mnohatexicich problém. NejwtSim z nich je
neplreni slibenych termiin dodani, za které nasti firma od zakaznik jeS€ nedostala
Zzadné pokuty. Dodavatelska nespolehlivost ma véglativni viiv na dobré jméno spoie
nosti a jeji dvéryhodnost. Spatnd organizace vyrobyisgbuje, Ze se terminy doslova
~nahargji“ vSemi moznymi zfsoby, gedevsim vSak pragtdnictvim gestasi a kooperaci.
Praw prestasy jsou vyznamnym druhem plytvani, protoze&ityiiblizné 7 % z celkového
odpracovanéhsasu (Obr. 21).

Celkovy odpracovany po €et hodin za rok 2008

13 299

186 661

[ R&dné pracovni doba B Preséasy

Obr. 21. Rozdeni pesasi a radné odpracované doby zarok 2008

v hodinach [Zdroj: 41, vlastni zpracovani].

Predélavky nebo chybyse ve vyrobnim procesu sice vyskytuji, ale nejsda¥ velkym
zdrojem plytvani. Spotamost si potrpi na vysokou kvalitu svych vyrdb& systénrizeni
jakosti je jednou z nejsiégich konkurennich zbrani. V kusové vyrélprobiha kontrola
po kazdé operaci &tsinou ji vykonava imo pracovnik usekkizeni jakosti. V hromadné
vyrobe je na kvalitu také kladen velkyichz. Krong kontroly prvniho dilu a mibézné kon-
troly operatorem dochézi j€gpo ukorteni celého vyrobniho procesu k namatkové kontro-

le nahodnym vyérem reékolika hotovych vyrobk.
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Zbyteéné pohyby se nachazeji v mnoha oblastech vyrotinhosti spolénosti Rostra a
pri¢iny vzniku jsou tizné. Pro jejich kvantifikaci Zzasového nebo nakladového hlediska by
bylo nutné provést podrobnou analyzu jednotlivygtotanichc¢innosti. Pro ilustraci uvedu
alespa n¢které skuténosti, které jsemdhem své diplomové praxe v této oblasti zazna-

menala:
= pracovnici obas hledaji niadi,
» vyrobek se tért po kazdé operaci nosi k posouzeni na i jakosti,
= operator si musi chodit pro materi&kdy i do vedlejSi dilny
» adalSi drobné nedostatky.

Vyrobni prostory spolmosti nejsou filis velké, a proto z hlediskdopravy nedochazi

k Zadnym slozitym fesurim.

Prostoje z organiz&nich a technickych iovoda prestavuji pro spolmost dost velky pro-
blém. Jak jsem jiz zminila v kapitole 6.4.2fizevani zfisobuje pilis dlouhé neproduk-
tivni ¢asy, které nadkterych pracovistich twd az 20 % pibézné doby vyroby dané vy-

robni davky. Prostoje zigtodi poruch a odstavek jsou zatim zanedbatelné.

Plytvani kapitalem a lidskymi zdroji se projevuje fedevsim v nizkém vytiZzenékterych
zarizeni. Prace neni vzdy rozvrzena efekiivan proto gkdy dochazi k fetizeni kapacitta
uz na stra# vyrobnich z&zeni nebo lidskych zdrbja jindy zase k jejich nedostatemu

VyuZziti.

6.6 SWOT analyza stavajiciho systému planovani a rozvdvani vyroby

Pro gehledrjSi shrnuti vysledk analyzy sotiasného systéemu planovani a rozvrhovani
vyroby ve spolénosti Rostra vyuZziji nastroje SWOT analyzy. Nas|eduabulka (Tab. 10)
zobrazuje nej§tSi pozitiva a slabiny stavajiciho procesu planowdmoby, které byly b-
hem zkoumani odhaleny. Dale obsahuje néstin budoygilezitosti, které by nedostatky
sowasného stavu mohly zmirnit nebo odstranit a nadpakby, které by stavajici situaci

mohly jeSE zhorsit.
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Tab. 10. SWOT analyza stavajiciho systému planovani

Pozitiva

Negativa

Interni

STRENGHTS - silné stranky
Odpowdny pristup z@astrénych osob

Kvalifikovani pracovnici podilejici se

na planovani

Dobie zpracovany systém sledovani

rozpracovanosti pomoci formu&in-
terns zvaného ,plachta”

Nizk& zmetkovitost

WEAKNESSES - slabé stranky
Mnoho zpozénych zakazek (cca 40 %

Dlouhé doby sézovani

61

Vysoké zasoby nakoupeného materialu,

polotovaii i hotovych vyrobk

Vysoka rozpracovanost, hlavm KV
Casté narusSovani planu fagovanin
prioritnich zakézek
Mnoho lokéalnich IS zfisobuje duplici;
tu dat, nepesnosti a pomaly tok info

maci

Extern

OPPORTUNITIES — prilezitosti

Zavedeni TPM pro sniZeni poruchova

Zkracenicadi s&izeni pomoci moder

nich metod PI, napSMED a jiné.
VyuZziti novych metod a principiize-
ni vyroby, nap. TOC, JIT, Kanban at(

ati

THREATS — hrozby
Ztrata zakaznik z divodu neplgni
termin
Prohloubeni ekonomické krize a pok
zakazek

Ztrata konkurenceschopnosti avadu

-
1

les

vysokych naklad a cen

Zdroj: [41, 43]

Zpracovani: vlastni
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7 ANALYZA SYSTEMU INFOR SYTELINE APS

Spole&nost Rostra se rozhodla pro zavedeni nového podélfikoinformé&niho systému
praw v doke, kdy doslo k zahajeni mé diplomové praceldjfsem proto nespornou vyho-
du v tom, Ze jsem mohla cely proces implementaggosiat jiZ od jeho patku a aktives
se Wastnit gislusnych workshapa Skoleni, které mi napomohly Iépe nahlédnoutelé c

problematiky.

Musim konstatovat, Zze bezchybné uzivani a dokopatdopeni principp prace a funk
nosti takového komplexnihi®Seni jakym je podnikovy informiai systém SytelLine neni
jednoduchou zalezitosti a vyZzaduje€site a Bkdy i |éta praxe a zkuSenosti jak v oblasti
piislusnych podnikovych procistak i v oblasti vypdetni techniky. Nebudu proto ve své
praci zachazetifliS do detail a v nasledujicich podkapitolach se pokusim pougews-
nou, ale zato vystiznou analyzu APS funkcionalygtému Infor ERP SytelLine. Podrob-
n¢jSi rozbory rkterych funkci jsou pak soasti projektov&asti, ve které jiz uvadim mi-

mo jiné i konkrétni fiklady modelovani vybranych prodes

7.1 Struéna charakteristika systému Infor ERP SytelLine 7

Informatni systém Infor ERP SyteLine je $asti portfolia 3. negtSiho s¥tového producenta
ERP systérin, spol€nosti Infor Global Solutions. N&eském trhu tento produkt dodava spole
nost ITeuro, kterh méa za sebouds@ implementace produktu v mnoha vyrobnich paznici
Infor ERP SyteLine je All-in-One ERP systém s padpoAPS/SCM, CRM a BI. Aktualni

verze, ktera se implementuje i ve spolesti Rostra, je verze 7 z roku 2003.

Infor SyteLine APS je vhodnéeSeni pedevsSim pro sédre velké pamyslové podniky
s diskrétni vyrobou, montézi a vyvojem na zakaibdakaze pokryt jak davkovzeni vy-
roby na zakla#l vyrobnich pikazi, tak i hromadnou a sériovou vyrotizenou na zaklad
rozvrhu nebo i systémem kanb&eSeni Infor SyteLine APS iie byt nasazeno jak samo-
statré v propojeni s jakymkoliv jinymeSenim, tak pkhintegrované v ramci Infor ERP
SytelLine [28, 29].

Pro spolénost Rostra s.r.0. se jako vhode8eni ukazuje druha moznost, tj. nasazeni APS
aplikace v ramci komplexniho ERP systému SytelLpretoZe krond pokrcatilého plano-
vani a rozvrhovani vyroby jédba zavést také jednotny podnikovy infotmiasystém, aby

bylo moZné sdilet informace ze vSech dsek
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V ramci produktu Infor ERP SyteLine 7 budou implerweany tyto moduly:

MTZ (materidlové hospodstvi)
Nakup

Obchod

Vyroba

TPV (technicka fiprava vyroby)
APS planovani

Ucetnictvi

Bl (Business Inteligence)

Data Colection (webové rozhrani)

Ve své praci se budu dale zabyvat vyhgatimkcionalitou APS a jen okrajgvdalSimi

moduly, které se problematiky poki&ho planovani a rozvrhovani vyrobyjakym zpi-

sobem dotykaji.

7.2 Pro¢ pravé SytelLine

Spole&nost Rostra fistoupila k vylEru vhodného ERP systému s podporou APS a Bl v druhé

poloving roku 2008. Ve fe bylo na z&tku 7 produkd, ze kterych byly v prvnim kole vgb

rovéhoiizeni vybrany dva, které nejvice vyhovovaly poz&davfirmy (Obr. 22).

MINERVA QAD
MINERVA QAD

.i
&>

Obr. 22. Proces vyu IS [vlastni zpracovani].
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Do uzsiho kola vy#rovéhoiizeni se dostaly inforndai systémy MINERVA QAD a Infor
ERP SyteLine. Po posouzeni vSech faktoylo nakonec definitivéarozhodnuto o zakou-
peni inform&niho systému Infor ERP SyteLine 7 od ostravskéhtadatele, spotaosti

ITeuro, a to z tivodu uspokojivé funkcionality afatelné ceny.

7.3 Jak obecrg planuje a rozvrhuje SytelLine

Planovéani v systému Infor SyteLine APSipa f¥ijetim poZzadavku od zékaznika, ktery je
zpravidla definovan konkrétni poloZkou, mnoZzstvipodadovanym datem dodani hotového
vyrobku. Planovéani pak probiha nigydzpstné od stanoveného datafipadré za pomoci
dalSich dvou &t dle obecnych princip APS (viz kapitola 2.1). # planovani systém pro-
chazi technologicky kusovnik a zarévglanuje materiél a kapacity. Tento proces se réazyv
zaplanovania zji%uje se p ném, kdy Ize zait pracovat na které operaci a s jakym materia-
lem. V gipad, Ze je naplanované datum §hi akceptovatelné (lduzaplanovani prathlo

v paradku jiz v prvnim Bhu, nebo je zakaznik ochoten akceptovat i posuattén vygene-
rované druhym, ddpdnim khem planovani), datum se potvrdi, systém alokueadity

na danou zakazku a nebudou jiz pouzity na Zadnou [i29].

Tab. 11. Pt kroki planovani v SyteLine.

Krok Popis Kli éovy nastroj
1. Slibit Planovani JEDNE zakazky, prioritou jd jgp | ATP nebo CTP,
a nasled& datum plgni. Postupny plan
2. Planovat Planovani VSECH zakazek, reakce nsagm Analyzer (planovani)

prioritou je datum pléni.

3. Potvrdit Identifikace planovanych zakazek, renkth je | Materialovy plan
tieba pracovat v nejblizSi budoucnosti a tvorba

potvrzenych vyrobnichifkazi (dale VP).

4. Rozvrhnout| Rozvrzeni VSECH vyrobnidfikazl, reakce na Rozvrhovani, Zdroje a

zmeny, prioritou je datum nebo jiné kritérium. | Skupiny zdrofi, Analyzer

5. Vyrobit Denni prace a zaznamenavani prace. Bexy Transakce VP

Zdroj: [48] Zpracovani: vlastni
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V systému Ize nastavit i tzv. ,virtualni dneSekpl@novat wici tomuto datu. Cely proces
zaplanovani se&k na pozadi systému, uzivatel jehdh@h nevidi a nedostava @m ani
Zadna hlaseni. Planovani v SyteLine Ize &bkzdo peti hlavnich kroki (Tab. 11). Program
ma tu vyhodu, Ze planovani a rozvrhovani j@mivzajemg propojeno a uzivatel ma tedy
moznost okamzit vidét, jak rozvrh ovlivni plan nebo jak dodavky oviiyji zakazky na-

pii¢ celym kusovnikem.

SyteLine umot#tuje uzivateli vybrat si zjsob planovani ze dvou t§pa to MRP nebo
APS. Ri planovani typu MRP je jedinym omezenim materi&pacity sice existuji, ale
jsou povazovany za neomezené. Tento typ planoeauihgdny zejména v pateni fazi
uzivani programu, protoZe je jednodussi a&ananci tak 1épe pochopi jeho fumlost. Je
vhodny také pro spateosti, které nemaji problémy gagpizenim kapacit. Planovana data
jsou v8ak hrubSim odhadem nezZ data vigmé gesnym rozvrhovanim neomezenych ka-
pacit. Planovani typu APS je klasickym typem pékého planovani a rozvrhovani, kde
jsou omezenim nejenom material, ale i kapacityn®lana data jsou protdgsréjsi a rea-

listictejSi nez data vytvi@na planovanim typu MRP.

7.3.1 Vstupy

Vstupy pro planovani a rozvrhovani jsatibizn¢ stejné, lisi se pouze v tom, Ze planovani
pracuje s poptavkou a dodavkou materidltingd externi dodavka nebo vyrobrikaz)

a rozvrhovani s jiz vytuenymi vyrobnimi pikazy. Zakladnimi vstupy obou prodetedy
jsou [29, 48, 49]:

» Parametry planovani urkuji globalni nastaveni planovani jako ti&fad jeho ho-
rizont, typ planovani do omezenych nebo neomezekgpacit a dalSi parametry,

které ovliviwuji celkové chovani modelu.

» Zdroje a skupiny zdroj — predstavuji kapacitni omezeni systému, jednéredep
vSim o zdroje typu stroj, pracovni sila, nastrajepa, skladové misto apod. Zdroje
Ize slwovat do skupin zdrdjdle tiznych spolénych viastnosti, néasgjsi je vy-
konnost. Skupiny zdréjslouzi k tomu, aby bylo mozné u dané operdaesrp na-
definovat, jaké zdroje jsou zapebi. Napiklad operace i@sné vrtani bude vyza-
dovat tyto skupiny zdréj presna vrtéka + zkuSeny vria Jeden zdrojiitom mize
patfit i do vice skupin, nagklad operator, ktery je soasti skupiny zkuSeny viia

muze byt zarovie sowtasti skupiny maéhzkuseny vrta,
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= Sn¢ny, svatky a vyjimky sém — slouzi pro nastaveni dostupnosti zdroje.

= Kusovnik— predstavuje propojeni pracovnich postupmaterialového konstrik
niho kusovniku, méa svou strukturu, kteréza mit vice urovni dle technologického

postupu daného produktu.

» PoloZzka— je nejobsahlejSim typem vstupu, protoziZenobsahovat jak nakupova-
né materialy a komponenty, tak i finalni vyéab vyrobky, podsestavy, nastroje,
piipravky nebo sluzby kooperace. 3ebia rozlisit, zda se jedna o polozku nakupo-
vanou nebo vyraimou, aby bylo mozné sledovat a adek¥atpuzivat dalSi infor-
mace, nap o minimalni nebo pojistné zasoapod.

ky, které zabiraji jistou kapacitu zdioj

» Poptavky nebo pozadavkymohou mitidiznou formu, a to jak formu odtatelské
zakazky, tak i prognézy, pojistné zasoby nebadizadého vyrobnihoifkazu, ktery

je poptavkou pro nizsi uro¥n

» Dodavky— jsou opakem poptavek a fidt nim mnozstvi na sklagdnakupni objed-
navky, poZzadavky na nakupni objednavky, rozvrhybyra vyrobni gikazy, které

jsou dodavkou pro vysSi urave

7.3.2 Vystupy

Planovani i rozvrhovani v Infor SyteLine APS wytivatejné typy vystujp kterymi jsou
data atasy akci. Tyto vystupy vSak oba procesy viitydo jiné typy zakazek, v jinéia-
sovém horizontu a prastnictvim jinych metod. Vystupem planovani jecasgji datum
zahjeni a ukafeni vyroby, planovanyifkaz nebo hlaSeni o vyjimkach (vice informaci
o vyjimkach a jejich smyslu je uvedeno v kapitol&.9). V procesu rozvrhovani je vystu-
pem rozvrh, ktery j&izeny udalostmi, obsahuje g@eini a koncova data a ma stanovené

priority [48].
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7.4 Zakazkové Fizené planovani

Jednou z nespornych vyhod infortného systému SyteLine je schopnost efektivriieni
zakazkové vyroby. APS modul systéemu SyteLine j@mglaci nastroj zaloZenygudevsim
na zakéazkach. Jeho cilem je wyitiveealny plan vychézejici z priorit typu zakazkyeami-

nu plreni zakazky. Po ukamni planovaciho procesu ma uzivatel jasné infornodde]:
= planovanych terminech realizace zakazek,
= zpozdnych zakazkach,
= planovanych fikazech a terminech jejich uveh,
= nedostatcich materialu, vyuZziti a Uzkych mistech a
» dalSich nedostatcich v podothybovych zprav.

Planovani se sklada ze dvéasti, a to slibit éco zakaznikovi a drzet tento slib. SyteLine
APS vytv&i realné plany zakazku po zakazce, a umg tak obchodnikovi rozhodnout,
zda je firma schopna zakaznikem pozadovany teroudrzét nebo nikoli. Své opodstair

ma jak v kusové, tak v hromadné vyéolxdy se namisto snahy o udrzeni maximalni vy-

robni davky orientuje na snahu uskuni¢ sliby.

7.5 Syteline a simulace

Jednou z funkcionalit systému Infor SyteLine APStze. funkcionalita go-kdyZ, ktera
umoziuje uzivateli u€it vliv raznych rozhodnuti jeStpredtim, nez jsou aplikovany do vyro-
by. Je mozné néiklad zadat do vyrobniho planu prioritni zakazkiidgt presasovée hodiny
nebo zmdnit vyrobu rekteré polozky ve vlastni rezii na vyrobu v koopéroasleda sledo-
vat, jak tyto zminy ovlivni ostatni zakazky a jejich dodaci termi¥ge se provadi na real-
nych datech, ktera popisuji okamzity stav vyroly vasledky tohoto simuéaiho kEhu nijak
nezasahuji do realného planu vyroby a jsou pouz&st simulani databaze. Tato funkcio-
nalita umoauje vyzkouset sitizné scén@ vyroby bez ovlivéni redlného planu a az na za-

kladk posouzeni jejich vysledkvybrat ten nejvic vyhovuijici [28].
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7.6 SWOT analyza systému planovani pomoci Infor SyteLiea APS 7

Cilem SWOT analyzy (Tab. 12) planovani pomoci IrfgteLine APS je shrnout népgi

68

prednosti, nedostatky, moznosti a hrozby, které ssuvislosti s implementaci a naslednym

rutinnim provozem systému naskytuji. SWOT analya bestavena na zéktapgiedchozich

analyz informaniho systému a jeho vlivu na stavajiciggbtizeni vyroby v Rostra s.r.o.

Tab. 12. SWOT analyza systému planovani pomociaapliNFOR SyteLine APS.

Pozitiva

Negativa

Interni

STRENGHTS - silné stranky
Automaticka identifikace uzkych mist
Rozvrzeni vyroby dle kapacitni
a materialovych omezeni
Upozorréni na skluzy v pléni zakazek
Optimalizace zasob
Jednotné datab&ze informaci pro vse
ny useky
Odstrarni duplicity dat
Prijem Best Practices z jinych fire

prostednictvim dodavatele systému

ch

m

xch-novany

WEAKNESSES - slabé stranky

Slozitost pro lidi, kt& nemaji vztah

k informainim systémim
Naracné zaskoleni novych uzivatel

Casovéa narnost implementace

Zakaznické modifikace jsou zpoplat-

Neékdy Spatna fehlednost a nedost

tecna vizualizace vystup

Extern

OPPORTUNITIES - prilezitosti
ZvySeni konkurenceschopnosti zlep
nim dodavatelské spolehlivosti, sni
nim naklad a pfibéznych dob vyroby
LepsSi vyuziti kapacit
Uvolnéni kapacity pro potvrzeni dalSi
zakazek
Moznost odhaleni five skrytych pro

blémi

ch

Je-

ye- tému zadavat Spatna data

THREATS — hrozby

Nezaskoleni uzivatelé budou do s

Spatné rozéleni kompetenci aipti-
Zeni danych pracovnikmize ohrozit
rychlost toku dat a jejich neaktuélno
Nedodrzovani pravidelné udrzby da
Vysoka fluktuace rize zvysit naklad
na zaskolovani novych uzivatel

Neochota pracovnik prizpasobit se
zmeénam a novym procém

Spatna interpretace vystiup

a_

ys-

St

Zdroj: [28, 29, 48, 49]

Zpracovani: vlastni
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8 SHRNUTI A ZAKLADNI VYCHODISKA PROJEKTOVE CASTI

Na z&klad provedené analyzy je mozné s jistotou konstat@easpolénost Rostra je pra-
vé typem spolénosti zralym pro zavedeni APS systému pro podgi@aeni vyroby. Vyroba
je totiz hod® nar@né na kapacitni planovéani a tradi MRP systém by v jejimifpact
nebyl dostaujici. Nedostatné kapacity pro &asné dokoteni dané zakazky a tzv. haseni

pozaf jsou na dennim gadku a pece Aistava spousta kapacity nevyuzita.

APS je aplikace, kterou spdéteost pro podporu lepSiho planovani a rozvrhovamdhsy
skute&né potrebuje. Zavést pouhou technologii vSak ndstdovému informa&nimu systé-
mu je nutné Hizpasobit doposud pouzivané metody a postupy tak, gbiupy systému

odpovidala reali

V kapitolach 6 a 7 byla provedena jak analyza $iéve systému planovani vyroby
ve spolénosti Rostra popisujiciéiné pouzivané metody, postupy a nastroje vyuzivané
pii tomto procesu, tak analyza infordmého systému pro podporu planovani Infor SyteLine
APS, jeho moZznosti,ffnodi a pipadnych nedostatk Cilem této kapitoly je shrnout vy-
sledky gedchozich analyz a formulovat zakladni vychodiska gptimalizaci stavajiciho
systému planovani a rozvrhovani vyroby tak, abylémentace nového inforraiho sys-
tému prokhla co mozna nejugpngji, a aby v co nejkratsi délzacala spolénosti ginaset

ocekavané vysledky.

8.1 lIdentifikace kli ¢ovych problémi planovani vyroby

K shrnuti identifikovanych probléin se kterymi se vyroba ve spéh®sti Rostra

v souwtasne dob potyka, vyuziji nastroje TOC, a to stromu &asné reality. Stromy jsou
vypracovany zvlaspro kusovou a zvl@3ro hromadnou a sériovou vyrobu, jelikoZ identi-
fikované problémy nejsou v obatéstech vyroby zcela totozné. Zdrojem k vypracovani
téchto diagrami byla gredchozi analyza stavajiciho systému planovéani yyratnzultace

0 nejwtSich problémech ve vyréla jejich vzajemnych souvislostech s vedoucim wrob
a v nespoledniack také @&ast na workshopech tykajicich se Skoleni a nasteddélal’o-

vani funkci programu Infor SyteLine APS.

Cilem stronfi sowasné reality je odhalit Kiové problémy a zdroje vSech nezadoucich
efekii, které by ndly potvrdit pgiipadré vyvratit spravnost a opodstétrost rozhodnuti spo-

le¢nosti pro zavedeni nového inforémého systému.
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NE19 NE1 )
Naklady na vyrobu se zbyiaé zvysuji Firma neplni slibené dodaci terminy

/?\ \ ’

NE1l1l NE15 NE18 ) ~
Vysoké zasoby Délnici musf Pro urychleni NE8 .
zbytesns vazou gasto pracovat vyroby se vyuzive Zakazky se dostavaji
finaneni prostedky ) presias sluzeb kooperace | do ¢asového skluzu )

NE2

/
NE7 NEG _ Prib&zné doby
Zastupitelnost Jisté operace vyzaduji vyroby jsou
operétofi ve specifickou kvaifikaci piilis dlouhé

\vyrobé je nizka obsluhy (CNC)

NE26 —

Material se NE10 )

objednava Existuje vysokéa NE4 S

zbytesné brzo rozpracovanost CNC jako uzka mista NE3

nepracuji na 100%

Proces ladni a
3D me&feni ma

NE12 NE14 velkou
Material se NE25 y Zdroje nejsou variabilitu
objednava Dodavky materialt dostaténg vyuzity v dobach trvani

se musi urgovat na

posledni chvili \
N NE13
/ NE22 Vyroba sesasto

hned na
cely nastroj

/NE24 ™ NE23 Kapagity nejsou_ potyka
Pozadavky na material| | Planovani a rozvrzeny efektive ) s nedostatkem
jsou nskdy zadany rozyrhoyéni vyZaduje volnych zdroji

(Ve spatnou¢dobu y flexibilni r;akce

( NES N [ NE17 A NE21
Neexistuje komplexr Plan vyroby je nutné€asto nenit Ve vyroke je naraz
podnikovy IS w, mnoho zakéazek

N |

N
NE20 NE9 ( NE16
Vyrobni rozvrh narusu Do vyroby se dodateg¢ Vyroba je @ilis narasna na
netekané udalosti zatazuji prioritni zakazky kapacitni planovani
|\

Obr. 23. Strom salasné reality pro kusovou vyrobu [vlastni zpracoyani

Jak mizeme vyist ze stromu sa@asné reality pro kusovou vyrobu (Obr. 23) nezadduci
efekti je pongrné dost, picemz vSechny s#éiuji k dwma hlavnim problédm, a to

k neplréni dodacich terminprislibenych zakaznikm a ke zbytenému zvySovéani vyrob-
nich naklad z divodu vysokych zasob fgglasové prace &steho vyuzivani sluzeb koo-
perace. Za vSemi identifikovanymi problémy v KV jsfaredevsim jeji naknost na kapa-
citni planovani, vysoka rozpracovanost a také petdésvani vyrobnich kapacit a neuvaze-
né zd@azovani dalSich a dalSich zakadzek do vyroby. Dugtéy stromu se tyka zbytes
rostoucich zasob nakupovaného materialu, kteréoplyre Spatnéhoipdavani informaci
a neexistence komplexniho podnikového IS, kteryalyomaticky vytvéel poZadavky

na nakup materialu i s poZzadovanym terminem dodani.
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NE14
Naklady na vyrobu se zbyes zvySuj
NE15 T

NE16
Vysoké zasoby vazou [ NE17 J Pro urychleni vyroby se

finaneni prostedky DélInici musicasto pracovatiestas vyuziva sluzeb kooperace

\/

NE15
NE6 Zakéazky se dostavaji dasového skluzu
Musi se vyrabt i

dopredu na sklad / |

[

NE12 NE4

Kapacitni plany jsodasto Spatné a neaktualn Operativnitizeni
vyroby probih& stylem

,CO praw hori"

NE10
Firma se musi

NE18
Chybi kapacity pro &asne

NE1 NE11

jistit proti . . .
jnaéelrzanym Mnozstvi na Vyroba je dokorteni zakazky
p odvolavce nara:na na
\ljdl? Ic\)lztr(ra]m neb zakaznik mani kapacitni
YKy i tyden gred planovani NE13

Vv poptavc Plan je térst nemozné flexibila

terminem :
; prizptisobovat nminicim se podminké

NES NE5 NE3 NE9

Za pozdni Sortiment HV je Uzka mista nejsou Stroje maji pilis mnoho

dodani piilis Siroky a ve jednozné&nd a stal neproduktivnichtasi

zakézky hrozi vyrohe je / Z

vysoké pendle sowasre i 150 NE2

druhii vyrobki NE7 ) ) Vyména nastroje

Doba vynény nastrofi na soustruzich na lisu trva skdy
zabere az dvpracovni srény az 2-3 hodiny

Obr. 24. Strom salasné reality pro hromadnou vyrobu [vlastni zpraauya

V hromadné a sériové vyrélpsou nezadouci efeksasténe odlisné, ale v kormém di-
sledku smiiuji ke stejnym problédm jako u kusové vyroby (Obr. 24). Hlavnim problé-
mem je roviZ zbyte&n¢ se prodrazujici vyroba Zidodu vysoké vazanosti finanich pro-
stredkii v zasobach, nutnosti drahyckegasovych praci nebo vyuzivani sluzeb kooperace.
Dodaci terminy jsou dodrZzovany, protoZe za jejiedadrzeni by spot@osti hrozily vyso-

ké pokuty. Velkym problémem je viak, podéhako u kusové vyroby, neustalé dobdn
slibenych termii, a to i za cenu vySSich naktadXic¢inou vSech probléije rovréz na-
roénost vyroby na kapacitni planovani, vysoka rozpraoost, ale také velké ztratovasy

v podolg dlouhych dob pro $eovani stroj a vymeén nastroj, piipadre riziko nea@ekava-

ného vypadku Zé&zeni z divodu neexistence preventivni adrzby.
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8.2 Formulace zékladnich vychodisek projektové&asti

Jak vyplyva ze stroinsouwasné reality uvedenych waulchozi podkapitole, Kibvym pro-
blémem jak u hromadné, tak u kusové vyroby jeiejka narénost na kapacitni planova-
ni. Ve vyrol¥ se najednou nacha4iils mnoho sotiastek, a tak je obtizné vyrobu efektiv-
n¢ fidit a planovat. Bez kvalitni gédacové podpory je to téét nemozné, protoze planova-
ni a rozvrhovani musi byt maximaldilexibilni a musi okamZz# reagovat na jakékoliv
zmeény ve vyrolg, v poptavce, v kapacitach apod. Tuto flexibiliennv tak naréné vyrolE
mozné zajistit pouze lidskym faktorem bez jakék&halitni softwarové podpory. Pro pla-
novani a rozvrhovani vyroby byly vyvinuty pga@PS aplikace, a proto jsenigswdéena,

Ze rozhodnuti zavést APS systém ve spualsti Rostra bylo naprosto spravné.

Na druhou stranu vSak neni mozZzné vymlouvat se poaz&apacitni natmost vyroby
acekat, Ze novy IS \eSi vSechny problémy sam. Ve vykadxistuje totiz spousta dalSich
nedostatll, které s narénosti kapacitniho planovaniivec nesouvisi, ale i tak musi byt
postupi odstragny, pokud chce spataost vyralst skute&n¢ efektivre a Sefit naklady

i ¢as. K €Emto nedostatkm pati zejména dlouhé doby vyn nastroj a séizeni, Spatna
organizace prace ve vybranyctigadech nebo taky neexistence preventivni udrzeyak
muze mit za nasledek &ekany vypadek daného vyrobnihdizani. Tyto a dalSi nezadouci
efekty sice souvisi jiZz s operativnitizenim vyroby, ale népmo zasahuji také do planova-

ni, protoze se s nimi musi @tat a zahrnuji se do planu ve farmezerv.

Novy informa&ni systém miZze napomoci hlavhpii feSeni problérin s efektivnim vytize-
nim kapacit, se zkracenim gm€znych dob vyroby, snizenim zasob, rozpracovanosti,
piestadi a v neposledniad taky s lepSim odhadem planovaného data disirzakazky

a snizenim pdu nedodrZzenych termin VSe je vSak podmémo spravnym pouZivanim
systému, vkladanim aktuélnich a korektnich datexlgvSim také spravnou interpretaci
a pouzitim poskytnutych vystapAPS. Dalezitou roli tu proto sehrava lidsky faktor, jeho
motivace, schopnosti, odbornost a zejména dobr&olgSi ve spravném pouzivani im-

plementovaného softwaru.
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9 PROJEKT OPTIMALIZACE SYSTEMU PLANOVANI VYROBY A
USPESNE IMPLEMENTACE APS APLIKACE

Analyza provedena vipdchozichtastech prace odhalila zakladni nedostatky a prohlém
se kterymi se spataost Rostra potyka v oblasti planovani a rozvrhowdmoby. Vedeni
firmy jeS€ pred zahajenim mé diplomové prace disgk nazoru, Ze k odstrani téchto
problémi je nevyhnutelné nasadit inforgrd systém, ktery dok&ze vyrobu naplanovat
a rozvrhnout jednodusSeji a efektéyin Moje analyza pouze potvrdila, Ze jejich rozhatn
bylo spravné, ale vedeni firmy i zastnance bude stat jédtodre Usili, aby vSe fungovalo
dle jejich gedstav. Zavathi informaniho systému je totiz jeden z nejslé@ich projeki

a vyzaduje si velkou tgtivost a motivaci budoucich uzivatel

Cilem projektove&asti mé diplomové prace je navrhnout épai, ktera by @a optimali-
zovat vybrané procesy tak, aby pracovaly podlengtdj princigi a metod, podle kterych
pracuje aplikace Infor SyteLine APS, a aby se gogteliminovalo plytvani ve vyrobnim
procesu. Obsahem projektovasti je také stanoveni odpminosti, probléntisteni dat a
tvorbaciselniki, protoZe tyto oblasti jsou zakladem pro budoucaapé fungovani systeé-
mu. V oblastech, které jsou pro spwlest vyjim&né, bude nutnéasté&né customizovat i
samotny systém, ale tuto moznost by firméanvolit az v krajnich fipadech. Hpadné
Gpravy, zasahy do systémuigddvani novych funkci totiz nejsou levnou zaleitoSilem
je predevsSim fizpusobit interni procesy tak, aby byly vystupy APStégwu reals vyuzi-
telné a aby se jednotlivé nedokonalosti précpsstupg odstraiovaly a nezanasely do

systému.

9.1 Konceptieseni v Infor SyteLine APS

Ve spolupraci s poskytovatelem inforéného systému, spalaosti ITeuro byly vypraco-
vany konceptyfeSeni pro nasazeni Infor SyteLine APS 7 ve spoli Rostra zvlaS
pro kusovou a zvl&Spro hromadnou a sériovou vyrobu. Oba koncepty &yefi ze stava-
jiciho procesu zpracovani zakézky a lisi se viceén@myv prvni etap kdy kazdy typ vy-
roby obsahuje &aké cinnosti navic. Uvedené koncepty jsou vychozim bo#larasrni si

proces a k dalSimu pibéhu implementace [47].
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Koncept FeSeni pro kusovou vyrobu(ptiloha P 1Il) vychazi z poptavky zakaznika, ktera
se v systému zaeviduje jako nabidka. Pak mimo mygt®biha kalkulace cenyjipadré
jese tvorba dokumentace, pokud si ji zakaznik nedd@altom, co zakaznik potvrdi ceno-
vou nabidku, je do systému zad&adna zakazka, ktera se provaze s fizedvytvarenou
nabidkou a definuje se pro ni poloZzka, poZzadovanézstvi a poZzadovany termin dodani.
Odpowdny pracovnik vytiskne zakazkovy list a sgokes dokumentaci hofeda do vyro-
by. Tvorba dokumentace je Ukolem TPV spates tvorbou rozpisky v MS Excel. Rozpis-
ka se po dokateni importuje do systému SyteLine a je podkladeontyorbu technologic-
kého kusovniku. VSechnagqalchozi data jsou pak vstupem pro planovani, kbevghled-
kem je generovani tzv. planovanyckikazi na zajis¢ni materialu nebo vyrobu danych
poloZek. Planovanérikazy se nasled@meni v nakupni objednavky nebo vyrobriikazy.
Po zajis¢ni materidlu z nakupni objednavky a dokemi vyroby z daného vyrobnihdip
kazu nasleduje nasklaghi hotového vyrobku na zvolené skladové misto. &8 kro-

kem je fakturace a expedic&etrs tisku @islusnych dokument[47].

Koncept FeSeni pro hromadnou a sériovou vyrobyptiloha P 1V) je v mnohém podobny
konceptuieSeni pro kusovou vyrobu popsanému vySe, liSi seepw Uvodni fazi. Prvnim
krokem je roviz evidence poptavky zakaznika pregnictvim vytvéeni nabidky. Po vytvo-
feni cenového navrhu a jeho odsouhlaseni zakazrékama zaklatinabidky v systému vy-
tvori technologicky kusovnik a tzv. hromadna zakazkdnd se o specificky druh zakazky,
ktery je definovan poloZzkou a mnoZstvi j&amo ramcovou smlouvou se zakaznikem. Za-
kaznik pak posila pouze odvolavky s pozadovanyrendgdiréni na utité mnozstvi daného
vyrobku. Tyto odvolavky se eviduji formou dodavkyamci radku hromadné zakéazky.
VSechny pedchozi informace jsou vstupem pro planovani, keodiha obdobnym #igo-

bem jako v pedchozim fipadt. VSechny nésledujici kroky jsou jiz identické [47]

9.1.1 Modelovani proces v Infor SyteLine APS

K tomu, aby mohl systém spravpracovat a poskytovat pravdivé a reélné vysledagpg
vani, je pateba spravé vytvorit model vyrobnich procés Krome zdroj je nutné namode-

lovat i pravidla planovanychiikazi, pribéZnych dob a technologického kusovniku.

V ramcimodelovani zdroji a skupin zdrojia se definuji zdroje pouzité na danou operaci,
jejich funkce, skupiny schopnosticas dostupnosti. Modelovani zdigyrobiha zpravidla

na gti formuléich: Zdroje, Skupiny zdr@j Rozvrzeni sin, Vyjimky smen a Svatky.
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Pod pojmem zdroj se v APS rozumi vSe, co jégtoté planovat. Zpravidla se jedna o lidi,
stroje, nastroje, inventa skladova mista. U kazdého zdroje je moznostyvolezi finitnim

a infinitnim planovanim. Vifpad, Ze se jedna o kriticky zdroj, dnby byt nastaven jako
zdroj finitni, neboli omezeny. Pokud je zdroj ozesa jako infinitni, niZze pracovat s@asré

na neomezeném ol vyrobnich operaci, pokud pkaprobiha jeho sema [48].

Specifikem modelovani zdribjje moznost vytviet skupiny zdraj, které se pakifprazuji
k VP a umo#uji systému vybrat zdroj, ktery je pgadostupny, a alokovat na&jnvyrobu.
Skupiny zdroj se tvdi dle tizné gibuznosti a zastupitelnosti ve vyrobnim procesjiclie
spravné vytvéeni neni jednoduchou zalezitosti, protoZe jedenhbryirzdroj niize byt sou-
¢asti i rekolika skupin, zalezi, jaky druh operace je zdrchapen vykonavat. Skupiny
zdroji se definuji na stejnojmenném formitil&de je mozné mimo jiné stanovit i i@ali,

ve kterém budou jednotlivé zdrojéimzovany k VP (Obr. 25).

ol
= x
Skupina ‘ Skupine: [FE-500LRG
15> | AGS00LRG Popis |
7 ASEO0LAG : -
3 |ruioMAE Typ: Mz =l
4 DRLADMRG _
E DRL-I0MAG Zdwe ;
B DRLZDMAG .
oo o]t
5 FA-400-LAG 155 [1 A5 -EO0-LT Do |
10 JGLUADHMRG Z z ASH00L2
11 |INSH0LRG 3 5 DRL-10-M1
12 |ING20LRG G
13 |INS30lRG

4 [MCI0OMAG
B | MC 300MRGT

E__ | MC300MRG2

17 | MLDIOMAG _l;!
18 | PG-300MAG. 1 | >

19 PhHNRBET i
4 »

Obr. 25. Riklad formul&e Skupiny zdrgj[48].

Nastaveni piadi jednotlivych zdrdi v dané skupih ma své opodstatni predevsim
v pripadech, Ze prace na jednotlivych zdrojich neqh&teakladna. V tomippac zvolime

takové pdadi, aby systém najve alokoval vyrobu na zdroj s nizSimi provozniraklady

a az v pipact jeho nedostateé kapacity zvolil dalsi zdroj v padi.

Neménr dulezité je takémodelovani pravidel planovanych gikaza. K zakladnim pravi-
dlam pri planovani vyrobnich ifkazi pati urceni toho, které polozky planovat, jaké typy
planovanych fikazi vytvorit a jaky ma byt jejich rozsah. V tétdsti se definuji také ome-

zeni velikosti pro planované zakazky. U kazdé pofoje mozné zadat kod planasa
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ktery je zodpowdny za jeji zajidini. B modelovani pravidel planovanycthilazi se vyu-

Ziva tchto formuldu: PoloZky, Parametry planovani a Kédgrmych jednotek.

Modelovani pribézné doby a technologického kusovnikzahrnuje definovani operaci,
prabéznych dob a materidlu. Planovani iediuje znat, jak dlouho trva vyrobit nebo dodat
urcitou polozku a k tomu pouziva uypracovni postup, nebo definovanoul@znou do-

bu. PibéZné doby se pouZivaji u polozek, které maji jakojzd8]:
» nakup- pokazdeé,

= pi‘evod— jen kdyZ je poloZkaipvadna z jiné lokality v ramci jednolokalitniho

planovani nebo je lokalitaripglobalnim planovani nedostupna a
» vyrobu- v ipac, Ze polozka nema kusovnik nebo je éema jako MRP polozka.

V ostatnich fipadech systéem pouzije prateni doby zajigni dané polozky pracovni postup.
PribéZna doba vyrobyiedstavuje celkowas od uvoléni VP az po dokafeni vyroby. Sklada
se z pesunu, nastaveniasu vyroby aasu dokoteni. Systém tytéasy automaticky pouziva

nag. k vypaitu doby trvani zpracovani jedné vyrobni davky.

DalSim problémem modelovani je #hspravného kusovniku. Systém Syteline pracuje
celkem s pti typy kusovniki, kterymi jsou aktualni kusovnik, vyrobniilaz (VP), rozvrh
vyroby, navrh VP a standardni kusovnik. Pro planos& krond standardniho kusovniku
pouzivaji vSechny ostatni druhy kusowhilproto je dlezité zvolit ten spravny pro dany
tkon (Tab. 13).

Tab. 13. Pirazeni typu kusovniku k danému typikgzu.

Typ p¥ikazu vyroby Pouzity kusovnik
Vyrobni piikaz a vyrobni fikaz koproduktu| VP a aktuélni kusovnik
Rozvrh vyroby rozvrh vyroby

Navrh vyrobniho fikazu navrh VP

Planovany fikaz APS aktualni kusovnik
Ukoly a zdroje projektu aktualni kusovnik
Hlavni plan vyroby aktualni kusovnik
Prognéza aktudalni kusovnik
Pojistna zasoba aktualni kusovnik

Zdroj: [48] Zpracovani: vlastni
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Modelovani parametri planovanije dilezité pro stanoveni omezenfepnost planovani
a fizeni pozadawk a dodavek. Spravné namodelovani jednotlivych paméanumoziuje
definovat podnikové procesy tak, aby doSlo ke sriibedokoriené vyroby a gibéznych

dob, ke zlepSeni schopnosti reakce na pozadavikghdnosti a ¥asnosti zakazek.

V ramci modelovani paramétize mimo jiné nastavit priority zakazek dle tygD(] po-
Zadavek, pozadavek ze zakazky, poZadavek z hlayldmu vyroby, z prognézy atd.),
zvolit rezim planovani (APS nebo MRP)gitirdélku pohledu progndzy, stanovit pravidla
pro sliovani ndkupnich objednavek a spoustu dalSich mtzgjchz podrobny popis by
zabral mnoho stranek. Jednodigéeno, jedna se o logické nastaveni vSech parametr
které vstupuji do planovani tak, aby vyiteny plan co nejvice odpovidal re&lipodpdil

splreni definovanych cil a poskytl uzivateli pozadovany vystup.

B Parametry planovani

Hiavni | Dalsf | Lokaliy |

Progndza-pohled dopf.: E Pougt [Obojl -
Prognéza-pohled zpét: 10 [v Zahrmout POBJ do MAP
Tolerance preplanovant [ Wytwafic POR) 2 PLM
NO ped: ’—5 WP pied: ’—7 [ Plénovat planované By
NO pa: ’—2 P po: ’—1 [ Zachovat plinované datum

[w Zvaiovat zap.stav na skladé

[ Pougit Easy rozvihowani
Poé.skupin na sestavi: 24 |7 Flanowat material k zaé, operacl

Hranice

Obdobi 30den.seskup.: 120

[V Pouzit zmetkavost Obdobi 90den. seskup.: 240
[w' Pousit koef. odpadu Hianice plan HPY: 90

Analpza planavani pro nerozvrhnuté VP
Min.poé. hodin pracov.dne: | 8

Prni YDen: 197102003 | = |
Posl¥Den: [F1122010 | = |

" Poudit datum ukanéeni

(@ Pougit plan, datum

Obr. 26. Vzor formulée Parametry planovani [48].

Nejvice tchto parametr se nastavuje na formiil&@arametry planovani (Obr. 26%které

i na jinych formuldich.

9.1.2 Nastaveni priority zakazek a fFealokovani vyroby

Priority zakdzek byly jiz stkiné zmingny v predchozi kapitole, ale nyni si o nich uvedeme
par roz&iujicich informaci, protoZze tuto funkcionalitu sysié bude spolmost Rostra

v budoucnu ufité pouzivat. Zeazovani prioritnich zakdzek do vyroby totiz nenpraxi
vyjimkou a ¢asto zfisobuje velké problémy s prodluZzovanimilgznych vyrobnich dob

ostatnich zakazek.
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V systému SyteLine je problém izazovani prioritnich zakazeleSen jak funkcionalitou
samotného wovani priorit, tak optovnym grealokovanim vyroby. Samotna priorita zaka-
zek ukuje, v jakém ptadi budou jednotlivé typyifkazi planovany (Obr. 27). Tato funk-
cionalita vSak mize byt na prvni pohled pro uZivatele matouci, gretomo#uje sice na-
stavit Zadouci p@di zpracovani jednotlivychrizazi, ale pouze dle jejich typu (EDI poza-
davek, poZzadavek ze zakazky, z progndzy apod.)mid&iuje vSak nastavit vysSi prioritu

samostaté pro jednu konkrétni zakazku.

B8 Priorita zakazek (APS) -_ o x|
Pricirita Typ =
132 ED| Pofadavek -
2 20 | Pofadavek ze zakdzky
3 an WEB poZadavek ze zakazky
4 40 Poadavek z prevodnibo pitkazu
] 50 PoZadavek z projektu
E B0 FPofadavek z hlavniho planu wiroby
i il PoZadavek z progriazy
g a0 Fuoijistna zasoba
-

Obr. 27. RFiklad formul&e pro stanoveni priorit VP [48].

Paradi pro planovani zakazek je tedy dano typéikapu (dle nastavené priority) a terminem
plnéni. Systém se snazi tiglodat€éném z&azeni prioritni zakazky do vyroby vsegeplano-
vat tak, aby poZzadované terminyginhbyly dodrzeny. Co ale wipadt, kdyz systém hlasi,
Ze danou prioritni zakazku neni mozné spinit v doganém terminu? odi muze byt
hned rkolik, nagiklad rezervovana kapacita vyrobnich zdrpfo jiné zakazky, nedostéte
ny material na skladapod.ReSenim mze byt gealokovani vyroby tak, aby byla dana za-
kazka spliina na ukor posunuti terndiplneni jinych mé dalezitych zakazek, nebo vyuZiti
kooperace, fipadré docasné navyseni kapacity v uzkém mhifsirmou Fesasovych hodin

apod. Vykr konkrétniho opaéni zavisi na rozhodnuti odpminého pracovnika.

9.1.3 Jak spravné interpretovat a vyuZzivat vystupy systému

APS funkcionalita systému SyteLine poskytuje paepém zadani dat a nastaveni paraimetr
planovani cenné vystupy, které mohou poméadig$eni kazdodennich problém oblastitize-

ni vyroby. Tyto vystupy jsou pouze jistou pickou a navodem, avsak jejich vlastni aplikace
v redlném progedi vyrobniho podniku uz zavisi néigtusnych odpasdnych osobach. UzZiva-

telé systému proto musi dokazat jeho vystupy sprinerpretovat a vyuzivatisvecinnosti.
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Jak vyplynulo z pedchozich analyz, nejisim problémem spalaosti Rostra je zejména
v KV neplréni dodavatelskych terminProto bude wité velice ginosnym vystupem prév
generovanitermina raznych akci, nap terminu zahajeni vyroby, uvéini VP, zadani na-
kupni objednavky atd. @pale podotykam, Ze tyto vygenerované terminygba dodrzovat,
aby se zakazky nedostavaly @sovych sklui a byly odeslany zakaznikowas. Je nutné se
postupr oprostit od stavajiciho pocitovéliizeni vyroby a skute¢ dodrZzovat plany a roz-
vrhy poskytnuté aplikaci APS. Ze¢ztku to nebude jednoduché, a proto dofagrzahrnovat

do¢asovych noremdisi rezervy, které budou po zhibuti systému postuprzkracovany.

HlaSeni o vyjimkach je dalSim velmi finosnym vystupem systému Infor SyteLine APS
zejména pro planova, gipadré pro dalSi osoby podilejici se na planovani a truaéni
vyroby. Systém uZivatele pravidélinformuje o vyjimkach, které jsou indikatorem sifiv
cich nebo budoucich probléms vyrobnim planem. Systém stand&deahuje mnoho driih

vyjimek, pro gehlednost uvedu pouze ty, které se nejvic tykajiesposti Rostra:

* Pfijem neni nutny— wtSinou znamena, Ze zdkaznik zrusil objednavku, oelo-
lavku na polozku, na kterou uz byl vytem VP. HlaSeni tohoto typu se objevi také
u vSech jiz vytvéenych podizenych VP a vygenerovanych NO na polozky, které
vstupuji do daného vyrobku. \tipadt, Ze rektery z vytvadenych VP je&t nebyl

uvolnén do vyroby, je mozné ho stornovat nebo posunouwtnalgeho uvolgni.

= Zpozany pFijem — je druh hlaSeni, které se objevi u VP nebo Nérgkbyly uvol-
nény pozd¢ a dle mivodnd nastavené [(bézné doby nebudou dané polozky
k dispozici k planovanému dni g@ni. Toto hlaSeni je vystrahou pro nakiim, aby
se snazil dodavku materialu urychlit, nebo pro tyroaby urobila maximum

pro urychleni vyroby dané polozky.

»  Zpozdny pozadavek upozoiiuje, Ze dosud nebyl vygenerovan VP nebo NO, jejiz
datum uvolgni jiz nastalo. Je impulzem pro konkrétni odfne uzivatele, aby

neprodle’ vygenerovali pislusné pikazy.

= Stav polozky pod pojistnou zasobeunformuje o tom, Ze k datu tohoto hlaSeni bude
stav dané polozky na skkadizsi, nez je hranice pojistnych zasob. Je up&ngmpro

vyrobu nebo nakup, aby na danou polozku wiva nasled&iuvolnila VP nebo NO.

» Zaporny pa@ate‘ni stav na sklad — je principial@ stejné hlaseni jakor@dchozi,

s tim rozdilem, Ze se zobrazi, az kdyz hrozi pastiagu zasob na nulu.
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SyteLine umo#uje zobrazit hlaSeni o vyjimkach formou vystupu % Mxcel. Pomoci kon-
tingertnich tabulek pak lzetphledré zobrazit vyjimky tykajici se jjstiho tydne, résice,
piipadré vybranych di apod. Uzivatel ma moznostizptsobit dilezitost zprav o vyjimkach

potiebam spoknosti, a to progeédnictvim uéeni priorit na zvlaStnim formufia

9.1.4 Sledovani rozpracovanosti zakazek

Infor SyteLine APS nabiziizné moZznosti propojeni s vyrobnim procesem v reakese.
V Rostra s.r.o. je vhodné jako nastroj k tomutgpjeni vyuzivatarovy kod, ktery je umis-
tén na konkrétnim technologickém postupu. Na kaZdeoquisti se jiz v této dabnachézi
¢tecka carovych kod a pracovnik jednodusSe provede pifedhictvim jeho sejmutifilaseni
nebo odhlaSeni k operaci. Dany postup um sledovat imo v systému aktualni rozpra-
covanost zakazky prdastnictvim fiznych tabulkovych vystupa sestav. Tyto vystupy mo-
hou nahradit stavajici nastroj pro sledovani razpranosti, tzv. plachtu (viz. kapitola 6.3.3),
ale jejich nevyhodou je nizSi mobilita a Spatrfé@htednost. Proto dopaiuji minimalné

v patateEnich nesicich provozu systému vyuzivatdbormy sledovani rozpracovanosti.

9.1.5 Casovy harmonogram implementace nového informmiho systému

Implementace systému Infor ERP SytelLine ve gjpmisti Rostra z@la samotnym rozhod-

nutim o patebs zavedeni nového podnikoveho IS wkw 2008 a sklada se zkolika etap:

» Pripravnd etapa zahrnuje samotné rozhodnuti spolesti zavéest ERP systém
s podporou planovani APS, definici strategickyatil&ch cili podniku a formulaci

z&kladnich pozadavkna novy informani system.

» Vybérova etapase sklada z vysu vhodnéhdeSeni a jeho dodavatele. V ramci té-
to etapy probhlo vybrové fizeni, na konci kterého byl vybran pe&wnformasni
systém Infor ERP SytelLine od spt@sti ITeuro. Etapa byla zak&ena projedna-

nim kontraktu, nastavenim podminek spoluprace gipech smlouvy.

= Etapa Skoleni a dold’ovani parametri systémuje nejdelSicasti celého procesu
implementace aipkryva se i s &kterymi dalSimi etapami. Dobré zaSkoleni budou-
cich uzivatei je totiz zakladem uggné implementace, a proto mu byknevana
pati¢nd pozornost. S@asti této etapy jsou také diskuze o pozadovanyekcfah

systému a definice formuiaa sestav.
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» Instalaéni etapa zahrnuje montaz hardwaru, instalaci databazovétiveru
SQL 2000, instalaci jednotlivych modusamotného ERP systému SytelLine, jeho

konfiguraci, vytvdeni databaze a nahrani lokalizace.

* Nahravani dat do IS miuZe prokthnout po jeho kompletni instalaci. Do nového
systému se v ramci této etapgklopi vSechna data ze stavajicich podnikovych sys-

témi a doplni se dalSi data pebna pro jeho spravné fungovani.

» Rutinni provoz je posledni etapou implementacéedPjeho definitivnim spu&im

je dilezité otestovani furdkosti a stability systému na zkuSebnim provozu.

05/08 06/08 07/08 08/08 09/08 10/0808.112/08 01/09 02/09 03/09 04/09 DSMB/09

Vybérova
etapa

Pripravna
etapa

Instal&ni
etapa

Nahravani
datdo IS

Etapa Skoleni a dadavani
parametit systému

Rutinni
provoz

n
>

Obr. 28.Casovy harmonogram implementace systému SyteLiastiivizpracovani].

Jak mizeme vidt v grafu (Obr. 28), doba implementace systéemurlif®P SyteLine
ve spolénosti Rostra je podmné dlouhd a je mozné, Zmsovy harmonogram bude j&st
piekraten. Hlavnim dvodem je pedevsim {liS dlouha doba Skoleni a ddlavani jednot-
livych funkci programu. Je vSak lep3efrctit ¢asovy harmonogram, neZz implementovat
nedostatén¢ uzivatelsky pipraveny systém neboemovat [FiliS malo casu Skoleni kéo-

vych uZivatel.
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9.2 Uvodni ¢isténi dat, tvorba &iselnychiad a skupin zdroji

Pred zahajenim rutinniho provozu je nutné do systeatuéat realnéd a korektni data pro to,
aby mohl SytelLine poskytovat kvalitni vystup®tazka ¢isténi dat je velice dilezita,
ne v8ak jednoducha zaleZitostétSina firem ma obavy z toho, Ze jired samotnym
nasazenim systému musi byt vSechna data napfistica korektni. Tento stav by sice byl
idealni, ale zkuSenosti mnohych dodavia#®PSieSenitikaji, Ze samotné nasazeni aplika-

ce na neuplna dataide byt velkym pinosem pré¥ v procesu jejicltisteni.

Kromé Uvodnihocisténi dat je dlezité jeSt pied zahajenim provozu vytkib ¢iselnérady
pro jednotlivé polozky v systému. Spatest byla zvykla pouzivat jist&islovani svych
zakazek, vyrobnichifkazi, diléich pikazl apod., které bude nutnéizpisobit novému
informanimu  systému tak, aby bylo totdislovani co nejvic ighledné. Jeden
z podstatnych rozdilv oblasti¢islovani zakézek je ten, Ze spmlest byla zvykla vytviit
pouze jednaislo pro zakazku a hlavni vyrobniilaz. Tyto pojmy v podstatpovazovala
za totozné, ale v systému Syteline jsou rozliSejg #eba vytvdit zvlaStniciselnérady
pro zakazky, pro n&tzené vyrobni fikazy, podizené vyrobni fikazy, nakupni objednav-
ky apod. Krond vyrobnich pikazi je nutnocislovat i zdroje, skupiny zdrdj polozky atd.
Tvorbaciselnychiad se zda byt jednoduchou zalezitosti, ale neni tiak Je nutné ge-
vé zvazit, jak jednotlivé kody vybirat, aby nevyfadaly pouze piadi, ale zarowe byly

i nositeli dalSich dodataych informaci. Vytveéené ¢iselniky musi byt vSem uzivateh

jasné a musi s nimi byt seznamediippdré mit prostor vyjatt se k jejich obsahu.

DalSim problémem jdévorba skupin zdroji. VSechny vyrobni zdroje,tauz se jedna

o stroje nebo pracovniky, je nutnéradit do jednotlivych skupin podle jejich vzajemné
nahraditelnosti. Tvorb danych skupin zdr@j je nutné ¥novat velkou pozornost, aby
se pak vyroba zakazky bezadns neprodraZzila tim, Ze bude vyroba zléyke alokovana
na drazsi zdroj, ipéemz kapacita na le¥fsim zistane volna. Smyslem vytteni skupin
zdroji je také moznost systému vybrat z dané skupinyjazdem, na kterém bude vyroba
probihat. Pokud je &ktery zdroj nenahraditelny, je vytiena samostatna skupina pouze
pro dany zdroj. Je vSak zbyt& rozvrhovat vyrobu pouze na jeden konkrétni zdroj
Vv pripact, Ze jeho vytizenou kapacitu Ize nahradit jinymaogeim. Tvorba skupin zdrdj

se tyka jak vyrobnich #&eni, tak i nastrdja pracovnich sil.
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9.3 Jasné stanoveni odpaidnosti a kompetenci

Jednotlivych Skoleni a simulaich sezeni se spdéleosti ITeuro sedastnili (Fipadre jeSe
budou @astnit) pouze vedouci pracovnici jednotlivych dseka nich pak bude, aby zis-
kané poznatky srozumitelnym igobem pedali svym potizenym a pomohli jim

s osvojenim si zakladnich prindipviadani programu. Ukolem vedoucich jednotlivych
Useki spole&nosti bude také vyt piehledné firucky pro spravné ovladani aplikace, a to

dle kompetenci a odps&anosti jednotlivych pracovnik

Chela bych zdraznit dilezitost, kterou mévorba kvalitnich manuéla pro budouci uZzi-
vatele systému. Tétnnosti musi byt ¥énovana velka pozornost a v prvnickisitich fun-
govani programu by sedo peilivé sledovat, ve kterych oblastech stad nejwtsi chyby.
NejcastjSim chybam by se @y prizpisobovat i manualy tak, aby se chyby co nejvice eli-
minovaly. V manudélech jettezita maximalni vizualizace, sanfegr¢ v rAmci moznosti.
Pro uzivatele, ki@ budou pracovat jen €jakou malou, omezenatésti systému, by bylo
vhodné namisto zdlouhavych manuélytvorit jednodussi poricky, nagiklad ve forng

karticek s gehlednym a nazornym postupem pro vkladani neba jpréci s daty.

Dle mého nazoru by v3ak kr@énmanual bylo vhodné vytvtit také utity souhrnnyslov-
nik vSech pojm, nazwi poli, formuldi apod., se kterymi se uZivatel systémiwmsetkat.
Slovnik by slouzil pro jednoduché a rychlé dohlddémkrétni informace a byl by dalSim
nastrojem pro eliminaci uzivatelskych chyb. Jakiklpd mizu uvést rozdil mezi datem
plnéni, poZzadovanym datem a planovanym datem na fofimdfdzky. Kdyz si uzivatel
nebude jist, jaké datum ma zadabia do potika ,poZzadované datum®, najde si jeho vy-

znam ve slovniku a nemusi zbyité listovat v celém manualu.

9.3.1 Obchodni oddgleni

Obchodni oddeni bude nadale zodp&dné za pjimani zakdzek a jejich evidenci
v novém informanim systému. Bude zadavaikaz pro technology, aby vytiib techno-
logicky postup a cenovy névrh, ktery pracovnik admttiho oddleni nasleda zaSle za-

kaznikovi k potvrzeni.

Systém SyteLine umdiije v ramci svého APS modulu také tzv. sintolaeh, pi kterém
se potencialni zakazka siméhé zaplanuje ve skute¢ rozplanované vyraba na konci

tohoto zapldnovani uzivatel zjisti, zda je zakagnikpoZadované datum reélsplnitelné.
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| kdyZ planovani a rozvrhovani vyroby bylo do tétmby vyhradg ukolem oddleni vyro-
by, dle mého nazoru by simdld bth meéli ovladat i zangstnanci obchodniho odigni,

aby monhli okamzit zakaznikovi sdit, zda mohou jim pozadovany termin dodani splinit.

Obchodni oddeni dale zasahuje douihu zakdzky az ve fazi dokéeni vyroby, kdy

musi gripravit piislusné dokumenty pro expedici a fakturu prétauani platby.

9.3.2 Nakup

Ukolem néakupniho oddeni, ktery souvisi s pokédym planovanim a rozvrhovanim vyro-
by, bude pedevsim spravné uvalvani ndkupnich objednavek v zajmu zachovani gminci
JIT a minimalizace skladovych zasob. Nesmi vSakviZddném fipadt naruSen vyrobni

plan z divodu pozdniho odeslani objednavky materialu.

9.3.3 Oddéleni konstrukce

Predmétem ¢innosti od@leni konstrukce je tvorba technické dokumentac&u@ai ji za-
kaznik sdm nedodal. Konstrukt&ytvareji vykresy v systemech CAD/CAM, které jsou
pak podkladem k tvogbrozpisky. Oddleni konstrukce nebudéimo do systému SytelLine

vkladat zadna data.

9.3.4 Technologické oddleni

Zakladnim pednmetem ¢innosti technolod je tvorba rozpisky neboli kusovniku na zakiad
podkladi dodanych zdkaznikem nebo Usekem konstruktietvBrbé rozpisky je nutné
kazdé operaciifradit také pislusné naklady &asovou normu. Normy pro kusovou vyrobu
se alaji vylucn¢é dle zkuSenosti a odhadu, protoZze kazdy vyrobekignal s jinym sle-
dem a obtiznosti operaci. V hromadné v¥rigou normy nastaveny Budle gimého ng-
feni ¢asu operaci, nebo dle technickych parainstroje (péet zdvihi na lisu), gipadré
odhadem. Ukolem technologa bude nahréat rozpisksystgmu ve forgkusovniku, ktery

bude podkladem pro nasledné generovani vyrobrtikazi.

Kazdy technolog bude za svou oblast (kusovou nebmddnou a sériovou vyrobu) odpo-
védny za pravidelné, nejlépe kaZzdodenni potvrzovgrobnich gikazl. APS systém totiz
provadi kazdodenni tioi aktualizaci vyrobniho planwetné vSech planovanych vyrobnich
piikazl a planovanych nakupnich objednavek. Generovarbytoto nélo skut&né probi-

hat dle moznosti kazdy den, aby nedochazelo teh&minosti neboifpadnym zpozehim.
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Technolog kazdy den vygeneruje VP s pozadovanoouwlakiolreni do vyroby maximalh
na 7 dni dofedu (ze z&tku je mozné tuto dobu nastavit i na 14 dni az&leéSenosti po-
stupré zkracovat). Redkasné generovani VP totiZz nese riziko zruSeni pakadaebo od-

volavky ze strany zakaznika, coz zejména v hromagira neni vyjimkou.

9.3.5 Vyroba

Vedouci vyroby, gipadré dalSi pracovnici vyrobniho Useku budou v systémtel$ne
uvoliovat vygenerované vyrobnfigazy do vyroby a tisknout k nimriglusSnou dokumen-
taci. Krone toho bude mit vyroba za Ukol také odepisovani zeka nasklatbvani hoto-
vych vyrobki nebo polotovar. Krome vedouciho vyroby budou do systému vstupovat také
mistii a neimo i samotni operato Operatdi budou se systémem SytelLine pracovat for-
mou gihlaSovani a odhlasovani se k operacim pedsiictvim¢arového kodu umisheho

na konkrétnim technologickém postupu.

Pro vedouciho vyroby budouilézité gedevsSim vystupy z APS planovani, které mu budou
poskytovat pehled o aktualnim stavu vyroby, vyrobnich planecstugpni jejich plgni.
Ptipadné nesrovnalosti a hlaSeni o vyjimkach budquuirem pro hledani a nasledné ope-
rativni odstréaovani vzniklych pekazek ve vyrobh Smyslem pravidelného generovani vy-
branych drufi vystupi je Wasné pedvidani problérin a jejich odstragni drfive nez vazé

narusi samotny fibéh a poZzadovany termin dok@mi dané zakazky.

9.3.6 Odpovédnost za udrzovaniéistoty dat

Cisteni dat, obsaZenych v systému, neni rozkgddnorazovéa zalezitost. Jak jsem jiz zmi-
novala v kapitole 9.2, neustalé udrzovéisioty dat je neméndilezité jako jejich tvodni
¢isteéni pri prvni instalaci systému. Pokud se totiz v systdmdou nachazet neaktualni
a nekorektni data, vysledky planovani budou zknéske da séict k nemu. Je proto bez-

podming&n¢ nutné stanovit osobu zodp@nou za udrZovaristoty a aktualnosti dat.

Dle mého nazoru by sedo jednat o jednoho,ifpadré dva konkrétni zagstnance, kte-
rym by vSichni ostatni i povinnost hlésit jakékoliv zeémy tykajici se zdrd@j, norem,
néakladh atd. Ukolem této odp@dné osoby (nebo osob) by pak bylo zanést viechmiyna

Sené zminy do systému (ndpvyrazeni stroje z pouzivani).
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Tuto funkci by mohl zastavat pracovnik odpdmy za technicky provoz systému (zZsta
nanec IT Gtvaru), ipadré jiny zanestnanec, ktery se v systému vyzna lépe nez osdatni

pozna jeho vazby. Myslim, Ze se takgejde zbyt&nym chybam a nedorozwmim.

Kromé okamzitého zanaseni jakychkoliv @mdo systému by tento odpsminy pracovnik
meél za ukol také provéashi pravidelné revize datgeknime v dvoundsicnich intervalech
nebo i mim@adre v pripact podezeni rékterého pracovnika na chybu. Nikdo totiz neni
neomylny a vyptadat se s novou a pro mnohé lidi nes&uteslozitou technologii neni
jednoduché. Nize se proto stét, Ze uzivatelé &édomky znéni nastaveni ditych formula-

i a ,uspini“ tak jiz vyistena data. Cilem revizéstoty dat by proto bylo jejich pravidelné

porovnavani se skuteosti.

9.4 Optimalizace stavajiciho systému planovani vyroby

Jakiika doktor Goldratt v jedné své stejnojmenné kpizéechnologie je podminka nutna,
nikoli vSak posteujici...” [6, str. 127] Toto pravidlo bezesporu platfigavadni jakého-
koliv softwarovéhareSeni, APS systém nevyjimaje. Aby implementovarsfésy podaval
Zadouci vysledky, je nutné 2mt mnoho dalSich skutaosti, které se tykaji jednotlivych
proces.. Podminkou je zajistit vzajemnou synchronizaciwafové podpory a skuteého
praktickéhotizeni vyroby. Pokud APS pracuje s omezenymi zdjejinutné tuto skute
nost zahrnout i do kazdodenniho rutinniho planogamizvrhovani vyroby. Pouze dokona-

la synchronizace fize zajistit dekavané vysledky.

Z vySe uvedenychidodi bylo navrzeno &kolik opateni pro optimalizaci stavajiciho sys-
tému planovani a rozvrhovani vyroby, které b§lyrprispét k Usgsnosti implementace
systému Infor SyteLine APS. Jednotliva dpat jsou jak mymi vlastnimi navrhy, tak vy-
sledky spolénych firemnich workshajp které probihaly zadasti Skoliteti z ITeuro a kte-

rych jsem ngla tucest se dastnit.

9.4.1 Zména organizace prace v kusové vyrab

Prvni z navrhovanych ogeni optimalizace planovanii&eni vyroby se tyka organizace
prace v kusové vyrab Jak jsem jiz zniiovala v kapitole 6.3, kusova vyroba se sklada
zpravidla ze dvou etap, a to z vyroby ohybo&aséti nastroje az po zhotoveni tzv. laser dilu
véetre jeho doladni a z etapy dokdmni nastroje getre montaze sthové sekce. Objed-

navani materialu vSak probihd hromé&dma cely néstroj, a to hned po zadani VP.
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Podobi je to i s rozvrzenim vyroby, kdy sec¢h@d pracovat jak na séastkach pdaebnych
pro prvni etapu, tak i na séastkdch pdgebnych k dokoeni vyrobku (Obr. 29). Tato orga-
nizace prace Zysobuje vysokou rozpracovanost a nadrau vazanost finamich prostedki

v zasobéch, a to jak v nakoupeném materialu, fadatovarech pdebnych k druhé etép

Nakup \ Vyroba laserdilu, |

materialu ladkéni a 3D n&ieni v

_" Vyroba a montaz
'" stfizné sekce

Vyroba ohybové
casti nastroje

— tok materialu
.......................... »  pracovni postup

Obr. 29. Stavajici organizace prace v kusové wifelastni zpracovani].

Z vySe uvedenych tbodi navrhuji zakazkovou vyrobu rodit na 2 faze tak, aby
se nejdive objednaval material na prvni etapu, tj. na byrohybové sekce a az po dalad
ni nastroje se objedna material na jeho dokon (Obr. 30). Podokinmusi k problému
pristupovat i Usek konstrukce a technologie, ktegdéth polozky kusovniku na ty, které
jsou potebné na prvni, fipadré na druhou etapu zakazky. Vywitse tak zé&nou pouze
polozky potebné k prvni etapvyroby a az po dolagi nastroje se bude pokmvat ve

vyrobe dalSich sotéastek.

Nakup
materalu

Vyroba ohybové
¢asti nastroje

Vyroba laser dilu,
ladeéni a 3D ngreni

Nakup Vyroba a montaz
materdlu sttizné sekce

— tok materialu
__________________________ »  pracovni postup

Obr. 30. Navrhovany zjgob organizace prace v kusové vygdldastni zpracovani].
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Navrhované opé#étni je poteba zalenit také do zavamhého informaniho systému, aby
se zakazkova vyroba dala planovat v jednotlivyap@&th. Na spotmém workshopu bylo
rozhodnuto, Ze problém se bude v systégsit pomoci indek A, B a C, které seifaji
ke kédim jednotlivych poloZek v kusovniku. Index A budoit ptidélené polozky tykajici
se prvni etapy, index B polozky tykajici se druli@pg a index C byl zatim vytven

do rezervy, pro fdpad nutnosti budouciho zvySenicpovyrobnich etap.

9.4.2 Planovani vyroby dle principia TOC

APS systém je aplikace, ktera pracuje s omezengpaditami a&ast&ne seridi i principy
teorie omezeni. Rov i vyroba ve spolmosti Rostra je natma na kapacitni planovani.
K feSeni neustalého boje s nedostatkem kapaicie mapomoct respektovani myslenko-
vych postuf teorie omezeni. @ezité je odhalovat Uzka mista v procesu a celaobay
fidit a planovat dleéchto Uzkych mist. ZvySovani kapacit v oblastecleréinejsou pro

vyrobu omezenim, totiz nema zadny pozitivni efekzkracovani gibéZznych dob.

TOC neni pouze metodou, ale celou manaZerskowfiias piistup kiizeni nejenom vyro-
by, ale i celé firmy. Sklada se &tpzakladnich krol, které maji za ukol odhalit a postup-
né odstranit omezeni systému a poté se vréatit k hiedadvého uzkého mista. Dle pana
Vladimira Barto3e ze spaieosti MinervaCeska republika jsou vestsiné vyrobnich pod-

nika neastjsi uzka mista [45]:

= Spatné planovani,

slabé vztahy s dodavateli,

zastaralé metodijzeni toku materialu a

vysoké naklady a nizky zisk.

Po své vlastni zkuSenosti nejenom ve spasti Rostra, musim s jeho nazorem bezvy-
hradré souhlasit. Jako nejiezitéjSi Uzké misto firmy Rostra vidim v stasné dob pie-
devsim Spatné &ikopadné planovani vyroby, nodshém za¥su za nim jsou to také zby-
tecné vysoké naklady, kteréasto prameni pré&vze Spaté naplanované a rozvrzené vyro-
by. Tyto problémy by vSak &hvyieSit pra¥ novy informa&ni systém. My se vSak piine

nyni podivat, jaka Uzka mista jsou v samotném suegroby.
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S hledanim omezeni &a u hromadné a sériové vyroby. JelikoZz se jedmgrabu, ktera
se neustale 8mi a neobsahuje Zadny jednotny stahiétizec po sob nasledujicich opera-
ci, je téndt nemozné identifikovat jakékoliv omezeni. Uzké mise da odhalit pouze
v ramci jedné zakazky, ktera obsahuje vice p@ ghtucich operaci, no je to pouzeids-
né omezeni a na druhy derize byt Uzkym mistem zase jiny vyrobni zdroj. V heainé
a sériové vyrob prochazi ¥tSina zakazek pouze jednou operaci a neexistujgdzzdize-

ni, které by bylo stabithpietizeno.

V kusové vyroB je situace jind. ¥Sina sodastek prochazi éwna az pti operacemi
a velmicasto je jednou z nich i pracodSENC. Na tomto migtse proto setkava kkolik
poZzadavk najednou a mistr musi intuitigrrozhodovat, co jer¢ba vyrobit div. Interni
formul&e, ve kterych se sleduje vytizenost jednotlivycpdat, pouze potvrzuji, Ze praco-
viSt¢ CNC je jednou ze dvou kritickych oblasti kusovéoby. Tou druhou je pak operace
dolad’ovani, ktera ma velkou variabilitudéasech trvani dasto byva ficinou zpozdnych

zakazek.

Pricin, prad jsou dané pracovistizkymi misty je mnoho. Hla¥nu CNC je to mnozstvi
neproduktivnichtadi z divodu ¢ekani, pestavek, Spatného pracovniho postupu, nastaveni
stroja, poruch nebo i vypadku pracovni sily. Tyto probyése daji eliminovat vybranymi
metodami pitmyslového inZenyrstvi, uvedenymi v kapitole 9.48jvétSim problémem je
vSak kron¢ vySe uvedenych skuteosti pra¥¢ Spatné rozplanovani vyroby a setkavani se
velkého pétu pozadavi ve stejnéntase na stejném méstTento problém jeS§tumodiuje
neustalé narusovani vyrobniho rozvrhu prioritnimkazkami a nerespektovani vyrobnich
kapacit @i potvrzovani zakaznickych objednavek. K lepSimuaiti omezenych zdrojby

mel prispét praw novy informa&ni systém s podporou APS, ktery umoZni rozvrhngua-v

bu tak, aby byla Uzka mista maximéalwytizena a aby Zadné dalSi operace nenaruSovali
jejich plynuloucinnost.

Jak problematiku Uzkych mist #eSi Infor SyteLine APS?V APS modulu se Uzk& mista
ozna&uji jako finitni a systém pak nedovoluje naplanavatre kapacitu vyssi jako 100 %.

Je dilezité, aby uzivatelé &déli, co znamenaji Uzka mista a kde v procesu seazach

V APS aplikaci totiz neni vhodné nastavit vSechdyope jako finitni, neboli omezenée,
protoze systém by pak zbyt& moc prodluZzoval dobu vyroby zakazky, a ttadou nevy-
uzitéhocasu. Firma totiz na pracovistich, které nejsou @nian, niize zajistit dodaou

kapacitu nafiklad nagasovou praci nebo kooperaci.
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Systém APS paradoirdokaze samotna Uzka mista i odhalovat. Tuto majaogodné
vyuzit hlavé v prvnich dnech jeho uvedeni do provozu. Pokuid tmastavime vSechny
kapacity jako neomezené a spustime planovani AP&alaych datech, uvidime, které
zdroje jsou nejvic vytizeny.i€tiZeni na uzkych mistech zpravidla byw&alikanasobg

vySSi nez u jinych zdrdj Je tak mozné @¥it, zda jsou Uzka mista identifikovana sprévn

Souwasti princif teorie omezeni je i tzv. Buffer Management, nebiaéni prostednic-
tvim ¢asovych nebo kusovych zasohhilkby byly plany realné, je¢ba umistit k Uzkym
mistim uritou ¢asovou rezervu. Velikost tét@asové rezervy by éa byt pro zaatek vys-
Si a aZz po zkuSenostech s readlnym provozem sejbjidielka postuph zkracovat a fi-

zpasobovat aktualnimu stavu vyroby.

9.4.3 Eliminace plytvani a zavadni metod pramyslového inzenyrstvi

Ve vyrobnim procesu spaleosti Rostra se nachazi mnozstznych druli plytvani,
jejichz konkrétni formy byly identifikovany jiz vrelytickécasti (viz. kapitola 6.5). Eli-
minace tohoto plytvani fize vyrazg zvysit produktivitu jednotlivych vyrobnich prodes

a zkratit pfibéZné doby vyroby. K identifikaci a odstravani jednotlivych forem plytva-

ni slouzi pra¥ vybrané metody @myslového inZenyrstvi, se kterymi se spgolest
Rostra seznamila teprve v nedavné @abza pomoci externi poradenské agentury bylo
jiz rozpracovano &kolik projekti, predevSim se zaghenim na zkracovariasi vymeén

nastrof.

V nasledujici tabulce (Tab. 14) jsou pro jednotlivéjzavazyjSi identifikované druhy
plytvani navrzeny metody a postupy, které hynsmerovat k jeho eliminaci nebo uplné-

mu odstranni.
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Tab. 14. Identifikované druhy plytvani a navrhy mjich odstramni.

Druh plytvani Lokalizace Postup eliminace plytvani Metody PI
Dlouhé doby |Tyka se pedevSimPodrobna a detailni analyza procglychlé zngny,
sdizeni a automah a lisi|vymeény, rozaleni ¢innosti na interfiSMED,
vymeén nastroj |v hromadné a séfia externi, lepSi organizace prace, \aianoveni
ove vyrolg Ziti modernich technologii upingmiptimalni

nastroji atd.

vyrobni davky

Vysoké zasoby

V kusové i hromaéRozleneni vyroby na etapy a postu

né a sériové vyrah
v podolé materialu

polotovati i hoto-

né nakupovani materialu v men§
mnozstvich, zkracovani {sznych

dob, kvalitrgjSi predavani informag

HT, Kanban
ich

—

vych vyrobki v ramci dodavatelskéhetzce apod.
Spatny V celé vyrol,|ldentifikace Uzkého mista a jepdOC, DBR,
pracovni vyznauje se slozZitlepsi vyuZiti, rozvrhovani vyrobysimultanni
postup tym planovanim adle omezenych kapacit, zavedgnienyrstvi
nedodrZzovanim |softwarové podpory pro kvaligsi
plani a rozvrhi planovani, zréina organizace prace
Zbyterné V celé vyrolk a|Zmeéna organizace prace d&epled-5S,
pohyby z mnoha #znych|n¢jSi uspdadani pracovi§ vizuali-|vizualizace,
davoda zace, zavashi standard prace standardizace
Plytvani V celé vyrolg LepSi rozvrzeni vyroby, sledovddiOC, DBR
kapitdlem a celkové efektivity jednotlivych zé&

lidskymi zdroji

zeni pomoci ukazatele OEE

Zdroj: [17, 41]

Zpracovani: vlastni

Cilem této prace neni podrabmkoumat piciny vzniku danych druinplytvani a navrhovat

komplexni postupy pro zavedeni jednotlivych metaoal jpjich eliminaci, ale pouze nazna-

¢it, ve kterych oblastech by mohlo dojit ke zlepSiék tohoto zlepSeni dosahnout. Kon-

krétni aplikace jednotlivych metod tpnyslového inzenyrstvi vyZaduje ukladrgjSi

a podrobnou analyzu vybranych praces dikich ¢innosti. Chci pouze Zdaznit, Ze

pro us@gsSné zavedeni a budouci provoz APS aplikacailezdé sledovat také vlastni vy-

robni procesy a snazit se je neustéale zlepSovat.
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APS aplikace je pouze nastrojem, ktery sestavajeyph rozvrhy pro efektivitizeni vyroby.
Samotny vyrobni proces je vSak v rukou konkréttiidh ktefi se musi snazit o jeho maxi-
malni produktivitu. Informeéni systém sam neie odstranit konkrétni problémy ve vyiéob
ale mize pomoci s jejich identifikaci. KdyZkde chybi kapacita, ize to byt zfsobeno jak
nedostatkem vyrobnich zdigjtak i jejich neefektivnim vyuzitim. Jednim z taioh pro-
blémi jsou napiklad prae priliS dlouhécéasy vynény nastroji na vybranych pracovistich.
Takova vynéna rekdy vyfadi stroj z provozu i naékolik hodin, coz nize mit negativni vliv

na Wasné doko¥eni zakazky, hlavhpokud se jedn& o Uzké misto.

Planovaci algoritmy APS umiji zanést tyto neproduktivriiasy do systému tak, aby
s nimi vysledny plan potal. Firma vSak musi strovat k tomu, aby se jakékoliv plytvani
ve vyrobnim procesu postuprliminovalo, a kongné plany pak budou nejenom realne,
ale i neustale pozitiwjsi. Pokud totiZ procesy &aou podavat stabitnhvyssi vykony, mo-
hou se na zakl&dtéchto pozitivnich vysledk aktualizovat data v systému (apkrace-
nim ¢asovych rezerv u danych operaci) a v budoucnu pdkibvysledné plany stale opti-

VVVVVV

APS vygeneruje, musi bytgdevsim reaksplnitelné, ne vSak zbytes pesimistické.

9.4.4 Zavedeni pravidel multiprofesnosti

Jak jsem se jiz zmovala v redchozi¢asti prace, omezenym zdrojem ve vyatemusi
byt pouze stroj, ale i pracovnik, nastrajigadré dalSi parametr. | omezeni ve farmra-
covni sily je ve spolmosti Rostra existujicim jevem. Obsluhgkterych stroj si vyZaduje
specialni kvalifikaci, kterou maji pouze pracovnikiefi na €chto pracovistich stabin
pracuji. Neexistuje tam tedy Zzadna zastupitelnospidpact nemoci nebo dovolené kapa-
cita daného pracoviStdost vyraza poklesne a musi byt nahrazovartagmsovou praci.
Tento problém se tyka mimo jiné i pracavi€NC, které jsou navic i Uzkym mistem,

coz problém jestvic prohlubuje.

Na pracovistich CNC se nachéazi celkem 6 &trkjeré obsluhuje pouze jeden pracovnik
v jedné sminé. Bezre se pracuje na dvsneny, coZ znamena, Ze ve spolesti zvladnou

praci na CNC vykonavat pouze dva pracovnici.
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Mym navrhem praeSeni vySe uvedené situace je zavedeni alesgsi€né multiprofes-
nosti. Znamenalo by to, Ze vybrani pracovnici (dépodobré ti nejmért pietizeni nebo
nejschopwjsi) by si doplnili kvalifikaci tak, aby mohli vifpad poteby zastoupit své ko-
legy na problémovych mistech. Tento navrh si viaiasluje dodatsé naklady, a proto

se nyni pokusim \yslit, v jakém pipact by se spolénosti vyplatil.

Jedna hodina prace na CNEetre mzdovych a vSech ostatnich osobnich nakksuble-
nost rijde na 200 K. V pripact prace pesias se tato sazba zvySuje 0 35 %, tedy 0 §0 K
Hodina prace gimeérného dlnika na jiné vyrobni pozici nez je CNC (ifapa lisovi)

firmu stoji @iblizné 120 K.

KdyZz budeme uvazovat, Ze pracovniksiiné odpracuje fiblizné 180 hodin wadné pra-

covni dol, naklady spolénosti na jednotlivé pracovniky budou nasleduijici:
= obsluha CNC - 180 x 200 = 36 00@ K
= jiny pramérny &élnik — 180 x 120 = 21 600K

Rozdil mezi misicnimi naklady na tyto dva typyebhika je 14 400 K. Aby se spolénosti
vyplatilo vyskolit dalSiho ze svych pracoviikna praci u CNC, museli by naklady
na gresasovou praci na CNC pracovistiepysit sumu 14 400 Ka vznik gchto gesadi

by musel byt podmin prav nedostatkem pracovni sily.

D¢lnik, ktery by byl dodatn¢ vySkolen na praci u CNC, by stakilpracoval na svérd
véjSi pozici a jen v fipact potreby by vypomahal na pracovisti CNC. Z tohofwadu by
jeho mzda nemusela v plné vysi odpovidat &énaperatora, ktery stabidrobsluhuje praco-
viste CNC. Dostaval by pouzeiplatek za vyssi kvalifikacReknsme, Ze néaklady na hodi-
nu prace no¥ proskoleného pracovnika budouiivd 70 K&. Hranice, kdy se toto prosko-
leni spolénosti vyplati, se pak snizi z 14 40@ Ka 9 000 K. Firma by tedy ra o této
mozZnosti uvazovat az wipad, kdy naklady naigsasovou praci, vzniklou zisdodu ne-
dostatku pracovni sily na CNC pracovisti, budatsimé prevySovat sumu 9 000&K coz
odpovida necelym 34 hodindm (9 000/27fgmsové prace.

Krome vlivu na snizeni fesadi a WasrejSi plnéni termiri by zavedeni multiprofesnosti
uréiteé mélo vliv i na motivaci pracovnik Ti, ktefi by se chili rozvijet, by n&li moznost
zvySovat svou kvalifikaci a téné tomu i své mzdové ohodnoceni. Postugasu by ten-
to navrh mohl perast i do nové formy odgnovani dle tzv. kvalifikéni matice (pilo-

ha P V), avsak jeji efektivnost by bylo nutné gitivjesSt dukladngjSi analyzou.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 94

9.4.5 DalSi navrhy

Mrivriw s

ni, ktera by mla uleRit a zefektivnit nasazeni nového infordného systému afspet

k jeho UspSnému provozu. Existuje vSak spousta dalSich mdizijak napomoci lepSimu
planovani a rozvrhovani vyroby a jak odatreat vSechny problémy, se kterymi se vyroba
potyka.

Zkraceni pitbéznych dob je najiklad mozné zavedenim pravidel simultanniho inZemyr
Technicka piprava vyroby (tvorba dokumentace a technologickyoktuph) nékdy zabira
az 2 tydny z celkové pb¢zné doby vyroby. Tentéas by se dal zkratit tak, Ze by technolog
zpracovaval technologicky postup pastech a kaZzdou dok&emoucast by ihned zanasel
do systému. Tento postup umozni rychlejifivavyrobni gikazy, objednavat material
a uvohovat vyrobni pikazy do vyroby. V hromadné a sériové vydbe zkraceni ibez-

nych dob docilit také zmenSovanim meziopeieh vyrobnich davek.

Vyroba ve spolénosti Rostra je {iliS rozmanitéd a jednotliva opgani nepinesou pokazdé
stejné pozitivni vysledky. Proto je na zvazeni odplaych pracovnik, kdy a kde kterou

metodu vyuZziji.

9.5 Navrh metrik pro pr abézné hodnoceni vykonnosti

NejvétSi problémy, které spalrost vedly k rozhodnuti koupit a zavést novy infatm
systém pro podporu planovani a rozvrhovani vyrdiyyy dlouhé pithbézné doby vyroby,
velké procento zpozdych zakazek a nadbyt®® zasoby. Aby spalaost mohla
v budoucnu sledovat, jak novy IS nebo navrZzenarepapro optimalizaci planovani vyro-
by pomahaji odstimvat vySe zmiované problémy, jeféba sestavit soubor metrik, které
se budou v pravidelnych intervalech sledovat. \Wked (Tab. 15) je kroghnazvu a vy-
poctu dané metriky uveden také jeji popisitavad, pra@ byla navrzena. Podrobj8i infor-

mace o tkterych metrikach jsou uvedeny v teoretickéti prace (kapitola 1.1.2).
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Tab. 15. Navrh metrik pro hodnoceni efektivhostylkonnosti vyrobniho procesu.

Nazev metriky

Popis, zdivodnéni a cil

Vypoet

Podil zpozdnych
zakazek
na celkovém pé&u

zakazek

Tento podil je relativnim ukazatelem, ki
pomaha sledovat spolehlivost firmy ve vztj
ke svym zékaznikm. Cilem je sniZovat jeh

hodnotu a co nejvice séilplizit nule.

cBocet zpozZzdnych
ahakazek k celkové-
anu patu zakazek

v sledovaném obdo

Praimérny stav

Zasoby zbytené vazou finadni prostedky, a

Prabézné sledovani

z&sob proto je dilezité udrZzovat jejich hladinu natavu zasob
minimalni arovni. ldealni je sledovat zasgkydaném obdobi
za jednotlivé vyrobni programy, etapy atd.

Pratok Souet vSech pitoka poskytuje lepSi obraz |®Rozdil zaplacené

tom, kolik je firma schopna svatinnosti ge;
nerovat peéz nez sotet vysledk jednotli-
vych hospodé&skych stedisek dle &etnich

principi. Cilem je zvySovat itok.

prodejni ceny a to-
taln¢ variabilnich
nakladi (material,

doprava apod.)

Korunodni pfitoku

Je podobh jako podil zpoZéhych zakaze
ukazatelem dodavatelské spolehlivosti,

krom¢ absolutniho p&tu zpozdénych zakaze
sleduje i jejich pegZni hodnotu. Hodnota uk

zatele by mila postupg smerovat k nule.

KSolin poctu dni
afmozdni zakazky a
Kjeji perézni hodnoty

a_

Korunodni zasob

Ukazatel rondje a dophuje metriku péimer-

Souwin materialo-

nych zasob. Sleduje jak materialové nakl

h naklad a p@tu

na zakazku, tak i get dni, které zakazka traena, které zakazka

vi v systému. Cilem je sniZzovat jeho hodno

uravi v systému

Index vyuziti

Slouzi pro sledovani vyuziti jednegich vy-
robnich kapacit, jako jsou stroje aiizani,
nastroje, pracovnici apod. Zvtaghlezité je
sledovat vyuZiti kapacity Uzkych mist. Hod1

ta je vyjadena v procentech a cilem je co 1

(celkovycas chodu
stroje — ztratove
casy) / celkovytas
nochodu stroje

ej-

vice se pblizit k hodnot 100 %.

Zdroj: [2, 16]

Zpracovani: vlastni

—_—
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Existuje samazjmé mnozstvi dalSich ukazatelkteré poskytujittzné informace o [be-
hu daného procesu, jako jsou Halad indexy kvality, vykonnosti, celkova efektiaitzdi-
zeni a mnohé dalSi. Podle mého nazoru je vSak éhponzaatek vybrat z této hromady
raiznych ukazatdl ty, které by spoknosti rychle a srozumitetnposkytly poZzadované in-
formace o vyrobnim procesu a pomohly najit jehooseatky. A pra¥ tyto ukazatele jsem

se pokusila navrhnout ve vySe uvedené tabulce (M3b.

V budoucnu doportuji zavést software pro automatické oid@&ni informaci z vyrobnich
zaizeni, ktery by umoznil jednoduSe gegre sledovat indexy vyuZziti, kvality, vykonnosti
a celkové efektivity daného #aeni. Systém SytelLine umiafe propojeni takovéhoto
softwaru se svou vlastni strukturou a informac&azieé pimo z vyrobnich zdzeni by pak

mohli byt vyznamnym zdrojem pragsrjSi a efektivijSi planovani.

9.6 Predpokladané Finosy implementace systéemu APS

Dle vysledki vyzkumu provedeného v roce 2000 pany VelkoborskyBaslem mezi do-
davateli APSreSeni je usgsnost implementace mimo jiné zavisla také na tyjpobniho
prostedi. K identifikaci typu vyrobniho prasdi se pouziva tzv. VAT analyza, jejimz
tvarcem je doktor Goldratt. Tato analyza rége firmy dle charakteru vyroby dditza-
kladnich kategorii [38]:

= V-tovarna — je ozngeni pro divergentni vyrobu, kde je vstupni mateni&bo
polotovar transformovan do dvou nebo vice vyfobkento typ vyroby je cha-

rakteristicky pro chemicky, ocetky nebo textilni prmysl.

= A-tovarna — pedstavuje konvergentni vyrobu, kde dochazi naopalohktaZi
mnozstvi polotovar nebo materidl do jednoho finalniho produktu. Tato vyro-

ba je typicka pro automobilovy, letecky nebo stemsky pamysl.

= T-tovarna — je jakoby kombinactqaichozich dvou tyip Jde o vyrobu, kde jsou
dva nebo vice polotovarmontovany do dvou nebo vice finalnich produkt
Komponenty jsou totoZzné pro mnozstvi kémgh vyrobki. VyuZiva se u vyro-

by spotebniho zboZi nebo v elektrotechnickémrpyslu.

Spole&nost Rostra riveme dle VAT analyzy #adit nejlépe do typu A, protoZe&téina jeji
¢innosti (FedevsSim v kusové vyrébp probiha formou vyroby mnozstvi mensSichigdRteré

se nakonec montuji do finalniho vyrobku.
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e

maji nejvyrazgjsi finartni efekty pra¥ ve vyrobnim prosgedi typu A. VSe zalezi ovSem i
na zkuSenosti dodavatele, protoze ti zkdEen dokazou rizika implementace
v jednotlivych vyrobnich oborechtas rozeznat a rozdily i&mé implementace pro dané

kategorie jsou pak minimalni [38].

Dle prizkumu uvéejnéného véasopise Business World z roku 2006, doSlo u fireteré

zavedly systém APS k nasledujicim zlepSenim [19]:
» Snizeni zasobdetns rozpracovanosti o 20 az 60 %
= ZvySeni ptichodnosti 0 2 az 4 %
» Snizeni pegasi 0 20 az 80 %
= Zkraceni piibéZné doby vyroby o 20 az 60 %
» Snizeni pétu zpoZzénych zakazek o 70 az 95 %

Predpokladejme, Ze spdleost Rostra bude ze &dku po zavedeni systému do rutinniho
provozu dosahovat zlepSeni jen na spodni hrangleditt dosaZzenych v jinych firmach,
které zavedly APS systém. Pr@gbrainich uspor v oblastech, kde to bylo z hlediska cha-

rakteru a dostupnych matefidhozné, je uveden v nasledujici tabulce (Tab. 16).

Tab. 16. Pinosy z aplikace APS dle minimalnich zlepSeni wistatirem.

Pramérny | Predpokladané| Piedpokladany

Oblast zlepSeni stav za rok procentni stav po Roéni Uspora
2008 ZlepSeni zavedeni APS
SniZeni z&sob 15 469 tiscK 20 % 12 375,2 tis. & 3 093,8 tis. K
Snizeni pestasi 7% 20 % 5,6 % 390 tis.K
SniZzeni pétu zpoZ{
40 % 70 % 12 % -
dénych zakazek
Zdroj: [19, 41] Zpracovani: vlastni

Odhad ostatnichinodi by nebylo mozné odpé&udre provést. Tyka se to zvl@Sprabez-
nych dob vyroby, kde je velka variabilita, a pre® neda fesre vycislit jejich predpokla-
dané zkraceni. Pro vypet zvyseni pichodnosti zase nebyly k dispozici jeiiné materia-

ly a vyjadeeni jeji hodnoty jen pomoci kvalifikovaného odhdjubylo velmi nepesné.
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Ro¢ni Uspora z titulu fedpokladaného snizenidto zpozénych zakazek neni také vyfo
tena, a to z tohotdodu, Ze spoknost Rostra sice ma velké mnozstvi zgoXdh zaka-
zek, avSak je tomu tak pouze v kusové vyrdime za nesplimi dodaciho terminu zatim
neplati Zadné penale. ZlepsSeni v této oblasti geyirzejména naistu dodavatelské spo-

lehlivosti a na celkovém dobrém jméspole&nosti.

Pokud vSak spotmost gistoupi k implementaci nového infordrdho systému opravdu
zodpowdrg a eliminuje vSechna rizika, které by mohli jejathky ptibéh jakymkoliv zpi-
sobem narusit, gta by dosdhnout minimatnprimérnych @inodi, které vyplynuly z vyse
uvedeného pgizkumu (Tab. 17).

Tab. 17. Pinosy z aplikace APS dleionérnych zlepSeni ostatnich firem.

Pramérny | Piedpokladané| Predpokladany

Oblast stav za rok procentni stav po Ro¢ni Uspora
2008 ZlepsSeni zavedeni APS
Snizeni zasob 15 469 tiscK 40 % 9281,4tis. K |6187,6 tis. K
Snizeni pestasi 7% 50 % 3,5% 980 tis.K
Snizeni poétu zpoz-
] ] 40 % 83 % 6,8 % -

dénych zakazek
Zdroj: [19, 41] Zpracovani: vlastni

Ze stejnych dvodia jako v gedchozim fipact (Tab. 16) i v této tabulce (Tab. 17) chybi
konkrétni Udaje o zvySenijmhodnosti a zkracenigseZnych dob vyroby.

e

piinosy také s naklady, kteréeba investovat do jeho fimeni a uvedeni do provozu.
Je totiz rozdil, pokud firma vykazedmi Usporu naklatve vysi jednoho milionu u inves-

tice, kterd ji stéla 2 mil. Knebo 50 mil. K.

K zhodnoceni investice z hlediska jejickinmsi a naklad se nejasgji vyuziva ukazatel

doby navratnosti, ktery se gita dle nasledujiciho vztahu:

Celkové invesii naklady
(paovaci naklady + dodateé naklady + firastek prac. kapitalu)

Doba navratnosti =
Rmeérny racni cash flow po fedpokladanou dobu uzivani investice
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Vypoctu tohoto ukazatele éSinou edchazi podrobné réeneéni prijma a naklad

v nejblizSich sledovanych obdobich, a tetwe prirastku trzeb a naklad které investice
vyvola v prvnich letech jejiho pouZzivani, odpia dalSi relevantnich finanich Gdaij.
Pro vypa@et doby navratnosti investice doffreni nového informmiho systému ve spo-
le¢nosti Rostra vSak v délzpracovani této prace nebyly dostupné vSechniglpoé pod-

klady, a proto je tento vyget proveden pouze jako hrubkedpoklad.

Naklady na ptizeni a naslednou implementaci infokméno systému Infor ERP SytelLine
byly prozatim vyisleny na 4 mil. K. Tyto naklady pravgpodobrE v dalSich letech miin
vzrostou z dvodu dodaténych Skoleni, roz&bvani licenci, fidavani funkcionalit nebo
nakupu dalSiho hardwarového vybaveni. DalSi poloakzorce pro vypéet doby navrat-
nosti je @ekavany roni rast cash flow vyvolany implementovanym softwarenmhalgy-
faktori. Pokud budeme vychazet pouze z minimalgistgné Uspory (Tab. 16), kterou by
roéné méla prinést funkcionalita APS,ust cash flow bude ipdstavovat &co kolem
3,5 mil. K&. Zdaraziuje vSak, Ze tento Udaj je 2mg& ne@esny, protoZe neobsahujgrmsy

z mnoha dalSich oblasti. Odhad doby navratnog@lenasledujici:

, . 600000 K ]
Doba navratnosti = =1,42 roku = 1 rok a 5 &sia1

G000 K

Finartni prostedky vloZzené do gitzeni systému SyteLine by se sgolesti ntli dle od-
hadu vratit za necelého jeden @ poka jeho pouzivani.iBdpokladana doba navratnosti
investice je mimgadre kratka a implementace tohoto nového systému kigdsentla fir-

meé vyplatit i v pripadt, kdyby se v dsledku nepesnych odhad nékterych druli Uspor
vypoctena doba navratnostieba i dvojnasolihprodlouzila. Navic je nutnofipomenout,
Zetada dalSichiedpokladanych dilch aspor souvisejicich se zavedenim nového IS-neby
la do vyp@tu z divodi nemoznosti jejich odp@dného uéeni zahrnuta. Proto Izéidodre

predpokladat, Ze pokud k nim dojde, mohly by vysledoidru zlepSit.
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9.7 Rizikova analyza projektu implementace Infor SyteLne APS

Nasazeni systému Infor SyteLine APSiz@ bezesporu spdlieosti pomoci s organizaci
afizenim vyroby a usgit nemalé finatni prostedky. Pr¢ ale pouzivam slovo ,dze"?
Uvedend aplikace byla vyvinuta tak, aby sknéeklientovi ulelila planovani a rozvrhovani
vyroby v slozitych vyrobnich procesech. ¥8post jejiho nasazeni viak nezavisi pouze na
technologii a mnoZstvi integrovanych funkci, atedevsim na lidském faktoru, protoZe data

do systému zadawdovek, stejre tak jako i @ijima rozhodnuti na zaklggeho vystug.

Z vySe uvedenychiodi jsem se snaZila identifikovat néfgi rizika, kterd by mohla
aspsné zavedeni systému ohrozit, a oguit ktera by la zmirnit pravdpodobnost je-
jich vyskytu (Tab. 18).

Tab. 18. Rizikova analyza projektu implementace $\R&mu.

Riziko 2 ava3nost Pravdépodobnost| Rizikovy
vzniku faktor

Neochota a necliwzivateh systému 4 3 B
Nedostatéené proskoleni k&iovych uzivatei 5 2 B
Spatné proskoleni péidenych pracovnik 5 4
Spatna komunikace mezi dodavatelem a firmou 4 1 B
Slaba podpora a motivace ze strany vedeni 3 2 B
Nedostatekasu uzivatdl na proskoleni 4 5 A
Nevyistena data, Spatné normy apod. 3 3 B
Interni nedorozurni mezi zamstnanci 2 2 C
Zdroj: [41] Zpracovani: vlastni

Jednotliva rizika byla posuzovana dle zavaznosichevlivu na neudsgch projektu
a dle pravdpodobnosti vyskytu daného rizika ve sgolesti Rostra. Kazdému &dhto
dvou hledisek byly fidany body ze stupnice 1 az 5, kde 5 znamen&t$éjriziko nebo
nejvyssi pravé&podobnost jeho vzniku. Nasletlbyl kazdému z identifikovanych rizik

pridélen rizikovy faktor, a to dle nasledujiciho prawadl
= sowet bodi =8, 9, 10 — rizikovy faktor A
= souwet bodi =5, 6, 7 — rizikovy faktor B

= souet bodi = 2, 3, 4 —rizikovy faktor C
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Jak z provedené rizikové analyzy vyplyva, nejza¥gimi potencialnimi problémy brani-

cimi usgsSnosti implementace s rizikovym faktorem A jsowtyt

Spatné proskoleni podtizenych pracovniki, které ¢asténé souvisi také
s rizikem nedostateého proSkoleni kibvych uZivatel. Pokud si totiz vedouci
daného odéeni, ktery se &astnil Skoleni poskytovanych sp&hesti ITeuro, sam
neni jist pouzivanim danych funkci systému, deensvé poznatkyipdavat dal

a kvalitre proskolit podlizené uzivatele. Opianim proti tomu riziku rize byt:

- v pribéhu Skoleni neustale préiovat spravné pochopeni problematiky uzivate-
li, a to jak g Skoleni kltovych uZivatel, tak @i nasledném jedavani po-
znatki podiizenym pracovnilm,

- motivovat lidi, aby se nebali ptat na temu nerozumi,

- ptipadné nejasnosteSit okamZig nejlip rovnou s dodavatelem systému,

- moznost sjednani dodé&tetho Skoleni od dodavatele systému.

Nedostatekéasu uZivateti na proskolenije ve spolénosti Rostra s.r.o. existuji-
cim jevem pedevsim u vedoucich pracoviaiklejich pracovni vytizenost jitasto
znemo#uje wnovat se pli Skoleni a poznavani jednotlivych funkci systéies

Seni je v tomto swmu jednoznané:

- vedeni by milo v pribéhu implementace osvobodit &tivé uZivatele od &kte-

rych rutinnich Gkal, piipadré

- by tito pracovnici nili do¢asré delegovat ufité ukoly na své patkzené.

Nejvice identifikovanych rizik skafilo dle analyzy s rizikovym faktorem B, jejich z&va

nost nebo pravghodobnost vyskytu je tedy nizsi neziegchozich. To vSak ale nezname-

na, Zze by jim nila byt wnovana mensi pozornost. Jedna se o tifzady:

Neochota a nechtl uzivatehi systémuje asi typickym jevem i zavadni ja-
kychkoliv zmén. Musim vSalict, Ze zamstnanci spokénosti Rostra. nejsou no-
vym systémem zas tak otraveni, jak by se dékkavat. Je vSak i nadale peliné

toto riziko zvazit a sledovat vyvoj nalad a postde teba i nadale:
- zajimat se o problémy uZivaledystému a konzultovat vSechnygadné zrany,

- pozitivré motivovat a podporovat vSechny pracovniky bez itazd
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= Nedostat&né proskoleni kl€ovych uzivateli je podobnym jevem jako Spatné
proskoleni potizenych pracovnik Skoleni kléovych uZivatel ma v3ak na sta-
rosti dodavatel systému a na jeho kajé zavislé nasledné&gdavani informaci

podiizenym pracovnikm. K opatenim lze zgadit:
- otewenou komunikaci a neustalé poskytovanitag vazby,

- neustalou kontrolu osvojeni si danych pozhatkirové: schopnosti jejich vyu-

Ziti ze strany dodavatele gram ke Skolenym pracovnik,
- vytvoieni gijemné atmosféry, ve které se zatmanci neboji klast dotazy.

= Spatna komunikace mezi dodavatelem a firmoje sice rizikem dosti zavaznym,
ale dle mého nazoru mezi spiesti Rostra a dodavatelem systému tento stav ne-

hrozi. Proti riziku je vSak vhodné se zabeipe

- spravnou formulaci smluvnich podminek, které &arae dodavatel provede
Skoleni uzivateél kvalitné a poskytne klientovi také odpovidajici servis

v piipadt budoucich probléfns uzivanim systému.

= Slaba podpora a motivace ze strany vedené Uzce spjata s ochotou uzivétel

ucit se novy systém sprapouzivat. Vedeni by v tomto €nu m¢lo:
- byt uzivatehm vzorem a zapalovat je svym vlastnim entuziasmem,

- neustale motivovat, chvalit a podporovat pracovnédyy neli pocit, Ze jejich

snaha je docena.

= Nevyisténa data a Spatné normymohou negativé ovlivnit spravnost vystuppla-
novani, proto byisteni dat néla byt wnovana velka pozornost jiZg@d samotnym

uvedenim systému do provozu. Probl@gtoty dat je pedntem kapitoly 9.2.

Rizikovy faktor C byl dle analyzyifmélen pouze jednomu problému, a to moznosti vzniku
internich nedorozumeéni mezi pracovniky, které mohou narusit jejich vzajemnou komu-
nikaci a ohrozit tak spravny chod systému. Zavaztaisto rizika vSak neniifis velka,
protoZe ukolem kaZzdého pracovnika je dodrZzovaipsaéovni povinnosti a svym konanim
nepoSkozovat spataost. Opaenim v této oblasti je spravna disciplina, kontrdalrzo-

vani stanovenych pravidel a posilovani firemnilwyta pozitivni pracovni atmosféry.
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ZAVER

Kvalitni informaini systém je nepostradatelnou &sti kazdé moderni organizace a vy-
znam informanich technologii v saiasné dob neustale ndista. Kron¢ komplexnich
ERPfeSeni se stavaji zvia®blibené pra¥ aplikace na podportizeni vyroby. Vyrobni
program mnohych spaleosti je totiz velmi rozmanity a planovani vyroleytsez kvalitni
softwarové podpory proénstava néni mirou. Tento problém nastal i ve spiiesti Rost-

ra s.r.o., kterd se po ém zvazeni vSech variant rozhodla zavést podiyikoformasni

systém Infor ERP SyteLine s podporou APS.

Cilem téeto diplomové prace bylo navrhnout projgitimalizace systému planovani a roz-
vrhovani vyroby ve spotmosti Rostra tak, aby zaviite APSieSeni pineslo spolénosti

ocekavané vysledky, a to v co nejkratSi mozné&dob

Srovnani moznosti séasnéhdaidiciho systému s néwvzavadnym informa&nim systémem
Infor ERP SyteLine, zejména jeho APS modulem, Kgrépraci provedeno, jasmikazuje
piednosti nového systému. Vysledky provedenych araligentifikace kikovych problé-
mu stavajiciho systému planovani a rozvrhovani vyrpbgnoci strom sowasné reality

pomohly odhalit moznéipkazky, které by mohly Gggné nasazeni systému ohrozit.

Projektovacast diplomové prace podrobspecifikuje opdeni pro optimalizaci s@asné-
ho systému planovani a rozvrhovani vyroby &uj& odpo¥dnosti budoucich uzivatel

bez jejichz disciplinované spoluprace neni mozséesy implementovat.

Vysledky diplomové prace potvrdily, Ze rozhodnuwiest informani systém pro podporu
planovani a rozvrhovani vyroby ve spolesti Rostra bylo @ité spravné, protozedtSinu
identifikovanych kléovych probléni, které trapi vyrobu, by nebylo mozné bez kvalitni
softwarové podpory odstranit. Spravné fungovangmmu vsak zavisi j@Sha mnohych
aspektech, ze kterych je ¢éivym praw lidsky faktor. Je proto velmiddezité udrzet p
zavadni systému plnou podporu vedeni firmy a to i veiliblr, kdy naroky na zkvalitmi

a odpo¥dnou aktualizaci novych datovych souboarazi na nepochopeni z&smand.

VSechny zaréstnance je péeéba kvalitR proSkolit, seznamit je sélem a dlezitosti
spravného pouzivani systému #gevsim je neustale motivovat, chvalit a podporovat
Zavedeni systému do praxe je nutné poipaké zngnou sodasného paradigmatu, 2m
nou zazitych postupa metod, neustadlym zlepSovanim pracaselkovym pizpusobenim

vyroby principim pokrailého planovani.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

APS Advanced Planning and Scheduling, poéikkéglanovani a rozvrhovani vyroby
Bl Business Inteligence, aplikace pro podporu ocoldvani managementu

CRM Customer Relationship Management, aplikaceigeni vztaki se zdkazniky
CRT Current Reality Tree neboli strom gasné reality

DBR Drum-Buffer-Rope, metodadand kiizeni vyrobnich a logistickych prodes
FRT Future Reality Tree neboli strom budouci tgali

HV Hromadna vyroba

IDD Inventory Dollar-Days, metrika TOC — korunodt@isob

IS Informani systém

IS/IT Informaini technologie

JIT Rizeni vyroby ,pra¥ v¢as" na zéklagtahu, bez zasob
KV Kusova vyroba

MRP Material Requirements Planning, planovani néterych pozadavk
MRP Il Manufacturing Resource Planning, planovani vyrobzidroji

MSO Modelovani, Simulace a Optimalizace vyrobrphacesu

OKEC Odwtvova klasifikace ekonomickyatinnosti

Pl Piamysloveé inZzenyrstvi

PRT Prerequisite Tree neboli strotegpoklad

SBU Stategic Business Unit, strategicka obchosthigtka

SCM Rizeni dodavatelskéhetzce, funkcionalit&éasto dodavana spai® s APS
SMED Metoda PI zagitena na rychlé zemy, tj. snizentasi seizeni

SV Sériova vyroba

TDD Throughput Dollar-Days, metrika TOC — korunognitoku

THP Technicko-hospodsky pracovnik, zagstnanec netnické profese
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TPM Totalre produktivni adrzba
TPV Technicka fiprava vyroby
1T Transition Tree neboli stronfgchodu

VP Oznd&eni vyrobniho fikazu v SyteLine
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PRILOHA P I: P REHLED APS/SCM PRODUKT U NA CESKEM TRHU

Nazev produktu

Vyrobce

Dodavatel VCR

ABRA Gx ABRA Software a.s. ABRA Software a.s.
AHP Leitstand Factory Solutions GmbH Provis s.r.o.
APERTUM Technosoft spol. s r.o. Technosoft spolos
APP/MSP LAWSON Software

AROP ARSIQA system s.r.0. ARSIQA system s.r.0.
DCI+ AIMTEC a.s. AIMTEC a.s.

DSB Logistic Manager Data software Brno s.r.o. Datiiware Brno s.r.o.
FAST log GTT AmotIQ s.r.o.

i2 SCM i2 Technologies, Inc. LOGIS, s.r.o.

IFS Aplikace IFS AB IFS Czech s.r.o.
INFOR ERP LN Infor Global Solutions (PRAHA) s.r.oGEMMA Systems spol. s r.0.

INFOR ERP S21

Infor Global Solutions (PRAHA) s.r.

dnfor Global Solutions (CZ)

INFOR ERP SytelLine

Infor Global Solutions (PRAHA).s.

ITeuro, a.s.

INFOR ERP VISUAL

Infor Global Solutions (PRAHA) sor

GEMMA Systems spol. s r.0

Informani systém K2

K2 atmitec s.r.o.

K2 atmitec s.r.o.

JD Edwards Enterprise(
ne

DOracle Corporation

Oracle Czech, spol. sr.0.

Merz Mangrow Planner

Merz s.r.o.

Merz s.r.o.

Microsoft Dynamics AX

Microsoft s.r.o.

Microsoftrs.

Microsoft Dynamics NAV

Microsoft s.r.o.

Microsoft s.r.o.

mySAP SCM SARCR, spol. s r.0. SAPRR, spol. s r.0.
myWAC LOMAR INFO, spol. s r.o. LOMAR INFO, spol.reo.
NetWORKS Manugistics UK, Ltd. Apstec, s.r.o.

Oracle E-Business Suite- SCMOracle Corporation Oracle Czech, spol. s r.o.
OVERTURA FORTE s.r.o. FORTE s.r.o.

Parmel APS System Parmel System s.r.o. Parmeli8ystep.
Planning Wizard Logio s.r.o. Logio s.r.o.

PREACTOR (400) Preactor International MinefR — Brno
Production ONE ELEGIS s.r.o. ELEGIS s.r.o.
PSlpenta.com PSI AG IS Berghof s.r.o.

Ql DC Concept a.s. DC Concept a.s.

SCP (12.11) LAWSON Software

SG/APS Synergit s.r.o. Synergit s.r.o.

SoftM Suite SoftM AG SoftM Czech Republic, s.r.q.
Supply Chain Advantage HighJump Software Data so#Brno s.r.o.

Virtual Planner

Infor Global Solutions (PRAHA) ®.r.

ITeuro, a.s.

Warehouse Advantage

HighJump Software

Data soft®are s.r.o.

Zdroj: [26]

Zpracovani: vlastni



PRILOHA P II: VYVOJOVY DIAGRAM PROCESU ZPRACOVANI
ZAKAZKY

Zadatek
procesu

Prijeti a evidence poptavky zakazn
Obchodni usek

v

Zakaznik
dodal vlastn
vykresovou
dokumentac

NE Tvorba technické
> dokumentace (vykresy)
Usek konstrukce

Tvorba cenového navrhu
Technologicky Usek + Usek nakupu

Zakaznik
souhlasi
s cenovym
navrhen

NE

Prijeti a evidence objednavky
Obchodni usek

v

Tvorba technologického postupu
Technologicky Usek

v

Planovani a rozvrhovani vyroby
Vyrobni Usek

v

Nakup materialu pro vyrobu
Usek nakupu

v

Vyroba, lagni, kompletace a kontrold
Vyrobni Usek

v

Uzaweni zakazky a expedice
Obchodni Usek

v

< Konec procesu ><




PRILOHA P lll: KONCEPT RESENI SYTELINE PRO KV

Zacatek procesu

Kalkulace ceny
nabidky

Evidence poptavk
zakaznika

(Nabidka

Nabidka (tisk a
zaslani zakaznikovi)

v

Evidence objednavky
na zéklad nabidky
(Radna zakazka

H/

Zakazkovy list (tisk
a predani do vyroby)

v

Tvorba dokumentace
v CAD systému
(Rozpiska ' MS Excel

Import rozpisky
z MS Excel
(Aktualni kusovnik

v

Uptesréni techno-
logickych postup
(Technolog. kusovnjik

PLANOVANI
(Planované pikazy

v

v

Vytvoreni
nakupnich
objednavek

Vytvoieni
vyrobnich pikazi
(Vyrobni pikazy

Vyrobni dokumentac
(vydejka a piivodka)

v

v

Zajistni materiélL
a mijeti na sklad
(Sklad, Polozky)

Realizace
vyrobniho gikazu

v

Naskladini
vyrobku a vydani c
nadizeného VP

v

Expedice a fakturac
piipadré prijeti na
sklad nastrdj

Faktura a dodaci list

v

( Konec proces! )




PRILOHA P IV: KONCEPT RESENI SYTELINE PRO HV

Zacatek procesu

Kalkulace ceny Ewdepce p9ptavk Nabidka (tisk a
) zékaznika e o
nabidky (Nabidka zaslani zakaznikovi)
Vytvoreni technolog. Evidence objednavik
kusovniku ——» na zaklad nabidky
(Technolog. kusowrjik (Hromadna zakazhal

v *

j o Odvolavky
PLANOVANI (Import z MSExcel d

(Planované pikazy EDI zakazky
Vyl'ivofenl'h \éytV%fenli Vyrobni dokumentac
nakupnic vyrobnich pikazi ydejka a pivodkal
objednavek (Vyrobni pikazy (vyde] o )

et naskiad |—p| - Realizace
(Skiad, Polozky) vyrobniho pikazu

v

Naskladini
vyrobku a vydani ¢
nadizeného VP

v

Expedice a fakturac
piipadr prijeti na Faktura a dodaci list

sklad nastrdj

C Konec proces! )




PRILOHA P V: P RIKLAD KVALIFIKA CNi MATICE

Automaty Lis 0049
Jan Novak 1 2
Petr Fiala 0 2
Tomas Sebesta 0 3
Martin Maly 1 3
Jan Maloch 3 3 2 1
Petr Bily 3 2 2
Josef Smutny 3
Vysv étlivky:

Pracovnik danou ¢innost vibec neovlada 0
Pracovnik pro3el zakladnim Skolenim 1
Pracovnik ¢innost zvlada uspokojivé 2
Pracovnik ovlada ¢innost velmi dobfe 3

Odbornik na danou pozici 4



