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ABSTRAKT

Diplomova prace se vénuje vlivim pusobicim na podnikové planovani, kterym se podniky
prizpisobuji ve snaze uspét v dynamickém vyrobnim a trznim prostfedi. Pisobici vlivy
vyvolavaji zmény ve vyrobni firm¢ a schopnost pruzné reakce muze eliminovat ptipadné ztraty
nebo vypadky ve vyrobé. Prizptisobeni vSak vede k nemalym zasahim napfi¢ celym
hodnototvornym fetézcem podniku. V teoretické Casti jsou uvedeny moznosti podnikového
planovani, které mohou vyznamnou mérou usnadnit fizeni prabéhu zakazky napiic
pfedvyrobnimi i vyrobnimi etapami. V praktické ¢asti jsou provedeny simula¢ni modely
podkladajici negativni dopady pusobicich vlivii a je sestavena metodika, jak vnitini a vnéjsi
narusSitelské vlivy, co nejvice omezit nebo eliminovat.

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the influences on business planning, to which companies adapt
in effort to succeed in a dynamic production and market environment. The influencing effect
causing changes in the production company and the ability to react flexibly can eliminate
possible losses or outages in production. However, adaptation leads to significant interventions
throughout the company's value chain. The theoretical part presents the possibilities of business
planning, which can have a significantly useful impact on management of the order across the
pre-production and production stages. In the practical part, simulation models are demonstrated
proofing nagative influencing effects. Then the methodology is compiled, witch leads the future
user, how to limit or eliminate both internal and external disturbing effects.

KLIiCOVA SLOVA

Kulickové Srouby, podnikové planovani, ERP, MRP, APS, vlivy putsobici na podnik,
adaptibilita podniku, opatfeni
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Ball screws, enterprise planning, ERP, MRP, APS, effects on a company, company adaptability,
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1 UVOD

Priichod zakazky firmou je proces, ktery miize zasadné ovlivnit uspéch ¢i piipadny
neuspéch firmy. Pro spravné fungovani podniku je nesmirné dualezité planovat a tidit tok jak
hmotny, tak informa¢ni, a to jiz od samotného pocatku, tedy piichodu zakazky do podniku az
po expedici produktu zakaznikovi. Béhem poslednich let se ekonomika vyvijela zna¢né
dynamicky a pomérn¢ vysokou nasycenosti trhu zaCaly vznikat tlaky rizného charakteru na
firmy nejen ve strojirenském odvétvi. Na tyto tlaky a zmény prostiedi jsou nuceny firmy
reagovat velmi rychle, aby redukovaly nebo upln¢ eliminovaly ztraty jak v trzbach, tak
v produkci. Pokud by se tak nestalo, mohl by tento jev vést az ke ztraté zakaznika a jeho
pirechodu ke konkuren¢ni spole¢nosti. Dal§imi dilezitymi charakteristikami je efektivita a
pruznost reakce uvnitt firmy na zmény, které se odehravaji vné. Obecné lze fict, Ze mé prichod
zakazky firmou znacné zrychlujici tendenci a tento priichod 1ze ovlivnit, tedy zrychlit i zpomalit
napfi¢ celym hodnototvornym fetézcem firmy.

Diplomova prace bude pojedndvat piesné o téchto tlacich a vlivech, které vedou k nemalym
zasahim a zméndm ve spolecnosti. Tyto zmény se mohou odehrévat napti¢ celou spolecnosti a
mohou velmi ovlivnit organizaci prace, toky a procesy spole¢nosti. Diplomova prace bude
zpracovana ve spolecnosti KSK Precise Motion, a.s., kterd vyrabi kulickové Srouby jiz do roku
1967. Jedna se tedy o firmu s dlouholetou tradici v oboru strojirenstvi a zdroven o firmu, ktera
podstoupila nejednu zménu charakteru, ktery byl popsan vyse.
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2 ROZBOR SOUCASNEHO STAVU

2.1 Historie a vyznam kuli¢kovych Sroubii ve strojirenstvi

Kuli¢kovy Sroub je strojni komponenta linedrnich pohybovych soustav, ktera prevadi
rota¢ni pohyb na pohyb ptimocary, a to s velmi vysokou piesnosti a mnohdy i s vice nez 90%
efektivitou. [1] Jeho vyroba je velmi Gizce spjata s vyrobou NC a CNC obrabécich stroji, jejichz
vznik a rozSifeni datujeme do 70. let 20. stoleti. Kofeny strojirenstvi v Kufimi vSak sahaji
hloubé&ji do minulosti a vychazi z tradic brnénské Zbrojovky. Jiz v roce 1938 si poptavka po
obrabé&cich strojich vyzadala vystavbu nového zavodu mimo Brno. [2] V roce 1950 byl ztizen
narodni zadvod TOS Kufim, jehoZ hlavnim tkolem byla vyroba obrabécich stroji. Ve stejném
roce se zacalo také s vystavbou nové, plné¢ mechanizované slévarny Sed¢ a pozdéji i tvarné litiny
z divodu dostacujicich kapacit slévarny Vankovka. [2] S pfichodem ¢islicové fizenych stroju
vznikla 1 potfeba novych, pfesnéjSich komponent a do této doby pouzivané trapézové Srouby
postupné ustupovaly inovacim v oblasti pohybovych soustav. Tato skutecnost se promita i do
historie kufimského strojirenstvi, kdy pro nové vzniklé potieby byl zahajen vyvoj a vyroba
kulickovych Sroubti pro obrabéci stroje zde vyrabéné. V druhé poloviné 20. stoleti byl podnik
TOS Kufim jedinym vyrobcem kulickovych Sroubt ve vychodni Evropé. [3] V 90. letech zacala
privatizace podniki a v roce 1996 se odstépila TOS Kuiim-KS od spoleénosti TOS Kutim. O
rok pozdé&ji se spolecnost prejmenovala na Kulickové Srouby Kufim a stala se tak samostatnym
subjektem. [4]

Obr.1)  Areal TOS Kutim [2]
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2.2 Kauli¢kovy Sroub jako strojni komponenta

2.2.1 Zakladni vlastnosti a vyuZziti

Jedna se o konstrukéni prvek, jehoz hlavnimi soucastmi je hiidel a matice kuli¢kového
Sroubu, které nejsou v pfimém kontaktu. Kontakt matice a hiidele je realizovan prostfednictvim
kulicek, které se odvaluji v obéhovém okruhu zavitu kulickového Sroubu. Diky eliminaci
kluzného tteni vykazuje kulickovy Sroub velice vysokou mechanickou tc¢innost narozdil od
konven¢niho polohovaciho Sroubu s kluznym zavitem, kde matice dosed4 na boky plochého
nebo lichobéznikového zavitu.

KULICKOVEHO "
$ROUBU Vi dovee.. T MATICE
Norl | T 7 KULICKOVEHO
({{{{ (. “'i".li"‘,(,‘;‘. o/ M) A §ROUBU
W [PHOAT o A o4
N\ sl OO (]
\@u ! | ‘ [ ( [ []
¥ | ‘ \ \ |.\
| \ I“.

KULIEKY . \ \f /S

a)

Obr.2)  Rez kuli¢kovym $roubem a) nakres b) fotografie [upraveno] [5]

Vlastnosti kulickového Sroubu:
Vyhody:

e Vysoka G¢innost

e Vysoka rychlost pfenosu

e Moznost bezvtlového chodu

e Vysoka ptfesnost a Zivotnost

e Absence Stick-Slip efektu

e Minimalni pfemény energie na teplo

e Moznost vytvoteni pfedepnuti za ucelem zvySeni tuhosti a pfesnosti

Nevyhody:

e Nesamosvornost
¢ Finanéni naro¢nost
e Nutnost izolace od vlivu vné&jSiho prostredi

Kulickové Srouby maji Sirokou skéalu vyuziti, avSak zejména v aplikacich vyzadujicich vysokou
pfesnost pienosu pohybu. Nejveétsi rozsifeni maji kulickové Srouby ve strojirenstvi pfi pouziti
v CNC obrabécich strojich, kde se vyuZivaji pro realizaci ptimocarych posuvi, kterd je tvofena
servopohonem s kulickovym Sroubem a matici. Sestava kulickového Sroubu a matice (dale
v textu bude uzivano pouze zkratky KSM) je vyuZivana také u tvafecich strojii a vstfikovacich
listi, u kterych je nutné zajistit vysokou rychlost na kratkém zdvihu. U této aplikace obvykle
vyuzivame Vysocetnosné rouby z diivodu zatizeni velkymi silami. Dale je sestava KSM
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montovana do elektrickych listi, kde slouzi pro linearni pohyby upinacich desek. Pracovni

zdvihy desek jsou obvykle kratké a jsou ulozeny s jednim koncem vetknutym a druhym
volnym.

V automobilovém primyslu jsou kulickové Srouby vyuzivany jako stézejni prvky
elektromechanického tizeni, kde nahrazuji vyuziti finanéné naro¢néjsi hydraulické posilovace.
Dalsi vyhodou aplikace KSM namisto hydraulického posilovaée je snizeni spotieby vozidla
diky menSim odportm.

Obr.3)  Vyuziti KSM v automobilovém primyslu [6]

KSM jsou aplikovany také v leteckém pramyslu pro polohovani smérovek, klapek a
stabilizatort.. Dal$i z mnohych aplikaci jsou uvedeny v diagramu nize. [6]

stroje pro dopliiovani paliva

souasti automobild N R
R automobilovy priimysl jaderna energetika ovladaci mechanismus pohonu tyci
zvedaky pro automobily

ovladaci mechanismy elektrorozvodd

rentgeny

zafFizeni pro raditerapie o v, posuvové mechanismy CNC pohybovych os
priéimysl obrabécich stroji

nemocnicni lizka pomocné pohybové osy (vymé&na nastroji ....)

Aplikace kuli€ékovych Sroubii a matic

stroje na zpracovani papiru

hute
hutni priimysl
zvedani stropdi
. balici stroje
casti letadel .
o letecky priimysl ostatni strojirensky primysl drevobrabé&d stroje
letistni zafizeni

plastikaFské stroje

stroje pro nekonvencni obrabéni

Obr. 4)  Aplikace kulickovych §roubti a matic [6]

2.2.2 Pohybové konfigurace

Vzhledem k siroké skale vyuziti kulickovych Sroubti je vice nez jasné, ze rizné aplikace
budou vyZadovat rizna feSeni transformace pohybu. Vzhledem ke dvéma druhiim hnaciho
pohybu, které mohou nastat a dvéma zdkladnim komponentdm, které¢ soustavu tvoii nam
vznikaji ¢tyfi mozné pohybové konfigurace [7]:

e Pievod rota¢niho pohybu na transla¢ni pohyb
o Hridel se to¢i a neposouva; matice se netoc¢i a posouva
U této konfigurace Sroub pfendsi moment od motoru na matici, ktera
koné translacni pohyb. Tuto konfiguraci miZeme vidét napiiklad u
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pohnu stolu stroje. Sroub je otoéné uloZen v ramu stroje a matice, ktera
je pevné spojena se stolem se pohybuje. [8]

I
1\/ Sroub

Obr.5)  Pohybova konfigurace: htidel se to¢i a neposouva; matice se netoci a posouva

[7]

o Hridel se neto¢i ani neposouva; matice se to¢i a posouva
Matice je pohdnéna motorem prostfednictvim femenu nebo pies ozubeny
ptevod a posouva se po hiideli, ktera je pevné uloZena. [8] Tato
konfigurace je vyhodna pro velkorozmérné CNC obrabéci centra.

— ——

T $roub 1

Obr.6)  Pohybova konfigurace: htidel se neto¢i ani neposouva; matice se to¢i a
posouva [7]

e Prevod transla¢niho pohybu na rotaéni

o Hridel se to¢i a neposouva; matice se netoc¢i a posouva
Tato varianta pohybové konfigurace je obdobna prvni konfiguraci.
Hnacim ¢lenem této soustavy je matice narozdil od prvni varianty. [8]
(viz Obr. 5))

o Hridel se neto¢i a posouva; matice se to¢i a neposouva
Hnaci ¢len je hiidel, ktery je udavan do posuvného pohybu diky
dvou¢innému hydromotoru. Timto pohybem udava rotaci matici. [8]

$roub

Obr.7)  Pohybova konfigurace: hiidel se neto¢i a posouva; matice se toci a neposouva

[7]

Nejhojnéji vyuzivané konfigurace ve strojirenstvi jsou prvni dv€ uvedené, které prevadi rotacni
pohyb na transla¢ni. Tyto dvé konfigurace se vyuZivaji pfevazn€ pro ndhon linearnich
posuvovych os u obrabécich stroji. [6]
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2.2.3 Vyroba hridele kuli¢kového Sroubu

Hridel kuli¢kového Sroubu je valcové téleso, ve kterém je vytvoren zavit a jeho délkovy
rozmér je mozné rozli§it na zavitovou cast a Cast loziskového Cepu. Existuje nékolik
technologii, kterymi lze zhotovit zavit hiidele kuli¢kového Sroubu. [6]

a. Valcovani

Obr. 8)

Vélcovani zavitu je proces tvareni povrchu ocelové hiidele rotaénimi nastroji
S profilem zavitu s cilem ziskat polotovar pro dal§i zpracovani, jimz je
povrchové kaleni a lesténi povrchu htidele. Valcovani hiidele kulickového
Sroubu je nejlevnéjSi variantou vyroby vzhledem k pomérné jednoduché
automatizaci procesu, diky které lze snizit naklady na vyrobu, které ma za
nasledek snizeni ceny vyrobku. Pfesnost je vyznamné ovlivnéna kvalitou
hutniho materialu a podminkami vélcovani. Obvykle Ize valcovanim zhotovit
hiidele v tfid¢ presnosti IT7 podle normy DIN ISO 3408. Valcovany Sroub lze
poznat podle charakteristické drzky na hibetu zavitu, kterd vznika vytlaovanim
materiadlu procesem tvateni. Diky zpracovani polotovaru bez odbéru materidlu
jsou vlakna nahusténa a tvarovéana podle profilu zavitu, ¢imz pozorujeme vyssi
unosnost Sroubu. [6], [8]

Valcovany zavit hiidele kuli¢kového Sroubu s charakteristickym hibetem [6]

Okruzovani

Rotaéni okruzovani zavitu kulickového Sroubii spada mezi frézovaci operace
zakaleného povrchu hiidele pomoci nastrojii s profilem zavitu s cilem ziskat
vysledny profil a stoupani zavitu. Nastroje jSou rozmistény na vnitinim praméru
kotouce a obvykle byvaji ¢tyfi nebo Sest. Noze v kotouci jsou sklonény v thlu
stoupani zavitu. Kotou¢ s upnutymi nozi je roztocen a nasledné jsou noze
ponofeny do fezu. Obrobek je roztocen nizkymi otackami a za jednu otacku se
posune o stoupani zavitu. Vysledna piesnost se poté odviji od ptesnosti
okruzovaciho stroje, kvality a sefizeni nastroji. Okruzované kulickové Srouby
se standardné zhotovuji v tfidé pfesnosti IT5, pokud se jedna o okruzovani na
hotovo, kdy ocekavame po obrdbéni vysledny profil a stoupani zavitu. Dalsi
moznosti je pfiprava polotovaru pro brouseni, kde je vysledna ptesnost vyssi
(viz c.). Technologie okruzovani je vhodna pro kusovou i sériovou vyrobu. [6],

8]
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Obr. 9)

C.

Vyroba hiidele kuli¢kového Sroubu technologii okruzovani do kaleného
materialu [6]

BrousSeni

Brouseni zavitu kuli€¢kovych Sroubti patii mezi tradi¢ni technologie zhotoveni
zavitu do pfedem obrobeného, zakalené¢ho polotovaru. Cilem je ziskat vysledny
profil a stoupani zavitu kuli¢kového Sroubu a zhotovit jej v tfidé piesnosti IT1
nebo IT3. Polotovar pro brouseni je obvykle vyhotoven technologii okruzovani.
Brouseni je zhotovovano na zavitovych bruskach, jejichz nastrojem je brusny
kotou¢. Brusné kotou¢e mohou byt jedno nebo vice profilové. Technologie je
vhodna pro kusovou i sériovou vyrobu a umoziuje ziskat vysokou geometrickou
presnost zavitu a hladky povrch Sroubovice. Vyslednd ptesnost je ovlivnéna
piesnosti brousiciho stroje, kvalitou a tvarem brusného kotouce. Technologie
reprezentovan goticky profil zavitu, ktery je tvofen dvéma totoznymi radiusy
posunutymi o hodnotu x a y. Timto posunutim vznikne podoba gotického slohu,
od které¢ho je piejato i pojmenovani profilu zavitu kulickového Sroubu. [6], [8]

Obr. 10) Vyroba hiidele kulickového Sroubu technologii brouseni ptedhotoveného

polotovaru [6]
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2.2.4 Vyroba kulickové matice

Matice kulickového Sroubu je valcové téleso, na jehoz vnitini ploSe je vytvoren
kulickovy zavit, ve kterém obihaji valivé elementy — kulicky v uzavieném ob&hu. Okruhti
kulicek miize byt jeden, dva nebo i vice podle typu provedeni pievodu kuli¢ek a pozadavki
zakaznika. Ob&hovy okruh je souvisla uzaviend draha pro kulicky, které jsou prevadény

prosttednictvim pfevadécich elementt. Prevadéci element je prvek kulickové matice, ktery ma
za cil usmérnovat a fidit kulicky v obéhovém okruhu. [6]

Druhy prevadécich elementi:

e Luzkové provedeni
e Segmentové provedeni
o Radiélni segmenty
o Axialni segmenty
e Vickové provedeni
Matice kulickovych Sroubl je stézejni komponentou, kterd realizuje plynulou recirkulaci
kuli¢ek ve vlozenych prevadécich elementech a piendsi axialni sily. Matice ma mimo jiné za
ukol i distribuci maziva, které je do té€lesa matice ptivadéno a ¢aste¢né i odvod tepla z prevodu.
Vnitini prostor matice je oboustranné chranén proti vnikani hrubych necistot a eventudlnimu
uniku maziva pomoci tésnicich ucpavek, které jsou zhotoveny z riznych materiald. [6]

Matice KSM lze rozdélit na dvé zakladni kategorie, které podléhaji daliimu &lenéni:

e Matice s vuli
e Matice predepnuté

Kromé jiz vySe uvedeného miiZze byt také v matici vymezena vile a s vyuZitim moZnosti jejiho
predepnuti je dosaZeno i potifebné tuhosti prevodu a zptesnéni chodu kulickového Sroubu. Pfi
predepnuti je nejdiive vymezena ville mezi zdvitem matice, hiidele a kuli¢kou. Poté je zavedena
pruzna deformace mezi témito elementy a jeji velikost uréuje predepnuti matice. [6], [8]

Zpusoby predepnuti matic:

¢ Pomoci distan¢niho krouzku vloZeného mezi dvé matice

Jednim z nejvice pouzivanych zptisobt predepnuti matic je vlozeni distan¢niho
krouzku mezi dv€ matice. Obvykle jedna z matic byva piirubova a druh4 je tzv.
“hladka,* tedy bez osazeni. Mezi ¢ela téchto matic je vlozen pfesné nabrouseny
distan¢ni krouzek, jehoz tloustka urci vzajemné posunuti matic do opacnych
smért, ¢imz je zpisoben dvoubodovy dotyk jednotlivych kuli¢ek v zavitové
drazce. Hojné se tento zpisob piedepnuti vyuziva pro delsi matice. Obdobnou
metodou je vloZeni mezi dv€ matice pruzny element misto distan¢niho krouzku.
Vytvoteny pruzny spoj skvéle tlumi razy, ale je méné tuhy nez varianta
s distan¢nim krouzkem. Tato varianta je opét vhodna pro delsi, mén¢ tuhé
matice. [6], [8]
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Obr. 11) Piedepnuti dvou matic vlozenim distan¢niho krouzku [6]

Diferenci ve stoupani (pro jednochodé zavity)

Ptedepnuti matic diferenci ve stoupani je metodou pro samotnou matici s jednim
chodem. Efekt vymezeni vile a predepnuti je realizovan riznym nabrousenim
dvou polovin matice. Rozdilnym nabrousenim tak vznikne diference ve stoupani
a je zpusoben stejny efekt ptitlaeni kuli¢ek na boky zavitové drazky. [6], [8]

Obr. 12) Piedepnuti matice diferenci ve stoupani [6]

Diferenci chodi (pro vicechodé zavity)

Nutnou podminkou pro aplikaci varianty diference chodt je vicechodost matice.
Ptedepnuti vznikne vytvotfenim posunuti definované hodnoty mezi jednotlivymi
chody zavitu. Touto metodou vznikne stejny efekt jako u predchozich variant,
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tedy dvoubodovy dotyk kulicky v drazce zavitu a zéavislost predepnuti na
velikosti diference je pfimo umérné. [6], [8]

Obr. 13) Pifedepnuti matice diferenci chodu [6]

e ,Vybérem kuli¢ek*
Metoda je zaloZena na postupném stiidavém vkladani kuli¢ek pro primér drazky
a kuli¢ek o vétsSim primeéru, nez je profil zavitu. Pruznou deformaci kuli¢ek
S vétsim prumérem je zapti¢inéno predepnuti matice a vznikne v zavitové drazce
mezi matici a hiideli ¢tyfbodovy kontakt. [6]

Obr. 14) Piedepnuti matice tzv. ,,vybérem kuli¢ek* [6]
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Tab 1) Konstrukéni provedeni matic kuli¢kovych Sroubt [6]

28

typ matice

provedeni

Nepredepnutd matice bez ptiruby

Nepredepnuta matice s ptirubou

Predepnuté dvojice matic bez
pfiruby

Ptedepnuta dvojice matic s
piirubou

Predepnutd matice s piirubou

Vickova predepnuté rychlob&ézna
matice s piirubou

Ptedepnuté dvojice matic v kostce
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Z tabulky vyse je patrné, ze vnéjsi tvar matic vykazuje velkou variabilitu a konstrukce
matic je ovlivnéna predevsim systémem ob¢hu a prevodu kulicek, zpiisobem predepnuti a
vymezeni vile. [6]

2.2.5 Montaz

Obecn¢ feCeno, montaz je Cinnost sestaveni dil¢ich komponent v jednu ucelenou
vyslednou soustavu. Montaz kuli¢kovych Sroubti patii mezi konecna vyrobni pracoviste, kde
se potkaji viechny potiebné komponenty pro kompletaci sestavy KSM a odkud je §roub odeslan
na baleni a expedici k zakaznikovi. Proces smontovani je neméné dulezity oproti procesu
vyroby jednotlivych dilci. Montaz mtize vyrazné ovlivnit celkovou tuhost soustavy, stejné jako
vyroba komponent.

2.3 Metody planovani pribéhu zakazky ve strojirenskych firmach

Planovani je rozhodovaci proces zahrnujici vSechna opatfeni pro vyrobu komponent
nebo kompletnich sestav a vytvafi a fidi tak vyrobni proces, ktery plyne. Mezi zakladni cile
planovani patfi stanoveni mozného terminu dodani, pfedani podkladii pro zajisténi materialu a
kooperaci logistice, sestaveni mési¢niho vyrobniho planu, optimalni vyuziti zdroju jak
lidskych, tak materidlovych nebo vyuziti strojového parku. Obecné lze fict, Ze podstatou
planovani je urceni cil nebo cilovych hodnot a pfipadné zplsobl jejich dosahovani. Pfi
planovani jsou brany v tivahu vSechny relevantni vnitini 1 vnéj$i faktory ovliviiujici uspésné
dosazeni cilti nebo cilovych hodnot. [9] Je patrné, Ze oblast planovani je velmi Siroka, a proto
je z téchto divodl nezbytné nutna komunikace planovani s logistikou. [10] Planovani vyroby
zahrnuje dveé velmi dilezitd odvétvi spolecnosti — planovani a fizeni vyroby a logistiku, ktera
zajist'uje material pouzivany v zakazce. Proces planovani lze oznacit jako velmi komplexni a
vysledkem by mélo byt dosazeni stanovenych cilt.

Obecné je mozné definovat tfi zakladni cile planovani a fizeni vyroby:

e Slibovat nejkrat§i mozné terminy
e 100% vcasnost plnéni
e Bez zbyte¢nych naklada

RYCHLE

VCAS ZISKOVE

Obr. 15) Pyramida zakladnich cili planovani [upraveno] [11]

Planovani a fizeni vyroby urcuje termin vyhotoveni produktu nebo sluzby, na jehoz zaklad¢
zakaznik objednava. Podnik se snazi vyjit zdkaznikovi, co nejvice vstfic za ucelem, aby
zakaznik objednal prave v jeho firmé, a proto se snazi slibit, co nejkrat$i mozny termin. Zaroven
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by tento termin mél byt dosazitelny, aby byla zajisténa 100% vcasnost plnéni. Vzhledem
k povaze ¢innosti podnikani by méla byt splnéna i podminka ziskovosti zakazky. Podnik by
mél svou Cinnosti vytvaiet zisk. Béznou praxi firem je mifit na dva ze tii hlavnich cild planovani
uvedenych na obrazku 15. V idedlnim modelu by méla podnikatelska ¢innost mifit na naplnéni
vSech tiech cilt.

e Rychle a ziskové
Za timto scénafem se obvykle skryva naStvany zdkaznik, kterému byl sliben
kratky termin dodéani, ktery nebyl dodrzen. Firmy se snazi vyjit zakaznikovi
vstfic a termin, ktery pozaduje mu splnit bez ohledu na situaci a rozpracovanost
ve firmé.

e Ziskové a véas
Firma, kterd mifi na tyto dva cile planovani obvykle dosahuje mensiho poctu
zakéazek nez ptredchozi ptipad. Zadkaznikovi nechce slibit kratky termin, protoze
si zaklad4 na 100% vc€asnosti plnéni, a proto radé€ji poc€itd s rezervou vetsi, nez
je potieba.

e Vcasarychle
Vysledkem posledni situace je v nejlepSim piipadé niz§i marze, v hro$im
ptipadé prodélecnost zakazky, potazmo spolecnosti. Podnik se snazi dodavat
rychle a véas, a to na tkor tvorby zisku. Typickymi opatienimi, jak tyto dva cile
splnit je pfidani tfeti smény, vikendovych smén nebo popiipadé odvoz vyrobku
do kooperace.

Mezi zékladni rozdéleni metod planovani podniku patii rozliSeni podle ¢asového
horizontu, ve kterém planujeme na strategicke, taktické a operativni. Kazda spole¢nost by vsak
méla disponovat v§emi témito druhy metod planovani a vS§echny tfi metody by mély v podniku
fungovat sehrané. Rozdé€leni je moZzné pojmout také v SirSim rozsahu na dlouhodobé a
kratkodobé planovani. Dlouhodobé planovani stanovuje dlouhodobé cile spole¢nosti a pracuje
spiSe s vyhledy s vyssi neptesnosti. Kratkodobé planovani zptesnuje dlouhodobé planovani.

METODY PLANOVANI PODLE
CASOVEHO HORIZONTU

v v v

STRATEGICKE TAKTICKE OPERATIVNI

Obr. 16) Rozd¢leni metod planovani podle ¢asového horizontu [9]

Strategické planovani by se téz dalo nazvat prognézovanim nebo dlouhodobym predvidanim
a je klicové pro stanoveni dlouhodobych cilii spole¢nosti a zasadnim zplsobem ovliviiuje
sméfovani spolecnosti. Spadda pod tkoly vys$iho managementu podniku. Planovani na
strategické urovni zahrnuje rozhodovani o investicich, rozvoji lidskych zdroji, marketingu
nebo vyvoji. [9]

30



IZY (RPN istav vyrobnich strojd,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILITRY

Taktické planovani ma oproti strategickému planovani kratkodobéjsi raz a méa podobu spise
v fadech mésict. Sestaveni taktického planu je ukolem stifedniho managementu a typickymi

ptedstaviteli je napiiklad plan vyroby, nakupu, prodeje apod. [9] Manazeti upfesnuji strategické
cile spole¢nosti a navrhuji prostedky, kterymi by jich mélo byt dosazeno.

Operativni planovani se déje na urovni nejkrat§iho ¢asového tseku — dny, tydny, mésice.
Operativni planovani by mélo vnést jasnou piedstavu o krocich ke splnéni cila piedstavenych
na vys$ich trovnich. [9]

Dalsi mozné rozdéleni metod planovani prubéhu zakazky firmou je velmi ovlivnéno
nasledujicimi faktory:

e Velikost organizace

Volba metody planovani je vyrazné ovlivnéna velikosti organizace a poctem
zaméstnancl. SpoleCnosti o menSim poctu zaméstnanci feSi planovani spise
jednodussimi prostiedky nebo bézn€¢ dostupnym softwarem. S rostouci velikosti
podniku vznikne i rostouci potieba fizeni pomoci komercniho softwaru, diky kterému
Ize simulovat v kazdém okamziku kazdé dulezité rozhodnuti. U mensiho podniku je
pomérné pravdépodobné, ze manazer zodpovidajici za planovani a fizeni vyroby dokaze
u mnohych situaci predpoveédét s dobrou presnosti, jaké scénare mohou nastat a jak bude
ovlivnéna situace ve vyrobé.

e Velikost planovaného objemu zakazek nebo vyrabénych polozek
Obdobné jako predchozi ovlivigjici faktor je potfeba dokonalejSich prostiedki
planovéani pfimo tmérna velikosti pldnovaného objemu zakézek nebo vyrabénych
komponent. Tento faktor hraje vyznamnou roli pii volbé prostiedku pro planovani
spolecnosti.

e Uprava podle poZzadavki zakaznika p¥i tvorbé produktu
Takzvana customizace produktu patii mezi rozhodujici faktory ovliviujici volbu
metody planovani. Tvorba produktu je uzpiisobena pozadavkiim zékaznika a toto feSeni
tedy obvykle nespada mezi standardni ,,katalogové* varianty produktu. Tato skute¢nost
muze ovlivnit i pouzity materidl nebo technologii, kterou se bude produkt vyrabét.
Tento faktor je charakteristicky pro zakazkovou vyrobu a znaéné omezuje
transparentnost zakazky, a tim padem stézuje proces planovani.

Narozdil od vyse uvedeného rozdeleni metod planovani, jejichZ pfitomnost je Zadouci u vSech
podnikl bez ohledu na jakékoli faktory, nasledujici rozdé€leni je velmi zavislé na zakladnich
charakteristikach spole¢nosti a na faktorech uvedenych vyse. Z téchto tfi uvedenych faktort
ovliviiyjici metody planovani pribehu objednavky firmou vychazi nésledujici rozdéleni:
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JEDNODUCHE BEZNE DOSTUPNY

PROSTREDKY SOFTWARE SO ERESUAILEE

Obr. 17) Rozdéleni metod planovani pribéhu zakazky firmou

2.3.1 Planovani jednoduchymi prostiedky

Vyvoj procesu planovani a fizeni vyroby jde ruku Vvruce S vyvojem v oblasti
prumyslové vyroby. Planovani jednoduchymi prostfedky — kancelaiskymi potiebami jako je
tuzka a papir se muze zdat jako velmi zastaraly zptisob planovani pribéhu zakazky firmou ve
svété, kterému vladnou informacni technologie. Stale se v§ak nachézeji firmy, které na tomto
principu funguji a prosperuji. Jednd se ovSem spiSe o mensi spolecnosti, které nemaji velky
objem zakéazek a jejich mnozstvi a postup jsou udrzitelné touto metodou. Zvolena metoda
planovani je uzce spjata s velikosti organizace a planované¢ho objemu jak zakéazek, tak financi
nebo materialu. Planovani prostiednictvim tuzky a papiru vyzaduje pomérné znacné Usili a
vysoké naroky na pocet zaméstnanci, ktefi proces planovani maji vykonavat. Metoda planovani
jednoduchymi prostiedky je vysoce zavisla na ¢innosti a zkuSenostech zaméstnanci. Je velmi
obtizné udrZovat takovy systém stale aktudlni a Vv pfipadé¢ naruSeni planu necekanou
objednavkou je téméf nemozné odhalit v§echny zmény, které ptichodem této zakdzky nastanou.
Dalsimi charakteristickymi znaky této metody jsou obvykle chybéjici standardizace nastaveni
procesti prace a nedostatecnd transparentnost prichodu objednavky firmou. Firma obvykle
nedokaze zakaznikovi podat relevantni a splnitelny termin vyhotoveni, poptipadé expedice
vyrobku nebo sluzby. Manazefi, ktefi jsou odpovédni za plnéni uvedenych cili se setkavaji
s feSenim stale slozit&jsich problémi. ReSeni vyskytnutych problémi a chybgjici moznost
simulovat jednotliva rozhodnuti zptsobuji situaci, ktera se stava velmi komplikovanou, az
neudrzitelnou pomoci tradi¢nich prostredki. [12]

Nevyhody:

e Plan obtizné aktualizovatelny

e Absence nebo chybné nastaveni a standardizace procesi

e Zavislost na lidském faktoru (nutny vyssi pocet zaméstnancti pro udrzeni profitujiciho
stavu)

e Vysoka nachylnost k naruseni planu

e Absence moZnosti simulaci a predikci
Vyhody:
¢ Finan¢né nejméné narocné
e Moznost pfizpisobeni vSech potfebnych parametrti K potfebam planovani
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2.3.2 Planovani béZné dostupnym softwarem

Metoda planovani pomoci bézn¢ dostupného softwaru je o krok sofistikovanéjsi a oproti
pfechozi metodé jsou aplikovany do procesu planovani informac¢ni technologie zakladni
urovné. Stejn¢ jako u predchoziho ptipadu je tato metoda vhodnd zejména pro zacinajici
podniky, tzv. start-upy nebo malé podniky, jejichZ nejvétsimi starostmi je samotna produkce,
marketing nebo obchod. Nejcastéji vyuzivanym softwarem pro planovani a fizeni vyroby
takovychto firem byva program Excel od spolecnosti Microsoft (dale bude v textu uzito pouze
zkratky MS Excel), ktery je zalozen na tvorbé tabulek. [13]

Program MS Excel je mozné aplikovat v riznych odvétvich pldnovéani a fizeni podniku —
napiiklad fizeni zasob v logistice, planovani izkych mist vyroby, tvorba reportd a analyz pro
controlling, evidence zakazniki a zakazek, evidence vykazl prace a dalsi. Vzajemné provazani
jednotlivych aplikacnich oblasti byva pomérné slozité. [14]

Jedna se o nejéastéji pouzivany tabulkovy procesor, jehoz nespornymi vyhodami jsou jeho
flexibilita a mala prvotni finan¢ni investice na potizeni Oproti komerénim softwarim. Za velmi
vyhodné je povazovano i zkraceni doby implementace na minimum a fizeni podniku bez pouziti
papiru. Metoda se ovSem piili§ nelis$i od metody planovani pomoci jednoduchych prostiedki.
Jako u ptedchozi metody se setkavame s problémem aktudlnosti planu a absence nastaveni a
standardizace procestl. Rizeni se stiva velmi Gasové naroéné a pozorujeme zvysenou potiebu
poétu zaméstnancil, ktefi proces planovani maji fidit. Uzka mista v procesu vyroby jsou
promeénliva, a proto je aktualizace planovacich tabulek nutna. Mezi vyznamné handicapy patii
absence historie zmén, vzajemné propojeni jednotlivych usekli podniku a celkové sdileni
informaci. [13]

S rostouci velikosti firmy, poctem objednavek, zaméstnancli a potifebou vice informaci o
cashflow, vykonnosti zaméstnanct a dalSich roste i potfeba planovani vyssi urovné a bézné
dostupny software se stava nedostateénym pro potieby spolecnosti. Ukolem planovani
komer¢nim softwarem je predev§im schopnost propojit jednotliva oddéleni podniku a zajistit
mozZnost fidit a planovat komplexné.

2.3.3 Planovani komer¢nim softwarem

Metoda planovani prostfednictvim komeréniho softwaru je izce spjata s vyvojem a
aplikaci informacnich technologii do firem. U firem s rostoucim potencidlem a zvySujicim
poctem zaméstnanctli, objednavek a spole¢nosti jako celku zacalo byt plnéni cild planovani
obtiznéjsi a vznikla potieba sofistikovanéjsiho planovaciho prostfedku. Soucasné také probihaji
dynamické zmény na trhu, které vyznamné ovlivituji prichod objednavky firmou a ty firmy,
které¢ dokazou na tyto zmeény reagovat rychle a pruzné jsou zna¢né zvyhodnény oproti
konkurenci. Systémy, které se vyuzivaji pro planovani a fizeni vyroby se vyvijely v pribéhu
poslednich piiblizn¢ Sedesati let, kdy byl zaznamenan masivni rozvoj primyslové vyroby a
aplikace informacnich technologii do vyroby. Soucasny rozvoj v oblasti informacnich
technologii umoziiuje neustile efektivnéji zvySovat vykonnost produkénich pléanovacich
systému za soucasného zvySovani produktivity podniku. Nelze fict, ze by se systémy starsi
nepouzivaly, ale jsou rozhodné na Gstupu modernéjSim moznostem, které soucasna situace
nabizi. [15]
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Obr. 18) Historicky vyvoj planovacich systému [15]

a. MRP

Historicky prvni pocitacem fizeny komplexni systém planovéani a fizeni vyroby je
oznacovan zkratkou v anglickém jazyce MRP — Material Requirements Planning. Metoda
planovani potfeb materialu (dale bude v textu uzivano pouze zkratky MRP v anglickém jazyce)
postavila zéklad vSem dal§im metoddm planovani, které z ni vychazi a pochazi pfiblizné ze
Sedesatych let minulého stoleti. Za tviirce konceptu MRP je povazovan Joseph Orlicky, ktery
systém vyvijel béhem své plisobnosti u firmy J. I. Case Company na pozici vyrobniho feditele.
O rok pozdéji nastoupil do spole¢nosti IBM, kde piisobil jako Skolitel a predaval koncept MRP
manazerum zakazniki IBM. [16]

Koncept MRP je zaloZen na sestaveni pozadavkll na material ze ziskanych dat z hlavniho planu
vyroby, skladovych zasob a kusovnikli. Vystupem je seznam, ktery se sklada z doporuceni na
nakup a vyrobu jednotlivych potiebnych materialti pro splnéni hlavniho planu vyroby. Pojem
materidl je zde chapan v Sir§im slova smyslu. Za material ozna¢ujeme vSechny polozky, které
vstupuji do vyrobni operace — nezpracovany vstupni material, podsestavy, sestavy a findlni
vyrobky. PoloZky jsou posouzeny a rozliSeny na nakupované a vyrabéné, pfi¢emzZ vyrabéné
polozky disponuji kusovnikem a technologickym postupem. [16]

Hlavni plan
vyroby

I

Zasoby —p Pr:/IpF;)Fc,et <4—| Kusovniky

o

doporuceni doporuceni
“nakoupit” “vyrobit”
(co, kolik a kdy objednat) (co, kolik a kdy zadat do vyroby)

Obr. 19) Zjednodusené schéma systému MRP [16]
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Funkce MRP je zaloZena na periodickém spousténi piepoctu MRP, nékdy téz
nazyvaného béhu MRP, obvykle na denni bazi. Pozadavky na material se aktualizuji a vznika
novy seznam polozek pro splnéni vyrobniho planu. Systém spadd mezi metody postupného
planovani, které obsahuje nasledujici kroky: [15]

e PiepoCet MRP nahlédne na hlavni plan vyroby a vyhodnoti, kolik polozek a v jakém
mnozstvi ma byt vyrabéno ¢i nakupovano za urcity ¢asovy usek. Tento soubor materiala
nazyvame objemem vyroby. Dale se pohlizi na skladové zasoby, kterymi upravime
objem vyroby. [15]

e Polozky jsou rozlozeny na jejich zékladni tvofitele. Vyrabéné polozky posuzuje az do
nejvyssi urovné rozkladu, tedy na zékladni vstupni nezpracovany material. U
vyrabénych polozek je znamy 1 technologicky postup materialu. MRP nahlidne do
skladovych zasob a jsou vytvoieny presné pozadavky na material. [15]

e MRP provede rozvrzeni vSech potiebnych zdrojii jednotlivych poloZek u kazdé operace
Vv technologickém postupu. Pokud je prekrocena kapacita zdroje, je nezbytny zdsah
lidské obsluhy — planovace, ktery provede nezbytna opatieni, aby MRP korespondovalo
srealitou. Mezi mozna opatfeni patii zména terminu zakazky, pfidani nakupni
objednavky, ptidani kapacity na pracovisté apod. [15]

e Posledni krok je pfedani vyrobnich ptikaz do vyroby a jejich ptitazeni odpovidajicim
pracovistim nebo zaméstnancim. Vyrobni ptikazy jsou obvykle sefazeny podle data
potieby, ale mohou byt i prioritizovany.

Vyhody:

e ZvysSeni vykonnosti produkéniho systému

e Mensi mnozstvi drzenych skladovych zasob
e Objednavani zasob podle ¢asového rozvrhu
e ZvysSeni produktivity vyrobniho podniku

e PruZna reakce na trzni zmény

Nevyhody:

e Moznost vyS$sich nakladi na nakupované materidly z diivodu mensich davek v kratsich
Casovych tsecich

e Mensi variabilita systému pro rtizné spolecnosti

e Riziko vzniku $patnych pozadavkl na material v piipad€ necistoty vstupnich dat

b. MRP II

Metoda MRP 1I je vylepSend verze planovaci metody MRP, za jehoZz tvlrce je
oznacovan Oliver Wight. Béhem 70. let minulého stoleti se dostal systém MRP do obliby a
pocet implementaci v USA pozoroval raketovy nariist. Mezi pfi¢iny zvySujiciho poctu
implementaci 1ze oznacit nejen kladné reference spolecnosti, ale i rozsifeni aplikace pocitact
do podniki. Vyrobni podniky pozorovaly zlepSeni a zvySeni produktivity za pomoci pocitacem
fizeného systému. V 80. letech vznikla verze obohacena o funkéni dodatky pro fizeni podniku,
a to v oblastech financi, personalistiky, prodeje ¢i majetku. [16]

Zkratka MRP II pochazi z anglického jazyka a znamena Manufacturing Resource
Planning, ptelozeno do ¢eského jazyka planovani vyrobnich zdroja (v textu bude uzivano pouze
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zkratky MRP I1). Syst¢ém MRP II je mozné definovat jako soubor ¢innosti, jejichz funkci se
zajistuje podnikové planovani a fizeni. Koncept vychazi z ptivodniho systému planovani MRP
a je schopen pokryt planovani nejen materialu, jak tomu bylo u ptedchozi verze, ale 1 ostatnich
zdroji: [16]

e Lidské zdroje

e Kapacita stroju

e Financni zdroje

e Kalkulace vyrobnich nakladu

B¢éh MRP je jako u pfedchozi verze spoustén periodicky, obvykle na denni bazi
Z diivodu pomérné velkého objemu dat, ktera musi software zpracovavat. Transakce, kterymi
uzivatelé zadavaji nebo ziskavaji data do nebo ze systému v$ak funguji v rezimu on-line, jinymi
slovy probihd ptfenos informaci v redlném case. Systémy MRP i MRP II je ¢lenén na moduly
pro jednotliva oddéleni podniku a z toho diivodu se nazyvaji systémy modularni. [16]

Vzhledem k rozsiteni o dal§i moduly je nutné vice vstupnich informaci, mezi které patii zdroje
a kapacity. Spolecné s hlavnim pldnem vyroby je vytvofen hruby rozvrh, ktery je tvofen dvéma
rozvrzenimi: [15]

e Terminy zakézek jsou rozvrzeny od pocate¢niho terminu po finalni, tedy dopfednym

zpusobem
e Terminy zakazek jsou rozvrzeny od findlniho terminu zpétn€ po nejpozd€ji mozny
zacatek

Pokud nastane piipad, kdy vypocitané terminy jsou nerealné nebo nesplnitelné je nutny zasah
lidské obsluhy, ktera ucini patfi¢na opatieni. Hruby rozvrh s materialovymi pozadavky vstupuje
jako informace do planovaci analyzy MRP na jejimz zaklad¢ je postaveno rozplanovani vyroby
podle termint. [15]

Plan vyroby

na Urovni

zakazek
Zdroje a -

—1 Rizeni zasob

MRP ‘

Materialové .
listky Analyza
Rizeni
l prodeje
Analyza Dilenské Bizan
EE = B g
P evidence né vyroby

Obr. 20) Struktura konceptu MRP 11 [17]
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U systému MRP II pozorujeme nasledujici vyhody a nevyhody:
Vyhody:

e Eliminace nerealné¢ho planovani diky moznosti zadani informaci o kapacitach

e Zvyseni produktivity

e Moznost operativniho planovani vyroby

e Rozsifeni moznosti aplikace v podnikovych financich, obchodu a lidskych zdrojt

Nevyhody:

e Absence optimalizace vyrobnich nakladu ¢i ¢astu
e Planovani do neomezenych kapacit

e Pevna velikost davky

e Absence fizeni vztahd s dodavateli

c. ERP

Systém ERP, jehoz anglicka zkratka stoji pro Enterprise Resource Planning — Planovani

podnikovych zdroji (v textu bude uzivano pouze zkratky ERP) vychazi z modelu MRP I,
potazmo MRP. V prubéhu let se tento koncept obohacoval o dalsi moduly, které byly schopny
pokryt témét vSechny potieby podniku. Diky této skutecnosti je mozné hovorit i o
univerzalnosti tohoto systému a jeho aplikace je mozna nejen ve vyrobnich podnicich. Za
zménou zkratky z MRP II na ERP stoji americkéd poradenska spolecnost Gartner. Tato zména
probéhla vroce 1990 a byla spojena s ubytkem uzivani zkratky MRP II. Po roce 1990
pozorujeme snahu o softwarovou podporu uloh z oblasti u€etnictvi a finan¢niho fizeni podniku.
[16]
ERP lze definovat jako komplexni soubor ¢innosti nebo integrovany systém, kterym lze pokryt
planovani a kontrolu potfebnych procest pro fizeni podniku v redlném case. Veskeré informace
podniku se soustfed’uji na jednom misté, coz mize pozitivné ovlivnit hospodarnost a ziskovost
podniku nebo spokojenost zakaznikd. Oproti pfedchozim verzim je obohacen o modul pro
fizeni dodavatelského fetézce, vztahti s dodavateli a projektového fizeni. Diky integraci
zminénych modull je umoZnén informacni tok a integrace napfi¢ celym hodnototvornym
fetézcem jak uvniti podniku, tak 1 vné. Celofiremni komplexni systém umoziuje unifikaci
vSech roli a funkci podniku véetné standardizace a harmonizace procest. [18]

RIZENI
VZTAHU
S DODAVATELI

Obr. 21) Struktura modelu ERP [18]
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Vyhody: [19], [20]

Komplexni fizeni Sirokého spektra firemnich aspektt (vyroba, logistika, finance, prode;,
lidské zdroje)

Posileni konkurenceschopnosti

Zajisténi kvality a harmonizace firemnich procest, tokl a operaci

Vys$i transparentnost vyroby v redlném case

Optimalizace podnikovych zdrojt

Sjednoceni kmenovych dat napti¢ celym podnikem

Kompletni historie sluzeb zakaznikovi (objednavky, ndkup, doprava, expedice,
podpora)

Zvyseni tlaku na dodrzovani podnikovych procesii

Kvalita podkladii pro rozhodovéni

Zvyseni a zlepSeni kontroly, predikce a objednavek materialu

Kompletni finan¢ni sprava podniku

Uceleny obraz podniku zastfeSeny reportingem a analyzou ukazatelli efektivity stroj,
pracovniki a podniku

Nevyhody: [20]

Vyssi prvotni finanéni investice

Dlouhy a pracny proces implementace

Skoleni uzivatelt

Migrace a ptipadné doplnéni chybéjicich dat do systému

Systémy pro planovani a fizeni vyroby usly pomérné dlouhou cestu rozvoje a dne$ni

podoba téchto podnikovych systému zastiesuje vSechny podnikové ¢innosti a funkce. Systémy
ERP se vyvinuly ze star§iho modelu MRP, jehoz vznik a rozsiteni do podnikti pozorujeme v 60.
a 70. letech minulého stoleti. Od této doby se vyvijel a postupnym piiddvanim modula
Z riiznych oblasti podnikové ¢innosti se stal téméf univerzalnim pro vyrobni i nevyrobni
podniky. Mezi dalsi doplngk patfi i systémy APS, o kterych bude hovoieno nize (viz 2.3.3.d.).
Zdaleka nejvétsim dodavatelem ERP systémi do firem se stala némecké spole¢nost SAP, jejiz
software je nejhojnéji vyuzivan u podnikii vétsi velikosti. V Ceské republice zastupuje nejvetsi
procento instalaci ceska spolec¢nost Asseco Solution, jejiz software Helios je vhodny spiSe pro
mens$i az stfedni podniky. [20]
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M RP I Rozsifeni Géetnictvi
(acetni kniha)
* Planovani strojni Rizeni vztahd se

Hlavni plan kapacity zakazniky

vyroby e Piedpovidani Rizeni dodavatelského

poptavky fetézce
® Zajisténi kvality HR modul

* B&iné uéetnictvi Sledovani poednikovych
aktiv

Seznam materiald
Inventarni prehled

Automatizace
marketingu
Projektovy
management

Obr. 22) Rozvoj planovacich systémi zalozenych na modelu MRP [upraveno] [21]

d. APS

S rozvojem novych technologii a softward vznikaji i nové manazerské koncepce a
modely, které maji za cil usnadnit rozhodnuti odpovédnych pracovniki a ziskat vyhody oproti
konkurenci. Konkuren¢ni vyhody jsou obvykle zalozeny na pyramid¢ zékladnich cilti planovani
— Case, nakladech, rychlosti a kvalité (viz Obr. 15). Vyjmenované vyhody mohou pomoci ke
skokové zméné, ktera muze mit rozhodujici vliv na organizaci. Takovymto manazerskym
konceptem je systém APS, jehoz zkratka miize byt vylozena dvéma zptisoby, avsak se stejnym
vyznamem (v textu bude uzivano pouze zkratky APS): [12]

e Advanced Planning and Scheduling — Pokro¢ilé planovani a rozvrhovani
e Advanced Planning System — Systém pokrocilého planovani

Systém APS je dopln¢k informacnich a planovacich systémi, ktery vyuziva informacni a
komunikac¢ni technologie pro fizeni a koordinaci tokt, plnéni termint a vyuziti izkych mist.
[12] Prostiednictvim pokroc€ilych algoritmil a jinych metod je dosazeno optimalizovaného a
efektivniho planovani vyroby a logistiky diky moZnosti simulace podnikovych rozhodnuti.
Mezi zéakladni cile APS patii minimalizace zasob za soucasného zkracovani dodacich lhat. [22]
Model piihlizi na vSechna omezeni zdroji a respektuje podnikova pravidla a workflow pfi
rozvrhovani. Systém APS umoziuje uzivateli analyzovat a pldnovat ve vSech Casovych
horizontech: planovani kratkodobé, stifednédobé i dlouhodobé. Simulace probihaji obvykle
v realném cCase a tvoii podporu uzivateli pfi rozhodovani a slibovani terminu zakaznikovi.
Pokud je to mozné, systém vytvaii vice scénait, kterymi Ize vzniklou situaci fesit a uzivatel si
voli nejvhodnégjsi alternativu. Nekteré systémy APS jsou dopliky, které¢ funguji paralelné
s informa¢nim systémem, kde jsou data do APS migrovana periodicky — standardné na denni
bazi, avSak funguji pouze jednostrann¢é a data se nemigruji zpét do informacniho systému.
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V takovémto piipad¢ je nutné nejvhodnéji zvolené, nasimulované rozhodnuti zanést ru¢n¢ i do
informaéniho systému. Tato varianta obvykle nastava, pokud je systém APS od jiného
dodavatele, nez je informacni systém implementovany v podniku. Druha varianta je pak systém
APS integrovany pfimo do podnikového systému. [23]

Systémy APS maji koteny jiz v 90. letech minulého stoleti, kdy za jejich nejvéetsi

propagaci vdéci Eliyahu Goldrattovi. Zaklady systému jsou postaveny na knize nesouci nazev
Cil od uvedeného autora. Ve stejném obdobi byla zvefejnéna i Goldrattova teorie omezeni,
ktera tvrdi, Ze proces plyne pouze tak, jak mu urcuji jeho omezeni. Teorie omezeni si klade za
cil vyhledavat tato omezeni, obvykle nazyvana uzké mista, a maximalizovat prutok témito
misty. Pro tuto teorie je obecné uzivana zkratka TOC, ktera vychazi z anglického Theory of
Constraints. [15], [23], [24]
Bézny systém ERP sice disponuje moznosti kapacitnich propocti, ale pocita s nimi tak jako by
byly neomezené. APS zohlednuje kapacitu vSech zdrojii a vytvati rozvrhy a fronty prace pro
jednotliva pracoviste, stroje a pracovniky. Fronty prace jsou planovany na piesné Casy, diky
cemuz je zajistén hladsi pruchod zakazky vyrobou, a tedy zefektivnéni prace na jednotlivych
pracovistich. [23]

/ ZASOBOVAN]
POPTAVKA ,
/ PRACOVISTE

MNOZSTVI

NA SKLADE

\ MATERIAL(

Obr. 23) Schéma funkce systému APS [upraveno] [25]

Vyhody: [6], [11], [23]

e Zvyseni efektivity pracovist, vyroby a podniku

e Snizeni zasob

e Zkréaceni pribéznych dob vyrobku

e Harmonizace plani

e Zkraceni doby planovani a ptinos lepSich podkladi pro rozhodovéni
e Efektivni vyuziti izkych mist a maximalizace toku

e Zohlednéni aktualniho stavu vyroby pfi tvorbé planu

40



IZY (RPN istav vyrobnich strojd,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILITRY

e Moznost simulovat rozhodnuti a zvolit tak nejvhodnéjsi feseni

e Aktudlni podoba planu a snazsi provedeni zmény planu

e Maximalni plnéni (zvySeni podilu splnénych ku slibenym zakazkam)
e Piehledné fronty prace

e Transparentnost pruichodu zakazky firmou

o Ubytek operativniho fizeni ve vyrobé

e Piesnd identifikace vSech vstupnich materiala

Nevyhody: [23]

e Vyssi prvotni finan¢ni investice

e Nutnost migrace a doplnéni potiebnych dat (kmenovych zdznamii materialu, kusovnikii
a technologickych postupii)

e Casové naroény proces implementace

e Nutnost prace v paralelnich softwarech

e Uzivatelské zvladnuti softwaru

Postupem c¢asu za soucasného zdokonalovani a vyvoje informacnich technologii
ptibyvalo na trhu komer¢nich softwar(, které jsou zalozeny na modelech APS. V poslednich
letech z4jem o software podporujici APS vyznamné vzrostl. Tato skutecnost je pfisuzovana
predevsim vzristajicimu poc¢tu objednavek ve firmach a s tim spjatou komplikaci pti planovani
a fizeni vyroby. Podniky mohou vybirat z velké Skaly nabizenych produktt, které mohou byt
pfimo souc¢asti ERP nebo jiného podnikového informacniho systému nebo jsou dodavany
samostatné a implementovany do jiz fungujiciho podnikového systému. V nasledujicim vyctu
se objevuji obé uvedené varianty. Dal$imi faktory ovliviiujici volbu APS jsou velikost
spolecnosti, velikost planovaného objemu, druh vyroby, pfizpiisobeni pozadavkiim zékaznika
a jiné.

Vycet nekterych komercnich APS softwarti vyuzivanych pro optimalizované fizeni a
planovani:

e Plantune od spole¢nosti inSophy S.r.0.

e SAP PP/DS

e Helios od spolec¢nosti Asseco Solutions, a.s.
e PowerPLAN od spole¢nosti dataPartner s.r.o.

a. Plantune od spolecnosti inSophy s.r.o.

Prazska spole¢nost inSophy s.r.0. (dale bude v textu pouZito pouze nadzvu inSophy) patii
mezi firmy dodévajici vlastni feSeni APS do podnikl a na trhu ptlisobi jiz od roku 2003. Od
zalozeni spolecnosti se vénuji konzultacni a vyvojové Cinnosti v oblasti matematicko-
softwarového inzenyrstvi. Se stale rostoucim trendem v oblasti pokrocilého planovani vyroby
se spolecnost od roku 2007 vénuje vyhradné této ¢innosti. Béhem této plisobnosti na trhu
vyvinula spole¢nost inSophy software pojmenovany Plantune. [26]

Plantune patii mezi on-line analytické nastroje prediktivniho planovani slouzici pro podporu a
fizeni vyroby dynamického vyrobniho prostiedi Vv podnicich, jehoz zaklady jsou opieny o
znam¢é a osvédcené metodiky v oblasti vyroby jako jsou Just in Time, Lean Production nebo
vyroba tahem. [27] Plantune pomaha zlepSovat planovaci procesy a plnit tak planované
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podnikové cile za soucasného zvySovani efektivity a produktivity podniku. Software je
koncipovan jako modularni a spole¢nost inSophy jej konfiguruje na miru podnikovym
procestim, které pozoruje a analyzuje obvykle béhem ¢tyf auditti v prabéhu prvnich dvou
mésici. Software Plantune Cerpa data z podnikového ERP systému a na jejich zékladech vytvari
analyzy nékolika urovni a poskytuje uzivateli prehledova shrnuti a vizualizace. [26]

Zakaznické objednavky v 3
yrobnl zdroje

Vyrobni zakazky

VSTU PY DO Varianty kalendafa
PLANTUNE

Objednavka materidlu ]
Technologické postupy

Stav skladd 2
Strukturované kusovniky

QOdviadeéni vyroby

Obr. 24)  Vstupni data pro software Plantune [26]

S pfihlédnutim k fadé analyz, které Plantune zpracovava jsou nezbytné nutna vstupni
data, na jejichz zdkladech jsou analyzy postaveny. Vstupni data jsou v podstaté obrazem
aktudlniho stavu podniku, a proto mezi n¢ zahrnujeme naptiklad objednavky od zakaznik,
vyrobni zakdzky, vyrobni zdroje, technologické postupy a kusovniky. Mezi dalsi dileZita data
patii informace z logistiky, tedy stavy skladd, objednavky materialu apod. Vzhledem
k periodicité exportovani dat je vytvofen standardizovany pievodnik, diky kterému je zkracen
Cas pro export (pfiprava dat a samotny export dat) na minimum. [26]

Princip fungovani z hlediska technické stranky je zaloZen na datech, které podnik, respektive
IT oddéleni podniku, vyexportuje z podnikového informaéniho systému. Jedna se predev§im o
objednéavky, vyrobni zakdzky, sklad, dodavky a technické informace vyrobku — kusovniky,
technologické postupy a jiné. Data se pienesou do serveru spolecnosti inSophy, kde probéhne
jejich zpracovani, vytvoteni planovaciho modelu a sestaveni planu. Zpracovana data ve formé
tabulek a grafii jsou ptedlozena uzivateli se vS§emi moznymi hrozbami, které mohou narusit
priabéh objedndvek vcetné navrzenych zménovych opatteni. Uzivatel provede potiebné
simulace a ucini rozhodnuti pro jedno ¢i vice feSeni. Data o zméndch uzivatel zanese do
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podnikového systému, odkud jsou pii dalSim exportu pfeddna opét do rukou spolecnosti
inSophy. Export je provadén periodicky, obvykle na denni bazi.

Objednavky, Vyrobn|
EXPORT DAT JEskashy RUSCHINKY; PREDANI DAT PLANTUNE

Technologické postupy, SERVER
Sklady, Dodavky, ..

Informace o zméne kapacit Zpracovani dat a simulace
Posunu termind

Hotoveé praci c =
Potvrzenych objednavkach Sestaveni planovaciho
modelu

Automaticka tvorba
vyhledu / planu
Jak vie dopadne?
Co délat dnes? PLANTUNE
Co nakoupit dnes SERVER

Obr. 25) Technicka funk¢nost softwaru Plantune [26]

Uzivatel

Vyhody: [26]
e ZvySeni efektivity a optimalizace spole¢nosti
e Transparentnost a kontrola nad zakazkami
e ZlepSeni plnéni terminQ
e Snizeni ndkladl na vyrobu
e Kompatibilita s libovolnym informac¢nim podnikovym systémem
e Efektivni vyuziti kapacit (pracovist,, stroji 1 pracovnik)
e Piehledné a aktudlni fronty prace
e Vcasné informovani o blizicich se hrozbach
o Piistup odkudkoli s pfipojenim K internetu diky koncepci cloudové sluzby
e Pomérné rychla implementace v rdmci jednotek mésict

Nevyhody:
e Naklady na c¢as klicovych uZivateli pracujicich na implementaci

Software Plantune si vybrala i spolecnost KSK Precise Motion a.s. (dale bude v textu
uzito pouze zkratky KSK), kde probihd v soucasné dobé implementace. Spoluprace se
spole¢nosti inSophy je rozdélena do 3 diilezitych krokd — dvoumésicni audit, dvanactimesi¢ni
projekt nazvany RESTART a dlouhodoba spoluprace zalozena na filozofii Kaizen. Pojem
»Kaizen“ pochazi ze spojeni dvou japonskych slov, jejichz vyznam piedstavuje proces
neustalého zlepSovani ve vyrobé. [28] Spole¢nost inSophy si zaklada na dlouhodobé spolupraci
a podpote podniki. V obdobi od fijna do listopadu roku 2020 byl uskutecnén dvoumeési¢ni
projekt o ctyfech setkanich, béhem kterych byly analyzovdny podnikové procesy vcetné
planovani a fizeni vyroby. V ramci téchto setkéni byly analyzovéany a definovany cile projektu
implementace systému pokroc¢ilého planovani do firmy KSK, problémy vnimané napfic
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oddélenimi a jejich kotfenové pfi¢iny. Béhem ctvrtého setkani bylo urceno potadi plnéni
definovanych cilti a oficialni spusténi projektu. Od prosince 2020 probiha plnéni prvniho ze
Ctyt cilii planovanych dvandctimési¢énim projektem RESTART uvedenych v tabulkach 2 a 3.

Tab 2) Harmonogram zmén — varianta A [6], [11]
Reprezentanti

Prvni cil (31.3.2021
( ) Aktualni kapacitni plan

Druhy cil (30.6.2021) Nové terminovani
Tteti cil (30.9.2021) Fronta prace
Ctvrty cil (30.12.2021) Vyhodnoceni front prace

Tab 3) Harmonogram zmén — varianta B [6], [11]
Reprezentanti

Prvni cil (31.3.2021
( ) Aktualni kapacitni plan

Druhy cil (30.6.2021) Fronta prace
Tteti cil (30.9.2021) Vyhodnoceni front prace
Ctvrty cil (30.12.2021) Nové terminovani

Prvnim krokem ke zlepSeni planovaciho procesu v ramci implementace softwaru
Plantune se stalo ur€eni tzv. reprezentanta pii zaklddani nové objednavky a zpracovani
technické specifikace vyrobku oddé&lenim technickych nabidek. Soucasné¢ bude dodano
softwarové tfeSeni pro tvorbu aktuilniho vyrobniho, kapacitniho planu, ktery bude denné
pfepocitavan a kontrolovan. Po splnéni prvniho cile bude rozhodnuto, jaké potadi cilli bude
zvoleno dale — varianta A nebo B. [6], [11]

= PLANDANCE - Stav po napravnych opatfenich 55 KSK Precize Mation, 2. 5. (JPLANDANCE [£]11.03:21 726481 2, veronikaJucerova@hkskpmcz~ @G~ 3

STIHNUTELNE OBCHODNI ZAKAZKY WAPRAVNA QPATRENT

100% N
I ; skiad \O
+ Kl 2\ klad P ‘:12;1'7: Ik

POTREBY A DODAVKY V MINULOSTI

coliem . Technologic
Celkem Typ pohybu Vminulesti S 0e e

i
5

Obchodni zaks; ke

Obr. 26) Prostiedi softwaru Plantune — zakladni obrazovka

44



IZY (RPN istav vyrobnich strojd,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILITRY

b. SAP PP/DS

Software SAP PP/DS, jak jiz vyplyva ze samotného ndzvu zkratky, je analyticky néstroj
od némecké spolecnosti SAP, jejiz stézejnim produktem je podnikovy ERP systém
stejnojmenného ndzvu. Zkratka PP/DS pochézi z anglického jazyka a vyjadiuje Production
Planning and Detailed Scheduling — Planovani vyroby a detailni rozvrhovani. Modul PP/DS je
soucasti SAP APO, které vychazi z anglické zkratky Advanced Planning and Optimization —
Pokrocilé planovani a optimalizace. [29]

Némecka spolecnost SAP byla zaloZena v roce 1972 péti zakladateli a jejich cil byl sméfovan
na tvorbu a vyvoj informacniho sytému, ktery propojuje jednotlivd oddéleni a zajisti fizeni
celopodnikovych procesti V redlném case. V soucasné dobé ¢ita spolecnost vice nez 400 000
zakaznikti a stala se tak jednou znejvyhledavanéjSich spolecnosti pro implementaci
informac¢niho systému do stfedné velkych a velkych podniki. [29]

SAP PP/DS patfi mezi softwarové nastroje, které se staraji o planovani a fizeni vyroby
s ohledem na kapacitni a jind omezeni zdroji vyroby, které¢ jsou specifickd pro dany podnik.
Hlavnim cilem je sestaveni splnitelného vyrobniho planu, jehoz vyrobni zakazky pokryji
produkci jak vnitropodnikovou, tak zdkaznickou. Dalsi funkcionalita softwaru PP/DS
umoznuje optimalizovat a sestavit plan zdroju a objednavek v zavislosti na Case potieby a délky
doby vyroby. PP/DS je predevSim vyuzivan pro planovani zdroji tuzkého mista (stroje,
pracovnici) a rozvrhovani tézko dostupného materialu nebo materidlu s dlouhou dodaci lhitou.
PP/DS podporuje celou skalu typti vyrob véetné zakazkové, kontinudlni, vyroby na sklad a jiné.
[29]

2 < o »_.5-;' Production Scheduling Board v Q =

Test13/11 v/ Hide Fiter Bar  Fitters (2) [[S5)

ime Profile: Resource:
SAP001 v ) ® 5 More
Mode | Find Direction = Forw Scheduling Order T A 5 K V X Qa B & o icformaiion
Hid zation Ty &
hu, Dec 7, 2017 F 8,2017 Sat, Dec 9, 2017 Sun, Dec 10, 20

Vv Overview

Resource Resourc 4y 12AM  8AM aPM| 12 h sam apPm 12AM  8AM 4PM 12AM  8AM

Operation End Date:
08.12.2017 10:37 AM

> Component Issues

Adopt] save SaveNew Logs Reset

Obr. 27) Prostiedi softwaru SAP PP/DS — planovaci tabule

Vyhody: [29], [30]

e ZlepSeni procesu planovani s nasledkem zvyseni ziskovosti a stability spole¢nosti

e PfesnéjSi informace k zakdzkam, na kterych lze uskutecnit piesnéjSi a vhodnégjsi
rozhodnuti

e Minimalizace zpozdéni termint zakdzek

e ZvySeni prutoku vyroby na zéklad¢ zlepSeni koordinace zdrojti, vyroby a nakupu
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e Optimalizace meziopera¢nich ¢asii

e Planovani a simulace v redlném Case

e Sledovani vyuziti kapacity jednotlivych pracovist’ a materidlu, diky ¢emuz lze pruzné
reagovat na blizici se nedostatky nebo zmény ve vyrobnim planu

e Integrita modulu v ERP systétmu (z pohledu podniku sjiz implementovanym
podnikovym systémem SAP)

Nevyhody:

e Nemala prvotni finan¢ni investice

e Zpoplatnéna customizace softwaru (pokud je moznd)

e Integrita modulu v ramci ERP systému, ktera zapfiCinuje nekompatibilitu s jinymi
podnikovymi systémy

e Naklady na klicové uzivatele implementace

c. Helios od spole¢nosti Asseco Solutions, a.s.

Spolecnost Asseco Solutions, a.s. (ddle bude v textu uzivano pouze Asseco Solution)
patii mezi IT spolecnosti s plisobnosti na poli informaénich ERP systémil jiz od roku 1990.
Spole¢nost je soucasti skupiny firem Asseco Group, kterd patii mezi nejlepsi firmy v oblasti
informacnich a komunika¢nich technologii v Evropé. Diky dlouholeté psobnosti na trhu a
nasbiranym zkuSenostem mohou poskytnout moderni technologie vyhovujici aktualnim
trendim a vyhovét individualnim potfebam zakaznika. Mezi jejich stézejni produkty patii ERP
systém Helios, ktery je nabizen v riiznych modifikacich a jeho soucasti je i modul APS. [31]

Vzhledem k riznym modifikacim informa¢niho systému Helios pro rizné druhy a velikosti
podnikil a organizaci zde bude rozebiran pfevazné ERP systém Helios Green, ktery je jednim z
nejcastéji volenym informacnim systémem pro fizeni vyrobnich podnikd. Jeho §iroka paleta
modulll pokryva spravu vsech oddéleni a zajist'uje fizeni podnikovych procesu. Helios Green
je vhodny pro stfedni aZ sttedné velké podniky. Z hlediska APS bude nejzajimavéjsi modul pro
vyrobu, ktery umoziuje kontrolu a pfesné informace o vyrobé v redlném case. Integrovany
modul APS umozni podnikiim pruzné a rychle reagovat na zmény a pozadavky zakaznikd,
optimalizovat vyrobni davky a podpofit procesy vedouci ke stabilité podniku. [31]

Vyrobni modul informaé¢niho systému Helios Green umoziiuje sestaveni vyrobniho planu
Z hlediska kapacit i materidlu a provede vizualizaci v podobé planovaci tabule. Za pomoci
matematickych modell a algoritmi je software schopen simulovat rozhodnuti na zmény vné 1
uvnitf podniku, mezi které patii nejcastéji nemocnost zaméstnancii, vypadek stroje nebo
zvySeni priority zakazky. [31]

Vyhody: [31]

e Zvyseni stability a prosperity spole¢nosti

e Optimalizace vyrobnich néklada, davek a mezioperacnich Cast

e Ptehledy o vyrobnich a obchodnich zakézkach a kontrola nad jejich prichodem firmou

e Integrita modulu APS v ramci ERP z pohledu spole¢nosti bez informacniho systému
nebo pii piechodu na novy systém

e Moznost simulace manazerskych rozhodnuti pro v§echny urovné¢ managementu

e Moznost sestaveni kapacitniho i materidlového planu vyroby vcetné vizualizace (tzv.
planovaci tabule)
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Nevyhody:

e Integrita softwaru vramci ERP zpohledu spolecnosti sjiz implementovanym
podnikovym systémem

e Prvotni finan¢ni investice

e Naklady na klicové uzivatele implementace

Software Helios Green umoziiuje velmi specificka feSeni systému diky modularni
koncepci. Jadro systému umoziuje vytvaiet nové specializované moduly pro velmi specifické
a uzké pole vyuziti. Tato feSeni se nazyvaji branzova a jsou charakteristicka pro urcity typ
podniku, vyroby nebo odvétvi podnikani. [32]

JADRO
SYSTEMU

(-
——

Obr. 28) Schéma ERP systému Helios Green s integrovanym modulem APS [32]
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Obr. 29) Softwarové prostiedi Helios Green — planovaci tabule [33
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d. PowerPLAN od spole¢nosti dataPartner s.r.o.

Ceska vyvojarsko-inzenyrska spole¢nost dataPartner s.r.o. nabizi softwarovy nastroj

kapacitniho planovani a fizeni vyroby, ktery nese nazev PowerPLAN. Spole¢nost ptisobi na
trhu s informa¢nimi a fidicimi technologiemi vice jak 20 let a vénuje se informa¢nim systémum,
automatizaci stroju a vyrobnich linek. Mezi stézejni produkt patii informacni systém vlastniho
vyvoje nazyvany MES Patriot pro fizeni a podporu vyroby, ktery mize byt doplnén o néstroj
kapacitniho planovani PowerPLAN. [34]
Nastroj PowerPLAN predikuje vlivy na terminové plnéni zakdzek v dynamicky a neustale
menicim se vyrobnim prostfedi a navrhuje vhodna feSeni zasahu do vyrobniho planu pti vzniku
zmény. Systém PowerPLAN je standardné nabizen jako dopliikovy modul informacniho
systému MES Patriot od spole¢nosti dataPartner s.r.o., ale Ize jej kombinovat s libovolnym
podnikovym systémem na zdkladu MRP nebo ERP. PowerPLAN je koncipovan jako modularni
systém a diky softwarové architektuie je jeho implementace pomérné rychld a jednoducha.
Analyticky nastroj PowerPLAN pomaha zajistit podniku kontrolu nad objednavkami, efektivné
vyuzivat vytizenost stroji a zaroven simulovat a dynamicky reagovat na zmény, které u
objednavek nastavaji. [35]
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Obr. 30) Prostiedi softwarového nastroje PowerPLAN [35]

Zaklady softwarového néstroje PowerPLAN jsou poloZeny na teorii izkych mist, ktera je také
nazyvana teorie omezeni. Hlavni mySlenka této manazerské filozofie je zaloZena na existenci
tzv. uzkého mista, jehoZz vyznamnost v procesnim fetézci vyrazné ovliviiuje a limituje celkovy
vykon podniku. Pro zajiSténi zvySeni vykonu podniku je nutné posileni pravé onoho tzkého
mista. [36]

Vyhody: [35]

e Kontrola a transparentnost prichodu vyrobnich zakazek a obchodnich objednavek
e Predikce pribéhu vyroby
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e Optimalizace skladovych zasob

e Vyuziti vytiZzenosti stroji pomoci teorie tzkych mist

e Vizualizace a reporting aktualné rozpracované vyroby

e Moznost simulace manazerskych rozhodnuti na vice urovnich a v riiznych ¢asovych
horizontech

e Kompatibilita s jiz implementovanymi podnikovymi systémy od jinych spole¢nosti

Nevyhody:

e Naklady na pofizeni softwaru
e Naklady na klicové uzivatele implementace

Systém PowerPLAN je koncipovan jako modulérni a disponuje moduly pro fizeni
ptedvyrobnich etap a vyroby. Software umoziiuje usmérniovat a optimalizovat zakézku od
jejiho piijeti az po expedici z firmy. Pti ptijeti zakazky do firmy je uzivateli umoznéno vytvaret
technologicky postup a kusovnik vyrobku, normy pro jednotlivé vyrobni operace uvedené
Vv technologickém postupu, vyuziti materidlu a jiné. Zaroveil software umoziuje i spravu
uvedenych informaci. Dal$i modul softwaru zajistuje dilenské planovani od vytvoteni
technické dokumentace vyrobku, pies pfevodu dokumentace do ti§téné podoby vcetné vSech
nalezitosti (materidlové vydejky, vyrobni privodky atd.) az po zaplanovani zakézky a tvorby
front prace pro jednotliva pracovisté a pracovniky. Modul rozvrhovéni vyroby planuje vSechny
zdroje vyrobku (materidlové, lidské, strojni) v€etné alternativnich technologickych postupii
sohledem na kapacitni omezeni vyroby. Velmi vyznamnou funkcionalitou softwaru
PowerPLAN je moznost simulovat manazerska rozhodnuti ,,nanecisto* pfi naruSeni vyrobniho
planu ne¢ekanou zménou vzniklou uvniti nebo vné firmy. [35]

3 SYSTEMOVY ROZBOR PODSTATNYCH VELICIN
PUSOBICICH NA PLANOVANI V PODNIKU

3.1 Systémovy pristup

Systémovy pristup Ize definovat jako jeden z moznych aplikovatelnych ptistupti
v mySleni ¢loveéka, ktery slouzi k realizaci rtiznorodych ¢innosti nebo efektivnimu feSeni
nejriznéjsich, obvykle interdisciplinarnich problému, pticemz v§echny jeho procesy a projevy
jsou chapany komplexné ve vnitinich i vnéjsich souvislostech. Vnitini souvislosti jsou obvykle
realizovany prostiednictvim vazeb mezi jednotlivymi prvky mnoZiny, zatimco vnéjsi
souvislosti jsou chapany jako vazby mnoziny s okolim. Cilem tohoto mySlenkového piistupu
je piedevsim pochopit, definovat a pomoci fesit zkoumany jev, problém nebo ¢innost. Snaha o
vyuziti systémového pfistupu ma rostouci tendenci, a to zejména diky komplexnosti a
mnohostrannosti této metody oproti tradicnim poznavacim metodam. Aplikovatelnost
systémového pristupu je realizovana zejména pro ¢innosti poznavaci nebo pro procesy a objekty
spojené s nejrizngjSimi analyzami na riznych urovnich slozitosti. Obecné lze fict, ze
systémovy pfistup l1ze aplikovat pro rtizné ¢innosti ve vztahu k riznym entitam. Pojem entita
pochazi z latinského slova ,.entitas“ a vyjadiuje bytost, avSak obecné lze entitu chapat jako

vvvvvv

soustavy a v ¢eské terminologii rozliSujeme dva druhy: [37], [38]
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e Entity s redlnymi prvky nazyvané soustavy
e Entity s abstraktnimi prvky nazyvané systémy

Pojem systémovy pfistup je vyuzivan jiz po cela staleti, a to zejména pro fizeni armad
a vojsk, avSak teprve v prubéhu devatenactého a dvacatého stoleti je vyuzivan ve spojitosti
s filozofii, védou a managementem. V padesatych a Sedesatych letech minulého stoleti
pozorujeme vznik a dynamicky rozvoj dvou védnich obort, které vyrazné formovaly podobu a
pfistup k Védeckému poznémi a technickému Vyvoji. Nutkavé potfeba élovéka fesit komplexni
Myslenka systémového piistupu byla poprvé definovana a prezentovana biologem Ludw1gem
von Bertalanffym v jeho dile General System Theory — Obecna systémova teorie, kde je
systémovy piistup aplikovan spiSe v oblasti biologie pro zivé organismy. V jeho dile v§ak uvadi
1 priklady aplikace systémového piistupu v oblasti sociologie, antropologie, politologie a jinych
véd. Systémovy pfistup jakozto tvir¢i mySlenkova metodologie nese zdklady ze dvou
filozofickych sméra: [37], [38]

e MnozZinovy pristup

Mnozinovy pftistup je filozoficky mysSlenkovy smér, u kterého se pohlizi na entity jako
na mnoziny prvkil, avSak vazby mezi jednotlivymi prvky nejsou uvazovéany. V rdmci
zkoumani jsou tvofeny izolované analyzy jednotlivych prvku. [37]

e Celostni pristup
Celostni ptistup v my§leni Vychézi z pfistupu mnoiinového a jeho pocatky datujeme

vvvvv

vvvvvv

prvky. Z této skutenosti vychazi, Ze vazby mezi prvky jsou postaveny na stejnou
uroven dileZitosti jako samotné prvky a neni tedy moZné aplikovat izolované analyzy
pro jednotlivé prvky mmnoziny. Z hlavni myslenky komplexnosti nebo celistvosti
posuzovani vychazi i nazev ,celostni pfistup* pro uvedenou metodologii. Hlavni
mySlenka celostniho pfistupu je obsaZena v ramci filozofického sméru nazvaného
holismus, jehoZ nazev pochazi z feckého pojmu ,,holos* neboli celek. [37], [39]
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Obr. 31) Struktura systémové metodologie [37]
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Vyvojem situace v oblasti filozofickych smért a metod bylo nutné obohatit terminologii
o dalsi pojmy aplikované v systémovém ptistupu. Vzhledem ke komplexnosti entit bylo nutné

vvvvvv

nebo ,,soustava, jak je uvedeno vyse.

Obr. 32) Struktura s obsazenymi prvky a vazbami mezi nimi (zazna¢eno Sipkami)

STRUKTURA

S postupnym vyvojem lidského poznéani, a pfedevS§im po vzniku teorie systémil se zacal
,obohaceny* celostni pfistup nazyvat pfistupem systémovym, u kterého pohlizime na
jednotlivé struktury komplexné véetné vazeb a procest na nich probihajicich. V soucasné dobé
ma systémovy piistup nadoborové postaveni a Sirokou skalu vyuziti. V jeho soucasné podobé
jsou zahrnuty i aspekty tykajici se respektu k okoli entit, vazby na okoli, hierarchi¢nost,
dynamicnost a mnohé dalsi. [37]

3.2 Atributy systémového pristupu

Obecné je atribut definovan jako rozliSovaci rys nebo podstatna vlastnost libovolného
objektu a jeho pivod pochazi z latinského jazyka ze slovesa ,,ad-tribuere,” které znamena
prisuzovat nebo piipisovat. Atributy systémoveého piistupu slouzi fesiteli zeyména jako voditka,
kterych by se mél drzet a respektovat je, aby nezapomnél na zadnou dilezitou oblast feSeni
problému a aby bylo efektivné dosazeno pottebnych cild. Opomenuti pii posuzovani jednoho
z atribut mize vyrazné negativnim zptsobem ovlivnit vérohodnost vysledkt nebo efektivitu
celého procesu. [37], [40]

Systémové atributy jsou podle pana profesora Janicka rozdéleny do péti zakladnich podskupin
podle spole¢nych rysi skupiny: [37]

1. Ptedpoklady k aplikaci systémového piistupu
2. Pristupy k analyze entit

3. Doporuceni na posuzované vlastnosti entit

4. Metodologie analyzy entit

5. Etické aspekty subjekti k entitdm

V rdmci systémového ptistupu je vhodné zavést pojem ,,aplikovatelné atributy systémového
pfistupu.” Vyjmenované a podrobnéji popsané atributy (niZe v textu) neni vhodné nucené

aplikovat na vSechny oblasti systémového pfistupu, ale pouze na ty oblasti, pro které jsou
podstatné, vhodné a zejména pouzitelné. [37]
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3.2.1 Predpoklady k aplikaci systémového pristupu

Prvni skupina atributd je vénovana ptfedpokladiim pro aplikaci systémového pristupu.

Jedna se o tfi nutné podminky, které musi byt splnény, aby byl systémovy pfistup aplikovatelny
na feSeny problém.

3.2.2

Atribut A0 — vymezeni zajmu subjektu

Pti aplikaci systémového ptistupu by mél fesitel vzdy vymezit, co je pfedmétem jeho
zajmu a zaroven by mél rozumét dané problematice, aby dokazal jak lingvisticky, tak
obsahov¢ a logicky piedat podstatu svého konani. [37]

Atribut Al — poZadavek pojmové Cistoty

Vyraz ,,pojmova Cistota“ 1ze definovat jako spravné vymezeni a uzivani pojmi, a to na
urovni vyznamoveé 1 obsahové. Tento atribut by mél byt uvazovan v kazdé komunikaci
mezi lidmi (at’ pfimé ¢i nepiimé) a je prvnim stézejnim piedpokladem spravného
dorozuméni mezi dvéma jedinci. [37]

Atribut A2 — Spravné vymezeni a formulace problému

Poslednim nutnym ptedpokladem je spravné formulovani problému a jeho vymezeni.
Resitel by mé&l mit jasnou pfedstavu o tom, co kona, z jakého diivodu ¢innost vykonava
a ¢eho chce danou ¢innosti dosahnout. [37]

Pristupy k analyze entit
Druha skupina atributd predstavuje pifistupy a doporuceni k analyze entit a problémul,

které jsou na dané entité formulovany. Skupina obsahuje 5 atributt, které slouzi jako podpora
pfi analyze entit.
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Atribut A3 — Entity posuzovat strukturované

Strukturovanost patii mezi zékladni vlastnosti entity a dokazuje, Ze na analyzované
entité¢ lze pozorovat alespon jeden prvek, ktery patii mezi entity vySsi rozliSovaci
urovné. Jinymi slovy jsou entity posuzovany na zakladé jejich struktury, tedy s ohledem
na mnozinu vSech prvki a vazeb, které danou entitu tvofi. Struktura entity patii mezi
zakladni pojmy teorie systému a je charakteristicka pro libovolnou soustavu nebo
systém (viz Obr. 32)). [37]

Atribut A4 — Entity posuzovat tic¢elné

Cilem tohoto atributu je posuzovat jednotlivé entity ucelné ve smyslu jejich podstatnosti
k ostatnim entitdm. Podstatnost je definovana jako charakteristika entity ovlivijici
vyznamnym zpusobem jiné entity. V ptipad¢ opomenuti takovéto podstatné entity by
mohlo dojit k nezadoucimu ovlivnéni vysledkd analyzy nebo jiné ¢innosti. V oblasti
systémového pfistupu se za podstatné povazuje vSe, co n¢jakym zpusobem souvisi
s ¢innosti fesitele ve vztahu k entité. Podstatnost a s tim souvisejici vybér podstatnych
entit patii mezi hlavni kritéria tvorby systému podstatnych veli¢in. [37]

Atribut A5 — Entity posuzovat komplexné

Komplexnost nebo téZ celistvost je charakteristika ptistupu, pfi kterém jsou zahrnuty
vSechny podstatné entity vcetné jejich vnitinich a vnéjSich vazeb. Vnéjsi vazba je vazba
ani zprostfedkovana interakce mezi entitou a okolim. Vnitini vazba je realizovana mezi
jednotlivymi prvky struktury dané entity. V oblasti systémového ptistupu se setkavame
i s pojmem interakce, kterou lze definovat jako vazbu aktivovanou, pies kterou je
zprostiedkovan prenos latkovy, informacni, energeticky nebo jiny mezi dvéma entitami.

[37]
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Atribut A6 — Entity posuzovat hierarchicky

Hierarchie je definovana jako uspofddani nadfazenosti a podfizenosti takovym
zpusobem, kdy kazdy prvek kromé nejvyssiho je podfizen prave jednomu nadfizenému.
Hierarchie pochazi ze spojeni dvou feckych slov ,hieros® a ,,archein,” které nesou
vyznam pro slova posvatny a vladnout. Pavod tohoto pojmu a aplikace onoho
uspoiadani je spjata s knézstvem jiz z doby starovékého Recka a vyuZiva se dodnes.
Hierarchické uspotadani muize tvorit schematicky pyramidu nebo strom. [41]

Pro systémovy pfistup je vytvareno hierarchické uspotfadani pro rizné entity a z riznych
davodu aplikace. Nejcastéji pozorujeme aplikaci hierarchie v podobé dilezitosti konani
¢innosti, troviiové struktury entity, vazeb mezi entitou a okoli, Grovni feSeni problému
a mnohych dalsich. [37]

Atribut A7 — Entity posuzovat orientované

Orientovanost je charakteristika entity, ktera zapficiniuje tvorbu sledi ¢i posloupnosti
Vv zavislosti na ¢ase, udalostech, charakteristikach apod. Systémovy pfistup nahlizi na
ti1 dilezité parametry spojené s orientaci — Cas, pfi¢innost a hierarchi¢nost.

Casova orientovanost uréuje ¢asovy sled udalosti a vymezuje tak tii druhy — udalosti
v minulosti, v pfitomnosti a v budoucnosti. Udalost v minulosti je takova, pro kterou
plati, Ze ¢as udalosti t,, je mensi nez ¢as v daném okamziku t. Udalost v pFitomnosti je
prave rovna Casu t a pro uddlost v budoucnosti plati, ze ¢as udélosti t,, je vEtsi nez Cas
v daném okamziku t. [37]

Pri¢inna orientovanost patii mezi zdkladni principy poznani svéta a je téz nazyvana
jako princip pfi¢iny a nasledku nebo princip kauzality. Princip pfi¢iny a nasledku je
vymezen prostiednictvim dvou jevi, které se odehravaji ve dvou rozdilnych casech a
popisuje skutecnost, ze kazdy jev odehravajici se na tomto svété ma néjakou pticinu.
Jev, ktery se odehral v diivéjSim Case je oznaCovan jako pti€ina a jev s Casem pozdéjSim
jako nasledek. Obecné tedy plati, Ze pticina je jev, ktery zpisobuje zménu a za nasledek
je povazovany jev zmeénény. Mezi témito jevy plati princip kauzality, ktery predstavuje
pravé tuto podminénou souvislost dvou jevi. [37], [42]

Hierarchicka orientovanost urCuje stupiiovité¢ uspoiadani entit na zaklad¢ jejich
hodnoty, vyznamnosti apod. RozliSujeme dva druhy posloupnosti — sestupnou a
vzestupnou. [37]

Doporuceni na posuzované vlastnosti entit
Tteti skupina systémovych atributi doporucuje, které vlastnosti entit by m¢l feSitel

(subjekt) posuzovat a které se povazuji za podstatné. Mezi podstatné veli¢iny zahrnujeme
napiiklad otevienost, dynamicnost a dal$i uvedené nize. [37]

Atribut A8 — Entity posuzovat z hlediska otevienosti

Otevienost je charakteristika entity, kterd se vyznacuje vazbou mezi entitou a okolim,
na nizZ je mozné uskutecnit interakci. Okoli je definovano jako soubor vSech pro entitu
podstatnych vazeb, objektt, udalosti a jiného. Zaroven patii otevienost mezi nutnou
podminku pro dynami¢nost. [37]

Atribut A9 — Entity posuzovat z pohledu troviiové vyvazenosti

Entity by mély byt posuzovany z hlediska uroviiové vyvazenosti, tedy vSechny prvky a
vazby mezi nimi by mély mit pfiblizné€ stejnou kvalitu posuzovanych vlastnosti.
Vyvazenost by se méla posuzovat u struktury entit stejné tak jako u jejiho fesitele. [37]
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Atribut A10 — Entity posuzovat z hlediska dynami¢nosti

Dynamicnost je obecné¢ definovana rychlosti pribéhu sledovaného déje, ¢imz je
vytvofena zavislost na Case. RozliSujeme dva druhy entit na zakladé dynamic¢nosti —
statické, které jsou na Case nezdvislé a dynamickeé, jejichz proménlivost je na Case
zavisla. [37]

Atribut A1l — Entity posuzovat z hlediska stochasti¢nosti a deterministi¢nosti
Stochasti¢nost tedy nahodilost se u entit posuzuje jak z hlediska veli¢in, tak z hlediska
procesi na nich probihajicich. Pifed analyzou jsou vSechny veliCiny 1 c¢innost
povazovany za nahodné a bez moznosti piredvidat charakter ¢i budouci chovani entity.
Deterministi¢nost je opakem stochasti¢nosti a lze ji téZ nazyvat urCitosti. [37]

Atribut A12 — Posuzovat entity podle cilového chovani

Cilové chovani entity definujeme jako takové chovani, které je vysledkem cinnosti
probihajicich na entité a zaroven takové chovani, které se od entity oéekava na zakladée
pozadavk. [37]

Atribut A13 — Posuzovat entity z hlediska vyskytu deterministického chaosu a
samoorganizace

Deterministicky chaos je takovy chaos, ktery vznikd na objektech a jeho projev je
potencialn¢ mozny u jakékoli entity. Charakteristickymi rysy jsou nepiedvidatelnost
chovani a reakci na impulz a citlivost na odchylky, a to zejména v pocatecnich
podminkach procesu. Samoorganizace je spojena se synergickymi procesy, tedy
s takovymi procesy, kdy ucinek soucasn¢ pusobicich prvkd je vetsi nez soucet
jednotlivych ucinkt prvka. [37]

Metodologie analyzy entit
Ctvrta skupina atributi doporucuje fesiteli, aby vzdy aplikoval progresivni védecké

metody pro zkoumani a feSeni svych problémitl. VSechny feSitelské Cinnosti by mély byt
uskute¢nény na zakladé poznatkd soucasného stavu védy a techniky. [37]
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Atribut A14 — VyuZivat poznatky soucasné védy a techniky

Atribut vice nez doporucuje fesiteli vyuZivat nejmodernéjs$i mozné ptistupy a metody
pro feSeni problému na entitd. Resitel by mél pfi aplikaci systémového piistupu
zohlednit soucasny stav védy a techniky. [37]

Atribut A15 — Pro FeSeni nestandardnich situaci pouzivat progresivni a heuristické
pristupy

Za nestandardni situaci je povaZovana takova situace, na jejiZz feSeni nestaci zndmé
metody a pfistupy a proces feSeni si vyZaduje sou€innost ¢lovéka (fesitele). Pro takové
pfipady je nutné, aby feSitel vyuzil vSech moZznych tvircich, objevitelskych
(heuristickych) a progresivnich ¢innosti a pfistupt. [37]

Atribut A16 — Vytvaret ,,algoritmy ¢innosti“

Algoritmus je definovan v systémovém pojeti jako posloupnost ukont fesitele, které
vedou ke splnéni cile. Resitel védomé vytvaii postup fedeni problémové situace, ktera
patii do urcité kategorie. Takovymto konanim predchazi tesitel situacim, kdy je jeho
role nezastupitelna a pomaha tak fesit podobné, vzniklé situace. [37]

Atribut A17 — Analyzovat vysledky feSeni problému

Resitel by mé&l vysledky své analyzy pfezkoumat, zda je mozné povazovat je za
vérohodné a zda jsou v souladu se zakladnimi védeckymi principy. Je uskutecnéna
syntéza ziskanych poznatkd, ktera vyusti k zavére¢nému zhodnoceni. [37]
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3.2.5 Etické aspekty subjekti k entitam
Pata a posledni skupina atributd je zalozena na moralnim jednani fesitele ve vztahu

Kk entitam. Skupina je obsazena ze tii atributi, mezi které patii odpovédnost za vérohodnost
vysledku, dodrzovani etiky a sledovani implementace vysledku. [37]

e Atribut A18 — Mit odpovédnost za vérohodnost piredavanych vysledki ieSeni
Resitel by mél pred predanim vysledky uskute¢néné analyzy verifikovat a mél by nést
odpovédnost za jejich vérohodnost podle etické normy. [37]

e Atribut A19 — DodrzZovat veskeré etické normy
Resitel se pii analyze stava uc¢astnikem &innosti feSeni problému, pii které by mél
dodrzovat zasady obecné etiky, spole¢enské, osobnostni a geo-enviromentalni. [37]

e Atribut A20 — Sledovat zptisob implementace vysledku
Cinnost fesitele by se méla skladat ze dvou &asti procesu — proces tviréi, kdy probiha
analyza realizovdna feSitelem a proces zpétnovazebni, kdy zadavatel problému
poskytne feSiteli odezvu na jeho feSeni (zda byl problém vyieSen, zda pozoruje
negativni dopady, zda bylo feSeni vyuzito apod.). [37]

3.3 Rozbor podstatnych veli¢in ptisobicich na planovani

Rozbor podstatnych veli¢in je realizovan feSitelem a vysledkem rozboru vznikne tzv.
systém podstatnych veli¢in Y () na entité Q. V prvni fazi rozboru jsou uvazovany vSechny
charakteristiky a veliCiny entity a jejiho okoli a v nasledujicich krocich jsou vSechny veli¢iny
posuzovany, parametrizovany a oznaceny za podstatné ¢i nepodstatné pro feSeni problému na
entité. Takovy systém obsahuje vSechny diilezité¢ informace o objektech, procesech a vazbach
k feSeni zadaného problému. Tvorba systému podstatnych veli¢in je podminkou pro aplikaci
systémového piistupu. [37]

Tvorba systému veliCin je realizovana prostfednictvim vztahi mezi subjektem (feSitelem),

objektem zkoumani a systémem, jehoz podoba je abstraktni a je vytvotfen na objektu zkoumani.
[37]
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Obr. 33) Schéma vytvaieni systému podstatnych veli¢in [37]

Systém podstatnych veli¢in je tvofen 0smi podmnozinami, které jsou zalozeny na zakladnich
charakteristikach entity a jejich projevech do okoli a jednou podmnozinou prostiedi. [37]
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Obr. 34) Podmnoziny systému podstatnych veli¢in [37]

V ramci prvni ¢asti aplikace rozboru systému podstatnych veli¢in je nutné formulovat
problém, ktery ma subjekt fesit a objekt, na kterém je dany problém fesen.
Problém: Stanovte vlivy vnasejici chaos do podnikového planovani vyroby
Objekt: Podnikovy plan vyroby
V dalsi fazi je problém podroben rozboru na zakladé uvedenych podmnozin. Neékteré
podmnoziny mohou byt prazdné, tedy neexistuji podstatné veli¢iny dané podmnoziny, které by
ovliviiovaly vysledky rozboru.
Podmnozina S0: Veli¢iny popisujici prvky okoli entity, tzv. enviromentalni veli¢iny
Enviromentalni prostiedi objektu neni podstatné a z tohoto divodu neni uvazovéno.
Podmnozina S1: Veli¢iny popisujici strukturu a topologii entity
Z hlediska podnikového planovani se jednd zejména o pracovniky odpovidajici za plnéni
podnikového vyrobniho planu — pro spole¢nost KSK se jedna o vyrobniho feditele, planovace
a tf1 vyrobni mistry.
Podmnozina S2: Veliciny popisujici podstatné vazby entity s okolim a na nich probihajici
interakce

Faktorem majici vazby na okoli je komunikace se zakaznikem nebo s dodavatelem. Se
zakaznikem je mozna domluva ohledné terminu dodavky nebo naptiklad nutny pocet kusii
z celkového mnozstvi, které ma byt dodano do urc¢itého terminu. Na stejné urovni funguje i
komunikace s dodavatelem materialu nebo kooperaénim. Existuji rizné moznosti na strané
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materidlu nebo produktl v kooperaci, zajisténi prioritnich zakazek apod.).

Podmnozina S3: Veliciny vyjadiujici aktivaci entity z jejiho okoli, kterd vyvolava procesy na
entité (pfi¢iny a podnéty)

Z pohledu podnikového planovani se jednd pievazné o vlivy zptisobujici naruSeni planu, a to
témito druhy vlivll: ndhodnymi vlivy, systematicky se opakujicimi vlivy a hrubymi vlivy.
Jednotlivé vlivy budou podrobnéji rozebrany v kapitole 5.

PodmnozZina S4: Veli¢iny, které ovliviuji entitu z okoli

Dilezitou veli¢inou ovlivitujici podnikové planovani je jeho podpora, tedy prostfedek, diky
kterému je mozné na rusSivé vlivy pruzné reagovat. Jedna se o podminky planovani, mezi které

56



IZY (RPN istav vyrobnich strojd,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILITRY

patii napiiklad softwarové podpora, casové podminky pro planovace nebo moznosti simulace
jednotlivych rozhodnuti.

Podmnozina S5: VeliCiny vyjadfujici oborové vlastnosti prvki struktury entity

Do podmnoziny vyjadiujici oborové vlastnosti struktury planu jsou zahrnuty takové
charakteristiky, které utvari podnikovy plan vyroby — cilovy produkt, mnozstvi, pracovisté se
stru¢nym technologickym postupem obsahujici klicové pracovisté, material a termin zakazky.
PodmnoZina S6: Veli¢iny popisujici procesy probihajici na struktufe

Mezi veli¢iny popisujici procesy, které probihaji na podnikovém vyrobnim planu patii
napravna opatieni, kterd maji za cil minimalizovat dopady, které zplsobuji rusivé vlivy.
Stavové veliCiny popisuji stavy, do kterych se vyrobni plan mize dostat, odlisnych od
pocatecniho. Podstatnou veli¢inou je z hlediska podnikového planovani hodnota plnéni planu,
tedy pomér poc¢tu odevzdanych hotovych vyrobki ku planovanému.

Podmnozina S7: Veli¢iny vyjadiujici projevy entity

Zmény vlivem naruSeni planu v kombinaci s napravnymi opatfenimi se projevuji ve formé
splnéni poZzadovaného terminu, jinymi slovy terminovym plnénim zakazek.

Podmnozina S8: Veli¢iny popisujici disledky projevi entity

Podstatnou veli¢inou popisujici projevy vyrobniho planu méa komplexni dopad na podnik
v podob¢ produktivity, ktera patii mezi zakladni ukazatele prosperity podniku.

S6 PROCESY A STAVY:

S3 AKTIVACE Z OKOLI:

- Naruseni plann hrubymi viivy

Procesy:
- Napravna opatfeni
- Plnéni planu

- Naruieni planu nahodnymi viivy
- Naruseni planu systematickymi opakujicimi se vivy

PODNIKOVY PLAN VYROBY

S1 TOPOLOGIE, GEOMETRIE:
Umisténi u odpovédnych pracovnika

¥
S7 PROJEVY:

S35 VLASTNOSTI STRUKTURY

S4 OVLIVNENI Z OKOLi:
Podpora (podminky) planovani
- software

- ¢asové podminky pro plinovace
- mo¥nost simulace

Parametry tvofici virobni plan:
- Cilovy produlkt

- Mnozstvi

- Materidl

- Termin zakazky

- Pracoviité + zjednodufeny

Splnéni poZzadovaného terminu

Y

$8 DUSLEDKY PROJEVU:
Produktivita podniku

technologicky postup
- Obchodnd informace o zakdzce

S2 VAZBY K OKOLI:
Komunikace se
zakarnikem/dodavatelem

Obr. 35) Systém podstatnych veli¢in pro stanoveni vlivii vnasejicich chaos do
podnikového planovani

Systém podstatnych veli¢in pro stanoveni vlivli vnaSejici chaos do podnikového
planovani lze interpretovat nasledujicim obrazkem nize (Obr. 36)), u kterého jsou patrngjsi
jednotlivé vzajemné vazby mezi prvky. Na podmnoziny systému podstatnych veli¢in je
nahliZzeno jako na prvky tvofici zkoumany systém a veli¢iny jsou reprezentovany vazbami mezi
nimi. Za veli¢iny s velkou vahou vyznamnosti povazujeme zejména veliiny aktivaéni, které
zpusobuji aktivaci procestt probihajicich na zkoumaném objektu. V piipadé podnikového
planovani pozorujeme tii aktivacni veli€iny, které zpiisobuji naruseni planu a vyvoléavaji tedy
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zménovy nebo napravny proces na podnikovém planu vyroby. Vnitini a vnéjsi zdroje naruSeni
planu Ize rozd¢lit do tii zékladnich skupin:

e Naruseni planu hrubymi vlivy
e Naruseni planu ndhodnymi vlivy
e Naruseni planu systematicky opakujicimi se vlivy

NARUSENI NARUSENI NARUSENI PLANU
PLANU PLANU SYSTEMATICKY
HRUBYMI ~ NAHODNYMI OPARUJICIMI SE -
VLIVY VLIVY VLIVY PRODUKTIVITA DUSLEDKY
PROIJEVY :
PROJEVU
NARUSENI VYVOLAVAJICI
ZMENOVY/NAPRAVNY
AKTIVACE PROCES V PLANU
Z OKOLI
SPLNENI )
OVLIVNENI %’éﬁ%\ ANEHO
STIHNUTELNOSTI
NARUSENIM
PLANU
OVLIVNENI TVORBY
PLANU (SOFTWAROVA
PODPORA, SIMULACNI PLNENI PLANT
OVLIVNENI M‘:g’;ﬁf&%‘;ﬁ%"E STRUKTURA PROCESY
Z PLANOVACE..) PODNIKOVEHO NAPRAVNA A
OKOLI PLANU _‘ﬂ STAVY

ZMENA PLANU

VYVOLANA
KOMUNIKACT

; SE -
ZAKAZNIKEM/
DODAVATELEM

. . VAZBA KOMUNIKACE SE
PRUZNOST REAKCE NA ZMENY ZAKAZNIKEM/DODAVATELEM
- K |-
OKOLI

Obr. 36) Systémovy rozbor vlivli vnasejici chaos do podnikového planovani z hlediska
splnéni pozadovaného terminu

4 SOUCASNY STAV SPOLECNOSTI

4.1. Definice podniku

V nejsirsim slova smyslu je podnik chapéan jako subjekt, ktery vytvari hodnototvorny

proces piemény vstupl na vystupy a dodava tzv. pfidanou hodnotu. Pfidana hodnota je hodnota,
kterou podnik svou ¢innosti pfidava k hodnoté vstupti. Vstupy do takového systému definujeme
jako zdroje, které potiebuje podnik pro vytvafeni pozadovanych vystupd. Mezi vstupy do
podniku patii suroviny, polotovary, subdodévky, informace, energie a mnoh¢ dalsi. Jedna se 0
vstupy jak hmotné, tak nehmotné. Vystupem je pak produkt — tedy vyrobek nebo sluzba, ktera
vznikla prostfednictvim transformac¢niho procesu podniku Vv produkénim systému. Pokud se
jedna o hmotny produkt, ktery 1ze skladovat a pfepravovat, nazyvame jej vyrobkem. V opacném
piipadé se jedna o sluzbu. [12]
Firma sleduje cil, aby transformacni proces prob&hl za nejmensich moznych nakladu, v nejvyssi
kvalit¢ a ve slibeném terminu zakaznikovi. Za dodrZeni tohoto procesu jsou odpovédni
manazefi na riiznych trovnich, pfi¢emz mezi nejdiilezitéjsi odpoveédnosti patii tcelné a ucinné
vyuziti zdroju. [12]
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Podnik je samostatna jednotka jak ekonomicky, tak pravn¢. Ekonomicka samostatnost
je vyjadifena projevem svobody v podnikani a je uzce spjata s odpovédnosti vlastnikli za
vysledky podnikatelské Cinnosti. Pravni samostatnost se projevuje piedev§im jako moznost
vstupovat do pravnich vztahi s jinymi trznimi subjekty a uzavirat s nimi smlouvy, které definuji
jejich prava a povinnosti. [43]

Pokud bychom na pojem podnik nahlizeli pravné, tak je definovan jako soubor hmotnych a
nehmotnych slozek podnikatelské Cinnosti, jejiz hlavnim cilem je tvorba zisku. [43] Podnik
vznika s cilem nabizet produkt nebo sluzbu vyménou za finan¢ni odménu.

Vliv okoli Ovliviiovani
@ ﬁ Ok()li

Rizeni tvorby
a pfidan¢ hodnoty
produktu

Vstup Vystup

transformacni proces

Obr. 37) Transformac¢ni proces podniku [44]

Fungovani produk¢niho transformaéniho systému je mozné a velmi vhodné hodnotit pro ziskéani
zpétné vazby a nastaveni ptipadnych opatieni. Aby bylo mozné takové hodnoceni provést, je
nutné zavést tzv. ukazatele vykonnosti. Ukazatel vykonnosti hodnoti tfi zékladni oblasti, které
jsou zaloZeny na konceptu 3U (Gspornost, Géinnost a t&elnost). Oblast uspornosti je vazana na
vstupy a symbolizuje Gspory pii ziskavani vstuptli, ¢ehoz je mozné docilit naptiklad dobrymi
vztahy s dodavateli, nacasovani dodavek apod. Oblast ucinnosti se vaze na transformacni
proces a cilem je zajistit produkci pozadovaného mnozstvi vystupli pfi minimalnim mnoZzstvi
vstuptll. Posledni oblasti je GiCelnost, jejiz cilem je uspokojovat potieby a pozadavky zédkaznika
a je vztazena ke vystupum. [12]

4.2 Popis a organizacni struktura spole¢nosti KSK Precise Motion, a.s.

Jak zde jiz bylo feceno, spole¢nost KSK Precise Motion a.s. je firma, ktera vyrabi nejen
kulickové Srouby. Firma pusobi na trhu v odvétvi strojirenstvi jiz vice nez 50 let a mésto Kufim
se muze pysSnit dlouholetou tradici v tomto oboru. Pocatek vyroby kulickovych Sroubt je tizce
spjaty se zaCatkem vyroby Cislicové fizenych stroji v 60. letech minulého stoleti. Sortiment
spolecnosti je velmi Clenity a jednd Se spiSe o kusovou az malosériovou vyrobu. Firma je
rozdélena na tfi dulezité divize a témi jsou hlavni vyroba a divize oprav a laseru. Hlavni vyroba
zaStituje vyrobu kulickovych a trapézovych Sroubt, vodicich ty¢i a dalSich zakézkovych
produktii. Divize oprav, jak jiz samotny ndzev napovida, zajiStuje opravy jak havarijni, tak
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generalni. Tuto sluzbu poskytuje jak pro svoje produkty, tak pro kulickové a trapézové Srouby
jinych spolecnosti. Firma KSK Precise Motion zaroven také disponuje laserovym
robotizovanym pracovistém, jehoz hlavnim ucelem je laserové kaleni, svafovani a navarovani.

Pro spravné pochopeni tvorby a pruchodu zakazky firmou je velmi dilezité¢ zminit, jaka
oddéleni firmu utvaii a zaroven, kterymi oddélenimi plyne tok materidlovy a informacni. Na
obrazku nize je graficky znazornéno hierarchické rozdéleni spole¢nosti KSK Precise Motion.

VALNA HROMADA
SPRAVNI RADA
STATUTARNI
REDITEL KSK
¥ v v v v v
. VYVOJOVA VYROBNI PREDSTAVITEL o
DIVIZE SLUZEB KONSTRUKCE A KONSTRUKCE PERONALISTIKA VEDENI PRO IT ODDELENI
TECHNOLOGIE JAKOST
DIVIZE OPRAV | 5 - 0 EKONOMICKO- | USEK RIZENI
OBCHODNI USEK VYROBNI USEK FoE T ST
DIVIZE LASER TECHNICKE PLANOVAN A VSTUPNI A
> : - oar ; CONTROLLING - MEZIPERACNI
NARIDKY PRIPRAVA VYROBY KONTROLA
PRODEJ EE a VYSTUPNI
> TUZEMSKO » RIZENi vYROBY UETARNA > KONTROLA
L ,|PRODEJ ZAHRANICH | KOOPERACE L» METROLOGIE

] LOGISTIKA

> VYROBA

SPRAVA VYROBNI
ZAKLADNY

Obr. 38) Struktura spole¢nosti KSK Precise Motion, a.s. [6]

Spolecnost tvoti 9 zdkladnich oddéleni, ktera se dale detailngji déli do skupin. Mezi zakladni
odd¢€leni patii: divize sluzeb, vyvojovy usek, ekonomicko-finan¢ni usek, provozni usek,
vyrobni Usek, obchodni usek, oddéleni IT, vyrobni konstrukce a tsek fizeni kvality. VSechny
tyto Useky jsou podfizeny statutarnimu fediteli spole¢nosti. Statutarnimu fediteli je pak
nadfazena spravni rada a valna hromada, kterd je nejvysSSim organem spole¢nosti a tvoii
nejdulezitéjsi rozhodnuti a cile spoleénosti. [45] Spole¢nost KSK Precise Motion spada pod
spoleCenstvi firem, jejichz vlastnikem je holding OC Schweiz Maschinen Bau AG se sidlem ve
Svycarsku.
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4.3 Popis jednotlivych useki a divizi

4.3.1 Divize sluzeb

Divize sluzeb se sklada ze dvou zakladnich oddéleni: divize laseru a divize oprav. Divize laseru
disponuje robotizovanym laserovym pracovistém, jehoz hlavnimi funkcemi je laserové
svafovani, navafovani a kaleni. Divize oprav se zabyva havarijnimi, zaru¢nimi i generalnimi
opravami kulickovych a trapézovych Sroubti nejen vlastni vyroby, ale i od jinych vyrobcu. [4]

4.3.2 Vyvojovy usek
Vyvojova konstrukce a technologie vyviji a testuje novd mozna feSeni provedeni sortimentu
vyrobkd.

4.3.3 Ekonomicko-finanéni tsek

Pod ekonomicko-finan¢ni Gisek spadaji dvé oddéleni: controlling a uctarna, ktera vede finan¢ni
feditel. Tato oddéleni dozoruji nad financemi a ekonomikou spole¢nosti. Controlling ma za
ukol napomahat vedeni spoleénosti napliiovat podnikové cile a usmérfiovat jeji chod. [46]

4.3.4 Provozni usek

Provozni Gisek obsahuje dvé oddé€leni: persondlni oddéleni a predstavitele vedeni pro jakost.
Personalni oddéleni md na starosti nadbor novych pracovnikli, motivace a vzdélavani
zaméstnancdl.

4.3.5 Vyrobni tsek
Vyrobni Usek tvofi nejveétsi pocet zaméstnancii a sklada se ze 6 odd€leni: planovani a ptiprava
vyroby, fizeni vyroby, logistika, kooperace, vyroba a sprava vyrobni zakladny.

a. Planovani a priprava vyroby

Ukol planovace spo¢iva v zaplanovani pfichozi zakazky do vyrobniho planu a predat
technickou dokumentaci néaslednym oddé¢lenim, kterd ji zpracovavaji. Poslednim krokem je
ptiprava zakazky na uvolnéni do vyroby a tisk technické dokumentace. Tento krok taktéZ spada
do agendy planovace.

b. Rizeni vyroby
Rizeni vyroby zajidtuji tfi vyrobni technici neboli mistfi, ktefi usmérfiuji priichod
vyrobku vyrobnim postupem. Kazdy mistr ma na starosti uréitou ¢ast vyroby: mistr hiideli,
mistr matic a pfisluSenstvi a mistr montaze. Mistr hiideli zastit'uje vyrobu htideli, na které¢ mistr
matic vyrabi matice a pfisluSenstvi jako jsou ucpavky, ndkruzky, lizka, segmenty apod.
Mistrovi montaze se schazi komponenty od dvou ptfedchéazejicich mistrii na montazi a cely
Sroub je zkompletovan a predan do expedice.

c. Logistika

Oddéleni logistiky ma za ukol, aby byl zajistén materidl na zakdzky ve spravném
mnozstvi, ve spravny cas, na spravném misté, se spravnymi naklady a ve spravné kvalité.
Oddéleni tidi vedouci logistiky, ktery ma 6 podtizenych. Mezi tyto zaméstnance patii i osoba
zajist'ujici kooperace.
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d. Kooperace

Kooperace je ¢innost, béhem které je ¢ast nebo vSechny vyrobni tikony vykonavany
externim dodavatelem. Kooperace ma na starosti jeden zaméstnanec spadajici pod oddé€leni
logistiky, ktery zajistuje odvoz a dovoz vyrobku k externi firmé.

e. Vyroba

Vyrobni provoz fidi vedouci vyroby a 3 vyrobni mistfi, ktefi usmériiuji materidlové toky
na diln¢ a predavaji ukoly a praci délnikam.

f. Sprava vyrobni zakladny

Spravu budovy (administrativni 1 vyrobni haly) zajistuje oddé€leni udrzby, které
zamestnava vedouciho udrzby a 3 podiizené. Udrzba patii k zdkladnim provoznim ¢innostem,
jejichz funkci je udrzovani a zachovani funkci zatizeni a budov.

4.3.6 Obchodni usek

Obchodni usek, ktery je tvofen 8 zaméstnanci ¥idi obchodni feditel. Usek je rozdélen do
3 kategorii, podle které si zaméstnanci prerozd€luji praci: technické nabidky, tuzemsky a
zahraniéni prodej. Ukolem obchodniho Gseku je zajisténi objednavek od zakaznikd, piijem
poptavek a reakce na né pomoci nabidek. Zpracovani nabidky je ukolem technickych nabidek.
V ptipad¢ piijeti objednavky zaméstnanci obchodu vypracuji kupni smlouvu, kterd je pfedana
dal$imu odd¢leni. V konecné fazi vyrobku ma obchodni oddéleni na starosti samoziejmé prode;
a expedici vyrobku.

4.3.7 Oddéleni IT
Oddéleni IT se zodpovida pfimo statutarnimu fediteli spolecnosti a zajistuje spravu
firemni informacni sité.

4.3.8 Vyrobni konstrukce a technologie

Odd¢leni vyrobni konstrukce a technologie ma za kol tvorbu vykresové dokumentace
podle technické specifikace vyrobku, kterou zpracovavaji technické nabidky a naslednou
tvorbu technologického postupu.

4.3.9 Usek Fizeni kvality
Usek fizeni kvality zajistuje kontrolu kvality vyrobk®, a to jak vstupni, tak mezioperaéni
a vystupni. Usek je fizen vedoucim technické kontroly.

4.4 Proces prubéhu objednavky

Proces pritbéhu objednavky napii¢ spolecnosti je fizena pomoci vnitropodnikového
schématu, pro které se i v ¢eské terminologii ustalil anglicky nazev ,,workflow.“ Workflow
neboli tok prace slouzi k fizeni komplexniho procesu, ktery je rozlozen do jednodusSich
¢innosti s presné definovanymi vstupy, vystupy a vazbami mezi nimi. Workflow pifedstavuje
nastaveni standardizovanych procest v podniku a tok prace je fizen podle piesné definovanych
pravidel. V podnicich se obvykle vyuziva pro fizeni projektd, zpracovani informaci mezi
jednotlivymi odd€lenimi podniku nebo pro fizeni podniku samotného. Jednotlivé ¢innosti maji
presné definovany cil, odpovédné osoby a ¢asovou normu pro splnéni zadané ¢innosti. [47]

Systém pro fizeni uvedenych ¢innosti je obvykle integrovan v rdmci podnikového informac¢niho
systému, ale existuje fada softwarovych nastroji, které funguji samostatné:
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Workflow na zéklad€ e-mailovych klientt

Workflow zalozené na internetovych a intranetovych serverech
Workflow fungujici v samostatném systému

Workflow integrované v podnikovém informacnim systému

Vyhody: [47]

e Standardizace a zjednoduseni procesu v podniku

e Zefektivnéni a zrychleni prace a plnéni podnikovych cilt

e Piesnd formulace problému nebo cile prace a definice odpoveédnych osob

e Piesna identifikace irovné plnéni a lokace pracovniho toku (monitoring a controlling)

Ve firmé KSK je workflow integrovano v ramci podnikového informaéniho systému
SAP a jeho prostfednictvim jsou fizeny nasledujici procesy:

e Objednavka od zakaznika od pfijeti nabidky po ptipravu zakazky do vyroby (proces
TPV — technicka ptiprava vyroby)

e Reklamace od zédkaznika

e Interni neshoda

e Schvalovaci procesy v ramci riznych oddéleni a na riiznych urovnich

V prostiedi informacéniho systému SAP ma workflow dva druhy podob — podoba posStovni
schranky, na kterou je uzivatel zvykly naptiklad z prostfedi e-mailového klienta a schéma
pracovniho toku integrované pro projekty a predvyrobni etapy. Podoba postovni schranky fesi
zejména schvalovaci procesy, reklamace a interni neshody. Integrované workflow je uzivané
pro piedvyrobni etapy, tedy pro standardni pribéh objednavky podnikem, a projekty. V KSK
jsou aplikovany tfi druhy moznych schémat workflow pro prubéh objednavky firmu, které jsou
rozdéleny podle opakovatelnosti vyroby, kterou zékaznik objednava a je voleno obchodnikem,
ktery objednavku zaklada do systému:

e Schéma pro opakovanou vyrobu
e Schéma pro opakovanou vyrobu, u které obchodni oddé€leni vyzaduje revizi
e Schéma pro novou vyrobu

Opakovana vyroba je takovy druh vyroby, u které je znamy kusovnik sestavy kuli¢kového nebo
trapézového Sroubu a technologicky postup vyroby jednotlivych dil¢ich soucésti a zaroven
vrcholového dilce. Jedna se o sestavy, které libovolny zakaznik jiz v minulosti objednal, a tudiz
maji zpracovanou kompletni technickou dokumentaci. U opakované vyroby je proces fizeni
predvyrobnich etap nejjednodussi. Obchodni oddéleni zalozi zakaznickou objedndvku do
informacniho systému a pieda podklady na oddéleni planovani, které ur¢i termin vyroby. Tyto
dokumenty jsou poslany soucasné zpet na obchodni odd¢€leni a na oddé€leni konstrukce, které
zkontroluje spravnost vykresové dokumentace. Vytisténa vykresova dokumentace je pieddna
oddeleni technologie, ktera zkontroluje technologicky postup, poptipadé provede potiebné
zmény a piedd zpét do oddéleni planovani, které vytiskne technickou dokumentaci a vyda
podklady do vyroby. V paralelni lince obchodni oddéleni zasild zdkaznikovi planovanim
navrhnuty termin a kupni smlouvu k odsouhlaseni.
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Obr. 39) Schéma workflow pro opakovanou vyrobu (podoba z prostiedi informaé¢niho
systému SAP) [6]

Druhd mozZnost opakované vyroby nastdva v piipadé, kdy je nutné zrevidovat
vykresovou dokumentaci nebo si zékaznik z4d4 Gpravu na jiz v minulosti objednaném vyrobku.
V takovémto ptipadé je schéma obohaceno o Cinnost oddé€leni technickych nabidek, které
zpracuje revizi nebo technické tipravy od zékaznika a pteda tzv. technickou specifikaci vyrobku
na oddéleni planovani. V technické specifikaci vyrobku se nachazi hlavni parametry
kulickového nebo trapézového Sroubu — prumér a stoupani, zavitova délka, celkova délka
Sroubu, konstrukéni provedeni matice/matic, pifevod a velikost kulicek a dalsi. Dale jsou v
dokumentaci uvedeny diilezité informace pro planovani a logistiku, mezi které¢ patii naptiklad
nutnost nakupu polozek nebo kooperace vyrobku.
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Kz Kz Tvorba vikresové Kz Zpracovani Kz Pfiprava zakazky do
> ok » g postu » Tol
12.01.2621] 0 [18.01.2021 18.01.2021] 0 [21.01.2021 [22.01.2021] 0 [26.01.2021]
12.01.2021 18.01.2021 18.01.2021| 0 [21.01.2021 [22.01.2021] 0 [25.01.2021
P510-5020001003 01
25 | Psod | 1M
Kz ouvy a KZ Kupni smlotva KZ
zas|aiil zak. zakaznik
12.01 2021 & [1204.2021
[24.01.2021] 0 [z1.01.2021

revizi nebo zakaznické Gpravy (podoba z prostiedi informacniho systému SAP) [6]

Posledni moZnosti schématu workflow je tok prace v ptedvyrobnich etapach pro novou vyrobu.
Nova vyroba je takova, pro kterou neexistuje ve firm¢ Z4dna vykresova ani jina technicka
dokumentace a je tedy nutné zakdzku zpracovat na zaklad€é zakaznickych poZadavka.
V takovémto piipadé je schéma workflow zdaleka nejkoSatéjsi a je obohaceno o nékolik dalSich
¢innosti. Prvnim krokem zistavaji technické nabidky, podle jejichz technické specifikace
vyrobku zpracuje oddéleni konstrukce vykresovou dokumentaci a oddéleni planovani urci
termin vyroby. Vzhledem k riznym moznostem feseni je vykresova dokumentace poslana na
schvaleni zdkaznikovi a teprve po jejim schvaleni je mozné pokracovat v dalSich pfedvyrobnich
etapach — technologie, ptiprava zakazky do vyroby. Oddéleni technologie vypracuje
technologicky postup a predava systémoveé kompletni dokumentaci oddéleni planovani, které
piipravené podklady vytiskne a pieda do vyroby.
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| SitDiagr 5001436
P510-5020001037-01 P510-5020001037-01 P510-5020001037-01 P510-5020001037-01
5 PS01 1H 10 PS01 | 3 DEN 30 PS01_| 6 DEN 40 PS01 | 1H
b I Kz N Zapl. zak., oznémeni Kz Tvorba vykresové Kz Vykres k odsouhl. zak. Kz
namky terminu-wyroby dokumentace, ... (+ akt. KS)
12.01,2021] 0 [12.01.2021 12.01,2621] 0_[15.01.2021 15.01.2021] 0 _[25.01.2021 25.01.2021] 0 _[25.01.2021
12.01.2021] 0 [12.01.2021 12.01.2021 15.01.2021 15.01.2021) 0 |25.01.2021 25.01.2021| 0 |25.01.2021

P510-5020001037-01 P510-5020001037-01
22 in
Kz Kupni s
odsouhlase
[16.01.2021] 1
04.02.2021] 11 |

aznik
1.2021
01.02.20621

Obr. 41) Schéma workflow pro novou vyrobu z prostfedi SAP — prvni ¢ast [6]

P510-5020001037-01 P510-5020001037-01 P510-5020001037-01 P510-5020001037-01
45 [ pso1 [ 1H 50 PS01 1H 60 PS01 | 5 DEN 70 [ pso1 [ 2DEN
Vykres odsouhlasen Uvolnéni Zpracovani Priprava zakazky do
———— P zak. (+ odsouhl. KS) odsouhl ho vykre: P technologického postu > vyroby
25.01.2021] 0 [25.01.2021 25.01.2021] 0 [25.01.2021 25.01.2021] 0 [01.02.2021 01.02.2021] 0 _[03.02.2021
25.01.2021) 0 [25.01.2021 25.01.2021| 0 [25.01.2021 25.01.2021] 0 [01.02.2021 01.02.2021| 0 [03.02.2021

Obr. 42) Schéma workflow pro novou vyrobu z prostiedi SAP — druha ¢ast [6]

Obecné je workflow vyuzivano v takovych Cinnostech, jejichz pribéh je homogenni.
Jeho vyuziti piisobi kladn¢ na standardizaci procesu, které ve firm¢ probihaji na rutinni bazi a
zaroven zajistuje zefektivnéni prace na jednotlivych pracovistich.

4.5 Soucasna podoba vyrobniho planu

Vyrobni plan je vyrobnim feditelem vytvoteny a schvaleny dokument, ktery predstavuje
rozvrh vyroby produkti podniku nebo seznam vyrobki, které ma podnik vyrobit za urcité
predem definované obdobi a slouzi pro fizeni vyrobniho podniku, zejména vyrobni dilny.
V rdmci informaé¢niho systému podniku vyrobni plan slouzi jako zaklad pro tvorbu planovani
potieby materialu. [48]

Ve spolecnosti KSK je vyrobni plan vytvafen vyrobnim feditelem vzdy v druhé poloviné
kalendafniho meésice, nejastéji v poslednim tydnu. Pro tvorbu planu je vyuzivano dat
z podnikového systému SAP v kombinaci se softwarem MS Excel, ktery vyrobnimu planu
udava grafickou podobu pro tisk. Vyrobni plan je tvoten ze tii dilezitych ¢asti:

e Mgsicni plan vyroby
e Plan nedokoncenych zakéazek z predchéazejiciho mésice
e Doplnék planu nasledujiciho mésice po uzavérce aktudlniho mésice

Vsechny vytisky véetné doplitku a skluzti jsou predany odpovédnym osobam, kterymi jsou
vyrobni mistfi, programatoii CNC strojii, pldnovaci, logistika a odd¢€leni kooperace. Vyrobni
mistii jsou zodpovédni za plnéni planu ve vyrobni diln€ a predavani hotovych vyrobkil na sklad
podle termint expedice a pozadavkil zakaznika. Planovaci dohlizi na harmonizaci vyrobniho a
finan¢niho planu podniku. Souéasné je vyuzivan i k operativnimu fizeni ve vyrobé& v koordinaci
vyrobnich mistrii a planovacl. Logistika a oddéleni kooperaci vyuzZivad vyrobni plan jako
podporu pro planovani materialovych pozadavku a vyvozi ke kooperantim. Podle vyrobniho
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planu se fidi i programatofi CNC stroju, ktefi piSou programy na obrabéni matic a hiideli
kulickového Sroubu.

Vyrobni plan je plnén postupné kazdodennim piichodem novych objednavek od
zékaznikil, které jsou zpracovany oddélenim technickych nabidek a obchodnim oddélenim.
Oddéleni planovani posoudi, zda pozadovany termin od zédkaznika je splnitelny s pfihlédnutim
k veskerym okolnostem a moznostem podniku — kapacitnim ve vyrobé, materidlovym,
kooperacnim a jinym. V pfipad¢, kdy neni mozné potvrdit pozadovany termin navrhne
planova¢ novy nejbliz§i mozny termin pro vyrobu a odesle navrzeny termin na obchodni
oddg¢leni, které komunikuje se zakaznikem. V pfipadé pfijeti nové navrzeného terminu
zakaznikem je zakézka zpracovana dal§imi odd€lenimi a pfiddna do vyrobniho planu na dany
mesic.

START

|

| - TECHNICKA SPECIFIKACE VYROBKU (NOVANEBO |
/ OPAKOVANA VYROBA S NUTNOU REVIZI)
- KUPNI SMLOUVA (OPAKOVANA VYROBA)

l

POSOUZEN]
POZADOVANEHO
TERMINU OD
ZAKAZNIKA

!

JE TERMIN
SPLNITELNY ?

l ANO
¥

¥

NE

NALEZENI POTVRZENI
NEJBLIZSIHO POZADOVANEHO
MOZNEHO TERMINU| TERMINU

| N
>

h 4

/ TERMINVYROBYA |
/ EXPEDICE VYROBKU /

PREDANI TERMINU
NA OBCHODNI
ODDELENI A
KONSTRUKCI

|

ODSOUHLASIL
ZAKAZNIK KUPNT
SMLOUVU ?

l ANO

ZAHRNUTI
ZAKAZKY DO
VYROBNIHO PLANU

[ EonEC )
A 7

NE

Obr. 43) Vyvojovy diagram zaplanovani terminu nove ptichozi objednavky do firmy
KSK
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Stézejni funkci vyrobniho planu je podpora pii operativé ve vyrobé. Kratkodobé
operativni fizeni probiha v ramci jednoho dne, zejména na kazdodennich rannich dispecincich,
béhem kterého jsou ucastni vyrobni mistfi, planovaci a vyrobni feditel. Dispecink je forma
operativniho fizeni vét§iho technologického celku nebo podniku a hlavnim cilem je zajiSténi
hladkého pruchodu objednavek a harmonizace vstupt a procest, jejichz vysledek tvoii finalni
produkt. [49] Béhem dispecinku ve vyrobé je aktualizovan stav rozpracovanosti vyrobniho
planu, denni odvod cilovych produkti na sklad hotovych vyrobkl, odvoz vyrobkl do
koopera¢nich podniki, nedokoncené zakazky z predchazejiciho mésice a prioritni zakéazky.
Soucasn¢ s odvodem cilovych vyrobki na sklad je také vedena diskuse nad plnénim finan¢niho
planu podniku.

4.6 Kvantitativni veli¢iny planu

Kvantitativni veli¢iny planu jsou takové veli¢iny, které charakterizuji vyrobni plan a lze
je vyjadfit numerickou hodnotou a referenci. Numerickd hodnota nese kvantitativni stranku
veli€iny a kvalitativni stranka je reprezentovana referenci, kterd obvykle zastupuje jednotku (v
ptipadé rozmérovych veli¢in) nebo méné Casto postup meéfeni nebo referenéni material. [50]
Takové veli¢iny tvoii strukturu vyrobniho planu a byly odhaleny v ramci systémového rozboru
podstatnych veli¢in v kapitole 3.3. Vyrobni plan disponuje nasledujicimi charakteristikami
(informacemi), které jsou vyuZzivany k fizeni vyroby ve spolecnosti KSK:

1. Obchodni informace o zakazce (jméno zakaznika, ¢islo obchodni zakazky, prodejni
cena)

2. Charakteristiky cilového produktu (primér a stoupéani kulickového nebo trapézového

Sroubu, typ konstrukéniho provedeni matice/matic, rozmér kulicky, zavitova délka a

celkova délka)

Mnozstvi vyrobku

Material (¢islo vykresu vyrobku)

Zpisob vyroby dilé¢ich produktt (zjednoduseny technologicky postup a pracoviste)

6. Termin zakazky (datum vyroby a expedice)

ok ow

V nasledujicich bodech bude proveden rozbor jednotlivych veli€in, které tvoii vyrobni plan
spolecnosti KSK.

4.6.1 Obchodni informace o zakazce

Vyrobni plan poskytuje zakladni obchodni informace o zakéazce, mezi které patii jméno
zdkaznika, cislo obchodni zakézky neboli SD zakazky (vychéazi z pocate¢nich pismen
anglickych slov Sales Department, tedy obchodni odd€leni) a prodejni cenu. Vyrobni plan by
mél harmonizovat s finan¢nim planem spole¢nosti, a proto je prodejni cena dalezitym udajem,
podle kterého se kontroluji denni a mésicni odvody na sklad hotovych vyrobki.

4.6.2 Charakteristiky cilového produktu

Cilovym produktem rozumime sestavu KSM, trapézového §roubu nebo vodici tyce.
Vzhledem k faktu, Ze kuli¢kové Srouby tvofi majoritni ¢ast obratu spole¢nosti, budou zde
rozebirany zejména charakteristiky sestavy KSM. Nepostradatelnym tdajem ve vyrobnim
planu je primér a stoupani kuli¢koveého Sroubu. Velikost rozméru (primeér, stoupani, zdvitova
a celkova délka) patii mezi rozhodujici faktory pro urceni jednotlivych pracovist vyroby dilce
sestavy. Podle charakteristickych rozmérii jsou dilce kulickového Sroubu pfifazeny na
pracovisté, pies ktera prochazi vyrobou. Materialové toky pro dilce jsou popsany v kapitole
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4.6.5. Mezi doplikové informace patii konstrukéni provedeni matice nebo dvojice matic a
velikost kulicky.

4.6.3 Mnozstvi vyrobku

Dal§im parametrem uvadénym ve vyrobnim planu je celkové planované mnoZzstvi
cilového produktu pro dané¢ho zdkaznika na danou SD zakazku. Cilové mnozstvi nemusi a
mnohdy ani nemuize byt vyrobeno v jedné davce, ale je rozdéleno do vice davek podle
kapacitnich a materialovych moznosti vyroby. Odvody na sklad hotovych vyrobkli mohou byt
taktéz CasteCné nebo celkové, avsak mél by byt respektovan a dodrzen termin expedice,
respektive termin disponibility cilového produktu na skladé.

4.6.4 Material vyrobku

Material vyrobku je zakladni surovina, ze které je vyrabén cilovy produkt a jednotlivé
dilce, které jsou reprezentovany tzv. Cisly vykresd. Desetimistné ¢islo vykresu je uloZeno
V informacnim systému, pod kterym Ize najit veSkerd data o daném materidlu véetn€ kusovniku,
tedy dilct, ze kterych se vrcholova sestava sklada (z vyrabénych i nakupovanych polozek). Tato
data jsou nazyvana souhrnné¢ ,,kmenovy zdznam materialu® a je pro néj uzivana zkratka KZM.
Pro vyrobu jsou stézejni vyrabéné polozky a zejména se jedna o hiidel a matici/matice
kuli¢kového Sroubu. Pro hiidele kulickového Sroubu pozorujeme dva zakladni druhy materialu,
které nasledn¢ urcuji dalsi zpracovani a zptisob vyroby dilce (viz kapitola 4.6.5):

e Vyroba z ty¢e Zihané na mékko
e Vyroba z kalené brousené tyce

Materialy pro vyrobu kulickové hiidele a matice, které se vyuzivaji jako polotovary pro dalsi
zpracovani jsou uvedeny v tabulce Tab. 4):

Tab 4) Materialy pro vyrobu matice a hiidele kulickového $roubu [6]

Z materidlu zihaného | Konstrukéni legovana ocel .
y v N 54SiCr6
na mékko zihana na mékko
Hiidel KSM
&ni 5 42CrMo4
Z kaleného materialu Konstrukéni lvegovana F)cel
povrchové zakalena 50CrMo4
Do 16 mm stény Legov? na ocel pro valivd 14 109
9 loZiska a kulicky
Matice KSM 3 - 1 g
N egovana ocel pro valiva
Nad 16 mm stény loziska a kulicky 14 209

4.6.5 Zpisob vyroby dil¢ich produktii

Ackoli se sestava KSM sklada nejen z hiidele a matice kuli¢kového §roubu, ale i jejiho
piislusenstvi, bez kterého by nemohla fungovat, zakladnimi dil¢imi produkty, jejichz vyrobou
se budeme zabyvat jsou praveé kulickova hiidel a matice. Zptisob vyroby hiidele je uzce spjat
s volbou materidlu pro vyrobu. Podle pozadavkii zdkaznika a konstrukénim feSenim

68



S

IZY (RPN istav vyrobnich strojd,

TROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILITRY

kulickového Sroubu jsou hiidele vyrdbény dvéma zdkladnimi zplsoby, podle kterého je
nasledné volen vstupni materidl hiidele:

e OkruzZovanim kalené brousené tyce
Hitidel, jejiz vstupnim materidlem je kalena brousSena tyc€, je okruzovana do tvrdého
zakaleného povrchu. V takovémto piipad¢ neni nutné zahrnovat do technologického
postupu kaleni povrchu hiidele, jelikoZ je jiz pfedpracovana od dodavatele materialu.
S—— DELENI OBRABENI KONCU ODBROU SENI
OKRUZOVANI MATERIALU >  KONTROLA > HRIDELE VYBEHU
ROVNANI ~ ——» BROUSENINA 5 rouseni zivitu KONTROLA

Obr. 44)  Zpusob vyroby hiidele okruzovanim kalené brousené tyce

Pfehled operaci

Ope...

0010
0015
0020
0030
0070
0080
0090
0100
0120
0130

Pod | Pracovisté
5101
1100
3504
8500
2402
7107
1101
7103
7403
8500

Obr. 45)

Zavod
1050
1050
1050
1050
1050
1050
1050
1050
1050
1050

Ridi...
PPO1
PP10
PPO1
Qmoz
PPO1
PPO1
PPO1
PPO1
PPO1
Qmos

Klig pfedlo...
13

111

23

25

22

Popis

Okruzowvani

Revize postupu 9/20

Deleni materialu

Kontrola s volitelnym zdpisem
SoustruZzeni NC Lc, R, konce
Odbrougeni vybéhi
Rovnani do 0,02

Brouseni Bk

Erouseni Bz

Kontrola kontrola hiideli

Technologicky postup pro kalenou ty¢ ze systému SAP [6]

OkruZovanim tyce Zihané na mékko a naslednym zkalenim povrchu
Druhou moZnosti vyroby hiidele je okruzovani tyCe zihané na meékko, tedy do
nezakaleného (,,m¢kkého*) materidlu a nasledné povrchové zakaleni jiz okruZené
hiidele. Takovy postup je oproti pfedchozimu zdlouhavy a vyZaduje vicecetné
vyrovnani hiidele po dil¢ich operacich technologického postupu. V KSK je tento postup
star$i a vzhledem k jeho sloZitosti je nahrazovan prvni moznosti s vyuzitim kalené tyce.
I ptes ustup novému feSeni vyroby vSak zlstava stile mezi moznymi postupy
Z konstrukéné-vyrobnich divodi.
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13

10

SOUSTRUZENI VYROVNANI

15

SENI 4 e 5 )
““23,?5{'{',“ OKRUZOVANI KALENI
s[4 A
FREZOVANI T UPRAVA 12| BROUSENI ZAVITU |

(HRUBOVANI) |

OPRACOVANI 16 BROUSENI ZAVITU
KONCU (FINALNI)

Obr. 46) Zpusob vyroby hiidele okruzovanim tyce zihané na mekko

Prehled operaci

Ope... Pod
0005
0010
0020
0030
0040
0050
0070
0080
0090
0100
0110
0120
0130
0140
0150
0160
0170
0190
0200

Pracovidté  Zavod Ridi... KL pfedlo... Popis

1100 1050 PP10 111 Revize postupu 10/20

3502 1050 pPO1 23 Déleni materialu

2108 1050 PPO1 1 SoustruZeni Navodka €.100
1101 1050 PPO1 5 Vyrovnani do 0.1

7103 1050 PPO1 16 Brougeni Bk Brousit D37,9-0,05.
5401 1050 PPO1 13 OkruZovani

6301 1050 pPO1 12 Kaleni AEG

1101 1050 PPO1 5 Vyrovnani do 0.1

7103 1050 PPO1 16 BrouSeni Bk Brousit D37,7-0,05.
2108 1050 pPP0O1 1 SoustruZeni NO, Zavit nedélat.
1101 1050 PPO1 5 Vyrovnani do 0.1

3101 1050 PPO1 2 Frézowani

8101 1050 pPPO1L 9 Uprava

7303 1050 PPO1 17 Brouseni Bz

1101 1050 PPO1 5 Vyrowvnani do 0.05

7103 1050 pPPO1 16 Brouseni Bk

2505 1050 PPO1 1 SoustruZeni Zavit M40x1,5

7402 1050 pPO1 17 Brouseni Bz

8500 1050 QmO5 25 Kontrola kontrola hfideli

Obr. 47) Technologicky postup pro ty¢ Zihanou na mékko ze systému SAP
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Druhym dileZitym dilcem je matice sestavy KSM, kterd je vyrabéna stale stejnym
technologickym postupem. Existuji vSak provedeni matic, kterd vstupuji do vice vrcholovych
sestav a z toho diivodu je spole¢nost KSK vyrabi v davkach na sklad polotovart. Matici vSak
neni mozné dokoncit, jelikoz se vzdy matice licuji na vyrobenou htidel. Matice je ulozena na
sklad po upravé po kaleni. Pro matice ze skladu je vytvoren kratky technologicky postup s
operaci brouseni zdvitu matice, kterd zajiStuje slicovani matice na htidel. Takovy
technologicky postup povazujeme za dokonceni ptedchoziho technologického postupu matice,

ktera je odloZena na sklad polotovart. V piipadé, Ze jsou matice na skladg, pak je do zakaznické
zakazky pouzita matice ze skladu.

Z popsaného zplsobu vyroby vychazi dva mozné toky materidlu pro matici:

e Matice vyuzita ze skladu polotovarii
e Matice vyrabéna do zékaznické zakazky

Obr. 48) Zputsob vyroby matice vyuzité ze skladu polotovart

Prehled operaci

Oper |PodQ  Zahaj. Zahaj Pracovisté  Zavod Ridi... KIStdTx Kratky text operace
0010 02.10.2020 12:05:01 1100 1050 PP10 111 Revize postupu, 8/20
0030 02.10.2020 12:05:01 2104 1050 pPO1 22 Soustruzeni NC

0040 02.10.2020 22:00:00 8500 1050 aqm05 25 Kontrola kontrola hfideli

Obr. 49) Technologicky postup pro matici vyuzitou ze skladu polotovart ze systému

SAP [6]
CNC OBRABENI N i
S MATICE NA - :
HRUBOVANI MATIC T UPRAVA H KALENI
CHARAKTERISTIKY
UPRAVA LICOVANI MATICE
PO KALENI » " NA HRIDEL AL AL

Obr. 50) Zpuisob vyroby matice do zakaznické zakazky
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Piehled operaci

Oper |PodO  Zahaj. Zah3j Pracoviité  Zavod Ridi.. KIStdTx Kratky text operace
0005 05.10.2020 09:54:40 1100 1050 pp10 111 Revize postupu 9/20
0010 05.10.2020 09:54:40 2401 1050 pPO1 22 Soustruzeni NC
0020 05.10.2020 10:41:50 2105 1050 pPO1 22 Soustrufeni NC  NO
0030 05.10.2020 14:00:00 8101 1050 PPO1 9 Uprava
0040 05.10.2020 14:00:00 9904 1050 PP0O2 29 Kaleni do oleje na 60-2HRC
0050 05.10.2020 14:00:00 8101 1050 PPO1 9 Uprava
0060 05.10.2020 20:02:06 7501 1050 pPO1 17 BrouSeni Bz
I—M 1 05.10.2020 22:00:00 8500 1050 @m05 25 Kontrola konirola hfideli

L 4

Obr.51) Technologicky postup pro zakaznickou matici ze systému SAP [6]

4.6.6 Termin zakazky

Ve vyrobnim planu se vyskytuji dva terminy, kdy prvni je termin disponibility materialu
neboli termin pro vyrobu a druhy je termin expedice cilového produktu k zakaznikovi. Datum
disponibility materidlu je takové, do kterého je nutné mit cilovy produkt na skladé hotovych
vyrobki, aby obchodni oddéleni mohlo vyrobek expedovat k zakaznikovi, a to nejpozdéji do
data expedice. Obvykle je tento ¢asovy usek mezi daty povazovan jako pojistna rezerva, ktera
by méla zajistit v€asné vyrobeni a doruceni k zdkaznikovi. Zaroven termin zakazky urcuje,
Vv jakém obdobi se bude zakazka vyrabét.

5 VLIVY PUSOBICI NA PODNIKOVE PLANOVANI

Podnikové planovani je slozity proces zahrnujici nékolik odd€leni podniku, mezi které
patii naptiklad logistika, odd¢leni planovani vyroby, obchodni odd€leni a dalsi. Jednotliva
odd€leni mez sebou spolupracuji a jejich dil¢i plany by mély harmonizovat. Béhem
podnikatelské Cinnosti se setkava podnik s riznymi vlivy, které jeho snahu o produktivitu a
ziskovost naruSuji. Tyto vlivy rozdélujeme na vnitini a vnéjsi podle zdroje pusobisté. Vnitini
vlivy ptisobi uvniti podnikového prostiedi a vnéjsi vlivy jsou takové, které piisobi vné z okoli
podniku. Vnéjsi vlivy jsou, stejné jako vnitini, velmi proménlivé a jsou zavislé na dynamicky
se ménicim prostiedi, ve kterém se podnik nachazi. Vnitini vlivy plisobi uvnitt podniku a jsou
spjaty s vnitropodnikovou situaci. I pfes proménlivost situace vné i uvnité podniku lze oba
druhy faktorti piisobicich na podnikové planovani obecné rozdélit do skupin podle obrazku
Obr.52).

v v v

SYSTEMATICKY OPAKUJICI SE

HRUBE VLIVY NAHODNE VLIVY VLIVY

Obr. 52) Druhy naru$eni podnikového planovani dle charakteru pisobeni
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CHYBY V TRV — MATERIALOVE
—» PORUCHOVOST STRO.JO — KOOPERACNI
— LIDSKY FAKTOR L—» ZE STRANY ZAKAZNIKA
— MATERIALOVE
L FINANCNI

Obr. 53) Rozd¢leni vliva pusobici na podnikové planovani podle vzniku ptisobisté

5.1 Vnitini vlivy

Vnitini vlivy, které jsou zavislé na situaci a prostiedi uvniti podniku, mohou vyraznym
zpisobem ovlivnit priichod objednavky firmou. Podnikové prostiedi je specifické pro kazdou
spole¢nost. Jedna se o takové vlivy jejichz zdroje maji pivod uvnitf podniku a svym plisobenim
vytvati podminky pro plnéni podnikovych cili. Znac¢nou cast téchto vlivi 1ze ovlivnit nebo
redukovat zptisobem vedeni spolecnosti a fizenim nebo ptistupem vedoucich pracovnika, kteti
praci organizuji.

V nasledujicich podkapitolach jsou uvedeny zékladni ptiklady wvnitinich vlivl, které byly
Vvypozorovany ve spolecnosti KSK.

5.1.1 Chybyv TPV

Technické ptiprava vyroby je souhrn pfipravnych ¢innosti, které predchézeji samotné
vyrobé produktu a jejichZ cilem je pfipravit efektivni technicka a ekonomicka feSeni vyroby
objednaného produktu. Proces ptfedvyrobnich etap se liSi v zdvislosti na opakovatelnosti
vyrobku nebo nutnosti jeho revize, avSak vzdy obsahuje zakladni procesy (zaplanovani
zakazky, piiprava vykresové dokumentace a technologického postupu) a chyby v nich mohou
ovlivnit pribéh zakazky firmou a vyrobu samotného produktu.

a. Nerealné zaplanovano

Mezi pocatecni Cinnosti téméf kazdého prubéhu predvyrobnich etap patii zaplanovani
terminu vyroby do vyrobniho planu, na jehoz zakladé zakaznik objednava vyhotoveni vyrobku.
Zakladni tlohou oddéleni planovani je provéfit pozadovany termin od zdkaznika a na zakladé
podnikovych a vyrobnich moznosti potvrdit pozadovany termin nebo navrhnout nejblizsi
mozny termin pro vyrobu zékaznikovi. Planova¢ by mél vzdy posuzovat situaci komplexné
napii¢ vSemi odd€lenimi a brat ohled na kapacitni mozZnosti jednotlivych pfedvyrobnich i
vyrobnich pracovist. V piipad¢€, Ze tak neucini, je vysoce pravdépodobné, Ze termin slibeny
zakaznikovi nebude splnitelny. Divodi spadajicich do této kategorie, ze kterych nebude mozné
termin pro zédkaznika dodrZet je vicero:

e Technologicky minimalni ¢as pro vyrobu bude del$i nez doba pro vyrobu urcena
oddélenim planovani

e (ddéleni planovani opomene cas pottebny pro kooperaci vcetné dopravy zpét do
podniku
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e Oddéleni planovani opomene termin dodavky materidlu pro polotovary nebo
nakupované polozky vrcholového dilce

e (ddéleni planovani neptihlédne ke kapacitnim moznostem pracovist, pies ktera
prochazi ptiprava nebo vyroba produktu

Kazdy jednotlivy divod uvedeny vySe predstavuje nastaveni téméi neredlnych
podminek pro vyrobu produktu a v takovémto ptipad¢ je velmi obtizné zajistit priabeh zakazky
firmou tak, aby byl dodrZen slibeny termin zakaznikovi. Chybné posouzeni vnitropodnikové
situace odd¢lenim planovani a zaplanovanim nerealného terminu vyhotoveni vyrazné ovliviiuje
splnéni slibeného terminu zdkaznikovi a aplikaci riznych napravnych opateni mohou vést ke
snizeni ziskovosti nebo dokonce k prodé€lecnosti zakdzky ve snaze naplnit terminové
pozadavky zdkaznika.

b. Chyby ve vykresové dokumentaci

Dal$im krokem v ptedvyrobnich etapach je vypracovani vykresové dokumentace, kterd
slouzi jako podklad pro vyrobu sestavy KSM. Vykresova dokumentace obsahuje vsechny
dilezité informace pro vyrobu a podle ni technologové vypracovavaji technologicky postup.
Chybné zkresleni dokumentii a pozdni odhaleni takovych chyb miize zapfiCinit navySeni
nakladi na vyrobu dilcti nebo celé sestavy KSM. Zasadni vliv na pribéh zakazky a terminové
plnéni ma véasnost odhaleni chyby a posouzeni jeji opravitelnosti. Nastavaji dvé moznosti, kdy
je chyba ve vykresové dokumentaci odhalena:

e Chyba odhalena v pribéhu piedvyrobnich etap
e Chyba odhalena v pribéhu vyroby jednotlivych dilcii nebo smontovani sestavy

Prvnim ptfipadem se stdvd odhaleni chyby béhem ptedvyrobnich etap, coz je podnikem
povaZovano za piijatelnéjsi variantu. AvSak 1 v tomto pfipadé muze byt termin zakazky
ohroZzen, pokud je zakdzka povazovdna za expresni a nedisponuje tedy velkou Casovou
rezervou. V ptipadé¢, kdy se chyba odhali az v pribéhu vyroby jednotlivych dilct nebo dokonce
az pfi findlnim smontovani sestavy, je velmi pravdépodobné, ze termin slibeny zékaznikovi
nebude splnén a bude muset byt stanoveno napravné opatieni pro danou zakazku, poptipadé¢ po
komunikaci se zakaznikem domluvit novy termin zakazky.

Zasadnim aspektem majici vliv na priibéh zakéazky je posouzeni opravitelnosti a jsou rozliSeny
dvé moznosti:

e Opravitelné chyby
e Neopravitelné chyby

Pro podnik ptijatelnéj$i moZznosti jsou chyby, které je mozné opravit. Naklady na zakazku jsou
stanoveny na zaklad¢é opravnych praci, které je potieba ucinit pro napravu chyby. V piipadeé,
kdy je chyba neopravitelnd a je tieba vyrobit novy dilec, jsou stanoveny ndklady nejen na
opravné prace zamestnancl jednotlivych pracovist, ale 1 na materidl pouzity na zakdzku.
Zakazka se vlivem takové chyby stava nakladnéj$i a zakonité¢ méné ziskova, ne-li prodélecna.

c. Chyby v technologickém postupu

Technologicky postup je vypracovan na zakladé vykresové dokumentace zpracované
odd¢€lenim konstrukce. Chyby v technologickém postupu jsou obdobné chybam ve vykresové
dokumentaci. U obou druhti chyb je stézejni, v jakém okamziku jsou odhaleny a zda jsou
opravitelné. RozliSujeme stejné moznosti jako v bodé 5.1.1.b. Vzhledem K pozici oddéleni
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technologie v procesu predvyrobnich etap je navic mozné vytvofit vazanou chybu —
technologicky postup na chybnou vykresovou dokumentaci, ktery se stava také chybnym.
Chyby v technologickém postupu ovliviuji prichod zakazky vyrobou, mohou zpusobit jeji

zpozdéni a vytvaii vicenaklady na zakazce na zaklad¢ nutnych opravnych pracich, popiipade
na zéklad¢ vyuziti dal§iho materidlu v ptipadé neopravitelného kusu.

5.1.2 Poruchovost strojii

Poruchovost lze definovat jako pomér Cetnosti dob, kdy se vyrobni stroj nachazi ve
stavu poruchy Kku cetnosti dob, kdy se nachazi v pracovnim nasazeni. Poruchu stroje
povazujeme za takovou zménu technickych, funkénich nebo bezpecnostnich vlastnosti stroje,
za kterych nelze stroj provozovat. Vzhledem ke konstrukénimu provedeni a slozitosti vyrobnich
stroji se zvysuje 1 riziko poruchy stroje, ktera se stava vyznamnym faktorem ovlivnéni
prichodu zakazky vyrobou a podnikem samotnym. Poruchovost vyrobnich strojii nejvice
zasahuje zakazky az béhem operaci ve vyrobé, av§ak porucha vyzadujici vétsi zasah ovliviuje
a muze odsunout termin v§em zakazkam majici postup pies nefunkéni pracoviste.

Poruchy vyrobnich stroji a jinych objektd 1ze obecné rozdélit podle obrazku Obr. 54):

m——r- PODLE ZAVAZNOSTI PORUCHY ZAVAZNA > HAVARIJNI

— KRITICKA
™ PODLE MiSTA VZNIKU PORUCHY .
—» VELKA
PODLE DOBY VZNIKU Z POHLEDU NEZAVAZNA » MALA
ETAPY ZINVOTNIHO CYKLU PRODUKTU

L » NEPODSTATNA

PODLE DRUHU ZARIZENi, STROJE,

SOUCASTI, OBJEKTU

—— PODLE MECHANISMU PORUCHY

—» PODLE DOBY PROVOZU DO PORUCHY

£ MAHODNE
L PODLE NAHODILOSTI SYSTEMATICKY SE OPAKUJICI

Obr. 54)  Obecné rozdéleni poruch objektu, zatizeni, stroji a soucasti [51]

Z pohledu ovlivnéni prichodu zakazky vyrobou je rozhodujici rozdéleni z hlediska nahodilosti
a zavaznosti poruchy. Z hlediska nahodilosti poruch rozlisujeme dva druhy, pro které existuji
rlizna napravna opatieni:
e Poruchy systematicky se opakujici vzniklé vlivem opotiebeni soucasti vyrobniho stroje
e Poruchy nahodné vzniklé selhanim lidského faktoru a pfetizenim vyrobniho stroje
Poruchy systematicky se opakujici vznikaji nejcastéji vlivem opotiebeni soucasti vyrobniho
stroje a lze je do urcité miry pfedvidat. Naproti tomu poruchy nahodilé nelze nijak predikovat

a obvykle vznikaji na zaklad¢ selhani lidského faktoru nebo nadmérnému zatizeni stroje. Mezi
mozné pri¢iny poruchy vyrobniho stroje patii [51]:
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e Lidské selhani
o Nepozornost obsluhy vyrobniho stroje
o Nedostate¢na znalost obsluhy stroje
o Neodstranéni necistot z pracovniho prostoru stroje
o Neoduvodnéné spoléhani na druhé
e Pietizeni stroje
e Zanedbani udrzby stroje
e Vngjsi piisobeni na stroj
e Vadné polotovary nebo soucasti stroje
e Chyby v projektovani stroje, ve vyrob¢ soucasti stroje nebo pii montazi stroje

Poruchovost strojii patii mezi zdsadni faktory ovliviiujici priichod objednavek firmou a
patfi mezi pal¢iva témata v mnoha firmach. Porucha vyrobniho stroje v podniku zptsobuje
nejen vypadky ve vyrobé béhem pracovniho nasazeni stroje, které jsou finanéné velmi narocné,
ale i nakladné opravy na znovuuvedeni do provozu a popiipadé vedlejsi Skody zpiisobené
poruchou stroje (hmotné Skody zptsobené poruchou, skody na zdravi pracovnikii nebo mozné

ekologické nasledky).

5.1.3 Lidsky faktor

Selhani lidského faktoru je jednou z nejcastéjSich pfic¢in ovlivnéni vyroby a plnéni
vyrobniho planu. Role lidského ¢initele v procesu vyroby i pfedvyrobnich etap je nezastupitelna
a jeji vyznam je zasadni. Projevy lidského Cinitele se vyrazné podileji na tvorb&é podminek pro
podnikatelskou ¢innost a jeji snaze o tvorbu zisku. Selhani lidského faktoru ovliviiuje nejen
plnéni vyrobniho, potazmo finan¢niho planu, ale odrazi se i na kvalit¢ vyrabéného produktu a
pfipadné i na nakladech zplisobené zmetkovitosti. Mezi nejzasadnéji ptisobici faktory je ve
spolec¢nosti KSK povazovana nemocnost a vySe uvedena poruchovost stroji (viz kapitola
5.1.2), ktera mize byt spjata se selhanim lidského ¢initele. Dal$imi pti¢inami selhani lidského
faktoru mohou byt nasledujici druhy:

PRICINY SELHANI LIDSKEHO FAKTORU NEPOZORNOST
NEDOSTATECNA KVALIFIKCE

NEMOCNOST

NEDOSTATEK MOTIVACE

bv bl

NEDOSTATEK LOAJALNOSTI

NEDODRZENi NASTAVENYCH PRAVIDEL
NEBO PRIKAZU VEDOUCICH
PRACOVNIKD

|

Obr. 55) Pfi¢iny selhani lidského faktoru

a. Nekvalifikovana obsluha stroji
Kvalifikaci lze definovat jako soubor vSech znalosti, dovednosti a kompetenci
zajiStujici zptsobilost pro fadné vykonavani urcité, nejcastéji pracovni ¢innosti, na dané pozici
a pro urcité povolani. Kvalifikaci lze ziskat vzdélanim ve Skole, na kurzu nebo i samostudiem
a obvykle byva potvrzena osvédéenim, certifikatem nebo jinym dokladem. [52]
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Ve spolecnosti KSK jsou zaméstnanci Skoleni na jednotliva pracovisté a je vyZadovana
pottebnd troven vzdélani nebo kvalifikace pro danou pozici. I ptes tato opatieni se vSak stava,
ze je zaméstnanec nedostatecné proskolen nebo neaplikuje vSechny nabité schopnosti a
dovednosti na Skoleni nebo ze studia na skole. Nekvalifikovana obsluha miize ovlivnit v lepSim
pfipad¢ nejen kvalitu vyrabéného produktu, ale miize zpisobit i naruSeni bezpecnosti prace
nebo poruchu stroje, ktera ztizi podminky pro plnéni vyrobniho planu. Nedostate¢na kvalifikace
nebo kompetence operatort zvysuji i casovou narocnost zakazky jako celku z diivodii vyssich
ptipravnych ¢asti vynalozenych na sefizovani stroje, programovani procesu obrabéni, nastaveni
nastrojl a jinych. Obsluha stroje, jejiz cilem je produkovat vyrobky v pozadované kvalité, mize
vyraznym zpusobem ovlivnit kvalitu cilového produktu (povrch vyrobku, geometrické
vlastnosti a jiné). V piipad¢é neopravitelnych kusi zvySuje nekvalifikovana obsluha stroje
vicenaklady podniku vynalozené na zmetkovitost. Projevy lidského Cinitele ptisobi vyraznou
mérou na vznik poruchovych stavli a potencialnich nasledki na zdravi a majetku vlivem
nedostate¢né kvalifikace obsluhy stroji.

b. Nemocnost

Nemocnost neboli pracovni neschopnost pro nemoc je povazovana za nejvyraznéji
ovliviiyjici ekonomicky faktor podnikového prostfedi, a to zejména pro jeji nahodilost.
Nejzéasadnéjsi vliv na prichod objednévky firmou pozorujeme pii nemoci u pracovnikll ve
vyrob¢. Pracovni neschopnost je zavisla a spojena s prumyslovym odvétvim podnikani,
geografickou oblasti, vékem nebo pohlavim pracovnikt a dal$imi.

Nemocnost vyraznou mirou ovliviiuje plnéni vyrobniho planu z ditvodu omezeni provozu na
méné smén (v piipad€, kdy ma pracovisté nahradni pracovniky a funguje ve vicesménném
provozu) nebo mozného vypadku celého pracovisté (v piipade, ze pracovisté nema néhradu).
Takové omezeni nebo vypadek zpisobuje mozné posunuti terminu zédkaznické objednavky.
Nahodilost téchto vypadkli znemoziiuje nebo do znaéné miry omezuje moznost piipravy
podniku na jejich projevy.

Vyraznym faktorem, ktery ovliviiuje zdsadnim zpiisobem aktudlni situaci v podnicich je
pandemie COVID-19 zpisobena virem SARS-CoV-2. Nejcastéjs$imi piiznaky jsou problémy
spojené s dychacimi cestami, horecka, bolesti svalll a kloubli. Prvni identifikace nového viru
probé&hla v oblasti ¢inského mésta Wu-chan na konci roku 2019. Propojenim na globélni tirovni
se virus §ifil i mimo Cinu a v lednu 2020 byl vyhlasen Svétovou zdravotnickou organizaci (dale
bude v textu pouzita pouze zkratka WHO) stav globalni zdravotni nouze. Za pandemii na
globalni urovni byl tento stav prohlasen v bfeznu 2020. Ochromeni Ciny, ktera patii mezi
dulezita ekonomicka a vyrobni centra svéta, znamenalo vyrazné naruseni svétové ekonomiky a
mohlo by vést az k jeji destabilizaci. Reakce na pandemii vyustila v globalni ekonomicke,
zdravotni a socidlni naruseni a zpusobila nejvétsi ekonomickou recesi od doby Velké
hospodaiské krize. [53] VIlivy zplisobené pandemii této nemoci piesahly az do svétové
ekonomiky a timto se stala pandemie vyraznym vnéjSim narusSitelem ovliviiujici chod podnikt
na celém svéte.

Pandemicka situace ochromila svétovou ekonomiku tim, ze zpiisobila zavieni mnoha podnikt
nejen z dtvodu rychlého S$ifeni viru spojeného s projevy nakazy, ale i z divoda opatieni, ktera

bylo nutno nastavit k zamezeni §ifeni viru. Dal$imi nasledky pandemie, nejen ekonomickymi,
jsou [53]:
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e Problémy s dodavkami materialu pro vyrobu, zdravotnického materidlu, elektronickych
soucastek a dalsiho zbozi (vcetné zbozi bézné potieby pro veiejnost) kvili vypadkim
ve vyrobnich podnicich nebo zavieni podniki

e Omezeni volného pohybu osob, turismu a pracovnich cest z diivodu zamezeni Sifeni
viru

e SniZeni spotfeby ropy spojeny s poklesem této komodity vlivem zavieni vyrobnich
podnikli a omezeni volného pohybu

e Dopady na vzdélavani studentd z divodu uzavieni Skolskych zafizeni ve snaze
zpomaleni $ifeni viru

e ZruSeni nebo omezeni veskerych spolecenskych, sportovnich a kulturnich aktivit

e Vyrazny pokles zne€isténi ovzdusi a zvyseni kvality vody vlivem sniZeni spotieby ropy
a uhli spojené s uzavienim vyrobnich podnikti a omezenim letecké dopravy

e Pretizeni elektronickych siti, které¢ vyvolalo urychleni vyvoje a rozsiteni kapacit siti

Dusledky pandemie COVID-19 jsou patrné jak v podnikatelské nebo primyslové sféfe,
tak 1 ve spolecenské, kulturni, sportovni a mnohych dalSich. Ve spolecnosti KSK byl zfetelny
zejména v pocatcich pandemie nedostatek materialu vlivem vypadk dodavatelskych firem,
které se nachazeji v nejvice pandemii zasazenych statech Evropské unie. Dal§im pozorovanym
dopadem pandemie byl hluboky pokles zdkaznickych objedndvek, zejména z tuzemskych
spole¢nosti. Zna¢na omezeni spolecnost pozorovala i v oblasti udrzby a oprav stroji. Z divodu
omezeni volného pohybu osob (jak na osobnich, tak na pracovnich cestach) byla ztizena
moznost opravy kvalifikovanymi pracovniky, ktefi pracuji pro zahrani¢ni vyrobce stroji. Od
prelomu roku 2020/2021 se spole¢nost potyka se stale Castéji se vyskytujicimi piipady nemoci
COVID-19 spojené s karanténou a pracovni neschopnosti zaméstnanct. Projevy nemoci jsou
spojeny s minimaln¢ ¢trnactidenni pracovni neschopnosti zaméstnance a vyraznym zptsobem
ovliviiyji terminové odsuny zakazek, plnéni vyrobniho a finan¢niho planu.

c. Nedostatek motivace

Zamotivaci se povazuji vSechny vnitini a vnéjsi podnéty, které vyvolavaji urcité jednani
nebo ¢innost ¢loveka. Vnitini podnéty jsou takové, které si lidé sami vytvareji ve vztahu k praci
a které je ovliviiuji. Jsou mnohem silnéj$i neZ vngjsi podnéty vnucené z okoli ¢loveéka. Vnéjsi
podnéty jsou takové, které vytvareji jini lidé (na pracovisti obvykle vedouci pracovnici nebo
vy$$i management) pro ¢lovéka, aby v ném vzbudili zdjem o danou ¢innost a timto zpiisobem
jej motivovali. [54] Motivace pozorujeme dvojiho druhu:

e Motivace pozitivni
Pozitivni motivace funguje na principu odmén za splnéni urcitého zadaného cile nebo
za zlepSeni pracovnich a jinych vykont. Z dlouhodobého hlediska je 1épe aplikovatelna
a zajist'uje stoprocentni soustfedéni na splnéni cile. [55]

e Motivace negativni
Za negativni motivaci jsou povazovany vSechny podnéty vyvolavajici strach a obavy
spojené s nesplnénim zadanych cilii nebo vykont. Jsou vhodné spise pro kratkodobou
aplikaci. Dochazi k tfi§téni pozornosti ¢lovéka mezi splnénim cile a obavami z jeho
nesplnéni. [55]

Cilem motivace je vytvofeni pracovniho prostiedi a postupy zvysujici vykony a produktivitu
zaméstnancl. Motivace zaméstnancll vyvolavajici vnitini zdjem a ochotu plnit podnikové cile
se tak stava klicovym faktorem majici vliv na uspéch firmy. Nedostatek motivace plynouci ze
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strany zaméstnanci a nedostatek jejitho podnécovani ze strany vedoucich pracovnikl zasadné
ovliviiuje produktivitu prace a mize mit negativni vliv na terminové plnéni zakazek.
Zaméstnanci nepracuji v prubc¢hu smény tak efektivné, jak by mohli a nemaji ani zajem na
zvySovani produktivity spolecnosti, kdyz za dobfe odvedenou praci nejsou odménovani.
Zakaznickym objednavkdm hrozi zpozdéni z dGvodu nedostatecné motivace vyrobnich
pracovnikil za jejich v€asnou a kvalitné odvedenou praci. Nedostatek motivace zaméstnance je
také zavisly na délce pracovniho poméru zaméstnance. Pokud neni motivace podnécovana
z vné¢jsiho okoli, zaméstnanec Casto po urcité dobé od néstupu svou osobni vnitfni motivaci
ztraci nebo omezuje své Usili. Zaroven mize mit nedostatek motivace negativni dopad na
spolecenské vztahy na pracovisti. Dilezitym faktorem motivace je také sila motivace, od které
se odviji Groven vykonu pracovnika.

A

Uroveii
vykonu

Sila motivace

Obr. 56) Uroveii vykonu v zavislosti na sile motivace (vlastni zpracovani podle [56])

d. Nedostatek loajalnosti

Loajalita zaméstnance predstavuje vérnost nebo ochotu jedince dodrzet zavazky viici
organizaci nebo instituci, pro kterou pracuje. [57] Loajalita je uzce spjata s produktivitou prace,
nadSenim ménit véci klepSimu a pracovnimu nasazeni. Vyrazné lze ovlivnit loajalitu
zaméstnancl jednanim vedoucich pracovnikii a obecné nastavenymi podnikovymi cili, se
kterymi by se zaméstnanci méli ztotoznit. Nedostatek loajalnosti mize zpusobit nasledujici
dil¢i dopady, které nesou vyraznou mérou vliv na priichod objednavek firmou a ptipadném
poskozeni zajmi nebo produktivity spole¢nosti [58] :

e Nedostatek nebo fluktuace zaméstnancii
e Pokles vykonnosti zaméstnance

e Pomlouvani jména spole¢nosti

e Pokles divéry ve vedeni podniku

e Ztrata snahy ménit véci k lepSimu

e Vynaseni internich informaci

e Zneuzivani podnikovych zdroja

Nedostatek loajalnosti je spjaty s motivaci, kterd pohéni zaméstnance v jeho ¢innosti a pomaha
mu dosdhnout pozadovaného cile nebo vykonu. Pozorovany pokles vykonu negativng ovliviiuje
plnéni podnikovych cill, nastavenych planii a zpozd'uje tak terminy zakézek. Dal$i negativni
projev je pozorovan v ramci spoleCenskych vztahi na pracovisti. Neloajalni zaméstnanec
ovlivituje obvykle dalsi zamé&stnance, u kterych je taktéZ pozorovan pokles vykonnosti.
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5.1.4 Materialové

Dalsi skupina vlivii, které mohou mit dopad na prichod objednavek firmou, obsahuje
vlivy spojené s materidlem — kvalita materidlu, nedostatek materialu nebo chyby spojené
s kontrolou materialu. Za material je povazovan jak material vstupni, tak polotovary dil¢ich
komponent nebo hotové vyrobky piedavané zakaznikovi. Vlivy, které se poji s materialem Ize
rozdélit do ¢tyt zékladnich kategorii:

VLIVY SPOJENE S MATERIALEM NEKVALITNi KOMPONENTY NA SKALDE
CHYBEJICi KOMPONENTY
ZMETKOVITOST

SPATNA KONTROLA HOTOVYCH VYROBKO

Obr. 57) Rozdé¢leni vlivl spojenych s materidlem

a. Nekvalitni komponenty na skladé

Vyrobni podnik disponujici skladem se zdsobami materidlu se mize potykat
S problémem nekvalitnich komponent, které jsou uloZeny v jeho skladé. Obvykle se jednd o
polozky nakupované a zajisténé od dodavatele, které¢ podléhaji vstupni kontrole. Takové
komponenty mohou byt klasifikovany jako:

e Komponenty bez nutnosti dal§iho opracovani (napf. spojovaci material, kulicky,
odlévana luzka a dalsi)

e Polotovary uréené k dal§imu zpracovéni (ty&e pro hiidele KSM, pouzdra pro matice
KSM, bronz pro matice trapézovych $roubt a jiné)

Komponenty, které nevyZaduji dal§i opracovani, jsou obvykle udrzovany v urcité hladiné
minimalni/maximélni zasoby a jsou vétSinou pouZzivany az pii kompletaci jednotlivych
komponent na montazi. Komponenty, které vyzaduji dal§i opracovani, jsou obvykle
objednavany po kusech ptimo do urcité zdkaznické objednavky podle zakaznickych preferenci.
Vyjimkou jsou ty¢e uréené pro vyrobu hiideli KSM, které jsou stejné jako komponenty
piedchazejiciho typu udrZzovany v zasob¢ na sklad¢.

Skutecnost, Ze se vyskytuji mezi komponentami na skladé¢ 1 nekvalitni vSak ovliviiuje zasadnim
zpusobem plnéni termint zakazek v podnikovém planu vyroby. Pokud se jedné o material nebo
komponentu, kterou neni mozné v analyzované kvalité pouZit, je nutné zajistit ndhradu za
vadny kus, a to vco nejkratsim mozném case. Takova skuteCnost vSak muze ohrozit
zakaznikovi slibeny termin expedice. Tento faktor ovlivnéni je Gizce spjaty s kvalitou vstupni
kontroly vyrobki ukladanych na sklad a soucasné i se spravné nastavenou nakupni politikou.

b. Chybéjici komponenty
Dal§im faktorem, ktery pusobi negativné na prichod objednavky spolecnosti, je
nedostatek komponent na sklad€. Lze pozorovat dva zakladni ptipady nedostatku z hlediska
faze, ve které se objednavka nachazi:
e Komponenty chybéjici ve fazi uréovani terminu expedice objednavky zdkaznikovi
e Komponenty chybéjici ve fazi vyroby zakazky
V prvnim ptipadé, kdy je zakézka v pocatecni fazi predvyrobnich etap, je zdkaznikovi urcen

termin pozd¢&jsi nez jeho pozadovany, coz mize mit vliv na jeho odsouhlaseni kupni smlouvy
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a uzavieni obchodu. Spole¢nost KSK se aktualné potyké s nedostatkem kalenych kruhovych
ty¢i vétsiho primeéru, ktery je spojen s celosvétovym vypadkem vlivem pandemie COVID-19.

Druhy piipad, kdy je zakdzka jiz ve vyrobé¢, plisobi na termin zakdzky mnohem vyraznéji,
jelikoz je jiz sliben termin expedice zakaznikovi. Eventualni odsun terminu zakazky je zavisly
na Casové rezervé, kterou zakazka disponuje a na rychlosti zajisténi a dodani potiebného
materialu. Takovy pfipad mize nastat na ndvaznosti na zjisténi nekvalitnich komponent na
skladé¢ nebo pfi posunuti terminu dodani komponent od dodavatele.

c. Zmetkovitost

Zmetkovitost ve vyrobé predstavuje pomér poctu vadnych, neshodnych vyrobka ku
celkovému poctu vyrobenych kust. Zmetkovitost lze tedy chapat jako neefektivitu vyrobnich
procest a zaroven slouzi jako ukazatel dodrzovani technologickych postupi a probihajicich
kontrol na vyrobcich. Kontrolni operace je soucasti technologického postupu a je pridavana
podle potieby, konstrukéniho feSeni vyrobku a uvazeni pracovnikli oddé€leni technologie.
Kontrolni operace délime na:

e Vstupni kontrola
e Mezioperacni kontrola
e Vystupni kontrola hotovych vyrobki predavanych na sklad

Za kvalitu produktti vychazejicich z vyroby odpovida stanice technické kontroly kvality (dale
bude v textu uzivano pouze zkratky TKK). Neshodné kusy jsou odhaleny ve vyrob¢é kontrolory
nebo pracovniky na jednotlivych stanovistich, kteti zahlasi podezieni na neshodny kus. Takové
podezieni je pfezkoumano pracovniky stanice TKK a je rozhodnuto o kvalité zkoumaného
kusu. Stanice TKK vydava rozhodnuti, zda se jedna o neshodny kus:

e Opravitelny
Neshodny kus je mozné opravit pracemi pfidanymi nad ramec technologického postupu.
e Neopravitelny
Neshodny kus je nutno seSrotovat a vydat za n¢j kus nahradni, na kterém bude odvedena
nova prace podle technologického postupu.

V obou ptipadech vznikaji vicenaklady na opravné prace nebo na ndhradu materialu pro novy
kus spojenou s nahradnimi pracemi. Vicenaklady, které pii vyrobé neshodného kusu vznikaji
jsou nemalé, a proto je zmetkovitost velmi sledovanym a analyzovanym ukazatelem. Vyroba
neshodnych kust je Uzce spjata s vlivem, kterym pusobi lidsky Cinitel na kvalitu vyrobku.
Velmi cCasto je spojena S kvalifikaci vyrobniho pracovnika, jeho soustfedénosti a motivaci.
Zmetkovitost negativnim zptsobem ovliviiuje plnéni vyrobniho planu a narusuje fronty prace
na jednotlivych pracovistich ve vyrobe. Nasledkem téchto negativnich vlivli vznika 1 tlak na
termin expedice pro zakaznika.

d. Spatna kontrola hotovych vyrobki

Kontrola hotovych vyrobki probiha u dilcti pfeddvanych na sklad polotovart (hiidel
nebo matice KSM). Jedna se o vystupni kontrolu vyroby dilce, ktery bude pouZit do sestavy
KSM a b&hem které jsou zméfeny technické parametry kulickového $roubu. Za kontrolu
hotového vyrobku odpovida stanice TKK, ktera rozhoduje o jeho kvalité.

Nespravna technologie méfeni nebo nedostatecné pozornost pii méteni hotovych dilci mize

Kontrola majici nejvyrazn&jsi vliv na smontovatelnost dilcti do sestavy KSM je vystupni
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kontrola hiidele, podle které se brousi matice KSM. V takovém piipadé jsou nutné bud’ opravné
prace na vadném dilci nebo je nutna vyroba celého nového dilce. Obé varianty napravy
pochybeni ze strany stanice TKK ptisobi velmi negativné na termin expedice pro zdkaznika a
zaroven naruSuje vyrobu vicepracemi, které je nutno uskutecnit. V ptipadé, kdy neni mozné
napravu zajistit opravnymi pracemi na dilci, je termin expedice témét vzdy posunut vzhledem
k naro¢nosti vyroby dilce.

5.1.5 Finan¢ni

Podnik disponuje riznymi druhy majetku, které nesou riizné podoby — penézni
prostiedky, hmotny i nehmotny majetek, zasoby a dal$i. Zasadni roli z hlediska hladkosti
prichodu zakazky firmou hraji penézni prostiedky, jakozto nejvice likvidni slozka aktiv
podniku, a ulozeni majetku ve formé zasob. Penézni prostfedky jsou v podniku zastoupeny
nejcastéji v podobe¢ hotovosti, vkladi u penéznich ustavii, cenin, Sekl a podobnych. [59]

Finanéni situace podniku mize ovliviiovat priichod objednavky firmou a miize napomahat jeji
hladkosti nebo naopak zhorSovat podminky prichodu. Pozorujeme n¢kolik faktorti majici vliv
na hladkost pricchodu objednavky podnikem. Jedna se zejména o finan¢ni prostiedky, Které:

e Umoznuji tieti nebo vikendové smény
e Jsou pouzitelné na lepsSi technologie, které zajisti rychlej$i vyrobu nebo ptesnéjsi
planovani

e Umoznuji expresni dopravu k zakaznikovi nebo od dodavatele

e Jsou zavislé na politice nakupu a ovliviuji pfedzasobeni materialem

e Lze vyuZit na ptipadnou kooperaci pfi vypadku ve vyrobé (porucha strojii, nemocnost

a jiné)

e Jsou pouzitelné na motiva¢ni odmény zaméstnanciim
Uvedené faktory ovlivnéni pfedstavuji moznosti, kterymi mutze podnik usnadnit prichod
objednavky a reagovat na nastavajici zmény nebo jimi urychlovat pfedvyrobni a vyrobni etapy
produktu. Pokud podnik disponuje penéznimi prostiedky, je mozné je vyuzit na zaplaceni
tretich nebo vikendovych smén, které zajisti vyssi plnéni vyrobniho planu. Se sm&nami nad
rdmec pracovniho poméru zaméstnance jsou uzce spojeny i1 motivacni odmeény, které posiluji
chut’ a ochotu zamé&stnance pracovat vice a efektivnéji. V piipad¢ vypadku ve vyrobé (pii
poruSe stroje, nemoci zaméstnance a dalSich) lze finan¢ni prostfedky vyuZit na ptipadnou
kooperaci u jiné firmy, ktera poskytuje potfebnou sluzbu nebo produkt. Vyrazné lze
Z dlouhodobého hlediska ovlivnit hladkost prichodu objednavek novymi technologiemi
aplikovanymi ve vyrobé¢ zajistujici zkraceni vyrobnich a ptipravnych ¢asti nebo duplikaci
pracovist’ pro efektivngjsi vyrobu (nové a vykonngj§i vyrobni stroje, systémova lokace
rozpracované vyroby a jiné). Vzhledem Kk povaze financnich prostiedkd, je 1ze vyuzit na
libovolna zlepSeni procest probihajicich ve vyrobé a v podniku obecné. Financni prosttedky
spadaji do druhu majetku, ktery vyrazné ovliviiuje a usnadiuje prichod objednavky podnikem.

Zasoby je mozné definovat jako jakékoli suroviny, materidly, hotové vyrobky, polotovary a
dalsi zbozi nebo vyrobky, které jsou uloZeny na skladé a které podnik vlastni nebo bude vlastnit
v daném okamziku. [60] Zasoby predstavuji ulozené financni prostfedky, kterymi podnik
disponuje. Optimalni pfedzasobeni zvySuje konkurenceschopnost podniku a zajist'uje pruznou
reakci na dynamické prostiedi vyroby. Politika ndkupu a smlouvy s dodavateli jsou stéZejnimi
pilifi zasobovani v podniku a mély by byt zaloZeny na prognozach, analyzach trhu a soucasném
stavu podniku. Pfedzasobeni predstavuje konkuren¢ni vyhodu s moznosti nabizet zakaznikovi
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krat$i termin dodani. V pfipadé nedostatku nebo vycerpani zasob se podnik dostava do situace,
kdy je plnéni vyrobniho planu ohrozeno.

Nedostatek financ¢nich prostiedkli a zasob ve skladé podniku ovliviiuje podminky pro
vyrobu a tim plnéni vyrobniho planu. Negativni dopad ma nedostatek finan¢nich prostiedkti na
terminové plnéni zakazek zejména v pripad¢ vypadku nebo naruseni ve vyrobé.

5.2 Vnéjsi vlivy

Vnéjsi vlivy maji ptivod v okoli podniku a plisobi na procesy probihajici uvnitf. Jedna
se o naruseni, ktera jsou velmi ovlivnéna dynamicky ménicim se prostfedim na trhu. Podnik
ma na vngjsi vlivy zanedbatelné moznosti pisobeni a jeho jedinou moznosti je ziskani
schopnosti pruzné reagovat na vzniklé¢ zmény. Nad vné€j$imi vlivy podnik z principu nema
zadnou kontrolu. Vnéjsi vlivy plisobici na podnik jsou zavislé na ekonomickych, politickych,
socidlnich, kulturnich a dalSich faktorech, proto je vétSinou nutné se jim pfizpisobit a
respektovat je. Uvedené faktory utvafi trzni prostiedi, které ovliviiuje podnik. Schopnosti
pruzné reakce podniku na tyto vlivy, ziskava podnik vyhodu oproti konkurenci a posiluje tak
svoje pasobeni na trhu. Pozorujeme tfi zadkladni druhy vnéjsich vlivi:

M—» MATERIALOVE ——){ CHYBI KOMPONENTY ‘

DODANI NEKVALITNICH KOMPONENT ‘

—» KOOPERACNI —4>{ CHYBI KOOPERANT ‘

KOOPERANT NEDODRZI SLIBENY TERMIN ‘

L—» VE STRANY ZAKAZNIKA

Obr. 58) Rozdéleni vnéjsich vlivi

5.2.1 Materialové

Materidlové vnéjsi vlivy jsou spojené s dodavatelem materidlu a podnik je nedokaze
pfiliS ovlivnit. Vnéjsi materidlové vlivy jsou zavislé na dodavatelskych vztazich a aktudlni
situaci a moznostech u dodavatele. VétSinou vznikaji z divodu naruSeni vzniklych u
dodavatele. Vngjsi vlivy, které budou blize rozebrany v bodech a. a b. jsou v podstaté pfic¢iny
nékterych materialovych vnitinich vlivi, které byly uvedeny v kapitole 5.1.4. Materialové
vngjsi vlivy jsou zptisobené nerusenim v dodavatelském fetézci, ktery propojuje procesy mezi
vSemi firmami od dodavatele az ke koncovému zakaznikovi. [61] Naruseni u dodavatele se
projevi ve vyrobnim podniku a promita se i do terminového plnéni podniku.

(D)) )—()
dodavale! viroboe distributor prodejce zakaznik
(suronvin, dlill)

*----- Dodawvatelsky (logisticky) fetézec, Supply Chain, 8C ------ >

Obr. 59) Dodavatelsky fetézec [62]
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a. Pozdni dodani objednanych komponent

Vlivem naruSeni nebo vypadku vyroby u dodavatele je zplsobeno pozdni dodani

objednaného zbozi do vyrobniho podniku, které ovliviiuje plnéni vyrobniho planu podniku.
Vyrobni neschopnost dodavatele zptisobuje nemalé komplikace podniku, ktery musi zajistit
napravna opatieni pro ohrozené zakazky. Podnik dodavatele potvrzuje svym odbérateliim stejné
terminy jako vyrobni podniky pro své zékazniky. V ptipad¢€, ze termin nedodrzi z jakéhokoli
divodu, vznika tak skluz, ktery se promitd do celého dodavatelského fetézce, tedy az ke
koncovému zdkaznikovi, ktery mé objednané zbozi z vyrobniho podniku. Vyrobni podnik je na
dodavkéach materialu a komponent zavisly 1 vzhledem k faktu, ze je vétSina materialti drzena
VvV minimalni hladin¢ na skladech. Minimalni hladina je nastavovdna na zakladé¢ analyz
vyrobniho sortimentu a objemu objednavek od zdkazniki. U materiall udrZzovanych na
skladech se problémy spojené s dodavkami od dodavatele projevuji pozdéji diky moznosti
vyuziti zasob. Mnohdy jsou pokryty zakazky ze zasob a pozdni dodéni materidlu nemusi
zpusobit zpozdéni zakazek.
Ve spolecnosti KSK vsak existuji materialy, které jsou objedndvany oddélenim logistiky po
kusech ptimo do zékaznickych objednavek podle jejich pozadavki a konstrukéniho provedeni
kulickového nebo trapézového Sroubu. Do této skupiny materiald fadime zejména kostky pro
uloZeni matic KSM, bronz pro vyrobu matic trapézovych §roubii, komponenty pro specialni
konstrukéni provedeni, specialni tukové napln€ a jiné. Pti planovéni terminu vyroby a expedice
zakazky musi planovac pocitat s rezervou pro objednani potfebného materialu a s terminem
dodavky od dodavatele u této skupiny materiall, které¢ nejsou udrzovany na sklad¢. Planovac
také musi zohlednit fazi, béhem které dand komponenta ve vyrobé bude potteba:

e Potfeba komponenty az ve fazi smontovani (kostky, tukové naplné€, specidlni
komponenty a dalsi)

e Potfeba komponenty béhem vyroby dilcti (polotovary pro dalsi opracovani (napf. bronz
pro trapézové matice))

V piipad¢é zpozdéni dodavky materialu na polotovary nebo komponent do sestavy jsou
ohrozeny terminy expedice zakéazek z vyrobniho podniku a taktéz 1 plnéni vyrobniho planu.
Tato skutecnost se projevuje zejména u materialli objednavanych piimo do zdkaznickych
objednavek. Pokud vyrobni podnik nema ve vyrob¢ piili§ mnoho Casové rezervy, je vysoce
pravdépodobné, Ze bude nucen po komunikaci se zakaznikem termin dodéani hotového vyrobku
posunout.

b. Dodani nekvalitnich komponent

DalSim vnéjSim faktorem, nad kterym podnik nemé kontrolu je dodani nekvalitnich
komponent od dodavatele. Zavislost vyrobniho podniku na dodavatelich materialu a komponent
je vysokd. Dodavany materidl by m¢l spliiovat vSechny podnikem pozadované vlastnosti
(geometrické, materidlové, fyzikalni a dal$i). Materidl by mél projit vystupni kontrolou pied
expedici do odbératelského podniku.

V piipadé¢ dodani nekvalitnich komponent je nucen odbératel dodany material nebo
komponentu reklamovat u dodavatele, ¢imz se dostane do tizivé situace z divodu nedostatku
materidlu. Dodavatel by mél v nejkrat§im mozném case dodat novy material nebo komponentu,
jelikoz jsou na jeho dodavkach materidlu zavislé dal$i zakazky ve vyrobnim podniku.
Z hlediska splnéni terminu se doddvka nekvalitniho materidlu projevi vyrazngji u materiald
dodavanych piimo do zakazek nez u dodévek materiali udrzovanych na skladé¢ v minimalni
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hladin€. V obou piipadech se vSak jednd o naruseni plnéni podnikového planu, na ktera podnik
musi reagovat a ucinit patficna rozhodnuti.

5.2.2 Kooperaéni

Kooperace je chapana jako vzajemna spoluprace firem, jejichz kondnim je splnén
pottebny cil ke vzdjemnému prospéchu vSech zicastnénych firem. Obvykle se jedna o vykonani
préace na vyrabéném cilovém produktu nebo dilci, na niz nejsou ve vyrobnim podniku potfebné
technologie. Koopera¢ni operace je soucasti technologického postupu. V takovém piipadé je
potiebna prace vykonéana na externim pracovisti u kooperanta. Naklady na vyrobu dilce by mély
zahrnovat i ndklady na kooperaci.

Ve spolecnosti KSK se v nejveétsim mnozstvi posilaji dilce do koopera¢nich pracovist’ na kaleni
matic kulickovych Sroubti, které probiha u jiné firmy. Dalsimi ¢astymi piipady jsou kooperace
na vicedrazkové profily u hiideli sestavy KSM, vyroba ozubeni u matic sestavy KSM,
povrchové Upravy a dalsi. Mnozstvi kooperaci je zavislé na slozitosti konstrukéniho provedeni
sestavy KSM a aktudlni situaci strojového parku v podniku.

a. Chybi kooperant

Absence kooperac¢niho pracovisté nebo misto kooperacniho pracovisté nachazejici se
prilis daleko, ze by cesta byla pfili§ nakladna mize velmi ovlivnit pfichozi objednavky, ale také
jiz pfijaté objednavky vyrobnim podnikem. Koopera¢ni pracovisté se, stejné jako vyrobni
podniky, potykaji s poruchami strojti, vypadky ve vyrob¢ z divodi nemoci nebo planovanymi
dovolenymi. V takovych piipadech vSak mohou ovlivnit terminy pfijatych objednavek
vyrobnich podniki z diivodu vypadku v jejich vyrobé. Neplanované vypadky ve vyrobé maji
negativni dopad na objednavky vyrobnich podnikii a mohou ohrozit termin expedice téchto
objednévek. Tato skutenost zasadn€ ovlivituje plnéni vyrobniho planu podniku.

b. Kooperant nedodrZi slibeny termin

NedodrZeni terminu ze strany kooperanta ptsobi obdobné jako ptiklad, kdy nedodrzi
slibeny termin dodavatel. Kooperant patii do dodavatelského fetézce stejn€ jako dodavatel a
stejné tak jsou jeho terminy vyhotoveni nebo dodani zavazné pro dal$i vyrobni podniky. Pro
spravny a plynuly chod objednavky je nutné, aby kazdy prvek v dodavatelském fetézci fungoval
a plnil slibené terminy dodavky.

Operace vyhotovené na externim kooperacnim pracovisti jsou soucasti technologického
postupu a jsou normovany, tedy existuje doba, jak dlouho bude produkt mimo podnik a jaky je
termin dodani. Oddé€leni planovani je informovano z oddéleni technickych nabidek 0 nutnosti
kooperace u vyrobku, a proto je s kooperaci pocitano do celkového ¢asu vyroby.

Nedodrzeni terminu vyhotoveni u kooperanta mad negativni dopad na termin vyhotoveni
cilového produktu a miiZze zptsobit zpozdéni celé zakazky. Zpozdéni zakazek ma za nasledek
nedostatecné plnéni vyrobniho planu a zpisobuje v podniku tzv. ,skluzy* — tedy zpozdéné
zakazky, které¢ maji termin expedice v minulosti.

5.2.3 Ze strany zakaznika

Posledni skupinou vnéjSich vlivl jsou takoveé vlivy, které plisobi na podnik a prachod
objednavek podnikem ze strany zakaznika. Koncovy zakaznik, kterému je pfedavan finalni
vyrobek muze svymi pozdné zadanymi pozadavky nebo chybami v objednavce velmi narusit
hladky pribéh jiz zadané a objednané zakazky. Zasadni faktor ovliviiujici velikost dopadu na
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zakazku ma faze, ve které se objednand zakazka nachdzi a na které je nutno provést zmény.
Pozorujeme dva ptipady, které mohou nastat:

e Objednand zakazka je ve fazi pfedvyrobnich etap
e Objednana zakazka je jiz vydana a zpracovavana vyrobou

Nejmensi dopad maji zmény provedené na zakdzce, kterd se nachazi ve fazi
piredvyrobnich etap. Ackoli uz je termin expedice zaplanovéan, nevznikly zatim zadné
vicenaklady na pouzity material, provedené vyrobni operace, které zptisobi vyuziti kapacity
vyrobniho stroje a naklady na préaci vyrobnich pracovniki. V piipadé zmény je zakdzka vracena
na odd¢leni, kde je nutny zasah, jsou provedeny potfebné zmény, zaplanovan novy termin a
zakazka probiha zbyvajicimi pfedvyrobnimi etapami.

Pokud je zakazka jiz rozpracovana ve vyrob¢, mohou mit zmény ze strany zdkaznika vyrazné
veétsi dopad. V takovém piipadé, kdy je zakédzka jiz vydana do vyroby, je nutné posoudit,
V jakém rozsahu je poticba zmény provést. Z tohoto hlediska je posouzeno, zda doposud
odvedena prace je pouzitelna s aplikovanymi zménami. Posuzuje Se pouzitelnost vSech
pouzitych komponent a uvazuji se ptipadné opravné préce, které je nutno provést pro vyuziti
stavajiciho materidlu.
Nejcastéjsimi pfi¢inami naruseni objednavky jsou zmény:

e Objednaného mnozstvi

e Ve vykresové dokumentaci

e Konstruk¢niho provedeni

e Objednaného vyrobku jako celku (zakaznik objednal jiny produkt, nez

pozadoval)
e V podobé ptidani dalSiho vyrobku do jiz zaplanované zakaznické objednavky

Zakaznik miiZze svymi poZadavky na zmény v objedndvkach zpusobit velkd naruSeni v jiz tak
dynamicky se ménicim trZznim prostiedi. PoZadovanymi zménami zplisobuje naruSeni nejen
V planovacim procesu podniku, ale i ve vyrobnim. V zavislosti na rozsahu poZadovanych zmén
pozorujeme uroven dopadu na stavajicich zakazkach v podniku, na plnéni vyrobniho planu a
na hladkost prichodu této a jinych objednavek podnikem.

5.3 Synergické ovliviiovani vnéjSich a vnitinich vlivi

V ramci paté kapitoly této diplomové prace bylo provedeno dvoji rozdéleni vlivli do
riznych kategorii. Prvni mozné rozdéleni je zavislé na zdroji, kterym naruSeni podnikového
planovani vznika a rozliSujeme dva druhy — vnitini a vnéjsi vlivy. Druhym moZnym zptsobem
je rozdé€leni vlivt podle jejich charakteru na vlivy hrubé, nahodné a systematicky se opakujici.
V réamci kapitol 5.1 a 5.2 bylo vyuzito prvniho mozného rozdéleni na vnitini a vnéjsi vlivy.
Kapitola 5.3 je vénovana vysvétleni druhého zpisobu délni vlivii a soucasné bude poukézano
na provazanost dvojiho mozného rozdéleni vlivi.
Diky aplikaci poznatkli z metrologie pozorujeme analogii rozdéleni mezi rusivymi vlivy a
chybami zkoumanymi v rdmci teorie méfeni. Vzhledem k této analogii bylo mozné rozdélit
vlivy podle charakteru pisobeni (viz Obr. 52) na:

e Hrubé
e Nahodné
e Systematicky se opakujici
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Hrubé vlivy jsou takové, které vznikaji nepozornosti lidského €initele nebo omylem a obvykle

jsou velmi napadné odlisné od ostatnich vlivl. Zpravidla byva velmi neekonomické snazit se
je korigovat.

Nahodné vlivy nemaji obvykle zadny vzorec chovani, objevuji se nepravidelné a jejich vznik
je neptedvidatelny. Nahodné vlivy jsou obvykle velmi obtizné odhalitelné. Vzhledem
k nahodilosti vyskytu stéZuji moznost ptipravy reakce na pisobeni téchto vlivii nebo ptipadné
jejich odstranéni.

Systematicky se opakujici vlivy jsou takové, které se objevuji pravideln¢ a jejichz chovani ma
vzorec. Lze je dlouhodobym pozorovanim analyzovat a piedvidat. Vzhledem K jejich
opakovanému vyskytu je Ize korigovat a je mozné se na né pfipravit a vytvofit napravna
opatieni.

Nerealné zaplanovano v
Chyby ve vykresové dokumentaci v
Chyby v technologickém postupu v
Poruchovost stroju v v v
Nekvalifikovana obsluha stroji v v
Nemocnost v
Nedostatek motivace v v
Nedostatek loajalnosti v v
Nekvalitni komponenty na skladé v v
Chybéjici komponenty v v
Zmetkovitost v v
Spatna kontrola hotovych vyrobki v v
Finan¢ni v
Pozdni dodani objednanych v
komponent v
Dodani nekvalitnich komponent v v
Chybi kooperant v
Kooperant nedodrZi slibeny v
termin v
Ze strany zakaznika v v

Chyby v predvyrobnich etapach povazujeme za pochybeni ze strany pracovnika na dané
pozici a vznikaji nepozornosti lidského ¢initele. Z tohoto diivodu jsou chyby v technologickém
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postupu, ve vykresové dokumentaci a nerealné zapldnovani piifazeny do kategorie hrubych
vlivl. S témito hrubymi chybami na strané lidského cinitele souvisi i kvalifikace pracovnikd,
respektive nedostate¢na kvalifikace obsluhy stroji. U tohoto vlivu je vSak nutné posuzovat i
podnikovy proces zaSkoleni novych zaméstnanct a samotné pfijimani novych zaméstnancti, za
které je odpovédné personalniho oddé€leni a vedouci pracovnik daného oddéleni. Nedostate¢nou
kvalifikaci obsluhy strojt tedy fadime nejen do vlivii hrubych, ale i systematicky se opakujici.
Obdobny ptipad pozorujeme u vlivu, jehoz plisobenim podnik disponuje nekvalitnimi
komponentami na sklad¢ a vlivu Spatné kontroly hotovych vyrobkd. Oba uvedené vlivy je
mozno piisuzovat jak hrubému vlivu z diivodu pochybeni lidského Cinitele na dané pracovni
pozici, tak 1 systematicky se opakujicimu vlivu. Je mozné, Ze jsou podnikové procesy zajist'ujici
piijimani novych komponent na sklad chybn¢ nastaveny a pracovnici je vykonavaji s nejlepsim
svédomim dobie odvedené prace.

Poruchovost strojt, jakozto vliv naruseni prichodu objednavky podnikem, Ize pfifadit
ke vSem tfem druhtim vlivli — hrubému, ndhodnému i systematicky se opakujicimu. Pfi¢iny
poruchy strojui je mozné rozd¢lit do n¢kolika kategorii a z tohoto diivodu je mozné obsazeni ve
vSech tfech druzich vlivii. Poruchu stroje, ktera vznikne nepozornosti obsluhy nebo jeji
nedostatecnou kvalifikaci, fadime mezi hrubé vlivy. Ddle pozorujeme poruchy, které lze
ptedpokladat na zaklad¢é opotiebeni riznych soucasti vyrobniho stroje, a které lze odhalit
v ramci stanovenych kontrol stroje. Takové poruchy fadime mezi systematicky se opakujici
vlivy. Posledni moznosti je vznik ndhodné poruchy, kterou nelze piedpokladat nebo odhalit
s predstihem. Vznik poruchy je nahodily, a proto jej fadime mezi vlivy ndhodné.

Nemocnost ptusobi podniku naruseni ve vyrobnim pldnu a zpiisobuje nemalé komplikace
Z hlediska tizeni vyroby a plnéni podnikového vyrobniho plénu. Jednd se vSak o jev
systematicky se opakujici, proto jej fadime mezi systematicky se opakujici vlivy. S nemocnosti
a moznym rizikem pandemie riznych nemoci je spojen i finan¢ni vliv plsobici na podnik.
V piipadé, ze podnik nedisponuje pfiliSnym objemem finan¢nich prostfedki a je zcela zavisly
na vyrobeném a prodaném objemu produkti, miiZze epidemie nebo pandemie nemoci zpiisobit
nemalé komplikace se zaplacenim mési¢nich mezd a pifipadnych odmén zaméstnanciim
Z divodu malého mnoZzstvi vyrobenych a prodanych vyrobkd.

Nedostatek motivace a loajalnosti fadime do kategorie ndhodnych vlivli a vlivli systematicky
se opakujicich. V pfipadé Spatné nastaveného procesu a politiky odménovani zaméstnanct jej
fadime mezi vlivy systematicky se opakujici. V ostatnich ptipadech se jednd o jev ndhodny a
obvykle pozorovany u jedincii nez u skupiny zaméstnanct. DalSimi vlivy, které se mohou
vyskytovat jak ndhodné, tak jsou zavislé na nastaveni podnikovych procesi, jsou vlivy spojené
S materidlem nebo kooperacemi. Zejména se jedna o vlivy narusSeni zpisobené chybéjicimi
komponenty, pozdni dodani objednanych komponent nebo nedodrzeni terminu ze strany
kooperanta. V piipad¢ Spatn¢ nastavené politiky nakupu nebo Spatné¢ sjednanych termint
dodavky se jedna o vlivy systematicky se opakujici, které budou pisobit, dokud se procesy
nenastavi spravné a nedomluvi se lepsi podminky kooperaci nebo dodavky materialu.

Zmetkovitost lze pfifadit do kategorie vlivii hrubych nebo ndhodnych za piredpokladu
,»zdravého* podniku, ktery produkuje vyrobky v urcité kvalité. Neshodné kusy mohou vznikat
vinou nepozornosti lidského €initele nebo nahodné z rtiznych divoda.

Vliv piisobici zdkaznik na podnik je nesmirny a miiZze tak ¢init ndhodné (napf. zmény
v objednavkach vlivem nepozornosti na jeho stran¢) nebo systematicky za ti¢elem snizeni ceny
nebo zajisténi lepSiho terminu expedice objednaného produktu nebo sluzby.
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6 SIMULACE

Simulaci lze definovat jako napodobeni libovolného realného procesu, stavu, systému
nebo objektu za ucelem jeho pozorovani a analyzovani jeho fungovéni. Vyuziti simulacnich
modeld je mozné aplikovat nejen k pozorovani, ale i optimalizaci, testovani, vzdélavani a
mnohych dalSich. DalS§im pfinosem simulace je pozorovani dopadii rtiznych alternativnich
podminek nebo zplsobl jednani na zkoumany systém. Simulace se vyuzivaji v mnohych
odvétvich a zejména v ramci fungovani podniku se staly velmi ptinosnym pomocnikem. [63]

S vyvojem novych technologii, nastupem kybernetiky a naslednym rozsifovanim vyuziti
pocitact v raznych oblastech pozorujeme néstup pocitacovych simulaci — tedy takovych,
jejichz fungovani je zalozeno na matematickych a jinych modelech s vyuzitim pocitace.
V ramci pocitacovych simulaci se pokousime vymodelovat, co nejpfesnéjsi model redlného
systému, ktery studujeme, analyzujeme, testujeme a popiipadé se snazime o jeho optimalizaci
a zkoumani dopadu na alternativni scénafe nebo podminky.

Ve spolec¢nosti KSK probiha implementace simulacniho softwaru pro kapacitni planovani
s nazvem Plantune od spole¢nosti inSophy a Simplementa (viz kapitola 2.3.3.d.a). Plantune
slouzi k pozorovani a simulovani riznych alternativnich podminek a zmén zplsobenych
vnitinimi a vnéj$imi vlivy. V podstaté se jednd o digitalni dvojce spole¢nosti KSK, kde si
povéieni pracovnici mohou vyzkouset simulace jednotlivych rozhodnuti a zjistit dopady jejich
jednani.

V ramci této kapitoly budou zpracovany tii simulace vlivl, které ptsobi na podnikové
planovani ve spole¢nosti KSK. K simulacim bude vyuzit software Plantune, ktery je v soucasné
dob¢ implementovan v n¢kolika fazich. V soucasné dob¢ je vyuzivan a aktualizovan na denni
bazi pro kontrolu nakupnich a obchodnich objednavek. Déle obsahuje kalendatr kapacit
jednotlivych pracovist’, ktery je udrzovan mimo prostiedi podnikového systému SAP. Budou
provedeny ti1 nésledujici simulace:

e Simulace vlivu kvantitativnich velié¢in
e Simulace vn¢jSich vliva
e Simulace vnitinich vlivu

6.1 Simulace vliva kvantitativnich veli¢in

Prvni simulace byla vénovéana vlivu kvantitativnich veli¢in podnikového planu, tedy

takovych, jejichz hodnota je vy¢€islitelnd a 1ze jsi tedy kvantifikovat. Mezi kvantitativni veliciny
podnikového vyrobniho pldnu patii napiiklad objednané mnozstvi, parametry kuli¢kového
Sroubu, cena a dalsi uvedené v kapitole 4.6. Podnikovy plan je slozen z téchto veli¢in, u kazdé
zakazky jsou jednotlivé informace doplnény a odviji se od nich i planovani zakazky do
vyrobniho planu. Zména jedné z téchto veliCin by mohla zptsobit naruSeni vyrobniho planu
podniku a ptfipadny odsun jedné nebo 1 vice zakazek.
V rdmci simulace byla provedena zména v mnozstvi objednanych kusu cilového produktu. Ve
spolecnosti KSK je tento jev pomérné Casty a zdkaznik velmi Casto provadi zmény na jiz
objednané zakazce. Takova zména vSak vyvolava naruSeni, na kterd je podnik nucen reagovat
riznymi zpisoby.

Na nasledujicim obrazku je zachycen ptivodni stav spolenosti KSK pied provedenim
jakychkoliv zmén.
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Obr. 60) Simulace vlivu kvantitativnich veli¢in — pavodni stav

Obrazek 60 nam ukazuje uvodni obrazovku softwaru Plantune, kde vidime pét
zakladnich oken s nejdilezitéjsimi informacemi — stihnutelnost, potieby a dodavky v minulosti,
chybéjici skladové polozky, pretizené kapacity a napravna opatfeni. Stihnutelnost je ukazatel
poméru stihnutelnych zakazek, tedy takovych, jejichz termin lze dodrzet, ku celkovému poctu
zakazek. V dobé uskute¢néni simulace se nachazel tento ukazatel na hodnoté 26 % ve
spole¢nosti KSK. Dal§imi zajimavymi tdaji, které nam software Plantune nabizi v ramci panelu
stihnutelnosti jsou:

e Primérné zpozdéni zakézek (viz 1. Cerveny obdélnik na Obr. 60), které vychdzi na 11
dni pied provedenim zmén

e Zpozdéné vyrobni zakazky (viz 2. Cerveny obdélnik na Obr. 60), ktery pfedstavuje
seznam vSech zpozdénych zakazek ve vyrobnim planu

Potfeby a dodavky v minulosti poukazuji na takové zakdzky nebo nadkupni objednavky, které
maji termin v minulosti, tedy nejsou pfedany zakaznikovi nebo nejsou na skladé vlivem
zpozdéni u dodavatele. Panel chybéjicich skladovych polozek upozoriuji na polozky, které
nejsou na skladg, ale budou v budoucnu potieba do zakazek. Pietizené kapacity upozormuji na
pracoviste, kterym chybi kapacity pro vyrobeni zakazek ve vyrobnim planu. Panel ndpravnych
opatfeni slouzi jako ptehled provedenych zmén v podobé poctii pro jednotlivé kategorie.

Ze zakazek v ramci vyrobniho planu byla zvolena modelovd zakazka zvyraznéna zelenym
fadkem Vv horni poloving (viz Obr. 61). Na fadku jsou zvyraznény nasledujici parametry, které
jsou dulezité pro simulaci:

e 1. Cerveny obdélnik — ptivodni objednané mnozstvi na zakdzce

e 2. cCerveny obdélnik — termin expedice slibeny zdkaznikovi

e 3. erveny obdélnik — dosaZitelny termin dopocitdvany softwarem Plantune na zakladé
Casti V technologickém postupu a volnych kapacit jednotlivych pracovist’, pres ktera
vyrobek prochazi

Celkové objednané mnozstvi bude pfedmétem zmény v ramci této simulace a budeme
pozorovat, jak se zméni celkova stihnutelnost zakazek na uvodni obrazovce (viz Obr. 60) a
dosazitelny termin zakdzky. Simulace pfedstavuje modelovy ptipad, kdy zdkaznik provede
zménu mnozstvi na jiz objednané zakdzce. Vzhledem k charakteru zdkaznika se spolecnost
KSK snazi pozadavkim vyhovét.

90



IZY (RPN istav vyrobnich strojd,
sTROJNIHO B RS
INZENYRSTVI ERCILITRY

PLANDANCE - Zakazky
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Obr. 61) Simulace vlivu kvantitativnich veli¢in — pivodni stav — seznam SD zakazek

Dale je zde pfiloZzen i1 seznam jiZz zpozdénych zakazek v plvodnim stavu pied
provedenim zmén.
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Obr. 62) Simulace vlivu kvantitativnich veli¢in — ptivodni stav — nestihnutelné zakazky

Po zdokumentovani piivodniho stavu spolecnosti KSK byla provedena zména objednaného
mnozstvi na modelové zakazce z puvodnich dvou kust na dvacet (viz Obr. 63). Opét jsou
zvyraznény dulezité parametry simulace:

e 1. ¢erveny obdélnik — celkové objednané mnozstvi po zméné

e 2. cerveny obdélnik — pozadovany termin zikaznika, ktery zlistdva beze zmény
(ptipadnou zménu je nutné komunikovat se zakaznikem a informovat jej o zpozdéni
zakazky)

e 3. erveny obdélnik — dosazitelny termin, u kterého pozorujeme zménu
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Obr. 63) Simulace vlivu kvantitativnich veli¢in — novy stav — zména na SD zakazce

Zmeéna objednaného mnozstvi z dvou na dvacet kusi zplisobila zménu dosazitelného
terminu z 3.5.2021 na 7.5.2021. Software Plantune upozoriuje, ze zakazku neni mozné vyrobit
v€as v piipad¢ takové zmény mnozstvi a pii soucasnych kapacitach na vyrobnich pracovistich.

= PLANDANCE - Stav po napravnych opatfenich =

Obr. 64) Simulace vlivu kvantitativnich veli¢in — novy stav

Na tivodni obrazovce Plantune pozorujeme pokles stihnutelnosti vSech zakazek ve vyrobnim
planu z 26 % na 21 %. Soucasné pozorujeme zvysSeni poctu zpozdénych zakazek z ptivodnich
30 na 34 (viz 2. ¢erveny obdélnik na Obr. 64). Navyseni objednaného mnozstvi na modelové
zakéazce zplsobila zpozdéni Ctyf dalSich zakazek vlivem spotiebovani kapacity vyrobnich
pracoviit’ pro zdkaznika modelové zakazky. Cty¥i zpozdéné zakazky oproti piivodnimu stavu
jsou zaznaceny dvéma Cervenymi obdélniky (viz Obr. 65). Primérné zpozdéni zakazek zlstava
stejné na hodnoté 11 dni (viz 1. Cerveny obdélnik na Obr. 64).
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Obr. 65) Simulace vlivu kvantitativnich veli¢in — novy stav — nestihnutelné zakazky
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Dale je pfiloZen obrazek se zndzornénymi pretizenymi kapacitami na pracovisti 2402,
kde jsou soustruzeny hiidele a kde se pracuje na jednu sménu. V piipadé jednosménného
pracovisté bez moznosti alternativni cesty ptes jiné pracovisté zpiisobuje zvySeni zakazkového
mnozstvi v objedndvce pietizeni tohoto pracovisté a je nutné na tuto zménu reagovat. Po zméné
mnozstvi na modelové zakazce chybi kriticky 18,66 normohodin na pracovisti 2402 (viz
¢erveny obdélnik s oznacenim 1. na Obr. 66).
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Obr. 66) Simulace vlivu kvantitativnich veli¢in — novy stav — ptetizeni pracovisté MT50

Pretizeni kapacit pracovisté lze vyfesit nékolika zptisoby:

e PresCasy zamé&stnancl
e Vikendové nebo jiné smény nad ramec pracovniho poméru zaméstnanci
e Odsun terminu zakazky zakaznikovi do obdobi volné kapacity

Prvni dvé moznosti zajisti navySeni kapacity na pretizeném pracovisti. Aplikaci té€chto zplisob
zajisténi uvolnéni pracovisté je vSak nutné pocitat se souvisejicimi naklady na mzdy nebo
pfipadné odmény zaméstnancim za odvedenou praci. Odsun termint zakazek do obdobi
s volnou kapacitou nezvySuje kapacitu na daném pracovisti, ale ulevi pracovisti v dobé
pretizeni a diky tomuto je mozné spotiebu kapacity vybalancovat se stavajici nastavenou
hladinou kapacity. Nicmén¢ existuje riziko, Ze pfi odsunu terminu zakazky si zakaznik dalsi
produkt jiZ neobjednd nebo bude vyzadovat sniZeni ceny na zéklad¢ této zkuSenosti. Je vhodné
pietizena pracovisté fesit nejdiive interné v rdmci moZznosti podniku a aZz nésledné externé
komunikaci se zékaznikem.

Pietizenému pracovisti soustruzeni hiideli 2402 byla navySena nebo uvolnéna kapacita
nasledujicimi napravnymi opatfenimi v simulacnim softwaru Plantune:

e Dvouhodinovy pfescas dne 21.4.2021

e Dvouhodinovy pies€as dne 22.4.2021

e Hodinovy piescas dne 23.4.2021

e Sobotni vikendova sména dne 24.4.2021
e Odsun interni zakazky pro vyvoj
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Diky témto opatienim bylo zajiSténo uvolnéni kapacity na pretizeném pracovisti 2402.
Na obrazku 67 pozorujeme spotiebu kapacity na uvedeném pracovisti. Na prvnim fadku v 1.
cerveném obdélniku pozorujeme dostatek kapacity pro uvedenou spottebu. V prostredni ¢asti
je pomoci Ganttova diagramu znazornéna volna kapacita na urcité obdobi, ktera je uréena bud’
jako rezerva v pripadé vypadku ve vyrobé nebo k prodeji pro jinou zakazku. Ve spodni Casti
vlevo pozorujeme zaznamenany prirtstek kapacity na pracovisti (viz 2. ¢erveny obdélnik).
Odsun interni zakazky vidime na 2. obdélniku na obrazku 66.
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Obr. 67) Simulace vlivu kvantitativnich veli¢in — stav po napravnych opatienich na
pracovisti 2402

Stejnou logikou je nutno upravit kazdé pretizené pracovisté, jejichz nedostatek kapacity vznikl
vlivem navysSeni mnozstvi na modelové zakazce. Po upravach kapacit vlivem népravnych
opatfeni (viz 1. Cerveny obdélnik na Obr. 68) na jednotlivych pracovistich bylo dosazeno
stejného stavu jako pted jakymikoli zménami (viz Obr. 68).
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Obr. 68) Simulace vlivu kvantitativnich veli¢in — stav po napravnych opatienich

V ramci kapitoly 6.1 byla provedena simulace vlivu kvantitativnich veli€in, pfesnéji feceno
navySeni mnozstvi objednaného zdkaznikem u modelové zakazky. Byl zaznamenan ptivodni
stav spolecnosti KSK, ve kterém se nachdzi. Terminova stihnutelnost vSech zakédzek ve
spolecnosti je na urovni 26 %. Po zasahu vlivu kvantitativnich veli¢in, tedy navySeni mnoZstvi
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na zakdzce pozorujeme pokles terminové stihnutelnosti vSech zakazek a dodate¢né zpozdéni 4
dalsich zakazek. Zasah zplsobeny navySenim mnozstvi vyvola ve firm¢ KSK potiebu

uskutecnit napravna opatieni pro obnoveni stihnutelnosti alespoil na ptvodni stav a zajisténi
dodrzeni slibeného terminu zakaznikovi. Byla aplikovéna napravnd opatfeni ve forme:

e Dodate¢nych smén (vikendové smeny, pfescasy) na pretizenych pracovistich
e (dsun zakazek pro interni potteby spolecnosti

Uskute¢néna napravna opatieni zajistila spolecnosti obnoveni stihnutelnosti ptivodniho stavu
pfed zanesenim vlivu zpusobujici naruseni v podniku. Néapravna opatifeni zaroven zajistuji
omezeni v co nejvetsi mife naruSeni zpisobena navySenim mnozstvi na modelové zakazce.

6.2 Simulace vnéjSich vlivi

Vnéjsi vlivy, jak jiz bylo zminéno, jsou takové, které plisobi na podnik z jeho okoli a
zpisobuji naruseni v prichodu zakazky firmou. V ramci simulace vné¢jSich vlivii je vybran vliv
naruseni, ktery je zpusobeny pozdnim dodanim komponent od dodavatele. Simulace
reprezentuje situaci, kdy dodavatel oznami vyrobnimu podniku nedodrZeni slibeného terminu
dodavky a tim jeji zpozdéni. Modelovy material, ktery ma byt dodan je kostka pro kulickovy
$roub o parametrech 63x10. Kostka kuli¢kového §roubu slouzi k ulozeni matic sestavy KSM a
dodéavka tohoto typu materidlu je postacujici az pii montazi finalni sestavy KSM.

Na obrazku 69 pozorujeme plivodni stav spolecnosti KSK pied provedenim zmén ve formé
pozd¢jsiho terminu doddvky zminéného materidlu od dodavatele. Na obrazku jsou zvyraznény
tf1 dileZité informace:
e 1. Cerveny obdélnik reprezentuje modelovy material, na kterych bude provedena
simulace
e 2. cCerveny obdélnik znacici termin dodavky modelového materidlu

e 3. Cerveny obdélnik poukazujici na spotifebu vybraného materialu s terminem expedice
zakazky a informace o zakazce
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Obr. 69) Simulace vné&jsiho vlivu — ptivodni stav

Kostka pro sestavu KSM o rozmérech 63x10 je material, ktery je objednavan podle pozadavkt
zakaznika piimo pro ur¢itou zakazku, a proto se nejedna o skladovou poloZzku a termin expedice
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zakazky je zavisly na terminu dodédni této komponenty. Vzhledem k charakteru materidlu je
termin dodavky slibeny dodavatelem na 19.4.2021 a termin expedice smontované sestavy KSM
véetné kostky zdkaznikovi na 22.4.2021. Na zakazce je tedy Casova rezerva tfi dny mezi
dodéavkou kostky a expedici kompletni zakazky.

Dale je pfilozen pohled na stihnutelnost vSech zakazek ve spolecnosti KSK na obrazku 70.
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Obr. 70)  Simulace vné&jsiho vlivu — ptivodni stav stihnutelnosti

V dal$im kroku byla simulovana komunikace s dodavatelem, ktery oznamil zpozdéni
dodavky materidlu na objednavce 4500015433 z ptivodniho terminu 19.4.2021 na 26.4.2021.
Tato zména byla zanesena do simula¢niho programu a bylo provedeno pozorovani, jak tato
zména zapusobi na podnik.
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Obr. 71) Simulace vné&jsiho vlivu — stav po zaneseni zmén

Po zaneseni zmén do programu Plantune pozorujeme zménu Ganttova diagramu upozornujici
na nedostatek uvedeného materidlu v obdobi v Cervené Srafované oblasti (viz 2. Cerveny
obdélnik na Obr. 71). Vzhledem Kk nastavenému nulovému pifedstihu nutnosti materialu u
zakdzky je zacatek nedostatku pozorovan v den slibené expedice finalniho vyrobku
zakaznikovi, tedy 22.4.2021 (viz 3. a 4. ¢erveny obdélnik na Obr.71).

Vzhledem Kk charakteru vlivu se nabizi dvé moznosti, jak vnéjsi vliv naruseni zptisobeny pozdni
dodavkou materidlu vyftesit:
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e Komunikovat s dodavatelem uspiseni terminu dodavky
e Komunikovat se zdkaznikem odlozeni terminu expedice vyrobku

Po komunikaci s dodavatelem a vzhledem k jeho vypadku ve vyrobé bohuzel neni
mozné uspisit termin dodani materidlu. Obchodni oddéleni bylo nuceno informovat zdkaznika
o vypadku ve vyrobé dodavatele a timto zptisobené odlozeni expedice zakazky na 27.4.2021.
Zékaznik na zménu terminu expedice pristoupil a zména terminu byla zanesena do simula¢niho
programu (viz 3. ¢erveny obdélnik na Obr. 72).
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Obr. 72)  Simulace vn&jsiho vlivu — stav po napravnych opatienich
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Obr. 73) Simulace vngjsiho vlivu — stav stihnutelnosti po napravnych opatienich

Po zaneseni provedenych napravnych opatifeni ve formé domluveného odlozeni terminu
expedice se zdkaznikem pozorujeme stejny stav stihnutelnosti jako ptvodni. V cerveném
obdélniku na obrazku 73 je zaznacena zména terminu odbéru v kolonce ,,Pocet odloZenych
odbér.“ Napravnd opatfeni zajistila obnoveni plvodniho stavu spolecnosti a vyfeSeni
vzniklého naruseni vyrobniho planu vlivem vnéjsiho piisobeni.

6.3 Simulace vnitinich vliva

Vnitini vlivy jsou takové, jejichz vznik pozorujeme uvnitf spolecnosti a svym
pusobenim narusuji plnéni vyrobniho planu podniku. VSechny vnitini vlivy jsou podrobné
popsany v kapitole 5.1 a pro simulaci je vybran jeden z nejcastéjSich a nejpalcivéjSich vnitinich
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vlivii spolecnosti KSK — porucha stroje. Porucha stroje ma vyrazny negativni dopad na plnéni
vyrobniho planu a nejvétsi, pokud se jedna o stroj, ktery nema nahradu nebo pracuje na jednu
sménu. Pro simulaci byl vybran vyrobni stroj Masturn MT50 od ¢eského vyrobce KOVOSVIT
MAS, a.s. Jedna se o stroj provadéjici soustruzeni tvaru htideli, jehoz obsluha pracuje na jednu
sménu. V ramci simulace bude provedena neplanovana odstavka stroje na devét pracovnich dni
z divodu poruchy. Informaci o deviti pracovnich dnech ziska vyrobni feditel od vedouciho
udrzby.

Na obrazku 74 je zndzornén pivodni stav spolec¢nosti KSK pied provedenim zmén.

= PLANDANCE - Stav po ndpravnych opatienich =
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Obr. 74)  Simulace vnitiniho vlivu — pivodni stav

V kalendati kapacit pro jednotlivé stroje byla zanesena porucha vyse uvedeného stroje,
¢imz se zménila kapacita z ptivodnich 7,12 hodin na 0.
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Kapacita stroje po zancseni poruchy Kapacita stroje peed zanesenim poruchy

Obr. 75)  Simulace vnitiniho vlivu — kalendar kapacit

Porucha a nasledné odstaveni stroje z provozu se vyrazné projevilo na celkové stihnutelnosti a
na pretiZzeni kapacit stroje vzhledem k nutnosti tohoto pracovisté v technologickém postupu.

= PLANDANCE - Stav po napravnych opatfenich =
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Obr. 76) Simulace vnitiniho vlivu — novy stav
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Na obrazku 76 pozorujeme dopady poruchy klicového pracovisté na plnéni vyrobniho
planu, zejména pak celkovou stihnutelnost zakazek, kterd poklesla o 2 % na hodnotu 24 %.
Dale pak porucha stroje Masturn MT50 zapficinila zvySeni primérného zpozdéni o jeden den
(viz 1. Cerveny obdélnik na Obr. 76 a zvySeni poctu zpozdéni zakazek o jednu (viz 2. Cerveny

obdélnik na Obr. 76).

Na obrazku 77 pozorujeme dodavky a spotfeby kapacit na pracovisti, kde byla zaznamenana
porucha v provozu. V hornim fadku je uvedeno zminéné pracovisté a pocet kriticky chybéjicich
normohodin, které je nutno doplnit, aby se dodavky kapacit ve form¢ odpracovanych smén
alespon rovnaly spotiebé (viz 1. ¢erveny obdélnik na Obr. 77). V dobé& zacatku poruchy vznikne
na pracovisti nedostatek o hodnoté 49,98 normohodin prace, coz odpovida sedmi sménam.
Uprostted obrazovky je uveden Ganttiiv diagram znazoriujici obdobi a mnozstvi nedostatku.
V levé spodni ¢asti jsou uvedeny dodavky kapacit, které jsou nastaveny na nulovou hodnotu
z divodu vypadku stroje az do 3.5.2021 (viz 2. Cerveny obdélnik na Obr. 77). Zacatek
nedostatku pozorujeme u pretizeného pracovisté jiz v den poruchy. V pravé spodni Casti
obrazku jsou uvedeny spotiteby kapacit dané¢ho pracovisté na zakazky ptijaté do vyrobniho
planu (viz 3. cerveny obdélnik). Mezi témito ovlivnénymi zakazkami jsou tii zakdzky zpozdéné
jesté pted poruchou stroje.

= PLANDANCE - Dispeink =
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Obr. 77)  Simulace vnitiniho vlivu — ptetizené kapacity modelového pracovisté

Vzhledem Kk charakteru a vyznamnosti modelového pracovisté, které nema mozZnost
alternativniho toku materidlu, je nutné ohroZzenym zakazkam posunout termin expedice a
informovat zdkaznika o vypadku ve vyrob€. Odsun terminu zakdzek po komunikaci se
zakaznikem je zaznamenan na obrazku 78.
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Obr. 78) Simulace vnitiniho vlivu — novy stav kapacit modelového pracoviste

I pfes odsun terminu zakdzek je pracovisté 2402 ptetizeno a chybi kriticky 22,62
normohodin (viz 1. ¢erveny obdélnik na Obr. 78). Z Ganttova diagramu (viz 2. Cerveny
obdélnik na Obr. 78) je patrné, ze zacatek nedostatku pozorujeme az 7.5.2021. Zjednodusené
feSeno, do 7.5.2021 ma spole¢nost KSK ¢asovou rezervu nastavit ndpravna opatfeni ve formée
pfesasti nebo dodate¢nych vikendovych smén pro zajisténi splnéni terminu zakazkam
v ¢ervené oblasti. Diky simula¢nimu programu Plantune ziskava spole¢nost KSK predbézné
varovani o chybéjicich kapacitach v budoucnu a tim naplanovat mozna napravna opatteni.

Odsunem terminu expedice 27 ohrozenych zakéazek (viz 2. ¢erveny obdélnik na Obr. 79) po
komunikaci se zakaznikem byla zvySena stihnutelnost vSech zakédzek vlivem docasného
uvolnéni pretizené kapacity v obdobi poruchy na hodnotu 32 %. Dale se snizil i pocet
zpozdénych zakazek z pivodnich 30 na 25 (viz 1. erveny obdélnik na Obr. 79).

= PLANDANCE - Stav po napravnych opatrenich <
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Obr. 79)  Simulace vnitiniho vlivu — stav po napravnych opatfenich

V ramci simulace vnitiniho vlivu byla napodobena situace, kdy dojde k poruSe klicového
pracovisté obrobny htideli KSM, pro které neni ve spole¢nosti KSK alternativni tok materialu
nebo nahrada. Pisobenim tohoto vnitiniho vlivu se zhorSila terminova stihnutelnost zakazek ve
firm¢ a bylo nutné informovat zdkaznika o vypadku ve vyrobé. Diky posunuti terminu expedice
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ohrozenych zakazek bylo zajiSténo uvolnéni na pretizeném pracovisti a zvyseni stihnutelnosti
na 32 %.

7 OPATRENI A DOPORUCENI

Napravna opatieni 1ze obecné definovat jako reakci na vznikly problém ve snaze, co
nejvice omezit jeho plisobeni a navratit tak piivodni stav objektu nebo procesu. Napravna
opatieni lze chapat jako nastroj zajist'ujici dosazeni planovaného cile, ktery byl ohrozen
riznymi zpusoby. V kontextu pldnovani a fizeni vyroby jej pak chapeme jako néstroj zajist'ujici
znovuobnoveni nebo zlepseni piivodniho stavu spolecnosti v podob¢ stihnutelnosti a plnéni
vyrobniho planu spole¢nosti. Takovy stav nastava v ptipad¢ ptisobeni vnitinich nebo vnéjsich
vlivli na podnik a napravna opatieni umozni uzivateli reagovat na vznikla naruSeni ve vyrobnim
planu ve snaze jejich plisobeni omezit.

Z hlediska rozsahu a horizontu rozliSujeme tfi druhy opatfent:

e Okamzita, ktera maji za cil napravit stav po vyskytu naruSeni cile

e Napravna, kterd odhaluji pfi¢inu vzniklého stavu a zarucuji, Ze se stav nebude opakovat
e Prediktivni, kterd zajiSt'uji, aby vyskyt problému nebo stavu nevznikl.

V ramci nésledujicich podkapitol budou popsana mozna opatfeni na jednotlivé kategorie vlivi,
jejichz ptsobeni bylo simulovdno v ramci ptredchazejici kapitoly (viz kapitola 6). Opatieni
budou pfifazena jednotlivym druhim a budou zpracovana doporuceni pro budouci uzivatele.

7.1 Opatreni vzhledem k vliviim kvantitativnich veli¢in

Dopady vlivi kvantitativnich veli¢in jsou zpisobeny zménou jedné nebo vice
charakteristik ve vyrobnim planu, kterymi je plan tvofen. Mezi charakteristiky podléhajici
nejcastéji zménam patii predevsim zakazkové mnozstvi, provedeni finalniho produktu nebo
termin zakdzky. Zmény charakteristik vyrobniho planu zplsobuji nutnost reagovat na né a
vyrobni plan pfetvofit ve snaze uspokojit pozadavky zakaznika, zejména pokud se jednd o VIP
zakaznika. V ramci simulaci (viz kapitola 6.1) byla provedena zména zakazkového mnozstvi
na modelové zakédzce a byly analyzovany dopady tohoto piisobeni. Nahlé zmény mnoZstvi
vyrobenych produktii a dalSich charakteristik ve vyrobnim planu negativné plisobi na kapacity
jednotlivych pracovist’ a zplsobuji jejich pfetizeni, zvlasté¢ pokud se jednd o Uzkd mista ve
vyrobé. Dale maji dopad na tvorbu planu a vznika nutnost jej pfetvotit. Tyto zmény se mohou
promitnout negativné do celkového terminového plnéni podniku a plnéni vyrobniho planu. Na
tyto zmény ve vyrobnim planu lze reagovat nasledujicimi zplsoby ve formé okamzitych
opatfeni, kterd by méla zajistit pfinejmensim znovuobnoveni piivodniho stavu:

e Dopliikové smény a prescasy
V ptipad¢ pretiZzeni kapacit vlivem pisobeni zmén kvantitativnich veli¢in planu je vhodné
zajistit presCasy nebo pii vétsim pretizeni i doplitkové smeény o vikendu, které zajisti jejich
zvySeni. Nutnym piedpokladem je vSak dispozice volnych finan¢nich prostiedkit podniku
pro vyplaceni odmén zaméstnanciim za tyto smény nad ramec jejich pracovnich povinnosti.
Toto okamzité opatfeni nemd Zadny dopad na zakaznika a jevi se jako velmi vhodné feseni,
pokud podnik disponuje touto moznosti. V piipadé, Ze pretizené pracovisté jiz pracuje na
vSechny disponibilni smény a neni mozné tedy ptidat dalsi, je tieba zvolit bud’ alternativni
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tok materialu, kdy je prace pfevedena na alternativni pracovisté a tim je uleveno pfetizenému
pracovisti nebo je termin n€kterych zakazek posunut do obdobi volnych kapacit.

e Vyuziti alternativniho toku materiilu (pokud je to mozZné)
Alternativni tok materialu je vhodné opatieni, pokud jsou pracovisté duplikovana a existuje
moznost Cast prace pietizen¢ho pracovisté premistit na druhé a tim praci rozlozit mezi dva
zdroje kapacit. Tato zména musi byt zanesena do technologického postupu vyrobni zakazky
a do vyrobniho planu. Toto opatfeni nezvysuje naklady na zakazce.

¢ Odsun zakazek pro interni potfebu spole¢nosti
Interni vyrobni zakazky jsou takové, jejichz zdkaznikem je podnik samotny a vyuzivaji se
pro vyvoj novych provedeni a technologii, pro vyrobu nejcastéji vyuzivanych komponent na
sklad, pro piipravky ke strojiim a dalsi. Takové zakazky blokuji kapacitu pracovist, ktera by
mohla byt vyuzita na obchodni zakazky, ale nesou pomérné velkou miru dalezitosti.
Zajistuji konkurenceschopnost na urovni know-how a vylepSeni proddvanych produktd,
vyrobu na sklad pro urychleni vyroby obchodnich zakdzek atd. Pokud je to mozné a interni
zakdzka neohrozi splnéni jinych obchodnich zakézek, je povazovano za vhodné opatieni
termin t€émto zakdzkdm odsunout a uptednostnit obchodni zakazky, ze kterych spole¢nost
profituje.

¢ Odsun terminu expedice zakaznickych objednavek
Posledni moznosti okamzitého napraveni piivodniho stavu pfed narusenim je odsun terminu
expedice obchodnich zakazek, avsak jediné po vzajemné domluvé se zakaznikem. Touto
¢innosti zajistime uvolnéni kapacit ptetizenych pracovist’, kterd vznikla po zaneseni zmén
kvantitativnich veli¢in ve vyrobnim planu.

Dalsi formou opatfeni jsou napravna opatieni, jejichz cilem je zjistit pfi¢inu vzniku
negativniho dopadu a zajistit, Ze se podobny stav nebude opakovat. Moznosti, jak zmény
charakteristik ve vyrobnim planu zpiisobujici naruSeni plnéni, omezit v nejvétsi mozné mire je
zaloZeno na rezervaci kapacit pracovist, zejména téch uzkych. Vyrobni podnik by nemé¢l
prodavat 100 % kapacit, béhem kterych je pracovisté schopno vyrabét, ale mél by disponovat
kapacitni rezervou v rozsahu 10-20 %. Tuto kapacitni rezervu lze vyuzit pfi neplanovanych
poruchach stroji, jako volnou kapacitu pii nahlych zménéach ze strany zdkaznika nebo jako
volnou kapacitu pro expresni zakazky VIP zdkaznikd.

Posledni formou opatfeni jsou opatieni prediktivni, jejichz cilem je, aby ke stavu naruseni
vibec nedoslo. Jsou zaloZzena na ptfedvidani neboli tzv. predikci. Mezi takova opatieni lze
zatadit duplikace uzkych mist ve vyrobé€, diky nimz je zajisténo dlouhodobé navySeni kapacit
pracovisté. Dalsim prediktivnim opatfenim k omezeni vlivii kvantitativnich veli¢in lze
povazovat implementace kapacitniho planovani z hlediska zefektivnéni operativniho fizenti,
moznost simulovat rozhodnuti pii vzniku naruSeni, analyzovani kapacitniho vytiZzeni a
mnohych dalSich funkcionalit, kterymi software disponuje.
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Tab 5) Opatieni vzhledem k vliviim kvantitativnich veli¢in

Okamzita Napravna Prediktivni
e Pietvofeni * Dopliikove
vyrobniho Slvnéfvly a
Kvantitativni vliv planu prescasy e Kapacitni
vyvolavajici e Plnénipland | ® Alternativni * Rezervace plénovani
zménu vyrobniho | ¢ Zména tok materidlu kapac'j[}’ e Duplikace
planu vytizeni * Odsun terminu pracovist pracovist
kapacit zakazek
pracovists (internich nebo
e Stihnutelnost zdkaznickych)

7.2 Opatieni vzhledem k vnéjSim vliviim

Vnéjsi vlivy, jejichZ piisobeni vznika z okoli podniku, maji negativni dopad na celkové
plnéni vyrobniho pldnu a terminové plnéni vSech zakazek. Dopady téchto vlivii jsou zptisobeny
jednim z ¢lanki v dodavatelském fetézci — dodavatel, kooperant, zdkaznik. Jejich nedodrzeni
terminti se dale promita v celém dodavatelském fetézci. Zakaznik svymi pozadavky muze
zpisobovat nemalé zdsahy do vyrobniho plnu a tim ohrozit jeho naplnéni.

V ramci simulaci (viz kapitola 6.3) byla provedena modelova situace, kdy dodavatel nedodrzi
slibeny termin, ¢imz zptsobi druhotné zpozdéni na vyrobni zakazce kulickového Sroubu pro
zakaznika spolecnosti KSK. V nésledujicim textu bude pojednano o moznych opatienich
vzhledem Kk vn&jsim vlivam.

Mezi okamzita opatieni, kterda povazujeme v podstaté za reaktivni chovani vyvolané ptisobenim
téchto vnéjsich vlivl, fadime zejména uspiSeni dodavky, zajisténi expresni dopravy nebo
vyzvednuti od dodavatele/kooperanta. Touto ¢innosti se podnik snazi zkratit, co nejvice Cas
zpozdéni, popiipad€, aby zpozdéni bylo vyrovnano Casové rezervé na zakazce ve spolecnosti
KSK. Tato opatfeni jsou aplikovatelnd zejména v piipadé, kdy neni dodrZen termin od
kooperanta nebo dodavatele.

Dalsimi vné&jSimi vlivy, na jejichz plsobeni lze reagovat nasledujicimi opatfenimi na vSech
urovnich jsou:

e Dodani nekvalitnich komponent

V ptipad€ dodani nekvalitnich komponent Ize pfidat navic ke zminénym opatfenim 1 posouzeni
vyuzitelnosti nekvalitnich komponent. Je potieba provést kontrolu celé dodavky a posoudit, zda
nekteré komponenty jsou vyuzitelné a 1ze jimi pokryt ohrozené zakazky. Dale je povazovano
za vhodné opatieni stanovit ditkladnéjsi vstupni kontroly dodavaného materialu, kterou ma na
starost stanice TKK, aby jiz k podobnému stavu nedosSlo. Mezi prediktivni opatfeni fadime
spravné nastaveni politiky nakupu, zejména pak vybér, bonifikace dodavateli a nasledné
dohody s nimi. Vzhledem k provadénym kontrolam je dulezité spravné nastaveni politiky
nastupu, vzdélani a nasledné zauceni pracovnikli TKK, jejichZ tkolem je pravé kontrola
dodavaného materialu.

e Chybi kooperant

Chybéjici kooperant ohrozuje nejen zakazky jiz piijaté, ale 1 nové€ ptichozi, kter¢ mohou byt
odmitnuty z divodu nenalezeni vhodného koopera¢niho pracovisté. Pokud se tak stane, je
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nesmirng¢ diilezité, aby pracovnik zajist'ujici kooperace (v ptipad€ spolecnosti KSK se jedna o
pracovniky oddéleni technologie) zadal poptavky potencidlnim firmam a zajistil nejdiivé;si
mozny termin vyhotoveni. Z hlediska ndpravnych opatfeni je vhodné, aby podnik zajistil
kooperacni pracovisté jiz ve fazi ptijimani objednavky, aby byla zajisténa Casova rezerva nebo
pfipadnd moznost odmitnuti zakazky. Dale by mél podnik provést analyzu potencidlnich
kooperanti a vyzkouset kvalitu provedené prace. V piipad¢€ vice moznosti stanovit seznam
nahradnich kooperacnich pracovist. Mezi prediktivni opatieni, kterd zajiStuji eliminaci
pusobeni tohoto vlivu, je povazovano pofizeni potiebné technologie do firmy s dikladnym
posouzenim navratnosti a vyuzitelnosti tohoto pracovisté nebo aktivni zi¢astnéni na seminarich
kooperant, jejichz cilem je zprostfedkovani vztahti mezi firmami ke vzdjemnému prospéchu a
finan¢nimu vydélku.

e Ze strany zakaznika

Vlivy vznikajici ze strany zdkaznika plisobi obdobné jako vlivy kvantitativnich veli¢in planu a
na n¢ stanovena opatieni na v§ech urovnich odpovidaji ptisobeni prave téchto vlivii (viz kapitola
7.1).

Tab 6) Opatieni vzhledem k vn&j§im vlivim

Okamzita Napravna Prediktivni
o Zpozdeni e Odsun terminu | ® Zajisténi e Politika
sakizek zakazek néhradnic? nakupu (Voybér
e Stihnutelnost | UspiSeni dodavateli dodavate}u,
Plnéni planti dodavky u stanoveni
Pozdni dodani dodavatele jejich bonity a
objednanych NedOStatvek Expresni dohody
komponent na sklade doprava od s nimi)
dodavatele Vhodné
nastavené
hladiny min-
max na skladé
Nedostatek Expresni Duikladng;jsi Politika
materidlu ha dodéni vstupni nakupu (vybér
sklade komponent od kontrgly . dodavatelt a
Zpozdéni dodavatele n}a‘Fc?rlé,llu, pii dohody
Jakédzek Odsun terminu prejimani S nimi)
Dodani Stihnutelnost zakazek Nastaveni
nekvalitnich Plnéni olant Posouzeni nastupni
komponent hent pland vyuzitelnosti politiky
nekvalitnich pracovnikil
komponent TKK
Vzdélani
pracovnikil
TKK
Odmitnuti Poptavka Analyza firem Aktlvm. uea st
pHichozi kooperﬁce 'u provadici na semmetrlch
Chybi kooperant zakiizky Ec)_otenmalmch potfebnou kooperantii
Zpozdeéni rem ¢innost a
zakazky
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e PInéni plant odzkouSeni Zajisténi
e Stihnutelnost kvality technologie do
Nahradni firmy
kooperanti
Poptavka
kooperace pii
pfijimani
objednavky
o Zpordéni OdS}ln terminu Nahradni _ Dohody
sakzek zaka’zky’ kooperanti S k_q?pzer’anty
Kooperant Plnéni plang | Lepisent ZajiSteni
nedodrZ slibeny | o Stihnutelnost dodavky stroje nebo
termin z kooperace technologie
Expresni
doprava z
kooperace
e Pretvoreni Doplitkové Rezervace Duplikfavce
vrobniho srvnérvly a kapaCItX ’ pracov.lst’
plénu prescasy pracovist Kapac1tni
Ze strany e Zména AltematlYI}i planovani
zakaznika vytizeni tok materialu
kapacit Odsun
e Stihnutelnost | nternich
e Plnéni pland zakdzek

7.3 Opatrieni vzhledem k vnitfnim vliviim

Vnitini vlivy jsou takové, jejichz vznik pozorujeme uvniti podniku a jejichZ pisobeni
znaénym zpusobem ovliviiuje terminové plnéni zakazek, ziskovost zakéazek, plnéni vyrobniho
eventuelné finan¢niho planu a odrazi se v celkové produktivité podniku.

V ramci simulaci (viz kapitola 6.2) byla modelovana situace, kdy dojde k neplanované odstavce
vyrobniho stroje. Touto simulaci byly prokdzany negativni dopady, které porucha stroje mlize
zpusobit. Mezi né€ patii zejména pretizeni kapacity stroje, zhorSeni plnéni termint vyrobou a
celkové plnéni vyrobniho a finan¢niho planu.

V nésledujicim textu bude podrobnéji rozebrana tabulka 7, uvedenda niZe v textu, vénujici se
vSem Urovnim opatieni vzhledem k plisobeni vnitinich vlivii podniku.

e Chyby v TPV (nerealné zaplanovano, chyby ve vykresové dokumentaci nebo

Vv technologickém postupu)

Chyby vzniklé v ramci pfedvyrobnich etap vyrobku ohroZuji terminové plnéni plani a
mohou ovlivnit ziskovost zakazky. Vzhledem Kk charakteru chyb pozorujeme mozna
okamzita opatfeni v podobé odsunu terminu zakdzky nebo posouzeni vyuzitelnosti a
realizace piipadné opravy, pokud se chyba nepodchyti pfed provedenim praci ve vyrobg.
Vyraznym faktorem ovliviiyjici tvorbu chyb jsou nedostate¢nd doba pro zpracovani
technické dokumentace nebo nedostatek informaci pro planovani. Mezi napravné opatieni
je zatazeno prodlouzeni doby pro zpracovani ukolu. Prediktivni opatieni je zaloZeno
predevSim na dostatecném vzdélavani a Skoleni zaméstnanct technického useku, které by
melo zajistit omezeni tvorby chyb. V oddéleni planovani se pro omezeni tvorby chyb
povazuje implementace kapacitniho pldnovani, které navrhuje bezpecné terminy zakéazek,
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umoziluje pozorovat vytizeni kapacit vredlném case a pomahd simulovat piipadna
rozhodnuti.

e Poruchovost stroji
Porucha stroje zptlsobuje nemalé komplikace podniku a je nutné na né¢ umeét reagovat
V podobé opatieni, kterd zajist'uji omezeni ptisobeni vlivi. Okamzitd a ndpravna opatieni
vzhledem k poruse stroje jsou obdobna jako u vlivu kvantitativnich veli¢in (viz kapitola 7.1).
pozorujeme vsak rozdil u opatfeni prediktivnich, jejichz zéklad je polozen na pravidelnych
auditech a tzv. totalné produktivni udrzb¢ stroji (obecné je vyuzivano pouze zkratky TPM
stojici pro anglicky vyraz Total Productive Maintenance), jejichz cilem je provozovani
strojniho parku v optimalnich podminkéch a eliminace neplanovanych prostojii ve vyrobg.
Jedna se o soubor aktivit, ktery vyzaduje ucast vSech pracovnikd podniku. [64]

e Nekvalifikovana obsluha stroji
Vhodnym okamzitym opatfenim vzhledem ke kvalifikaci obsluhy stroje lze povaZzovat
pfenechani prace kvalifikovanéj$im koleglim nebo vyuziti alternativniho toku materialu a
odvést praci na jiném pracovisti. Z dlouhodobého hlediska je vSak potfeba vSechny
pracovniky ve vyrob¢ fadné dodate¢né proskolit a nastavit nova pravidla nastupni politiky
zajiStujici pfijimani zaméstnancti do vyroby.

e Nemocnost
Nemocnost je pomérné pal€ivé téma ve vSech podnicich a ackoli je to jev systematicky se
opakujici, neni zcela pfedvidatelny a piiprava na n¢j vyZaduje znacné Usili. Okamzita
opateni vzhledem k nemocnosti jsou obdobna jako u piedchazejicich piipadt — odsun
terminu zakdzek, alternativni tok materidlu nebo dopliikové smény. Napravnym opatienim
zajistujici omezeni vzniku tohoto stavu je zauceni dostatecného mnozstvi pracovnikl na
pracovisti, tedy =zajiSténi nahradnich pracovnikii. Tito pracovnici zamezi vzniku
neplanované odstavky. Vzhledem K predikci a chovani podniku pfi vzniku takového stavu
je vhodné disponovat moznosti simulace, kterou umoznuje software APS.

e Nedostatek motivace a loajalnosti
Motivace a loajalnost zaméstnanctli patii ke stéZejnim faktorm zajiSt'ujici jejich nadSeni a
odhodléni plnit podnikové cile. V piipadé zanedbani tohoto faktu vedoucimi pracovniky, je
velice pravdépodobné, Ze bude podnik pozorovat klesajici tendenci produktivity na
pracovistich, zpozdéni zakazek a dalSich. Z dlouhodobého hlediska je vhodné sestavit
motivacni program zaméstnanct, ktery bude podnécovat zaméstnance k lepSim vykonlim,
za které budou odménovani. Mezi vhodna okamzitd a nipravna opatieni je povaZzovan
kontinualni zajem vedoucich zaméstnancii o své podfizené, vyslechnuti jejich potieb a
podnécovani jejich motivace k plnéni cilt.

e Nekvalitni, chybéjici komponenty na skladé a Spatna kontrola hotovych vyrobki
Materidlovy faktor tykajici se nekvalitnich komponent nebo jejich nedostatku mtize zpisobit
nedostatek materialu na sklade¢, potazmo pak zpozdéni zakazek a celkového terminového
plnéni podniku. Stejny efekt pozorujeme i u Spatné kontroly hotovych vyrobkda.
Z kratkodobého hlediska je mozné situaci vyftesSit odsunem terminu zakézek nebo vyuzit
alternativniho materidlu se stejnymi vlastnostmi. V ptipadé Spatné kontroly finalniho
produktu se nabizi moznost posouzeni ptipadné opravy nebo vyroba nahradniho dilce.
Z hlediska napravnych opatfeni je dileZité¢ nastavit dikladnéjsi kontroly jak vstupni, tak
vystupni a piipadné zajistit seznam néhradnich dodavatelli, kteti mohou doplnit vypadek
materidlu. V dlouhodobém méfiku je nutné nastavit spravné nastupni politiku pfijimani
pracovnikl stanice TKK a hladin min-max na sklad€, kterd bude aktualizovana podle
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aktualnich vyhleda spotfeby materialu. Dale je také nutné zaméstnance kontroly pravidelné
Skolit a vzd¢lavat.

e Zmetkovitost
Tvorba neshodnych kusti neboli zmetkil vyrazné snizuje produktivitu podniku, zptisobuje
necekané zpozdéni zakdzky, ovlivituje terminové plnéni podniku a vytizenost pracovist’. Pii
vzniku neshodného kusu je okamzitym opatfenim posouzeni moznosti opravy nebo
eventuelné vyroba nahradniho kusu. Tento jev v§ak miize vyzadovat odsun terminu zakazky,
zv1a§té pokud se jedna o vyrobu nahradniho kusu hiidele sestavy KSM vzhledem ke
slozitosti a doby vyroby tohoto dilce. V ptipad¢ ptetizeni kapacit vlivem vzniku neshodného
kusu je mozné dilec vyvézt na kooperacni pracovisté. Vzhledem k opakovatelnosti
zmetkovitosti je v ramci napravnych opatfeni vhodné s tvorbou neshodnych kust pocitat a
rezervovat kapacity stroje pro vznik ndhodnych jevii (zmetkovitost, porucha stroje a dalsi).
Z dlouhodobého hlediska je doporuceno obsluhu stroje pravidelné skolit a vzdélavat. DalS$im
vyznamnym faktorem omezujici tvorbu neshodnych kusiti je sestaveni motivac¢niho
programu zameéstnance vzhledem ke zmetkovitosti (pozitivni eventuelné¢ negativni).
Motivace muze byt zalozena na odménovani za udrzeni zmetkovitosti do urcité procentudlni
hodnoty obratu spolecnosti nebo na pokutovani za zvyseni tvorby neshodnych kust.

¢ Finan¢ni

Nedostatek cash-flow a finan¢nich prostiedkii spole¢nosti vyraznym zptisobem omezuje
moznosti opatfeni vzhledem k ptisobeni vlivii. Opatifeni mohou zpisobovat naklady nad
ramec oc¢ekavani a v piipad¢ finanéniho nedostatku je mozné realizovat pouze Cast téchto
opatfeni. Je velmi dilezité, aby podnik zvétSoval finan¢ni rezervy, poptfipadé vhodné
investoval a zhodnocoval nabity majetek v riznych formach pro vyuzitelnost celé Skaly
nabizenych opatfeni.

Vsechna opatfeni a doporuceni pro budouci uzivatele vzhledem k vnitinim vliviim
podniku jsou uvedena v tabulce 7.

Tab 7) Opatieni vzhledem k vnitinim vliviim

Okamzita Napravna Prediktivni
Nerealné e Stihnutelnost Odsun terminu * igigigci ° Klapacitni
zaplanovano G e 4 anovani
p e Plnéni plani zakazky s délkou trvani P
od i Vzdélani
sun terminu Prodlouzeni ikd
. pracovnikt
Chyby ve o Stihnutelnost | 157y doby pro oddéleni
vykresové | e Pl_nem plani Posouzeni zpracovani konstrukce
dokumentaci | o Ziskovost vyuzitelnosti a vykresové Pravidelna
zakazky piip. opravy dokumentace $koleni
od i Vzdélani
) sun terminu Prodlouzeni racovnik
Chyby o St|hvnl{telr’10§t zakazky doby pro gddéleni
Vv technologickém | ® Pl_nenl plani Posouzeni zpracovani technologie
postupu o ZISK’OVOSI vyuzitelnosti a technologického Pravidelna
zakazky pfip. opravy postupu skoleni
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Odsun terminu

Pretizeni zakazek ;le\/lidelné
; v
Poruchovost kap:_;mty Alternativni tok ¢ Rezeryace audity
T stroje . kapacity )
) materialu o Duplikace
Stihnutelnost ‘o pracovist P
A PresCasy a pracovist’
Pinéni plani doplitkové smény
Alternativni tok Nastaveni
AT L LE] Stihnutelnost |~ materidlu * Dodatecna néstupni
obsluha stroju Plnéni plén Pfenechani prace interni Skoleni politiky
kvalifikovanéj$im
Alternativni tok
materidlu ¢ Z?f;:;e},]kch
. ’ K t 1
Nemocnost Stihnutelnost OdS’un terminu pracovnikﬁ na IE,tpaCI,m’
Plnéni pland zakazek oy planovant
planu . kazdém
PresCasy a o s
9 . " pracovisti
doplitkové smény
Snizeni
produktivity o
Nedostatek prace e Zajem vedoucich pracovnikii o Motivacni
motivace Zpozdéni podfizené a podn&covani motivace program pro
zakazek (pozitivni eventuelné negativni) zamestnance
Stihnutelnost
Plnéni plani
Snizeni
produktivity L
Nedostatek prace e Zajem vedoucich pracovniki o Motivaéni
loajalnosti Zpozdéni podfizené a podn&covani motivace program pro
zakazek (pozitivni eventuelné negativni) zamestnance
Stihnutelnost
Plnéni plant
Nedostatek Odsun termint
Nekvalitni na skladé zakézek’ ) * Dukladngjsi Nastaveni
komponenty na Zpozdéni Expresni dodavka VStupl"l} konvt.roly nastupni
skladé zakazek od dodavatele n}at-?rle’llu’ pti politiky
Stihnutelnost Alternativni prejimani
Plnéni plant material
. Nastaveni
Nedostatek Odsun terminu e Nahradni hladin min —
na sklad& zakazek dodavatelé max na
Chybéjici Zpozdéni Expresni dodavka | e Zajisténi sklad&
komponenty zakazek od dodayatgle n}a.l't’erif'lh} pii Pravidelna
Stihnutelnost Alterge}tlvnl prlJlma’rll aktualizace
Plnéni pléni material objednavky dle vyhledi
Snizeni Dodatetns Vzdélavani
produktivity Vyroba * atc?cna obsluhy
; . Skoleni obsluhy stroje
) prace nahradniho kusu stroie _
Zmetkovitost Pretivent Odsun terminu : Motivace
. A * Rezervace zaméstnanctl
kapacit zakazky - "
kapacity (pozitivni /
Zpozdéni Kooperace racoViSt o
akazek p negativni)
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e Stihnutelnost
e PInéni plani

e Dukladnéjsi e Nastaveni

X “ 1% . vystupni ; :

Spatn4 kontrola | ® Zpozdéni * Posouzeni opravy Kontrola a giﬁﬁi;l

hotovych zakazky eventuelné nastavent oy

, o . vvroba N e Vzdélani
vyrobkii e Stihnutelnost y pravidel -
IR néhradniho kusu . pracovnikll

e Plnéni plana e Dodatecnd TKK
Skoleni

e Omezeni
moznosti
opatieni

Finan¢ni e Zajisténi rezervy financnich prostiedki

Souhrnna tabulka vSech vlivii pasobici na podnik bude z diivodu velikosti uvedena v ramci
pfiloh.

7.4 Komentaf k celkové adaptibilité vyrobniho planu

Adaptibilitu je mozné definovat jako schopnost nebo dovednost pfizpusobit se a v
kontextu této diplomové prace ji lze chapat jako ptizpisobivost vyrobniho planu vnéj$im a
vnitinim vliviim, které byly podrobné popsany a simulovany v ptedchazejicich kapitolach (viz
kapitola 5 a 6). Vyrobni plan a jeho charakteristické veliCiny se vlivem pusobeni téchto
vnitinich a vnéjSich naruSitelt stavaji Vv podstaté ,.Zivym organismem,” ktery se musi
pfizplsobit a reagovat na jimi vyvolané zmény. Tyto zmény plsobi nemalé komplikace
podnikiim a pruznost reakce na né zvySuje konkurenceschopnost v dynamickém trznim a
vyrobnim prosttedi.

V ramci sedmé kapitoly této diplomové prace byla stanovena opatieni a doporuceni pro budouci
uzivatele na piisobici vlivy. Tato opatfeni byla stanovena na zéklad¢ konceptu ptizpiisobivosti
vzhledem K pisobicim vlivim ve snaze, co nejvice omezit jejich plisobeni na zakazky ve
spole¢nosti KSK. Opatieni byla rozdélena podle ¢asového horizontu a obecné podle charakteru
opatfeni na okamzitd, nadpravna a prediktivni. OkamzZita opatieni lze povazovat za reaktivni
chovani zajiStujici omezeni pisobeni v jiz vzniklém stavu naruSeni. Zejména béhem
okamzitych opatieni bylo téméf vZdy nutné pietvofit a pfizpisobit vyrobni plan vzniklym
zménam. Zmény se projevovaly zejména v oblasti zjednoduSeného technologického postupu,
zakazkového mnozstvi, materidlu, ale 1 ostatnich charakteristikach vyrobniho planu. Napravna
StéZejnimi jsou prediktivni opatieni, ktera predstavuji pravé doporuceni budoucim uzivatellim,
jak eliminovat vznik ptisobeni téchto narusitelskych vlivi.
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VNEJSI VLIVY kap. 5.2

Materialové kap. 5.2.1
Kooperaéni kap. 5.2.2
Ze strany zakaznika | kap. 5.2.3

/4 KSK

PRECISE MOTION

VNITRNI VLIVY | kap. 5.1

Chyby v TPV kap. 5.1.1
Poruchovost stroju kap. 5.1.2
Lidsky faktor kap. 5.1.3
Materialove kap. 5.1.4
Finan¢ni kap. 5.1.5

Obr. 80) Vlivy ptsobici na spole¢nost KSK
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8 ZAVER

Vyrobni a trzni prosttedi se vyviji velmi dynamickym tempem, které vyvolava pomérné
vyznamné zmény, na které byly podniky nuceny se adaptovat. Tyto zmény jsou vyvolany
pusobenim vlivi, at’ uz z podnikového prostiedi nebo z jeho okoli. Reakce podniku na ptisobeni
téchto narusSitelskych vlivii se stavd rozhodujicim faktorem v dravém trznim prostiedi a
podniky, které reaguji pruzné ziskavaji velkou konkuren¢ni vyhodu oproti ostatnim. Proces
pruchodu objednavky firmou patii mezi stézejni procesy sehravajici klicovou roli a mohou
zasadné ovlivnit Gspéch nebo ptipadny netspéch spolecnosti. Zasadnim zplisobem je proces
tvorby a pribéhu zakazky firmou ovliviiovan plsobicimi vlivy a stylem fizeni hmotného a
informaéniho toku. Plisobeni tlaku rizného charakteru tak vyvolava nemalé zasahy v podniku
a mohou jej ovliviiovat napfi¢ celym hodnototvornym fetézcem.

V ramci teoretické casti diplomové prace bylo pojednano o kulickovych Sroubech, jejichz
vyrobou se zabyva spole¢nost KSK Precise Motion, a.s., ve které byla prace zpracovavana.
Kuli¢kovy Sroub patii mezi dulezité strojni komponenty, jejichz aplikaci pozorujeme v Siroké
Skale odvétvi. Spole¢nost KSK pisobi na trhu jiz vice nez 50 let a vyznamnost jeji role na
¢eském 1 zahrani¢nim trhu v oblasti strojirenstvi je nepopiratelna. V druhé poloviné teoretické
¢asti bylo rozebrano planovani jakozto stézejni proces podniku majici vliv na tvorbu zisku a
jehoz cilem je fizeni prichodu zakdzky firmou. V této kapitole byl uveden rozbor moznosti
podnikového planovéani od nejjednodusSich moznych metod az po nejsofistikovanéjsi ze
soucasné doby.

Obsahem tfeti kapitoly byl systémovy rozbor ptisobicich vlivii na podnikové planovani, jejichz
pusobeni vyvolavad ony nechténé zdsahy a zmény. Vysledkem tohoto rozboru byla zajisténa
identifikace narusSitelskych vlivi, které byly podrobné popsany v ramci paté kapitoly.

Ctvrta kapitola zahajuje praktickou &ast prace, kdy byla piedstavena spole¢nost KSK jako
celek, procesy uvniti probihajici a soucasna podoba vyrobniho planu, ktery témto zmé&nam
nejvice podléhd. Praktickd ¢ast zahrnovala rovnéZ 1 tfi simulaéni modely, na kterych byly
dokdzany negativni dopady pisobicich vlivli. V rdmci kazdého simulaéniho modelu byla
aplikovana opatteni rizného druhu, kterd zajistuji podniku alesponn znovuobnoveni nebo
zlepSeni ptivodniho stavu spolecnosti. V ramci sedmé kapitoly jsou uvedena moZzna omezeni
pusobeni vnitinich a vnéjSich vlivi, kterd jsou metodicky zpracovana v podobé¢ tabulky.
V tabulce jsou identifikovany vnitini a vnéjsi vlivy plisobici na podnik, jejich dopady a mozna
opatfeni na vSech Grovnich — okamzita, napravna a prediktivni.

V ramci diplomové prace byly identifikovany vlivy plsobici na podnikové planovani, kterym
se podniky ptizptisobuji, aby obstaly v konkurenénim boji o zdkaznika. Plisobicim vlivim se
prizpisobuje 1 prubéh zakazky firmou, na ktery jsou sestavena opatieni zajiStujici omezeni
jejich ptsobeni. Ptinos diplomové prace pozorujeme zejména v oblasti opatfeni a doporucent
pro budouci uzivatele, kteti mohou pisobeni vlivii znacn€ omezit nebo dokonce eliminovat na
urovni prediktivnich opatieni.
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10.3 Seznam zkratek

KSK
NC
CNC
TOS
KSM
IT

30

MS Excel
MRP
MRP Il
ERP
APS

SAP

TOC
SAP PP/DS

TPV
SD
WHO
TKK
TPM

122

Kulickové Srouby Kutim (spole¢nost)

Z angl. Numerical Control — ¢islicové fizeny stroj

Z angl. Computer Numerical Control — pocitacem ftizeny stroj

Tovarny obrabécich stroji (spolecnost)

Soustava kuli¢kového Sroubu a matice

Z angl. Information Technology — informac¢ni technologie

Koncepce pro posuzovani vykonnosti podle ispornosti, ti¢innosti a ucelnosti
Program Excel od spole¢nosti Microsoft

Z angl. Material Requirements Planning — planovani potieby materialu
Z angl. Manufacturing Resource Planning — planovani vyrobnich zdroju
Z angl. Enterprise Resource Planning — planovani podnikovych zdroja
Z angl. Advanced Planning and Scheduling — Pokro¢ilé planovani

Z ném. Systeme, Anwendungen, Produkte in der Datenverarbeitung — Systémy,
Aplikace, Produkty ve zpracovani dat (spole¢nost)

Z angl. Theory of Constraints — Teorie omezeni

Z angl. Production Planning and Detailed Scheduling — Planovani vyroby a
detailni rozvrhovani od némecké spolecnosti SAP

Technicka ptiprava vyroby

Z angl. Sales Department — Obchodni oddé¢leni

Z angl. World Health Organization — Svétova zdravotnicka organizace
Technicka kontrola kvality

Z angl. Total Productive Maintenance — Totaln¢ produktivni Gdrzba



[ LUIRY:Y Gstav vyrobnich stroja,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILITRY

SEZNAM PRILOH

Priloha A — Vykresova dokumentace sestavy kulickového Sroubu
Priloha B — Vykresova dokumentace hiidele kuli¢kového Sroubu
Priloha C — Vykresova dokumentace matice kulickového Sroubu
Piiloha D — Analyza vyrobniho sortimentu — grafy

Priloha E — Souhrnné tabulka opatfeni na ptisobici vlivy

Pozn.:
Ptilohy A-C a E jsou vlozeny na volnych listech do desek diplomové prace
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PRILOHY

Priloha D
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ANALYZA VYROBNIHO SORTIMENTU
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o
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OPAKOVATELNOSTI

Novy

Opakovany

Opakovatelnost [-]

m2017
m2018
2019
12020 do 30.10.2020



IZXAIIRYY ustav vyrobnich strojd,
STROJNIHO L
INZENYRSTVI ERCILITRY

ANALYZA VYROBNIHO SORTIMENTU
POCE:F KUSU KULICKOVYCH §BOUBU Vv
ZAVISLOSTI NA DOBE DODAVKY
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ANALYZA VYROBNIHO SORTIMENTU
POCET KS V ZAVISLOSTI NA DOBE DODAVKY OD
PRIJETI PO EXPEDICI OBJEDNAVKY
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Pocet dni od pfijeti objednavky po expedici

125



ANALYZA VYROBNIHO SORTIMENTU o
VELIKOST MNOZINY POCTU OBJEDNANYCH KUSU
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