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Abstrakt

Ukolem této prace je nalézt a navrhnout informaéni podporu procesu planovani a
procesu fizeni vyroby. Hledané feseni respektuje stavajici metody fizeni vyroby Kanban

a Just-in-Time.
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Abstract

The target of this thesis is to find and suggest information process support of
planning and production process management. Searched solution respects current

quality methods of peoduction management as Kanban and Just-in-Time.
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Uvod

V soucasnosti je mnoho zpusobt, jak dosdhnout vyznamného postaveni na trhu
vyrobkil. Zabezpeceni tohoto postaveni je mozné mnoha postupy, z nichz nékteré jsou
vice ¢i mén¢ dulezité. Z moznych postupti k tomuto dosazeni lze uvézt napi. vstup na
trh snovym nebo inovovanym produktem, zlepSeni poskytovaného servisu nebo

Timto fizenim vyroby lze popsat téméf vétSinu procest, které probihaji ve firmé.
Zaujima v podstaté oblast skladovych zasob ( mtze se jednat o sklad materidlu a sklad
hotovych vyrobkt ptipravenych pro expedici ), z Casti oblast personalni a ucetni a mimo
tyto oblasti také piimo fizeni vyroby.

Vyroba jako takova potifebuje spravné nadefinovat jednotlivé procesy a spravné
rozlozeni jednotlivych operaci v ramci celého postupu vyroby. K jejimu spravnému
naplanovani je ale velmi dulezité znat jednotlivé operace a také vlastnosti pouzivanych
materiald.

Pro fizeni vyroby existuje v praxi mnoho systémi, které jsou vhodné ¢i méné
vhodné, vzdy zéavislé na konkrétnim vyrobci. Nejbéznéjsi metody jsou napt. JIT,
Kanban a dal$i. Tyto metody jsou obvykle soucasti systému ERP, kteryzto miize
obsahovat mimo jiné jiz zminénou metodu Kanban.

Jako dalsi podplirna metoda, kterd se miiZe jevit jako velmi vyznamna a prospésna
v kombinaci se zminénou metodou Kanban je metoda Seiban. Pomoci této metody lze
v koneéném dusledku uspofit vyrazné financni prostiedky a soucasné i Cas, potiebny
pro vyhledavani dil¢ich polozek sledovaného materialu, ktery je ve vyrobé zpracovavan

a predavan na dalsi zpracovani.
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1 Vymezeni cila

Cilem bakalafské prace je zanalyzovat a navrhnout informa¢ni podporu systému
pro fizeni vyroby v podniku.

V ramci analytické Casti se zaméfim na popis fizeni vyroby a jeho podporu ve
stavajicim informacnim systému.

V navrhové casti se zaméfim na podporu Kanbanu pokusim se nalézt mozna

feSeni implementace potfebnych modulil ve firmé.
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2 Uvod do fizeni vyroby

Soucasné zplisoby fizeni vyroby lze definovat z pohledu fizeni materidlovych tokt
a informacnich tokl. Veskeré zadavani tkolt na jednotliva pracoviste, jejich sledovani
a zajiStovani Casové navaznosti jsou zadavany a provadény pomoci informacnich

technologii ( plati pro vétSinu velkych podniki ).

2.1 Systémy PPS’

Na trhu existuje mnoho pocitacovych systému, které presvédcuji zdkazniky ve
svém urceni pro planovani a fizeni celého procesu vyroby. Tyto systémy jsou velmi
rychlé, pruzné a oteviené pro fizeni vyroby. Tento software je oznacovan jako PPS
( Produktions-planung und — steuerung ) ¢i PPC ( Production Planning and control ).

Velka c¢ast téchto systémi skryva ve svych ,,atrobach® moduly obsahujici napf.
podnikové databaze, podnikové ucetnictvi ¢i materidlové planovani.

Pro zavedeni tohoto systému je potfeba velmi vysoké investice do pofizeni
potfebného poctu licenci a nasledné 1 do investice na proskoleni potiebnych
zaméstnancul.

Soucasné systémy PPS obsahuji velmi rozsahlé modulové vytvarené programové
produkty, které obsahuji veSkeré hlavni podnikové Cinnosti. Jednotlivé systémy se
velmi podobaji, odliSuji se vSak riznym poctem integrovanych moduli a jejich
naslednym uspofadanim. Soucasti je obvykle 1 zpracovani kalkulace vyrobkii. Pro
efektivni posuzovani a lepsi orientace v systému je potifeba, aby jednotlivi uzivatelé
znali standardni vybavenost systému PPS.

Programova feSeni standardnich systémid PPS zpracovavaji rGznym poctem

modultd nize uvedené ulohy ( pocet kolisdva mezi 7 a 45 ):

e sprava kmenovych dat ( kusovniky, technologické postupy,
skladovych mist, dodavatelti, odbérateld, apod. ),

e pfijeti obchodniho piipadu,

e vytvofeni vyrobni zakazky a jeji terminovani,

e planovani potfebnych pozadavki na material ( v€etné navrha

' JUROVA, Marie. Rizeni vyroby I — Cést 2. Brno: CERM, 2006. ISBN 80-214-3134-2. Techniky

planovani a fizeni vyroby podporou IT, s. 111-124
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nakupu a kooperace ),

e nakup,

e skladové hospodafstvi,

e planovani vyrobnich a pfedvyrobnich kapacit,

e fizeni realizace vyrobni zakazky (sbér zpétnovazebnich dat
Z vyroby ),

e expedice jiz dokoncenych vyrobk,

o kalkulace zakdzek a vyrobki,

e archivace zakazek a dalSich dat,

e vyjimecné je zakomponovana i oblast zpracovani ucetnictvi.

Vyvoj systémit PPS se projevuje v postupném zaclenovani dalSich podnikovych
oblasti, jeZ jiZ dnes tvofi nedilnou soucast danych systémi. V ceskych podminkéach
odpovidaji systémim PPS funkce obsazené v ramci:
technické piipravy vyroby. Tato oblast obsahuje zékladni udaje o polozkach,
kusovnicich a technologickych postupech.

V ramci softwarové podpory systémi PPS je vyuzivana velkd fada metod.
K nejvyznamnéjsim a nejvice diskutovanym metodam lze fadit MRP 11, JIT a OPT. Pro
oblast fizeni vyroby na diln¢ existuje velké mnozstvi systémt jako je napt. Kanban,

MRP, OPT apod.

2.2 Systéemy v ramci PPS

V soucasné dobé v ramci systémi PPC ( resp. PPS ) byly ve svété vyvinuty nebo

jsou vyvijeny, resp. v rizném rozsahu se v praxi uplatnuji:

e Manufacturing Ressource Planning ( MRP 11')
e Justin Time (JIT)

e Kanban

e Optimized Production Technology ( OPT )

¢ Drum Buffer Rope ( DBR)

e Belastungsorentierte Auftragesfreigabe ( BOA )
e J/O Control, Fortschrittzahlen

e Total kapacity Management ( TCM )
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e Integrated Manufacturing Planning and Kontrol Systém
(IMPACS )
e Factory of the Fututre ( FOF )

-14-



3 Charakteristika firmy Eissmann Automotive CR,
s.r.o.

Firma Eissmann Automotive Ceska republika, s.r.o. ( dile EGA CZ) je soudasti
vyznamného nadnarodniho vyrobniho koncernu, ktery vyrabi a dodava do
automobilového pramyslu kozené dopliikky do interiéri osobnich vozidel mnoha
vyrobcli osobnich vozidel. Klienty tohoto koncernu je vétSina svétovych vyrobcu

osobnich automobili. Jedna se naptiklad o Volkswagen, Audi, Porsche a Jeep.

3.1 Alokace EGA CZ

Firma EGA CZ méa své sidlo v Industrialni zoné Bor ( dale jen 1ZB). IZB se
nachazi v Plzefiském kraji 15 km od mésta Tachov. Alokace firmy je ze strategického
hlediska vybornd, jelikoz lezi 2 km od déalnice D5 ve sméru Plzeit — Rozvadov a
pouhych 15 km od hrani¢niho pfechodu s Némeckem ( viz ptiloha ¢.3 ).

Dalsi pozi¢ni vyhodou je blizkost stavajicich ¢i potenciondlnich zédkaznikt, ktera

se Casto promitne pii pridélovani novych zakazek.

3.2 Predmét podnikani

EGA CZ je jednou z mnoha spolecnosti, ktera pisobi v automobilovém odvétvi v
CR. Pfedmétem podnikani je vyroba kryt fadicich pak a potahti ruénich brzd z kiize a
kozenky. Tyto vyrobky jsou produkovany v nejriznéjSich variantach z riznych typt
ktze a kozenky a také v riiznych barevnych provedenich.

Vzhledem k vysokym objednavkam krytd manudlniho fazeni pro vozy firmy
SKODA Auto a.s. je po kvantitativni strance vyroba krytdi manualniho a automatického
fazeni vyrovnana. Pokud by se firma zamétila na samostatné projekty vSech zakaznikd,

dominuje fazeni automatické

3.3 Historie EGA CZ

Firma EGA CZ plvodné ZIBORA s.r.o. (dile jen Zibora) byla zaloZena v roce
1991 v Boru u Tachova némeckymi podnikateli, rodinou Zielke. Zibora plnila od
pocatku své existence zakazky pro firmu Grammer, kterd se zabyvala potahovanim
sedadlovych opérek pro automobilovy pramysl.

Dne 1.1.1998 se stala Zibora soucasti koncernu Eissmann GmbH ( déale jen

Eissmann ) a pfevzala tim i1 logo koncernu. Tim, ze se Zibora stala jednou z dcetinnych
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spolecnosti koncernu Eissmann, se nasledné zcela zménil 1 jeji vyrobni program.

Z potahovani opérek se Zibora pfeorientovala na vyrobu kryti fadicich pak a
potahti ruc¢nich brzd z kiize a kozenky do automobil. Rozsifeni vyroby si vyzadalo
vetsi vyrobni prostory. Zibora byla v tomto roce piestéhovana do novych prostor na
predmésti mésta Boru.

Diky know-how a dobré praci managementu koncernu Eissmann pocet zakéazek
rostl a firma Zibora byla v prosinci 2001 nucena, vzhledem k nedostacujicim vyrobnim
prostorim, opustit stdvajici prostory a piemistit své pusobisté do aredlu 1ZB. Zde si
pronajala dvoupatrovou budovu ve tvaru pismena U o vyméfe cca. 7.000 m”.

V roce 2002 oteviela Zibora své vlastni vyvojové oddéleni, které je zaméteno na
vyvoj produktii uréenych vyhradné pro spole¢nost SKODA Auto a.s.

V lednu 2003 firma Zibora odkoupila od IZB pozemky vcetné pronajaté budovy,
kde byly poc¢atkem roku 2005 dokonceny kompletni stavebni rekonstrukce.

Dne 30.6.2004 doslo v koncernu Eissmann k radikdlnim zméndm. Nazvy vSech
dcefinych spole¢nosti koncernu Eissmann byly sjednoceny pod nazev EISSMANN
GROUP AUTOMOTIVE.

Pro rozliseni jednotlivych spolecnosti byla k ndzvu pfipojena zemé, ve které dana
spolecnost sidli. V tento den byla firma ZIBORA s.r.o. pfejmenovdna v obchodnim
rejstitku na Eissmann Automotive Cesk4 republika s.r.o. K tomuto datu opustila svou
funkci 1 dosavadni jednatelka spolecnosti Jenny Bettina Zielke. Do funkce jednatele

EGA CZ byl dosazen ¢esky ob¢an s némeckym piivodem Walter Wilhelm.

3.4 Koncernova struktura

Matetskou spolecnosti je firma Eissmann Automotive Deutschland ( dale jen EGA
DE), kterd sidli v némeckém lazenském mést¢ Bad Urach pobliz mésta Stuttgart.
Zakladatelem a zaroven majitelem celého koncernu je p. Jiirgen Eissmann.

Koncernova zdkladna byla postupem casu rozSifovana. Posledni rozsifeni
zaznamenal koncern Eissmann otevienim zavodu v USA, ve statu Alabama.

DosazZeni strategie podniku EGA CZ je hluboce zavislé na fizeni informacnich
tokli ( softwarové vybaveni ), fizeni personalnich zdrojl, péci o zdkazniky a maximalni

eliminaci ohrozeni ze strany mozné konkurence. ( viz. ptiloha ¢.1)
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4 Analyza vnitfniho prostredi

4.1 Definice prilezitosti a odhad rizik

Nejveétsi  prilezitosti lze nazvat moznost nastinit firmy FEissmann Group
Automotive CZ (dale jen EGA CZ) stat se vtomto oboru monopolem. Jak jiz bylo
nastinéno, nechce Skoda Auto MB tuto variantu pfipustit a proto stale udrzuje firmu
Haas jako umélého konkurenta. Nejvétsi moznost, jak firmu Haas dostat uplné ze hry,
vidi management EGA CZ v obdrZeni vSech zakazek pro vyrobu nového typu Skody
Fabie A0S.

Ve vybérovém fizeni uspélo vyvojové stredisko EGA CZ jiz v celkové nabidce
vyroby manualnich fadicich pak vSech variant a krytd ru¢nich brzd v kozené verzi.
V soucasné dobé je vypsané vybérové fizeni na automat. Firma EGA CZ je o krok blize
k obdrzeni zakazky, jelikoz cenové kalkulace firmy Haas jsou zcela neredlné a vyvojové
stiedisko Skoda Auto MB si je této skuteénosti védomé.

Tato situace ovSem s sebou nese veliké riziko, které vyvoj vidi v blizkosti terminu
piedvedeni prototypu komponenty. V soudasné dobé totiz Skoda Auto MB slavi sté
vyro¢i svého piisobeni a hodla predvést zvlastni edice vozil, coZ zaméstnd vyvojové
sttedisko EGA CZ natolik, Ze nezbude dostatek Casu pro zhotoveni zminovaného
prototypu automatu Fabia A05. Management firmy si je ovSem védom, Ze ztrata
zakazky neptipada v ivahu, takze ptijme potiebna opatteni.

Zatim jsou zndmé pouze 2 varianty:

1. Okamzité vypsani vybérového fizeni na 2 konstruktéry do vyvojového

stiediska.

2. Jelikoz je tato situace pouze docasna, zazadd EGA CZ matetskou firmu o

zapujceni 2 konstruktérii z nékteré z dcetfinych spolecnosti.

Zakéazka na kryty ru€nich brzd z umélé hmoty byla opét ptidélena némeckému

Kendrionu.

Dalsi prilezitost vidi firma EGA CZ v oprosténi se ze zavislosti jejiho nejvétsiho
dodavatele, kterym je firma Tanex s.r.o. ( dalen jen Tanex ). Tanex dodava do firmy
EGA CZ plastové koule, které jsou dale potahovany kiZi nebo pouze kompletovany
s manzetou. Tyto koule jsou pouzivany jak pro manudlni fazeni, tak pro automatické

fazeni. EGA CZ chce vybudovat svoji vlastni pénovnu a tyto komponenty si produkovat

-17-



sam. Tim by samoziejmé¢ doSlo k dodavatelské nezavislosti a zvySeni nejen obratu

firmy, ale nasledné¢ i jejiho zisku.

4.2 SWOT analyza EGA CZ

SWOT analyza firmy Eissmann Group Automotive CR Ize uréit ne moc idedlnim
zpisobem. Vliv maji hlavné uhly pohledu na celou ¢innost, nejen firmy, ale nasledné

celého koncernu EGA.

4.2.1 Silné stranky ( Strengths )

Velkou vyhodou je, Ze EGA CZ sidli v oblasti bez velké moZnosti pracovnich
ptilezitosti. Jednou z velkych vyhod je situovani podniku v oblasti ve vzdalenosti 400
km od téméf vSech odbératelt. Dalsi vyhodou je certifikace podle nékolika ¢eskych a
mezinarodnich norem — predev§im norem systému [SO.

Mezi dalsi silné stranky lze zatadit centralné fizené zdroje v misté vyroby, velké
zkuSenosti ve zpracovani projektl, naklady optimalizovana vyroba ( ndklady jsou nizsi
oproti zahrani¢i ), celkovy proces KNOW HOW (dvouleté zkuSenosti v daném
odvétvi ) a pouzity material. Velky vyznam ma mimo jiné i management dodavateld.

Jako dalsi silné stranky mtizeme uvézt je stav, kdy ma vyrazny podil na kapitalu
zahrani¢ni jednotka, dale také existence vlastniho vyvojového stiediska ( primarné

vyvoj produktii pro Skoda MB ), dostatek kvalifikovanych pracovniki.

4.2.2 Slabé stranky ( Weaknesses )

Slabou strankou muze byt velmi mald podpora matetské firmy, kterd sidli v
Némecku. Vyraznou slabou strankou je nizka kapacita vyvojového stiediska — bylo by
potieba rozsifit prostory a zameéstnat nové pracovniky s odpovidajici kvalifikaci.

Nekteii dodavatelé se vyznacuji velice nizkou flexibilitou, coz mize mit za
nasledek pracovni prostoje z diitvodu nedostatku vyrobniho materialu.

Velmi vyznamnou slabou strankou je S$patnd komunikace mezi jednotlivymi
dcefinymi spolecnostmi v koncernu EGA. Pfi €lenstvi v jakémkoliv koncernu by se dalo
predpokladat vzdjemna podpora a komunikace, coz se jevi jako velmi nebezpecné
oproti konkurenci ( pohled pouze z urcitého thlu — velmi pomalé reakce na pozadavky
trhu ).

Do budoucna by bylo potieba snizit celkem vysoké procento nemocnosti

zameéstnancu.
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4.2.3 Prilezitosti ( Opportunities )

Velkou piilezitost ptedstavuji, zatim minimaln¢ obsazené, trhy na vychodé
Evropy a také eventualni trhy na africkém kontinentu ( jedna se o horizont n¢kolika
desetileti ). V uvedenych oblastech se vyuZivaji prevazné vozidla star§iho typu, novéjsi
typy jsou velmi drahé. Cast doddvek ma moznost splnit &inska pobocka a zbytek dalsi
podniky v daném odvétvi.

Hodné vyraznou prilezitosti jsou velci systémovi dodavatelé ( napt. CADENCE
INNOVATION ), jejichz prosttednictvim by chtéla EGA CZ dodavat na trh dveini
vyplné. Mimo jiné EGA CZ jedna i o dodavkach pro automobilky K74, HYUNDAY.

EGA CZ se snazi o rozsifeni vyroby o vyrobu plastli ( pénovani ). Toto rozsiteni
by pak zajistovalo dodavky do jednotlivych vyrobnich stfedisek ve firmé.

MozZnosti pro nové i stavajici pracovniky se miize jevit pracovni stdze v matetské
firm¢ v Némecku. Témito stdzemi se mohou castecné eliminovat chyby lidského
faktoru.

Nové vyrobni zakdzky a technologicky rozvoj podniku by mohli posunout EGA
CZ na velmi silnou pozici na trhu skozenymi dopliky do interiérii v osobnich

automobilech.

4.2.4 Hrozby ( Threaths )

Za predpokladu investice prostfedkti do zavedeni ,,pénovny“ by se EGA CZ
mohla dostat do velmi vazné situace z divodu nezkusenosti v oboru plastti. Nasledné se
vyobrazuje hrozba, spoc¢ivajici v celkovém ristu narocnosti vyroby.

Jelikoz je dané odvétvi na Ceském Uzemi relativné neobsazené, miize se
predpokladat vétsi tlak konkurence a jeji vznik v daném odvétvi. Mimo konkurence 1ze
povazovat za velmi vazné riziko vyrazna vazba na zahrani¢ni dodavatele.

Jako dal§i a neméné vyznamnd hrozba je celkové Spatna jazykova vybavenost,
pfevazné starSich manazert. Tuto hrozbu lze ¢astecné eliminovat zajisténim piisluSnych

jazykovych kurz.
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5 Analyza aktualniho systému v EGA CZ

5.1 Hlavni proces Ffizeni vyroby

Hlavni proces fizeni vyroby lze popsat jako pribéh od objednavky po prodej

vyrobku a néasledny nakup nového materialu.

N PROVERENI | — b
FRODEJ MAKUP
b l/ SKLADU —l/

PRIPRAVA
VYROBY

h 4

/ wWvozNI /]— VYROBNI
SEEERRE: \I PLAN \l— PLAN

Obrazek 1: Schéma procesu vyroby

Tento proces zapocne v okamziku, kdy je pracovnikem dispozice zachycen
pozadavek od zdkaznika ( tzv. odvolavky ). Aby byl tento pozadavek splnén, je potieba
ovérit, zda-1i je pozadovany artikl pfipraven na sklad€é, nebo je potfeba ho teprve
vyrobit.

Jelikoz je internim pfedpisem stanovena zasoba hotovych vyrobki, neméla by tato
situace ( vyroba artiklu po pfijeti odvolavky ) viibec nastat. Predpokladem je, Ze
jednotlivé ptichozi odvolavky nebudou mit z4dné vyrazné vykyvy v pozadovaném
mnoZstvi.

Prodejem objednaného artiklu se uvolni misto ve skladé hotovych vyrobka, diky
kterému se vysSle impuls pro nadkup potfebného materidlu. Pro ndkup materidlu je
vychozim zdrojem vyrobni postup spolecné vyrobnim planem. Podle tohoto pldnu se
nasledn¢ rozdéli vyroba do prubéznych etap.

V kratkodobém horizontu se na vyrobu aplikuje vyvozni plan, jenz aktualizuje

momentalni potfeby zakaznika.
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Tento vyvozni plan se sestavuje pravidelné k zacatku nového pracovniho tydne,
pficemz se dopliuje pravidelné kazdy den k piilnoci pomoci systému dalkového
pfenosu dat. Po splnéni pozadavkl, jez jsou popsany ve vyvoznim planu a predanim
hotovych vyrobki na sklad expedice.

Timto procesem musi projit kazdy vyrabény artikl, o n€jz je na trhu zajem.

Nékup materialu je dimenzovan pro vSechny vyrobni stfediska z divodu tspory
finan¢nich prostfedki. Mimo tuto Usporu také ztoho divodu, Ze se pro vSechny
vyrabéné artikly na vSech stfediscich vyuzivaji stejné typy kizi a jejich barevného

provedeni.

5.2 Proces prubéhu vyroby na dilné BMW

Na sklad¢ hotovych vyrobku je ustanovena skladova zasoba téchto vyrobka. Pti
expedici se vyskladni ur¢ité mnozstvi vyrobkll a vysle pozadavek na vyrobu
vyvezeného artiklu v uvedeném mnozstvi — vystavi se na kanbanové tabuli prislusné
kanbanové karty (podle poctu). PocCty na téchto kanbanovych kartach jsou
nadefinovany systémem PPS. Systém PPS je provadén pomoci softwaru eNetwork
Personal Communications AS/400.

Podle vystavenych karet se vysSle pozadavek na pracovisté ,,pénovani pro
potiebné plasty a soucasné na odd¢leni vyseki pro ptislusny pocet jednotlivych dilct
( opénovanych plastli a kozenych vysekl ). Na oddéleni vysekl se zadaji pro ptislusné
druhy potiebné kanbanové karty.

Potiebné plasty se musi nejprve opénovat na prislusnych strojich, po c¢emz se musi
tyto opénované plasty predat na dalSi operaci, kde se musi plasty oskrabat. Vysekané
kozené dilce se predaji na operaci seSiti, pfi které se provadi vizudlni kontrola na
spravnost provedeni vyseku a ptirozené vady ktze.

Sesité kozené dilce a oSkrabané plasty spolecné piechazeji na operaci ke
kaSirovani ( tj. nalepeni kiize na pfislusny plast ). Pfi kasirovani se opét provadi vizualni
kontrola a to jak na oskrabani plastu,tak 1 na spravné sesiti kozenych dilt.

Po nakasirovéni se dané opérky piedévaji na umbukovani, tj. zatazeni kize ( resp.
okrajii klize na plastu ). Pfi umbuku probihd mimo jiné nahfivani kize horkovzdusnou
pistoli, pomoci kterého se pouzivana kiize vytahne.

Po umbuku se produkt pfedava na kontrolu, kde se piekontroluje vypracovani celé
operace. Pokud se zjisti jakékoliv zavady ( pfevazné obsazené na kizi ), pteda se dany

vyrobek na opravu zpét na umbuk.
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Na posledni operaci, kde probihd lakovani, se nalakuje cely kozeny dil na opérce.
V okamziku, kdy je dokonceno nalakovani ( opét oSetfeno vizudlni kontrolou ), se celad
dokoncend vyroba ( resp. zakazka ) ptesune na sklad hotovych vyrobki. Z tohoto skladu
je pak nasledné jednotlivé artikly presouvany do exportniho skladu pro vyvoz
jednotlivym zakazniktim.

Cely tento proces se automaticky opakuje okamZzikem, ve kterém poklesne
stanovend zasoba na sklad¢ hotovych vyrobkii v disledku provedené¢ho vyvozu k

zékaznikovi.

5.2.1 Analyza z pohledu pracovnika IT?

V okamziku, kdy zdkaznik zad4d své pozadavky na urCity vyrobek, se musi
provétit nékolik stavi.

V prvé fadé se musi ovéfit, zda-li proSel dany vyrobek vyvojem. V dalSich krocich
oveéifovani je potfeba provéfit zpracovani dat v kusovniku, vypracovéani kalkulaci,
technologického postupu. Neméné dillezitou podminkou je i zaloZeni kontraktu.

Po ovéreni predchozich podminek se potfebna data ulozi do systému pro dalkovy
prenos dat. V tomto systému nasledné probéhne potvrzeni objednavky. Tato potvrzena
objednavka se ulozi do schranky disponenta. Musi se také provézt kontrola pfenosu dat,
po které se zaslana data prevezmou.

Jakmile se pfevezme objednavka od zdkaznika, je potieba zajistit v€asné splnéni
dané objednavky. Pozadavky kazdého zakaznika je nutno velmi peclivé naplénovat.
Disponent méa povinnost ovéfit skladovou zasobu Zzadaného artiklu, ovéfit podle
kusovniku potiebné mnozstvi materialu, zhodnotit technologicky postup z ¢asového
hlediska ( potieba vyrobit, vyvézt k zakaznikovi, apod. ). Pokud zjisti nedostatky v
mnozstvi materialu k vyrobé objednaného artiklu v pozadovaném mnozstvi, musi
disponent zadat pozadavek na nakup odd¢leni logistiky.

Veskerd tato cCinnost se musi zohlednit terminem vyvozu, pozadovanym
zakaznikem.

Pti zadéani poZadavku na vyrobu mohou nastat 2 situace :

1) zadéani standardnim zptisobem
e vyhotoveni dilenské zakazky s terminem vyhotoveni,mnozstvim a

typem,

? Viz. ptiloha &.5 — Analyza systému vyroby z pohledu pracovnika IT oddéleni
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e odhlasovani materialu a vyrobkl probihd manualng,

e manudlni pfeskladiiovani prostfednictvim piislusného skladnika.
2) zadani systtmem KANBAN

e veskeré procesy jsou automaticke,
e jakékoliv pozadavky na materidl jdou presné podle potieby,

e odhlasovani probihd pomoci carovych kodu.

Po vyrobeni, eventueln¢ vyskladnéni pozadovaného artiklu je dan pozadavek na
pieskladnéni obali ( systtmem KANBAN jsou obaly pifeskladiiovany piesné podle
potfeb a automaticky ).

Okamzikem, kdy jsou vyrobky zabaleny a pfevedeny do exportniho skladu,
vystavi prislusny disponent potfebnou dokumentaci ( dodaci list, spedi¢ni list, Stitky na
jednotlivé obaly ). Po provedeni fyzického vyvozu je jesté potteba potvrdit vyvoz v

systému dalkového ptenosu dat.

5.2.2 Analyza z pohledu pracovnika dispozice®

Zakaznik zad4d odvoldvky s ur€itymi pozadavky na urCit¢ datum. Disponent
provede operativni naplanovani k zavedeni danych pozadavki do systému manualné
nebo se provede automaticky kazdy den k 00:00.

Systém nésledné vygeneruje pozadované pocty jednotlivych materiald, které jsou
urcéeny k vyrobé daného artiklu a objednaného k urcitému datu. Pfi tomto vygenerovani

je potfeba zohlednit n¢kolik skladi:

e sklad materialu,
e sklad polotovart,

e sklad vyrobkl

Po vygenerovani potfebnych informaci musi disponent vystavit vyrobni plan, ve
kterém musi byt uvedeno co se ma vyrobit, kolik se tohoto artiklu méa vyrobit, jakym
zpusobem maji byt vyrobky zabaleny a ve kterém terminu se maji vyrobky expedovat.

Podle téchto vyvoznich planti pak odpovédni pracovnici musi naplnit kanbanové

tabule kartami. Zakaznik mé& moznost zadavat aktualizace vyvozniho planu jednou

3 viz ptiloha ¢.6 — Analyza systému vyroby z pohledu disponenta
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tydné nebo podle potieby.
Cilem celé této ¢innosti je snaha o minimalizaci skladovych zasob a tim i finan¢ni

usporu za skladovaci prostory.

5.3 Podpurné cteci zafizeni

Ve firmé¢ EGA CZ jsou vyuzivany pro nacitdni potfebnych dat z kanbanovych
karet a nasledn¢ 1 pro odhlasovani dokoncené vyroby ctecky carovych kodua, které
vyrobila firma Datalogic.

Pro ohromnou vétSinu malych obchodii a malych maloobchodnich operaci
kompletni kit Wizard reprezentuje nejjednodussi a nejvice vyhodné feseni do vstupu
svéta sbéru dat pomoci ¢arového kddu ze vsech smért pohledu.

Termindl Formula 732, ktery je soucasti sady, byl vyvinut s 25 tlacitkovou
klavesnici, ktera umoznuje snadny vstup alfanumerickych dat a pouziti
mnohonasobnych funkci diky rozsifené operativni ergonomii. Graficky displej
zobrazuje kontrolni a stavové ikony (datum/Cas a nabiti baterie).

Vsechny operace zobrazuje pfesné a okamzité. Prenos dat do PC je provadén
jednoduse zaloZenim termindlu do pfevadéce Formula F 952, ktery je dodavan se
sériovym portem. Pfevadé¢ zaroven pracuje jako dobije¢ akumuldtord. Pro snadnou
vyménu dat mezi termindlem a PC obsahuje kit Wizard software Systools Advanced

Edition.

Obrizek 2: Ctetka Datalogic - Formula Wizard

Moznosti terminalu Wizard mohou byt snadno programovany a personifikovany

pomoci PowerGen 2000, coz je vykonny mnohofunkéni vyvojovy software. Tento je
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dodavan za pfiplatek a umoznuje snadné a rychlé programovani pod Win95, 98 nebo
NT bez potteby hlubsich znalosti programovani.
Pro jednoduchou integraci, vyvoj a management Wizard aplikaci nabizi spolecnost

Datalogic jako dopln¢k OLE pro Formula ActiveX object-oriented software.

5.4 Aktualni stav IS

EGA CZ vyuziva pro odhlasovani zakdzek cteCky carovych kodu, které jsou
vyrabény firmou DATALOGIC ( viz. kap.3. Podpuirné a cteci zarizeni ).

Tyto ¢teCky, prendsejici data pomoci specialniho softwaru do systému PPS, kde
jsou zaevidovany do databaze vSech dilenskych zakdzek. Pii detailn¢jSim pohledu je
pak mozno vidét, zda-li byla sledovand zakazka vyrobena ve standardnim procesu

( papirové dilenské zakdzky ) nebo pomoci systému KANBAN.

2.87

skladovich

Vyber/Prikaz,

Obrazek 3: Hlavni stranka systému PPS

Software, ktery ptrenasi ziskand data, vytvaii v podstaté urcity ,,miistek™, pies
ktery se vytvoii soubor zakazek. Z tohoto souboru se automaticky pienesou data do

prislusnych databazi v systému PPS.
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Tento informacni systém, cileny pfevazné na segment vyroby, je vytvoien presné
na miru celému koncernu Eissmann Group Automotive a to vlastnimi pracovniky IT,
kteti vytvaii i ptislusny software pro pfenos dat do systému.

Na hlavni strance systému PPS je moznost pfejit do nékolika oblasti evidence,
které¢ jsou urCitym zpiisobem podstatné pro celkovou evidenci pribéhu vyroby a
souvisejicich procest.

V jednotlivych polozkach je pak evidence pro jednotliva oddéleni, kterd jsou
podstatnd pro celkovou evidenci. Jedna se naptiklad o polozky kusovniky, jednotlivé

technologické postupy, ptislusna data pro logistiku a dal$i podstatné udaje.

18.02.07

SPRAVA ODDELENT

WERKZIEUG

Vybdr/Prikez,

Obrazek 4: Kmeny dilu

V kategorii Kmen dilu se vyskytuji podklady, které slouzi ke spradvnému vedeni
nakupu, dispozice, pro efektivni fizeni vyroby a jeji pfipravy, skladovou evidenci.
Mimo tyto vyrobni ,atributy* obsahuje dalsi udaje a data, ktera jsou potiebna pro
odd¢leni tcetnictvi a prodeje ( viz. obr. €.6).

Krom¢ jiného obsahuje velmi dulezit¢ podklady, jez slouzi k rozhodovéni
pracovnikll v oddéleni fizeni kvality. Na pozadovanou kvalitu je v EGA CZ davam

velmi velky diiraz — koncern EGA je certifikovana podle norem VDA a EGA CZ je
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certifikovana podle norem ISO.

V zékladni nabidce ( viz. obr.5) je moZnost vybéru dilenské zakazky. V této
nabidce je nasledné rozdé€lena pro potteby vypracovani kusovniku. Jedna se naptiklad o
kédové tabulky ( obsahuji kody jednotlivych internich operaci ), evidence veskerych
dilenskych zakéazek (je zde uvedeno mimo jiné, jakym zpiisobem byla dand zakazka
vyrobena — kanban, standardni prib¢h ), odbér ze skladu ptes kusovnik a nékolik
dalsich polozek.

19.02.07 1

rakazky - Evidence

kKusown 1ku

Obrizek 5: Rozepsani dilenskych zakazek

Velmi dulezitymi se mohou jevit polozky Zpétna hlaseni pracovnich operaci a
Historie skladovych pohybu. V téchto polozkach lze vysledovat, jak ktera polozka
probihala vyrobou, kdo a kdy odhlaSoval jakou ¢ast v priibéhu vyroby.

5.4.1 Jednotlivé moduly systému PPS v EGA CZ

Oproti standardnim systémiim, které vyuzivaji moduly vétSiny podnikovych
informacnich systémti. Ve vySe uvedeném systému PPS se vyuzivaji pouze nckteré

moduly oproti standardnim moduliim, obsazenych v podobném typu téchto systémtl.
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Tento systém PPS obsahuje tyto moduly:

e kmen dilu,

e kusovniky,

e technologické postupy,
e skladova evidence,

e ndakup a kontrola faktur,
e Jogistika,

® nastroje,

e fizeni vyroby a zakazek.

Ostatni potiebné Cinnosti ( napt. dispozice ) jsou obsazeny jako podmoduly
v nékterych vyse uvedenych modulech.

V téchto jednotlivych modulech nasledné probiha sledovani veskerého prib&hu
operaci, které jsou potieba nejen pro ptimou vyrobu pozadovaného artiklu, ale i pro
podruzné ¢innosti. Témito podruznymi ¢innostmi jsou mysleny oblasti ucetnictvi, fizeni

jakosti a kvality, ptiprava vyroby a dalsi.

5.5 SWOT analyza IS

SWOT analyza systému, ktery je pouzivan v rdmci EGA, je podstatna hlavné
z divodu moznosti pfechodu na jiny systém, ktery by obsahl vétsi ¢ast podnikovych
procesi. Z bézné dostupnych systému lze uvézt napt. systém SAP.

Tento systém obsahuje témét veSkeré moduly, jez jsou potieba v soucasnosti

v ramci veskeré evidence ve vyrobnim podniku.

5.5.1 Silné stranky IS

Systém, ktery je pouzivan v rdmci koncernu EGA ma n¢kolik vyznamnych silnych

stranek. Tyto stranky jsou velmi silnou souc¢asti konkurenceschopnosti celého koncernu.

¢ nizka pofizovaci cena,

e jednoduché ovladani,

e provazanost celym procesem vyroby,

e nenaro¢ny hardware pro provoz klientt,
e celkem nizka cena licenci,

e vyborny program pro fizeni vyroby,
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e archivace veskerych dat,
e komplexnost systému,

e kompatibilita smérem k zakaznikiim a dodavatelim.

5.5.2 Slabé stranky IS

Pouzivany systém ma i nékolik vyznamnych slabosti.

e nutnost dokupovani modulil s grafickym prostiedim, pfevody pro
komunikaci s ostatnimi programy,

e neni piili§ vhodny pro oblast ucetnictvi — velmi problematické
ocenovani zasob,

e je vyuzivan spise v Evropé, mimo Evropu jiz vyjimecné,

e Spatny komfort vystupd,

e velmi Spatné uzivatelské rozhrani.

e benevolence kuzivatelim v zaddvani udaji (neni kontrola
v kvalité udaji ),

e systém nevaruje pii zadani extrémnich hodnot,

e obtizné zadavani novych typa doklada ( napt. proformafaktura ),

e velmi problematické ocenovani zasob,

e nemoznost vedeni skladu, jez se vztahuje k dopraveé materialu a pfi

nasledné spotteb¢ jeho spotfebovani.

5.5.3 Prilezitosti IS

Jelikoz se jedna o star$i systém, neposkytuje pfili§ mnoho moznosti pro jakékoliv

prilezitosti.

5.5.4 Hrozby IS

Jedna znejvyrazngjSich hrozeb je zastaralost celého systému. Na trhu ERP
systémt je velké mnozstvi kvalitni a nové¢jsi ,.konkurence, kterd by byla silné€jsi v dané
oblasti. Naklady, které by se na tyto systémy musely vynalozit, by vSak velmi siln¢
zasahl podnikovou konkurenceschopnost. Z tohoto diivodu je velmi na povazenou, zda

je jiz Cas na zmeénu systému ¢i nikoliv.
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6 Systémy rizeni vyroby

Existuje nckolik velmi vyznamnych systémi, které jsou vyuzivany pro fizeni

vyroby ve vyrobni firmé&. Jedna se hlavné o MRP I, MRP II, Just-in-time a Kanban.

6.1 Enteprise Ressource Planning® (ERP)

Jednd se o manazersky informacni systém, ktery vsobé integruje a plné
automatizuje velké mnozstvi procest, které¢ souviseji s produkénimi Cinnostmi uvnitf
podniku. Jedna se napf. o oblasti:
e fizeni vyroby,
e logistiky a distribuce,
e sprava majetku,
e prodej,
e fakturace,
e ucetnictvi.
Nejdulezitéjsi casti pti systému ERP je jeho implementace. M4 za kol popsat
dosavadni ekonomické procesy a nasledné je nadefinovat do ERP systému takovym
zpisobem, aby provadéni téchto procest bylo rychlé, efektivni, jednoduché a provazané
s procesy na nichz zavisi.
Cela implementace ma danou strukturu:
1) definice procesu na ekonomické tirovni,
2) naprogramovani ¢i uprava stavajiciho kodu,
3) testovani,
4) ptenos do produkéniho prostiedi.

V praxi nasledn¢ byvaji nainstalovany tfi t¢éméf totozné systémy:
1) vyvojovy — prace programatori
Jakmile je koéd dokoncen, prendsi se do dalsiho systému.
2) testovaci / konsolidacni — obsahuje kopii produktivnich dat
Testuje se zde kod, vytvoieny ve vyvojovém systému. V pravidelnych
casovych intervalech se provadi obnoveni produktivniho systému do
testovaciho. Jednotlivi pracovnici ( konzultanti ) pak zjistuji, zad-li
kéd vykonava svou cCinnost spravné a v souladu s ekonomickymi
procesy.
3) produkcni — obsahuje ostra produk¢ni data

Naprogramované zmény se na tato data aplikuji pouze po jejich

* Enterprise resource planning [online]. 2000- , 11.5.2007 [cit. 2007-05-23]. Dostupny z WWW:

<http://cs.wikipedia.org/wiki/Enterprise resource planning>.

-30-



dikladném otestovani. Na tomto systému pak pracuji bézni uzivatelé
( ucetni, fakturanti, skladnici, manazefi, apod. )
Za predpokladu, ze je dany systém optimaln¢ implementovan, pfinaSi mnoho
vyhod. Jedna se hlavné o:
e zefektivnéni a nasledné zrychleni ekonomickych procest,
e centralizace dat,
e dlouhodobé tspory v investicich do informacnich systém a

hardwaru
Prognézy Odbyt TPV zdy
~ Lidske zdroje
Podnikove I Kalkulace I
planovani o . L .
~ ‘ Distribuce

Rizeni — Naku
vyroby | P Skladovani
; —
Uéetnictvi " Udrzba Prodej a
/ Marketing
- kY
Operativni evidence .
vyroby Zasoby l

Obrazek 6: SloZeni systému ERP

UL

6.2 Just-in-time® ( JIT)

Metoda Just in Time je nejznaméjsi logistickou technologii vyuzivanou
materidlové planovanid pocatku 80. let v USA a Japonsku a posléze pfenesenou do
Evropy. Nyni sni pracuje na celém svété nékolik desitek tisic podnikli, prevazné
pramyslovych, a to jak v oblasti zasobovani a vyroby, tak v oblasti distribuce.

Spociva v uspokojovani potifeby po urcitém materialu ( dilu, komponentu ) ve
vyrobé nebo po uréitém hotovém vyrobku (zbozi) v distribuénim c¢lanku jeho
dodévanim ,,pravé véas®, tj. v pfesné¢ dohodnutych a dodrZzovanych terminech podle
potieby odebirajiciho ¢lanku.

Tyto maji za ukol minimalizovat zasoby jako jednu zhlavnich priorit. Pfi
minimalizaci zasob a zkracovani pribézné doby vyroby neni mozné zajistit maximalni

vyuziti stroju.

> NENADAL, Jaroslav. Moderni systémy Fizeni jakosti — Duality management. Praha : Management
Press, 2002. ISBN 80-7261-071-6. Jakost ve vyrob¢, s. 107-109.
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Dodavaji se mala mnozstvi, v co mozna nejpozdé¢jSim okamziku, dodavky jsou
velmi casté, tieba i1 desetkrat v pribéhu dne. Diky tomu mohou na sebe clanky
v logistickém fetézci ( naptiklad dodavatelé komponenti, doprava a montaz ) navazovat
jen s minimalni pojistnou zasobou; zasoby se udrzuji na dobu i jen nékolika hodin a
jsou znamy piipady, kdy pojistna zdsoba pieklenuje pouhych 20-30 minut. Ideélni
prostiedi pro technologii JIT je tam, kde jsou minimalni naklady na zmény vystupt, kde
je relativné stabilni charakter poptavky a kde odbératel ma vzdy vyznamné ¢i ptimo
dominantni postaveni na trhu ve srovnani s dodavateli.

Systém JIT se aplikuje v pirevazné mife v hromadné a velkosériové vyrobé — je
mozno aplikovat i1 ve vyrobnich procesech snizSim stupném opakovatelnosti.
Nejvyraznéjsi, avsak ne jedinou charakteristikou metody JIT pravé tlak na velmi nizké
zasoby materidlu , nedokoncené vyroby a hotovych vyrobkl. Hlavnim cilem JIT je
vyrabét spravné véci ve spravné jakosti a ve spravném mnozstvi té€sné pred tim, nez jsou
pouzity na nasledujicim pracovisti ¢i u odbératele, pii minimalnim plytvani zdroji.

Zakladnu pro dosahovani cile JIT tvofi Siroké zapojeni pracovnikli do procesu
feSeni problémli a neustdlého zlepSovani, pozadavek vysoké, stabilné dosahované

jakosti v celém podniku a JIT — materiadlové toky.

Eliminace
vEech druhu
zirat

JIT
matenalove
toky

Zapojeni

pracovniki

Obrazek 6: Vazba mezi zakladnimi "kameny" JIT

V uvedenych oblastech jsou velmi silné vzajemné vazby a jejich spole¢né
uplatiiovdni povede k minimalizaci zasob, zkrdceni pribézné doby vyroby, pruzné
reakci na zmény, odhaleni vétSiny problému s jakosti, zajisténi dlouhodobé stabilni

pozadované urovné jakosti.
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6.3 Materials Requirements Planning / Manufacturing
Resource Planning ( MRP |/ MRP II )

Oznaceni MRP se pouziva pro oznaceni ,,planovani materialovych pozadavki* a
»planovani vyrobnich zdroja“ — MRP II.
Systétm MRP 1, ze kterého nasledné vychazi systtm MRP II, byl vytvoren
v 60. letech minulého stoleti. Z pohledu manazera se sklada ze tii ¢asti:
1) pocitacovy systém,
2) vyrobni informacni systém, zahrnujici zasoby, vyrobni planovani a
administraci vstupti do vyroby,
3) filozofie a koncepce fizeni.
MRP 1 je systém fizeni vyroby zaloZzeny na pocitacich, ktery se pokousi
minimalizovat zasoby a také zabezpecovani potifebného mnozstvi materialti potiebnych

ve vyrobnim procesu.

Fonstrukeni /
Fredpoved technicke
Zmdny

Zmany
W zasobach

Databaze o stavu zasob

{ hotove polozky, zésoby { ktere produkly je ( Sﬁuaéﬁ?: ;n:nl_?;ﬂjénr
ve vyrabd, plénovand potfeba vyrabél, Produktii |

objedndvky )

Zakladni plan vyroby

v jakém minodsivi a kdy )

Systém
MRF |

Planovaci vikazy
a dalsl vykazy

Obrazek 7: Slozka systému MRP I
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Systémy MRP I se v obvyklych piipadech vyskytuji, jestlize je splnéna alespon
jedna z nésledujicich podminek:

e potifeba materidld v pribéhu vyrobniho cyklu v podniku je
nesouvisld ¢i velmi nestabilni; typické pro prerusovanou vyrobu,
vyrobu na zakazky.

e potieba materialu ptfimo zavisi nadvyrob¢ jiné skladové polozky ¢i
hotového vyrobku; MRP lze primarné povazovat za slozku
vyrobniho procesu, ve kterém je poptdvka po vSech dilech
podminéna poptavkou po konecném produktu.

e schopnost zpracovdvat podavani objedndvek nebo pozadavkil na
dodavky na tydenni bazi.

Vyhody tohoto systému Ize spatfovat v mnoha oblastech bézného procesu fizeni

vyroby:

e mensi mnozstvi zasob,

e vyssi spolehlivost,

e lepsi odezva na pozadavky trhu,
e lepsi fizeni zasob,

e presnéjsi a v€asnéjsi informace,

e nizsi vyrobni naklady.
Jako nevyhoda systému MRP I 1ze uvést napiiklad :

e navySeni nakladl na pfepravu — neni Zadnd mnozstevni sleva
e potenciondlni riziko vypadku vyroby vzhledem k problémim

s dodavkami

Ekvivalent MRP I lze vidét v syst¢tmu MRP II. Tento systém je postaven na
zékladech MRP 1, ale oproti MRP I pokryva cely soubor Cinnosti, které jsou zapojeny

do planovani a fizeni vyrobnich operaci podniku.

Sklada se z mnoha funk&nich modull ( viz. obr. 3 ) a zahrnuje vyrobni planovani,

planovani pozadavkll na zdroje, zékladni plan vyroby, pldnovani materidlovych
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pozadavkl ( MRP 1), ndkup a fizeni dilen.

[ plan wyroby ) materisld zasoh

+ e

Planowani
materialovych
poZadavki
{ MEP )

:

Planowani

poZadavki
na kapacity

pe: ( CRP )

___’I Objednavky Cenik I Databdze

aalizovatelnost

Ao

FProvedeni
kapacitnich
pland

!

Provedeni
mataeridalowvych
pland

Obrazek 8: Schéma systému MRP 11

Vyhody vyuziti MRP II jsou mimo jiné tyto:

e sniZeni zasob az o jednu tfetinu,
e zvySeni obratu zasob,
e minimalizace pfescasové prace,

e zvysSeni spolehlivosti véasnych dodavek zdkaznikim.

6.4 Kanban®

Kanban je bezzasobové technologie japonského ptivodu. Byla vyvinuta a poprvé

v

uplatnéna spolecnosti Toyota motors; dnes je rozsifena po celém svété, predevsim ve

8 PERNICA, Petr. Logisticky management : Teorie a podnikovd praxe. Praha : Radix, 1998. ISBN 80-
86031-13-6. Logistické technologie, s. 330-331.
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vyrobé. Je vhodna jak pro vnitini logistické fetézce ve vyrobnich ( montdznich )
dodavateli dilti a finalnim montdZznim zdvodem v automobilovém primyslu i jinde ve
strojirenské vyrobé. Jejim principem jsou tzv. samoridici regulaéni okruhy tvofené
vzdy dvojici Clanki — dodéavajicim a odebirajicim ¢lankem — propojenymi
jednosmérnym fetézcem, jejichz vztahy se tidi pull principem.

Davky materidlu ( dild ) proudi mezi dodavatelem a odbératelem ve standardni
velikosti fyzicky odpovidajici ptfepravce (tzv. KLT obal ), malému kontejneru ci
podobnému piepravnimu prostiedku. Objednacim mnozstvim je tedy obsah jednoho
piepravniho prostfedku ( vzdy stoprocentné naplnéného konstantnim poctem kust
materialu ) nebo jeho nasobek. Dodavatel ru¢i za kvalitu ( systém musi fungovat beze
zmetkll ) a za v€asnost dodavky; odbératel ma povinnost objednanou davku odebrat.
Cinnosti dodavatele a odbératele jsou synchronni a jejich kapacity jsou vyvazené.
Spotteba materidlu by méla byt rovnomérna, bez velkych vykyvii a sortimentalnich

zmén. Informacéni a materidlové toky mezi ¢lanky probihaji v téchto krocich :

— odbeératel odesle dodavateli prazdny piepravni prostiedek opatieny
vyrobni privodkou, coz je Stitek (japonsky ,kanban“) plnici
funkci standardni objednavky

— pfichod prazdného piepravniho prostiedku k dodavateli je
impulzem k zahéjeni vyroby dané davky

— vyrobenou davkou je naplnén piepravni prostiedek, je opatien
piepravni privodkou, kterd ma opét formu Stitku a odeslan
odbérateli

— odbératel prevezme doSlou davku a zkontroluje pocet a druh

dodanych kusi

Jak dodavatel, tak odbératel nevytvareji zadné zasoby. Oba druhy pravodek
vydava v minimalnim poctu, pfesné propocteném mnozstvi Utvar operativniho fizeni
v souladu s celkovym planem findlni montaze. Privodky jsou zaroven dispecerskym
dokladem o pribéhu vyroby. Nesou tyto udaje: ndzev a Ciselny ( carovy apod. ) kod
druhu materidlu ( dilu ), jeho popis ( rozméry, hmotnost ), identifikacni ¢islo priivodky a
nazev ( kéd) dodavatele a odbératele. Privodky i piepravni prostiedky byvaji odliSeny

barvou.
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Ptehlednost systému je tak dobra, ze systém mize byt snadno fizen bez pouziti
vypocetni techniky. Technologie Kanban zarucuje plynulost provozu, vysokou
produktivitu a efektivnost vyroby. Podminkami jejiho zavedeni jsou hluboké zmény

v fizeni a vysoka profesionalita zaméstnanc.
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7 Navrhy na zavedeni podptirného systému SEIBAN

Ne kazdy informacni systém je idedlni pro kazdy vyrobni podnik. Nékteré
systémy maji vyrazné odlisné integrované moduly, u dalSich je mozné je za vyssi
finan¢ni obnos zaintegrovat dodatecné.

Pro zavedeni metody Seiban, jako podporu pro Kanbanové fizeni vyroby, je velmi
dilezité urceni pozadovanych funkci v informacnim systému a ktomu smérujici
analyzy stavajiciho systému.

Zakladnim impulsem pro vyrobu je orientace na zdkaznika a jeho pozadavky.
Diky implementaci téchto informaci lze pak nasledné zjistit, zda-li je moznost pro
rozsifeni stavajiciho systému nebo komplexni ndhrada informaéniho systému, ktery ma

jiz implementovanou metodu Seiban..

7.1 Navrh zlepSeni vyrobniho procesu prostrednictvim IS

Podle provedené¢ SWOT analyzy IS je v sou¢asném informacnim systému, jenz je
vyuzivan v EGA, velmi vyznamna absence nékterych vyznamnych moduld. Jedna se

hlavné o tyto moduly:

e oblast ucetnictvi,
e propocty potieb materidlu a terminy jejich dodani,

e dohledatelnost a moznost sledovani pohybu jednotlivého materialu.

Velmi dilezité je pravé zjiStovani stavll zasob materidlu v jednotlivych etapach
vyrobniho procesu. Tento stav vychazi také ze systémtt MRP .

Bakalaiska prace fesi hodnototvorné ( realizacni) procesy v podniku. Z téchto
divodi se budu zabyvat moduly, sméfujicich do oblasti propoctii a potfeb materiala a
jejich naslednému sledovani ve vyrobnim procesu.

Systémy MRP se rozlisuji podle zpiisobu planovani. Systém MRP I se vyuziva pro
planovani potieb dil¢ich materiald, ktery je uréen do vyrobnich stiedisek. Planovani
zasob je ve vyrobnim podniku velmi dilezité, protoze zasoby vSech materiali vazou
obrovské finan¢ni prostiedky. Tyto finan¢ni prostiedky by se mohli uplatnit v daleko

vvvvvv

dodavkami jde potfeba udrzovat uréitou zasobu.

7 viz. kapitola 2.2 Materials Requirements Planning / Manufacturing Resource Planning
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Systém MRP II se oproti syst¢ému MRP I vyuziva pro kapacitni propocty. Diky
témto propoctim pak nasledné lze aplikovat tzv. MPS (‘hlavni plan vyroby ), ktery
nastini planovanou produkci za pfedem dané obdobi ( zpravidla mésicni vyhled ). Vysi
ro¢ni produkce si pfedem dohodne s jednotlivymi zakazniky. Tento hlavni plan vyroby
je pak aktualizovan pravideln€ na pocatku kazdého tydne.

Spatné nebo zadné sledovani pohybii jednotlivych materidli mize mit velmi
neblah¢é dopady na cely chod firmy. Pfi velmi Spatném odhadu pozadovaného poctu se
objevuje moznost nechténé¢ho skladovani dan¢ho materidlu na jednotlivych

pracovistich.

7.2 Navrh doplrikovych moduli v IS

Provedenou analyzou soucasného systému lze dojit ke dvéma moznym zaveérim a

jejich moznostem feseni:

1) Do soucasného systému se doplni nové moduly

Doplnéni modulti do stavajiciho systému a jejich aktualizace je potieba z
diivodu zastaralosti tohoto systému. Sou€asné s dodavkami novych modulll
bude potieba zajistit jejich synchronizaci s centrdlnim serverem na némecké
pobocce a nasledné i se vS§emi pobockami v koncernu.

Vyhoda tohoto zavedeni novych modulii je hlavné ve velmi nizké financni
naro¢nosti. Nemusi se zavadét cely systém, ale pouze ¢ast. Jednotlivi
pracovnici znaji systém a proto nebudou muset absolvovat dlouhé a naro¢né
Skoleni.

Nevyhody jsou hlavné v nalezeni dodavatele, ktery se zabyva dodavanim a
servisem systémd, jez je ve firm& v soucasnosti. Domnivam, se ze nalézt
takovéhoto dodavatele je jiz nadlidsky ukol. V pfipad¢ dohody s jinym
dodavatelem pak narostou velmi vysoké ndklady na vytvofeni a naslednou

implementaci novych moduld.

2) Nahrazeni stavajiciho systému novym

Oproti pouhému doplnéni moduld je moznost celé vymény systému.
Tento systém by musel obsahovat moduly, které jsou v sou¢asném systému
vyuzivany. Nasledné¢ pak bude potieba doplnit nové moduly, které budou
obsahovat modul pro syst¢tm MRP I, pro systém Kanban a mozné vyrobni

prognozy.
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Diilezita bude nasledné¢ i optimalni nastaveni rozhrani pro komunikaci
mezi pobockami vramci koncernu. Kromé téchto stavli bude vyzadovat

peclivost pretransformovani stdvajicich dat do prostiedi nového informacniho

systému.
e e, —> s . ,
FRP Prognazy Dodavatetske zakazky
| planovani
|
I
| MiZsi droven MPS I?E[E"_I'If_
pazadavki Hrubé kapacitni
I zPRP Kapacitn/ planovani
1 ¥ plénovani \
Miz5i uroveri
RCCP ) . . o
Zavise anezavisle | MRP | wes Potitatové Pokragile kapacitni
nabidky poZadavki PIENOVANT —— planovni
z PRP prognézy ohjedndvek [ ACE )

F 3
Nizsi droven MRP
pozadavki z MPS

Focitatove
MRP | planavani
bjednavek
________ > objednave
b
TPV nakup sklad

Obrazek 9: Proces planovani

Tento proces poukazuje na potiebu, kdy je nutnost zohlednit nejen kapacitni
planovéani ( hrubé a také detailni), ale také urcité progndzy. Na téchto prognozach
muzou byt ¢astecné postaveny i kapacitni plany. Tyto progndzy spolecné s hrubymi

kapacitnimi plany a hlavnim vyrobnim planem podklad pro ustanoveni systému MRP 1.

Pod tento systém by nasledné¢ byly pfifazeny moduly, zabyvajici se

problematikou nakupu, skladovou problematikou a oblasti kalkulaci.

Jako 0 moZzné nahrad¢ stavajiciho systému lze uvazovat o zavedeni ERP systému,
ktery by obsahoval vS§echny odpovidajici moduly. Tyto moduly by musely byt zavedeny
presn¢ podle potieb EGA CZ, a analogicky i vramci celého koncernu EGA (je
zapottebi mit synchronizované systémy ).

Pti vybéru dodavatele ERP syst¢tmu je nutné sledovat 1 navaznost
implementovaného systému s informacnim systémem v matefské firmé a na

jednotlivych pobockach. To znamena feSit datovou komunikaci ERP, ktera se tyka
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technické dokumentace, ndklada a dalSich potfebnych informaci.

Pfi opomenuti této skutenosti by se mohla tato implementace nového systému
vyzadat vynalozeni zna¢nych finan¢nich prostiedki.

Na ceském trhu s ERP systémy je mnoho poskytovateli téchto systémd.

Jednotlivé ERP systémy, které jsou poskytovany na ¢eském tizemi spole¢nostmi, jsou:

e SAP e Sage
e OQOracle e Lawson
e Microsoft e Infor Global Solutions

Velkym problémem se nasledn¢ bude jevit stav, kdy bude nutnost synchronizovat
jednotlivé informacéni systémy v jednotlivych pobockach koncernu EGA. Pro toto
zavedeni vSak bude mit hlavni slovo matefska firma — pfevazné v oblastech, které se
tykaji vyroby.

Nékteti z téchto poskytovatelli nabizi ERP systém s implementovanou metodou
Kanban jako podpirnym modulem pro fizeni vyroby. V soufasné dobé je to napf.
mySAP Business Suite (od spolecnosti SAP ). Konkrétni produkt by v konecném
ptipadé zavisel na celkovych nékladech, které by si dana ptestavba vyzadala.

Pro idealni situaci ve sledovani jednotlivych pohybli materidlu v ramci vyroby lze
aplikovat nadstavbu metody Kanban — tzv. Seiban. Nékteti poskytovatelé ERP systémit
tuto metodu jiz implementuji ve svych produktech. Tyto produkty jsou naptiklad tyto :

e Infor ERP LX e [FS Aplikace

Vybér a feseni zavisi na dodavatelské firm¢, kterd bude implementovat informacni

systém a je mimo ramec feseni této bakalaiské prace.
7.3 SEIBAN - princip identifikace a dohledatelnosti

Pfedmétem a hlavni pfednosti metody Seiban je jeji schopnost udrzovat oddélenou
identifikaci zdkaznika, respektive jeho polozek ve vSeobecném souboru c¢asti a
objednavek.

Doslovny pteklad japonského slova se sklada ze dvou vyrazi:

vyroba — SEI ¢islo — BAN

Specifické identifikacni ¢islo Seiban se pfid€luje vSem diliim, materidlu a
objednavkam, které jsou vazany na zakazku pro urcitého zakaznika, pro projekt nebo
jiné dalsi mozné pouziti. Toto opatfeni umoziiuje snadno sledovat vse, co se vztahuje ke

konkrétnimu produktu, projektu nebo zdkaznikovi.
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Jako dalsi vyuziti této metody lze uvézt dohledani vSech zminénych detailnich
informaci o historicky vytvotenych zakézkach, které mohou byt naprosto specifické a
realizované pouze jednou. MysSlenka identifikace a propojeni projektti skrze
nékolikandsobné urovné seznamu materialu a ¢innosti je tedy velmi unikatni.

Myslenka Seibanu spociva v aplikaci identifikacniho ¢isla na prvotni zékaznickou
objedndvku a pouzivani spole¢né¢ho ¢isla vramci celého cyklu tvorby vyrobkl
( nakupovani, vyroba, stanoveni nakladt, dodavka a fakturace ).

Cislo Seiban je ve skutegnosti sekundarni kontrolni &islo, které ozna¢uje mimo
jiné nakupni objednavky a stejné tak je umoziuje pozadovat vytvofit. Stejné tak je
mozné Seiban uplatnit pi1 sledovani polozek s kritickou cestou, jez maji dané cislo.
V ptipad€ Ze zdkaznikovi nedojde cela dodavka, je jasné, které kritické polozky jsou
v fetézci. Tento koncept tak plisobi pozitivné i vné dodavatelského fetézce pii fizeni
SCM uvnitt podniku.

Seiban tak znamend vice nez pouze funkcnost pldnovaciho programu, jelikoz je

skute¢né rozsifen do mnoha dalSich podnikovych oblasti.

7.4 Orientace na zakaznika

Tato myslenka je neodd¢litelnou soucasti systému vyroby podle pozadavki
zakaznikl. Tradi¢né se tento pfistup vyuziva v prostiedi vyroby na zakazku nebo feSeni
projektu na zakazku. Seiban umoZiiuje jasné zaméteni na zdkaznika, coz je v velmi
uzite¢né.

Vzhledem k tomu, ze slouzi pro poskytovani jasné identifikace o dostupnosti
materidlu pro konkrétni objednavku zékaznika, naléza uplatnéni nejen u vyroby na
zakéazku, ale 1 u vyroby na sklad a také opakované vyroby. Tato vyroba je vSak adresna
a je zndm 1 odbératel. Naopak u tazného konceptu vyroby ( tzv. push Kanban ), kde

neni dan koncovy zdkaznik, ackoliv je uvniti identifikovana, je vyroby neadresna.

7.5 Mozné prinosy a uplatnéni metody SEIBAN

Seiban je zaloZen na jednoduchém principu, jez pifindsi znacné vyhody nejen
dodavateli, ale i odbérateli. V okamziku, kdy je pfijata zakdzka, je ji ptidéleno cislo.
Veskeré objednavky, které jsou od této hlavni vytvafeny, se tvofi jiz s Cislem. Za této
situace neni jiz potieba se zabyvat ¢i slozit€¢ nastavovat jejich fad ¢i poradi Cisla, jak je
to bézné jinde. Tyto objednavky dédi stejné seiban ¢islo jako ma ,,rodic*, respektive

ptedchozi objednévka.
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Tento zplsob fizeni vyroby tak umoznuje pomoci vepsani dané¢ho Cisla do
informacniho systému ( do ERP ) vidét celou strukturu vyrobku od shora dolt se vSemi
typy objednavek, zasob nebo Cinnosti. Je-li potieba presunout ndkupni objednavku c¢i
poradi vyroby, Seiban umozni s velmi rychlou piesnosti vidét dopad dané zmény na
vys$i a také na nizs$i strukturu vyrobku.

Dulezitym piinosem je mimo jiné i situace, kdy nakupni objednavky jsou piimo
propojeny na vyrobni plan konkrétni vyrabéné ¢asti. Nevytvaii se pfili§ mnoho zasob
ptili§ rychle, nebo pfili§ malo zasob piili§ pomalu. Seiban dovoluje délat spravné véci
v optimalnim case.

Ptinosy metody SEIBAN je mozno popsat nasledujicimi body:

e zvySeni konkurenceschopnosti a vnimavosti vii¢i zdkaznikovi,

e zvySeni sledovatelnosti, tj. propojeni zasob a aktivit skrze spolecny
indikator. Cislo seiban umozni zprahlednit cely vyrobni proces a
ziskat tak okamzité a spolehlivé informace. Uroven zakaznické
objednavky je viditelnd béhem celého procesu vyroby, stejné tak
lze rychle a snadno ziskat specifikace nakupnich objednavek.,

e rozsifeni koordinace a synchronizace vsSech aktivit spojenych
s Cislem seiban ( synchronizované rozvrhovani vyroby piifazovani
a dodavka produktti zakaznikovi podle pifedbézného ptislibu ),

e tvorba analyz ziskovosti podle urovné zakaznické objednavky,

e dokonalej$i ucltovani ndkladi pomoci presné identifikace a
piifazeni vSech souvisejicich objedndvek materidli a smérovani

aktivit k danému ¢islu seiban.

7.6 Uplatnéni metody SEIBAN v IFS aplikacich

Aplikace IFS predstavuji jeden ze svétovych ERP feSeni, kterd se orientuje
zejména na oblast vyroby. Jako moderni podnikova aplikace akceptuje soucasné
potieby zdkaznikl a nabizi ve svém portfoliu osvédcené metody fizeni vyroby. Podle
konkrétniho procesniho modelu si miize zakaznickd organizace zvolit mezi né€kolika
moznymi systémy — MRP, CRP, Kanbanem nebo Seibanem.

Seiban je v aplikacich IFS, respektive v modulech tykajicich se vyroby, zahrnut
jako obecny princip pro fizeni vyroby formou tzv. zpracovani dynamické
objednavky.Toto dynamické zpracovani je typicky pouzivano u vyroby nebo montaze

na zakazku. Zpracovani dynamické objednavky kombinuje metody MRP II a Seiban do
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jednoho systému. VSechny komponenty, jez tvoii finalni vyrobek, jsou objednany u
jednotlivych zdkaznickych objedndvek a monitorovany pomoci identifikaéniho ¢isla
zpracovani dynamické objednavky.

Funkce dynamické objednavky nabizi moznosti rizné konfigurace, vazani a
stanoveni skuteCnych nakladi pro zakaznické objednavky, ndkupni objednavky a
vyrobni zakazky. Ve vétSing situaci, kdy se jedna o vyrobu na zakézku, je pozadovano
potvrzeni data dodani, které je kontrolovano z hlediska materidlu 1 kapacity. To musi
byt provedeno uvnitf procesu objednavky. Okamzikem potvrzeni objednavky je
zpracovani velmi podobné béznému planovani na sklad.

Dynamické objednavky ( DOP) v systémech IFS aplikacich piinaSeji nékteré

vyrazné vyhody:

e celkova priibézné doba je ponckud dlouhd, je jednodussi sledovani
postupu objednavek komponent podle id DOP,

e kazdd pozadovand objedndvka komponenty je nadefinovana
pomoci id DOP, je v celku snadné ji v pfipadé potieby opravit,

e data o skute¢nych nakladech jsou shroméazdéna podle id DOP a
nasledné je 1ze vyuzit ve sprave,

e jednotlivé vyrobni zakazky Ize slu¢ovat podle id DOP,

e informace o nesplnéni terminu nebo kolizi podava funkcionalita

varovani DOP.

Hlavni sila Seibanu je pravé v tom, Ze jasné fikd, co kam patii od zacatku, tj. od
okamziku, kdy se dil¢i komponenta pfijme na sklad z ndkupu nebo z vyroby. Systém
tak umozni dopfedu rezervovat materidl pro svou zakazku. Prakticky to znamena
rezervaci volného dilu z jiné DOP objednéavky, pokud se objednavky nekiizi terminove.
Planovaci vyroby maji moznost navrhnout vyrobu vice dili nez je pozadovano v DOP
objednavce.

Hlavnim diivodem je ekonomicnost vyroby téchto dill, jelikoz se vyroba jednoho
¢i dvou dilt nevyplati. Planovaci néasledné védi, Ze se vyrobené dily v budoucnu
upotiebi na jinou zakazku, takze si ud¢€laji tzv. pfevyseni a nechaji vyrobit vice kusi.

Systém si pak nasledné sdm hlid4, kolik ma pfevyseni, na jakém stroji a na kdy.
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7.6.1 Popis aplikaci IFS

Tyto podptirné komponenty lze pouzit u témét vSech sestav komponent a vétSiny
procest. Lze je pridavat postupné, pokud naptiklad je potieba provést néjakou akci jako
projekt, sledovat kvalitu nebo pouZit u stavajicich IFS Aplikaci rozhrani portalu.

Komponenta IFS/Vykonnost podniku je integrovany systém fizeni a kontroly
vykonnosti s moznostmi vykazovani, analyzy a hodnoticich tabulek. Osvédcené
technologie skladovani dat umoznuji snadné ziskéani pfistupu k podnikovym informacim
z IFS Aplikaci a dalSich datovych zdroji. Jako webové feSeni zlepSuje moZnosti
pfedavani strategie a fizeni vykonnosti v distribuovaném prostiedi. Hodnotici tabulka
IFS umoziuje propojeni strategickych cilti a méfitek vykonnosti s vizi a strategii systém
vyvazenych hodnoticich tabulek. Z osobniho portalu IFS maji uzivatelé pfistup k
hodnoticim tabulkam, OLAP kostkam a sestavam.

Komponenta IFS/Pravidla uctovani poskytuje jistotu obecné sady pravidel pro
vSechny tucetni operace v rdmci IFS Aplikaci. Tato komponenta poskytuje skvély
piehled zajist'ujici konzistenci ucetniho modelu a zjednoduSujici jeho dalsi rozvoj a
ptizpiisobovéani. Podporuje decentralizované zadavani polozek a nasledné sledovani,
dokéze pracovat s libovolnym poftem mén a je kompatibilni s rozhranimi jinych
vyrobeti. Ugetni obdobi a typy dokumenti 1ze definovat bez omezeni.

Komponenta IFS/Rizeni vztahti se zakazniky je nezbytna pro vsechny typy
obchodnich situaci, nebot’ poskytnutim transparentniho kontaktniho bodu pro vSechny
zaméstnance pracujici v oblasti vztahi se zdkazniky podporuje obchodni nabidky a
rozhodovani pii kazdé interakci se zakazniky. Vysoce flexibilni kombinace
podnikovych komponent IFS Aplikaci zajistuje snadno ptizpiisobitelna feSeni pro fizeni
vztahl se zakazniky (CRM), ktera odpovidaji potfebam jednotlivych podnik.

Komponenta IFS/Sprava dokumentt je pfirozenym rozsifenim softwaru, ktery jiz
uzivatelé znaji (napf. systém Windows). Uzivatelé mohou s dokumenty pracovat
prostiednictvim svych webovych prohlizedt. Skoleni vétsiny uZivateld trva pouze deset
minut, a pfitom odbornici ziskaji pro svoji praci ucinny ndstroj. Pruzné nastaveni
zabezpe€eni vyhovuje odlisSnym potfebam ruznych zakaznik. K odbéru dokumenti se
lze pftihlasit prostfednictvim e-mailu nebo jinych distribucnich kanali. Tento modul,
zaloZzeny na standardnich komponentach, 1ze integrovat do podnikového feSeni nebo
pouzivat samostatné. Obsahuje Sablony, spravu verzi a podporu pro skenovani faktur

(OCR) a zvyraznovani.
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Komponenta IFS/Rizeni projektu je tloZzi§té pro uchovavani informaci o
projektech, dil¢ich projektech a dalSich Cinnostech. Centralné spravované projektové
informace lze efektivné opakované pouzivat, propojovat a Ize k nim ziskat pfistup
prostiednictvim IFS Aplikaci. Lze sledovat postup projektu, ndklady, pracovni dobu a
vykon. Propojeni s komponentou IFS/Hlavni kniha umoziuje analyzovat b&hem
projektu skute¢né naklady a pifjmy. Uplna analyza projektu umoziuje identifikovat
problémové oblasti, které mohou mit vliv na vykon, coz vede k vyssi ziskovosti
budoucich projekta.

Komponenta  IFS/Rizeni  dodavatelskych  fetézcth  nabizi  piehlednost
dodavatelského fetézce a moznost spoluprace prosttednictvim portalt zahrnujici
predpovédi, pldnovani poptavky a fizeni udélosti dodavatelskych fetézcl. Tento modul
vyuziva portaly a zasilani zprav o udalostech k informovani, rozhodovani a zméné
plant v dodavatelském fetézci. Zahrnuje také podporu fizeni vykonu dodavatelského
fetézce pomoci feSeni pro vykonnost podniku, klicovych indikatord vykonnosti a
hodnoticich tabulek, se zaméfenim na efektivnost podniku a dodavatelského fetézce.
Provoz dodavatelského fetézce je potom podporovan diky kombinaci portalové strategie
a funkce pro planovani a provoz zamétené na jednotliva pracoviste.

Komponenta IFS/Rizeni jakosti poskytuje moznost definovat plany kontrol,
pokyny k testim a kontrolam a standardy pro jednotlivé strany, dodavatele, vyrobni
procesy a veskeré jejich kombinace. Vzorky jsou propojeny s vyrobnimi zakazkami,
nakupnimi objednavkami, sériovymi Cisly, ¢isly davek a procesy s ¢asovymi razitky.
Pro dodani informaci o produktech jinych vyrobcl pii podrobnéjSich statistickych

vypoctech lze pouzit prehledné formulare se standardnim rozhranim.

7.6.2 Moznosti dynamického zpracovani

Cely proces tvorby zakazky z hlediska zpracovani v IFS Aplikacich je zobrazen na
obrazku €. 8 a na obrazku €. 9. Zacina vytvofenim prodejni nabidky a jejim naslednym
prevedenim na zakaznickou objednavku. Zakaznickd objednavka mize byt vSak

zaloZena 1 ruc¢né ¢i na zdklad¢ servisniho pozadavku.
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Informace do
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nabidia objednavka 1 { zakazka )

Informace do
vyroby

Obriazek 10: Schéma moznosti dynamického zpracovani objednavky

Informace o zékaznické objedndvce jdou dale do utvaru konstrukce, ktera za¢ne
pracovat na vyrobni struktufe, tj. co se bude vyrdbét a rdmcové také z ¢eho. Vyrobni
struktura se vytvaii v podstaté ze skladovych polozek, protoze vSe, co je soucdsti
vyrobni struktury, musi projit skladem, at’ uz je to vyrabéno ¢i nakupovéano.

Institut zahlavi DOP reprezentuje ¢islo — Id DOP vygenerované syst¢émem. DOP
strukturu vytvaii vyroba bud’ tim, Ze pfevezme jiz vytvofenou vyrobni strukturu, a ta
tim padem ptedstavuje pro novou zakéazku teoreticky ptedpis. Vyroba si samoziejmée
natazenou vyrobni strukturu mize pro své Gcely upravit ¢i Gplné preskladat. Taktéz ji
muze vytvorit pfimo ru¢né€. Zejména se jedna o zélezitosti, které jsou znamé a je mozno
je tak do struktury DOP dat pfimo a zacit je okamzité¢ vyrdbét ¢i nakupovat. DOP
struktura tak pfedstavuje konkretizaci vyrobni struktury.

Zahlavi DOP se dale rozpadd skrze stromovou strukturou na jednotlivé
objednavky DOP.Rozplanovani zahlavi DOP je fizeno dle wvyrobni struktury,
technologickych postupt, skladovych polozek, kone¢ného data, zpiisobu planovani
(doptedné, zpétné lze urcit pro kazdé DOP zvlast), kalendare (ndkup, vyroba atd.). Tato
stromova struktura, kterd obsahuje fadu vétvi, se dd zndzornit i graficky pomoci
Ganttova grafu. V soucasnosti spolecnost eviduje 684 zihlavi DOP a 264 000
objednavek DOP.

DOP objednavka (DOP Order) navic po pfevzeti vyrobni struktury rozplanovava

zakazku terminové a nese tak informaci o ¢asové narocnosti. Systém dle pozadovaného

-47-



data dodani zakazky naplanuje podle technologickych dat co a kdy je tieba provést.
Jednd se o tzv. zpétné planovani. Nasledné prevedeni DOP do stavu platné (tzv.
uvolnéni) dochézi nejcastéji ke vzniku vyrobni zakazky ¢i ndkupni objednavky. Systém

navic dovoluje uvolnit objednavky DOP jednotlivé ¢i po ¢astech (vétvich stromu).
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8 Zhodnoceni zavedeni systému SEIBAN
Pfi hodnoceni se zamétfim na oba navrzené zplisoby feseni:
1) Doplnéni stavajiciho informac¢niho systému
Reseni si vyzada nalezeni dodavatele, ktery by vytvofil potfebné moduly a

potfebny postup zavedeni. Z této skute¢nosti vychazi i finan¢ni zhodnoceni:

Néklady na zavedeni dopliiovanych moduli :

Postup zavedeni n¢kolik tisic
Vyvoj potiebnych modult rad statisicti
Zavedeni do systému rad statisicl

Proskoleni zaméstnancu — uzivatelu nékolik tisic

Provozni naklady budou téméf nulové — nic se nenavys$i jako disledek
implementace novych modult. Pfislusni pracovnici stavajici systém znaji.
2) Implementace nového informac¢niho systému
Oproti doplnéni pouhych modulli budou néklady na novy systém v Uplné

jinych hodnotéch.

Néklady na zavedeni :

Postup zavedeni nekolik tisic
Néklady na navrh fad desetitisicii
Customizace kone¢ného IS fad statisict
Transformace dat ze stavajiciho IS rad desetitisict
Implementace rad statisicl
ZkuSebni provoz fad statisicl
Proskoleni pracovnikti fad desetitisict

Veskeré finan¢ni fady jsou uvedeny v eurech.

Vyhodou obou feseni je moznost optimalniho vysledovani pohybti materidlti a
pouzivanych polotovarli, coz se projevi v celkovém snizeni zasob. Této uspory bude
dosazeno diky minimalnimu skladovani dil¢ich soucésti pouzivaného materialu.

Pokud budeme uvazovat napiiklad finanéni uspory, pak pfi snizeni po¢tu zasob o
3 %, ziska se tim pak tato hodnota pro jiné mozné vydaje . Pfi sniZzeni poctu zpozdénych
dodavek, coz bude disledek pfesného sledovani jednotlivych pohybti materidlu, bude

uspora poplatkl za sankce z prodleni v fadu desetitisici.
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9 Zaveér

V ramci bakalaifské prace jsem se zabyval analyzou a ndslednym navrzenim
informacniho systému, ktery by pomohl sledovat a zefektivnit proces vyroby. Jedna se
hlavné o oblast pohybu zasob a materidlu, ktery doposud nebylo mozno efektivné
vysledovat.

V analytické ¢asti jsem provedl komplexni analyzu prostfedi firmy a jejiho
soucasného informacniho systému. Tato analyza nasledné¢ sméfovala mé kroky k urceni
mozného feSeni daného problému.

Jako podklady pro teoretickd vychodiska jsem vyuzival systémy fizeni vyroby
Kanban a Just-in-time, které jsou zaloZeny na stejném principu dodavek materidlu
(pfesné na cas). Tyto systémy z Casti obsahuji vychodiska ze systémiit MRPI a
MRP II. Tyto systémy ( MRP) pak obsahuje globalni syst¢ém ERP, ktery muze
obsahovat i systém fizeni vyroby Kanban.

V navrhové ¢asti jsem nasledné zjiStoval moznost Upravy systému. Po analyze
stavu soucasného systému navrhuji kompletni vyménu systému. Bude se sice jednat o
nakladny projekt, ale po zapracovani a spravném vyuzivani by mél vézt k financnim

usporam.
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Pouzité zkratky

ERP
JIT

KANBAN

MRP
PPS

SEIBAN

systém obsahujici velké mnozstvi podnikovych procest

metoda fizeni vyroby, vyuzivand v Japonsku a USA v 80. letech,
vyuzivajici plynulé dodavky zasob

metoda fizeni vyroby, vyrdbéjici presné podle potieby pro dodavky
zakaznikovi

jedna z vyuzivanych metod fizeni vyroby

pocitacovy systém, vyuzivany pro planovani a fizeni vyroby

zpusob fizeni vyroby, slouzici kpfesnému dohleddni materialu

v jednotlivych ¢astech vyroby
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Priloha é. 1 — Organigram Eissmann Group Automotive
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Priloha é. 2 — Organigram EGA CZ
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Priloha ¢. 3 — Alokace jednotlivych podniku koncernu EGA
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Priloha ¢. 4 — Alokace EGA CZ
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Priloha é. 5-a — Analyza systému vyroby z pohledu pracovnika
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Priloha é. 5-b — Analyza systému vyroby z pohledu pracovnika
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Priloha ¢. 6 — Analyza systému vyroby z pohledu pracovnika
dispozice
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Priloha ¢é. 7 — Nakres dilny BMW
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