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ABSTRAKT

Ciel'om prace je analyzovat stcasny informacny podnikovy systém a zistit’ jeho nedostatky.
Préca je rozdelena Standardne na dve Casti, a to teoretickt Cast’ a prakticku Cast’. V teoreticke;j
Casti je vo vSeobecnosti rozpisany podnikovy informacny systém spolu so znalostami aj
z oblasti vyroby. Praktickd cast’ ponuka v tvode predstavenie samotnej spolo¢nosti, s jej
kratkou historiou ¢i produktmi. Rovnako v tejto kapitole mozno vidiet’ aj hlavnua Cast’ prace
a to analyzu stcasného stavu podnikového informac¢ného systému. Na zéklade vysledkov
analyzy st v zavere prace predlozené navrhy na zlepSenie celého podnikového informa¢ného

systému.

Kli¢ova slova: procesna analyza, materidlovy tok, podnikovy informacény systém, ERP

ABSTRACT

The aim of the thesis is to analyze the current enterprise information system and to identify
its shortcomings. The work is divided by default into two parts, namely the theoretical part
and the practical part. The theoretical part generally describes the enterprise information
system, along with knowledge in the field od production. The practical part offers an
introduction to the company itself, with its short history or products. Also in this chapter you
can see the main part of the work, namely the analysis of the current state of the enterprise
information system. Based on the results of the analysis, proposals for improving the entire

enterprise information system are presented at the end of the work.

Keywords: process analysis, material flow, enterprise information systém, ERP
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UvVOD

V stcasnosti je vo svete vel'mi dblezita produkcia a vyroba roznych produktov. Existuje
nespocetné mnozstvo spoloénosti a firiem, ktoré sa prave produkcii a vyrobe venuju. Ci sa
jedna o automobilovy, chemicky, letecky, elektrotechnicky, potravindrsky priemysel,
energetiku, stavebnictvo, strojarstvo, hlavnym cielom je uspokojit’ zakaznika, ale aj si
nastavit’ produkciu tak, aby mnoZzstvo produkcie bolo pre firmu prinosné. Aby vsetko do
seba zapadalo, mali by mat’ v prvom rade v poriadku vSetky interné procesy pre spravne

fungovanie podniku.

Cielom mojej bakalarskej prace je prave analyza sucasného podnikového systému a

doporucit’ zlepSenie sucasného stavu na zaklade zistenych nedostatkov.

V tivode préce je popisand teoretickd Cast’, ktord sa sklada zo Styroch kapitol. Jedna sa o
poznatky zoblasti ERP a vyroby. Prva kapitola objasni teoriu z oblasti podnikovych
informacnich systémov. Nasledne bude spomenuté vyroba a jej rozdelenie podl'a kategorii.
Ku koncu bude kapitola venovana aj vyrobnym procesom a ich deleniu. Posledna kapitola

bude pozostavat’ z nastrojov na vyhotovenie analyz, ktoré budi pouzité v praktickej Casti.

V praktickej Casti sa spociatku budem venovat’ predstavenim spolo¢nosti Slovarm. Popisem
jej kratku histériu, predstavim produkty, ktoré momentdlne vyrdba a néasledne sa zaCnem
venovat’ opisu a analyze siasné¢ho stavu podnikového informaéného systému pomocou
zvolenych metdd. Na zaklade ich vysledkov v zdvere prace zhrniem zistené vysledky a

navrhnem doporucenie pre zlepSenie suc¢asného podnikového informacného systému.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Ciel'om bakaléarskej prace je analyza sucasného podnikového informaéného systému

spolo¢nosti a navrhnutie doporuceni pre jeho zlepsenie.

Spolo¢nymi ciel'mi je pre spolo¢nost’ dodat’ ndvrhy, ktoré by im pomohli v zaznamenavani
potrebnych informécii do informa¢ného systému, zlepsili tym plénovanie vyroby ale aj

vyrobnych zékaziek, a umoznili prehl'ad vyrabaného ¢i uz vyrobeného mnozstva produktov.

V procese analyzy su vypracované nasledujuce body, ktoré boli potrebné pri analyze a

ziskavani dat:
e spracovanie literarnich poznatkov;

e charakteristika spoloCnosti Slovarm, a.s. a stru¢nd charakteristika vyrobného

prostredia;

e analyza suCasného stavu podnikového informa¢ného systému vo vybranej

spolo¢nosti.

V teoretickej Casti budu rozpisané poznatky suvisiace s danom problematikou. V praktickej
Casti sa bude nachadzat’ mnoZstvo informadcii z prostredia spolo¢nosti. VSetky informacie
vyuzité v praci budi rozpracované vdaka poznatkom internych zamestancov firmy,
konzultaciam s persondlom a osobnymi pozorovaniami procesov vyroby, tokov materialov
naprie¢ firmou, zoznamovanim sa s prostredim sucasného podnikového informacného

systému. V praktickej Casti budll vypracované nasledovné metddy:
e procesna analyza;
e mapa toku materidlu.

Z vysledkov pozorovani a analyz budi v zavere prace navrhnuté zlepSenia podnikového

informac¢ného systému v spolo¢nosti Slovarm, a.s.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PODNIKOVE INFORMACNE SYSTEMY

Na zaciatku je dolezité si definovat’, Co vobec ERP systém predstavuje. Systém ERP mozno
definovat’ ako softvérové vybavenie spolo¢nosti, ktoré sluzi k riadeniu podnikovych dat a
napomahaji planovat’ cely retazec od ndkupu materidlu cez sklady, po jeho vydanie,
riadenie obchodnych zakaziek, od prijatia zdkazky az po expediciu. Zahfiia aj planovanie
celej vyroby, finan¢né, nakladové uctovnictvo a v poslednej rade aj riadenie l'udskych
zdrojov. Okrem tychto parametrov, ERP sluzi aj ako databaza, na zbieranie dolezitych dat,

ktoré su nasledne v databaze spracované, monitorované a reportované. (Basl, 2012, s. 66)

Podnikovy informacny systém moze byt definovany aj ako typinforma¢ného systému, ktory
sa v podniku pouziva k podpore a zlepSeniu funkcii podnikovych procesov. Je vystihovany
vysSiou kvalitou sluzieb, pracou s vel'kym objemom dat s je typicky pre velké podniky a

organizacie. (Magal, 2012)

1.1 Vyvoj ERP

Pociatky ERP siahaju do roku 1970. V tomto roku sa objavuje softvér MRP (Material
Requirement Planning), ¢o znamend planovanie materidlovych zdrojov. MRP predstavuje
softvér, ktory pokryval hlavne oblast’ evidencie materialu a planovanie zésob. O 10 rokov
neskor bol vyvinuty systém MRP 11, teda druhy vyvojovy stupeni. Tento systém uz zahriioval
aj kontrolu kvality, lepSie planovanie a podporu uctovnictva. Postupom rokov vznikali
d’alsie a d’alSie moduly, ktoré zaistili vznik ERP. O prvu verziu sa pokusila nemecké firma

SAP, a to uz v roku 1973.

V dnesnej dobe existuje velké rozpitie ERP produktov od zahrani¢nych ¢i slovenskych

firiem. (flowii, 2018)

1.2 Vyhody a nevyhody ERP systémov

Tabulka 1 Vyhody a nevyhody ERP (flowii, 2018)

VYHODY NEVYHODY
ZnizZovanie nakladov Vyssie vstupné naklady
Optimalizacia a automatizacia prace DIha doba implementacie
VysSie trzby Komplikovanost’ systému
Poriadok vo firme Neochota menit’ procesy

Pokrocilé analyzy a predpovede Nesplnenie o¢akavani
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1.2.1 Vyhody ERP

Hlavnou z vyhod ERP systému je optimalizacia nakladov. Ak je implementacia systému
uspesnd, firma zacne pocitovat’ moznosti znizenia nakladov a to najmi v logistike Ci
mzdovych nakladov. Najvacsim zistenim je schopnost ERP systému predpovedat a
planovat’ lepsie ako skuseni zamestnanci.

Dolezitou sucastou je aj dobry manazent 'udi. ERP systém im pomaha zautomatizovat
manualne a stereotypné ¢innosti, a zamerat’ ich pracu na dolezitejSie ¢innosti.

Aby si firma zaobstarala trzby, musi dbat’ na svojich zakaznikov. Pre firmu je optiméalnejSie
udrzat’ si uz existujucich zakaznikov ako nahéanat’ novych. Aj kvoli tomuto bol vytvoreny
CRM systém.

So systétmom ERP budi mat’ zamestnanci prehl'ad o tlohach, dokumentech, aktivitdch za
celé obdobie. Nemusia sa strachovat’ o vykonavanie najurgentnejsich uloh. ERP pontka aj
prehlad v rieSeni dopytov, vybavovani objedndvok a realizacii zakaziek, zaskol'ovani
novych zamestnancov a celkovi komunikéciu vo firme.

Poslednou a hlavnou vyhodou ERP systému je vyskyt vSetkych firemnych dat na jednom

mieste.

1.2.2 Nevyhody ERP

Délezité pri implementacii ERP systému je poznat’ aj jeho nevyhody. NajvidcSou zataZou
pre firmu st naklady na zavedenie ERP systému. Nejednd sa len o jednordzovl sumu za
implementaciu systému. ERP sa dnes pontka aj ako sluzba, ktora sa plati pravidelne
poplatkom za mnozstvo pouzivatel'ov ¢i poctu pouzivanych modulov. Pre firmu byvaju
nakladné aj dalSie cinnosti spojené simplementaciou ako import existujicich dat,
testovanie, zaSkolovanie zamestnancov a podobne.

Implementacia ERP systému je zdlhava zaleZitost. Ide o niekol’ko mesiacov prace, kedy
prebiehaju konzultacie, stretnutia s vyrobcami ERP az po findlne nasadenie do firmy. To
vSak nie je vSetko. Nasledne sa so systémom musia zoznamit’ aj zamestnanci, ¢o je rovnako
¢asovo narocné.

Dalou nevyhodou &asto byva aj komplikovanost’ systému. ERP systém je vacsi IS
s viacerymi funkciami. Aj ked’ sa tvorcovia snazia o jeho zjednoSenie, obcas sa stane Ze
samotny systém zdrziava, a preto sa poskytujui postupy na jednoduché zvladnutie pouzivania

softvéru.
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Ako uz bolo spomenuté, aj zamestnanci st sicast'ou implementéacie ERP systému. Nie kazdy
je stotozneny s novym systémom a prosto odmieta nadSenie. Okrem Skoleni, ktoré musia
zamestnanci absolvovat’, niekedy treba menit’ aj samotné procesy, ktoré su dlhé roky
zauZzivané.

Poslednou nevyhodou byvaju prilis velké o¢akavania od zavedenia ERP. Tie sa vSak pri zle

navrhnutom rieSeni a nekvalitnej implementacii nemusia naplnit’. (podnikajte.sk, 2020)

1.3 Funk¢né moduly ERP

Hlavné ¢innosti, ktoré ERP zastava su:

» kmenové data (vSetky polozky, kusovniky, technologické postupy, pracoviska,

dodavatel'ov, zdkaznikov, skladovacie miesta, apod.);

» dlhodobé, strednodobé, kratkodobé planovanie zdrojov, potrebné pre realizaciu

obchodnych zakaziek;
> riadenie realizacie zakaziek z hl'adiska dodrzania terminov dodania;
» planovanie a sledovanie nakladov realizacie, najma vyroby;

» spracovanie vSetkych vysledkov do finanéného Gctovnictva a controllingu. (Basl,

2012, s. 67)

ERP systém pokryva dve hlavné funkéné oblasti, menovite logistiku a financie. Do sektoru
logistiky spada celd podnikova logistika, €ize nakup, skladovanie, vyrobu, predaj a
planovanie zdrojov. Financie obsahuju finan¢né, nékladové a investi¢né uctvonictvo a
podnikovy controlling. (Basl, 2012, s. 67)

1.3.1 Logistika (predaj, nakup, skladovanie, vyroba)

Cely logisticky retazec je zalozeny na nasledujucich ulohéch:

1. Prijatie obchodného pripadu.
2. Vytvorenie objednéavky, ktord musi mat’ obsahovu, terminovl a cenov Specifikaciu.

3. Planovanie potrebnych materidlovych poziadaviek vratane spracovania navrhov na

nakup, vyrobu a kooperaciu.
4. Objednanie a nakup materialu a sluzieb od dodavatel'ov.

5. Zaistenie skladového hospodarstva a riadenie zasob.
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6. Planovanie vyrobnych a predvyrobnych kapacit.
7. Riadenie realizacie vyrobnej zakazky.
8. Vychystanie a expedicia hotovych vyrobkov.

9. Archivacia zakaziek a suvisiacich dat.

Hlavnou schopnostou ERP je podporovat’ procesy logistického retazca od odbytu az po
vyrobu. Logistické procesy tvoria spolu jednotny organizacny celok, ,.ktory zjednodusuje a
urychluje vykonavanie operativnych c¢innosti, zlepSuje tok informécii a na zaklade
konzistentnich dat ul'ah¢uje trzné rozhodovanie v oblasti planovania a dispozicii.” (Basl,

2012, s. 69).

1.3.2 Logisticky controlling

Vyznamnu zlozku celkovych nakladov spolo¢nosti dnes predstavuju aj logistické naklady.
Tie sa za posledné roky dost’ navysili, a preto je nutné im venovat’ ur¢iti pozornost’.
Hlavnymi ciel'mi managemntu vyrobného podniku je:

e prispdsobit’ sa meniacemu sa prostrediu a
e zachovat’ a rozvijat’ identitu podniku. (Sixta, 2009, s. 36)

Aby si podnik udrzal svoju zivotaschopnost, musi sa rychlym tempom prisposobit’
akutalnym trendom zmien v riadeni podniku a tempu technickému pokroku. Preto je nutné
zaviest’ v podniku controlling.

Controlling moZzno chapat’ ako u¢inni metodu riadenia pre zvySenie U¢innosti systému
pomocou neustdlého a systematického zrovnavania skuto¢nosti a planovaného stavu.
Zakladnou ulohou je zaistit’ a spracovat’ pisomné podklady pre planovanie aj rozhodovanie.
Ak chceme, aby bol controlling GspeSne zavedeny, je nutnd implemantécia integralneho
systému.

Logisticky controlling musi vykondvat’ neustalu kontrolu hopodéarnosti pomoocu planov a
skuto¢nymi logistickymi tkonmi. Tym zisti skuto¢né vynalozené néklady.

Logisticky controlling sa zaobera aj hodnotenim ukazovatel'ov, ktori vyjadruji zmenu Casu
uskuto¢nenych logistickych ukonov a reakénou dobou na splnenie zakazky finalneho

zakaznika.
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Pre tspeSni implementaciu vybraného controllingu je nutné prepojenie logistiky a
samotného logistického controllingu. AvSak, pokial nie st splnené vsetky potrebné

podmienky vykaznictva, je ¢innost logistického controllingu zbyto¢na. (Sixta, 2009)

1.3.3 Financie podniku

Dolezitymi ulohami vo vedeni Gi¢tovnictva je dokladne spracovavat’ vsetky financné ukony

a vedenie vSetkych finanénych operacii. Medzi celkovy rozsah sa zahriuje:

e finan¢né uctovnictvo — hlavna kniha, pohl'adavky, zavizky, pokladia;

e ndkladové Uctovnictvo — Uctovnictvo nakladovych stredisk, ziskovych stredisk,

nakladové uctovnictvo zakaziek a projektov, procesné riadenie;

e controlling — aktudlne riadenie nakladov, vynosov, zdrojov a terminov;

e sprava a uctovnictvo investiéného majetku, planovania a sledovania nedokoncenych
investicii a investi¢nych akecii;

e riadenie hotovosti, predpoved’ likvidity, predpoved’ cash flow, finan¢né planovanie
a rozpocty, riadenie rizik, petiazné obchody, menové transakcie a transakcie

s cennymi papiermi,
e vypocet a ic¢tovanie miezd;
e vykaznictvo;

e Uctovanie v cudzich menéch a kurzové rozdiely. (Basl, 2012, s. 69)

1.4 Riadenie vzt’ahov so zakaznikmi — CRM

CRM mozno definovat’ jako komplex technoldgii, podnikovych procesov a personalnych
zdrojov, ktoré su urcené pre riadenie a priebezné zaistovanie vztahov so zdkaznikmi
podniku, a to najmd v oblasti podpory obchodnej Cinnosti, a to predaja, marketingu a

podpory zakaznika a ich sluzieb. (Basl, 2012, s. 90)
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Pomocou IS sa podniky snazia udrziavat’ staly kontakt so zdkaznikmi, a preto si podniky
zavadzaji komuniak¢éné kanaly, ktoré su rovnako sucastou ERP. Firmy udrzuju
komunikaciu so zdkaznikmi réznymi formami:

e zasielanie dokumentov klasickou postou na zékaznikovu adresu;
e zasielanie elektronickej posty;
e diskusie a konferencie na webe;

e call centra.

1.4.1 Funkcionalita CRM

CRM poskytuje 4 zékladné spdsoby uplatnenia:

1. aktivne CRM — zdkladom je centralizovana databaza, ktora podporuje automatizaciu

Pprocesov.

2. operativne CRM — podporuje podnikové procesy a zahriiuje predaj, marketing a

sluzby. Kazdy kontakt so zdkaznikom je zaznamenany do databézi.

3. kooperaéné CRM — predstavuje priamu interakciu so zdkaznikom. Komunikacia
moZe byt sprostredkovana pomocou réznych komunikacnich kanalov, ako su
internet ale aj hlasové odpovede. Tieto kanaly mdze poskytnut podniku zniZenie

nakladov a zlepSenie poskytovanych sluzieb.

4. analytické CRM — analyzuje zdkaznikove data.

Cielom CRM je udrZiavat’ kontakty so zdkaznikmi. Ide o to, aby nebolo nutné pri otazkach,
reklamacii vyrobkov alebo pri poruche opakovat skutoCnosti a podrobnosti, ktoré uz

v minulosti boli objasnené. (Basl, 2012, s. 90)
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2 VYROBA A ROZDELENIE VYROBY

Vyrobu definujeme ako premenu vyrobnych faktorov do ekonomickych statkov a sluzieb,

ktoré prechadzaju spotrebou.

Vyrobné faktory, ktoré su potrebné pre samotny proces vyroby sa rozdel'uju do Styroch

skupin:
e prirodné zdroje (pdda),
e praca,
o kapital,
e informacie.

Prirodny zdroj, teda pddu mozno oznacit’ za vsetky prirodné zdroje, ornu podu, lesy, zdroje
nerastnych surovin, vodu a vzduch. Praca predstavuje vsetky l'udské zdroje, ktoré su
pouzitel'né vo vyrobnom procese. Kapital sa vyrazne 1isi od prace aj pddy, pretoze sa jedna
o vyrobny faktor, ktory vznikéd v priebehu vyroby, zatial’ ¢o pdda a praca nemdzu tvorit

predmet vyroby. (Ketkovsky, 2012, s. 3)

2.1 Typy vyroby

Existuje urcité mnoZstvo typov vyroby. Odvijaji sa od roznych faktorov, od stupnia
Standardizécie, alebo rozsahu vystupov. Medzi typicky priklad produktivnej vel'kosériovej
vyroby sa poklada napriklad vyroba automobilov — dnes vo svete vel'mi rozSirena. Ako
priklad sa mdze uviest’ aj produkcia vesmirnej sondy alebo na druhej strane, obyc¢ajna vyroba

Sroébov. (Kavan, 2002, s. 22)

2.1.1 Kusova resp. malosériova vyroba

Jedna sa o subor unikatnych, zlozitych a nadvizujucich ¢innosti. Typické pre tuto vyrobu je
produkcia vo vel'mi malych mnoZstvach za pomoci univerzalnych strojov a zariadeni.
Naopak pocet druhov vyrabanych vyrobkov byva zviac¢sa velky. V pripade, Ze je tato vyroba
uskutoc¢iiovand len na zaklade objednavky od zadkaznika, jednd sa o zakazkovu vyrobu.
MozZzno povedat, ze riadenie kusovej, resp. malosériovej vyroby je oproti sé€riovej a
hromadnej vyrobe komplikovanejsie, a to z dovodu neustalej zmeny priebehu vyrobného

procesu. Medzi typické priklady kusovej vyroby patri:
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o zékazkové krajcirstvo,
e opravy rodinnych domov,
e poistenie rizikovych klientov (herci, Sportovci),

e strojarenska vyroba.

2.1.2 Sériova vyroba

Podl'a nazvu vidno, Ze tato vyroba sa vyznacuje vyrobou v sériach — davkach. Po skonceni
vyroby vécésej série jedného vyrobku sa prechadza na vyrobu d’alSicho vyrobku. Sériova
vyroba sa moze rozdelovat’ do dvoch skupin. Hovorime o rytmickej a nerytmickej sériove;j
vyrobe. Ak sa série jednotlivych vyrobkov opakuji pravidelne a su rovnako vel'ké jedna sa
o rytmicku sériova vyrobu. Ak sa série opakuji nepravidelne a nie su rovnako vel'ke, tak ide
o nerytmicku sériovu vyrobu. Sériova vyroba sa vyznacuje aj preruSovanim vyroby a preto

potrebuje aj kvalifikovanéjSich pracovnikov a univerzalnejsie zariadenie.

2.1.3 Hromadna vyroba

V tomto pripade sa vyraba jeden druh vyrobku vo velmi velkych mnozstvach. Priebeh
vyrobného procesu je to iste] miery stabilny a vyroba sa po celt dobu pravidelne opakuje.
Velké mnozstvo produkcie zaistuje premietnutie vysokych obstardvacich cien

automatizovaného vyrobného zariadenia do nizkej ceny vyrobkov. (Ketkovsky, 2012, s. 12)

2.14 Projekt

Projekt sa vyznacuje mnozinou ¢innosti, ktoré spolu vytvaraju unikatny vyrobny ciel’. Jako
typicky priklad sa berie vyvoj nového vyrobku, inStaldcia pruznej vyrobnej linky,
prestahovanie zloZitého vyrobného zariadenia z jednej haly do druhej. Regulovany ¢asovy
rdmec, pevny zaciatok a konec prac su spoleénymi prvkami kazdého projektu. (Kavan, 2002,

s. 23)

2.2 Riadenie vyroby

»Vyroba slizi v ramci podniku vSeobecne k vytvaraniu materidlnych aj nemateridlnych
statkov, ktoré zodpovedaji trzného dopytu. Produkcia tovaru je spojena s konkrétnym
vystupom (output). Vystup vznikd transforméciou vstupnych faktorov (input), najma

materidlom.” (Tomek, 2000, s. 17)
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V priebehu niekol’kych desiatkach rokov sa neustale formovali koncepty riadenia vyroby.
Hlavnou a spolo¢nou témou bola elimindcia neefektivnych pouzivanych systémov riadenia
vyroby v tej dobe. Preto boli vytvorené nové koncepty, ktoré su popisané v nasledovnych

kapitolach.

2.2.1 Material Requirement Planning (MRP)

MRP v preklade znamena, planovanie poziadaviek materialu. Tento koncept riadenia vyroby
je zamerany predovSetkym na riadenie zasob materidlu ako na planovanie a riadenie
priebehu vyroby. Pred prichodom konceptu MRP sa skuto¢ny pocet potreby vyroby
spracovaval vypoctou technikou. Pre vypocet planu potreby materialu je pouzity takzvany
hruby rozvrh. Pod pojmom hruby rozvrh mozno rozumiet’ plan, ktory urcuje stanovené pocty
vyrobkov, ktoré musia byt dokoncené v ur¢itom Casovom intervale. Pri planovani potreby
materialu sa bert do uvahy disponibilné zasoby a st zostavené na zaklade objednavok.

Pri spravnej aplikacii MRP procesu je mozné pocitat’ so znizenim objemu viazanych

obeznych prostriedkov a znizenim nakladov na obstaravanie a udrzovanie zasob.

2.2.2 Manufacturing Resource Planning (MRP II)

V 70. rokoch minulého storocia bol vytvoreny prepracovnany systém MRP II — planovanie
vyrobych zdrojov. Hlavnou vyhodou MRP II je vyrazné zniZenie viazanosti obeznych
prostriedkov. Patri k tomu aj Gspora vynaloZenych nakladov na obstaravanie a urdZovanie
zasob. Koncept MRP II je vel'mi podobny ako predchodca MRP, avSak je doplneny o
podrobnejSie planovanie vyroby a kapacitné prepocty, i riadenie predaja.

Pri implementécii rozsiahlejSej a komplikovanejsej aplikéacie ako je aj MRP II, je potrebné
venost’ vel'ku pozornost’ najmi motivacii l'udského faktora. Cize managemtu a pracovnikom.
Dalsim problémom byva pri realizacii aj zaddvanie nepresnych vstupnych dat & pripadné

poruchy vyrobného procesu.

2.2.3 Enterprise Resource Planning (ERP)

Pri pouzZivani koncpetov MRP a MRP II je vel'mi dodleZité informacné zabezpecenie
vyrobnych procesov. Z tohto dovodu bol vytvoreny subsyst¢tm pod nazvom ERP.
Informacné systémy sa zakladaju na spolo¢nej databaze, na ktora st napojené vSetky data
z vyroby ale aj ostatnych oblasti. Medzi d’alSie oblasti patria obchod a marketing, distribucia,

technoldgie, financie, uctovnictvo, dodavatel'ské retazce, CRM, riadenie I'udskych zdrojov,
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ainé. ,, Z pohl'adu rieSenia IS mozno ERP charakterizovat’ ako komplexny softvérovy balik,
umoznujuci ucelne a efektivne riadit’ podnikové zdroje.“ (Ketkovsky, 2012, s. 79)

V minulosti firma rieSila kazdu oblast’ samostatne a to viacerymi réznymi aplikaciami.
Z tohoto dovodu bol vytvoreny systém ERP, ktory dokaze pokryt’ viacero oblasti naraz.
Zahtna vsetky potrebné informécie a déata a konvertuje ich do unifikovaného celku.
K dosiahnutiu integracie vyuziva ERP systém softvérové moduly a hardvérové

infrastruktury. (Ketkovsky, 2012, s. 80)

2.2.4 Just—in — time (JIT)

Zakladnou myslienkou JIT je vyroba len potrebnych poloziek v potrebnej kvalite,
v potrebnom mnozstve, v najneskorSich moznych casoch. JIT systém bol vytvoreny a
orientovany na elimindciu piatich zékladnych druhov strat, spésobené nadprodukciou a
jedna sa o ¢akanie, dopravu, udrzovanie zasob a nekvalitnll vyrobu.

V pripade, Ze sa spolo¢nost’ rozhodne aplikovat’ systém JIT, musi pocitat’ s vyznamnou
strategickou zmenou riadenia vyroby a suvisiacich oblasti, ktoré sa musia realizovat
postupne a v dlh§om obdobi. Po vytvoreni siiboru predpokladov a podmienok su medzi ne
zahriované:

e minimum konStrukénych zmien a odchyliek, zizenie rozsahu vyrobkov,

e stabilné podnikatel'ské¢ prostredie, to znamena stabilny dopyt, spolahlivost

dodavatel'ov
e vysokad troven komunikicie medzi pracovnikmi podniku a s dodavatel'mi,
e automatizovana vyroba vo vel’kych objemoch,
e spolahlivé zariadenie,
e plné vyuzitie vyrobnych zdrojov, minimalne zasoby,
e totalne riadenie akosti,
e aktivna tcast pracovnikov na implementécii JIT, flexibilna pracovna sila.

Prinosy JIT:

e redukcia zasob a rozpracovanej vyroby,
e redukcia vyrobnych a skladovacich priestorov,

e kratSie priebezné doby, kratSie zriad’'ovacie Casy,
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e vysSie vyuzitie vyrobnych zdrojov, vyssia produktivita,
e jednoduchsie riadenie, znizenie rezijnych nakladov,

e zvySenie kvality. (Ketkovsky, 2012, s. 85)

2.2.5 Kanban — japonska varianta JIT

Tento systém je vyuzivany najmé v Japonsku. Je to obdoba JIT postavena na rovnakych
principoch systémového riadenia vyroby. Kanbany oznacuje japonské oznacenie pre stitok,
ktory plni rovnaké funkcie ako sprievodka a je teda zakladnym nosi¢om informécii. Kanbany
s obmedzené Groviiou zasob rozpracovanych dielov a vyrobkov, a teda moze sa objednavat’
len obmedzené mnozstvo urcitého typu dielov. Ak sa na pracovisku vyskytne prazdny
kontajner spolu s kanban karti¢kou, pracovnik odosle objednavku spolu s kontajnerom.
Podla kanban objednavky sa naplni kontajner a vrati sa naspdt objedndvatelovi.
Objednavané mnozstvo byva spravidla velmi nizke. Ak dojde k viacerym objednavkam,

nastupuje princip FIFO — prvy pride, prvy odide. (Ketkovsky, 2012)

2.3 Operativne riadenie vyroby

Ak hovorime o internych dodavatel'skychh retazcoch, nastupuje na scénu operativne
riadenie vyroby. Predstavuje realizaciu systémového prepojenia a tvorcov hodnoty v rdmci

firmy, ¢iZe odbytu — vyroby — ndkupu. (Sodomka, 2006, s. 153)
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3 VYROBNE PROCESY

V dnesnej dobe je snahou kazdej spolo¢nosti implementacia Stihlych vyrobnych konceptov,
ale popri tom sa usiluju aj o kontinudlne zvySovanie flexibility vyroby s optimalizaciou
produktivity a pre koncového zdkaznika poskytnut maximalnu pridani hodnotu.
V sucasnosti je velkym trendom v spolo¢nsotiach implementécia konceptu Priemyslu 4.0,
¢im sa vo firmach menia procesy projektovania a organizovania vyrobnych a
administrativnych procesov. Cielom tohoto konceptu je dosiahnut' urcity stupen
automatizacie a digitalizacie kl'i¢ovych technologii. Uspesnou implementaciou konceptu
Priemysel 4.0 narasta schopnost’ spolo¢nosti rychle a flexibilne reagovat’ na poziadavky
zakaznika, schopnost’ realizovat’ Siroku Skalu vyrobkovych variant a zvySuje sa aj trhova

hodnota vyrobnej spolo¢nosti. (Chromjakova, 2017, s. 7)

3.1 Delenie procesov

Zakladné delenie procesov sa Cleni na tri skupiny. Je to odvodené od ddlezitosti a ucelu, a
kazda skupina ma pre podnik svoju tlohu. Ale aby podnik spravne fungoval, musia vsetky
procesy, ako aj jednotlivé procesy fungovat’ s vel'kym synergickym efektom.

Rozdelenie procesov:

3.1.1 Hlavné/klicové procesy

Tvoria hodnotu, vystup pre zdkaznika, a doménovu oblast’ organizécie. VSetko toto tvori

hlavny aspekt existencie organizacie.

3.1.2 Riadiace procesy

Tieto procesy neprinasaju spolocnosti ziadny zisk a st manazZérsky riadené. Zabezpecuju
riaditel'nost’ a stabilizaciu spolo¢nosti. Zaist'uju riadenie a integritu, ¢o st podmienky pre
fungovanie ostatnich procesov. Prikladom riadiaceho procesu je planovanie ¢i vytvaranie

stratégie.

3.1.3 Podporné procesy

Uz z nazvu je jasné, Ze tieto procesy su len podpornymi nastrojmi pre hlavné procesy. Staraju
sa 0 chod procesov, napr. dodavanie vstupov, zdrojov a podobne. Podporné procesy
vytvaraju produkt, ktory je vytvoreny pre vnutropodnikové ucely. To znamend, ze produkt

je urceny pre interného zékaznika. Podporné procesy d’alej zabezpecuju vhodné podmienky
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pre spravne vykondvanie procesov protrednictvom dodavania produktov alebo slzieb do

tychto procesov. (Jurova, 2016, s. 68)

3.2 Metody riadenia vyrobnych procesov

Riadenei vyrobnych procesov je urcené nasledovnymi bodmi:

e do akej miery je sustredené riadenie jedného ¢i viacerych organov,

e do akej miery podrobnosti su informacie prezentované riadenym jednotkam. Podl'a

tohoto kritéria sa rozdel'uje riadenie vyrobnych procesov:

3.2.1 Riadené majstrom

Ak sa na riadenie pozrieme z hl'adiska riadenia zverené¢ho useku vyroby, tak majster je
jediny, ktory méa zodpovednost' za chod vyroby. On sdm uskutocniuje vSetky riadiace
¢innosti. Ak si vyroba nevyzaduje vyssie poziadavky na kooperaciu ¢i je menejstupnovita,
vtedy mdzeme s urcitoustou povedat, ze tento sposob riadenia je vyhovujuci. Ak sa vo
vyrobe za¢ne rozSirovat riadiaci aparat o dalSie zlozky a funkcie, informadcie, resp.
vypoctovu techniku, pozornost’ pracovnikov, teda majstrov, by sa mala stéle stustredit’ iba na
riadenie a dodrziavanie vyrobnych podmienok a plnenie zakladnych tloh vyroby. Aj napriek
rozvinutej$im metddam riadenia, majstri maju stale rovnakt zodpovednost’ za organizaciu

a riadenie vyroby vo svojom useku.

3.2.2 Dispecerské riadenie

Tato metoda riadenia procesov je zalozené na kooperacii a rozSirenejSom systéme riadenia
vo viacstupnovej vyrobe. Pozornost’ sa sustred'uje na kontrolu a plnenie zadavania podl'a
planu a zaistenie koordinacie pri zadavani. NajdolezitejSou ulohou dispecerského riadenia je
dozeranie na plnenie zadanych uloh a kontrola realizacie. Ak ddjde z rdznych pricin
k omeskaniu ¢i k neplneniu zadanych planov, dispecer ma za tlohu odstranit’ nedostatky
v Co najkratSom termine. Dispecerské riadenie je zalozené na velkosti podniku, organizacnej
Struktire, ¢i na zloZitosti vyroby. Dalej toto riadenie prispieva k stalému zvySovaniu
planovacej, technologickej a vyrobnej kazni.

Dolezitymi nastrojmi dispecerského riadenia su kratkodobé operativne plany vyroby, ktory
zahrnuje plan pomocnych a obsluZznych pracovisk, ktoré st podrobené kapacite a terminom.
Medzi d’alSie nastroje patri operativna evidencia vyroby, ktord je ucinnejSia ked je

komplexna a v€asnejsia. (Tomek, 2000, s. 278)
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3.2.3 Priame riadenie vyroby

Vo vyssich typoch vyroby je rozhodne vhodné pouzit' dipsecerské riadenie vyroby. Toto
riadenie sa podiel'a na riadeni vyrobného systému, ktory bol naplanovany zadanim uloh.
Nasledne sa kontroluje dodrziavanie rozpracovanych operativnch planov, ktoré st rozdelené
na jednotlivé pracoviskd a snazi sa odstraniovat’ vznikuté poruchy vo vyrobnom procese.
Pri nizsich typoch vyroby je nutné sa zamerat’ na moznost’ Castych zmien, ¢i nejasnosti
v sortimente alebo type vyrobku. Preto je nutné vypracovat’ plany na kratkodobé obdobie az
ramci nizSich vyrobnych jednotiek. Tieto aspekty spolu srozvojom vypoctove] a
informacnej techniky, viedli k vytvoreniu priameho riadenia vyrobného procesu. Priame
riadenie vyroby je zamerané na komplexné riadenie vyrobného procesu v danom vyrobnom
useku, umoziuje zvysenie vyuZitia kapacit, vytazenost’ manipulacnich prostriedkov, znizit
zasoby nedokoncenej vyroby.

Pre tento typ riadenia nie je typické popisovat presny a podrobny priebeh vyrobného
procesu. Je potrebné neustdle sledovanie a rozpracovavanie zadanej vyroby, udrziavat
fronty prace, zaistit’ neustdly chod obsluznych ¢innosti, bez ktorych by zlozity vyrobny
proces nemohol fungovat’.

Vlastné riadenie je zaloZzené na komunikacii jednotlivych pracovisk pomocou informa¢nych
technik, ale aj prepojeni s jednotlivymi pracoviskami s prepojenim na vytvorenie si obrazu
0 stave vyroby, jej rozpracovanosti ¢i dokonceni. VSetky zadavané prace a ilohy pochadzaju
z centralneho pracoviska, ktoré dohliada na chod a fungovanie vyrobnych procesov.
Zakladné ¢innosti riadiacej zlozky moZno popisat’ ako:

e rozvrhovanie prace na pracovisku podl'a dopredu zvoleného algoritmu,

e riadenie zad4vania a riadenie Cinnosti pomocnych a obsluznych procesov, a to
vnutropodnikovi  dopravu, manipuldciu s materidlom, pripravu materialu,

pripravkov, meraciu techniku, Specialne nariadie, technicku kontrolu akosti apod.,
e simuldcia priebehu vyrobného procesu.

Cielom priameho riadenia vyroby je konStantné rozdelenie vyroby medzi jednotlivymi
pracoviskami, dosiahnut’ rovnomernt vytazenost’ pracovisk, dodrzanie terminov, optimalny
priebeh vyroby a optimalny objem vyroby.

Priame riadenie vyroby mozno zoradit’ aj podl'a ¢asovej postupnosti:

» usporiadanie fronty prace v zasobniku prace,

» vol'ba zadavanej prace a jej pridelenie urcitému pracovisku,
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zaistenie a zdznam informécie o pripravenosti prace,
zaznam informacie o pohotovosti zariadenia k préci,
zaznam informadcie o zacCiatku prace,

zaznam informadcie o preruseni prace,

zaznam informacie o skonceni prace,

likvidacia ukoncenej vyronej tlohy. (Tomek, 2000, s. 280)
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4 NASTROJE VHODNE K ANALYZE PRAKTICKEJ CASTI

V nasledujucich kapitolach budu popisané metddy, ktoré budu potrebné pre vyhotovenie
analyz v praktickej Casti. Hlavnou tlohou bude popisat’ cely podnikovy informacny systém

a nasledne pouzit’ vybrané metody.

4.1 Procesna analyza

Procesné analyza nazyvana aj analyza procesov, je pojem oznaCovany pre analyzu toku
prace v organizaciach. Analyza procesov je zamerana na postup prace od jedného ¢loveka
k druhému, a popri tom popisuje jednotlivé tikony, ako st vstupy, vystupy, jednotlivé kroky,
pripadne spotrebu zdrojov. Napomaha pochopit, zlepsit’ a riadit’ procesy v podniku. Mdze
ist’ 0 analyzu jedného alebo viacerych procesov, alebo vsetkych procesov.

V praxi sa procesnd analyza vyuziva k analyze technik, ktoré organizacia v redle pouziva.
Vyuziva sa na popisanie toku prace, zlepSenie vykonnosti, ucelnosti, efektivnosti,
hospodarnosti alebo profitability. Medzi typické priklady patri:

e Popis procesov uréeny pre vnutorné predpisy / smernice
e Popis procesov pre pracovné naplne
e Popis procesov pre zakaznikov ¢i obchodnych partnerov

e Popis procesov ako podklad pre zavedenie novych systémov, aplikacii informa¢ného
systému podniku. Je vyuzivana ako podklad pre zadanie pre podnikové aplikacie ako

st napriklad ERP, HRM, CRM apod.

e Optimalizacia procesov alebo reengineering procesov s cielom zlepSit, zniZit

naklady, ulah¢it’ a zrychlit’ procesy, odstranit’ nedostatky.

Analyza pomaha identifikovat’, popisat, vizualizovat’ a dat’ do vzdjomnych stvislosti dané
procesy. Typicky vystup procesnej analyzy je napriklad procesny model alebo mapa
procesov v organizacii.

Medzi mozZné rizikd procesnej analyzy patri nebezpecenetvo v nespravnej vykonanej
analyze, zle zvoleny postup a néstroje procesnej analyzy. Z tychto dovodov si organizacie

najimaju podniky, ktoré sa analyze venuju. (Managementmania, 2015)
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4.2 Mapa toku materialu

Mapa toku materidlu predstavuje metodu, ktora slizi na zvyraznenie presnej cesty materialu
naprie¢ firmou. Nastrojom pre tito metddu je layout spoloCnosti, v ktorej je dany tok
zaznamenany. V mape mozu byt zakreslené jednotlivé miestnosti, stroje, ktoré sa v nich

nachadzaju, skladovacie miesta, alebo tok materialu.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

V nasledujucich kapitolach je predstavena spolocnost’ Slovarm, v ktorej sa realizovala moja
bakalarska praca. Je spomenutd aj strucna historia spoloc¢nosti, produkty a typy vyroby, ktoré

v podniku prebiehaj.

SLOVARM

Clen skupiny Energy Group ER

Obrazek 1 Logo spoloc¢nosti (Energy Group a.s., ©2019)

Vroku 2000 sa zo Slovenskej armaturky Myjava stala nova spolo¢nost’ pod nazvom
SLOVARM. Spolo¢nost’ sa zaobera vyrobou domovych a bytovych armatur, komponentov
pre rozvody vzduchu, studenej a teplej vody, pary a ustredného vykurovania. Sortiment
SLOVARMU sa rozrastol o produkty sanitarnych vyrobkov z plastu a to po fuzii v roku
2020 s firmou SLOVPLAST. Po zluceni tychto dvoch spolo¢nosti, SLOVARM zacal
s vyrobou plastovych vyrobkov s narocnou aplikéaciou pre strojarsky, elektrotechnicky,
spotrebny a automobilovy priemysel a sa stal certifikovanou skusobiiou foriem pre vyrobu

plastovych produktov.

SLOVARM ma viac ako 100 zmluvnych obchodnych partnerov na Slovensku, ale aj
v Cesku a 30 kooperaénych partnerov. Rovnako si dlhodobo zaistil stabilni poziciu na
trhoch v strednej a vychodnej Eurdpe. Svoje vyrobky exportuje do 24 krajin po celom svete.
(Slovarm, ©2019)

5.1 Historia

Medzi rokmi 1937-1949 zacali pociatky firmy pod ndzvom Tau§ s poloZenim zakladov
mosadzného vyrobného programu. V roku 1950 vyroba pokracovala ale uz ako Slovenska
armatirka Myjava. Tato spolo¢nost’ vydrzala celych 49 rokov. Ked’ v roku 1999 sa zmenila
centralne riadend ekonomika na trhovi, spolo¢nost’ sa dostala do insolvencie a ukoncila

svoju ¢innost’. V roku 2000 skupina Energy Group zacina konsolidovat’ mosadzny program
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Slovenskej armaturky Myjava a zaklada jej nastupnicku spolo¢nost — SLOVARM, a.s. Po
10 rokoch svojej existencie, SLOVARM rozsiril vyrobny program a spustil do prevadzky
stredisko sanitarych bytovych armatur. V dalSich rokoch eSte svoju vyrobu obohatil o
vyrobu novych poistnych ventilov, zaviedol do vyroby vysokovykonné CNC technologie
apod. Spolo¢nost’ Energy Group v roku 2016 kupila nova firmu SLOVPLAST Myjava, a.s.
a v roku 2020 doslo k zluceni spolo¢nosti SLOVARM a SLOVPLAST. (Slovarm, ©2019)

5.2 Referencie spolo¢nosti

SLOVARM je stabilnym a spolahlivym dodavatelom domovych a bytovych armatir,
rozvodovych komponentov a sanitarnych vyrobkov z plastu pre vyznamné eurdpske a
nadnarodné spoloc¢nosti. Medzi najvyznamnejSich odberatelov patria napriklad Aqua

centrum Piest’any, Emerson. Honeywell, ptacek, Meta — Gas, Samtek, Vaillant apod.

5.3 Produkty

Armatury

e Systém pex-therm

Obrazek 2 Systém pex-therm (Slovarm, ©2019)

e Systtmpp—r

Obrazek 3 Systém pp —r (Slovarm, ©2019)
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e Armatiry voda / kurenie

Obrazek 4 Poistny ventil (Slovarm, ©2019)

Sanita

e Vodovodné batérie a prislusenstvo
e Predstenové inStalaéné systémy

e Nadrzkové splachovace

e Ventily

e WC sedadla

e Sifony

e  WC pripojenia

e Flexi pripojenia

e Doplnkovy sortiment

5.4 Technologie

Technologické vybavenie a produkéné kapacity spolo¢nosti SLOVARM umoziuji dodavat’
Specialne vyrobky pripdsobené poziadavkam zékaznikov. Vd’aka technologickému zazemiu
a skiisenym zamestnancom, dokdze pruzne reagovat na poziadavky zdkaznikov a
optimalizovat’ podl'a nich vyrobu.

Cely proces sa rozdel'uje do niekol’kych vyrobnych krokov:

e Priprava materialu

e Kovanie mosadze za tepla
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e Trieskové opracovanie

e Uprava a dokoncovanie

e Montaz a skSanie

e Sériova vyroba

e Vyroba plastovych dielov

Na zaciatku vyrobného procesu sa ako prvé pripravi material, teda mosadz, a to vo forme
triesok z trieskového obrabania, nakupend kusova odpadova mosadz, kusova med’ a zinok.
Tieto materialy st potrebné na pripravu mosadznej taveniny, ktord sa zhotovuje v indukéne;j
taviacej peci. Skontroluje sa kazda tavba na chemické zlozenie pre zabezpecenie kvality
mosadze ako vstup pre d’alSie spracovanie. Nasledne sa z indukénych peci kontinualne
odlievaji mosadzné tyCe pre vlastné spracovanie pomocou kovania a potom sa narezi na
rozne dizky podla potreby. Nastava kovanie mosadze za tepla. Dalej nasleduje trieskové
opracovanie pomocu réznych technologii, s ktorymi spolo€nost’ disponuje. Jedna sa o stroje
ako jednoucelovy stroj na opracovanie vykovkou, CNC sustruznicke centrum pre obrabanie
zlozitych dielcov, CNC sustruh na opracovanie vykovkov so zasobnikovou drahou, CNC
dlhoto¢ny automat pre obrdbanie vykovkov, jedno-vretenové automaty, rozne jednoucelové
stroje, viacvretenové automaty, CNC sustruznické centra.

Po spracovani a kovani mosadze nastava Gprava a dokoncovanie povrchu stciastok. Opiat’
su vyuzivané stroje, ktoré zabezpe€uji odmastovanie, oplachovanie ¢i susenie suciastok.
MontaZ suciastok sa vykonava na automatickych a poloautomatickych strojoch ale aj na
ru¢ne montaznych pracoviskach. VSetky suciastky su skusané tlakom vody alebo vzduchu
alebo nastavovacimi skiaSobnymi zariadeniami.

Nakoniec su vSetky vyrobky Standardne zabalené alebo su balen¢ podl'a poziadaviek

zadkaznika, su pouzité etikety s popisom a ¢iarovym kdédom.

5.5 Typy vyroby

SLOVARM rozdel'uje svoju vyroby do 4 zakladnych skupin:
e Vyroba Standardnych armatur
e Zakazkova vyroba armatir podl'a poZiadaviek zakaznika
e Vyroba naradia

e Vyroba batérii
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5.5.1 Vyroba Standarnych armatir

Jedna sa o vyrobu na sklad, ktord mozno brat’ ako nie problematicku vyrobu z hl'adiska
dodrziavania terminov. Vyroba Standarnych armatur je pomerne jednoduché a ovplyvnitel'na

aktualnym stavom zésob v sklade, ale aj skladovymi zasobami partnerov spolocnosti.

5.5.2 Zikazkova vyroba armatir podla poziadaviek zakaznika

Zakazkova vyroba je uz zlozitejSia a to najmé kvoli terminovému ohranic¢eniu dodéavky.
Takyto typ vyroby mozno brat’ ako predvyrobu konkrétnych davok na zabezpecenie dodania
v konrétny pozadovany termin. Pri zdkazkovej vyrobe ale nastava aj mnoho nezelanych
problémov ako Casté zmeny davok a terminov zo strany zakaznika, ¢o spdsobuje aj znacné

problémy s planovanim vyroby na zédkazku s vyrobou Standarnych armatur.

5.5.3 Vyroba naradia

Tento typ vyroby je ureny na vyrobu ndradia a pripravkov uréenych pre vyrobu

Standardnych armatir, zakazkovli vyrobu a vyrobu batérii.

5.5.4 Vyroba batérii

V stcasnej dobe tato vyroba nepatri medzi tazné Casti z hl'adiska objemu vyroby.
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU INFORACNEHO SYSTEMU

V tejto kapitole je zhrnuta analyza stcasného stavu informacného systému. Obsahuje aj
popis priebehu celej vyroby a ako su jednotlivé data zadavané do systému IBIS. Cielom je

zistit’ nedostatky daného systému a na zaver navrhnat’ jednoduché rieSenie.

V stcasnosti sa spolo¢nost SLOVARM zaoberd vo velkom sériovou vyrobou armatir a

medzi hlavné procesy vyroby patria:
e Vyroba vstupného materidlu (mosadze) pomocou zlievania
e Vyroba polotovaru tahanim (tyce)
e Delenie polotovaru
e (CNC opracovanie polotovarov
e (Cistenie polotovarov
e Montaz vyrobkov
e Balenie vyrobkov
e Expedicia vyrobkov

Z hladiska softvérového vybavenia spolocnosti SLOVARM vyuziva informacny systém

IBIS. Tento systém dokaze pokryt’ oblasti ako su:
e Evidencia zékaziek
e Evidencia technologickych postupov
e Evidencia potreby materialu na zékazkach
e Skladové mnoZstvo
¢ Evidenica ukolovych miezd

o Uttovnictvo a mzdy
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Obrazek 5 Zakladné menu systému IBIS (vlastné spracovanie)

Avsak spolo¢nost’ by potrebovala pokryt’ aj nasledovné oblasti, ktoré uz informacény systém
IBIS nepokryva. Medzi tieto oblasti patri kalkulacia a spracovanie cenovej ponuky,
kapacitné planovanie vyroby, sprava technickej a vykresovej dokumentéicie, zber dat

z vyroby, biznis reporting, workflow apod.

6.1 Aktualny stav procesov v predvyrobnych etapach

Procesy, ktoré predchadzaju samotnej vyrobe pozostdvaju znasledovnych hlavnych

Procesov:

6.1.1 Dopytovo — ponukové konanie
e Evidencia prijatého materidlu
e Postdenie vyrobitelnosti a rozhodnutie o spracovani ponuky
e Tvorba kalkulacie ndkladovosti vyroby
e Spracovanie cenovej ponuky

¢ Odhad moZnosti zaradenia do planu vyroby
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6.1.2 Zakazkové riadenie
e Prijatie objednavky
e Zalozenie vyrobku v systéme IBIS
e Definovanie kusovnika a technologickych postupov vyroby
e Zalozenie vyrobnych zékaziek
e Forecasting pre planovanie
e Hrubé planovanie vyroby

e Materidlové planovanie a balancing vyroby a montaze

e Zmenové konanie

M 1/1: Kusovnik VO y |
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Vpred ‘ydane: 1040.000

Obrazek 6 Kusovnik v systéme IBIS (vlastné spracovanie)
6.1.3 Tok zakazky / procesov v predvyrobnych etapach

Po prijati dopytu od zdkaznika sa dany dopyt zaeviduje do XLS stboru na evidenciu
dopytov. Nasledne sa rozhodne o tom, ¢i sa dany dopyt bude spracovavat, teda ¢i je
spolocnost’ schopna dané vyrobky vyrobit' z pozadovaného materidlu a dostupnymi
technologiami.

V pripade zamietnutia sa eviduje takéto zamietnutie v XLS subore. Po pripadnom

odsuhlaseni sa postupuje k procesu spracovania cenovej ponuky. Podklady na spracovanie
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cenovej ponuky sa ukladaji do jednotlivych prieinkov na serveri alebo sa zasielaju
poverenym pracovnikom mailom. Dani pracovnici su zodpovedni za spracovanie podkladov
pre vytovrenie kalkuldcie nakladovosti vyroby pre vypracovanie ponuky. Vystupnymi

parametrami pre vypracovanie nakladovosti su:

e Cena materialu
o Hruba hmotnost’ vyrobku
o Cista hmotnost vyrobku
o Hmotnost’ odpadu
e (ena prace
o Odhadovany ¢as na vyrobu davky
o Tarifa pracoviska
o Mzda zamestnanca
e Cena rezijnych nakladov

e Cena Specializovanych nastrojov a pripravkov

Podklad vypoctu nakladovosti je evidovany v XLS stbore a nasledne preposlany na
obchodné oddelenie, ktoré je zodpovedné za spracovanie cenovej ponuky pre zakaznika.
Cenova ponuka nie je generovana zo systému a je evidovana vo forme word dokumentu na

serveri. Vo faze dopytovo — ponukového konania sa Ziadne data neeviduju v systéme IBIS.

Terminové plnenie pripadnej realizicie je nastavené zo strany spolo¢nosti na dobu zaciatku
najskor 6 tyzdnov od prijatia objednavky. Je to z dovodu zaradenia do vyrobnych planov

spolo¢nosti.

Po odsuhlaseni cenovej ponuky zédkaznikom sa v niektorych pripadoch spusta vzorkové
konanie, avSak spolo¢nost’ sa zaroven snazi vyhybat tomuto vzorkovému konaniu. Pri
vzorkovom konani je mozné vyuzit' technologiu 3D tlace. Nasledne je spusteny proces

tvorby vyrobku v systéme IBIS s definovanim dat o vyrobku:
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e Viacuroviovy kusovnik
¢ Definovanie spotreby materialu a receptur

e Definovanie technologickych postupov
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Obrazek 7 Operacie objednavky (vlastné spracovanie)
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Obrazek 8 Vyrobné objednavky (vlastné spracovanie)
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M 1/1: Operacie objednavky m APL: VYROBA
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Obrazek 9 Operacie objednavky (vlastné spracovanie)

Overenie prebiecha formou uvolnenia overovacej série do vyroby a jej spétna validaciu.
Nésledne st zalozené jednotlivé vyrobné zékazky, ktoré sluzia ako podklad pre planovanie
vyroby. V pripade potreby S$pecializovanych pripravkov alebo nastrojov je nutné jeho
vyrobenie alebo porovnanie s existujicimi pripravkami spolo¢nosti. Pri potrebe vyroby
nového pripravku je v prvom rade dany pripravok vymodelovany v systéme Solid Edge a

nasledne prebieha jeho vyroba.

Schvalovanie a uvolnovanie vyrobnej vykresovej dokumentdcie prebieha manualnou
formou opeciatkovnim vykresu a jeho naslednej manudlnej distribucie na pracoviska.
Zmenoveé konanie je rieSené manudlnym stiahnutim neplatnej revizie zo zakladaCov pre

dokumentéciu a nahradenim novej platnej revizie dokumentacie.

Planovanie vyroby vychadza z tvorby forecastov. Povereny pracovnik pripravuje na zéklade
zakaznickych objednavok vyrobné zakazky a z nich nésledne forecastovy plan na najbliZSie
mesacné vyrobné davky pre jednotlivé vyrobky v xls stbore. Dany forecastovy plan je
prvotny podklad pre vytvorenie hrubého vyrobného planu.

Hruby vyrobny plan je riadeny vo forme XLS tabuliek, v ktorych st vyznacené jednotlivé
terminy pre obsadenie jednotlivych strojnych zariadeni konkrétnymi vyrobkami a ich

davkami formou ,,Gantovych diagramov* avSak bez vnutornych vizieb medzi operaciami.
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Dané hrubé planovanie je udrziavané manulanymi zdsahmi pracovni¢kou planovania, ktora
ziskava informadcie o stave vyroby z Gstnych informécii o aktuadlnom stave alebo zo systému
IBIS s viacdiiovym az viactyzdnovym posunom. Dané pldnovanie je postavené z velkej
Casti na vel’kych skusenostiach jednotlivych pracovnikov a ich odhadoch. Nasledne su tieto

plany ru¢ne distribuované jednotlivym majstrom pracovisk.

vyrobnych HEI‘]‘..},,‘IV{‘]\‘,,”H]_
a prehlady

Preh \‘.\.i\r.-

la masovej vyroby
robny terminal j

Obrazek 10 Prostredie systému IBIS (vlastné spracovanie)

Pri tvorbe vyrobnych planov je taktiez odzrkadlené bilancovanie vyrobnych zékaziek so
skladovymi zasobami vstupnych materidlov, polotovarov, polovyrobkov ale taktiez aj
s medziskladmi a skladom hotovej vyroby. V systéme IBIS st evidované materialové
poziadavky na jednotlivé vyrabané polozky a dany systém podporuje generovanie s¢itavanie
sthrnnej potreby materidlu. Porovnavanie a bilancovanie je vSak narocnejSie skrz
neaktualnosti skladovych zasob v redlnom case. Napriklad pre chybajicu faktaru.
Prepojenie vztahu materialu a planovania je na dlhoro¢nych poznatkoch poverenych

pracovnikov.

6.2 Aktualny stav procesov vo vyrobnych etapach
Vyrobné procesy:

e Logistika

e Prijem materialu

e Vydaj materidlu
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e Zadel'ovanie prace majstrami na pracoviskach

e Vyroba vstupného materidlu pomocou zlievania

Obrézek 11 Zlievanie materialu (vlastné spracovanie)

e Vyroba polotovaru tahanim

Obréazek 12 Tahanie ty¢oviny (vlastné spracovanie)

e Delenie polotovaru
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e Kovanie polotovarov

Obrazek 13 Kovanie polotovarov (vlastné spracovanie)

e (CNC opracovanie polotovarov

e C(istenie polotovarov

Obrazek 14 Umyvacka (vlastné spracovanie)

e Medzioperacné kontroly kvality
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e Montaz vyrobkov

Obrazek 15 Montéaz vyrobkov (vlastné spracovanie)

e Vystupna kontrola

Obrazek 16 Vystupna kontrola (vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

e Balenie vyrobkov

Obrézek 17 Balenie vyrobkov (vlastné spracovanie)

e Expedicia vyrobkov

Evidencia materidlu, polovyrobkov a hotovych vyrobkov je realizovana formou
Standardnych prijemiek a vydajok v skladovom hospodarstve v systéme IBIS. Nie vSetky st
evidované v redlnom case, kedZe dochadza k oneskoreniu prijmu a vydaja na zaklade
oneskorenej faktury. Ak si vezmeme ako priklad evidenciu vyrobenych kusov, tieto udaje
su spracovavané pomocou sprievodky vyroby, kde pracovnici vlastnoru¢ne znacia vyrobené
mnozstvo. Iste sa moze stat’ pripad, kedy je objem vyroby prili§ velky na zaznemanie
skuto¢ného mnoZzstva vyrobenych kusov a teda prichadza k nespravnému zaznameniu poctu

kusov vo vyrobe.

Planovanie vyroby vychadza z podobného principu, kedy je vyroba plénovana v xls
suboroch, ktoré su nasledne distribuované majstrom na pracoviskach. Podl'a uvedenych dat

v stbore nasledne majstri zadelia pracu jednotlivym pracovnikov.
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Obrazek 18 Plan vyroby na dany den (vlastné spracovanie)

Vyroba vstupného materidlu pozostava z tavenia kovovych materidlov podla receptir a
nasledného tahania ty¢i podl'a pozadovanych priemerov. Po vyrobeni su ty¢e delené na
rozmery podla potreby pre konkrétne vyrabané polozky, pricom sa mdze nadelit’ material aj
nad planované mnozstvo, ale tak, aby sa efektivne vyuzivala celd ty¢. Pri prvovyrobe je
potrebna evidencia Sarzi materialu. Po nadeleni sa material prestiva na d’alSie opracovanie
(CNC opracovanie, kovanie, Cistenie). Presun je realizovany prostrednictvom kovovych
debniciek, v ktorych sa nachadza aj vyrobna sprievodka. Na vyrobnej sprievodke st
informacie o ¢isle vyrobnej polozky, mnozstve, hmotnosti atd. Aktudlne data si ru¢ne
zapisované do danej sprievodky. Aktudlne si vyrobny pracovnici znacia len pocet
vyrobenych kusov, ktory nasledne poverena pracovnicka manualne prepisuje do systému
IBIS. Vyrobni pracovnici neeviduju vyrobny Cas jednotlivych zdkaziek. V stiasnosti sa
neeviduji v spolo€nosti ani €asy na zoradenie stroja a Casy prestojov na jednotlivych

zariadeniach.
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Obrazek 19 Identifikacny listok produkcie (vlastné spracovanie)

F-8.2,/08 IDENTIFIKACNY

= SLDVARM Ltsrm: PRODUKCIE
L’,rua wykrosy Ndzow sifiastiy

Clsia taviry/materidl Poatovar yyrodil Dk Stradiskn
Mo opardtons Ditum & ap, Padet ks
Evality el [raft crreni

Trysicanie Uimryvande Midkavanie

Obrazek 20 Identifika¢ny listok produkcie (vlastné spracovanie)

Kontrola kvality prebieha formou kontroly po zoradeni a néslednou samokontrolou
pracovnikov priblizne kazdi hodinu. VyuZzivané st Standardné posuvné meradla alebo
Specializované pripravky na meranie. Evidencia o vykonanych kontrolach je aktudlne
zapisovana len do formuladra na danom pracovisku. V pripade nepodarkov a zbytkov su tieto
kovové cCasti vratené na sklad a opdtovne vyuzivané v procese vyroby vstupného materialu.
Montaz findlnych vyrobkov je planovana na zaklade vyroby respektive skladovych zasob
jednotlivych nizSich komponentov, ktorych evidencia je v systéme IBIS. Povereny
pracovnik kontroluje jednotlivé mnozstvo tychto komponentov a na zéklade ich
dostate¢ného mnozstva na medziskladoch ich presuva na oddelenie montaze. Planovanie

montadze vychadza z poznatkov o dostupnosti komponentov v danom case, nie je realizované
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formou predikcie. Po obdrzani vSetkych komponentov sa realizuje samotna montaz.
Nasledne prebieha operacia balenie hotovych vyrobkov a tlacenie Stitkov s ¢iarovym kodom.
Ciarovy kod v sebe nesie informaciu o danom baleni (typ vyrobku, mnoZstvo), ale tento
giarovy kod je identifikatorom pre odberatelov. Cislovanie v iarovom kode je prispdsobené

odberatel'skému ¢islovaniu.

F_PP3/002

& SLOVARM UVOLUNENE

e Y

Nazov materialu:

Mnoistvo:

PCd.l:

Uvolnil dra: TK-C. 06

Obrazek 21 Uvol'novaci listok do expedicie (vlastné spracovanie)
6.2.1 Zber dat z vyrobnych strojov a zariadeni

SLOVARM aktudlne prevadzkuje vel'’ké mnozstvo vyrobnych zariadeni réznych typov od
roznych vyrobcov. Sortiment strojov a zariadeni je vel'mi Siroky — od starSich typov bez
akéhokol'vek riadenia, respektive s velmi jednoduchym ovlddanim aZ po moderné CNC
vyrobné stroje a zariadenia, ktoré maju PLC riadiace jednotky takisto od réznych vyrobcov
a znaciek. V stcasnoti vo firme neprebieha ziaden koordinovany automatizovany zber dat
z vyrobnych strojov a zariadeni, ktory by bol prepojeny na ostatné Casti informacéniho

systému spolo¢nosti.

6.3 Mapa toku materialu

V tejto kapitole su popisané dve mapy toku materidlu. Cela budova sa sklada z dvoch
poschodi. Na prvom poschodi sa material spracovava a na druhom poschodi, respektive na
prizemi, sa uZ zhotoveny materiadl montuje do finalnych produktov. Preto budu vytvorené aj
dve mapy toku materidlu. Nasledujuce data st zpracované z mesiaca jul. Na mapach st
pomocou Sipok vizualizované cesty toku materialu, ako putuji celou budou az na expediciu.
Na obrazku 1 mozno vidiet’ pociato¢né miesta vzniku materidlu. Celé cesta zacina na mieste,
kde sa skladuju suroviny. Tie predstavuju nabojnice, Srot, pod ktorym si mozno predstavit’

mosadz a med’, zinok a malé mnozstvi olova a zeleza. Suroviny cestuji priamo do taviarne,
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ktoré na obrazku ¢islo 16 predstavuju tri cervené kruhy. Jedna sa o tri pece, kde sa suroviny
tavia. Roztavené suroviny idi do obrobne, kde sa material odlieva a t'aha sa z neho tycovina.
Tento materidl ide nésledne do kovacne, kde sa pomocou strojov tvaruju vyrobky. Ak je to
potrebné, vyrobky putuji aj do tryskovne, ¢o je povrchova uprava vyrobkov. Nasledne ida
vyrobky opit’ do obrobne, kde sa zbavuju prebytoéného materialu. Dalej sa premiestnia do
mechanickej obrobne, kde sa nachadzaju CNC stroje. V tejto faze si vyrobky uz takmer
pripravené na transport na montdz, avSak eSte musia absolvovat’ cestu do umyvacky, kde sa
produkty ocistia od Spiny, pripadne idu aj do niklovne, ak je potrebna tato povrchova lprava.
Ak st vyrobky pripravené, su uskladnené na mieste nazvanom Priestor pre skladovanie. Tu

pocka, kym ho skladovnik transportuje vytahom na sklad montaze.

Obrazek 22 Priestor pre skladovanie (vlastné spracovanie)

Druha mapa je o nie¢o jednoduchsia, ked’ze sa sklada len zo skladu rozpracovanej vyroby,
samotnej montaze a skladu expedicie. Skladovnik vyrobky umiestni do skladu montéaze,
ktory sa nazyva aj sklad rozpracovanej vyroby. Odtial’ jednotlivé vyrobky rozmiestituje po
vyrobe podl'a potreby. Ak st produkty vyrobené, odchadzaju na miesto balenia a nasledne
do skladu expedicie. Ak dojde pocas montaze k ndjdeniu nepodarkov, odlozia sa na miesto,
ktoré je na mape vySrafované bordovou farbou. Tieto nepodarky potom prevezi naspit’, a to
do skladu odpadu, kde je material znova roztaveny a pouzity vo vyrobe. Tym padom podnik

disponuje minimalnou zmetkovitostou. Ku kazdej mape je priradena aj legenda.
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|| Nl 1]

Sklad surovin
|_

‘ fah

S Priestor pre Sk|ﬂd0vanij

Kovacna Sklad odpadu .’ .

Obrebra Mechanicka Obrobiia

obrobna (odlievanie ‘
materidlu) .

Tryskanie materialu H Umyvacka Niklovria T

Obrazek 23 Tok materialu 1 (vlastné spracovanie, interné zdroje spolo¢nsoti)

Taviace pece

Vystup z pece do obrobne
Vystup z obrobne do kovac¢ne
Vystup z kovacne do tryskovne

Vstup do umyvacky
Presun do niklovne

Transport vyt’ahom do skladu montaze
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Sklad
Expedicia

Kancelaria

t— Balenie VS{I’OkaV Montaz Honeywell
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Sklad Honeywell‘_ v
1 Sklad montaze
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Montaz

vyroba)
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Obrazek 24 Tok materidlu 2 (vlastné spracovanie, interné zdroje spolo¢nosti)

Transport z vytahu do skaldu montaze
Vystup zo skladu na montaz

Vstup do skladu expedicie
Vstup do skladu Honeywellu
Vystup na montaZ Honeywellu
Presun na balenie vyrobkov
Skladovacie miesto nepodarkov
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6.4 Procesna analyza

V tejto Casti procesnej analyzy sa nachadzaji najt’azsie prace vo vyrobnom procese, rovnako
st aj zdihané a Gasovo vel'mi naroéné. NajdoleZitesia Ginnosti je kovanie materialu a jeho
nasledna transformacia do pozadovaného tvaru. Velky problém tejto Casti je prili§ velka
vzdialenost’ medzi priestorom kde sa odlieva material az do zlievarne, kde je potrebny pre
dalsie spracovanie. Jedna sa o urazeni vzdialenost az 225 metrov. Casové meranie
jednotlivych ¢innosti bolo vel'mi tazké zmerat’. Avsak cely tento proces, od tavenia surovin
az po transport do skladu montédze trva priblizne 2 tyzdne. Je to sposobené nedostatecnou
vyrobnou kapacitou strojov. Je nutné spomenut’ aj prevadzku CNC strojov, ktoré pracuju len
v dvojzmennej prevadzke. V poslednej rade je rovnako doleZité spomenut’ aj taviace pece.
Je to asi najvacsi problém, pretoze s celkové poctu 3 pece, momentalne funguje len jedna,
¢o spdsobuje dost’ vel'ké oneskorenie vSetkych davok a aj vyroby. Ostatné ¢innosti je mozné

vycitat z nasledujtcej tabulky.
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Tabulka 2 Procesna analyza 1 (vlastné spracovanie)
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Celkom 435

V druhej procesnej analyze bolo uz o nieco lahSie zmerat’ jednotlivé ¢asy, avSak aj v tomto
pripade nie st uplne presné. DédleZitou informaciou je spomenut’ dizku montaze jednotlivych
vyrobkov. Az 57% celkového Casu tvori samotna montaZz vyrobkov. Pre spolocnost’ je pri
vyrobe produktov vel'mi dolezitd aj kontrola kvality vyrobkov. Spoloc¢nsot’ totiz ru¢i 100%

kvalitou svojich vyrobkov. Vzdialenosti medzi jednotlivymi pracoviskami nie si velké,

pretoze montaz sa ukutocituje v ovel'a mensich priestoroch ako je vyrobny proces z prvej

procesnej analyzy.
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Tabulka 3 Procesna analyza 2 (vlastné spracovanie)
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7 ZHODNOTENIE AKTUALNEHO STAVU

Spolo¢nost” Slovarm v ramci segmentu podnikania je vyrobcom armatir. Vynimoc¢nost
spoloc¢nosti spociva v technickom ,.know-how* vyroby a komplexnym pokrytim procesov
od vyroby vstupného materialu az po expediciu. Vyhodou spolo¢nosti je taktiez zakazkova
vyroba podla poziadaviek zdkaznika a vhodna poloha v ramci strednej Europy, ¢o moze
zohravat’ rolu pri cene a Case dopravy pre atypické vyrobky z pohl'adu konkurencie z oblasti
Azie.

Aktudlny stav spolo¢nosti z pohladu nastavenych procesov je mozné povazovat za
Standardny a zauzivany. V doterajSom nastaveni vSak absentuju niektoré procesy, ktoré je
vSak mozné povazovat’ za nedostatok vyuZzivania vhodnych néstrojov pre ich riadenie.
Zvicsa sa jedna o nedostatecné zbieranie dat a informécii a ich podrobenie néslednej
analytike, ¢o absentuje v procesoch spolo¢nosti. Medzi zistené¢ nedostatky je mozné taktiez

zaradit’ nezapocitavanie zorad’'ovacich ¢asov v cene vyrobku a technologickych postupov.

Pre zavadzanie principov digitalizacie a Industry 4.0 bude musiet’ byt’ pripravena vertikalna
Struktira vyuzivand znalostni databazu naprie¢ vnutrofiremnymi procesmi a znalostami.
Spolo¢nost’ Slovarm disponuje ¢iasto¢nou vertikalnou Struktirou v podobe systému IBIS.
Aktudlny stav vyuzivania dané¢ho systému je na urovni evidencie vybranych dat bez
minimalnej Grovne vyuZitia danych dat v rdmci vnutornych algoritmov v danom systéme.

Zhodnotenie nedostatkov systému IBIS a chybajucich ¢asti:
e Prostredie je pre uzivatel'ov systému nekomfortné
e Kapacitné planovanie vyroby a optimalizacia planu
e Online zber dat z vyroby
e Online zber dat o kvalite
e Zmenove konanie
e Online stav skladov
e Biznis reporting
e Kalkulacia a ponukovo — dopytové konanie

e Spracovanie forecastov
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Medzi hlavné vyhody nasadzovania systémov vo vyrobnych spoloc¢nostiach je efektivne
vyuzivanoe zaevidovanych dat v danych systémoch. Systémy maji nahradzovat T'udsku
pracu a to najmd v oblastiach, v ktorych prichddza k zlozitym matematickym vypoctom,
ktoré zvicsa bezny Cloveék nedokaze samostatne a rychlo vyriesit’. Druhou hlavnou vyhodou
systémov je vizualizécia dat a informacii v spravnej Struktire pre rychle rozhodovanie
uzivatel'mi systému. Po kratkej analyze a ukdzke systému IBIS moZzno konStatovat’, Ze tento
systém nedostatoéne spiiia tieto poziadavky a nedostatoéne pokryva potreby spoloénosti.
Medzi otazne patri jeho dlhodobé udrzanie z pohl'adu vyvoja informacnych technologii a
trendov v danom odbore do buducna. Je potrebné uvazovat’ o naraste potreby flexibility celej
spolocnosti, ktorej sucast'ou su aj informacné technologie a ich vzajomné prepojenie do
vnutra firmy, ale taktieZ aj v ramci celého ekosystému spolo¢nosti. Odportca sa uvazovat’
aj nad prepojeniami jednotlivych firemnych systémov, ktorti buda do budicna vyzadované

zo strany zékaznikov.

Klacové pre Slovarm je zlepsit, rozsirit’ a zautomatizovat’ zber dat. Nasledne zefektivnit
vyuzitie dat pre potreby planovania a biznis reportov. Aktudlne nie st zbierané nasledovné

data:
e Cas prace pracovnika
o Cas prace stroja
e Zorad'ovaci Cas

o Cas prestoja s jeho identifikaciou

Slovarm aktualne vel'mi taZzko analyzuje ziskovost’ jednotlivych vyrobkov, nakolko pre
redlne vyhodnotenie nakladovosti chybaju potrebné data. Je velmi pravdepodobné, Ze
niektoré z aktudlne vyradbanych komponentov a vyrobkov su predavané pod vyrobné
naklady a spolo¢nost’ to v aktualnom stave nie je schopna vyhodnotit, nakol'’ko predajné
ceny boli stanovené na urcité vyrobné davky, ktoré su vsSak nie vzdy dodrziavané.
Z uvedeného je pre spolocnost’ kIiCové prave vytvorenie védzieb medzi kalkulovanymi

nakladmi a redlnymi nakladmi vychadzajicimi prave zo zberu dat.

Aktualne planovanie vyroby je postavené na dlhoro¢nych sktisenostiach pracovnikov, ¢o je
vSak ohrozenie pre firmu v rdmci mozného odchodu tychto pracovnikov zo spolocnosti.

Momentalne je planovanie postavené na stanovovani fixnych pldnov pre urcité obdobie,
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ktoré sa pohybuje radovo v tyzdnoch. Takato metodika je v niektorych pripadoch
postacujuca, avsak v pripade zvySenia poctu zakaziek na konkrétny termin znizuje flexibilitu
firmy. Aktuélne trendy prechodu priemyslu na kustomizované rieSenia a znizenia sériovosti
sa moOzu pretavit’ aj pri vyrobe armatdr a spolocnost’ bude v tomto pripade nutena reagovat’
flexibilnejSie a prejst na operativne planovanie vyroby. Slovarmu sa preto odporica

uvazovat’ nad vytvorenim alternativy pre si¢asny proces cyklového pldnovania.

Dnes sa pri planovani tiez odhaduju i medzioperacné Casy a Casy na zoradenie strojov, tie
v$ak nie su ulozené v ziadnej znalostnej databaze a rovnako nie su ani snimané. Tieto ¢asy
sa hybu radovo v hodinach az zmenovych cykloch. Z istého pohl'adu mézu prave tieto Casy
v znacnej miere prispiet’ k lepSej efektivite vyroby a vytazeniu jednotlivych strojov.
Slovarmu sa odporuca automatizovanym snimanim a néslednou analyzou tychto casov
vytvorit’ maticu vztahov medzi zorad’ovacimi ¢asmi a jednotlivymi vyrobkami. Nasledne
pomocou danej matice optimalizovat postupnost’ vyrobnych zakaziek na jednotlivych

strojoch s cielom zniZenia podielu zorad’ovacich ¢asov voci vyrobnym casom.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENIE PODNIKOVEHO INFORMACNEHO
SYSTEMU

8.1 Riadenie biznis procesov (ERP + Planovanie a riadenie vyroby)

Hlavnym cielom nasadenia ERP systému pre riadenie a planovanie vyroby je pokryt
predvyrobné a vyrobné procesy spolo¢nosti. Vysledkom bude plynuly digitalny tok
informacii a procesov naprieC jednotlivymi oddeleniami od prijatia dopytu az po expediciu.

Nasledovné body su kl'aicové pre ndvrh nového riesenia:
1. Pokrytie dopytovo — ponukového konania

2. Systémové spracovanie forecastov
3. Planovanie vyroby

4. Biznis reporting

8.1.1 Dopytovo — ponukové konanie

V rieSeni sa navrhuje prostrednictvom systému evidovat’ prijaté dopyty pod konkrétnym
zdkaznikom spolu so sprievodnou dokumentaciou a prostrednictvom preddefinovanych
systémovych tokov prace posuvat’ dany dopyt na spracovanie na jednotlivych zodpovednych
pracovnikov.

Vystupom poverenych pracovnikov bude vytvoreny kusovnik so spracovanou TPV, ktory
bude sluzit' ako podklad pre kalkulovanie priamo v prostredi systému. Po odsuhlaseni

kalkulacie cien vyrobkov, bude generovana cenova ponuka pre zakaznika.

8.1.2 Systémové spracovanie forecastov

Pre spracovanie forecastov, sa navrhuje pripravit’ vhodny algoritmus, ktory bude vnoreny
v systéme. Na zdklade vymenného zakaznického formatu (XLS, XML, CSV), by bol
importovany dany subor od zdkaznika priamo do systému. V danom stbore by boli
informacie o vSetkych pozadovanych vyrobnych davkich a terminoch. Vhodnym
algoritmom systém prepocita aktualnu potrebu pre vyrobnu davku, pricom odzrkadli
rezervované mnozstvo na sklade, aktudlne vyrdbané davky vo vyrobe a volné davky na
sklade. Na zdklade toho porovna potrebu vyroby pre nasledujuce obdobie. V danom
algoritme je mozné vyuzit' aj zluovanie po jednotlivych obdobiach (napr. 2 tyzdiovy
cyklus). Nastavenim identifikatora medzi jednotlivymi forecastami, je mozné identifikovat’

zmeny Vv ¢ase v pripade ak zakaznik meni pozadované vyrobné davky alebo terminy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

8.1.3 Planovanie vyroby

Hlavnym cielom navrhovanej zmeny je docielit’ zlepSenie pldnovania vyroby a tym zvysit
efektivitu vyroby na jednotlivych vyrobnych zariadeniach. Navrhuje sa vyuzit' algoritmy
planovania vyroby postavené na vyuziti online dat z technologickych postupov, skladov,
forecastov, zakaziek, odpisov vyroby, kvality, kooperacii. Dany algoritmus by mal
poskytovat’ online vysledky o aktudlnom stave planu.

Pre odpisovanie vykonanej prace bude sluzit’ terminal, prostrednictvom ktorého pracovnici
vo vyrobe budu online hlasit’ stav jednotlivych operacii z ¢asového a kusového hladiska.
Taktiez bude mozné termindlom vykonavat’ kontroly kvality a online hlasit’ zisteny stav

nekvality alebo nepodarkov.

8.2 Optimaliza¢ny nastroj pre efektivne planovanie vyroby
Optimalizaciu vo vyrobe sa navrhuje rozdelit’ do troch kategorii:

e Optimalizicia planu zlievania

e Optimalizacia zorad’ovacich ¢asov na jednotlivych pracoviskach

e Optimalizacia montaze a expedicie

8.2.1 Optimalizacia planu zlievania

Ulohou optimalizéacie by bolo na zaklade vyrobného planu, technickych parametrov strojov,
a materialu dostupného na sklade vytvorit’ plan vyroby ty¢i a odliatkov.

8.2.2 Optimalizacia zorad’ovacich ¢asov na jednotlivych pracoviskach

Ulohou optimalizacie by bolo na zaklade vyrobného planu, matice prestavieb strojov a asov
vyroby, vytvorit’ optimalny plan vyroby na jednotlivych pracoviskach.

8.2.3 Optimalizicie montiZe a expedicie

Ulohou optimalizacie by bolo minimalizovat’ problémy, ktoré vznikaju na zéklade réznej

priorizacie vyrobkov na jednotlivych pracovikach.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

8.2.4 Prinosy optimalizacie

Prvé dva typy optimalizicie (plan zlievania + zorad’'ovacie Casy) si zamerané na
optimalizaciu konkrétneho strediska (pracoviska). Ich primarnou tlohou je vytvorit’ o
najviac na jednotlivych strojoch minimalizaciou prestavovacich ¢asov strojov. Pre takyto

typ tlohy je nutné merat’ minimalne nasledovné zékladné data:

e Cas prestavby stroja (Matica prestavieb)
e Cas potrebny na vytvorenie vyrobku
e Pravidla o merani kvality

Na zéklade tychto dat je potom vytvoreny digitalny model vyroby na stroji (strojoch),
pomocou ktorého je mozné vytvorit’ optimalny plan vyroby a plan prestavby stroja. Odhad

uspory podl’a slov pracovnikov Slovarmu je na trovni radovo 30%.

Optimalizacia montaze a expedicie je komplexny pohl'ad na jednotlivé strediskové plany.
Na zéklade informacii z vyrobnych pracovisk a planu expedicie by bolo mozno nadriadenym
spdsobom ovplyvilovat’ vyrobné davky pracovisk aj za cenu porusenia optimalneho planu
konkrétneho pracoviska.

Takato optimalizacia by mohla zmenit' zameranie optimaliza¢niho algoritmu a najskor
vyrobit’ najziskovejSie vyrobky, vyrobit® prioritné vyrobky, vyrobit’ ¢o najviac vyrobkov

s dodrZzanim vyrobného planu apod.

Aktudlne je proces riadenia vyroby na jednotlivych pracoviskach podriadeny excelovskému
suboru, pomocou ktorého si kazdy majster optimalizuje a riadi svoju Cast’ vyroby. MoZno
predpokladat’, ze popisané optimaliza¢né algoritmy ul'ah¢ia a zjednodusSia pracu vSetkym

pracovnikom — tj. majstrom, planova¢om, pracovnikom, ktori prestavuju stroje.
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9 ODHAD NAKLADOV

Firma sa v kone¢nom dosledku rozhodla zrealizovat’ uplné prerobenie celého ERP systému.
Tento proces sa v dneSnych dnoch uz realizuje a spolocnost’ sa rozhodla zaviest’ SAP systém.
Vsetky ceny boli iba konzultované s firmou, preto ziadna cena nie je presna ani konecna.
Pracovalo sa s celkovym poctom vyrobnych strojov, o predstavovalo ¢islo 20, avsak toto
¢islo je len odhad. Pre pridanie kazdého d’alSieho stroja, ktory by sa mal pripojit’ do systému

zbierania dat predatavuje sumu 1000,- EUR.

Do oblasti ERP boli zahrnuté polozky ako licencie, implementécie predvyrobnej a vyrobne;j

etapy a rozne programovania protrebné pre tuto oblast.
Celkové naklady na oblast ERP su: 117 500 EUR.

Do oblasti zberu dat a monitorovania vyrobnych zariadeni patria rézne nastroje ako
napriklad terminaly do vyroby, ktoré boli spomenuté aj v predchadzajtcej kapitole, d’alej

sety na pripojenie do siete, kontrola spravnosti zberu dat, reporty, zaskolovanie apod.
Celkové naklady v oblasti zberu dat sa: 130 000 EUR.

Do poslednej oblasti spadaju licencie a optimalizacie planu zlievania, zorad’ovacich ¢asov

na jednotlivych pracoviskach a montaze a expedicie.
Celkové néklady predstavuju: 77 000 EUR.

Celkovy odhad je len orienta¢ny a realizaciou tychto troch oblasti pfedstavuje celkovi sumu

324 500 EUR.

9.1 Ekonomicka navratnost’

Ked’Ze nie st k dispozicii informacie z kontrollingu, nie je moZné exaktne vycislit’ prinosy
pre spolo¢nost’ Slovarm. AvSak vo v§eobecnosti je navratnost’ investicie do tohoto projektu
Standardné dva roky od ukoncenia digitalnej transformécie. Rovnako tato doba byva aj

v poziadavkéch zo strany spolo¢nosti.
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10 ZAVER

Ciel'om bakalarskej prace bola analyza sucasného podnikového informacného systému
v spolo¢nosti Slovarm. Sucastou prace bolo predlozit’ vo findle aj navrhy na zlepSenie
informac¢ného systému pomocou vybranych analyz.

V teoretickej Casti je na zaCiatku rozpisany podnikovy informacény systém. V tejto kapitole
je spomenuty vyvoj ERP spolu s jeho vyhodami a nevyhodami. Dallej boi popisané aj
funkéné moduly ERP, ktoré sa delia na logistiku a financie podniku. Medzi dolezité aspkety
ERP patri aj CRM, ¢o je riadenie vztahov so zdkaznikmi. Bola popisana aj jeho
funkciolanila. Nasledujiica kapitola sa zaCala venovat’ vyrobe a rozdeleniu vyroby. Vo
vSeobecnosti bola spomenuta definicia vyroby a jej ndsledné rozdelenie. Do podkapitdl bolo
popisané MRP, MRP II, ERP, JIT a Kanban metody. Posledné kapitola v teoretickej Casti
bola venovana vyrobnym procesom. Taktiez tu bolo popisané ich rozdelenie rovnako ako aj
metddy riadenia vyrobnych procesov. Nakoniec bola vypracovana aj kapitola, ktora sa
venovala pouzitym metddam k analyze sucasného podnikového informacného systému.

V praktickej Casti bola na zaCiatku spomentud a predstavend spolo¢nost” Slovarm, a.s.
Nemozno nespomenut’ jej struént historiu ale aj vyrobky, ktorymi vyrobou sa spolo¢nost’
zaobera. Nasledne bola spracovana kapitola s analyzou stcasného podnikového
informac¢ného systému, kde boli pouZité aj spomenuté metddy. Jednalo sa o materidlovy tok
a procesnu analyzu.

Na zaklade vysledkov analyz st predlozené doporucenia na zlepSenie podnikového
informacneé¢ho systému. V zavere prace su navrhnuté rieSenia zlepSenia IS v spoloc¢nosti.
Jednd sa o jednotlivé casti podnikového informaéného systému ale aj o kompletné
prepracovanie celého podnikového informa¢ného systému. Nakoniec st v skratke popisané

aj naklady na realizaciu danych zlepsSeni.
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napr.
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SAP
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Human Resources Management
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