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ABSTRAKT

Zaverecna prace je zamétena na optimalizaci procesu planovani vyrobnich kapacit a fizeni
vyroby v soukromém sektoru. Teoretickd Cast se zabyva vymezenim zakladnich pojmut
a jejich definic, které do zminované problematiky spadaji. Navazujici analyticky oddil
praktické Casti, a to formou kvalitativniho popisu a vyzkumu, znézoriiuje soucasny popis
planovani kapacit ve vybrané korporaci véetné zakladnich nastroji, jez jsou k procesu
planovani vyuzivany. Stézejni aplikacni cast je sméfovana k aktualizaci, vyvoji
a vylepSovani soucasnych nastroju a trendii, vyuzivanych k efektivnimu fizeni a planovani

vyrobnich kapacit.

Klic¢ova slova: optimalizace, pldnovani, fizeni, vyrobni kapacity

ABSTRACT

The final thesis is focused on optimizing the process of production capacity planning and
production management in the private sector. The theoretical part deals with the definition
of basic terms and their definitions that fall into the mentioned issue. The follow-up
analytical section of the practical part, in the form of a qualitative description and research,
illustrates the current description of capacity planning in the selected corporation, including
the basic tools used for the planning process. The core application part is aimed at updating,
developing and improving current tools and trends used for effective management and

planning of production capacities.

Keywords: optimization, planning, management, production capacity
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UvVOD

Kazdy z nas se jiz setkal s pojmem planovani a setkdvame se s nim v bézném zivoté stale
dnes a denné. Z pohledu managementu organizace se jedna o jednu z hlavnich manazerskych
z hlavnich roli pro Gsp&$né fungovani podniku. Siroké spektrum planovaciho pole tvofi
finance, informatika, kvalita, lidské zdroje, logistika, vedeni organizace, marketing, sluzby
a vyroba. Hlavni oblast pldnovani, o kterou se tato prace opira, izce souvisi s fizenim vyroby
a zaméfuje se na optimalizaci planovani vyrobnich kapacit konkrétniho podniku. Tato firma
vyuziva ke svému fungovani jak planovani dlouhodobé, tak kratkodobé s vyuzitim riznych
nastrojii. Dilezitou roli hraji softwarové nastroje, na které jsou v dne$ni pokrokové dobé
kladeny vysoké néaroky a zaroven jsou také nedilnou soucasti kazdé korporace, kterd chce
byt na tuzemském i mezinarodnim trhu konkurenceschopna. Jak jiz bylo zminéno, pro obé
formy kapacitniho planovani v uréeném podniku existuji specifické prostiedky, které
napomahaji firmé dosahovat stanovenych cilii. Pro zachovani efektivity je zapotiebi tyto

prostfedky neustale zlepSovat a ptipadnd slaba mista eliminovat.

Zaveérecna prace se sklada ze dvou stézejnich blokt, ¢imz prvni z nich, tedy ¢ast teoreticka,
popisuje zdkladni terminologii v oblasti vyroby a seznamuje Ctenate s procesy planovani
vyroby a ptistupy k nim, jez jsou Gizce spjaty s danou problematikou. Druhy, prakticky blok,
je rozdélen do dvou ¢asti. Prvni ¢ast analyticko-empirickd poskytuje analyzu soucasného
stavu podniku vcetné plénovéani v téZe organizaci vybrané organizaci a zaroven uvadi
prehled pouzivanych nastroji pro kapacitni planovani podniku. Druha ¢ast praktického
bloku se nazyva aplikacni ¢asti. Ta se zamétuje na vyvoj aplikace pro proces planovani
vyrobnich kapacit a vylepSovani soucasného nastroje s diirazem na zefektivnéni procesu

planovani vyrobnich kapacit. Zavér praktické ¢asti bude patfit vyhodnoceni experimentu

a vyslednym piinosiim optimalizovan¢ aplikace.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Tato zavérecna prace ma za cil zlepsit v ramci podniku pfistup k operativnimu planovani
vyrobnich kapacit pomoci softwarové aplikace. Tu lze chapat jako nadstavbu informac¢niho
systému, kterd ma v co nejveétsi mife usnadnit zainteresovanym pracovnikiim jejich praci

v oblasti planovani a eliminovat stale opakujici se chyby.

Pro ziskani tohoto cile se jevi jako optimalni vyuziti kvalitativni analyzy a ptidruzenych
metod v radmci experimentu s cilem pokusit se co nejvice piiblizit optimalnimu nastaveni
jednotlivych pravidel pro vSechny zainteresované slozky, kterych se zminéna oblast tyka.
Vylepsit prehlednost, zvysit efektivnost a v neposledni fadé i1 zajistit okamzitou a jasnou
orientaci v problematice operativniho planovani, jelikoz dochazi k neustdlému pirekracovani

stanovenych vyrobnich kapacit a nedodrzovéni stanovenych pravidel.

Aby bylo dosazeno co nejlepsiho vysledku, je nezbytné nutné ziskat informace piimo
od pracovniki, ktefi vyuzivaji nadstavbovy nastroj informac¢niho systému pro operativni
planovani na denni bazi nebo se podileli na jeho vyvoji. Proto se jevi jako nejlepsi varianta
pouziti metody strukturovaného rozhovoru s vybranymi zainteresovanymi stranami.
Pro relevantnost udajii je potiebné uskutecnit rozhovory s minimalné¢ dvéma subjekty
pracujicimi v odli$né sféfe podniku a jejichz pracovni napln je rozdiln€¢ zaméfena. Presnéji

je mifeno na oblast pfipravy vyroby, vyroby a v neposledni fad€ na IT oddéleni.

Zprosttedkovanim rozhovoru o oblastech vySe zminénych se vystupy jednotlivych
zainteresovanych stran mohou lisit. Je to dano ptedevs§im tim, Ze kazdy z dotazovanych
subjektl na proces operativniho planovani nahlizi z riznych uhli pohledu. Ziskané
informace ze zminéného rozhovoru lze povazovat za kli¢ové, poslouzi jako odrazovy miistek
pro mozny navrh vylepSeni stavajiciho stavu pouzivanych softwarovych néstrojii v kontextu
operativniho pldnovani, pfipadné pro navrh uplné odlisného feSeni. Zaroven se jevi jako
nezbytné nutné, zpracovat jednoduchou zdkladni metodiku pro proces rozpisu zakazek
do vyroby a nasledné vytvoreni grafického zobrazeni této metodiky v podobé vyvojového

diagramu, pro rychlejsi a snadnéj$i porozumeéni procesu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBAA VYROBNI PROCES

Hlavnim ukolem této kapitoly je sezndmeni se s potiebnou terminologii v oblasti vyroby,

vyrobnich kapacit a dalSich potfebnych pojmt k pochopeni zvolené problematiky.

1.1 Pojem vyroba

Vyroba dovoluje uspokojit potieby zdkaznika tim, ze produkuje vécné statky a sluzby.
V hodnotovém fetézci hraje jednu z primdrnich tloh. Hlavnim tkolem vyroby je tvorba
hodnoty uzitku, jenz je potfebny pro fungovani spolecnosti a pro jeji budouci rozvoj.
Vysledky prace, které vyroba prezentuje, jsou urcené pro spotiebu vyrobni, spolecenskou

a individudlni. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

1.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces lze z technického pohledu vyjadtit jako pteménu vstuptl, jako jsou napiiklad
suroviny nebo materialy na finalni produkt, - jakékoliv nabidka pro zdkaznika. Jde o védomy
proces, ktery probihd za ucasti pracovnich sil, podporované investi¢nim (potiebny k chodu
organizace, zustava v podniku déle nez jeden rok) a obéznym majetkem (urceny k zajisténi

provozu organice, rychle méni svou formu). (Tomek a Vavrova, 2014)

Vyrobni faktory: Kapital
apita

plda ]

' Vystupy
prace \
kapitéal Y FIRMA > @ zboii
informace % @ sluzby

kvalita managementu

A

Obrazek 1 Kolobéh vyrobnich faktort, zbozi, sluzeb a kapitalu ve firmé
(Ketkovsky a Valsa, 2012)

Zdroje lze rozdelit podle toho, jakou hraji roli ve vyrobnim procesu. Jedna se o vyrobni

zdroje transformované a transformujici viz. tabulka nize.

Tabulka 1 Rozdéleni vyrobnich zdrojl (vlastni zpracovani)

Transformované vyrobni zdroje Transformujici vyrobni zdroje
informace zatizeni

material personal

zakaznici




UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 14

1.2.1 Déleni vyrobniho procesu

Vyrobni proces je Casto rozd€len na etapy. V oblasti strojirenstvi se vyrobni proces rozdéluje

do tfi fazi: (Synek, 2011)
e Piedvyrobni (konstruk¢ni, technologickd ptiprava vyrobku, zajisténi materiala atd.)
e Vyrobni (vyrobek vznika dle jasného postupu)
e QOdbytova (pievzeti vyrobku z vyroby, skladovani, baleni, expedici) (Dlouhy, 2014)

Na vyrobni proces 1ze nahlizet z mnoha uhli jako naptiklad z pohledu procesni mapy, jez

muzeme délit na tii ¢asti.
e Ridici procesy — zasahuji zejména do managementu, jenz za jejich pomoci vykonava
fidici ¢innosti pro rozvoj podniku a reguluje kvalitu vystupl. Ridicim procesem

muzeme nazvat napf. tvorbu strategie nebo management rizik.

e Hlavni procesy — jsou procesy, kdy jsou koncové vystupy nasmérovany piimo
k zdkazniklim. Timto dochézi k produkci hodnoty zdkaznika. Zde se fadi ptiprava

vyroby, samotna vyroba produktti, kontrola kvalita a expedice.

e Podpiirné procesy — jsou napomocné procesim hlavnim. Jejich tikolem je zajistit
funk¢énost hlavnich procesti vcetné bezpecného chodu organice. (JaniSova

a Kftivanek, 2013)

1.2.2  Ukastnici vyrobniho proces

Efektivita a vykon podniku jsou méfitelné ukazatele, které jsou zaloZené na lidské praci.
Neni standardem, aby se spravné fungovani procesu obeslo bez lidského faktoru. I pesto,
ze jsou v dnes$ni dobé mnohé provozy automatizovany a ¢im dal vice se inovovany ve smyslu
umélé inteligence, stale je zapotfebi z pohledu lidi tyto procesy sledovat a kontrolovat.

Kazdy ze zucastnénych v tomto procesu hraje rozliSnou roli. (Svozilova, 2011)
Patii zde:
e Zakaznik — timto pojmem se nazyva ten, ktery citi potfebu, prani nebo ma

pozadavek, jenZ je moZzny uspokojit uritym vyrobkem, vytvorem nebo sluzbou,

které jsou vytvaieny danym procesem.

e Dodavatel —jde o né€koho, kdo zastfesuje vstupy procesu, nezbytné k zajisténi potieb

zakaznika.
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Sponzor — l1ze definovat jako zastupitel provozujiciho, vétSinou ¢len managementu

podniku, ktery dba na funk¢nost procesu.

Podnik (provozovatel, vlastnici) - podnik jako vlastnik spotfebovavanych zdroji
v procesu, ktery ma zijem na zvySovani kapacity procesu a klade diraz

na uspokojeni zdkaznika na zaklad¢ jeho pfani.
ManaZer — osoba, figurujici pfimo v fizeni procesu, odpovidajici za vysledky.

Sampion procesu — osoba dlouhodobé zcastiujici se procesu, vétSinou zastavajici
funkci operdtora ¢i manazera, podporujici uzivani procesu vcetné podpory

optimalizace.

Operdtor — piimy Ucastnik procesu, ovliviiujici pouze efektivnost a kvality procesu,

kterého je soucasti. (Svozilova, 2011)

1.3 Déleni vyroby

Vyroba neni pouze jednotného tvaru, ale 1ze ji délit dle riiznych kritérii, zejména podle poctu

opakovani vyrobku, vztahu odbytu, podle spojitosti vyrobniho toku a podle spojitosti Casové.

Pro optimalni volbu metodiky planovani je vSak zapotiebi cilit i na dal$i, méné uZzivané

hodnotitele vyrob. Patii mezi né rozdéleni podle vazby vstupniho materialu a rozdéleni podle

zpisobu odbéru. (Loffelmann, 2010)

1.3.1

Rozdéleni vyroby dle poctu opakovani vyrobku

Kusova vyroba — vyroba jednotlivych kusii vyrobkl dle specifickych pozadavk.
(Kusova vyroba, ©2016) StéZejnim problémem tohoto typu jsou dlouhé dodaci lhity

a skoro nulova moznost predikce odbytu. (Veber a Srpova, 2012)

Sériova vyroba (malosériova, stiedné sériova, velkosériova) — produkce omezeného
mnozstvi stejnych vyrobki. (Sériova vyroba (Mass production), ©2016) Slabé misto
sériové vyroby se vyskytuje pfi kazdém piechodu na jinou sérii. (Veber a Srpova,

2012)

Hromadna vyroba — charakteristickymi znaky je trvald a z hlediska ¢asu neomezena
vyroba téhoz vyrobku ve velké mife. DalS§imi typickymi znaky této vyroby je vysoky

stupenl automatizace a mechanizace. (Veber a Srpova, 2012)
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1.3.2

1.3.3

1.3.4

Druhovd vyroba — zv1astni pripad hromadné vyroby, pfi které dochazi k produkei
jednoho vyrobku vyrobeného hromadné, ale ve vice variantach, ¢imz je mysleno,
ze se vyrobeny produkt muze lisit naptiklad jeho tvarem ¢i kvalitou. (Veber a Srpova,
2012)

Rozdéleni vyroby podle pristupu k odbytu

Zakaznicka vyroba — je zamétena na pozadavky ze strany zakaznika, jeZ jimi mohou

byt vyroba konkrétniho typu, zplisob zpracovani, termin realizace atd.

Vyroba pro trh — orientovana na spotiebitel dle prizkumu na trhu, dal§im znakem je

vyroba na sklad. (Sodomka, 2011)

Rozdéleni vyroby podle spojitosti vyrobniho procesu

Nespojita (diskrétni) vyroba — zahrnuje v sobé kombinaci fizeni spojitych
1 nespojitych procest. Finalni produkt této vyroby vznikd pomoci kusovniku.
Typickym odvétvim je strojirenstvi.

Spojita (kontinudlni) vyroba — je vazdna na management kvality. Typicka pro fizeni
procesni vyroby informacnim systémem, ktery pokryva napt. planovani vyroby,
spotfebu materidlu a sledovani dalSich ukazatell tak, aby je bylo moZzné zpé&tné

identifikovat. (Sodomka, 2011)

Rozdéleni vyroby podle typu plynulosti vyrobniho procesu

Plynuld — vyroba probiha téméf nepfetrzité, 24 hodin denné, 7 dni v tydnu po cely
rok. Vyjimkou jsou pouze pozastaveni, kterd jsou nutnd z divodu oprav ¢i servisu.
Jako priklad 1ze wuvést vyrobu elektrick¢é energie ¢i poskytovani sluzeb

napt. zakaznické linky pojistoven. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

PieruSovana — vyroba, kterou lze v urcitych fazich vyrobniho procesu pozastavit
a pokracovat dale jindy. Obvykle tato vyroba probihd jen v pifedem jasné
stanovenych casovych usecich, naptiklad v ¢ase od 6 do 20 hod, pouze v pracovnich
dnech pondéli az patek. Typickym odvétvim je strojirenstvi, kde byva zcela bézné,
Ze vyrobni proces je po dokonceni urcitych operaci preruSen a nasledné vyroba
pokracuje na dal$im stanovisti. Pfipadné mtze dojit 1 k tomu, Ze pracovisté zistane

neménné. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
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1.3.5 Rozdéleni vyroby podle valence vstupni materiil — vystupni produkt

Rozd€leni podle tohoto typu vyroby se zabyva tim, kolik vyrobkii je mozné vyrobit

z definovaného objemu materialu.

o Vyroba podle typu V — suma vyrobenych produktl jasné ptevysuje celkovy pocet
druhti vstupniho materidlu. Typickym rysem je stejny technologicky postup pro

prevaznou vétSinu vyrobkd, odliSuje se jen v drobnostech. (Loffelmann, 2010)

VYSTUPY
VETUP C:::::::::::i;7
—— VYROBNIi PROCES —

Obrazek 2 Vyroba podle typu V

(Loffelmann, 2010)

e Vyroba podle typu A — pocet vstupnich vyrabénych dilil je podstatné vys$si nez pocet
vyrobenych vyrobkill. Z velké ¢asti se tohoto typu vyuziva v téZkém strojirenském

a leteckém pramyslu.

VSTUPY
VYSTUP
— VYROBNI PROCES ——

Obrazek 3 Vyroba podle typu A

(Loffelmann, 2010)

o Vyroba podle typu T — vyrobek je slozen z omezené skupiny komponentii podle
riznych technologickych postupli. Vyuziti nachazi ve vyrobé elektrotechniky

a vyrobniho zbozi.
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VYSTUPY
VSTUPY —
> >
————> VYROBNIi PROCES —
—— >
>

Obrazek 4 Vyroba podle typu T

(Loffelmann, 2010)

1.3.6 Rozdéleni vyroby zpiisobu odbéru

Vétsina vyrobctl jiz od praddvna pouzivala k vyrobé svych vyrobki ur¢itou kombinaci

vyrobnich strategii, ale touha spottebiteli po rozmanitosti a riziko naruseni dodavatelského

fetézce nuti mnoho vyrobnich subjektti zménit sviyj postoj. (Kolla, 2021)

ETO (Engineer to order) - konstrukce na zakazku, vyvoj produkt dle potieby
zakaznika, vlastni vyvoj, vyroba, sluzby. U tohoto typu vyroby zpravidla nebyva
pfedem dany Cas k uskutecnéni projektu. Divodem jsou Casté zmény ve specifikaci
produktu ze strany zdkaznika v ranné casti projektu s ¢im souvisi 1 planovani

materidlu a kapacit. (Procedia CIRP, ©2017)

ATO (Assemble to order) - montaz na zakazku, vyuZziva jednouroviiovych
kusovnikli, které jsou potfebné pro zajiSténi plénovéani a fizeni. Zéakaznikav
poZadavek je bran jako vstup, jenZ definuje mnoZstvi a termin poZadované montéze.
Jednim z hlavnich znaki je kratkd doba potiebnd k uskutecnéni montéze. Oblast

planovani se soustiedi vice na material neZ na kapacity. (Basl a Blazicek, 2012)

MTS (Make to stock) - vyroba na sklad, typicka pro nespojitou vyrobu. Typickym
znakem jsou blizké vztahy s dodavateli, vyroba a prodejna zdklad¢ dlouhodobych
plani a progndz. Co se tyce planovani, naproti vyrobé ATO je kromé orientace na
material kladen diraz i na kapacity. (Amaranti, Muhammad a Spetadri, 2021)

MTO (Make to order) - vyroba na objednavku, vyrobni strategie, kterd nazyvana

jako ,,hromadné pfizplisobeni.‘‘ Existuje zde t¢Zko ptedvidatelna poptavka, kritické

planovani kapacit, které je zalozeno na objednévkach zakaznika. (MTO, ©2021)
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Tabulka 2 Déleni vyroby podle bodu rozpojeni

(Basl a Blazicek, 2012)

Surovina Komponenty Podsestavy Finélni vyrobky | Typy
vyroby

Nikup Vyroba Mont:iz Vyroba
¥ Wyroba na MTS

sklad
» MontaZ na ATO

zakdzku
# Vyroba na MTO
zakazku

» Wyvoj a vyroba ETO

na zakazku

# Umisténi bodu rozpojeni

e PBM (Process batch manufacturing) vyroba velkych sérii ve vyrobnich davkach,
jedna se predevsim o vyrobky urcené k denni spotiebé jako potraviny, kosmetika atd.
Planovani produkce je ve velké mife zaméfeno na kapacity. Typickymi jsou levny
vstupni material, vyroba za pouziti fizenych vyrobnich linek, kratky zivotni cyklus

vyrobku. (Basl a Blazicek, 2012)

1.4 Technicka priprava vyroby

Technické ptiprava vyroby je vyznamnou ¢innosti podniku, kterd predchazi samotnému
zahajenim vyroby. (Pfiprava vyroby, kalkulace, 2021) Tento proces piedstavuje skupinu
funkci z okruhti konstrukéni, technologické a organizacni pfipravy vyroby, které na sebe
navazuji a jsou mezi sebou Uzce propojeny. Tato ¢innost neni dilleZita pouze pii zahdjeni
nove vyroby, ale vyznamné se podili na zdokonalovani stavajicich vyrob nebo pfi zavadéni
pokrokovych technologii. Technickou piipravu vyroby délime do ti1 Casti:

(Sajdlerova, 2012)

o Konstrukéni priprava vyroby — pokryva zpracovani vykresové dokumentace, do
které spadaji vykresy vyrobki, nastrojii metidel, piipravkil, véetné riznych dalSich

specifikaci v€etné kusovnikl a rozpisek. Je prvni fazi technické ptipravy vyroby.

o Technologicka piiprava vyroby — navazuje na konstrukéni fazi a zahrnuje
sestavovani technologické dokumentace. Ta obsahuje tvorbu technologickych

postupil (sled operaci v€etné popisu prace za jasn¢ stanovenych podminek, napf.
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feznych, bezpecnostnich atd., které vedou k vyhotoveni vyrobku), tvorbu navodek,
riznych programu pro stroje a zafizeni. Tato oblast se tyka i norem spotieby prace,
sefizovacich postuptli, navrhit kooperace u procesu, jenz samotnd organizace neni

schopna sama zajistit. (Sajdlerova, 2012)

e Organizacni piiprava vyroby — posledni faze technické ptipravy vyroby, ktera
pokryva velky okruh riznych cinnosti, které jsou spojeny s planovanim,
organizovanim, uspofadanim pracovist manipulovanim, logistikou apod. béhem

vyrobniho procesu.

V podnicich, které spadaji do primyslového sektoru, jsou zpravidla technické formace
zaClenény pod jeden technicky usek. VSechny €innosti spojené s vySe uvedenymi tfemi typy
TPV jsou naro¢né a vétSinou velmi tviréi. Tak jako v oborech jako je strojirenstvi i oblasti
TPV existuji urcité trendy ke zlepSovani. Za stézejni trend mizeme povazovat hlavné
pouzivani vypocetni techniky, kterd napomaha k vétsi pruznosti faze predvyroby, eliminaci

Zasu, ktera je potfebna pro TPV, pomaha snadngji sdilet informace apod. (Sajdlerova, 2012)

1.5 Vyrobni kapacita

Pojem vyrobni kapacita 1ze chapat jako schopnost podniku vytvofit urcité kvantum vyrobk
nebo poskytovat dané mnozstvi sluzeb. Je dana casovou jednotkou za optimalnich podminek
(hodina, den, mésic, rok). Odborna literatura uvadi, Ze se jedna o maximalni objem
produkce, jenz je podnik schopen vyprodukovat s pomoci svych vyrobnich moznosti za
urcity ¢as. Kapacita vyrobni jednotky je zavisla na mnoha faktorech. Mezi tyto Cinitele patii
jak technicka troven stroji a vyrobni jednotky, tak i organizace vyroby, personalni pokryti
atd. Mezi vySe zminénymi Ciniteli existuje Uzka provazanost, jsou vzajemné propojent,

a proto jejich vycisleni neni zdaleka jednoduché. (Synek a Kislingerova, 2015).

Vyrobni kapacity slouzi podnikiim jako nastroj pro sestavovani planti vyroby, uréovani
mnozstvi vyroby a pro planovani potfeb strojnich zafizeni. Kapacity lze vyuzivat jak
globdln¢ skrze celou firmu nebo také pouze v raznych sektorech organizace,
tak 1 pro sledovani urcitého pracovisté ¢i stroje. Vyrobni kapacitu rozliSujeme na nékolik

druhii. (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019)
o Teoretickd kapacita — hodnota, uréena teoreticky a predstavujici ideal.

o Prakticka kapacita — hodnota, kterd je podlozena vysledky méteni v praxi. Zahrnuje

1 ptipadné pieruSeni provozu.
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Nomindlni kapacita — objem udavany vyrobcem, je obsahem technického katalogu.

Maximalni kapacita — celkova objem disponibilnich kapacit v jasné definovaném

provozu za urcity ¢asovy interval

Minimalni kapacita — udava nejmensi moznou kapacitu pii provozu.

(Wasserbauerova, 2021)

,,Pro stanoveni vyrobni kapacity potrebujeme stanovit planovany fond vyrobniho casu

s ohledem na pocet pracovnikii, strojni vybaveni apod. a planovanou pracnost vyrobku. Pro

mnozstvi vykonit mohou byt limitujici rizné zdkladny napr. pocet pracovniku, vyrobni

zarizeni, velikosti ploch. ** (Sajdlerova, 2012)

Vypocet kapacity

Fsgj

Q; — kapacita jednice j — tého vyrobniho zatizeni,

Fs.j — efektivni Casovy fond j — tého vyrobniho zafizeni,

V; — vyrobnost (vykonnost) j — tého zafizen,

P; — pracnost na vyrobu jednice vykonu (vyrobku)v Nmin nebo Nh.

1.5.1

(Sajdlerova, 2012)

Vyrobnost (vpkonnost) (V;) — vyjadiuje nejvySsi moznou sumu vyrobkd, ktera je
vyprodukovana urcitym zafizenim za jednotku ¢asu
Pracnost (P;) — Cas, ktery je zapotfebi na vyrobu jednice vykonu u vyrobniho

zafizeni, stroje, ur€enym pracovnikem nebo na definované ploSe. Jednotkou

pracnosti je normominuta (Nmin) nebo normohodina (Nh).

Casové fondy

Kapacita se neuvadi pouze v ¢asovych jednotkach, ale mizZe byt vyjaddiena v penéZznich

¢1 hmotnych jednotkach. Pro urceni vyrobni kapacity musi byt stanoven planovany fond

vyrobniho ¢asu v souvislosti s poctem pracovniki, s ohledem na vybaveni strojniho zafizeni

atd. spole¢né s planovanou pracnosti vyrobku. Na zéklad€ vyse uvedeného se fondy rozlisuji

na ¢asovy fond pracovnika nebo ¢asovy fond zafizeni (stroje). (Sajdlerova, 2012)
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Obvykle se vsak ¢asové fondy déli na tfi typy.

Kalenddini ¢asovy fond — opira se o celkovy pocet dni v daném kalendainim roce.
Mimo piestupny rok vychazi ze vztahu 365 (dny) x 24 (hodiny) a jeho vyuziti

se uplatiiuje v podnicich, kterych se tyka neptetrzita vyroba.

Nomindalni ¢asovy fond — vypoctena hodnota vychazi kalendarniho ¢asového fondu.
Od sumy nepietrzitého provozu jsou odecteny nepracovni dny (vikendy, statni
svatky). Pokud ma podnik planované celozavodni dovolené nebo volno z divodu
udrzby ¢i jiné ¢innosti a dojde k zastaveni vyroby, odecitaji se i ty dny, kterych se to
tyka.

VyuZitelny (efektivni) cCasovy fond — ziskame odecCtem planovanych prostoju.
Odectené hodiny se tykaji prostoji v ramci pracovni doby, které vznikaji v disledku
udrzby, opravy stroji a zafizeni nebo zmény pracovisté, bez toho, aniz by byla

pozastavena ¢innost firmy (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019)

1.5.2 Normy spotieby prace

Technické normovani prace se zaobira urCenim cCasové délky pro vyrobu dané soucasti

vyrobku nebo se zabyva stanovenim casu, jenZ je potfebny k provedeni konkrétni prace

s ohledem na riizné vlivy. Vysledkem technického normovani jsou normy spotiteby prace.

Za normu pracnosti vyrobku povazujeme souhrn norem casu dil¢ich operaci. Normy

spotfebni prace lze rozdélit do étyi &asti. (Sajdlerova, 2012)

Normy technologické — udavaji parametry stroji z hlediska technického
a technologického napft. palici parametry, rychlost vysekavani atd. vcetné udajti pro
dosaZzeni optimalnich podminek pro provoz vyrobnich strojii a zafizeni v praxi.

(Sajdlerova, 2012)

Normy vykonové — udavaji podil mezi mnozstvim prace a kvantem produkce nebo

naopak. (Splichalova, 2017)

- Casu — &as, ktery je potfeba na jednotku vykonu. Napft. 0,5 normominuty

na zavitovani jednoho otvoru.

- Mnozstvi — mnozstvi, které ma byt provedeno za urcitou dobu. Napf.

zavitovani dvaceti dér za 0, 5 hodiny. (Sajdlerova, 2012)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 23

e  Normy obsluhy — je normou, kterd udava pocet pracovniku, jez maji obsluhovat dané
vyrobni zafizeni nebo kolik téchto zafizeni spada pod kompetenci jednoho jejich
uzivatele. Napi. 2 pracovnici na jedno vrtaci centrum nebo 2 ohranovaci lisy

na jednoho pracovnika obsluhy. (Sajdlerova, 2012)

e Normy pocetnich stavii pracovnika THP (Technicko-hospodarsky pracovnik) —
pocet pracovnikli, ktefi jsou potfeba pro zajisténi spravného chodu danych useki.
Napt. pét pracovnikii konstrukce na oddéleni vyvoje. (Planovani personalnich

potieb, ©2021)

1.6 Materialovy a informacni tok

Materidlovy a informacni tok spada do oblasti logisticky, kterd je uzce spjata s vyrobou,
na kterou pfimo navazuje. Primarnim ukolem logistiky je zajisténi dodavky spravného

materialu na pfedem uréené misto ve spravny c¢as.

1.6.1 Materialovy tok

Materidlovy tok vyjadfuje pohyby materidlu za pomoci odliSnych a manipulac¢nich
a dopravnich prosttedkl s cilem zajistit potiebny material v dany ¢as na korektni misto
urceni v pozadované kvalité a pozadovaném mnoZstvi. Tok pracovnich pfedméti je stéZejni

¢ast materidlového toku. (Martinovicova, Konecny a Vaviina, 2019)

Soustava toku materidlu ve vyrob¢ zahrnuje Sirokd oblast. Tento systém se zaobira zptisoby
manipulace pro naklddani s materidlem, déle planovanim a fizenim vyroby. Materidlovy tok
plni primarni funkce v zajisténi vSech potiebnych nastrojli, materiald a surovin pro spravné
fungovani vyrobniho procesu (Tanchoco, 2012). Materialni tok je diilezity pro fizeni zasob,

podle kterého zmtZeme zasoby délit dle nasledujiciho:

e Material — neboli vyrobni zasoby, do kterych spadaji zasoby surovin, pomocny
material, nakupované dily. Jde o vSechen material, ktery od svého pofizeni prozatim

nevstoupil do vyrobniho procesu.

e Nedokoncena vyroba a polotovary vlastni vyroby — jde o rozpracovanou vyrobu,
polotovary, které byly vyrobeny ptedeSlou fazi procesu v ramci podniku a pokracuji

dale k naslednému zpracovani.

e Hotové vyrobky — vytvarteji zdsoby na sklad¢, které jsou schvaleny v rdmci kontroly

a Cekaji na export k odbératelim. (Soukupova a Strachova, 2005)
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1.6.2 Informacéni tok

Material, jenz stdle méni svou pozici svymi pohyby, produkuje informace, které jsou vhodné
k pouziti ptfi usmériovani k naslednému toku materidlu. Ziskani a zpracovani téchto

informaci je potiebné k organizovanému fizeni toku materialu.

Informacni tok taktéz udéva cas a v mnoha ptipadech i postupnost dilti, ve kterém odvolany

material nastartuje materialovy tok. (Varjan, 2016)
Ptiklad informaci, které mohou zahajit pohyb materidlového toku, jsou:
e Objednavka zdkaznika, - pouziva se jako mustr pro dodavku zboZzi k zdkaznikovi.

o Vyrobni plan — zahruje veSkeré definované polozky, které jsou vyrdbény vcetné

celkového mnozstvi a terminy vyroby.

e Plin potieby materidlu — stanoven na zékladé vyrobniho planu a umoziuje hlubsi

planovani potfebnych objednavek u dodavatelti.

e Objednavka u dodavatelit — mustr pro dodani materialu do vyroby. (Tvrdon, 2017)

1.6.3 Logisticky retézec

,,Logisticky retezec Ize definovat jako souhrn organizacnich jednotek, instituci, ¢i agentur
uvniti- nebo vné dané firmy, které vykonavaji funkce podporujici marketing daného produktu.
Marketingové funkce jsou obsazeny v Fadé cinnosti: nakup, prodej, preprava, skladovani,
trideni, financovani, prebirani trzniho rizika a poskytovani marketingovych informaci.
Kazda organizacni jednotka, instituce nebo agentura, kterd vykonava jednu nebo vice
marketingovych funkci, se stava clankem logistického retézce s cilem realizovat distribucni

tok.* (Tvrdon, 2017)

Logisticky fetézec uvadi vztah mezi materidlovymi a informacnimi toky, z cehoZ vyplyva,
Ze jsou tyto toky na sobé€ zavislé a jeden bez druhého by nemohl existovat. Aby byl logisticky
fetézec kompletni, je nutné do né; zakomponovat o fetézec dopravni. Dopravni fetézec
je slozen z dil¢ich ukont, které zajiStuji pohyb materialu jiz od pocatecni faze zpracovani

az po fazi predani danému spotiebiteli. (Tvrdon, 2017)
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2  ZLEPSOVANI PROCESU

V obecné roviné lze proces chapat jako souhrn ¢innosti a ukoll, které na sebe vzajemné
navazuji, izce spolu souvisi a maji logické opodstatnéni s cilem vytvofit jiz dfive stanoveny
celek vysledkd. Podnikovym procesem se v uzsim slova smyslu rozumi tok prace nebo
¢innosti, jejichz smyslem je transformace vstupll na vystupy za ucelem uspokojeni potieb
zakaznika. ZlepSovani podnikovych procest je ¢innost sméfovana k prozkouméavani toho,
jak se proces chova. Jde o specidlni ¢innost, kterd v sobé déle zahrnuje zjisStovani ptivodu
problémti spojenych sladnym chodem procesu, produktivitou a vystupem procesi,

zaméfenych na kvalitu. (Svozilova, 2011)

2.1 Rizeni procesi

Na rozdil od zlepSovani procesu jde o soubor ¢innosti, mezi které se fadi regulace a korekce
se zamétfenim na procesni toky, kvalitu, hodnoceni a kontrolu vykonnosti. Dale porovnava
dosazené vysledky oproti stanovenému planu a potiebdm a zabyvd se naslednym
zlepSovanim vykonu v daném podniku. Tyto cinnosti spadaji pod strategické fizeni

a zahrnuji v§echny ¢innosti, v souvislosti s procesy z pohledu:

- formulace procest;

- pftifazeni tloh a ru€eni za mezivysledky a vysledky v procesu;

- Tizeni a korekce procesnich tokil napf. uzivanim automatizovanych prostedk fizeni;
- klasifikaci procesni vykonnosti;

- nalezeni moZnosti k mistni optimalizaci procesii a vlastnimu zavadéni zmén.

(Svozilova, 2011)

2.2 Modelovani procest

Pro zlepSovani procest a jejich analyzu je jednim z prvnich krokiti modelovani. Vysledkem
je model, jehoz definici lze vyjadfit jako idedl vyjadieni skutecnosti. Napomaha
k vyobrazeni fungovani urcitého procesu a slouzi k lepSimu pochopeni, ¢imz napomaha

ke zlepSovani. Zpravidla jsou ¢lenény do tii kategorii:

o Symbolicky model —nazyvan vyvojovym diagramem, jenz vykresluje postup, pribéh
procesu za pomoci pfedem urceného znaceni. Jednoduché a Citelné znazornéni

usnadiiuje pochopeni provazanosti jednotlivych ¢innosti. (Pappova, 2010)
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o Sit'ovy model — také sitova analyza, ktera se pouziva k vykresleni obtiznych procesi.

Vyuziva se zejména pro oblasti:
- planovani;
- zjisténi kritické cesty;

urceni rezerv z hlediska casu. (Pappova, 2010)

o Objektovy model — znézoriuji redlné objekty v soucasnosti.
- Objektovy — statisticky udava slozeni procesu.
- Dynamicky — ¢asov¢ znazornuje zpusob chovani objektu.

- Datovy — monitoruje pfeménu dat v zavislosti na zméné objektového stavu.

(Pappova, 2010)

2.2.1 Mapa procesu

Procesni mapa je ndzorné schéma zobrazujici hlavni fizené procesy v organizaci. Casto
se objevuje ve formé vyvojového diagramu, ktery zahrnuje jednotlivé vazby mezi procesy
a jejich posloupnost. Od modelu procesu je odlisna tim, Ze oproti modelu, jenZ znazoriiuje
popis daného procesu v detailn¢jSim rezimu, se mapa procesi rozdéluje procesy
dle vyznamnosti na hlavni procesy (tvotici hodnotu), fidici (potiebné k fizené) a podptirné
(zajist'ujici fungovani). Prednosti vyuziti mapy je efektivnéjsi pribeh pii tvorbé analyzy.

(Pappova, 2010)

2.3 Analyza procesi

Nalezenim neefektivnosti v procesu a zaroven zjiSt€énim jeji opravdové pficiny se zabyva
analyza, jenz naléza a popisuje realny aktudlni stav procesu, ktery je pfedmétem zkoumani
a zjiStuje neefektivni kroky, na zaklad€, kterych navrhuje dil¢i zlepSeni a opatieni,
které¢ zapfic¢ini optimalizaci daného stavu procesu. Jednd se zejména o zvySeni jakosti,
zvySeni produktivity, snizeni pribézné doby a eliminaci neracionalit z procesu.

Hlavnimi divody, pro¢ je analyza diilezit4, jsou zejména:

- zvySeni produktivity;

- zvySeni bezpecnosti prace;
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- zjednoduSeni prace;
- snizeni nakladui;

- kraceni ¢asové narocnosti atd. (Masin, 2012)

| Analyza procesa |

-
& e Y
Studium metod a procesu Méfeni spotfeby casu
zlepSeni postupl a procesu hodnoceni efektivity lidske prace

. ! L !

Efektivnéjsi vyuziti Umozni zlepsSeni
- materiala - planovani a kontroly
- stroju a zafizeni - wyuZiti LZ
- lidskych zdroju (LZ) - systému odmériovani
h - -
"

| Zvyseni produktivity |

Obrazek 5 Analyza procesi

(Masin, 2012)

2.3.1 SWOT analyza

Zamérem této analyzy je zhodnoceni slabych a silnych stranek pftilezitosti a hrozeb,
které mohou mit vliv na prosperitu podniku nebo pfimo na néjaky konkrétniho zamér.
Ve velké mife je vyuzivana jako situacni analyza v oblasti strategického fizeni
nebo marketingu. Vysledek SWOT analyzy spocivéa v nalezeni vSech moZnych problémi,
slabych mist a nasledné v jejich eliminaci a naopak, silné strdnky se musi, co nejvice
podporovat. Nové prilezitosti stale vyhledavat, hrozby znat a pfedchazet jim. Priklad SWOT
analyzy prezentuje nasledujici Obrazek 6. (SWOT analyza, ©2016)

SWOT

Pozitivni l

Negativni 1

STRENGTHS WEAKENESSES

SILNE STRANKY- @
€im vybocujete z x

praméru

Ovlivnite

orroRTuNES

PRILEZITOSTI -
v&as rozpoznat a
reagovat |

Neovlivnite

Obrazek 6 SWOT analyza (Bouhanikova, © 2015)
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2.3.2 Ishikawa diagram

Rybi kost, jak je tento diagram také nazyvan, se zabyva pfi¢inami a nasledky, respektive
vychéazi zjednoduché kauzality — kazdy problém ma svou piiCinu, popi. vice piicin.
Jedna se o analytickou metodu, jejiz cilem je nalezeni nejvice pravdépodobné piiCiny
feSeného problému. Uplatnéni nachdzi zejména v oblasti kvality a v sektoru rizik. Vyjimkou

neni pouzivani této metody pfi feseni standartnich problému.

Casto se pii feSeni problému vyuziva tymovych technik (brainstorming atd.), ale i dalSich
technik analyz. Diagram lze pouzit jak pfi navrhu pro preventivni zjiSténi a snizeni moznych
pfic¢in, tak 1 pro urCeni pficina zpétn¢. Ishikawa diagram je uveden na obrazku 7.

(Ishikawiv diagram, ©2016)

Priciny Nasledek

Lidé Metody Stroje Prostredi

"
)V WD VN

; R
//’ / ////

/ / /

Metriky Material Cas Management

Obrazek 7 Ishikawa diagram (Kovalova, 2018)
2.3.3 Histogram

Histogram (Obrazek 8) je sloupcovy graf, ktery vizualizuje statické informace. Samotné
sloupce prezentuji hodnoty v ¢asovych usecich, oproti tomu horizontalni osa udava pocet
vyskyti sledovanych dat v intervalech. Pouziva se tehdy, pokud na horizontalni ose je nutné
zobrazit mnoho dat, protoze reprezentace téchto dat samostatné by pii jednotlivém

zobrazovani neddvalo smysl.

Mezi zadkladni vlastnosti histogramu lze =zatradit zejména stejnou Sitku sloupct,
a také spravnou volbu intervalu. Oboji ovliviluje informacni hodnotu histogramu

(Histogram, ©2016)
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Obrézek 8 (Freeman, 2021)
2.4 Meéreni procesti

Metrika se d4 nazvat jako pfesné a spolehlivé kritérium k hodnoceni, ptedevsim efektivnosti
procesu. Pokud se chce organizace zabyvat métenim kritickych veli¢in, méla by mit uréenou
zasobu metrik k danému problému a méla by ji umét spravné a icelné vyuzivat. Pii uréovani

metrik musi byt stanovena:

identifikace;

osoba, ktera je zodpoveédna za méfent;

spravny postup méfeni;

kontrola méfeni;

zdroj dat, potfebné k métenti;

Neni vzdy zadouci, aby analyza obsahovala data kvantitativniho 1 kvalitativni charakteru,

jelikoz ne vSechny procesy jsou z obou pohledii posuzovat.
- Kvantitativni — je méfitelna a je urcena k pfesnému meétent.
- Kuvalitativni — pouze neciselné vyjadieni.

Existuje jesté pojem ,,nepiimé metrika‘‘ - nelze pfimo méfit. Typicky ptiklad je dosahnuti

podnikovych cila. (Pappova, 2010)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 30

2.5 Vybrané metody optimalizace procesu

Pro spravny, efektivni a plynuly chod je zapotiebi mit proces pIlné pod kontrolou, a to
od zacatku az dokonce. K nalezeni nejlepsi mozné cesty na zaklad¢ identifikovanych slabych
mist, problémi, kterd vede k optimalizaci, existuje fada metod. Nutno vSak podotknout,
ze ne kazdou metodu leze ti¢eln¢ aplikovat na jakykoli proces. Mezi tyto metody patii napf.

JIT — Just in Time, Kanban, Lean Six Sigma. atd. (Sajdlerova, 2012)

2.5.1 JIT (Just-in-Time)

Zavadéni této metody vyzaduje rozdéleni projektu na etapy. Jednd se projekt v ramci
trvalého zlepSovani aktudlniho stavu — vychazi z metody KAIZEN (neustalé zlepSovani,

kterého jsou soucasti vSichni pracovnici ptislusné organizace). (Sajdlerova, 2012)

Co tedy znamena JIT? Jde o metodu ,,pravé v ¢as‘‘ — uspokojeni potieb zdkaznikd v rdmci
dodavek, v pozadovaném case, kvalité a v nadefinovaném mnozstvi. Tento systém se netyka
pouze véasnych doddvek mimo organizaci, ale i dodavek pro organizaci od subdodavatela,
napf. zajisténi materialu do vyroby pfesn¢ v dany okamzik potieby. Ideélni cile jsou shrnuty

v sedmi bodech, viz niZe prvni étyfi body: (Sajdlerova, 2012)
- nulova zmetkovitost;
- nulové zasoby;
- nulové Casy na prestaveni stroji;

- nulové ztraty na pfi manipulaci a pepravé atd.

2.5.2 Kanban

Jde o systém fizeni, postaveny na zakladech JIT, ¢asto je nazyvan i jako japonska varianta
JIT. Kanban je zékladni prvek, coZ je japonsky nazev pro kartu ¢i Stitek, jeZ plni ulohu
objednavek a privodek. (Kyncl, 2014) Pro objednavani urcitého typu dila je pouze urcité
mnozstvi kanbant. Pracovisté, které uz nema zasobu dili daného druhu, je odeslan
objednavkovy kanban spolecné s piepravnim prvek na dané pracoviste, které plni ulohu
interniho dodavatele. Pfepravni prvek je naplnén pozadovanym poctem kust zbozi daného
typu, a i s privodnim listem je zaslan zpét na pracovisté, z kterého pivodné doputoval.
Objednavané kvantum je zpravidla malé. O dodavku timto zplisobem z4add vzdy dalsi
pracovisté. Piedeslé pracovisteé musi ukony vzdy splnit, pfesn¢ podle planu ve stanoveném

casovém intervalu. Pokud se na jednom pracovisti sejde vice objednavek, vzdy
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je expedovana ta, ktera pfisla jako prvni (pravidlo FIFO — prvni dovnitf, prvni ven).
Ptepravni prvek musi obsahovat vzdy ptesny pocet kust predepsané¢ho zbozi. Pokud jsou

nalezeny zmetky, musi byt neprodlené vyiazeny nebo opraveny. (Keikovsky a Valsa, 2012)

2.5.3 Lean Six Sigma

Tato metoda je poskytuje zplisob zachyceni chyby jeste predtim, nez se objevi a jeji stézejni
cil je spokojenost zdkaznikii. Lze definovat, Zze jde o statistickou metodu, jenz udava
spolecnostem smér, jak délat méne chyb a eliminovat neshody ve svych ¢innostech dfive,
nez se objevi. Jedna se o ukadznény postoj Cerpajici z prace s daty a fakty. Hlavnim cilem je
zvladnuti procest do takové miry, ze se nebude objevovat vice nez 3,4 chyby na jeden milion

prilezitosti. (METODA SIX SIGMA, ©2021)
Model DMAIC (Define Measure Analyse Improve Control)

Six Sigma disponuje rliznymi charakteristickymi ptistupy a jednim z vyznamnych ptistupi
je model DMAIC. Ten sdruzuje celkem pét vzajemné propojenych etap viz. nize a je stézejni
pomocnou rukou pro feSeni problémi a optimalizaci procesi Vv organizacich.

(Tetteh a Chapman, 2018)

e Definovat — soustiedénost se na identifikaci, hodnoceni a vybér projektd pro

optimalizaci, a to véetn€ volby tymd.

e  MGéFit — zajiSténost sbéru dat problému, ktery byl detekovan, dale identifikaci
stéZejnich zdkaznickych pozadavkil a vytyceni Ustfednich projektovych a procesnich

charakteristik
e Analyzovat — analyza posbiranych dat a potvrzeni klicovych paramentt vykonu

e Vylepsit — cileno na koncept a samotnou realizaci experimentll za Gcelem tvorby

spojitosti mezi pfic¢iny a nasledky zahrnujici zlepSeni procesu

e Ridit — Koncept fizeni jednotlivych elementdl véetnd jejich optimalizace

a monitoringu. (Tetteh a Chapman, 2018)
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3 RIZENIi A PLANOVANI

Planovani, jako manazerska aktivita, cili na budouci vyvoj podniku a urcuje, ¢eho a jakym
zpusobem ma byt dosazeno. Zamétuje se, na urceni toho, co ma v budoucnu nastat, ale ne
vSak jako odezva na to, co se jiz v minulosti stalo. Planovani zastava svou funkci zejména
na urovni taktického a operativniho fizeni. Aby bylo podnikové fizeni schopné realizovat
své cile a strategie k jejich dosazeni, vyZaduje detailni a kratkodob¢jsi planovani uskutecnéni
tohoto postup. Z toho diivodu je nezbytné nutné nastavit integrovany systém fizeni. Strategie
podniku je zdkladem integrované¢ho systému fizeni, na jehoz zdklad¢ jsou uspotfadané
a pruzn¢ odvozovany taktické a operativni plany. Je ziejmé, Ze tyto plany jsou odvozeny
od strategie podniku, ktera je zdkladem pro kratkodobé&jsi planovani. Podniku ¢i organizaci
vzdy zélezi na své budoucnosti, a proto je pldnovani uloha planovani nutnosti. Vystupem
planovaci ¢innosti je plan. Planovani najde své uplatnéni u vSech manazerskych funkei.
Dutlezitou vlastnosti planu je jeho pruznost, coz znamend, ze neni a nemtze byt neménny.
Planovani nesmi byt statické a musi neustidle reagovat na vnitini i vnéjs§i podminky,

jelikoZ se tyto podminky pribézné méni. (Synek a Kislingerova, 2015)
Jak uvadi Vitézslav Prukner ve své publikaci, plany Ize z Casového hlediska délit do tii
skupin.

e Dlouhodobé — provadéné na vice nezZ pét let, s horizontem deseti i dvaceti let.

e Stiednédobé — pohybuji se vétSinou od jednoho roku do 5 let.

e Krdatkodobé — Obvykle jde o plan v fadech mésicli, maximalné jednoho roku.

(Prukner, 2014)

Rizeni vyroby dohliZi na optimalni a u¢inné a efektivni fungovéani vyroby a vyty&enych cili.
Pod fizeni vyroby v organizaci spadaji kompletné vSechny fidici procesy a funkce, které maji
souvislost s fizenim vyrobnich procesi a systémtl. Byva samoziejmosti, Ze je Gizce propojeno
se zbylymi sférami v podniku. Zpravidla se jedna o oblasti jako je marketing, technicka
piiprava vyroby, fizeni jakosti, materidlné technické zabezpeceni podniku, vnitropodnikova
ekonomika a fizeni lidskych zdroji. Rizeni vyroby se sklad4 z nékolika urovni a kazda z nich

zahrnuje funkce, jez jsou brany jako funkce fidici. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
Jedna se o:
- planovani,

- organizovani;
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vedeni lidi;
kontrola.

Strategické Fizeni — nahlizi na podnik jako celek a ve vétSin€ ptipadl je spravovan

vrcholovym managementem. (Fotr et al., 2020)

Taktické Fizeni — zodpovédnost piebira jednotka s celopodnikovou piisobnosti
a v jejiz kompetenci je sprava stifednédobého planovani vyroby s ohledem na

schvalenou vyrobni strategii. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Operativni Fizeni — byva zastfeSeno vedenim provozu a dalSimi pracovniky, ktefi

nesou odpovédnost za fizeni a planovani na dilnach. (Fotr et al., 2020)

Strategicka uroven 2-5let
Takticka Uroven Mésice az 2 roky
Operativni uroven Tydny a2 1 rok

Obrazek 9 Urovné managementu

(Tausl Prochazkova, 2014)

Vyse uvedené tfi typy jsou na sebe navazany a piekryvaji se. Dle objektu fizeni lze tyto

plany délit nasledovné.

Organizacni — jedna se o planovani podniku komplexn€. Mysleno jak celek. Spada
zde vnitropodnikové pldnovani, ¢imz je mySleno pldnovani provozli podniku,

planovani na stfediscich, dilnach, halach atd.

Funkéni — je planovani vykonnych ¢innosti podniku jako celku nebo planovani
dil¢ich ¢innosti organizace jako je planovani nakupu materialu, pldnovani dopravy

atd. (Fotr et al., 2020)
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3.1 Planovani vyroby

Planovani vyroby vychazi zplanu prodeje, ktery je dilezitym prvkem v oblasti
marketingového planovani. Sklada se z riznych etap a kazda z nich plni v procesu vyroby
podstatnou funkci. Pocet etap, ktery by mél proces planovéani obsahovat, neni jasné
definovan, jelikoz vzdy zalezi na okolnostech a riznych ¢initelich jako je naptiklad velikost
firmy. Mezi dalsi dulezité faktory, na které je nutné brat zietel je spojitost procesu,

¢as vyrobniho cyklu, pfizptisobivost vyrobniho programu atd. (Fotr et al., 2020)
Aby mohlo byt planovani vyroby realizovéano, je nutné odpovédet na tii stézejni otazky:
- Co bude firma vyrabét (urCity vyrobek v daném podniku, jasné definované
mnozstvi)?
- Ke kterému ze zplisobli vyroby firma pfistoupi (definice materidlu, volba surovin,
spravné vyrobni zatizeni)?
- Kdo bude finélni zékaznik (kde je vyrobek smétovan, kterému spotiebiteli je urcen)?
(Fotr et al., 2020)
Velmi dilezitym aspektem je vybavit vyrobni plan vyrobnimi kapacitami. Kapacity je nutné
znat, aby bylo zfejmé, zdali ma firma dostateCnou kapacitu €1 nikoli. V pfipadech,
ze je kapacita nedostateCna, existuji zpusoby, kterymi jde tento problém fesit, viz nize
uvedené zpiisoby:
- préce piescas,
- kooperace s jinymi podniky,
- investice.
V opacném piipad€ pro nedostateCnou napli kapacit existuji také zpiisoby, jimiZ miiZzeme
vyrobu naplnit:
- pfijem zakazek dalSich zakazek pro jiné vyrobky, popt. zvySeni objemu stavajicich;
- pronajem volnych kapacit jinému podniku. (Synek a Kislingerova, 2015)
Dalsimi diillezitymi body v oblasti planovani vyroby jsou obsluzné (udrzba, vyroba energie),
a pomocné ¢innosti (skladovani, doprava, baleni, kontrola), na které se nesmi pii planovani
zapomenout. Dil¢i fungovani podniku je ovlivnéno vyrobni ¢innosti podniku, s ¢im souvisi

1 jeho konkurenceschopnost a postaveni na trhu, kterd se méni v disledku vyroby novych

produktl a vyfazenim starych produkti. Jelikoz se jednd o zmény, které¢ zdsadné ovliviiuji
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hospodartské vysledky podniku, je nezbytné se na tyto zmény piipravovat ve vhodnou dobu

a ve spravné hospodaiské situaci podniku. (VYROBNI CINNOST PODNIKU, 2020)

Proces planovani vyroby zahrnuje ptedevSim planovani vyrobniho programu, planovani

vyrobniho procesu a v neposledni fad¢ zajiSténi vyrobnich faktorti pro vyrobu.

e Vyrobni program — sdruzuje, kompletni informace tykajici se skladby vyrabénych
produkti, i velikosti vyroby, a to vSe v casovém intervalu, kdy bude vyroba realné
uskuteénéna. Tak jako vSechny plany, tak i vyrobni plan neni ustdleny a pruzné
reaguje v zavislosti na samotnych produktech. V rdmci vyrobniho programu
se setkavdme i s planem odbytu, jenz je zavisly na vyrobnich kapacitach, od kterych
se odviji. Podnik Casto pfistupuje k tvorbé kratkodobého i dlouhodobého planu.
Finanéni moZnosti organizace, aktudlni stav lidské pracovni sily i vyrobni

technologie jsou stavebnim kamenem pro kratkodoby plan.

Nahlizet jinak Ize na dlouhodoby plan, protoze zde miize dojit k prudkym zménam,
které mohou vést k novému nastaveni vyrobnich kapacit, k zavedeni novych

technologii, zménam struktury (persondl) a financi. (Synek a Kislingerova, 2015)

o Vyrobni proces — tyka se hlavné planovaného ¢asu vyroby. U stanoveni vyrobni doby

S 4

ke spravnému vyhotoveni a zachovani uréeného ¢asu. (Synek a Kislingerova, 2015)

e Zajisténi vyrobnich faktorii — spociva v zajisténi faktoru pottebnych pro vyrobu.
Hlavnim cilem je zajistit v§e co potiebujme na daném misté ve spravny cas.

(Synek a Kislingerova, 2015)

3.1.1 Operativni planovani vyroby

Operativni plan vyroby vychazi z planu odvadené vyroby. Je tak zvanym planem zadavané
vyroby. Jedna se o stanoveni sekundarni, pripadné tercialni potieby dilii, podsestav, sestav,
pripadne materialii. V ramci planovaciho obdobi definuje odvadeéni uvedenych casti a urcuje
predevsim terminy jejich zadavani do vyroby. Potreba bere v uvahu predpokladané zasoby,
které budou v planovacim obdobi k dispozici a soucasné i nutnou vysi jejich dalsiho

zajisteni. (Tomek a Vavrova, 2014)

Plan zadavané vyroby je nacasovan co nejblize k terminu vyroby. Plan koresponduje

s aktualni bilanci kapacit stroji a pracovniki. Od planu odvadéné vyroby se lisi tim,
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ze stanovuje vyrobni zakazky nikoli zdkaznické pozadavky a vkldda je do vyrobniho

procesu.

Aby bylo pii vyrobé dosazeno pozadovaného vykonu, kvality a stanoveného ¢asu, musi

operativni planovani fesit pét obecnych ukoli:
-z ekonomického hlediska vytipovat vhodné zakazky do vyroby;
- stanovit potfebny objem kapacit téchto zakazek pro jednotlivé vyrobni technologie;
- potvrdit nabizenou kapacitni nabidku a poptavku;
- urcit sled jednotlivych vyrobnich operaci;
- zkontrolovat a zajistit plynuly béh zakazky. (Tomek a Vavrova, 2014)

Operativni management pii vytvareni a dopliiovani operativniho planu vyroby rozhoduje
o vySe uvedenych tkolech. Pti rozhodovani o realizaci vyroby se berou v tivahu hlavné

vyrobné ekonomické cile, mezi které se v zasad€ fadi minimalizace nékladi, na:
- produktivni slozku zahrnujici pfipravu a prostoje;
- skladovani vyrobku ve skladech ¢i meziskladech (rozpracovana vyroba);
- nedodrzeni, ptekroceni dodacich terminii.
Mezi ¢asové cile se fadi minimalizace:
- prubéznych zasob;
- odchylek ve stanovenych terminech prevzeti ve vyrob¢ a nepfekroceni dodacich lhiit.

Casovym cilem maximalizace je vyuziti kapacit. (Tomek a Vavrova, 2014)

3.1.2 Bilanéni planovani vyroby

Klicovou roli ve vyrobnim procesu hraje plan, jehoZ cilem je uspokojeni pozadavkl
zakaznika pfi optimalnim vyuziti vyrobnich zafizeni s co nejmensimi ndklady. V dneSni
dobé vSak mnoho vstupti méni svou formu stale rychleji, jelikoz ze strany dodavatela
dochazi k Gpravam svych pozadavki, nejsou dodrzeny dodavatelem stanovené terminy,
kapacity strojii klesaji v disledku vypadku nékterého z nich, pracovnici nepiijdou do prace
(nemoc atd.). Tyto aspekty maji za nasledek nerelevantni plan. Plan, ktery byl vytvotfen
na zacatku smény, nemusi odpovidat planu ke konci smény. Aby plan odpovidal aktualnim

podminkam, musi byt neustale bilancovan. (Holik, 2013)
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Je pravdou, ze skloubit potieby zdkaznika a soucasné€ optimalizovat zdroje a procesy s sebou
nese mnoho problémil. Zakaznik, vyzaduje, co nejzazsi termin doddni a za co nejméné
penéz. Na stran¢ druhé, dodavatel, neni schopen dodat vcas, z diivodu omezenych kapacit
(stroje, lid¢), navySeni kapacit znamena zvySeni nakladt a mulze zapfiCinit 1 zvySenou

nekvalitu.

Podstata bilan¢niho planovani spociva v zakladni myslence, kterou je tzv. planovani zdola.
Zde dochazi ke stretnuti zdkaznickych pozadavki a zbylych vyrobnich faktorti. Do vstupt
muzeme zahrnout pozadavky zadkazniki, strojni kapacity, kapacitu pracovnikii, material

a vlastni prognozy vyvoje pozadavki. (Holik 2013) Tyto vstupy prezentuje Obrazek 10.

Pozadavky
zakazniki

Strojni
kapacity

Bilancni kapacitni plan | 7améstnancil

i ————— —

Vlastni prognozy
vivoje pozadavki et ]

Obrazek 10 Vstupy bilanéniho planu kapacit (planovani ,,zdola‘‘)

(Holik 2013)

Ziasady bilan¢niho planovani

Pro uspésné zaplanovani vyroby v mnozstvi a Case je dilezité mit vSechna pracovisté
z pohledu kapacit vybilancovana tak, aby vznikl rovnovazny vztah mezi zdroji a potfebami.
Tyto zakladni zdroje a potieby jsou uvedeny v Tabulce 3 na stran¢ 38. Pokud neni mozné
dosdhnout rovnovazného stavu, je snahou se tomuto stavu alespoil co nejvice pfibliZit.
Proto je dulezité opakované a disledn€ monitorovat a zpracovavat informace o veskerych

vstupech. (Holik 2013)
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Tabulka 3 Vstupy bilan¢niho planovani (Vlastni zpracovani)

Stroje Zaméstnanci
Disponibilni kapacity Kratkodobé potieby
Odstavka

Udrzba Dlouhodobé potieby
Sefizeni

Planovani vyrobnich kapacit sice spada mezi vyrobni procesy, ale prakticky jde o planovani

pribéhu procesu jako celku:
- nakup;
- vyroba;
- prode;j.

Spravné fungovani nelze zajistit bez efektni a pruzné komunikace mezi témito utvary.
V praxi dochazi mezi témito utvary k casnym neshoddm, soupefi mezi sebou.
Proto, aby byl =zajiStény plynuly pribéh celého procesu, je zbytné, aby vSichni
zainteresované strany tahli za jeden provaz. Zavisi to pfedev§im na lidském faktoru a
informacnich technologiich. Jakym zptisobem komunikovat zastfesuji jednotlivi vedouci
danych oddélent, kteti udavaji smér komunikace pro své podtizené a nastavuji pravidla. Pro
spolehlivou komunikaci je Zaddouci pouZivani spravného informacniho systému, jenZ ma za

cil poskytovat smysluplné informace a moznost s nimi operativné pracovat. (Holik 2013)

Pro spravné bilancovani je dalezité mit nahled do minulosti (odvedené hodiny v minulosti,
vytizeni jednotlivych stroji, pracovnikll). Tento nahled napomahd k presnéjSimu
vybilancovani kapacit. Souhrn téchto dat miZze byt dllezitym ¢lankem po rovnomérné
planovani kapacit na zakladé minulosti a také diky nim lze porovnavat aktualni stav vici

planovanému. (Holik 2013)
Vizualizace dat

Pro rychlejsi a lepsi pochopeni ¢iselného vyobrazeni dat a informaci je ti€elné doplnit tato
data o grafické vystupy. Grafy mohou byt riizného charakteru. Jako nejvhodnéjsi varianta se
jevi pouziti grafli, jenz vychazeji ptimo z vypoctl ¢i Ciselnych dat. Tim jsou vzdy zajisténa
aktualni data. Aby byly grafy co nejvice ucelné, je beze sporu nutné, aby se v grafech

promitaly 1 hodnoty z doby ptedeslé, tedy napt. skute¢né odvedené hodiny. Pro efektivnost
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a lepsi orientaci je doporuceno pouzivat rizné barvy pro riznd data, tim se zajisti lepsi
ptehlednost grafu. (Holik 2013)

Pokud informacni systém dané organizace neslouzi k vizualizaci dat nebo tomu neni
prizpisoben, je dobré, pokud to jde, pozivat urCitou aplikaci, nadstavbu IS, popiipadé néjaky
softwarovy nastroj, nejlépe takovy, ktera lze z IS provazat a mize vizualizovat relevantni
data ze systému kdykoli. V ptipadech, kdy ani to neni mozné, lze tyto data reportovat napf.

do znamého MS EXCEL.

3.1.3 Forecasting

Prognézovani neboli forecasting je predpovéd budouciho vyvoje podniku. Je to Cinnost,
ktera se zaklada na soucasnych datech a datech z minulosti. Spravny vystup je velmi dilezity
pro strategické fizeni a planovéni. Jeho uplatnéni vSak nemusi byt spojeno pouze se
strategickym managementem, ale lze ho uplatiiovat i na taktické a operativni trovni.
V ptipadé operativniho planovani lze dle skutec¢nosti predikovat vyvoj uvnitt podniku v fadu
dnt, tydnii, mesict a k tomu napomaha i pohled do minulosti, kde jsou jiz pevna, neménna
data. Dillezité je vSak mit i1 patfi¢né zkuSenosti v dané oblasti, aby byla predikce do budoucna

co nejpresnéjsi. (Gondikova, 2017)

3.1.4 Outsourcing

Kwvili zvySovani efektivity u firemnich procest v disledku neustéle rostouciho tlaku se stale

¢im dal vice objevuje pojem outsourcing.

Jak uvadi ve své knize (Vochozka a Mulag, 2012) ,,Obecné se pod pojmem outsourcing
rozumi smluvni vztah s dodavatelskou firmou za uicelem preneseni odpovédnosti za urcitou

¢

cast funkcni oblasti, ktera vetsinou nepatri k hlavni podnikatelské cinnosti podniku. ‘

Plny outsourcing (veskeré ¢innosti, - jeden poskytovatel), selektivni outsourcing (€innosti
jsou rozde€leny mezi vice poskytovatelli sluzeb) a konsorcium (modifikace dvou
pfedchozich), takto lze outsourcing délit z pohledu poskytovani sluzeb. Uplatiovani

outsourcingu ma mnoho davodi, uvadime tti dalezité:
- zajistit vysokou kvalitu poskytovanych sluzeb po celou donu;
- zajistit ¢innosti, jeZ neni podnik schopen realizovat;

- snizit operativni a mzdové néklady atd. (Vochozka a Mulac, 2012)
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3.1.5 Kooperace

Kooperaci leze jednoduse definovat jako soucinnost. Kooperaci podnikl lze popsat jako
shlukovani dvou nebo vice firem za ucel spoluprace. Z ¢asového hlediska leze délit
na kratkodobou a dlouhodobou, zédlezi na momentalni situaci, v které se dané podniky
nachdzeji. (Proch, 2019) V piipad¢ kratkodobé spoluprace mize jit o pomoc na jednom
projektu, v opa¢ném piipad¢ 1ze kooperovat az po dobu n€kolika let. Po ukonceni spoluprace
v tomto procesu si vSak kazdy zicCastnény subjekt zachova svou samostatnost. Planovani
navic rozliSuje déleni kooperace zjiné stranky — neplanovana a planovana kooperace.
Planovana kooperace se =zajistuje v ptfipadé, Ze prognézy pievysuji kapacity firmy
a je dostate¢ny Cas na zajisténi kapacit v externim prostiedi. Kooperace neplanovana vyhazi

z operativniho fizeni (nepfedvidatelné poruchy zatfizeni, nemocnost, nedodany materiél atd).

3.2 Moderni pristupy k planovani vyroby

V dnesni moderni dob¢ se neustale zvysuji naroky na vyrobce, a tim se zvysuje i postaveni
planovani ve vyrobé. Aby byl podnik konkurenceschopny, je zapotifebi vyuzivat modernich

informacnich systémd.

3.2.1 Podnikovy informacni systém

Nedilna soucast kazdého podniku, predstavuje uceleny soubor spolupracujicich prvka,
ureny k tvorbé, shromazd’ovani, zpracovéani, pfenaSeni a rozSifovani informaci.
Do mnozZiny prvki se fadi lidé, informacni technologie, data, fizeni a transformacni proces
— ten lze pojmenovat aplikaci informacnich technologii, ¢asto nazyvana jako aplikacni

software. (Gala, Pour a Sediva, 2015)

3.2.2 Aplikacni software

Cilem aplikace je poskytnout uzivatelim riizné funkce (tvorba planu kapacit, zaplanovani
personalu atd.) a praci s daty (pfeneseni dat, jejich zpracovani, ulozeni apod.). V rdmci
podniku jsou zameétfeny piedevSim na fizeni zdroji podniku a vSemi stakeholdery.

(Kyncl, 2014)

3.2.3 MRP (Material Requirement Planning)

Planovani materidlovych potteb pod zkratkou MRP se z vétsi Casti zabyva fizenim
materidlovych zasob, nezli samotnym planovanim a fizenim vyroby. Hlavni podstatou

je objednavani materialu pro ptimou potiebu vyroby. Dle objednédvek a vyhledu je sestaven
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hruby vyrobni plan (celkovy objem vyrobkil v ur¢itém ¢asovém intervalu, vétSinou tydny),
jez je zakladem pro vypocet — analyzu MRP. Vyhodnoceni potieb si zaklada na kusovniku,
ktery urcuje druh a pocet komponent pottebnych pro kazdy vyrabény dil. Tento pfistup

k planovani byl vyuzivéan piedevsim v 70-80. letech minulého stoleti. Nasledn¢ byl nahrazen

wevr

3.2.4 MRP II (Manufacturing Resource Plannig)

Na rozdil od systému MRP se tento systém nezaklada pouze na materialovych potiebach,
ale sjednocuje tyto potfeby s kapacitnimi pozadavky. Vysledkem je 1Uzké spojeni
mezi objednavkami materialu, detailnimi rozvrhy vyroby a propocty kapacit. Lze jej tedy

nazvat jako systém planovani vyrobnich zdroju. (Kyncl, 2014)

3.2.5 ERP (Enterpise Resource Planning)

Planovani podnikovych zdroji, obstaravajici souhrn vSech potiebnych informaci k procesu
rozhodovani. Jde o vSestranny soubor softwarovych nastroju, schopny fidit podnikové zdroje
kvalitné a efektivné. Tyto systémy zaclenuji vSechna data vcetné procest do jednotného
celku jako napf. znamy systém SAP. Aktualné je nejvice pouZivanym systémem podnikové

praxe. (JACOBS, et. al., 2020)

3.2.6 MES (Manufacturing Execution System)

Systém, jez funguje jako néstroj pro zpétné odvadéni vyroby. Ukolem je poskytnout
informace o kazdém vyrobeném kusu a vcetné¢ komplementéarnich informaci (napt. obsluha
stroje). Podstatou vSeho je realita. Systém poskytuje skute¢na data z vyroby (neplanovana),

zajist'uji realizaci planu, ne jeho tvorbu. (Klecka, 2014)

3.2.7 APS (Advanced Plannig System)

UmoZiluje uzivatelim pokro€ilé pldnovani v zavislosti na omezené kapacit¢ v daném
prostiedi. Systém napoméaha ke zlepSeni zjednoduSeni a zrychleni Cinnosti planovani
a je schopen zajistit rovnovahu mezi kapacitami v daném procesu na strané jedné a
zakazniky na stran¢ druhé. Mezi kliové funkce patii: pfijem materidlu na sklad, evidence

kooperaci, evidence aktualnich termini dodavek materialt atd. (Hégr, 2010)
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ZAVER TEORETICKE CASTI

Teoreticka cast prace je rozdé€lena do tii hlavnich kapitol. Prvni z nich se zabyva popisem
a zakladnimi pojmy v oblasti vyroby, vyrobnich procesii a jejich zékladnim c¢lenénim
dle rGznych kritérii. Obsah prvni kapitoly je doplnén o zékladni technické pojmy,
které bez pochyby spadaji do feSené problematiky a uzce souvisi s vyrobou a vyrobnimi
procesy, predevsim se jedna o pojmy jako technickd ptiprava vyroby, vyrobni kapacita,

normy ¢asové¢ prace a dalsi.

Druhd z kapitol je zaméfena na optimalizaci procesii a fizeni procesti v obecné roving.
Popisuje nastroje, které jsou vyuzivany pro zlepSovani, jednotlivé pfistupy, zvolené analyzy
procest a v posledni fad¢ pfimo nami vybrané metody optimalizace procest — JIT, Kanban,

Lean Six Sigma, DMAIC model.

Zaveérecna kapitola teoretické casti je vénovana predevSim pladnovani vyroby. Teorie
planovani zahrnuje vSeobecné znamé d€leni planovani a ¢lenéni planovani samotné vyroby
s ohledem na kapacitni pldnovani. Vyznamnou podkapitolou této ¢asti teoretického bloku
jsou moderni pfistupy k planovani vyroby, které tvoti zéklad soucasného planovani v mnoha
modernich podnicich. Doba jde neustdle dopfedu, a proto je zbytné¢ nutné byt neustale
soucasti technického pokroku a mit neustdlou snahu pracovat s nejmodernéjSimi
technologiemi. O moderni pfistupy vyroby se opira i nasledujici prakticka ¢ast zavérené

prace.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI ORGANIZACE ABC

Spolecnost ABC s. 1. 0. je soucasti predniho svétového poskytovatele produktti od prepravek
pies regalové systémy az po automaticka zatizeni, jeZ jsou urcéena pro vnitropodnikovou
logistiku. Rodinnd firma pivodem z Némecka, ktera tento rok oslavi 75 let od svého
zalozeni, v souCasnosti vyuzivd nejmodernéjSich technologii, je tvofena 70 pobockami

a vice nez 10 vyrobnimi zdvody po celém svété v rdmci koncernu.

Jeden z vyrobnich zavodu, ktery je soucasti tohoto koncernu, sidli v Olomouckém kraji
od roku 1996 a aktudlné¢ zaméstnava okolo 1100 pracovnikli. Prace spolecnosti neni
zaméfena pouze na vyrobu, ale dotyka se také oblasti vyvoje, konstrukce, testovani

a montaze, a to jak interni, tak i externi, v€etné zarucniho i1 pozaruc¢niho servisu.

4.1 Historie a soucasnost

Za vznikem organizace v CR stoji pfevod vyroby ze Svycarska, kdy pivodnim zdmérem
bylo vytvofit zavod, ktery pojme maximaln€ 100 zaméstnanct s cilem zdsobovat zédpadni
1 vychodni trhy produkty, slouzici pfedevsim k vybaveni kancelaii a dilen. Témito vyrobky
byly policové a archivacni regaly. Dilenské ponky, skiin€¢ a dalSi rGzné komponenty
pro paletové a krakorcové regaly. Plvodni strategicky zamér byl naplnén, vznikla mala
zamecnickd dilna s 80 zamé&stnanci. Postupem ¢asu se zacalo produktové portfolio rozristat,
coz dospélo az k soucasnému stavu, kdy se organizace zaméiuje piedevSim na vyrobu
automatizovanych logistickych systému. Jedna se predevsim o plné automatické zakladace
na palety a pfepravky, fetézové a valeckové dopravniky, presuvné podvozky a skladovaci
véze. Mimo jiz zminéné produkty se firma zabyva také vyrobou pro podnikové zakazniky

z riznych primyslovych obori.

4.2 Zakladni udaje o spole¢nosti
Nazev podniku: ABC, s. . 0.

Datum vzniku: 30. ledna 1996

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enym omezenim
Sidlo: Olomoucky kraj

Predmét podnikani:

e vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zakona,
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e obrabécstvi,

e zamecnictvi, ndstrojarstvi,

e vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistroji, elektronickych
a telekomunikacnich zafizeni,

e montdz, opravy, revize a zkousky elektrickych zatizeni.

4.3 Kilicova data

Budovy: 75 000 m?

Pozemky: 152 000 m?

Aktudlni pocet zaméstnancii: 1100
Piimé produktivni hodiny: 1 200 000 hod.
Spotieba materialu: 32 000 tun/rok
Spedice: 3 500 LKW/rok

Spotieba energie: 10 000 MWh/rok

4.4 Vyvojové faze podniku

Organizace celou svou éru rozdéluje do Ctyt vyvojovych fazi, uvadi Obrazek 11.

. Faze — 80 1l. Faze — 300 1ll. Faze — 900 IV. Faze — 1200
zaméstnancl zameéstnancu. zaméstnancu zaméstnancl

1996 2000 2009 2018

Pocatek
vyroby

Obrazek 11 Vyvojova faze podniku (vlastni zpracovani)
Faze 1 — zamec¢nicka dilna
Oddéleni: AVOR — technicka ptiprava vyroby, nadkup, vyroba.

Produkty: LBE — zafizeni provozui a skladi, STB — ocelové konstrukce, BEBA — nadoby

a prepravni palety.

Faze 2 — strojirenska firma
Oddéleni: vyzkum a vyvoj, konstrukce, AVOR — technicka ptiprava vyroby, nakup, vyroba,

montaze interni, IBN, montaZe na stavbg¢.
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Produkty: BEBA — nadoby a pfepravni palety, LBE — zafizeni provozli a skladd,
PFT — paletové dopravniky, RBG — regalové zakladate, STB — ocelové konstrukce,
VRS — presuvné regaly.

Faze 3 — rozsiieni produktového portfolia, rozsifeni procesi
Oddéleni: vyzkum a vyvoj, konstrukce, AVOR — technicka ptiprava vyroby, nakup, vyroba,

montaze interni, IBN, montaze na stavb¢, sklad nahradnich dili, CSS.

Produkty: BEBA — nadoby a pfepravni palety, LBE — zafizeni provozli a skladu,
PFT — paletové dopravniky, RBG — regalové zakladace, STB — ocelové konstrukce, VRS —
presuvné regaly, Logimat —automatizovana skladovaci véz, SMC — koncernovy produkt 1,

Navette — koncernovy produkt 2, STS — koncernovy produkt 3, SLR — koncernovy produkt
Faze 4 — vznik centra dynamickych systémi

Oddéleni: vyzkum a vyvoj, PM — produktovy management, konstrukce (mechanicka,
elektro, staticka), customizace, nakup, vyroba, montaze interni, IBN, montaze na stavbé,

sklad néhradnich dild, CSS, CC DYS.

Produkty: VSechny produkty zptedchozich vyvojovych fazi, rozSifené o

Logimat —automatizovana skladovaci véz a SOS — Orbiterovy zakladac.

Spojenim vSech Ctyf fazi vyvoje organice ma za nasledek vznik samostatné, sobéstaéné
a konkurenceschopné firmy. Grafické znazornéni uvedené pod timto textem detailné
vystihuje vyvoj persondlu od roku 2006 az po soucasnost — bez oddé¢leni CC DYS a
zohlednuje, jak délnické profese, tak 1 pracovniky THP.

Vyvoj poctu persondlu od roku 2006

1400 1330
1235 1327 1596
1200 1153 1255

993 1016 ogg 1215 145
1000 868 gsg 903 gog 957 930 911 go3 1066 1100
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200 I I

el i

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022

Pocéet zaméstnancu

Rok M Délnické profece ®THP

Graf 1 Vyvoj poctu personalu organizace od roku 2006 (vlastni zpracovani, dle interni
dokumentace podniku)
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4.5 Produktové skupiny

Spojenim vSech Ctyf fazi vyvoje organice ma za nasledek vznik samostatné, sobéstacné
a konkurenceschopné firmy. Postupné piidavani a rozSifovani produktového portfolia
produkty, které svou podobou spadaji do uréenych projektovych skupin. Aktualné se za tyto
hlavni skupiny povazuji odd€leni nazyvané zkratkami AUT, LBE, IK a DYS.

4.5.1 Skupina AUT

Oddéleni AUT — Automation (automatizace), je zaméteno na vyrobu skladovacich systémd,
jenz zahrnuje Siroké spektrum produkti.

Prvni ze dvou podskupin je skupina s oznacenim PFT (Paletten Fordertechnik) neboli
paletova dopravni technika. Jednd se o modularni dopravnikové systémy pro bezpecnou
a efektivni dopravu zbozi zahrnujici dopravni techniku pro palety, ¢lankové pasové
dopravniky, dopravni techniku s pojizdnymi kontejnery, dopravni techniku pro kartony
a ptepravky, zavésnou dopravni techniku, dopravni systémy bez fidice pro palety a dopravni
systémy bez fidice pro ptepravky a zavésené zbozi.

Dalsi podskupinou je tzv. skupina LM (Lagermaschinen) — skladovaci stroje. Této
podskupiny se tyka vyroba vertikalnich skladovacich vytahovych systému, zejména
produktli, jenZ nesou ndzev SLR a RBG-EXYZ. Taktéz zatfizeni SMC je soucasti této
podskupiny — regalové obsluzné zatfizeni, nachazi vyuziti pifedevS§im v automatizované
logistice mensich dilti, kde hlavnimi ¢innostmi jsou skladovani a manipulace piepravek,
kartont a systémovych polozek s cilem zajistit vyssi kapacitu skladu malych dilt, ptredevsim
v mrazirenském odvétvi. Pro maximalni hospodéarnost je urcen systém SCS, ktery je vhodny
zejména pro manipulaci s drobnymi souc¢astkami a produkty se stfedni aZ pomalou obratkou.
Mezi né lze tadit drobné soucastky, elektronické soucastky, kosmetické prvky, produkty
farmacie atd. Pro doplnéni je nutné zminit produkty FLEXI a CUBY a také Navette. Prvni
dva produkty jsou od sebe nepatrné odlisné a maji velmi podobné vlastnosti. Jedna se o plné
automatizovany jednouroviiovy vertikdlni systém. Produkt Navette 1ze jednoduse popsat
jako skladovaci vytahovy systém pro malé dily.

V souvislosti s planovanim neni nutné znat dopodrobna vlastnosti jednotlivych produktt
a jejich detailni popis, je vSak dobré mit alespont nepatrny piehled o portfoliu jednotlivych

skupin.
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Planovani AUT

Planovani oddéleni AUT vychdzi z plani jednotlivych produktt, které vedouci tohoto
odd¢€lni pravideln¢ dostava z hlavniho stfediska koncernu. Na zakladé téchto hrubych plant
je vramci oddéleni sestaven detailn€j$i plan, dle kterého jsou s ohledem na dostupné
kapacity v rdmci organizace vytvafeny vyrobni zakdzky pfimo v ERP systému, ¢imz probiha
zaplanovani vyroby v ramci vyrobniho zavodu. Ptfiklad fidiciho planu je vyobrazen

na obrazku 12 — produkt RGB — EXYZ

Ocekavané objednavky Exyz
Auslastung Werksmontage
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Prognozy
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Obrazek 12 Ridici plan skupiny AUT (vlastni zpracovéni)

4.5.2 Skupina DYS

Oddéleni DYS se zabyva dynamickymi systémy. Dynamickymi systémy v ramci podniku
jsou mysleny skladovaci prvky, které jsou uvadény do pohybu nebo k tomuto pohybu
uréitym zplsobem napomahaji. Portfolio tohoto oddéleni neni nikterak Siroké, na druhou
stranu je vyvazeno poctem kusi, jenz produkuje. Jednim z produktii této skupiny je tzv.
ORBITER - pln¢ automatizovany systém pro skladovani, tvofen spojenim specidlni ocelové

konstrukce pro kanalovy sklad a posuvného voziku.

Druhym v potadi je tzv. Logimat. ZjednoduSené jde o skladovaci v€zZ rliznych rozmért
dle pozadavkli zdkaznika, kterd slouzi pro skladovani rGznych malych a stfednich
komponent. Velka vyhoda spoc¢iva v pohodlnosti obsluhy, ta si zadanim ptikazu na fidicim
panelu zvoli poloZku, kterou chce vyskladnit a na tento piikaz je poloZka vyskladnéna. Bez
cizi pomoci, pouze navolenym piikazem. Poslednim z produktl jsou tzv. VRS (pfesuvné

podvozky) — zékladni jednotka pro posun regali.
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Planovani DYS

Planovani tohoto oddé¢leni ma velice podobny charakter jako je tomu u pldnovani skupiny
AUT. Planovani vychazi z plani jednotlivych produkti. Objednavky pfijima kompetentni
centrum DYS ve vyrobnim zavodé, na zékladé¢ pozadavkii z koncernového stiediska.
Kompetentni osoba zodpovédna za vedeni produktu tyto objednavky zaplanuje do interniho
planu. Tento plan je téméf identicky jako vysSe uvedeny plan skupiny AUT. Rozdil je v tom,
ze kazdy plan je urcen pro dany typ produktu. Na zaklad¢ interniho planu, ktery je veden
v hodinach, lze zjistit pozadovanou kapacitu na vyrobu v danych tydnech. Podle této
kapacity pak jednotlivi piipravafi vyroby vytvareji kusovnik a nasledné dle terminti zadavayji

produkty do vyroby.

4.5.3 Skupina IK

Oddéleni IK — Industriekunden (podnikovi zékaznici) kompletné zastfeSuje oblast
mimokoncernovych zdkaznikli. Zminéné oddéleni vzniklo zhruba pted 15 lety z divodu

neuplného vytézovani vyrobnich kapacit koncernovymi zakazkami.

Portfolio je tvofeno Sirokym spektrem produkti od vysekdvanych a ohybanych plechovych
dilt aZ po t&€zké obrabéné svarence, a to véetné povrchové upravy a piipadné i mechanickou
montadzi. Skupina ,,tfetich zakazniki‘‘, jak je toto oddéleni nazyvano, vstupuje svymi
produkty do riznych odvétvi primyslové vyroby. Z divodu citlivych dat nelze uvadét
konkrétni ptipady zakaznikil. Lze vSak uvézt, ze t€émito zdkazniky mohou byt vyrobci

drevozpracujicich strojl, vyrobci vstiikolist, vytaht, détskych hfist’ apod.

Zvlastni sektor skupiny IK, tzv. prace ve mzdé€, je zaméfen na vyrobou plechovych
komponentti v ramci koncernu spadajici do sféry dopravnikové a skladovaci techniky

a zavésnych dopravnikd.
Planovani IK

S vyjimkou zvlastni skupiny oddélni IK (prace ve mzde¢), je planovani zaloZeno na piijmu
zakazek suvedenymi terminy dodani. Neni pravidlem, Ze je termin uvedeny
na objednavkovém listu vzdy fixni, je sice fidici jednotkou, ale s ohledem na kapacitni
vytizeni nebo problém s materidlem ¢i jiné vlivy, 1ze o findlni terminu diskutovat, a to z
pozice produktového manaZera. Ten zodpovid4 za veskery dohled nad svymi produkty,

komunikuje a fesi technické a cenové zaleZitosti napfimo se zakazniky. Po obdrZeni
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objednavky a vyjasnéni vSeho, co by mohlo narusit zdravy chod zakdzky vyrobou

je ptipravou vyroby zakazka rozepsana a zaplanovana do ERP systému.

Osvédceni zékaznici nebo ti, ktefi produkuji nejveétsi objem produktli, v mnoha ptipadech
zasilaji vyhledovy plan, aby mohlo dojit k pfedbéznému zaplanovani vyrobnich kapacit
a nebyly tyto prognézy opomijeny. Naopak u novych zakazniki dochéazi ke kompletni
analyze vyrobitelnosti, kalkulace a nasledné k zaslani cenové nabidky, kterym se zabyva
samostatné odd¢leni kalkulace a prodeje. Na zaklad¢ pozadavka zakaznika v zavislosti na
poctu poptavanych kust a slozitosti vyrobniho procesu je rozhodnuto o ptipadné vzorkovani

daného produktu a moznym uvolnénim do vyroby. Poté plnohodnotné piebird oddéleni IK.

Odlisnym procesem probiha zaplanovani vyrobnich zakdzek u zvlastni skupiny IK (prace ve
mzdé), kdy jsou objednavky ze strany stéZejniho koncernového zdvodu nahrany do ERP
systému. Tyto dodavky probihaji v rezimu JIT do meziskladu a v reZimu JIS pfimo pro

definovanou montaz v sousedni zemi.

4.5.4 Skupina LBE

Dalsi v potadi oddéleni LBE — LagerBetriebsEinrichtungen (zatizeni skladovych provozi),

1ze rozd¢€lit do tii skupin.

o Behilterbau — zjednoduSen¢ konstrukce kontejnert. Z historického pohledu se jedna
0 vyrobu palet pro Automotive, pfedev§im o produkty jako palety, jednoucelove
palety pro transport a rizné typy palet ur€ené k transportu pro predni svétoveé vyrobce

automobilu.

Druha ¢ast této skupiny Behélterbau je zaméfena na vyrobu ocelovych konstrukei,
a to zejména pro skupinu IK. Pfevazné se jedna o automatické sklady pro plechy,

vcetné palet. Obcas jde o vyrobu ocelové konstrukce parkovacich domi.

o Stahlbau — ocelové konstrukce. Jde hlavné o koncernové produkty typu ocelovych
svatencl pro ocelové konstrukce, dale o vysoké regalové sklady skladovaci ploSiny

ruzné typy skladi. Konstrukce je z 95 % zarové zinkovana.
o Standard — vychozi koncernové produkty. Vyroba traverz pro regaly vcetné
pfislusenstvi. Rlzné typy regalli, oploceni atd.

Komplexné lze uvést, ze se skupina LBE, zejména ¢ast Stahlbau, se zabyva vyrobou
statickych ¢asti skladovacich systémt. Tyto systémy se obCas vhodné dopliuji se systémy

DYS a montuji se na zejména na produkt nazyvajici se pfesuvné podvozky.
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Planovani LBE

Zpravidla vSechny zakéazky jsou pfedem avizovany v planu Stahlbau, ktery je veden pod
dohledem projektového manazera. V planu je uvedena pfedbéZna tonaz a typ ocelové
konstrukce, podle nichz lze odhadnout potfebné vyrobni kapacity. Ve vétSiné piipadi je
o zakazkach pfedem informovano. Zakaznikem je zasldna vyrobni dokumentace vcetné
objednavky, a tak jako u odd¢leni IK je potvrzena cena a termin doddni. Termin potvrzeni

je uvedené oddéleni povinno potvrdit v horizontu 3 dnti.

Dosti podobné je jednani o terminu dodani, jako je tomu u skupiny ,,tfetich zakaznikd*‘.
Poté nasleduje stejny proces zadavani do ERP systému jako v ptipadé IK. V ramci internich
produktt je jednou tydné svolana schiizka se zakazniky s cilem sladit zdkaznikliv plan
s planem tohoto oddéleni. V ptipadé¢ externich zadkaznikii se tato skupina fidi potvrzenym

terminem dodani.

VYTIZENIi VYROBNICH KAPACIT Z HLEDISKA
PRODUKTOVYCH SKUPIN

AUT; 50%
LBE; 15%

DY5; 15%

Graf 2 Vytizeni vyrobnich kapacit z hlediska produktovych skupin
(vlastni zpracovani)

Z Grafu 2 je patrné, ze 80% vyroby je zaméfeno na produkty spolecnosti, zbylych 20 %

procent piipada vyrobkiim s ohledem na pozadavky zakaznika.
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4.6 Organizacni struktura spole¢nosti

Organizace ma velmi rozsahlou organizacni strukturu, kterd vyplyva z celkového poctu zaméstnanct a velikosti organizace. Nize uvedené schéma

(Obrazek 13) vyobrazuje stézejni subjekty dané organizace.
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Obrazek 13 Organizacni struktura spolecnosti (interni dokumentace podniku)
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4.7 Zazemi a vybaveni spole¢nosti

Celkova plocha aredlu, jak jiz bylo zminéno v ptedchozi ¢asti, ¢ini 152 000 m? a nachazi se
na ni budovy o celkové vyméte 75 000 m? Tyto budovy jsou jak administrativniho,
tak 1 vyrobniho charakteru, pfevazuje vSak kombinace téchto dvou uvedenych typi.
Pro porozuméni jsou Casto tyto stavby koncipovany tak, ze ¢ast daného objektu je tvofena
vyrobni halou a zbyla ¢ast je urCena pro kancelafe a dalSi socidlni mistnosti. Soucasti
nekterych budov je i oddé€leni expedice a interni logistiky. Nelze vSak piesné definovat sumu

téchto budov, jelikoz vznikly slou¢enim mensich hal, které jsou pojmenovany nasledovné:
o Hala H3 (expedice),
o Hala H4 (expedice),
o Hala H5 (obrobna),

o Hala H6 (déleni tenkych plechtl, praskova lakovna, expedice),

o Hala H7 (obrobna, svatfovna, déleni profilti, mokra lakovna, montdz, expedice),
o Hala H8 (montaz, svatfovna, déleni profilii, expedice, praSkova lakovna),
o Hala H9 (montaz a expedice),

o Hala H10 (dé€leni hrubych plecht),
o Hala H11 (d€leni tenkych plechit).

Vyse uvedené déleni jednotlivych hal je pouze pro rychlou orientaci a hrubé seznameni
¢tenafe. JelikoZ je prace zaméfena na planovani vyrobnich kapacit, neni nutné se dopodrobna
zabyvat vSemi halami, zejména tedy halami H3 a H4, jeZ v planovani vyrobnich kapacit
nehraji aZ tak zasadni roli. Oproti tomu je sezndmeni se zbyvajicimi halami nutné
pro pochopeni planovani a budou tedy popsény detailnéji se zaméfenim na vyrobu.
Haly se dale déli na stfediska, které jsou voditkem k rozpoznani a identifikovani urcité
oblasti druhu ¢innosti, nevyjimaje nevyrobnimi stfedisky, kterd pro kapacitni planovani
nejsou nikterak dualezitd, tudiz neni nutné se nimi vice zabyvat a nebudou figurovat mezi
uvedenymi stiedisky v nasledujicim textu. Kazdé stfedisko ma pfifazené Cislo, pod kterym
je v organizaci vedeno. Ciselné oznadeni se nepouziva pouze pro stiediska, ale také pro
strojni vybaveni a pracovniky v celé organizaci. Stézejnim ¢lankem je vSak ¢iselné oznaceni

pracoviste, podle kterého se fidi planovani kapacit.
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4.7.1 Hala H5S

Hala 5, nazyvana také jako obrobna, je jedno samostatné stiedisko vénujici se opracovanim
polotovart. Mezi hlavni technologie, které se do této oblasti fadi, patii zejména soustruzeni,
frézovani, brouseni a vrtani. Prehled jednotlivych stojl, poctu pracovnikil pro danou operaci,

pocet smen a pracovni dobu uvadi Tabulka 4.

Tabulka 4 Seznam pracovist’ hala H5 (vlastni zpracovani)

< y Pracovni doba
Pracovisté Nazev Pocety o PVO cet pro jednu
pracovnikl | smén/den sménu/hod.
707 Horizontalni vyvrtavacka WHQ 105 CNC 1 2 7,5
841 Soustruh SUA 170 NC 1 3 7,5
1116 Pila kotouc¢ova Kaltenbach KKS 370 1 1 7,5
1178 Vrta¢ka Bernardo RD 1600*50 1 2 7.5
1266 Frézka MCV 1210 1 3 7,5
1267 Frézka MCFV 1680 1 3 7,5
1467 Frézka MCFV 1680 OC 1 3 7,5
1479 Soustruh MT 820i CNC 1 3 7,5
1653 Vrtacka sloupova VS 32 A, No.7186 1 1 7.5
1657 Bruska pilovych kotouct BP12 1 1 7,5
1658 Bruska pilovych kotoucti BP12 1 1 7,5
1672 Soustruh SU-50 1 1 7,5
1673 horizontalni vyvrtavacka W100A 1 1 7,5
1714 Bruska dvoukotoucova stojanova 1 1 7,5
1718 Soustruh SV-18 1 2 7,5

4.7.2 Hala H6

Oddéleni pro zpracovani tenkych plecht, i tak l1ze nazvat hala 6. Hala je slozena z nékolika
stiedisek, vyrobni ¢innosti se vSak netykaji vSech. Naopak mezi hlavni ¢innosti 1ze fadit
ohybani, lisovnu, svafovani a lakovani a montadZ. Nutno podotknout, Ze 1 na zminénych
sttediscich se mohou objevovat vyrobni technologie, jejichZ ndzev ptimo nekoresponduje
nazev strediska, dilezité je vSak znat Ciselné oznaCeni pracovisté. Vycet vSech pracovist

uvadi Tabulka 5.

Tabulka 5 Seznam pracovist’ hala H6 (vlastni zpracovani)

. . Pracovni doba
Pocet Pocet co ob

Pracovisté Nazev e N pro jednu
pracovniktl | smén/den N
sménu/hod.
642 Lakovna — Montaz mechanicka 1 1 7,5

726 Lis hydraulicky ohraniovaci TRUB.5085F 1 3 7,5
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N N Pracovni doba
Pracovisté Nazev Pocet’ o PVO cet pro jednu
pracovniktl | smén/den sménu/hod.
770 H6 Stroj bodovaci svarovaci WBP 80.06 | 1 7,5
770 Stroj bodovaci svafovaci WBP 80.06 1 1 7,5
849 Vrtacka sloupova OPTI B50 GSM | 3 7,5
961 Centrum lisovaci(raz.) Trumpf TC5000 1 3 7,5
1071 Lis hydraulicky ohrafiovaci TRUB.7036 | 3 7,5
1303 Lis excentricky Berrenberg EPR 240 1 1 7,5
1308 Lis vysekavaci Boschart LB 12/4K 1 1 7,5
1316 Centrum lisovaci(raz.) Trumpf TC500 1 3 7,5
1321 Lis excentricky LEN 63 C 1 1 7,5
1332 Lis hydraulicky ohrafiovaci TRUB.5085 | 3 7,5
1583 Centrum lisovaci(raz.) Trumpf TC5000 1 3 7,5
1603 Bruska dvoukotouc¢ova OPTI QSM200 1 1 7,5
1635 Lis hydraulicky ohrafiovaci TRUB.7036 | 3 7,5
1665 Omilac¢ka Walther Troval 1 1 7,5
1676 Bruska stolni paAsovd PROMAG | 1 7,5
1677 Ptipravek rota¢ni/svafovani vozikt 1 1 7,5
1677 Ptipravek rotacni/svafovani voziki | 1 7,5
1685 Lis hydraulicky Fritz Miiller 1 1 7,5
1785 Odporové svar. klesté Tecna Typ 3327 1 1 7,5
1785 Odporové svar. klesté Tecna Typ 3327 | 1 7,5
1786 Odporovy bodov. stroj Tecna Typ 8212 1 1 7,5
1786 Odporovy bodov. stroj Tecna Typ 8212 1 1 7,5
1866 Odjehlovaci bruska Cross Master DD300 1 1 7,5
2191 Centrum ohybaci Cell 7000 1 3 7,5
2260 Centrum lisovaci(raz.) Trumpf TC5000 1 3 7,5
6002 Rovnaci zafizeni 1 1 7,5
6003 Ru¢ni odjehleni dild na lisovné 1 1 7,5
6004 Ru¢ni odjehleni dild na ohybarné 1 1 7,5
6090 Oznacovani dila — stitkovani 1 1 7.5
6400 H6 Lakovaci linka Wuerster 1 1 7,5
0630/00 Svarovna 0630 Standart 4 2 7,5
0630/01 Svatovna 0630/01 PEEM 3 2 7,5
0630/01 Svatovna 0630/01 PEEM 3 2 7,5
0650/00 Montaz mechanicka Standard 2 1 7,5
0651/01 Montaz mechanickd Engel 3 1 7,5
1501-16 Stroj bodovaci svafovaci ARO Oerlikon 1 1 7,5
1501-16 Stroj bodovaci svafovaci ARO Oerlikon 1 1 7,5

4.7.3 Hala H7

Tuto halu lze charakterizovat jako misto, kde se setkavd vicero odliSnych vyrobnich

technologii pocinaje zpracovanim Zeleznych profilti, tryskdnim, fezdnim, vrtanim
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a ukosovanim, az po findlni mechanickou montaz. Jakozto i na hale pro zpracovani tenkych
plecht, tak i v tomto pfipadé se hala déli na nékolik stiedisek. Vyznamnou ¢ast prostoru
zabira technologie svafovani. Nejedna se vSak pouze o manualni svarovani, nebot’ je soucasti
tohoto stfediska 1 svafovani robotické. Kazda z téchto svafoven ma k sobé vztazeno urcité
portfolio produkti, které cyklicky vyrabi a dle téchto produkti ma také ve vétsin¢ ptipadi
1 pfitazeny ndzev, ne pouze ¢iselné oznaceni. Své postaveni zde zaujima i stfedisko obrobny,
které je slozeno pfedevSim z horizontdlnich obrabécich strojii pro vétsi a téz§i svarence.
V navaznosti na predeslé technologie svou funkci plni 1 mokra lakovna, kterd zajistuje
finalni povrchovou Gpravu vcetné ptipravnych operaci, myti, tmeleni atd. V ptipad¢ potieby
dany produkt putuje na montaz, v opacném piipadé piimo na oddéleni expedice. Vybaveni

této haly prezentuje Tabulka 6.

Tabulka 6 Seznam pracovist hala H7 (vlastni zpracovani)

Pracovni
Pracoviste Nazev praigiitikﬁ snf:f/ilten d(j):callnrl)lro
sménu/hod.
674 Pila Kaltenbach KKS400 E 1 1 7,5
0710/00 Mechanicka vyroba 1 | 7,5
0732/00 Svatovna 0732 1 2 7,5
0733/00 Svatovna 0733 SMB 10 2 7,5
0734/00 Svatovna 0734 RBG 5 2 7,5
0734/01 Svatovna 0734-01 2 2 7,5
0734/02 Svatovna 0734-02 2 3 7,5
0735/00 Svafovna 0735 BEBA 5 2 7,5
0736/00 Svatovna 0736 STB 6 2 7,5
0737/00 Svatovna 0737 SMB1 2 2 7,5
0738/00 Svafovna 0738 SMB1 2 2 7,5
0739/00 Svafovaci roboty 0739 1 1 11
0750/00 Montaz mechanickd MAST 4 1 7,5
0750/01 H7 Montaz mechanicka KM 1 2 7.5
1102 Ukosovani a brouseni hran profila 1 2 7,5
1109 Pila pasova KASTO HBA 520/620 AU 1 1 7,5
1122 Svatovaci robot Closs 12000 DUPLICIT 1 2 11
1123 Svarovaci robot Closs 12000 1 2 11
1131 Horizontalni vyvrtavacka WF 13R CNC 1 3 7,5
1132 Portalové centrum TYC FSGC 300/10 1 3 7,5
1193 Tryska¢ Rosler RRB 22/5 1 2 7,5
1194 Pilovrtaci centrum Vernet-Behringer 1 2 11
1442 Horizontalni vyvrtadvatka WHN 130MC 1 3 7,5
1654 Ruéni vrtani a dérovani 1 1 7,5
1720 Lakovna - Montaz mechanicka 1 1 7,5
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Pracovni
Pracovisté Nazev praigifltikﬁ srrfl):f/ilten d?:(efllnlilm
sménu/hod.

1724 Lakovaci box 12,5t 1 2 7,5
1752 Lakovaci linka 1t 1 2 7,5
1930 Svatrovaci robot Closs 11000 1 2 11
1931 Svarovaci robot Closs 11000 DUPLICIT 1 2 11
2295 Horizontalni vyvrtavacka WHQ 13 1 3 7,5
2339 Pilovrtaci centrum FICEP 1 3 7,5
71506 Svatovaci robot Cloos Quirox 1 2 11
71507 Svarovaci robot Cloos Quirox DUPLICIT 1 2 11

4.7.4 Hala HS

V prostoru oznaceném HS neni nikterak zdsadni rozdil oproti pfedchozim haldm. Opét
se zde vyskytuji rizné technologie. VEtsi Cast zabiraji pracovisté praskové lakovny
a stfediska svafovny. Opét, tak jako na predchozi hale se zde potkdvaji svarovani rucni
a robotické a také maji jednotliva stfediska svaroven uréeny nazev dle typu vyrabénych dilii
podobné¢ jako na hale 7. Nachazi se zde mechanické a elektro montaz, téz urcend pro urcity
typ vyrobku. Jednou z ¢asti haly je také kdje, ve které probiha déleni riznych profili
za pomoci stroju, kterymi jsou ptedevsim pily a laserové dé€lici centrum profilti. Specifikem
haly 8 je i vycvikové stfedisko zvané akademie, kde dochdzi k zau€ovani novych pracovnikil

a provadéni praxe ucnim, ptipadné prezkuSovani a certifikace (Tabulka 7).

Tabulka 7 Seznam pracovist’ hala H8 (vlastni zpracovani)

Pracovni
Pracoviste Nézev praIc)((;\é/?ikﬁ snfg)rf/i[en d?:(?nﬁ)lro
sménu/hod.

0833/00 Akademie 6 1 7,5
1046 Automat svat. ZIWILSCHUTZ 1 1 7,5
1817 Bruska pasova ALMI 150 1 1 7,5
2180 Cloos Roboter Qirox C 1 3 7,5
690 Frezka CNC SHW F40 1 1 7,5
1629 Lakovaci linka Wuerster 1 2 7,5
842 Lakovna — Montaz mechanicka 1 1 7,5
1370 Laser TruTube 7000 1 2 11
1309 Lis excentricky Berrenberg EPR 125 1 1 7,5
1312 Lis excentricky Berrenberg EPRt63/250 1 1 7,5
1411 Lis excentricky ohrafiovaci Wilhelm 1 1 7,5
1105 Lis hydraulicky dérovaci GEKA 55 SD 1 1 7,5
0810/00 Mechanicka vyroba 1 1 7,5
0860/00 Montaz Kathrein+Kércher 1 1 7,5
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Pracovni
Pracoviste Nazev pralzgffflzkﬁ srrlfg)lf/z[en d?:(?nlzlm
sménu/hod.

0855/00 Montaz mechanicka Behilter 1 1 7.5
0850/00 Montaz mechanickd LBE 1 1 7,5
0857/00 Montaz mechanicka MAST 3 1 7,5
2202 Pila ADIGE CM 2500 Model FP 1 1 7,5
1118 Pila KASTO 1 2 11
840 Pila kotoucova Kasto Kastoflex F1 1 3 7.5
881 Svarovaci robot Cloos 2500 Duo 1 1 7,5
787 Svatovaci robot Cloos 5000 1 2 11
1091 Svafovaci robot Motoman Yaskava SK 16 1 1 7,5
0832/00 Svatovaci roboty 0832 | 1 7,5
0830/00 Svafovna 0830 Standart 11 2 7,5
0831/00 Svatovna 0831 FT 8 2 7,5
1890 Vrtacka radialni VR4 1 1 7,5
1651 Vrtacka sloupova 1 1 7,5

4.7.5 Hala H9

Oproti ostatnim je tato hala specializovana na montaZz. Probiha zde kompletace jednotlivych
¢asti daného produktu az po jeho findlni vyhotoveni. Nejde pouze o klasickou mechanickou
montaz, ale 1 montdz elektrickou. Dale zde spadaji stfediska pro zkouSeni a uvedeni

do provozu, které¢ jsou rozdélena dle produktovych skupin (Tabulka 8).

Tabulka 8 Seznam pracovist’ hala H9 (vlastni zpracovani)

Pracovni
Pracovisté Nazev prafggfffltikﬁ snf:rf/z[en d(j):callnlzlro
sménu/hod.

0940/05 Elektromechanicka montaz 1 1 7.5
0941/01 H9 IBN 8 1 7,5
0340/00 H9 IBN SLL 2 1 7,5
0940/00 H9 Montaz elektro 1 1 7,5
0940/08 H9 Montaz elektro — pfedmont. RBG linka 1 1 7,5
0940/04 H9 Montaz elektro ESX, 1S 1 1 7,5
0940/01 H9 Montaz elektro EXYZ + SMC, 2S 12 1 7,5
0940/03 H9 Montaz elektro FT, 2S 4 1 7,5
0940/07 H9 Montaz elekgié)l?IM, CUBY, SCS, > 1 7.5
0355/00 H9 Montaz elektro LOGIMAT 2 1 7,5
0940/09 H9 Montaz elektro NAV 1 1 7,5
0940/02 H9 Montaz elektro SOS, 1S 7 1 7,5
0941/00 H9 Montaz elektro TEST 1 1 7,5
0350/00 H9 Montaz Logimat 8 1 7,5
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Pracovni
Pracoviste Nazev pralzgffflzkﬁ srrlfg)lf/z[en d?:(efllnlilm
sménu/hod.

0956/00 H9 Montaz mechanicka BAUGRUPPE 6 1 7,5
0952/00 H9 MontaZz mechanicka FT 18 2 7,5
0955/00 H9 Montaz mechanickd LAM 5 1 7,5
0950/00 H9 MontaZ mechanickd RBG 12 1 7,5
0951/00 H9 Montaz mechanicka SCS 8 1 7,5
0954/00 H9 Montaz mechanicka SOS 3 1 7,5
0953/00 H9 Montaz mechanicka VRS 7 1 7,5
0952/06 H9 Montaz ptislusenstvi LB 4 2 7,5
0952/05 H9 Pfedmontaz mechanicka FT 3 2 7,5

4.7.6 Hala H10

Déleni hrubych plechti je hlavni naplni této budovy. Lze pouzit tvrzeni, Ze je tato hala velice
dalezitd pro chod organizace. Je totiz jednim z hlavnich ¢lanki, ktery pokryva oblast
prvovyroby. Bezpochyby nejvyznamnéjsi technologii na této hale je paleni laserem.
Nasleduje technologie ohraiiovani neboli ohybani a také tieti nejrozsifenéjsi technologie,
kterou je vrtani. Za dopliujici Cinnosti lze povazovat brouseni, rovnani, tryskani, rucni

brouseni a kartacovani, ukosovani, lisovani (Tabulka 9).

Tabulka 9 Seznam pracovist’ hala H10 (vlastni zpracovani)

Pracovni
Pracovisté Nézev praIc)((;\é/?ikﬁ snlfé()rszcen d?:(?nrl)lro
sménu/hod.
2173 H10 - Lis Excentricky LE 400 1 1 7,5
1114 H10 ARKU Fletmaster 88/200 1 3 7,5
2214 H10 Behringer F GEVO 2000 1 3 7,5
675 H10 Bruska odjehlovaci Fintec 842 1 1 7,5
1021 H10 Bubnovy tryska¢ Rosler 1 1 7,5
1188 H10 Laser TLF 5040 1 3 7,5
1371 H10 Laser TLF 5040 1 3 7,5
1324 H10 Lis na matice a zavitové cepy 1 1 7,5
959 H10 Lis ohranovaci TRB 5170 1 3 7,5
1113 H10 Lis ohranovaci TRB 5170 1 3 7,5
1555 H10 Lis ohranovaci TRB 5170 1 1 7,5
1074 H10 Lis ohranovaci TRB 7036 1 3 7,5
1753 H10 Lis ohranovaci TruBend 5320 1 3 7,5
1125 H10 Lis ohranovaci TruBend 8300-40 1 2 7,5
1124 H10 Odjehlovacka Lissmac 1 2 7,5
1459 H10 Oto¢ny zavitotfez Roscamat Tiger 1 2 7,5
1661 H10 Ru¢ni brouseni a kartaéovani 1 2 7,5
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Pracovni
Pracovisté Nazev pralzgffflzkﬁ srrfl):f/ilten d?:(efllnlilm
sménu/hod.

2276 H10 Trulaser 5040 fiber 1 2 11,2
2179 H10 Trulaser 5040 fiber (L76) 1 2 6,7
1585 H10 Tryskac Roesler RDGE 1600-4 1 2 7,5
1777 H10 Ukosov. a brouseni hran plechti UZ30 1 1 7,5
758 H10 Ukosovani a brouseni hran plechii 1 | 7,5
1631 H10 Vrtacka Bernardo RD 1600*50 1 2 7,5
1436 H10 Vrtacka Bernardo RD 1500*50 1 2 7,5
1126 H10 Vrtacka Bernardo RD 1600*50 1 3 7,5
1655 H10 Vrtac¢ka stolni V20 1 1 7,5
960 H10 Laser TLF 5000 1 1 0,5
1790 H10 Oznacovani dilu — Stitkovani 1 1 7,5

4.7.7 Hala H11

Tato hala se zam¢tuje zejména na déleni a zpracovani tenkych plechtl, predevsim s vyuzitim
technologie ohybani a lisovani. Pfidruzenymi technologiemi jsou stfihani, fezani a také
bodovani. I presto, Ze je areal haly 11 ptizptisoben piedevsim na zpracovani a déleni tenkého
materidlu, své uplatnéni zde nachazi i mechanickd montdz, specializovana pouze na jeden
ztypu produktu Sirokého produktového portfolia. V ramci podniku lze tuto budovu
povazovat za jednu z nejmodernéjsich, jelikoz byla pfed casem upgradovana ve smyslu
pozménéni stavajiciho layoutu v navaznosti na zlepSeni vykonu prace a optimalizaci
materidlového toku pro dosazeni celkové efektivity prace a zjednoduSeni logistiku uvnitf

haly. Seznam pracovist’ je uveden v Tabulce 10.

Tabulka 10 Seznam pracovist hala H11 (vlastni zpracovani)

Pracovni
Pracovisté Nézev pralj:giflzkﬁ snlfé()rszcen d?:(?nﬁ)lro
sménu/hod.

1561 H11 Bodovaci robot Nimak 1 3 7,5
2205 H11 Centrum ohybaci Cell 5000 1 3 7,5
1540 HI11 Lis h}{ii}lélglgé ;)hranovam 1 3 7.5
2103 HI11 Lis Lex 100 1 1 7,5
1560 H11 Lis ohraniovaci TRB 5170 1 3 7,5
1582 H11 Lisovaci linka ARKU 1 2 7,5
0115/00 H11 Montéaz Logimat 8 1 7,5
1707 H11 Nuazky strojni CNTH 3150/3A 1 1 7,5
1622 H11 Pila kotouc¢ova KASTO Kastoflex 1 1 7,5
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4.8 Informacni systém organizace

Systém AMS (Auftragsmanagementsystem) vznikl za Gcelem zkvalitnéni fizeni provozil,
které se zamétuji prevazné na strojirenskou vyrobu pievazujiciho projektového charakteru.
Jedna se o predni ERP systém v Evropé (vysokd pruznost, provazanost procesti navigacni
vlastnosti), jenz je vyvijen za podpory prostfedk firmy Microsoft. Cely IS organizace
je vnémeckém jazyce. IS spolecnosti zahrnuje komplex vSech logistickych oblasti
moderniho podniku. Pomoci tohoto systému je mozné uskutecovat celou fadu béznych
operaci v oblasti nakupu, prodeje, vyrobé, vcetné¢ oblasti skladového hospodafstvi.
Pouzivanim tohoto softwaru je mozné provadét zauctovani veskerych skladovych pohybi,
evidovat, shromazd’'ovat a uchovavat data tykajici se pfijatych a vydanych dokladi
a sdruzuje pohodlné statistické vystupy ze vSech jiz zminénych oblasti (ndkup, prode;j,

vyroba, logistika).

Schopnosti tohoto ERP Ize vyuzit také v oblasti planovani, a to predevsim v oblasti, ktera se
tyké operativy. I pfesto, Ze je mozno najit vyuziti pro planovani strategického razu, v dané
organizace vSak tato oblast planovani prozatim vyuzivana neni. Na druhou stranu je prozatim
dostacujici pouzivani planovani operativni podoby, jenz v dostate¢né mife spada
do kategorie Fizeni vyroby. Rizeni vyroby je nejrozsitengjsi funkéni pole v AMS. V tomto
poli jsou probiha rozpis zakazek do vyroby.IS je schopen zpracovavat ukladat a pouzivat

kmenova data, kterd hraji vyznamnou roli v kapacitnim planovani.

Pouzivana kmenova data pro oblast konstrukce: Stammstlicklisten — kmenové

kusovniky, Artikelstamm — kmenové data artikla.

Pouzivanid kmenova data pro oblast pripravy vyroby: Stammarbeitsplane - kmenoveé

pracovni postupy, Arbeitsplitze - seznamy pracovist’ — strojii, katalog pracovnich operaci.

Pouzivana kmenova data: Artikelstamm - kmenova, data artiklt, Lager - sklady,
Lagergruppe - skladové skupiny, Materialgruppen - materidlové skupiny,

Normen - rozmérové normy, Werkstoffe - jakostni normy.

Rizeni vyroby v systému tak jeho uzivatelim poskytuje nastroje pro kapacitni planovani,
v némz stézejni funkci plni tzv. zdsobnik prace — Arbeitsvorrat, a svou funkci plni v redlném
Case. Blize bude zasobnik prace popsan v analytické ¢asti planovani. Je nutné opomenout
také fakt, Ze pomoci oddilu fizeni vyrobu v IS lze sledovat Sirokou Skalu vystupil
ve spojitosti s dohledem nad vyrobnimi zakazkami, aktudlnim stavem pracovist’ a stroju,

odhlaSovanim vyrobnich ¢asl pfifazenych k danym pracovnim zakazkadm apod.
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5 SOUCASNY STAV PLANOVANI

Dlouhodobé (strategické), stfednédobé a kratkodobé (operativni), takto lze rozdélit
planovani ve zvolené spolecnosti. Dlouhodobé neboli strategické planovani je v kompetenci
vrcholového vedeni — stanovuje politiku organizace a smér, kterym se bude firma nadale
ubirat, potfebné zdroje k zajisténi bezproblémového chodu ke splnéni pfedem definovanych
cili vcetn¢ zajisténi dostatecného mnozstvi potifebnych kapacit (lidské zdroje, stroje,

budovy...).

Stfednédobé planovani se oproti strategickému z vétsi Casti opira o kapacitni planovani,
jelikoz jde o planovani nebo progndézovani, mozny vyhled zakazek dle minulosti,
a to v horizontu mésict, jednoho roku a v nékterych piipadech i déle. Na zakladé progndz,
¢1 dlouhodobého planu a také zkuSenosti Ize tedy hrubé urcit potencionélni vytizeni kapacit,

s kterymi jiz jde castecné operovat. Proto se i organizace touto ¢asti planovani zaobira.

V porovnani s ostatnimi je nejpiesnéjsi oblast operativni planovani. V piipadé firmy se tak
déje na denni bazi, coz spada do kompetence mistril jednotlivych stfedisek. Dohled nad nimi
ma zvoleny vedouci, ktery je zodpovédny za plnéni terminii v rdmci fizeni vyroby
specifického useku. Zodpovédnost nad jednotlivymi vedoucimi piebihd vedouci vyroby.
Podobné¢ funguji 1 stiediska montéazi. Z celkového pohledu je operativni planovani ve vétsiné
ptipadl sledovano v ramci tydni a existuji firemni nastroje, ktera napomahaji ke zpfesnéni

dostupnych a planovanych kapacit.

Vyse uvedené obecné popisuje soucasny stav ve spojitosti s planovanim vyrobnich kapacit
a udava pouze struc¢ny prehled. Detailngjsi seznameni s uréenou problematikou popisuji
nasledujici kapitoly vyjma strategického planovani, které je, jak jiz bylo zminéno zaleZitosti

top managmentu.

5.1 Strednédobé planovani

V soucasné dobé organice vyuziva celkem tii ndstrojii pro sttednédobé planovani. VSechny
tyto nastroje jsou vytvoreny v softwarové aplikaci MS Excel. Dva z téchto nastrojii pochézi
z vedeni koncernové spolecnosti. Jedna o nastroje s ndzvem Factory Load a Planning Tool.
Tfetim z nastrojii pro plénovani v horizontu mésicli, roku je tzv. plovouci plan.
Jde pfedevSim o interni nastroj, kterym se vedeni organizace zpravidla fidi. Detailné;si

seznameni s témito prvky je popsano v nasledujicich podkapitolach.
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5.1.1 Factory Load

Soubor, pivodem z vedeni koncernu a jehoz aktualizace probihéd cyklicky kazdy mésic,
slouzi pro hrubé zndzornéni vytiZzeni vyrobniho zdvodu. Kompetentni osoba zodpovédna za
kapacitni planovani ve spolupréci s vedoucim technického tiseku vypliuje soubor daty, které

se promitaji do grafii. Aktualizovany soubor je zasilan zpét vedeni koncernu (Obrazek 14).

PLANT NAME - Hours of utilization

100 00O
90 000
B0 000
70 000
60 000
50 00O
40 000
30 00O
20 000
10 000
o
lanuary February March April May June July
Orders produced mmm Orders planned I Orders to be planned — Capacity

Obrazek 14 Factory load (vlastni zpracovani)

Graf nevznika samovolné, naopak je odrazem hodnot uvedenych v zadavaci tabulce.

Pro lepsi pochopeni je zadavaci tabulku prezentuje a popisuje Obrazek 15.

A A A A

Hours Capacity Budget Orders produced Orders planned Orders to be planned Total Load
January 81200 78291 71773 0 o 71773
February 81200 75388 ¥ 68895
March 81200 83076 d 86 843
April 81200 70446 " 72940
May 81200 82213 ¥ 82213
June 81200 81193 d 81193
July 81200 50049 d 0
August 81200 65739 i 0
September 81200 79310 d 0
October 81200 73348 f 0
November 81200 79310 f 0
December 68 092 0
January 0
February 0
March 0
April 0
May 0
June 0

Obrazek 15 Zadavani hodnot — Factory load (vlastni zpracovani)
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Jak je uvedeno na obrazku, hodiny, které patii mésici minulému, tj. odvedené hodiny
se uvadi ve sloupci Odvedené hodiny a lze znich vycist ptipadnou diferenci oproti
planovanym hodindam. Pro ptiklad Ize uvést mésic leden, ze kterého jde snadné a prehledné

urcit procentudlni vytizeni oproti stanovenym kapacitam (Tabulka 11).

Tabulka 11 Porovnani dostupnych a odvedenych hodin (vlastni zpracovani)

Dostupna kapacita | Odvedené hodiny Rozdil
81 200 71773 9427

88,00 %
Celkové vytiZeni

Dosazované hodnoty zpétného vytizeni jsou pievzaty primarn€ z nadstavby informac¢niho
systému AMS, jeZ byl ptedstaven v kapitole pfedchozi. Nyni vSak neni nutné zabyvat se
touto nadstavbou, pozornost na ni bude upfena v kapitole kratkodobého planovani.
Co se ty¢e hodnot pro stanoveni kapacit a planovanych hodin v uvedeném grafu, pochazi

tyto data z nastroje ¢islo 2, tzv. Planning tool.

5.1.2 Planning tool

Opét se nejedna pfimo o nastroj interniho charakteru, 1 kdyz jej 1 vyrobni zavod caste¢né
vyuziva, a to predevs§im v oblasti planovani financniho charakteru. SlouZzi tak predevs§im
vedeni koncernu. Hlavni podstatou vyuZivani tohoto prostfedku je poukazani na kapacitniho
vytizeni jednotlivych technologii v ramci vyrobniho zavodu. Cely, tento soubor vytvoreny
v aplikaci MS Excel je velice rozsahly, a proto budou predstaveny pouze dulezité casti majici

vliv na kapacitni planovani z dlouhodobé;jsiho hlediska.

StéZejni zélezitosti pro relevantni vystup je spravné nadefinovani produktovych skupin
a pfifazeni spravného poctu kusii k jednotlivym skupindm. Tyto skupiny produktl byly
zpoc¢atku nadefinované ze strany vedeni koncernu, postupem casu vSak po vzajemné
domluvé mezi vedeni koncernu a zainteresovanymi osobami ze strany vyrobniho zavodu
doslo ke vzajemné shodé¢ na odlisném uskupeni tak, aby nové uskupeni vyhovovalo obéma
zminénym subjektim. Kusy jsou pfifazovany na zékladé dlouhodobého planu zékaznika,
planu koncernu, prognédz, odhadu a také na zaklad¢ dat z minulosti. Pro ptedstavu slouzi
nasledujici snimek (Obrazek 16), na kterém jsou pro piiklad zadany fiktivni hodnoty pro

skupinu RBG - EXYZ 1 M.
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UL coae

+ | Product Groups (Units) Feb|~ Jun|~| Jul |+ Oct|~| Nov|r Dec|r TOTA/~

T
EGRPVUUTUVUUTU RBG - EXYZ 1M Pcs 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 120]
=0T0 - TPee

v | measur=| Jan|~ Mar|~| Apr/~| May ~ Aug/v| Sep|v

L
PGRP-0070-0020 Schafer lift and run Pes 0
PGRP-0110-0010 Schifer mini load crane (Lift only) 1M Pes 0
PGRP-0110-0020 Schifer mini load crane (Lift only) 2M Pcs 0
PGRP-0100-0020 SCS- Carousel Pes 0
PGRP-0100-0010 Cuby Lift Pcs 0
PGRP-0100-0050 Flexi Lift Pcs 0
PGRP-0060-0010 pallet Conveyor System Pcs 0
PGRP-0040-0020 Mechanical Mobile Racking Systems Pcs 0
PGRP-0050-0040 Schafer Orbiter System Pcs 0
PGRP-0050-0010 Logimat Pcs 0
PGRP-0050-0020 Logimat VF Pcs 0
PGRP-0090-0010 Weasel Pcs 0
PGRP-0010-0030 Box & containers (Standard) Yet 0
PGRP-0020-0020 High Bay Warehouse - Welding Steel Work tons 0

Industriekunden £ 0

Industriekunden - Stahlbau tons 05
PGRP-DDID-DIZD‘ 551 Automation Graz € 0

Obrazek 16 Zadavaci tabulka Planning tool (zpracovani vlastni)

Ke stanovenému cili nesta¢i pouze znat nazev produktu a pocet kusl, nutnosti je mit
nadefinované operace (Obrazek 17), kterych je vyuzivano pii vyrobé daného produktu,
vcetng stanovenych vyrobnich ¢ast pro kazdou operaci, ktera je soucasti vyrobniho procesu

na jednu jednotku vyrobku.

Nadefinované technologie - Planning tool
1 Bending Ohybani 12 Grinding Brouseni
2 Drilling Vrtani 13 Manual Welding Manualni svafovani
3 Deburring Odjehlovani 14 | Machining I - "deskove" | Obrabéni - deskové horizontky
4 | Powder Coating | Praskové lakovani | 15 Pressing Lisovani
5 Wet Coating Mokré lakovani 16 Stamping Vysekéavani
6 Laser cutting Péleni laserem 17 Tube laser cutting Laserové paleni profilii
7 |Manual Assembly| Manudlni montdz | 18 Cutting & drilling Pilovrtani
8 Spot welding Bodové svatovani | 19 [ Machining II - "stolove" | Obrabéni - stolové horizontky
9 Straightening Rovnéni 20 | Milling- 3NC, SNC Obrébéni - centra 3-5 osé
10 | Robot Welding |Robotické svafovani| 21 Turning Soustruzeni
11 Cutting Rezani

Obrazek 17 Nadefinované vyrobni technologie Planning tool (vlastni zpracovani)

Dulezité je zminit, Ze se nejedna pouze o pocet kust, které jsou ve vztahu s vyrobnimi ¢asy,
ale naptiklad v Sirokém portfoliu urcité skupiny je moZno pocitat stonazi ¢i penézi.
Zadavané Casy odpovidaji redlnym odepsanym casim z vyroby. Nelze vSak piehlédnout

faktory, které ovliviiuji kapacitni planovani.

Jedna se zejména o Availibility — efektivitu zafizeni, Qaulity rate — pomér shodnych vyrobki
vuci celkovému vyrobenému poctu vyrobkt a celkovy pocet pracovnikll pro danou operaci.
s Casy pii Uvadi

(Obrazek 18) — ptiklad zadavani parametra pro technologii ohybani (RBG — EXYZ 1M)

Takto je moZzné manipulovat zadavani. nasledujici  snimek
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/ Bending  Bending Bending  Bending  Bending  Bending Bending
Product Group
) o ! ] MA[  STDmachine  STDman
Cycletimes  Availability  Qualityrate  STD Times
RBG - EXYZ 1M 6,76 93,0% 100,0% 127 L10 1.2 8,00
RBG - EXYZIM 180 93,0% 100,0% B3 110 159 1750
Schafer lift and run 24,50 93,0% 100,0% 26,4 L1 26,34 23,58
Schifer mini load crane (Lift only) 1M 10,09 93,0% 100,0% 10,85 L1 10,35 11,34
Schafer mini load crane (Lift only) 2M 1715 ! 93,0% 100,0% 18,44 L1 18,44 0,28

Obrazek 18 Zadavani vyrobnich parametri pro jednotlivé technologie (vlastni zpracovani)

Vysledkem nasobku ¢asu a poctu jsou celkové hodiny potiebné pro vyrobu daného produktu,
jenz je porovnavan s dostupnou kapacitou dané technologie. Kazda technologie ma své

kapacity nastavené jinak, jelikoZ se odviji od:
o poctu smen,
o délky smeény,
o produktivnich dnt,
o poctu pracovniki, stroji pro danou sménu.

Vysledkem je plnohodnotnd tabulka (Obrazek 19), vystihujici vytiZzeni jednotlivych
technologii za dané obdobi a také celkovy souhrn hodin vytizeni jednotlivych mésicii

v definovaném ¢asovém obdobi.

B T -
e
R R R R
e o e e L A R B
achnehomrued __Got1 Gt me _me  me  7ms s
Load 81,8% 84,1% 92,3% 89,5% 85,0% 85,6% 46,1%

rv_ 1

Obrazek 19 Prehled mési¢niho vytiZzeni Planning tool
(vlastni zpracovani)

Zaroven také udava i vytizeni jednotlivych technologii ve zvoleném ¢asovém horizontu.
Pro piedstavu uvadi nasledujici Obrazek 20. Takto je mozno sledovat vytizeni vSech predem

nadefinovanych technologii v ramci organizace.
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Powder M [ R
Bending  Drilling W'_:E Laser cutting BN Spotwelding ut"_:t
0 Coating Assembly Welding
Number of shifts 3 3 3 3 1 3 3
Labour (Manual process) 43 084 26199 45198 23414 137 24 4118 21708
Machine [Machining center) 39 167 265198 3484 15511 127 2438 1373 15 506
Machine [ working places installed 15 12 2 7 145 1 7
Machine hours installed TREM 63099 10517 36 808 155902 51258 36 808
Machine hours required 38 167 26198 J484 18511 127 248 1373 15 506
Load 49.7% 41.5% 33.1% 53.0% 49,7% 26,1% 42.1%

Obrazek 20 Piehled vytizeni jednotlivych technologii Planning tool

(vlastni zpracovani)

5.1.3 Plovouci plan

Poslednim v potadi, co se tyce sttednédobého planovani, je tzv. plovouci plan. Na rozdil
od predstaveni vyse uvedenych dvou typt prostiedkl k planovani je oproti nim tento nastroj
Cisté interni zalezitosti vyrobniho zavodu. Svou strukturou v mnoha piipadech nachazi

shodu s pfedstavenym piedchozim koncernovym pldnem.

Plovouci plan je prabézné aktualizovan na zékladé podnéth, které pfichdzi zejména
z odd¢leni vyroby, projektového managementu, ale 1 vrcholového vedeni. Je prezentovan
mezi vrcholovymi predstaviteli vyrobniho zavodu na pravidelnych poradach, které probihaji

opakované kazdy treti tyden.

O udrZzovani aktudlniho stavu planu se stard kompetentni osoba, ktera spolupracuje
s vyrobou a projektovym managementem. Tyto subjekty poskytuji data pro pribéznou
aktualizaci. Plan existuje jiZ n¢jaky cas a za dobu svého pouZzivani dospél do formy, ktera

bude v této praci predstavena.

Tento excelovsky nastroj obsahuje nékolik tzv. listl, které jsou mezi sebou provazany
a kazdy znich ma urcity vyznam a plni pozadovanou funkci. Stejné jako v pfedchozim
ptipadé€ hraje stézejni ulohu spravné rozdéleni skupinového portfolia. Déleni na tyto skupiny
vSak nekoresponduje s koncernovym planem. Plovouci plan je rozdélen o mnoho detailné;ji.
Jednotlivé skupiny, které byly v koncernové tabulce jako jeden prvek, jsou v plovoucim
planu roz¢lenény na podskupiny, ¢imz je cileno na presnéjsi planovani. Ptikladem je rozdéli

skupiny Industriekunden — IK (podnikovi zdkaznici). Uvedeno v Tabulce 12.
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Tabulka 12 Ptiklad rozdéleni produktovych skupin Planning tool vs Plovouci plan

(vlastni zpracovani)

Planning tool Plovouci plan

IK - pouze celkova skupina IK - rozdéleno na podskupiny

0199 IK — Blech - Lohnarbeiten
0399 IK - Behdlter / Paletten

X 0644 Maschinenbau

0646 IK - Stahlbau Kompan
1060 IK - Sonderschrinke

1061 IK - Maschinenverkleidung
VZORKY SMB

VZORKY - Verkleidung

Industriekunden

Oproti pfedchozimu koncernovému planu nelze nalézt shodu ani u nadefinovanych
technologii. Zatimco v pfedchozim piipad¢ pocet technologii odpovida celkovému poctu 21,

u plovouciho planu se setkavdme s odliSnym rozdélenim uvedenym v Tabulce 13.
Tabulka 13 Porovnani vyrobnich technologii Planning tool vs Plovouci plan

(vlastni zpracovani)

Technologie Planning tool Technologie plovouci plan
1. |Laser 1. |Laser
2. | Trumpf - vysekavani 2. | Trumpf - vysekavani
3. | Ohybani 3. | Ohybani
4. | Vrtani 4. | Vrtani
5. | Pilky 5. | Pilky
6. | Pilovrtacky 6. | Pilovrtacky
7. | TubeLaser 7. | TubeLaser
8. | Robotické svafovani . |Reboty H

9. |Roboty H8

\O
—_
e

Svarovani H6

11. | Svarovani H7
Manualni svafovani

12. | Svarovani H8

13. | Svarovani komplet
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Technologie Planning tool Technologie plovouci plan
10. | Bodové svarovani 14. | Bodové svarovani
11. | Horizontky - deskové 15. | Horizontky - deskové
12. | Horizontky - stolové 16. | Horizontky - stolové
13. | Centra 17. | Centra
14. | Soustruhy 18. | Soustruhy
15. | Lak prasek 19. | Lak prasek
16. | Lak mokra 20. | Lak mokré

21. | Montaze el.

22. | Montdz mech. PFT
23. | Montaz mech. LM
24. | Montaz mech. DYS

17. | Montaze
25. | Montaz mech. IK, LBE
26. | Montaz H11 - Logimat
27. | Montaz Engel
28. |IBN

18. | Brouseni X |x

19. | Odjehleni X |x

20. | Lisovani X |x

21. | Rovnani X |x

Z Tabulky 13, ktera vystihuje jednotlivé vyrobni technologie, je ziejmé, Ze interni plan
sttednédobého planovani je rozdéleny detailné, zaroven neni kladen diraz na sledovani

vytizeni vedlejSich technologii jako brouseni, odjehlovani, lisovani a rovnani.

Kazda z vyrobnich operaci, jez jsou uvedeny v levém sloupci prezentované tabulky ma ke
kazdému produktu stanoveny c¢as na jednu jednotku (kusy atd), podobné jako
u koncernového nastroje, vyjma toho, Ze je Cas piesn¢ definovany, a nelze tento Cas

korigovat Zadnym faktorem tak, jako v pfedchozim ptipad¢.

Nésobenim pfifazeného ¢asu na piedem urcenou jednotku produktu ziskdvame pocet hodin,
jez jsou potieba k vyrob¢ daného produktu. Tyto hodiny jsou uvadény v jednotlivych listech
a kazdy list nalezi samostatné technologii. Tyto listy umoziuji stanoveni kapacit
jednotlivych technologii vyjadfenych podilem dostupnych kapacit vic¢i planovanym
kapacitam (propocet jiz zminéného nasobku jednotky produktu a vztazeného ¢asu k témto

produktiim).
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Dostupné kapacity se fidi vyhradné pracovni kalendafem, ktery je soucasti plovouciho planu
na zvlastnim listu. Vysledkem pracovniho kalendare jsou vypoctené dostupné mésicni
hodiny pro pracovniky a stroje dle sménnosti. Ptiklad kalendare uvadi nasledujici Tabulka

14 - mésic leden az mésic bifezen roku 2022.

Tabulka 14 Priklad vypoctu vyrobnich hodin (vlastni zpracovani)

Pracovni kalendaf
mésic (P XII | WPARR| IWPAMN Stroj - 12 hod. sména (x) pocet kal. dni
pocet kalendafnich dni 31 28 3l ObbsTjhie-fﬁol:r;zF?rﬁésnn;?z)y ::éi?ial.
pocet pracovnich dni 21, 200 23 dni bez def. volna
pocet kal. dni bez definovaného volna 29 28/ 31
pocet prac. dni bez definovaného volna 21 20 23| 4
pocet hodin 12 hod smeéna - pro stroj 696 672| 744 ‘
pocet hodin 11 hod sména - pro obsluhu |  319| 308 341j |
potet hodin 8 hod sména - pro stroj 504/ 480 552 J_igiif:'}
pocet hodin 7,5 hod sména - pro obsluhu | 157,5| 150| 172,5 B y

Pro dostupnou kapacitu jednotlivych technologii je vyuzivano vyslednych hodnot smén
(vyznacené hodnoty v pracovnim kalendéti), které jsou pfidruzeny k jednotlivym vyrobnim
operacim, dale pak poctem pracovnikil nebo strojii a jejich vynasobenim spole¢né s faktorem
OEE - efektivnost stroje. Koncovou hodnotou jsou redln¢ dostupné kapacity, ty jsou
polozeny vuci planovanym hodindm, ¢imz vznikd procentudlni hodnota vytizeni stroje
pro dany mésic. Pro porozuméni je uvedena technologie ohybani — Obrazek 21.

TOTAL

. Planované
Pocet stroji v nepfretrZitém provozu hodiny

OEE nepfetriitého provozu

Realné dostupné hodiny v nepfetrZitém provozu

Potet strojd v 15 sménném provozu

OEE v 15 smé&nném provozu

Realné dostupné hodiny v 15 sménném provozu

Redlné dostupné hodiny ||:e|kem

VytiZeni technologii - Othém’ | 108%
1-22

Obrazek 21 Priklad vytiZeni technologie ohybani (vlastni zpracovani)

Stejnym zpusobem je stanoveno vytiZzeni ostatnich technologii a je uvedeno na piehledovém
listu, ktery slouZzi pro prezentaci vSech nadefinovanych operaci. Na tomto listu je uvedené

vytizeni provazano vzdy s pfedchozi verzi planu a pro lepsi orientaci a pfehlednost jsou
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barevné vyobrazeny zmény nad 10 % oproti predchozimu planu. Cerné tuéné pismo
pfedstavuje zvySeni oproti pfedchozimu planu v daném mésici, oproti tomu modré pismo
udéava pokles o vice nez 10 %. Pole s bilym podkladem oznacuje vytiZzeni optimalni, Cervené
zbarvené pole uvadi pfetizeni a pole zbarvené do Zzluta slabé vytiZeni, tak jako je tomu

na Obrazku 22.

vytiZeni kapacit dle forecastu prodeje - aktualizace 02.02.2022
hl

Plan
Amount of | Annual
Technologie Shift model machines | capacity n-22 m-22 v-22 v-22 VI-22
Laser 3 6 43117 96% 85% 77% 66% 62%
Trumpf 3 4 20424 120% 117% 106% 92% 90%
Ohybani 3 14 67 402 109% 105% 107% 95% 91%
Vrtdni 3 11 34 267 117% 119% 124% 102% 99%
Pilky 3 a1 18 845 88% 97% 74% 70% 59%
Pilovrtacky 2 2 10121 65% 106% 36% 62% 65%
Tubelaser 4 1 7 266 102% 120% 71% 63% 62%
Roboty H7 4 3 17083 95% 89% 83% 74% 78%
Roboty H8 3 a4f1 19584 79% B6% 49% 43% 43%
Svarovani H6 3 17 32770 158% 137% 177% 155% 155%
Svarovani H7 2 68 123 536 134% 165% 145% 114% 113%
Svafovani H8 2 44 62 491 93% 83% 95% 83% 84%
Svarovani komplet 2 129 218 797 128% 128% 139% 117% 117%
Bodové svarovdni 3 1 4871 52% 459 29% 25% 25%
Horizontky - deskové 3 2 9 969 103% 98% 105% 82% 62%
Horizontky - stolové 3 4 16 765 105% 132% 145% 132% 121%
Centra 3 3 15 463 96% 114% 105% 98% 92%
Soustruhy 3 3 13 594 93% 101% 114% 78% 90%
Lak prasek 241 2 5098 103% 101% 85% 72% 68%
Lak mokra 2 2 5777 77% 83% 81% 55% 1%
Montaie el. 2 30 45135 97% 111% 117% 113% 108%
MontiZ mech. PFT 2 43 64 6954 112% 98% 118% 101% 101%
MontdZ mech. LM 1 36 57 348 103% 118% 145% 132% 119%
Montai mech. DYS 1 15 23 895 93% 90% 447 40% 41%
MontdZ mech. IK, LBE 1 5 6372 104% 87% 90% 76% 76%
MontaZ H11 - Logimat 2 a8 12 744 49% 42% 26% 22% 22%
MontaZ Engel 1 3 4539 76% 62% 30% 69% 69%
IBN 1 10 13 706 84% 90% 97% 91% 87%

Obrazek 22 Procentudlni vytiZeni jednotlivych technologii — Plovouci plan (vlastni

zpracovani)
Tento v poradi tfeti nastroj v ramci stfednédobého planovani je vyuZzivan ve vyrobnim
zavodu nejvice a je urCen piedev§im k relevantnimu vyobrazeni kapacitniho vytizeni

v horizontu Sesti mésicii aZ po prognézovani v rdmci jednoho roku.

5.2 Operativni planovani

Nejvice rozsahlou oblasti v rdmci planovani, jenZ je v rdmci organice vyuzivana, je oblast
operativniho planovani. Je to z ditvodu toho, protoze je vyuZzivano informacéniho systému,

ktery je pouzivan na denni bazi. Lze tedy tvrdit, ze informacni systém AMS je zakladem pro
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planovani v organizaci, na jehoz zdkladech jsou postaveny riizné nadstavbové softwary,

zejména Bl report, aplikace Semafor, aplikace Raptor.
BI report

Report BI — Business Intelligence, je aplikace, ktera pokryva analytické a planovaci funkce
vétsiny oblasti podnikového fizeni a vychazi z informaéniho systému organizace. Vyhrazen
zejména pro reporting v riznych oblastech, naptiklad pro report vstupu zakazek, zpétného
zobrazeni vytizeni jednotlivych technologii a také v oblasti planovani, napt. odvedenych
hodin v daném mésici a dalSich. Nutno podotknout, Ze systém nepracuje online,
jeho aktualizace probiha jednou za 24 hodin. Své vyuziti nachdzi zejména k porovnani

planovanych cilt a umoziuje nahled v oblasti fizeni zpétnou formou.
Aplikace Raptor

Tento aplikacni software opét vychazi z IS firmy a je produktem interniho oddé¢leni IT.
Nastroj je vyuzivan Sirokym spektrem oddéleni na riznych urovnich fizeni, zejména
v oddélenich vyroby a projektového managementu. Zjednodusené lze fict, ze jde o software,
ve kterém jde defacto na pozadavek kohokoli vytvofit report danému subjektu report Sity

pfimo na miru, dle nadefinovani pozadavku v nédvaznosti na IS vyrobniho zédvodu.
Operativni planovani v informa¢nim systému AMS

Operativni planovani v ramci organizace je postaveno na informaénim systému AMS.
V ramci fizeni vyroby je pro planovani vyrobni kapacit vyuZivano €asti nazyvané jako
zasobnik prace — Arbeitsvorrat (brano z komplexniho hlediska). Tento zasobnik prace
je rozdélen do ctyfech riznych nahledl (Arbeitzsplatz, Wochenbelastung, Arbeitsvorrat,

Arbeitsvorrat aller Arbeitsplétze) pfesné tak, jak znazornuje Obrazek 23.

Oddil AMS - Arbeitsvorrat

/

Arbeitsplatz - piehled
Jjenatlivych pracovist

< Ny

Wochenbelastung -

: = = . Arbeitsvorrat - detailni Arbeitsvorrat aller Arbeitsplatze -
ILEE zozb;izlzeennér:r:tlzenostl zobrazeni vytizenosti kormpletni nahled vytizeni
zvoleného pracovisté vEech pracovist

pracovisté v jednotlivych tydnech

Obrazek 23 Schéma pracovniho ERP systému (vlastni zpracovani)
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Arbeitsplatz — pracovisté

Tato ¢ast zasobniku prace cili na vSechny pracovisté v organizaci. Jde o souhrnné zobrazeni
vyrobnich technologii, jejich Ciselné pojmenovani, zatazeni do skupin nadefinovanych
technologii, které utvareji jednotlivda pracovisté. Dale udava piehled o poctu smén,
pracovnikd, ptehled o poctu hodin v rdmci jedné smény, vztazené vzdy ke konkrétni operaci,
¢imz je tvofena kapacita pracovisté. Kazdou ztéchto operaci jde individudlné
nakonfigurovat ze strany vyroby. Nastaveni probihd zminénymi aktualizacemi - tj. zména
poctu pracovnikili, smén, hodin na jednu sménu, ale také tzv. Liegezeitem (zjednodusen¢ jde
o Cas, za ktery ma byt dana operace vyhotovena) a kapacitnim faktorem pracovisté — mysleno
pomér mezi skute¢nym vykonem a jeho vystupem pii plné kapacité pracovisté. Na Obrazku
24 jsou popsany nejdilezitéjsi prvky.

Arbeitsplatz Wochenbelastung  Arbeitsvorrat - Arbeitsvorrat aller Arbeitspltze

Arbeitsplatz_ | Gruppenname «  Bezeichnung Kostenstelle  |Werker | Schichten  Schichtstunden | Liegezet | Dauerfaktor  Strategie  |Faktor | Kapazitdts:

¢islo. ABKANT H11 Ligrafiovaci TRB 5170 1143 1 3 750 4 10T 099 )
pracovisté ABKANT H6 Lis Wdraulicky ohrafiovaci TRUB7036 6071 1 3 750 4 0T 099
1753 skupina H10 Ligbhrafiovaci TruBend 5320 0136 1 2 7,50 3 0T 09 )
2191 pracovist:  H6 Certrum ohybaci Cell 7000 6070 1 3 7,50 I 10T 09 )
205 ABKANT POPIS trum ohybaci Cel 5000 1143 1 3 750 15, 10T 099 )
8010/00 AVOR Pracoviste y, viroby (AVOR) 8010 1 1 750 107 1,00 J
AVOR FT AVOR AVORFT 1500 poeti 1 1 750 ] 0T 1,00 J
0849 BOHREN H6 Virtacka sloupova OPTI B30 GSM 6076 PfﬂCO\{mKU 3 750 15 00T 0,99 J
1126 BOHREN H10 Vrtacka Bernardo RD 1600*50 0121 naismenu 3 750 25 10T 099 )
178 BOHREN H5 Vitatka Bemardo RD 1600°50 5101 1 2 750 30,0 0T 099 )
1436 BOHREN H10 Vrtacka Bernardo RD 150050 021 1 podetsmén 7550 15,00 0T 09 )
1459 BOHREN H10 Otoény zavitofez Roscamat Tiger 0121 1 2 750 15,00 10T 099 )
1631 BOHREN H10 Vrtacka Bernardo RD 160050 0121 1 3 pocetihodin 2250 10T 099 )
1651 BOHREN Ha Vitacka sloupovi 8102 1 1 najjednu 107 0,50 J
1653 BOHREN H5 Vitacka sloupovi VS 324 No.7186 5101 1 1 sménu 15,00 0T 050 J
1654 BOHREN H7 Ruéni vrtani a dérovéni 7105 1 1 750 skiteény, 100 T kapacitni
1655 BOHREN H10 Vrtagka stolni V20 0121 1 1 750 vykon/vystu 100 T faktor)
1890 BOHREN Ha Vitacka radilni VR4 8102 1 1 750 plpfilmax. 100 7T pracovisté
214 BOHREN H10 Behrinaer F GEVO 2000 0150 1 3 750 Kkapacité 107 099 J

Obrazek 24 Seznam pracovist’ v ERP systému (vlastni zpracovani)

Velmi dilezitym sloupcem je sloupec skupiny pracovist’ (Gruppenname) — jenz sdruzuje
konkrétni pracovi§té se stejnymi nebo podobnymi technologiemi. Casto se podle t&chto
skupin tvoifi reporty a jsou brany jako hlavni rozdilové ukazatel mezi jednotlivymi

technologiemi
Wochenbelastung — tydenni vytiZeni

Mezi pracovisti a ¢asti tydenniho vytiZeni existuje jasnd provazanost. Tydenni vytizeni
se vzdy vztahuje ke konkrétnimu pracovisti a rozhrani pole Wochenbelastung je tvofeno
kapacitnimi tidaji. Vice na snimku tohoto pole (piiklad pracovisté 1583), prezentuje Obrazek
25.
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Arbeitsplatz  Wochenbelastung  Arbeitsvorrat  Arbeitsvorrat aller Arbeitsplatze
Arbeitsplatz: 1583

Jahr Waoche Wochenkapazitat Resthelastung Gebucht E
2022 . 10 101,25 4763 0,00
rok tyden ; : ‘ : y
2022 1 101,25 . \ 67,76 0,00
tydenni % planované ™ od ; :
2022 12 K italhod. 103 > 86,09 epsane 0,00
2022 13 apacitajinod. .,  hodiny 210 hodinyv 0,00
2022 14 101,25 54,15 A . 0,00
2022 15 81,00 3748 daném;tydnu 0,00
2022 16 81,00 3774 0,00
2022 17 101,25 3374 0,00
2022 18 101,25 074 0,00
2022 20 101,25 116 0,00
2022 2 101,25 044 0,00
2022 2 101,25 1,30 0,00
2022 4 101,25 582 0,00
2022 5 101,25 0,70 0,00
2022 b 101,25 125 0,00
2022 ) 101,25 011 0,00

Obrazek 25 Priklad vytizeni pracovisté 1583 v ERP systému (vlastni zpracovani)
Arbeitsvorrat — pracovni seznam

Predstavuje vytiZzeni zvolené¢ho pracovisté vSemi zakdzkami, které pod konkrétni
,,Arbeitzplatz*‘ spadaji. Pro pochopeni jsou na Obrazku 26 pod timto odstavcem popsany
a ocislovany zakladni dulezité¢ sloupce, jejichz popis bude uveden ke konci aktualni
podkapitoly. Je potieba se zminit o tom, Ze se jednd pouze o ¢ast celkového poctu sloupct.
Kazdy uzivatel IS ma moznost si poskladat jednotlivé sloupce, jeZ mu jsou napomocny

v plnéni svych povinnosti dle svého uvéazeni.

Jahr/KW Start Bearbeitung Starttermin Endtermin Gesamtzeit Datum Freigabe Gedndert Freigabe
2022/10 17.03.2022 177169 24775183 11.03.2022 17.03.2022 3,6737 05.11.2021
2022/10 17.03.2022 177169 24775454 11.03.2022 17.03.2022 3,6737 05.11.2021
2022/10 17.03.2022 171390 24785496 11.03.2022 17.03.2022 0,0827 08.11.2021
2022/10 17.03.2022 171390 24785498 11.03.2022 17.03.2022 0,0033 08.11.2021
2022/10 17.03.2022 171390 24785502 11.03.2022 17.03.2022 0,0693 08.11.2021
2022/12 30.03.2022 171390 24785375 24.03.2022 30.03.2022 0,0827 08.11.2021
2022/12 30.03.2022 171390 24785577 24.03.2022 30.03.2022 0,0933 08.11.2021
2022/12 30.03.2022 171390 24785381 24.03.2022 30.03.2022 0,0693 08.11.2021
2022/14 12.04.2022 171390 24785052 06.04.2022 12.04.2022 0,0827 08.11.2021

Obrazek 26 Detail pracovniho seznamu ERP systému (vlastni zpracovani)

Sloupec 1 — uvadi tyden ve zvoleném roku, v némz by se mélo zalit pracovat na dané
zakazce.
Sloupec 2 — udava termin, pro nejzazs$i mozny zacatek operaci zakazky.

Sloupec 3 (Auftrag, dale jen AB) — oznacuje zakazku v globalnim pojeti (objednavku),
jde o vygenerované Cislo IS systémem na zéklad¢ posloupnosti. Zaklada obchodni oddéleni

na zakladé¢ objednavky, AB je sloZzeno z BDE.
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Sloupec 4 (BDE — Betriebsdatenerfassung) — prezentuje konkrétni ¢ast kusovniku
(vyrobni data), ¢islovani je podiazené AB. Kazdy vyrobni postup konkrétniho dilu, produktu
ma pridéleno identifikacni ¢islo BDE, pod kterym je veden celym vyrobnim procesem.

Vztah mezi AB a BDE vystihuje Obrazek 27.

AB
(celkovy &as 1 hod.)

PN

BDE BDE BDE
(0,2 hod.) (0,3 hod.) (0,5 hod.)

Obrazek 27 Schéma vztahu AB a BDE (vlastni zpracovani)
Sloupec 5 — stanovuje planovany zacatek vyroby konkrétniho BDE.
Sloupec 6 — piedepisuje planovany konec vyroby konkrétniho BDE.
Sloupec 7 — urcen pro piehled, celkového vyrobniho ¢asu BDE.
Sloupec 8 — prezentuje datum uvolnéni do vyroby.
Sloupec 9 — poukazuje na konkrétni jméno, jenz uvolnilo konkrétni BDE do vyroby.
Arbeitsvorrat aller Arbeitsplitze — zasobnik prace skrz vS§echna pracovisté

Jde o celkovy nahled vSech pracovist a podobné jako u podkapitoly (Arbeitsvorrat —
pracovni seznam), Ize tento nahled oznacit za detailni zobrazeni. Vyjimku ptedstavuje pouze
fakt, Ze neni potieba k vytizeni dané¢ho pracovisté postupovat postupné, ale I1ze si konkrétni

pracoviste vyfiltrovat z celkového seznamu.

5.3 Proces pripravy vyroby

Aby bylo mozné vyuzivat vySe uvedenych pracovnich seznamii v ERP systému, je nutnosti
vlozit do systétmu pozadovana data. Tento proces zastfeSuje pfiprava vyroby,
jenz je dulezitou slozku v oblasti planovani vyrobnich kapacit. Postup ptipravy vyroby
s ohledem na kapacity je nasledujici. Po zalozeni objednavky obchodnim oddélenim (vedena
pod AB) pfipravar vyuziva daného AB pro tvorbu kusovniku. Dle vykresové dokumentace

probiha tvorba pracovnich postupt, ktery se sklada z téchto ¢innosti:
o Volba spravného pracovisté k dané operaci,

o spravna posloupnost vyrobnich operaci,
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o volba a zajisténi spravného materialu,
o stanoveni vyrobnich ¢asti nadefinovanych operaci.
V obecné roviné Ize celkovy souhrn ¢innosti popsat nasledovné:
o Vypracovani a rozepisovani zakazek do vyroby v syst¢ému AMS.

o Predavani podkladi pro ndkup na vystaveni poptdvek a objednavek na material,

kooperacni préce.
o Sprava ukladani dokumentace k zakazce, archivace.
o Spolupréce pii odstranovani nedostatki ve vyrobni dokumentaci.
o Spoluprace pii vytfizovani reklamaci.
o Kontrola spravnosti a kompletace vykresové dokumentace.
o Kontrola a spravnosti dat v AMS.
o Jednani s mistry a ndkupem v ramci technické ptipravy vyroby.

Cely popis prace pripravare vyroby uvadi nasledujici Obrazek 28.

PROCES 03: PRIPRAVA VYROBY

Frevzeti viropnich SMoo7 Piedéni materdly
padlrlgdﬁ avjrobnich
podkladu do vyroby

o VLASTNICI PROCESU: LAV, PM

o sman

\
VSTUPS ORCHODM | | PREVEET]
: ODDELENi » WREV;};CE —J{ VLASTN PRIPRAVA
FODKLAD i

. PRICHYSTANI
'YROBNICH PODKLAD
PROVYROBU

v

VYROBY

===/ PREDVROBA

INTERHN] MONTAZ

Obrazek 28 Proces ptipravy vyroby (interni dokumentace podniku)

5.4 Semafor — softwarovy nastroj

Tato aplikace byla vyvinuta oddélenim IT s cilem pfispét zejména useku ptipravy vyroby
a samotné vyrobé k efektivnéjSimu a jednodusSimu nahliZeni na vyrobni kapacity. Princip
spociva v prezentaci dat, - oddéleni Airbeitsvorrat ERP systému AMS. Pfesnéji se jedna

o grafickou vizualizaci zakdzek ve vyrobé v podobé¢ grafil.
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V této aplikaci jsou sledovany stézejni technologie, které byly nadefinovany kompetentnimi
osobami do skupin slozenych s jednotlivych pracovist, zejména z tirovné vedeni vyrobniho

zavodu a fizeni vyroby.

5.4.1 Funkce a moznosti aplikace

Aktudlni verze poskytuje online ndhled kopirujici vytiZzeni kapacit v ERP systému pro
jednotlivé skupiny pracovist — sjednocenych v ramei technologii, dle datumu nejzazsiho

terminu zacatku pracovni operace.

Nastaveni ? b ‘
Lasery H10 Fiber Lasery H10 Lisovaci centrum HE (GRAZ)
Lisovaci centra HE Ohranovaci lisy H6 Ohranovaci lisy H11

Ohraniovaci lisy H10.Ohraniovaci lisy

Ohranovaci lisy H10 H11.Ohratovaci lisy H6 Vitacky H5/H7/H8/H10
Nastaveni skupin UloZit korfiguraci
Planovani Svarovny v

[] Zobrazovat maximaini kapacitu pracovist ———
Panovani Svarfovny
Planovani komplet

Planovani Svafovrv

Obrazek 29 Volba konfigurace v aplikaci Semafor (vlastni zpracovani)

Jak je vidét na Obrazku 29, ulozeny jsou 4 nahledy a ty je moZzné zvolit pro zobrazeni
vytizeni. Aktudln¢€ se pracuje prevazné s dvéma znich (Planovani Svafovny, Planovani
komplet). Tyto nahledy jdou konfigurovat, mazat a vytvafet nové. To samé plati
1 pro skupiny pracovist, které si lze nadefinovat pro vlastni potiebu pies pole ,,Nastaveni
skupin‘‘, vybrat pfimo konkrétni pracovisté nebo celou skupinu. At uz se jedné pouze
o konkrétni pracovisté nebo jiz nadefinovanou skupinu, slouZzenou z jednotlivych pracovist,
1ze vyuzit jejich vzajemné kombinace jednotlivych pracovist spole¢né s danou jiz vzniklou

skupinou a spojit je v jeden konkrétni sledovany subjekt.

Ptiklad vybéru prezentuje nasledujici Obrazek 30, z kterého je patrné, Ze 1ze pracovniho
skupiny a samostatné pracoviste¢ vybirat podle potieby. Leva strana prezentuje pouze
samostatné pracovisté, prava oproti levé strané¢ pouze sdruzené pracovisté¢ v konkrétni

skuping.
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u! Pracoviite — | *
wyber arbplatz bezeich ~| | wher bezeich
h 2173 [H10 - Lis Excentricky LE 400 h Bodovaci robot NIMAK
O (1114 H10 ARKU Fletmaster 88/200 [ |CNC horizontky - deskové H7
[ |2214 [H10 Behringer F GEVO 2000 [] | CNC horizontky - STOLOVE H5/H7
[ |oe7s H10 Bruska odjehlovaci Fintec 842 [J |CNC SOUSTRUHY H5
O |1021 | H10 Bubnovy tryskaé Résler [0 |ELEKTRO_LM
[ |o030 H10 Instandhaltung [[] |Fiber Lasery H10
1 |0020/18  |H10 Kentrola [] | H8 Frezka CNC SCHW F40
[ |ose0 H10 Laser TLF 5000 [] |I1IBNHS
O |1ss | H10 Laser TLF 5040 O |k
0O |17 H10 Laser TLF 5040 [J |KONVENENI HORIZONTKA H5

Obrazek 30 Volba sledovanych pracovist’ (vlastni zpracovani)

Samotna graficka vizualizace pak po nadefinovani vypada nasledovné. Jak je vidét, celkem
obsahuje 6 stran, kazda z nich 9 poli (skupina nebo pracovisté¢). Prezentace dat tedy prozatim

vytvaii az 45 oken pro vizualizaci vyrobnich operaci v jedné konfiguraci (Obrazek 31).
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Obrazek 31 Grafické zobrazeni nadefinovanych pracovist’ (vlastni zpracovani)

Pro detailni nahled jednotlivych technologii sta¢i pouze rozkliknout. dané okno . V ptipadé
skupin pracovist je moznost zjistit, ktera jednotliva pracovisté do konkrétni skupiny spadaji,
poté se da samostatné pracovisté prozkoumat detailnéji. Pro tyto piipada plati vSak stejné

pravidla zobréazeni:

o sledovani rozepsanych zakazek do vyroby v hodindch, vztazené k jednotlivym

tydnu,
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o sledovéni rozepsanych zakazek dle konkrétniho jména piipravate (slouzi k zatfazeni

do skupiny (AUT, DYS, IK, LBE),

o sledovani rozepsanych zakazek v aktualnim tydnu.
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O Mvoii O Avof ®) Zakézky O Projekleter O Prehled pracoviit

B Wndes  KWOG  KWO7  KWOB  KWOS  KWID  KWIT  KWIZ  KWI3  KWI4  KWI5  KWI6  KWI7  KWIB  KWI3  BEZEKH A
0 00| oo oo o1 o] oo o] oo o] oo eo] 0o o0] 0o]  o00[zrasetensir. Lios0oBOFT

L1019833%5 00| oo] oo oa| oo 0af w0 07| oo 0a| e0o] 0a] 00| 08  00|Zamheteungmt Kebehater

L10201249 | 0o 00| o] o2 o] wo|  eof  wo|  eof  wo|  eo|  wo[  eo]  00]  00|zamhetenngmi Kabehate

L10200552 00| oo o] oo 15| o3 0] oo 0| 03] 0] 03] 00| 00|  00|Wike AEVeieidingmen

temza0| 0o 00| oo 00| oa 10| 0d) 00| 03 00| 03] 00| 00 00| 00| Vinkel AE Veteidng aussen

16103 00 oo o2 oo o1 oo 0] oo 0] 0o 0| 00| 00| 00|  00|WesselTele Ape

vowses| 0o 00| oo 00| o4 oo| oo oo| oo 00| 0o 00| 00 00| 00| Watunguosh.ges RAL

L10193609 0o oo 00| oo o] 0o a0 0o e0o] 0o a0o] 0o 00| 00| 00|Watungsoek gesRAL

vz 0o 00| oo oo| oo oo| oa) o0| o3 00| 03 00| 03 00| 00| Wameuchtenkonsokfuer SCITII

110200065 00 00 00 . 00 00 . 00 00 . 00 00 . 00 00 . 00 [ 00 . 00 [ 00 ' Versteffungsblech Mehrfachschieber

L10202314 | 00| 00| oo oof o] o] oo o] oo oo] oo 00| 00 00|  00|Ventehing RATelzenge LT

110198645 | 00 00 ﬂ,ﬂ. 00 ﬂ,ﬂ. 00 1,5. 00 0,0. 00 ﬂ,ﬂ. D,D. ﬂ,ﬂ. 00 [ 00 ‘Vemakung Paneelentragger L

L10200807 00| oo oo oo w0 oo eo| oo wo| 18] w0| 00| w0] 00| 00|Veraskung PeneskriaegerL

vozst| 0o 00| oo) oo| oo oo] oo] oo] 0o] oo] 00] 00| 0] 00|  00|Venchebepite 1FUMSOIBIT: v

< >

Obrézek 32 Detailni sledovani zakazek v Semaforu (vlastni zpracovani)

Obrazek 32 ukazuje moznost rozklicovani jednotlivych vyrobnich operaci podrobnym
zpusobem, pokud néktery z uzivatelll potiebuje zjistit detailnéjsi informace vici prezentaci
grafického zobrazeni.

Pro zékladni pochopeni vizualizace grafii je pouZzit Obrazek 33, konkrétn€ vizualizace
vytizeni ohranovacich list.

Ohranovaci lisy H10. Ohranovaci sy H11. Ohmanovaci lisy H6

1400 800
1200 7
1000 600
800
400
600
200-
0+ 04
KWE [KW7] KWE KWS KW10 KW11 KW12 KW13 KW14 KW135 KW16 KW17 KW18 KW18 KWE [KWT7] ¢
[[] Zobrazit prognézy
na5 strana 6 | J{ | (] Padat AB/Pos [ Zobrazt rozpis aktudiniho tydne

Obrazek 33 Vizualizace rozpisu zakézek v Semaforu (vlastni zpracovani)

Graf je slozen ze dvou zékladnich os, horizontilni a vertikalni. Na horizontalni ose
jsou uvedeny kalendaini tydny, ve kterych jsou promitany zakézky. Druhd z os prezentuje
dostupnou kapacitu v hodinach. Sloupce, které kopiruji vytizeni z ERP systému, jsou

barevné rozd¢€leny:
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o Tmavé¢ zelena barva sloupce udava pocet hodin, na kterych je mozné zacit zvolenou

vyrobni operaci, jelikoz ptedchozi operace jiz byla vykonéna a je zahlasena.

o Tmavé ¢ervend barva sloupce prezentuje celkovy pocet rozepsanych hodin v daném

kalendainim tydnu.

o Svétle zelena barva sloupce vyobrazuje celkovy pocet rozepsanych hodin

v aktudlnim tydnu

o Svétle ervend barva sloupce (obr. viz KW 13) udavé hodiny v tydnu, do kterého by

mély byt potencionalné zafazeny, jesté pfed uvolnénim do vyroby.

o Modra horizontalni ¢ara kopiruje nastavenou kapacitu jednotlivych pracovist' v ERP

systému

Konfigurace Planovani komplet, slouZi pro online zobrazeni vSech stéZejnich technologii

a je v ramci organizace pouzivana nejvice.
Konfigurace ,,Planovani Svarovny*¢

Jde o stejny princip zobrazeni jako u konfigurace pro kompletni planovani s vyjimkou toho,
Ze je ur€ena primarné pro vyhledy hodin v tydnech, pro které jesté nebyly zakazky uvolnény
do vyroby. Lze polemizovat, zda se nejednd z ¢asti o stfednédobé planovani. Proces
zadavani vyhledd je postaven na prognédzach vedoucich oddéleni, ktefi na zakladé pland,
zkuSenosti a prognézach kazdy tyden aktualizuji pocet hodin, kdy pfimo ke konkrétnim
skupinam pracovist' tyto hodiny vkladaji. Tato konfigurace je uréena primarné pro
technologie svafovani a obrabéni. Pomaha predevsim v problematice vytiZeni a planovani
lidskych zdrojli a prezentuje vytiZeni kapacit pfed top managementem (Obrazek 34).
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Obrazek 34 Zadavani progndz v Semaforu (vlastni zpracovani)
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Soucasna, jiz n¢kolikata verze této aplikace je denné pouzivana, a proto lze oznacit za hlavni
planovaci prvek v organizaci, stale ma vSak rezervy. Aby bylo zjisténo, jak jsou s danou
aplikaci spokojeni jednotlivi uzivatelé, byl vytvoren dotaznik, ktery byl predan a néasledné
vyplnén tiemi respondenty z jednotlivych oddéleni, pro upfesnéni, jednd se o odd¢leni

samotné vyroby, piipravy vyroby a IT odd¢leni.

5.4.2 Rozhovor
1. Jaky je vas nazor na aplikaci Semafor?

Pozitivni, Semafor umoZnuje snadnou orientaci ve vytizeni jednotlivych technologii

s moznosti zobrazeni detailu zakazek. (Vedouci vyroby HI11)

Aplikace je jednoznacné pfinosem pro pldnovani a nasledné vytizeni kapacit jednotlivych
sttedisek. Pii rozpisu poskytuje rychly ptehled vytizeni kapacit s moznosti nahledu praveé
rozepisované vyroby pted jejim findlnim uvolnénim do vyroby. Tento nihled umoziuje
rychlé zjistit, zda kapacita ne¢kterého sttediska neni pfekroCena a dava moznost tedy rozpis
upravit, ptipadné terminovat zakazky do volnych kapacit. (Produktovy manazer, priprava
vyroby)

Semafor plivodné vznikl pouze jako vizualizace Arbeitsvorratu v AMS, kde je pouze
tabulkové provedeni. Vizualizace vyraznym zpusobem zrychlila a zpfehlednila pohled na
aktualni situaci a zdroveil nam umoznila sdruzovat dle potieby stejné nebo podobné
technologie do skupin. Ve vztahu ke kapacité pracovisté¢ piipadné skupin pracovist,
ziskavame timto rychly ptehled vytiZzeni v jednotlivych tydnech. Soucasti je 1 moZnost
budouciho pohledu na vytizeni jednotlivych technologii zak4dzkou, ktera jesté€ neni uvolnéna
do vyroby. Dava ndm to moZnost jesté¢ pfed uvolnénim vyuzit ptfipadnou kooperaci.
Toto je ale omezeno typem a strukturou jednotlivych produktii, nelze pouzit generelné.

(Pracovnik IT oddéleni)

2. Je aplikace prinosem pro operativni planovani vyroby?

Ano, technici se snaze orientuji ve vytizeni strojii v jednotlivych KW, soucasné vidi
nastavené limity, popf. stav zakazek ve vyrobe. (Vedouci vyroby HI1)

Urcité pfinosem je. V prvotni fazi terminovdni nové vyroby jednoznané napomaha
v ptehledu volnych kapacit. (Produktovy manazer, priprava vyroby)

Semafor neni aktivni pldnovaci prostiedi, jde pouze o zobrazeni aktudlniho stavu.

(Pracovnik IT oddéleni)
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3. Jak se vam zamlouva soucasna veze Semaforu?

Nemam vyhrady, uvital bych moznost detailn¢jSiho rozkli¢ovani zakdzek BDE. (Vedouci

vyroby H11)

Soucasna verze je vylepsSena rozdéleni sloupce do 2 barev coz v ptedchozi verzi nebylo.
Nyni je zcela jasn€ vidét na kolika hodindch mtize v daném tydnu stfedisko pracovat (zelend)
akolik hodin je ve zpozdéni, protoZe chybi materil z pfedchozich operaci. Casto se u minulé
verze stavalo, Zze dané stfedisko planovalo pfescasy, aby zvladly hodiny ptes kapacitu.
Ve vysledku se pak zjistilo, ze nemohly tyto hodiny udélat, protoze jim chybél material

z predchozich operaci. (Produktovy manazer, priprava vyroby)
Urcité vyzvou je celou logiku pfenést do programu Power BI, ktery primarné slouzi
k vizudlni interaktivni analyze dat. Dostali bychom tak nastroj, ktery nam rychleji umozni

podivat se na jednotlivé vizualizace z riznych thlu.
(Pracovnik IT oddéleni)
4. Je aplikace spravné a dostatecné pouzivana?

Pouzivana urcité je, ale ma pouze informativni charakter tzn. nema fidici funkci. Technici
rozepisuji zakazky do KW, které jsou jiz na danych technologiich plné. (Vedouci vyroby
HI1l)

Z vlastni zkuSenosti pfipravy vyroby vim, Ze jak ja, tak 1 moji dva pfipravafi vyroby ji
pouzivame na denni bazi. (Produktovy manazer, priprava vyroby)

ProtoZe je aplikace spousténa nezavisle z riznych mist a je online, vyraznym zplsobem
muze ovliviiovat rychlost celého ERP systému. Nevyhodou této aplikace je nemoZnost
vracet se v ¢ase. (Pracovnik IT oddélent)

5. Jaké jsou vyhody a nevyhody v pouzivani aplikace?

Vyhody: rychla a nazorné orientace

Nevyhody: aplikace je vdzand na ERP systém, provadéni zmén neni snadné a neni vhodné

pro denni operativu (absence, poruchy atd. nezohleditujeme). (Vedouci vyroby HI1)

Aplikace sama o sob¢ pracuje velmi dobfte, ale ukazuje pouze teoretické vytizeni kapacit.
Jak zakazky prochézeji vyrobou, dochéazi vlivem néhrad, nemocnosti, dodavkam material
atd. ke zpozd'ovani a tim k pfesunovani zakazek. Timto zpisobem se stava, Ze Casto dobie

naplanované kapacity jsou ptes maximu. (Produktovy manazer, priprava vyroby)
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Nem¢l jsem moznost ziskat detailni popis prace s touto aplikaci, ktera by popisovala procesy
vyplyvajici z konkrétnich stavli jednotlivych zobrazovanych vizualizaci. (Pracovnik IT

oddeleni)
6. Co byste vylepsili na teto aplikaci?

Doplnil bych detail zakdzek BDE a navazal na tento systém i planovani a fizeni zakdzek
(definovat limity vytiZeni), nepovazuji za spravné dosahovat na nékterych technologiich

vytizeni 200 %. (Vedouci vyroby HI11)

Aplikace v jeji informativni formé je pro mé zcela dostate¢na a nemuze sama o sob¢ nahradit
chyby vznikajici nepredvidatelnymi zménami ve vyrob€. (Produktovy manazer, priprava
vyroby)

Otazkou je, pro koho je tato aplikace priméarné urcena.

Ma to byt pfiprava vyroby, kterd zaplanovava a tim vytézuje jednotlivé technologie nebo
jakéhosi koordinatora planovani, ktery pottebuje mit rychly ptehled o vytizenosti. Vzhledem
k tomu, ze pfiprava vyroby ma terminy dané a zaroven zaplanovavame do neomezenych
kapacit, méla by tato aplikace primarn¢ slouZzit pro nésledné koordinovani a feSeni
ptipadnych ptetiZenych kapacit. Vyjimkou jsou projekty, které vyuzivaji narazové omezené
technologie v relativné kratkém case, kde 1ze vyuzit budouciho pohledu a tim mit moZnost

cely nebo ¢ast projektu presunout do kooperace. (Pracovnik IT oddéleni)

5.4.3 Vyhodnoceni rozhovoru

Z rozhovoru je na prvni pohled patrné, Ze se osloveni respondenti z v§eobecného hlediska
kladn€¢ shoduji nad planovaci aplikaci vyjma oddéleni IT, kterd nepovazuje aplikaci
za stoprocentni planovaci nastroj, ale na druhou stranu zde panuje shoda se zbylymi dvéma
subjekty na tom, ze tento nastroj poskytuje rychlou a pifehlednou vizualizaci dat
z informacniho systému, ¢imz usnadiiuje praci v rdmci kapacitniho vytiZzeni a umoziuje

rychly a ptfesny piehled, bez toho aniz by uzivatel musel slozitéji vyhledavat tyto data

v informa¢nim systému.

Zdali je aplikace pfinosem? Lze konstatovat, Ze ano, jelikoZ se se toto tvrzeni opira
o odpovédi zainteresovanych. Piedevsim se jedna o pfinos v oblasti terminovani nové
vyroby, jak uvadi produktovy manazer a také napoméha techniklim snaze se orientovat

v problematice vytézovani jednotlivych stroju.
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Aplikace prosla celou fadou aktualizaci a stale se vyviji, otazky vSak byly kladeny s ohledem
na soucasnou verzi, piicemz jiz prvni s dotdzanych na otazku, zdali se tato verze zamlouva,
odpovida bez vyhrad, pii¢emz uvadi myslenku doplnéni této verze o detailnéjsi rozklicovani
jednotlivych zakazek za pomoci tzv. BDE (uvadi strana 74-75). Pozitivn¢ hodnoti sou¢asnou
verzi produktovy manazer bez vyhrad. Clen IT oddélend ma jasnou vizi o pfeneseni celé

logiky aplikace do programu Power BI.

Na otéazku, zdali je aplikace spravné pouzivana se odpovedi rozchazeji raznymi sméry,
jelikoz na ni kazdy z oslovenych subjektt nahlizi zcela odliSnym zplisobem viz. otazka ¢. 4
strana 81. Hlavni roli hraje lidsky faktor, jenz nelze tak zcela ovlivnit, ale lze jej alesponi
fidit, pokud vSak uzivatel nedodrzuje zakladni pokyny a doporuceni je obtizné i fizeni.
Urcité se o spravném pouzivani aplikace mohou vést dlouhé debaty. Vyhody a nevyhody
aplikace nebyl pracovnik IT oddéleni schopen uvést, jelikoz z aplikaci nepracuje,
pouze se podili na jejim vyvoji. Zbyli dva pracovnici organizace se témét shoduji na

vyhodach i nevyhodach.
Vyhody — rychld a ndzorn4 orientace.

Nevyhody - aplikace vdzana na ERP systém (zatéz IS), nevhodnost pro denni operativu
(absence persondlu, poruchy strojii), nemoZnost kontrolovat nedodany materidl,
ne zafixovana kapacita (moznost rozpisu zakazek do vyroby ptes kapacity, z toho plynouci

nedodrzovani kapacit ze strany piipravy vyroby).

V poslednim bodé¢, jenz byl urcen pro vyjadieni mozné optimalizace z pohledu jednotlivych
odpovidajicich jsou odpovédi velmi zajimavé a stoji za zamysleni. Z pohledu produktového
manazera je aplikace na bazi informativniho charakteru zcela dostacujici. Vedouci vyroby
op¢t klade diiraz na detailnéjsi sledovani zakdzek zamétujici se na BDE. Za pozornost oviem
stoji odpovéd’ pracovnika IT, ktery nastavuje jiny pohled na véc. Pro koho ma byt aplikace
primarné ur¢ena? Pro jaky sektor v ramci organizace? Jde aplikaci viibec nastavit tak,
aby byla vSestranna? Je téméf jasné, ze tento nastroj urcity piinos pro organizace urcité¢ ma.
VSsichni respondenti, kteti se zG€astnili rozhovoru, jen potvrdily to, co bylo v organizaci
s ohledem na aplikaci ziejmé jiz delSi Cas. Zejména chyby, o kterych se vi a subjekty
je uvadgji, ¢imz lze fict, Ze s aplikaci pracuji dost Casto, protoze by v jiném piipad€ nebyli
ze aplikace po né¢kolika aktualizacich, pfi¢emz posledni verze neni konecnd, v ramci

organizace nabila na hodnot¢.
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6 NAVRH OPTIMALIZACE OPERATIVNIHO PLANOVANI

Pivodni myslenka na optimalizaci procesu planovani byla zaméfena zejména na zlepSeni
aplikace Semafor, kterda vsak prosla za kratkou dobu nékolika aktualizacemi, ¢imz ji Ize
povazovat za celkem vyladénou. Stale vSak jesté existuji moznosti, kterymi by tento nastroj
nabyl jesté vétsi dulezitosti, eliminoval mozné chyby a piispél, k co nejkomfortnéjSimu
pouzivani uzivatelim coz dokladd i souhrn odpovédi zainteresovanych pracovnik,
ktefi se vramci rozhovoru podileli na analyze, kterou lze povazovat za zaklad
pro vypracovani navrhii na zlepSeni. Z tohoto diivody nebude navrh cilit pouze na stavajici
aplikaci, ale navrh optimalizace bude realizovan ve tfech rovinach:

o navrh na aktualizaci stavajici aplikace (Semafor),
o navrh pfeneseni logiky stavajici aplikace do softwarového nastroje Power BI,

o navrh metodiky pro eliminaci rozpisu zakazek do plnych kapacit. — zavedeni

do smérnice, navodky

6.1 Stavajici aplikace Semafor

Optimalizace stavajici aplikace nabizi prozatim dvé moznosti, které lze zakomponovat

do stavajici verze. Jedna se o:
o Doplnéni detailn¢jSiho ndhledu pro jednotliva BDE.

o Nastaveni aktualni kapacity v ramci jednoho tydne, kterd by zohlednovala pfipadnou
nemocnost, neplanovanou nebo odstavku stroje ¢i poruchu. Soucasnd kapacita,
ktera je aktualné¢ graficky vyobrazena kopiruje nastaveni jednotlivych pracovist
v informacnim systému AMS (tato kapacita je nastavena z dlouhodobé&jsiho hlediska
s ohledem na primérny pocet hodin v daném tydnu, které je mozno v ramci vyroby

odvadat).

o Moznost zadavani progndz zakazek v hodinach pro vSechny technologie.

6.1.1 Doplnéni detailnéjSiho nahledu pro jednotliva BDE

Doplnéni o detailn¢jsi nahled jednotlivych BDE by pfispélo k tomu, Ze si uzivatelé dokazali
vyfiltrovat pfimo danou ¢ast kusovniku — jeho konkrétni pracovni postup komponentu, ktery
vytézuje technologie souvisejici sjeho vyrobou. To by mélo za nasledkem rychlou
a prehlednou orientaci ve stéZejnich datech v rdmci operativy, zejména v fizeni vyroby,

kterd splanovanim tUzce souvisi. Primarn€é by tato aktualizace méla tedy slouZit
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pracovnikim vyroby, téZ ale i zainterosovanym pracovnikim v rdmeci planovani pfi
cyklyckych poradach. Doposud je mozné vyuziti celkového pohledu na jednotlivé BDE

pouze pti pouziti informacniho systému. Navrh doplnéni BDE upfesnuje Obrazek 35.

O Avoii O Avoii /O Zakazky (O Projektleiter (O Prehled pracavlét'/-@ BDE

o' Rozpad Lisovaci

O Avoii

AB Minulost
0.0/ BDE_
L10199335 0.0 24854783
L10201249 0.0 24894839
L10200552 0.0 25233219
L10202140 0.0 25206397
181093 0.0 24841195

Obrézek 35 Navrh doplnéni BDE v Semaforu (vlastni zpracovani)

Na zékladé ptedchoziho tvrzeni se jevi jako nejlepsi varianta detailnéjsi sledovani BDE tim
zpisobem ,ze se tyto data nebudou nezobrazovat piimo v oknech pracovnich skupin,
ale zobrazeni téchto dat bude probihat ptes nakonfigurované tlacitko v zdkladnim rozhrani
aplikace. Tak lze zajistit plynulost a men$i zatéZz na informacéni systém, z kterého,

jak jiz bylo zminéno, tato aplikace vychdzi. Navrh konfigurace je uveden na Obrazku 36.

Mastaveni ? =
Laseny H10 Fiber Lasery H10 Lisovaci centrum HE (GRAZ)
Lisovaci centra HG Obranovaci lisy HG Ohranovaci lisy H11

Chrafiovaci lisy H10 0h’aﬁ‘,’_"'ffE'Er:;;ﬂghl’i:;‘?_}’gci = Vitagky H5/H7/H8/H10

Mastaveni skupin UloFit korfiguraci

] Zobrazovat maximalni kapacitu pracovist

Anovani Svarovy
Planovani komplet
Planovani Svarovny
Prazdné stranky

Konfigurace BDE
Obdobi: -1z +13 KW

. Wastni kapacity UloZt a zavFit

Obrazek 36 kongigurace BDE v Semaforu (vlastni zpracovani)
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Vystupem bude report, ktery vychazeji pfimo z pracovniho seznamu informac¢niho systému
a bude obsahovat pouze stéZejni data v souvislosti s vytizenim vyrobnich kapacit - ty data,
které jsou dulezita, ale zaroven dostacujici. Pro tento report byla navrhnuta Tabulka XY,
ktera slouzi jako podklad pro tvorbu tohoto reportu. Tabulka ndvrhu na Obrazku 37 je pouze

ve vyvojoé fazi, nasledné bude diskutovano s IT oddélenim

Kalendaini Zatitek Datum Cislo Jmino dotvénéh
Skupina Cislo tyden Zaddtek price afﬂ % |ukondeni |Cislo |konkrétniho Celkovy |Popis Datum uvolnéni|, msnu u,‘ CRelo, )
iue I . ) price na ) L Sy o . jenz uvolnil pracovni
pracovist'  [pracoviité |zacitku  |vyrobni operace i price na |zakizky |pracovmniho |cas zakazky do vyroby ;
. zakizce . postup do vyroby
vyroby zakizce postupn o

Gruppenname | Arbeitsplatz| Jaht/ KW | Start Bearbeitung |Starttermin |Endtermin |[Aufirag  |BDE-Nr.  |Gesamizeit |Bezeichnung |Datum Freigabe |Gedndert Freigabe

ABKANT  |726 202204 ]01.02.2022 28.01.2022 101.02.2022 |177799 24369006 |32 22.12.2021 BLATAK
ABKANT  [1540 202205 ]03.02.2022 01.02.2022 |03.02.2022 |L10198193)24903651  |0.625 06.12.2021 BLATAK
ABKANT  |1071 202205 04.02.2022 02.02.2022 |04.02.2022 [180363  |25062460  |0.125 24.01.2022 BLATAK
ABKANT  |1071 202206 ]0%.02.2022 07.02.2022 |09.02.2022 |178530 24843435 |03 19.01.2022 BLATAK
ABKANT  [726 202206 ]09.02.2022 07.02.2022 |09.02.2022 |L10201043|25054382  |1.5167 20.01.2022 BLATAK
ABKANT  [1125 202206 ]07.02.2022 07.02.2022 |18.02.2022 [L10201136|125054772  |0.6667 31.01.2022 BLATAK
ABKANT  |726 202206 ]09.02.2022 07.02.2022 |09.02.2022 |L10201807)25089153 |05 31.01.2022 BLATAK
ABKANT  [1635 202206 [11.02.2022 09.02.2022 |11.02.2022 [179763  |25010482 04033 06.01.2022 BLATAK
ABKANT  [726 202206 [11.02.2022 08.02.2022 |11.02.2022 |L10201747)25082601 03883 31.01.2022 BLATAK
ABKANT  [726 2022006 |11.02.2022 08.02.2022 |11.02.2022 |L10201820)125089183 10375 31.01.2022 BLATAK
ABKANT  [1125 202206 [11.02.2022 09.02.2022 |11.02.2022 [L10202089)125128378  |0.1667 07.02.2022 BLATAK
ABKANT  [1332 202206 14.02.2022 10.02.2022 |14.02.2022 178177 (25024100 |0,0667 03.02.2022 BLATAK
ABKANT  [1332 202206 14.02.2022 10.02.2022 |14.02.2022 (178177 (25024101 101333 03.02.2022 BLATAK

Obrazek 37 Navrh tabulky XY pro report v Semaforu (vlastni zpracovani)

6.1.2 Nastaveni aktualni kapacity

Soucasny stav kapacit, ktery se zobrazuje u pracovnich skupin, kopiruje nastaveni kapacit
v informacnim systému AMS. Tyto kapacity vychazeji z nastaveni jednotlivych pracovist,
pricemz se ve skupiné séitaji, a vytvareji celkovou kapacitu pracovist’. Je dalezité si vSak
uvédomit, Ze je tato kapacita nastavena vedoucimi jednotlivych vyrob, podle priméru
dostupnych hodin, ale nezohlediiuje aktudlni nemocnost, vypadky nebo poruchy stroje

a dalsi faktory, které mohou ovlivnit nastavenou kapacitu.

Vznikl navrh, aby tyto kapacity byly Castéji aktualizovany, ¢imZ by doSlo k pfesnéjSimu
sledovani. Nejlepsi moznou cestou, jak zohlednit aktudlni redlnou dostupnou kapacitu
je opakovana tydenni Uprava nastaveni jednotlivych stroji, coz by mélo za nésledek
odpovidajici hodnotu aplikace 1:1 sinformacnim systémem. Z pohledu jednotlivych

vedoucich vyrob, ktefi tuto kapacitu nastavuji, se jedné o dost mozna zdlouhavy proces.

Tato kapacita jde zohlednit 1 jinym zptsobem. Jedno z feSeni, které by mohlo spolehlivé
fungovat, je vytvofeni virtualni linie pro kazdou skupinu nadefinovanych pracovist.
Tato linie by udavala aktudlni kapacitu a zahrnovala v sob&é nemocnost, poruchy atd. DoSlo

by k eliminaci pracnosti pfi nastavovani aktudlnich kapacit jednotlivymi vedoucimi.
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Kompetentni osoba odpoveédna za planovani by pravideln¢ kazdy tyden dostavala pottebna

data od vedoucich vyrob a opakované je vkladala do Semaforu (Obrazek 38).

KW 672022 KW 772022
0 0
Mastaveni 7 >
Lasery H10 Fiber Lasery H10 Lisovaci centrum HE (GRAZ)
Lisowaci centra HE Ohradovaci lisy HE Ohradovaci sy H11
Ohraiovaci lisy H10 ol Sk - Vitadky HS/HT/HB/H10
N Rozkliknuti pracovisté = moznost
Em'er] zadani aktualnich-kapacit
MNastaven i skupin = Uloiit korfiguraci
[] Zobrazovat maximalni kapacitu pracovist’ Pl.hmrhi S'I'M = |
- . ry Panovani Svafowny
0 Zobrazovat aktualni kapacitu pracovist Planovan i kemplet
Planovani Svafo
Pridat zaklikavaci okno
Obdobi: -1aZ +13 KW
. Viastni kapacity okt a zaviit

Obrazek 38 Navrh nastaveni aktualni kapacity v Semaforu (vlastni zpracovani)

Uzivatel, v tomto pfipadé zejména piiprava vyroby, by si mohla zobrazit aktualni stav
kapacit s nemocnosti a jinymi vlivy a eliminovat tak pfipadné chyby pfi rozpisu zakdzek
do vyroby. Ptiklad vysledné vizualizace po zadani hodnot k nastaveni aktualnich kapacit

uvadi Obrazek 39.

Ohranovaci lisy H10. Ohrafovaci sy H11. Ohrafovaci isy H6

1400
1200

800 Aktualni
600 kapacita

KWE [KOWT] KWE FWS B0 KWT1 KW 12 FOW13 BOW T4 KW1S KWIE KW TT KW 18 KW 1E

Obrazek 39 Ptiklad aktudlni kapcity v Semaforu (vlastni zpracovani)
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6.1.3 Zadavani prognoz

Tteti z navrhi, jak vylepsit soucasnou verzi Semaforu se tykd zaddvani prognoz, respektive
vkladani predpokladanych hodin pro vytiZzeni samostatnych pracovnich skupin. Momentalné
existuje konfigurace tohoto nastroje, ktera se soustied’uje jen na nékteré technologie zejména
na svarovani, robotické svafovani a obrabéni. Zakomponovani nadvrhu do tohoto nastroje
by umoznilo lepsi orientaci do budoucna. Uzivatelé by byli rychle a ptehledné seznameni
s hrubym vytizenim nésledujicich kalendarnich tydnd, tim by doSlo ke snadnéj$imu fizeni
vyroby na operativni Grovni, zejména pro planovani prace piesCas, pldnovani Udrzby

a usnadnéni fizeni lidskych zdroja. Ptiklad uvadi Obrazek 40 skupiny ohranovacich lisa.

Ohrafovaci lisy H10, Ohrafiovaci isy H11, Ohwanovaci sy HB

1600
1400

1200

WS [KWI0] W11 KWI2 KWi12 W4 KWIS KWIE KWI7  KWIE KWl KwWa0 KWa21  Kwaz

Obrazek 40 Navrh zadavani progn6z v Semaforu (vlastni zpracovani)

Zaroven by tento krok pro zlepSeni mohl byt dileZitym faktorem v problematice kooperaci.
Z vlozenych prognodz, obzvlasté v kalendarnim tydnu 15 a 16 jsou do o¢i bijici prognézované
zakazky ptekraCujici stanovenou kapacitu. V ptipadé, Ze tyto zakazky nelze posunout,
rozterminovat, je témeér jisté, Ze je uZivatel-pfislusny pracovnik v relativné kratkém case

schopen urc¢it objem hodin, které je nutné zadat do kooperace.

Pro zadavani zminovanych vyhledi je urena zadavaci tabulka, a to pro kazdou
z nadefinovanych skupin vyrobnich operaci. Vizualizace této tabulky je v podstaté stejna
jako v konfiguraci pro planovani svafoven a obrdbéni. Pro urCeni a snadnou identifikaci
subjektl, jenz nejvice vytézuji ur€enou pracovni skupinu pracovist’ je i tato zadavaci tabulka

rozdélena na Ctyti zakladni skupiny organizace (AUT, DYS, IK, LBE).
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Otazkou zistdva, kdo bude data v tabulce vypliovat. Jednou z moznosti je vyplhovani
vedoucimi jednotlivych pracovnich skupin, anebo kompetentnim pracovnikem, ktery je
zodpovédny za planovani. Druha z uvedenych moznosti je vice pravdépodobnd, pracovnik

zastfesujici planovani totiz prebird odpoveédnost za doplnéna data v tabulce (Obrazek 41).

Lasery H10 Fiber Lasery H10 Lisovaci centrum HE (GRAZ)
Lisovaci centra HE Ohrafiovaci lisy HE Ohrafiovaci lisy H11
Ohrariovaci lisy H10 | Ohrariovaci lisy H10, Ohrariovaci lisy H11, Ohrafiovaci sy HE ‘ Vitadky H5/H7/HB/H10

Om.  Varanta KW 9/2022 KW 10/2022 KW 11/2022 KW 1272022 KW 1372022 KW 14/2022 KW 15/2022
A AUT 50 75 100 100 100 250 250

B DYS 20 70 200 200 200 350 350

BN Fremdunden |10 60 ) 100 100 100 20

D LBE 0 2 40 80 80 80 80

Prognézy - planovany objem hodin - prozatim neuvolnéné do vyroby.

Obrazek 41 ptedstaveni zadavaci tabulky pro prognézy v Semaforu (vlastni zpracovani)
Postup zadavani by mohl vypadat nasledovné.:

1. Vedouci pracovnik skupiny (AUT, DYS, IK, LBE) na zaklad€ prognoz a zkusenosti

z minulosti pieda data odpovédnému pracovnikovi.
2. Odpovéedny pracovnik doplni patticné data k jednotlivym vyrobnim technologiim.
3. Aktualizace dat probiha cyklicky, nejpozdéji vSak kazdy 5. den pracovniho tydne.
4. Kontrola zadanych dat, zdali neni vyhledové piekro¢ena stanovena kapacita.

5. V ptipadé pfevrSeni kapacity, odpovédny pracovnik konzultuje a ovétuje spravnost
prognézovanych hodin s vedoucim pracovnikem konkrétnich skupin. Néasledné
se zabyva moznosti kooperace, preddva potifebné informace o potencionalni

kooperaci oddéleni nakupu.
6. Prezentace dat vedeni spolecnosti na pravidelnych tydennich poradach.

Pro spravnost dat a relevantnost informaci je dilezité dodrzovat periodické vyplhovani
prognéz danych tydni. V pifipadé aktualizaci, ¢i neodkladnych zmén ihned piedédvat
potiebna data ke zpracovani a zaneseni do systému. Neustala komunikace mezi odpovédnym

pracovnikem a pracovnik vyrobni skupiny (AUT, DYS, IK, LBE).

Vyuziti aplikace se v budoucnu bude zamérovat piredev§im na oblast pFipravy vyroby
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6.2 Power BI

Aplikace Power BI od spolecnosti Microsoft byla vyvinuta piedev§im pro analyzu
a vizualizaci dat. Tato sluzba ptredstavuje mnoho ndstrojli, ktera umoznuje uzivatelim
jednoduchym zplisobem samostatné analyzovat podnikova data, vytvaret reporty, statistiky
aptrehledy. V ramci koncernu tato sluzba existuje, nicméné se sni v ramci vyrobniho zavodu

pracuje velmi malo, potazmo vibec.

Zjisténi existence tohoto nastroje byla hlavnim spoustéfem pro myslenku pievedeni celé
logiky aplikace Semafor do Power BI. PredevSim ve spolupraci odpovédné osoby
za planovani a odd¢leni je tato vize ¢im dal tim vic aktualni. Mezi hlavni divody realizace
pouzivani tohoto nastroje spada piedevsim schopnost divat se zpét do minulosti vytéZovani
jednotlivych projektovych skupin, déale lze uvést moznost vytvafeni grafi a mozZnost
jednoduché tvorby pohledii pro skladby projektovych skupin s ¢imz souvisi i nenaro¢né

rozkli¢ovéni vytizeni jednotlivych pracovist atd.

Oproti aplikaci Semafor se vSak navrh v Power BI bude lisit hlavné ve zobrazovani dat.
Data nebudou pracovat na bazi online, z diivodu odlehéeni zatéZe na informacni systém
AMS. Navrhem, jak dostavat co nejpiesnéjsi data, je vytvoreni tzv. datové skladu, ve kterém
by data byly uchovany po dobu 30 min a nasledné po uplynuti tohoto ¢asového obdobi budou

data opét obnoveny. Vizualizaci navrhu prezentuje Obrazek 42.

Pfenos dat
(aktualizace kazdych 30 minut)

Zatatek Konec

Pracovni seznam
(Arbeitsvorrat)

Y

Datovy sklad

Y

Power BI

Obrazek 42 Navrh procesu prenosu dat pro Power BI (vlastni zpracovani)

Jakd je predstava fungovani a vizualizace dat v programu Power BI je uvedeno
v nésledujicich fadcich. Je nezbytné se zminit o tom, Ze vSechny vizualizace dat a obrazky
pochézeji z navrhové verze, kterd byla vyhotovena z pozadavkii osoby odpovédné pro
planovani, ke kratkodobému testovani, kdy na zéklad¢ podkladii této osoby provadi IT

oddéleni potiebné kroky ke zlepSeni v rdmci programovani.
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Prvnim neodkladnym krokem je stejné jako u nastroje Semafor nadefinovani jednotlivych
pracovnich skupiny. Pocet téchto pracovist’ bude tejny a jejich struktury taktéz, jako je tomu

u aplikace Semafor. Vse se déje za pomoci tzv. ¢iselniku.

Jde o zcela obycejny soubor v aplikaci MS Excel, ve kterém jsou sdruzena jednotliva
pracovisté pod skupiny, - jiz predstavené skupiny (aplikace Semafor). Tento Ciselnik neni
napojen na systém AMS, a proto musi byt prozatim neustdle a manudlné aktualizovan.
Cinnost udrzby &iselniku zastieSuje osoba uréena pro planovani. S kazdym novym strojem,
¢1 s kazdou novou zménou stroje, vyfazeni z provozu, musi byt Ciselnik aktualizovan.

Pro pochopeni logiky véci je ¢iselnik na nasledujicim obrazku (Obrazek 43).

MNazew

Konfigurace skupiny cislo

pracovist pracovisté

Planovani komplet Bodowaci robot Mimalk Mse1
Planovani komplet CMC horizontky - deskowve H7 M1=1
Planovani komplet CHMC horizontky - deskowve H7 Mi1z2
Planovani komplet CHNC horizontky - STOLOWVE H5/H7T "o7Fo7
Planovani komplet CMNC horizontky - STOLOWVE H5/H7 a4z
Planovani komplet CHNC horizontky - STOLOWVE H5/H7T G295
Planovani komplet CHRNCSOUSTRUHY HS Mazs
Planovani komplet CHMCSOUSTRUHY HS "o=a1
|Plénovén|‘komplet HS8 Frezka CMC SCHW Fa40 "osa0
Planovani komplet 1BM HI o09421,/01

Obrazek 43 Ciselnik (vlastni zpracovani)

Z vySe uvedeného seznamu — Ciselniku , obsahujici vSechna pracovisté, které se promitaji
do definovanych pracovnich skupin, je tvofena celkova vizualizace dat programu Power BI.
Proto je opravdu nutné uchovavat seznam pracovist aktudlni, aby nedochézelo
ke zbyte¢nym diferencim. Samotné zékladni rozhrani tohoto néstroje piipomina celou fadu
beéznych uzivatelskych aplikaci spolecnosti Microsoft. VSechny ostatni vizualizace dat, filtry

a pole jsou nakonfigurovany vzdy dle ptani uZivatele.

V nasem ptipad¢ je findlni vizualizace sloZzena celkem ze sedmi stran, v péti znich
jsou promitany data stejného charakteru jako u aplikace Semafor, kazd4 z téchto stran
obsahuje 9 skupin pracovist — stejné jako v Semaforu. Ve dvou zbylych ptfipadech

se v jednotlivych stranach promitaji data celkového i1 konkrétniho charakteru. Jedna se:

- uceleny nahled wvytizeni vSech skupin pracovist sdruzenych dohromady
s vyobrazenim celkového poctu hodin téchto skupin pracovist’ s moznosti filtrovat
jednotlivé skupiny pracovist’ a sledovat tak odliSné konkrétni vyrobni skupinu a jeji
vytizeni,

- nahled konkrétni skupiny pracovist’ s moznosti filtrace jednotlivych pracovist.
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@ Odvedeno @ Odvedeno @Plan @ Kapacita @ Cdvedeno @Plan @ Kapacita
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Jednottive str:

Y

Jahr Moznost vybéru
sledovaného
Rl obdobi - rok,
tyden (i zpétné)
1 10
33 545,55 Prehled vytizeni v
hodinach, plati pro celou
26 396,49 _ stranu.
Odvedeno V pfipadé, vybrani
4073650 konkrétni skupjny'
Pldn zobrazujee vytiZeni
konkrétni skupiny, to plati i
v pfipadé vybéru
LK konkrétniho tydne v grafu.
64,80 %
121,44 % Vybérem
Plan déleno Kapacita konkrétni
skupiny,
Skupina ostatni zmizi,

lze se
soustredit
pouze na
cilovou
skupinu

Lasery H10

Lisovaci centra HB
Lisovaci centrum H6 (GRA
Ohrariovaci lisy H10
Ohrariovaci lisy H11
Ohrariovaci lisy H6
Pilovrtaci centra H7
Ukosovani a brouseni H7
Vrtacky H5/H7/H8/H10

3 | Ia\ Zpétné vytiZeni (obeng) Planovani detail

Planovani komplet [strana 1]

Planovani komplet [strana 2]

Planovani komplet [strana 3]

Plénovani komplet [strana 4]

Planovani komplet [strana 3]

Planovani svafovny [strana 1

Obrazek 44 Grafické zobrazeni vyrobnich techologii Power BI (vlastni zpracovani)
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Obrazek 44 vyobrazuje rozhrani jedné ze stranek pracovnich skupin. Jak je vidét,
k zobrazeni naslednych stranek staci pouhy klik na cilenou stranku a ihned uzivatel mize
sledovat to, co potfebuje. Stejné jako uvedend strana 1 vypadaji i zbylé strany vpravo od

strany 1. Je zfejmé, Ze je uZivateli mozné filtrovat:

o tyden, rok je mozné, zobrazit si data zpétné a porovnat mezi stavem soucasnym

a minulym,
o prehled hodin — hodiny, planované, hodiny odvedené a stanovenou kapacitu.

Co se tyka skupin po vybéru, pole urcité skupiny ostatni grafické zndzornéni zmizi, uzivatele
tedy nerozptyluji okolni grafy — jedna se spiSe o tzv. kosmetickou tipravu. Za nejveétsi piinos
lze pozadovat porovnani hodin odvedenych vaci planovanym piimo v grafickém
vyobrazeni, coZ mize byt zejména pro vyrobni sektor velkym piinosem. Pro detailné;si
porovnavani a zamé&feni se na urcitou vyrobni technologie je navrhnuta strana ,,Planovani
detail*‘. Uzivatelské prostiedi je dosti podobné prostiedi v listech ,,Planovani komplet**
a ,,Planovani svafovny‘‘. Na této stran¢ si je mozné vybrat ptislusnou skupinu z nabidky
nakonfigurovanych pracovnich skupin a sledovat jeji vytiZeni s tim rozdilem, Ze v levém
hornim rohu této strany je kompletni seznam samostatnych pracovist’, které jsou soucasti
skupiny. Tato strana umoziuje uzivateli rovnéz nastaveni sledovaného obdobi.
Jakmile je nastaveno obdobi kapacity jednotnych pracovist, filtr téchto pracovist zobrazuje

sumu hodin za dané obdobi a procentudlni vytizeni. Vse je vidét na Obrazku 45.

ARBSLATZ BEZEICH APLATZGRS  Kapscits  Covedens PIs Kenfigurace Jahr

Planovani kom) Vybér W 2021

ABKANT 122543 1072E

1072 ABKANT 20883 32022 1 sledované 2022 Vyber obdobi
3 ABKANT 40843 13935 29639 3424 % skupiny 2023

1125 ABKANT 21675 68624 95140 8402%  Skupina i&f 2024

1555 ABKANT 40583 122185 37T 20018% (Prézdné) pracovis

1753 ABKANT _4#7578 107500 TUOSMd ET.I5% aci robot Nimak

449240 451624 550891

orizontky - deskové HT
CNC horizontky - STOLOVE HS/HT
CINC SOUSTRUHY HS

M ==k= CNC SCHW F40

Celkovy
i Obsah souéet hodin : - e
skupiny " v &S
pracovist Procgptua’lm
vytiZeni

Obrazek 45 Detailni zobrazeni technologii v Power BI (vlastni zpracovani)
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Velkou vyhodou je néhled do jednotlivych pracovist, kdy se pti kliknuti na konkrétni
pracovisté zvyrazni jen piisluSna kapacita vztazend k tomuto pracovisti, pfi najeti mysi
na jednotlivé sloupce se zobrazuje Ciselnd hodnota jak naplanovanych, tak i odvedenych
hodin. V ptipad¢ kliknuti mysi na néktery ze sloupcu se celkova hodnota zméni i ve sloupci
v levém hornim rohu. UZzivatel ma tak piehled, které pracovisté bylo nejvice vytézovano, tak

jako na Obrazku 46.

=

ZGRP Kapacita Odvedena Plin On

Plan ARBPLATZ BEZEICH AP

ARBPLATZ BEZEICH APLATZ GRP Kapacita

111,38 W56 19302
3713 4042 12627 [

3713 3660 1521

[cgss W10 Lis chrafovaci TRE 5170 ABKANT 122518 107288 'a.'zssJ 0959 H10 Lis oheafiowaci TRE 5170
1074 H10 Lis ohrafiovaci TRE 7036
112 H10 Lis ohrafiovaci TRE 5170
1125 H10 Lis ohrafiovaci TruBend 8300-40

Celkem
<

Zobrazeni vybraného @ Odvedenc BF

pracovisté

3 Plancwini detail Planovani komplet [strana 1] Planovani komplet [strana 2] Planovand komplet [strana 3] ¥ Plinovini detail Plénovani komplet [strana 1] Pidncwvani komplet [strans 2 Planovani komplet [strana 3]

Obrazek 46 Zobrazeni konkrétniho pracovissté v Power BI (vlastni zpracovani)

Zbyvajici list ,,Zpétné vytiZzeni (obecn&)‘‘ je uréen primarné¢ pro sledovani kapacit
a zpétného vytiZzeni v obecné roving, - sledovani vSech technologii dohromady.
Defacto se jedna o stejné zobrazeni jako na ostatnich strankach, neni tedy nutné piidavat

dalsi vyobrazeni.

Uvedena testovaci verze Power BI je prozatim brana jako koncept pro jeji dalsi rozvoj.
Tak jak bylo uvedeno na zacatku této kapitoly je v planu ptenos celé logiky Semaforu véetné
vetsiny jeho funkci. Je vSak potieba tyto kroky délat postupn€ a po kazdé aktualizaci

provadét analyzu, zda neni pfidana funkce pro tento program zbytec¢na.
Budouci navrh by mél obsahovat tyto funkce:
o detailni nahled BDE,

o zobrazeni aktualni kapacity zohlediiujici nemocnost, oprav, odstavky atd.,
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o zobrazeni poc¢tu hodin v zakazkach, na kterych je mozné zacit dé€lat z divodu

uzavien¢ho predchozi operace,

o zobrazeni poctu rozepsanych hodin v aktualnim tydnu.

6.3 Navrh metodiky pro eliminaci rozpisu zakazek do plnych kapacit

Aby bylo mozné vyuzivat nastroje Semafor a Power BI naplno, je nutnosti stanovit zakladni
pravidla pro pouzivani téchto aplikaci, zejména v kontextu s planovanim vyrobnich kapacit.
Stanoveni metodiky pro Power Bl neni v tuto chvili aktudlni. Aplikace je fazi vyvoje, navrh
se tedy bude tykat pouze aplikace Semafor, ktera je jiz naplno pouzivana, a to piredevsim

ptipravou vyroby pfi rozpisu jednotlivych zakdzek do vyroby.

Kazd4 ztéchto aplikaci ma stejnou zdkladni metodiku, ale 1i§i se od sebe v nékolika
hlediscich. Vize do budoucna je takova, Ze by aplikace Power BI méla slouzit predev§im
fidicim pracovnikiim a pracovnikiim z oblasti vyroby, nacez aplikace Semafor bude vedena
primarn¢ k uzivani ptipravy vyroby. Je zcela mozné, ze pokud se ndvrh Power BI shodne
s kladnym vysledkem, aplikace Semafor bude oprosténa od nékterych funkci, které ptiprava

vyroby nepotiebuje k naplni své pracovni ¢innosti. Divody udava Tabulka 15.

Tabulka 15 Porovnani aplikace Semafor a Power BI (vlastni zpracovani)

Aplikace Semafor Power BI

Vyhody Online pohled Pohled do minulosti

Nevyhody Z4t¢z informacéniho systému Aktualizace dat po 30 minutach
Primarni uZivatelé Ptiprava vyroby Vyrobni technici

K pouzivani aplikace Semafor by méla mit ptiprava vyroby jasné instrukce, aby dochéazelo

zejména k eliminaci rozpisu zakéazek do plnych kapacit.

Eliminace rozpisu do pretiZenych kapacit pfi rozpisu zakazek do vyroby

Ptiprava vyroby je pied rozpisem povinna seznamit se s aktudlnim vytiZenim jednotlivych
vyrobnich operaci a dodrzovat pfedem nastavenou kapacitu v Semaforu.

V ptipadég, Ze si je piipravar vyroby jisty, Ze rozpisem svych zakdzek neohrozi nastavenou

vyrobni kapacitu, uvolituje zakazky do vyroby bez dalsich ukonii.
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Pokud je vsak ptipravar jesté pfed zadanim do vyroby piesvédcen, ze pravdépodobné
prekro¢i kapacitu na jednotlivych technologiich, musi tuto kapacitu, pocet hodin atd.,
konzultovat prednostné s produktovym manazerem, ptipadn¢ manazerem projektu, s mistry
vyrobnich stfedisek, ¢i vedoucimi vyroby. V ptipad¢€, ze nelze zakézku nikterak posunout
(pfeterminovat do volnych kapacit), piiprava vyroby informuje kompetentniho pracovnika

(Petra Blat'dka), ktery se bude nasledné touto problematikou zabyvat.
Pokud je jiz zakdzka uvolnéna do vyroby (figuruje v tydennich pretiZzenych kapacitach)
Zachyceni prekroceni kapacit pripravou vyroby

Pokud ptipravat vyroby zjisti, Ze jeho zakazka figuruje v pfetizeném tydnu, neexistuje
moznost preterminovani a rozdé€leni zakazky, pfedava pfipravai informaci kompetentni
osob¢ (Petru Blat'dkovi). Nasledné tato osoba zasila informace s dotazem na eventudlni
preterminovani ostatnich zakdzek v daném tydnu na konkrétnim pracovisti jednotlivym
ptipravaiim vyroby, jejichz zakéazky taktéZ vypliuji kapacitu v pietizeném tydnu. Déle tuto
informaci zasila produktovym manaZeriim organizace s ohledem na pifipadny posun
rozepsanych hodin, pokud ptipravar vyroby nema kompetence, ¢i neni sezndmen s terminem
expedice. Soucasn¢ také kontaktuje vedouciho vyroby s dotazem o pfipadném navysSeni
kapacity urcené¢ho pracovisté v daném obdobi. Pokud nelze uskutecnit ani jednu z vyse
uvedenych mozZnosti s kladnym vysledkem, osoba odpovédna za operativni planovani zasila
pozadavek prostiednictvim emailu pro schvaleni kooperace na COO (provozni feditel

organizace). Ten pfipadnou kooperaci schvali nebo zamitne.
Cilem je vyfesit dany problém do dvou dnd.
Zachyceni prekroceni kapacit kompetentni osobou

Pokud osoba odpovédna za planovani zjisti pfekroceni planované kapacity, ihned kontaktuje
piipravare vyroby, ptipadné osobu, kterd ptekrocila stanovené limity. Tato osoba sama nebo
za pomoci produktového manazera rozhodne a podava zpétnou vazbu kompetentni osobé
(Petru Blat'akovi) a v kopii uvadi hlavné vedouciho stiediska, piipadné dalsi zainteresované
osoby majici, co do¢inéni s danou zakazkou. Dale odpovédna osoba (Petr Blat'ak) pteposle
informace s dotazem na moznost eventualniho pfeterminovani ostatnich zakézek v daném
tydnu smérem k ostatnim zainteresovanym osobdm, jenz se spolupodili na piekroceni
kapacity v daném tydnu na definovaném pracovisti. V ptipad¢, Ze piipravar vyroby neni
opravnén rozhodovat o terminu posunuti zakazky nebo zjiného divodu neni schopen

stanovit zavér, je krom¢ piipravaie vyroby kontaktovan piimo i pfidruzeny produktovy
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manazer, jenz vyda findlni stanovisko. Soucasné probihd konzultace s vedoucim stfediska
a vedoucim vyroby s dotazem o ptfipadném navyseni kapacity souvisejiciho pracovisté
v daném tydnu. Pokud nic z vySe zminovaného nelez uskutecnit, pfeddva pozadavek
na schvaleni kooperace na COO formou emailu. Ten pfipadnou kooperaci schvali nebo

zamitne.
Cilem je vyfesit dany problém do dvou dnd.
Zachyceni prekroceni kapacit ze strany vyroby

Vedouci pracovnik vyroby po zachytu problémového piekroCeni kapacit a kontaktuje
pripravate vyroby, popt. osobu, kterd kapacitu prekrocila a pozada o mozné pieterminovani
konkrétni zakazky. V kopii uvadi kompetentni osobu zodpovédnou =za planovani
(Petra Blatdka), popf. vedouciho vyroby. Petr Blat'dk pteposle informace s dotazem
na moznost eventudlniho preterminovani ostatnich zakdzek v daném tydnu na daném
pracovisti zainteresovanym piipravaiim vyroby, podilejici se na piekroc¢eni kapacit
a pripadné na produktové manazery. Soucasn¢ kontaktuje vedouciho vyroby s dotazem
o pripadném navySeni kapacity dané¢ho pracovisté v konkrétnim tydnu. Pokud nic z vyse
zminovaného nnelez uskutec¢nit, pfeddva poZadavek na schvéleni kooperace na COO.

Ten ptipadnou kooperaci schvali nebo zamitne. Cilem je vytesit dany problém do dvou dnd.
Potfebny krok k realizaci

Nadefinovani sdruzenych skupin pracovist do Semaforu (vSichni budou sledovat stejné

kapacity, pouZivat stejnou konfiguraci aplikace (Planovani komplet).
DiileZita upozornéni

Vsechny informace ohledné budoucich kritickych zakazek, které by mohly narusit plynuly
chod vyroby jiz zaplanovanych zakazek a ptekro€it limity vyrobnich kapacit, posilat
prostfednictvim emailu na kompetentni osobu zodpovédnou za pldnovani vyrobnich kapacit
Petra Blat'dka. Ten ma za ukol provétit moznosti téchto kapacit v organizaci, komunikovat
s kompetentnimi osobami a v ptipad¢ potieb zajistit podklady, které dokladaji nutnost

vyrabét zakazky v kooperaci.

Pokud bude vedoucim stfediska po pfipravafi vyroby pozadovéna zménu strediska pro
konkrétni vyrobni postup z divodu 100 % vytiZzeni stroje, pfipravar je povinen zménit
pracovisté¢ dle pozadavku vedouciho tak, aby nebyly zkreslené kapacity v Semaforu

a vyhovél pozadavkim vyroby.
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Obrazek 47 Vyvojovy diagram navrhu metodiky rozpisu zakazek do vyroby s pomoci
aplikace Semafor (vlastni zpracovani)
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6.4 Prinosy

Piinosy navrhu optimalizace procesu planovani vyrobnich kapacit vyplyvaji predev§im
ze zdokonaleni stavajici aplikace Semafor, vyuzivané hlavné k operativnimu planovani.
Déle z nového navrhu pieneseni logiky aplikace Semafor do programu Power Bl a vytvofeni

navrhu metodiky pro rozepisovani zakazek do vyroby s pouzitim aplikace Semafor.

6.4.1 Aplikace Semafor

Zdokonaleni aplikace by mélo pfinést své opodstatnéni pfedevs§im v oblasti pfipravy vyroby
a v predvyrobni fazi, dale v oblasti samotné vyroby a také pro kompetentni osobu
zodpovédnou za planovani a vedouci pracovniky organizace — zejména v prezentaci dat na

pravidelnych poradach.

Navrh optimalizace pro soucasnou verzi Semaforu obsahuje 3 zdkladni body uvedené
na stran¢ 85 — podkapitola 6.1 (doplnéni detailnéjsiho nahledu pro jednotliva BDE, nastaveni
aktudlni kapacity v rdmci jednoho tydne, moznost zadavani progn6z zakazek v hodinach
pro vSechny technologie). Tyto body by méli vylepSit soucasnou verzi této aplikace

a napomoci k efektivngjsi a piesnéjsi prezentaci dat.
Vyhody optimalizace aplikace

e Kbvalitnéj$i vyhledavani rozepsanych zakazek do vyroby souvislosti s doplnénim

reportu pro vyhledavani jednotlivych BDE v rezimu online, piesné;ji:

— VylepSena a usnadnénd orientace ve vyrobnach zakazkach z pohledu ptipravy
vyroby pifi posouvani zakazek, rozterminovani zakazek, planovani zakéazek

do vyroby.

— VylepSena a usnadnénd orientace ve vyrobnich zakédzkach z pohledu vyroby
(ptedevsim vedouci vyroby, mistfi).

— Detailné€jsi rozklicovani vyrobnich hodin jednotlivych pracovnich skupin
a pracovist pro vedouci pracovniky na pravidelnych poradach.

— Usnadnéni planovani a koordinace rozepsanych zakéazek do vyroby a usnadnéni

zadavani zakazek do kooperace z pohledu odpovédné osoby za planovani.

— MozZnost exportu rozepsanych zakdzek v podobé BDE do MS Excel

pro zjednoduseni prace s t€émito daty.
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Kvalitnéjsi orientace v nastavenych kapacitach:

Realny pohled na aktualni kapacitu jednotlivych pracovnich skupin z pohledu
piipravy vyroby, jenz zohlediiuje nemocnost, poruchy, odstavky strojii v daném

kalendainim tydnu.

Redlny pohled na aktualni kapacitni vytizeni jednotlivych pracovnich skupin
z pohledu vyroby, jenz zohlediiuje nemocnost, poruchy, odstavky stroji v daném

kalendainim tydnu.

Ptesnéjsi sledovani vytizeni kapacit v aktualnim kalendarnim tydnu a dokonale;jsi
kontrola rozepsanych zakézek vuci stanovené aktudlni kapacité kompetentni

osobou zodpovédnou za planovani.

Sledovani pfesnéjsich dat v rameci vytiZeni kapacit pro aktualni kalendaini tyden

na pravidelnych poradéch.

Sledovani prognoézovanych hodin stéZejnich technologii:

Dosti velkd pravdépodobnost pro zachyceni mozného rozpisu zakdzek
pfes stanovenou kapacitu v diisledku prognéz, v ptipadé neocekavané zakazky,

ktera nebyla v plivodnim planu progn6z uvedena (viditelnd).

Prezentace dat pravdépodobnych hodin, jez budou v budoucnu vytézovat

zvolenou vyrobni technologii na pravidelnych poradach vedeni.

Sledovani budouciho vytizeni vyrobnich kapacit z pohledu vyroby pro planovani

zdroju ke zvladnuti pravdépodobného vytizeni jednotlivych technologii.
Kontrola prognézovanych hodin ze strany kompetentni osoby za planovani
v kontextu s pfijimani, rozhodnuti o pfijeti novych zakazek ¢i zajisténi ptipadné

kooperace.

Nevyhody optimalizace aplikace

ZatéZ na informacni systém spolecnosti.

Nahled na vytiZeni vyrobnich kapacit v minulosti neni mozny.

6.4.2 Power BI

Power BI, respektive pteneseni logiky stavajici aplikace Semafor do softwarového néstroje

Microsoftu je dal$im potenciondlnim pifinosem vrdmci operativniho planovani.
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V tomto nastroji je mozné vyuzit stavajicich funkéni moznosti, jenz vyuziva a bude vyuzivat
aplikace Semafor po jeji optimalizaci. Navrh pro pouzivani této aplikace je priméarné urcen
pro kompetentni osobu za planovani vyrobnich kapacit, ale také pro vyrobni tsek, predevsim

pro vyrobni techniky.
Vyhody aplikace Power BI
e Moznost pohledu do minulosti

— Lze provadét zpétnou analyzu planovanych hodin vi¢i odvedenym hodindm
v minulosti rychle a efektivné pro vSechna pracovisté dohromady, jednotlivé
skupiny pracovist, jednotlivd pracovisté (kompetentni osoba za pldnovani,

vyrobni tsek).
e Nezplsobuje zatéz informacniho systému spolecnosti
— Aplikace nepracuje online, ale probiha aktualizace dle ndvrhu kazdych 30 minut,
¢imz je pro zpétny pohled na vytizeni dostacujici.
Nevyhody aplikace Power BI

e Prace off-line

— Pfi souhte ndhod mize Power BI zkreslovat kapacity

6.4.3 Navrh metodiky pro eliminaci chyb pFi rozpisu zakazek do plnych kapacit

Navrh metodiky, ktery je predstaven v podkapitole 6.3, je nezbytné nutny k eliminaci chyb
v ramci rozpisu zakazek do vyroby zejména ze strany ptipravy vyroby. Zainteresované
strany musi mit jasné¢ definovany navod k tomu, jak postupovat pii rozpisu zakéazek

do vyroby s vyuzitim aplikace Semafor. Doted’ to mu tak nebylo.

Z tohoto diivodu byl navrh pro eliminaci chyb podnétem pro vznik a zavedeni oficialni
navodKky v ramci vyrobniho zédvodu. Pfislibem je omezeny pocet chyb a jasna a ulehCena
orientace v procesu (rozpis zakazek do vyroby) zainteresovanym stranam. Oficialni

navodka (NAV163 — Metodika rozpisu zakazek SEMAFOR) je vloZena do Prilohy P I.
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ZAVER

Proces planovani vyrobnich kapacit je velice rozsahla problematika slozena ze Sirokého
spektra ¢innosti a 1ze na ni nahlizet z mnoha rtznych whli. Jednou z Cinnosti spadajici
do planovani vyrobnich kapacit je i pouzivani informacnich technologii v ramci planovani,

a pravé ona myslenka byla podnétem pro zpracovani této zavérecné prace.

Pivodnim zdmérem diplomové prace bylo zabyvat se pouze nastroji pouzivanymi
pro operativni planovani a jejich naslednou optimalizaci, ktera by pfispéla svym pouzivanim
ke zefektivnéni operativniho pldnovani a fizeni vyrobnich kapacit vramci zvolené
organizace. V praktické ¢asti vSak bylo nezbytné nutné predstavit ¢tenaditim komplex vSech
nastrojil vyuzivanych pro kapacitni planovani firmy, a to pfedevsim z diivodu lepsi orientace
a pochopeni daného tématu. Soubor téchto prosttedkil je tvofen nastroji pro dlouhodobéjsi,
sttednédobé planovani a zejména pak softwarovymi aplikacemi, které zastiesuji planovani
operativni, kratkodobé. Ackoliv neni nijak zpochybnitelnd vyznamnost stfednédobého
planovani, hlavni diraz je kladen na optimalizaci procesu pldnovani operativniho
charakteru, ¢emuz odpovidd i obsah prace. Déje se tak z divodu toho, Ze se operativni

planovani prolina defacto napfic vSemi oddélenimi organizace na denni bazi. Analyticka cast

je tedy vénovana dvéma hlavnim bloktm.

Prvni z blokl uvadi néstroje pro dlouhodobé planovani. Néstroje pro operativni planovani,
konkrétné softwarové aplikace vyuzivané k planovani, jsou prezentovany v druhém bloku
analytické ¢asti. Oba tyto bloky jsou popsany formou detailni kvalitativni analyzy, druhy
znich navic vyuziva metody rozhovoru, jenZz byl proveden za ucasti tii respondentd
jednotlivych oddéleni. Vystup tohoto rozhovoru dokldda nutnost optimalizace soucasné
verze aplikace. Na zdklad€ provedené analyzy jsou v navrhové ¢asti uvedeny jednotlivé
kroky k optimalizaci stavajici verze aplikace, a to vcetné nové vzniklého navrhu
na preneseni logiky stdvajici aplikace do zcela nového nastroje, ktery by mél umoznit

zefektivnéni operativniho pldnovani, zejména v oblasti vyroby.

Poslednim krokem, ktery je soucasti navrhové casti a vede k poZzadované optimalizaci
procesu planovani vyrobnich kapacit, je tvorba navrhu metodiky eliminace chyb pfi rozpisu
zakazek do vyroby za pomoci stavajici softwarové aplikace, napomahajici zejména priprave
vyroby. Ptiprava vyroby doposud nema zadny jasny a stru¢ny navod k tomu, jak postupovat
v krajnich pfipadech v ramci kapacitniho planovani, a tak se jevi jako nejlep$i mozZna

varianta vydani navrhu metodiky jako oficidlniho dokumentu organizace.
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Neustéle zrychlujici se svét a ¢im dal Castéj$i ménici se prostredi, predev§im ve vztahu
k novym, ale i1 ke stdvajicim neustale zdokonalujicim se technologiim, vede organizace
k tomu, aby drzely krok se soucasnymi trendy. To plati i pro ¢innost planovani vyrobnich
kapacit. Proto bude v budoucnu zapotiebi opetovné provedeni analyzy procesu planovani

s cilem neustalého se zlepSovani za ptispéni informacnich technologii.
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