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ABSTRAKT

Diplomova prace na téma \Volba a nasazeni ERP systému, si klade za cil objasnit
zakladni principy souvisejici s podnikovymi informacnimi a fidicimi systémy a
podnikovymi procesy z pohledu vyroby. Zabyva se teoretickym popisem ERP systému a
hlavnich metod planovani a fizeni vyroby. V praktické c¢asti je popsan pribéh
implementace nového fidiciho ERP systému ve firmé¢ Prvni brnénska strojirna a.s.

ABSTRACT

The diploma thesis called The selection and deployment software for production
planning and control, to clear up the basic principles associated with the company’s
information and control systems and with the company*s processes viewed from the point
of production. The diploma thesis deals with the theoretical description of the ERP systems
and the principal planning and production methods. In the practical part the
implementation of the new controlling ERP system at the PBS company is described.

KLICOVA SLOVA

ERP, MRP, QAD, DLT, implementace, planovani, fizeni, pracovni ptikaz, pribézné doba.
KEYWORDS

ERP, MRP, QAD, DLT, implementation, planning, control, working order, current time.
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UvoD

Ve vyrobnich firmach jsme v posledni dobé vice nez kdy jindy svédky
vyznamnych zmén. Provozni efektivita vyroby se stdva absolutni samoziejmosti a o
uspéchu ¢i neuspéchu firmy jako celku rozhoduje schopnost vyroby reagovat na
necekané zmény, zejména na neustale se ménici pozadavky trhu. Hlavnim tkolem ve
vyrob¢ tak dnes je rozpohybovat statickou a mnohdy i zastaralou vyrobni strukturu a
pietavit ji do podoby dynamické sité. Vyroba totiz musi rychle reagovat na neustalé
zmény, pfitom vSak udrzet vysokou provozni vykonnost. Vzhledem ke sloZitosti a
komplexnosti vyrobnich systémt je tento tikol nesnadnou zélezitosti.

Diplomova prace Volba a nasazeni software pro planovani a fizeni vyroby se
snazi popsat ERP (Enterprise Resource Planning) systémy z pohledu planovani a fizeni
vyroby. Piedstavuje zdkladni i moderni planovaci metody, charakterizuje jednotlivé
typy vyrob dle riznych hledisek rozdéleni.

V praktické ¢asti je popsdna implementace nového ERP systému ve firmé Prvni
brnénska strojirna Velka Bite$ a.s. zabyvajici se vyrobou a vyvojem v oblasti leteckého
prumyslu. Pod pojmem implementace ERP systému si nezainteresovany ¢loveék muze
pfedstavit pouze ndkup a instalaci nového softwaru na fizeni podniku. Tato
problematika je vSak pon¢kud S$irSi. Funkéni ERP systém musi byt uzce provazany s
organizaci prace v podnikovych procesech, které se pokousi fidit. D4 se fici, Ze
prakticky kazdd vyrobni firma ma odliSny systém pldnovani a fizeni obchodniho
pfipadu. Z tohoto ditvodu se pfi implementaci ERP systému musi brat v tivahu rtizna
podnikové specifika a diikladné rozmyslet, zda je pro podnik vyhodnéjsi upravit ERP
systém podle svych nastavenych procesii, nebo naopak zmeénit svou zabéhlou organizaci
prace a prizpusobit se modernim zplisobiim fizeni, které jsou soucasti stdvajicich ERP
systému
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1 ERP SYSTEMY

1.1 CHARAKTERISTIKA ERP SYSTEMU

Zkratka ERP se obvykle pieklada jako planovani podnikovych zdroji. Mazeme
je charakterizovat napt. takto: ERP systémy ptedstavuji softwarové nastroje pouzivané
k tizeni podnikovych dat. ERP syst¢émy pomahaji podnikiim v oblasti dodavatelského
fetézce, piijmu materialu, skladového hospodafstvi, pfijiméani objedndvek od zékaznik,
planovani a fizeni vyroby, expedice zbozi, i€etnictvi, fizeni lidskych zdroji a v dalSich
podnikovych procesech [Pour, Toman, 2006].

Tyto systémy se pokouSeji obsahnout procesy celého podniku, tedy jsou
projektovany s cilem obsahnout celou fadu programi, které uspokojuji informacni
potieby jednotlivych odd€leni nebo pracovniki podniku a ktere sdili stejnou
architekturu a datovou zakladnu. Tim je odstranéna datova nekonzistence v piipade, ze
by kazdé oddéleni mélo sviij vlastni systém s odliSnou architekturou.

Pro ERP systémy je typické, ze ackoliv jsou doddvany jako hotovy balik
programt, je nutné je dale upravit a ptizpiisobit pozadavkiim zakaznika. Tento proces
(tzv. implementace) probihd vétSinou na zdkladé analyzy pozadavkl uzivatelli a
obvykle pfedstavuje jednu z klicovych casti celého projektu zavadéni systému v
podniku.

ERP maji modularni strukturu. Moduli je velké mnozstvi a jen maloktery
zékaznik vyuzije moduly vSechny. Obvykle nakoupi pouze ty, které jsou pro n¢j
potiebné.

1.2  HISTORIE ERP SYSTEMU

V Sedesatych letech dvacatého stoleti, vétSi podniky jako Toyota, IBM nebo
M&D zacaly vyvijet a nasazovat celopodnikové informacni systémy, které se staraly
piedev§im o kontrolu zasob a skladl. Tyto systémy byly vyvijeny v tehdy rozsifenych
programovacich jazycich jako naptiklad fortran.

V sedmdesatych letech spolecnost IBM vyvinula systém feSici materidlové
planovéani vyroby MRP (Material Requirements Planning). VV osmdesatych letech byl
vyvinut system MRPII (Manufacturing Resources Planning), ktery integroval také
vyrobni ¢innosti podniku. Na pfelomu osmdesatych a devadesatych let se jiz objevuji
prvni komplexni ERP systémy, jak je zname dnes. Postupné zahrnuji vétSinu firemnich
procestt a mnoho z nich diive vykonavanych lidmi plné automatizuji. Organizace jiz
nevyviji tyto systémy pouze pro svou vlastni potifebu, ale zainaji je nabizet jako
komeréni zbozi stavéné na zakdzku nebo snadno upravitelné pro konkrétni podnik nebo
prumyslové odvétvi. Analyza firemnich procesti a zavedeni ERP systému piinasely
podnikiim zefektivnéni chodu organizace a konkuren¢ni vyhodu a tak trh s ERP
systémy spolu se stale klesajicimi cenami IT technologii rostl az o desitky procent
rocn€.

Od ptelomu 80. a 90. let hraji vyznamnou roli v fizeni podnikti ERP systémy,
organizujici pfedevSim technickou strdnku produkce firem, pfidavaji provazani s
financemi a Gcetnictvim, materialové a kapacitni planovani a dalSi [Bubenik, 2004].

Pfichodem internetu mohly ERP systémy opustit hranice jediného podniku a
komunikovat i se systémy dalSich organizaci. Mohlo tak dojit naptiklad velmi snadno k
propojeni vSech pobocek jedné obchodni spolecnosti prostfednictvim jednoho
celopodnikového informacniho systému. Vyvoj integrovanych softwarovych feSeni
ERP systému urychlila také nova architektura klient/server, ktera podporuje myslenku
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zpracovani dat v misté jejich ulozeni (serveru). S rozvojem technologii dochazelo ke
zkvalithovani uzivatelského rozhrani a systém se stdva snadno ovladatelnym pro ¢im
dal vétsi pocet lidi.

V sedmdesatych a osmdesatych letech minulého stoleti vznikaji dnes nejvétsi
dodavatelé ERP systému — spolecnosti SAP, Oracle Applications, The Sage Group a
Microsoft Dynamics. V roce 1972 vznikla spole¢nost SAP (Systemanalyse und
Programmenentwicklung) odchodem péti pracovniki z némeckého IBM. V roce 1977
vznikla Oracle Corporation. Spole¢nost Microsoft vstoupila na trh s ERP systémy na
pocatku 21. stoleti uvedenim systémi Great Plains, Axapta a Navision, dnes
integrovanych do systému Microsoft Dynamics.

Na zavér je tedy mozné shrnout, Ze evoluce ERP systémt byla koncipovana jako
gradudlni vyvoj, pii kterém dochazelo k postupnému ptidavani jednotlivych modult od
fizeni zasob az po fizeni vztahl se zakazniky ¢i dodavateli [Kumar a Hillegersberg,
2000].

Soucasna komercéné dostupna feSeni nabizeji rozsahlé¢ konfiguratni moznosti a
mimo to je mozné funkcionalitu zajistovat prostfednictvim modifikace kodu programu.
Takova moznost ma ale nevyhodu v podobé nékladnosti. Jsou zaznamenany ptipady,
kdy se naklady na pteprogramovani produktu vysplhaly do takové vyse, ze predcily i
cenu samotného produktu [Felter, 2002].

MRP MRPIII ERP

Vyroba
*MRP I

Finance

Vyroba

Marketing
*MRP +
kapacitni
planovani
(CRP)

Vyroba Logistika

Lidské
zdroje

*materialy a

komponenty
*mnozstvi
*tas

Finance

1970 1990 2010
planovani o o .
skladovych materialove planovani celopodnikove
zasob planovani zdroja planovani

Obr. 1 Historie ERP systémai
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2.1

METODY RIZENI VYROBY

ROZDELENI TYPU VYROBY

Proces vyroby je mozné klasifikovat podle celé fady Kritérii

Rozdéleni podle spojitosti vyroby

Diskrétni vyroba — normalni strojirenska vyroba jako napf. letecky,
automobilovy priamysl. Tento typ vyroby je mozno po urcitych c¢astech
vyrobniho procesu pferusit a pokracovat jindy. PieruSovana vyroba zpravidla
probihd pouze v urcitych, pfedem v urcenych Casech (napi. doba od 6 do 14
hodin, 5 pracovnich dnt v tydnu). Vyhodou pferusované vyroby jsou lepSi
podminky pro Udrzbu zafizeni a snadnéjSi provadéni oprav na vyrobnich
zafizenich. Zato nevyhody prerusované vyroby jsou, Ze se prodluzuji prubézné
doby vyroby, zvysSuji se vyrobni zasoby a dochazi ke kolisani vykonnosti (napf.
po zahajeni vyroby).

Procesni vyroba — spojitd vyroba, napf. v chemickém, nebo potravinarském
pramyslu. Probiha z technologickych nebo jinych diivodd nepietrzité. Mize se
jednat o fizené samovolné procesy dle piirodnich zakond.

Rozdéleni podle rozsahu vyroby a opakovatelnosti vyrobku

Kusova — vyrabi se velky pocet druhti, ale v malém poctu kustu v nepravidelnych
Casovych intervalech, pouZzivaji se universalni stroje, vysoka kvalifikace a nutna
specializace

Sériova — dochazi k ur€ité opakovatelnosti stejnych vyrobkd, je tu urcity mensi
pocet druhii v rizném poctu kust
= a)malosériova

=  b)stfednésériova

= c)velkosériova

Hromadna — je zde malo druhi a velky pocet kust, dochazi k vytvafeni
vyrobnich linek
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beni vyrobku

Fizpaso

P

Objem vyroby

Obr. 2 Rozdeélent typii vyroby

Rozdéleni z hlediska ¢asového pribéhu

technicka priprava vyroby (TPV) — TPV zahrnuje souhrn praci technické povahy
spojenych s vyvojem nového ¢i zdokonalenim stavajiciho vyrobku, jejim ucelem
je vypracovat konstrukci (tj. vykresy, kusovniky) a technologii vyroby (tj.
vyrobni postupy, pfipravky, programy pro CNC obrabéci stroje

vyrobni — dochazi k vlastni pfeméné materialu na vyrobek

odbytové — baleni, skladovani, pteprava, pievzeti odbératelem

Rozdéleni vyroby podle zptisobu odbéru

MontaZ na zakazku - Montdz na zakazku pielozeno z anglického assembly to
order (ATO). Hlavni soucasti (material, suroviny, komponenty) se planuji a
skladuji na zéklad¢ progndzy (tlacny systém fizeni). Findlni vyrobek se muze
smontovat az po pfijeti objednavky od zakaznika (tazny systém fizeni).

Vyvoj na zakazku - Vyvoj na zakazku je z angli¢tiny engineering to order (ETO).
Vyroba ETO je charakteristicka vyrobky, které vyzaduji jedine¢ny vyvoj nebo je
potieba pro jejich vyrobu dosud nevyuzivany material. Objednavky zakaznikt
po specifickych produktech jsou uspokojovany taznym systém fizeni vyroby.

Vyroba na zakazku - Vyroba na objednavku je z anglického make to order
(MTO). Nakup materidlu se fidi na zakladé¢ prognoéz (tlatny systém fizeni
vyroby). Rizeni vyroby se uskute¢iiuje podle objednavek zakaznik (tazny
systém fizeni). Finalni vyrobek se mlze zacCit vyrabét az po piijeti objednavky
od zékaznika.

Vyroba na sklad - Vyroba na sklad, pfelozeno z anglického make to stock
(MTS). Finélni vyrobek se muze jiz vyrobit pied pfijetim objednavky od
zakaznika (tlaény systém fizeni). Ze skladovych zasob se vétSinou vykryvaji
objednavky zakaznikli a realizované prodejni objednavky jsou impulsem pro
zahdjeni vyroby k doplnéni skladovych zasob [ Jifi Loffelmann, 2010].
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2.2 CHARAKTERISTIKA METOD RiZENI VYROBY
221 SYSTEM MRP (MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING)

Systém MRP je systémem fizeni zasob, ktery se snazi minimalizovat zasoby a
soucasn¢ zajiStovat potfebné mnozstvi materidlti pro vyrobni proces. Zakladni krok
spo¢iva v rozdéleni pozadavku findlniho produktu do poZzadavkli na materidly a
komponenty. Tyto pozadavky jsou nasledn¢ porovnavany s dostupnymi zasobami.
Tento proces umoziuje urcit nadmémé pozadavky na konkrétni materialy, casti ¢i
komponenty, urcuje pozadovany pocCet kazdé polozky tak, aby bylo dosazeno
optimalniho rozvrhu produkce a rovnéz by mél zajistit dostupnost polozek v dob¢, kdy
jsou pozadovany, s respektovanim Casu k tomu potfebnému. Vysledkem této metody
pak je rozvrh pozadavkili na ndkup a vyrobu. Hlavnim omezenim metody MRP je
piilisné zjednoduSeni modelu zpracovani zakazek ve vyrobnim podniku. Model
nezohlediluje redlnd omezeni podnikovych zdrojii a proces vyroby jako takovy.
Omezeni metody MRP vyplyvaji z tehdejsi trovné vypocetni techniky, ale metoda sama
znamenala ve své dob¢ prulom do sféry podpory fizeni vyrobnich podnikli [Hanacek,
Fikar, 2005].

Vychozimi podminkami pouZiti systému MRP jsou:

e databaze vyrabénych a nakupovanych polozek

e kusovniky zachycujici strukturu kazdého finalniho vyrobku
e skladové databaze poskytujici informace o stavu zasob

e databéze objednavek a zakazek s terminy plnéni

e definovani zplsobu stanoveni velikosti vyrobnich davek

e stanoveni ndkupnich a vyrobnich pribéznych cast
Materidlova potieba pro kazdy vyrobek se pak vypocitd pomoci vzorce:

+ pozadavky hlavniho planu vyroby
- vySe skladovych zasob
- predpokladané prichody materidlu (na zaklade vyroby nebo objednavky)

= cisté pozadavky na material

Proces vypoctu dale pokracuje opakovanym pouzitim vyse uvedeného vzorce na
vSechny polozky kusovniku daného vyrobku. Jestlize nékterda z polozek daného
kusovniku mé opét piifazen dil¢i kusovnik, pak se proces opakuje dale i na nizsich
urovnich. Cyklus kon¢i ve chvili, kdy vSechny polozky jsou bud’ nakupované, nebo jde
o jednoduché vyrobky, které se v podniku vyrabi ptimo ze zakladnich surovin.

Na zaklad¢ stanovenych pribéznych dob ndkupu a vyroby dokdze MRP systém
také naplanovat ndkup a vyrobu v cCase. Kusovnik pak definuje nejen mnozstvi
potfebného materidlu ale také Casovy pribéh této potieby. Pribézné doby nakupu
stanovi, s jakym piredstihem je tieba vydat ndkupni objednavku daného materialu.
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Podobné priibézné Casy vyroby urCuji, v jakém piedstihu je tfeba zahdjit vyrobu
konkrétniho vyrobku.

MRP systémy planuji nakup a vyrobu bud’ dopiedné, pticemz vychozi informaci
je datum zahajeni vyroby a systém dopocita datum dokonéeni zakazky, nebo zpétné,
kdy se vychazi z terminu dokonceni zakazky, ktery je pfedem se zakaznikem domluven
a systém vypocitd, s jakym piedstihem je nutné zacit na zakazce pracovat.

2.2.2 SYSTEM MRP Il (MANUFACTURING RESOURCE PLANNING)

Koncept MRP II rozsifuje MRP o problematiku planovani kapacit. V MRP je
automaticky predpokladano, ze kapacity jsou neomezené. Pro planovani kapacit
vyuzivd MRP Il modul Capacity Requirements Planning (CRP).

Prvnim krokem MRP Il. je tzv. hrubé planovani. Hrubé planovani vychazi
zejména z dat vyrobniho planu podniku. Jeho vystupem je pak analyza proveditelnosti
daného planu zaloZena na porovnani disponibilnich kapacit v daném obdobi a kapacit
potiebnych pro realizaci planu.

Druhy krok planovani vyuziti kapacit podniku je zaloZena na zpracovani dat
souhrnné¢ oznacovanych jako technologicky postup. Technologicky postup obsahuje
data popisujici pribéh vyroby daného vyrobku. Zakladem je seznam vSech pracovnich
¢innosti, délka jejich trvani a také stanoveni nezbytné ndvaznosti jednotlivych operaci.
Z popisu kazdé operace musi byt zfejmé na jakém pracovisti a stroji probihd a jakeé
vyzaduje nastroje a pomocny material. Casovéa charakteristika operace by pak méla
obsahovat informace o ¢asu potfebném k sefizeni stroje, ¢asu vyrobnim, casu obsluhy a
piipadné dalSich. Postup mize byt dale doplnén o dalsi vysvétlujici informace ve formé
textll, navodi ptipadné 1 nakresi a graf.

Vystupem CRP modelu je ndvrh rozloZzeni vyroby na jednotlivd pracoviste,
pripadné¢ informace o nedostatecné kapacite.

Vnitini logika MRP 1II se d4 shrnout do nasledujicich otazek:

e Kolik materialu (surovin) je nutné objednat, zndm-li pozadavky zakazniki
e Jak dlouho se budou zakazky od zakaznikt realizovat?

e Kolik potfebujeme zdroju (kapacit)?

Ptredpokladem pro spravné fungovani MRP II jsou presnd data (piredpoklada se
az 98% Cistoty dat) [Jifi Loffelmann, 2004]. Aby bylo mozZné spustit funkci planovéani v
MREP Il, je nutné zadat nasledujici data:

e objednavky zakaznikt (objednany vyrobek, mnozstvi, termin dodani)
e nakupované polozky

e vyrabéné polozky

e strukturni kusovniky montaznich celkt

e technologické postupy

e definovana pracoviste
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Pokud existuji uvedend data, umoznuje algoritmus MRP II naplanovat
materialové poZadavky i kapacity pro poZzadované vyrobky.

2.2.3 SYSTEM JUST IN TIME (JIT)

Metoda ftizeni Just-in-time (JIT) pochéazi z Japonska od firmy Toyota Motor
Company, kde ji zavedl pan Ohno. Tato vyrobni strategie zajiStuje vyrobu spravnych
vyrobnich komponent ve spravnou dobu na spravném misté. Tato metoda JIT vede vzdy
k vyraznému snizovani nékladl v celém procesu, zlepSeni produktivity, zvysSeni irovné
fizeni mezi jednotlivymi useky vyroby, zkraceni vyrobniho cyklu, redukci vySe zasob a
zvySeni kvality vyrobki. Pan Ohno byl pfesvédcen, Ze prvkem vedoucim k uspéchu je
odstranéni veskerého plytvani

Plytvani rozd¢lil do sedmi kategorii:

e Nadvyroba

e Plytvani casem u stroji

e Plytvani spojené s dopravou jednotek
e Plytvani pfi zpracovavani materialu

e Plytvani pfi sepisovani zasob

e Plytvani pohybem

e Plytvani ve form¢ kazovych jednotek.

Hlavni pficinu plytvani vidél v nadvyrobé, ktera je zdrojem plytvani v ostatnich
oblastech.

Kaizen

Systém zaméfeny na systematické odhalovani a odstrafiovani plytvani. Tento
systém vyjadiuje usili o neustalé zlepSovani v podniku, které se vSak nerealizuje
jednorazovymi velkymi inovacnimi skoky, ale zdokonalovanim i téch nejmensich
detailti. Je to piistup postaveny na dvou zékladech:

e ZlepSovani — vse se da zlepSovat, kvalita, plnéni terminu, naklady, produktivita.

o Neustale — nic neni pevné stanovené, vse se neustale méni a vyviji.

Je to propracovany a dokonale organizovany systém prace, ktery se pouziva
prakticky ve vSech vyspélych svétovych firméach. Vychazi z toho, ze d€lnici nejsou
placeni pouze za préaci, ale i za mysleni a zlepSovani

Kanban

Prvkem JIT je tahovy systém Fizeni dilenské vyroby. Kanban vyuzivajici fizeni s
objednavajicimi a vyrobnimi kartami pouzivany hlavné v sériové opakovatelné vyrobé
v systémech JIT
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Jidoka

Je primarné zamétena na zabudovani kvality do procesu. Zavady jsou nejhorSim
zpusobem plytvani, protoze energie, kterd musi byt vynaloZena na jejich opravu,
nepifinaSi zadnou pfidanou hodnotu, ale naopak ji snizuje. Jidoka je zaloZena na
principu okamzitého pferuSeni vyrobniho procesu v ptipad¢ vyskytu procesni chyby. V
praxi to znamend, ze kazdy zaméstnanec muize v piipad¢ zjiSténi zavady pferusit
vyrobni proces tak aby byla zavada feSena v misté svého vzniku a nemohla postoupit do
nasledujiciho procesu. Pouze analyza abnormalit a probléml v redlném case totiz
umoziuje efektivné odhalovat a eliminovat skute¢né kotenové pticiny vad.

2.2.4 TEORIE OMEZENI (TOC)

Metoda trvalého zlepSovani nazvanou Teorie omezeni (TOC) vytvoiil fyzik
Eliyahu Goldratt. Posuzuje procesy a zab&hané postupy z pozice teoretického védce,
ktery je zvykly pochybovat o uznanych pravdach. Vychazi z toho, ze v piirodé
neexistuji slozité problémy. Pokud se ndm nékteré slozitymi zdaji, znamena to, Ze jesté
o nich nemame dostatek informaci. Tento pohled aplikoval pii konstrukci systému,
pomoci kterého Ize jednoduse tidit libovolné velkou organizaci.

Zakladnim principem teorie omezeni je existence tzv. Uzkého mista, tedy prvku
systému, jehoZ kapacita uréuje maximalni mozny pritok systému. Uzké misto podniku
muze byt naptiklad obrébéci stroj, mize to byt také napf. marketingové oddéleni
podniku, které nezajistuje dostatecnou poptavku po vyrobcich firmy na trhu, oddéleni
technologie, konstrukce ale mize to byt tfeba 1 firemni kultura.

Teorie omezeni definuje tii zékladni finan¢ni metriky:

. Pratok T (throughput) — penize, které podnik obdrzi za realizaci svych
vyrobku. Pritok se definuje jako rozdil mezi prodejni cenou P a celkovymi variabilnimi
néaklady na vyrobek TVC (totally variable costs).

. Investice | (investment) — penize vydané na nakup potiebnych
komponent.
. Provozni naklady OE (operating expanse) — penize potfebné na to, aby se

investice I pfeménili na penize.

Dale je mozné definovat ¢isty zisk (net profit), kde NP = T — OE a ukazatel
rentability vloZzeného kapitalu (return on investment), kde ROl = (T - OE)/I. Cilem je
tedy pfijimat takova manazerska rozhodnuti, ktera zvySuji hodnotu T a sou¢asn¢ snizuji
nebo nechavaji stejnymi hodnoty | a OE.

Pokud je Uzké misto ve vyrobé omezenim, které¢ limituje pritok T celym
podnikem, je nutné se zajimat, jaky ekonomicky efekt nam ptinaseji jednotlivé vyrobky
pravé v uzkém misté [Jiti L6ffelmann, 2007].

Aplikace teorie omezeni se fidi péti nasledujicimi postupnymi kroky:

. nalezeni momentalniho uzkého mista
. maximalni vyuZziti tohoto Uzkého mista
. podfizeni vSeho ostatniho tzkému mistu
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. zlepSeni Uzkého mista (rozsifeni kapacity omezeni)
. opakovani celého postupu (nalezeni nového Uzkého mista, které vzniklo
odstranénim predesi¢ho tizkého mista).

Pro zlepSeni tzkého mista ve vyrobé se vyuziva tfifazovy postup nazyvany

»drum-buffer-rope* (metoda DBR)

2.25 METODA DBR

Zakladnim cilem této metody neni snaha o maximalni vytiZzeni jednotlivych

zdroj, ale o co nejvetsi ,,prutok* pies izké misto. Diky tomuto zptisobu fizeni je mozné
zlepsit plnéni termini dodani, vyznamné zkratit pritbéZznou dobu, snizit ndklady na
operativni feSeni problémil, snizit zasoby véetné rozpracované vyroby atd. Jak potvrzuje
praxe, kapacitni moznosti firem jsou obvykle vyssi nez poZzadavky, které maji pokryt

Drum (buben) urcuje vyrobni "rytmus". To znamena potadi provadéni
jednotlivych praci vychazejicich ze zakazek firmy. Uréeni rytmu tedy vychazi ze
zdkaznickych pozadavki. Uzké misto udava tempo celému vyrobnimu procesu
(bubnuje) Prace na ostatnich pracovistich se podfizuji izkym mistim

Buffer (zasobnik) vytvaii ochranu proti neo¢ekavanym udalostem v oblasti
Uzkého mista. Uzké misto musi byt podle teorie omezeni neustale vytizeno.
Buffer vytvari pred uzkym mistem zasobniky, a to jak materidlové (vice
materidlu, nez je momentalné potieba), tak Casové (material je na misté diive,
nez je potieba). Vhodnéjsi se jevi ¢asové zasobniky. Vytvareni téchto zasobnikl
je v8ak v rozporu napiiklad s teorii just-in-time.

Rope (lano) zajistuje v€asné uvoliovani materidlu v souladu s chodem uzkého
mista, tzn. ze tidi dodavky materialu tak, aby (¢asové) zasobniky uzkého mista
byly dodrzeny. (pfipadny vypadek v zdsobovani nezplsobi diky zasobnikiim
zastaveni uzkého mista).

ROPE (Lano) - ndici smycka
DRUM (buben)

- udava takt
vyroby

% Pracoviste |

H
EXR Pracovistd n L =

BUFFER
Zasobnik pfed
uzkym mistem

Obr. 3 Metoda DBR (zdroj http://e-api.cz/page/68343.dbr/)

2.2.6 SROVNANI JEDNOTLIVYCH METOD

Vyse zminéné metody se 1iSi svymi principy a oblasti pouziti. Nejuniverzalngjsi

metodou se jevi metoda MRPII [Basl, Blazi¢ek, 2008], mize byt uplatnéna jak v
zakazkové, tak v hromadné vyrobé. Metoda JIT se nejvice hodi pro sériovou vyrobu.
Metoda DBR zvySuje vyuzivani strojii na zakladé jejich kapacit nebo pii optimalizaci
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dodavatelského fetézce. Z mého pohledu je nejzajimavejsi metoda DBR, kterd se snazi
fesit problém kapacitnich zdroji

Podstatnéji se jednotlivé metody odliSuji svoji zakladni filozofii, to znamena
tim, jak se divaji na logisticky tok postupného plnéni zakaznickych pozadavkld v

v _cr

e princip tahu (pull systém) Tento princip je zalozen na mySlence vyrabét
komponenty a vyrobky pouze tehdy, kdy je vyroba nebo zakaznik vyZaduiji.
Realizace produktu je tedy iniciovdna odbératelem. Prikladem metody
vyuzivajici princip tahu mtze byt JIT

e princip tlaku (push systém) Proces vyroby je realizovan podle planu tak, aby se
dodrZely naplanované vysledné terminy dodavek. Plan tak jednotlivé dilenské
zakéazky vyrobou postupné ,,tla¢i“. Piikladem metody vyuZzivajici princip tlaku
muze byt MRP II [Petr Sodomka, 2011].

Pull system <+ < <+ <

JIT Tazny princip "tdhne" materidlové poZadavky na komponenty v podobé
ohjednavek od zakaznika k dodavateli

Push systém - > > .
MRPII Tlagny princip, ktery stanovuje terminy pro objednani matenalu a zahajeni
jednotlinich operaci tak, aby byl spinén termin dodaviy wyrobki

Pull- Push systém < < <«| >
Kombinace taZného a tlaéného principu. Podle dzkého mista se synchronizuji
TOC a planuji toky do obou smérd

Obr. 4 Systém tahu a tlaku (zdroj:BASL, J. Podnikové informacni systémy:
Podnik v informacni spolecnosti.)

2.2.7 APS (ADVANCED PLANNING SYSTEM)

Planovani vyroby muZze probihat obousmérné — doptedu i zpétné v case.
Dopredné planovani se tyka vypoctu terminu, kdy bude mozno splnit objedndvku od
daného terminu zahajeni vyroby. Zpétné planovini pocita podle pevné zadaného
terminu plnéni objednévky dobu, kdy je nutné zahajit vyrobu.

Pokrocilé planovani APS kombinuje dopiedny i zpétny zplisob planovani. Déle
nabizi moznost planovat s omezenymi kapacitami a fidit vyrobu pomoci omezeni
identifikovaného uzkého mista. Diky tomu se da dosdhnout skutecné redlného planu
vyroby, jimz lze efektivné plnit zakaznické pozadavky. Tyto algoritmy pldnovéani a
fizeni vyroby oznaCujeme jako APS (advanced planning system nebo advanced
planning and scheduling). Jde bud’ o samostatny systém, nebo o funkéni (modul), ktery
je soucasti ERP teseni.
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Cty¥i zakladni planovaci algoritmy APS

e Available-to-promise (ATP) je vhodny zejména pro vyrobu na sklad (make-to-
stock), kdy jsou hotové produkty k dispozici v distribu¢nich centrech, odkud si
je zékaznici kupuji. Tuto strategii voli predev§im firmy z odvétvi, pro néz je
typicka procesni vyroba.

e Allocated-available-to-promise (AATP) rozsifuje algoritmus ATP o mozZnost
rozdé€lit hotové produkty mezi jednotlivé zékazniky na zékladé jejich
geografické polohy a jejich postaveni v zékaznické hierarchii, s ohledem na
vynaloZené néklady a mozny zisk.

e Capable-to-promise (CTP) se pouziva v piipade¢, ze pozadovany produkt neni k
dispozici na skladé hotovych vyrobkl. Tento algoritmus bere v tivahu vyrobni
kapacity a zkouma, kdy budou uvolnény a kdy bude k dispozici material pro
danou objednavku. CTP se obvykle pouziva pii vyrobé na zakazku a montazi na
zakazku.

e Profitable-to-promise (PTP) je relativné novy koncept, ktery kromé algoritm
CTP, ATP obsahuje navic vyhodnoceni pfinosu, ktery bude konkrétni zakazka
pro firmu mit. PTP s¢itd vSechny naklady a porovnava je s cenou, za niz je
zékaznik ochoten si dany produkt koupit. PTP je pouZitelny pro vSechny typy
vyrob [ Petr Sodomka, 2011].

Rozdéleni APS

APS systémy muzeme rozd¢lit do 3 skupin podle vykonu a ceny. V nizsi tiid¢ je
asi nejznaméjsi systém APS Asprova. Zakladem je hlavni plan vyroby (HPV), vedle
nchoz lze vytvéiet plany dilenské. V téchto dilenskych planech lze provadét simulace,
které 1ze nésledné promitnout do splnitelnosti HPV. I APS integrované v nizsi tiid¢
podporuje oba klicové algoritmy CTP a ATP. APS umoZznuje operativné meénit
planovaci metody, a to volbou pldnovani do neomezenych a omezenych kapacit a za
pomoci analyzy Gzkych mist.

Jako predstavitele stfedni tfidy mohou byt zminény ERP systémy Microsoft
Dynamics AX a Infor ERP SyteLine a také dale pfedstavovany systém QAD Enterprise
Applications. U téchto systému je modul APS k dispozici za ptiplatek. APS zde vyuziva
pokrocilejsi tidici koncept, nez je metoda DBR, protoze pocita s uzkymi misty, ktera
jsou pii spusténi modulu (a tedy predpoklddané zméné pozadavkl na vyrobu) stale
znovu piepocCitavany a zjisStovany piipadnda nova Uzk4a mista. Disponuje rovnéz
interaktivnim Ganttovym grafem, s jehoz pomoci lze intuitivné pracovat s planovanim
dilenskych zakazek.
softwarove aplikace typu SAP Business Suite, a Oracle E-Business Suite. Tyto systéemy
fesi lokacné-alokacni problémy a strategické planovani siti, urcuji vzéjemnou polohu
vSech soucasti sité, tedy dodavateli k distribu¢nim centrim, distribu¢nich center k
zavodim, vyrobki k zadvodim a skladiim ¢i dodavatelim k vyrobnim zavodim. V obou
systémech jsou tyto vztahy feSeny v zavislosti na geografické vzdalenosti. Ob¢ feseni se
uplatniuji vétSinou ve velkych podnicich a nadnarodnich korporacich. Mensi firmy by
m¢ély vyrazné problémy s jejich efektivnim vyuZitim [Petr Sodomka, 2011].
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Ganttovy diagramy

Ganttiv diagram je horizontalni useCkovy diagram, ktery graficky znazoriuje
vztahy jednotlivych krokti v projektu. Na horizontalni ose Ganttova diagramu je ¢asové
obdobi trvani projektu, rozdélené do stejn¢ dlouhych casovych jednotek (dny, tydny,
atd.). Na vertikalni ose jsou pak jednotlivé ¢innosti, ze kterych se projekt sklada, vzdy
jeden tadek pro jednu Cinnost. V fadcich grafu jsou zaznamenavany usecky (popi. malé
obdélniky), znédzoriujici dobu trvani dané cinnosti. Umistnéni této usecky tedy
vymezuje obdobi, ve kterém ma byt ¢innost realizovana. OdliSnou barvou zde mize byt
vyznacena Casova rezerva.

Z Ganttova diagramu je mozné ziskat informaci o celkovém casu pottebném pro
realizaci celého projektu.

Priklad planovani pomoci APS

Jsou dany vyrobky A, B, C prochazejici vyrobni linkou pfes pracovisté 1, 2, 3.
Za jak dlouho lze z kapacitniho hlediska uskute¢nit plan?

Stroj 1v (t) Stroj 2 v (t) Stroj 3 v (t) Suma
13
9
Vyrobek C 4 4 3 11
Suma 14 11 8
Obr. 5

Vysledné rozvrhy APS planovani v Ganttovu diagramu pro 6 moznych
vyrobnich kombinaci:
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|éas |1|2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 |10|11|12|13|14|15|16|17|18|19|20|21|

ABC strojl
stroj 2
stroj 3

ACB stroj 1
stroj 2
stroj 3

BCA stroj 1
stroj 2
stroj 3

BAC stroj 1
stroj 2

stroj 3 |

CAB stroj 1
stroj 2
stroj 3
CBA stroj 1
stroj 2
stroj 3

Obr. 6 Optimalni poradi zakdazek pro vyrobu je ACB nebo CAB s ¢asem dokonceni 19.

Nastroje  APS neni mozné vnimat jako nahradu klasickych komplexnich
informacnich systéma (ERP feseni), jejich funkénost pouze rozsifuji v klicové oblasti
planovani. Systém APS je softwarova technologie generujici pro vedeni vyroby
podklady, jak v kazdou chvili pouZivat dostupné stroje, material a pracovniky
optimalnim zpasobem. Stejné tak umoziuje provadét simulace, které umozni zjistit
diasledky pfijeti nové zakdzky nebo tieba vypadku stroje ¢i dodavky. Jak je vidét, jedna
se tedy o nastroje specificky uréené pro hledani odpoveédi k zadkladnim otdzkam:
Muzeme piijmout novou zakazku? Co zplisobi tato necekand zména? Na ¢em pracovat
ve vyrobé pravé ted’?
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3 PREDSTAVENI PBS VELKA BITES

PBS Velka Bites byla zalozena v roce 1950. Jeji historické kotfeny sahaji az do
roku 1814. V roce 1991 byla zalozena akciova spole¢nost Prvni brnénskd strojirna
Velka BiteS, a.s., ktera patii k Ceskym firmam uspéSné se prosazujicim i na
rozvoje. PBS Velka Bites a.s. se sklada ze tfi vyrobnich divizi a divize vedeni a spravy,
ktera se na vyrob¢ rovnéz podili. Pfesné pojmenovani a ¢innost divizi je nasledujici:

Divize pi‘esného liti
e piesné lité odlitky - metodou vytavitelného modelu ze superslitin na bazi niklu a
kobaltu, okrajové z uhlikovych az vysoce legovanych oceli i litin v rozsahu
hmotnosti 0,03 kg az 20 kg
odlévani na vzduchu a ve vakuu
atestace odlitkd ve vlastni laboratofi
vyroba dle certifikat
vyroba forem pro piesné liti a lisovani

Divize strojirna a naradi

e vyroba pfipravki a specialniho naradi

e vyroba slozitych dilcii a uzl, kooperace

e dekantacni odstfedivky - slouzi ke kontinudlnimu oddélovani pevnych i
suspendovanych latek z roztok

Divize vedeni a sluzeb

e sprava majetku, servis a technicka obsluha vyrob, strategicky marketing

e galvanické pokovovani dilct - eloxovani, niklovani, cinovéni, zinkovani,
cernéni (utvar galvanovna)

e déleni hutniho materialu - paleni plechi, déleni ty¢ového hutniho materialu

Divize letecké techniky

Divize letecké techniky pfedstavuje vyrobu z oblasti leteckého primyslu, a to se
vSemi specifiky a zvySenymi poZadavky, které tento typ vyroby obndSi. Jedna se
zejména o zvySenou kontrolu jakosti, sledovani Sarzi, evidenci doby expirace anebo
zménoveé fizeni. Co se technické stranky tyce, tato vyroba obsahuje né¢kolika tirovitové
kusovniky, pficemz do urcité urovné je vyrabéno sérioveé a od urcité urovné se vyrabi na
zakazku. Specifikem divize letecké techniky je ¢ast vyvoje, tzv. technicky rozvoj, kdy
se jednd o zhruba 20% celkové vyroby této divize. To vSe znamena, Ze vyroba je
malosériova. U vyvojovych polozek se u klicovych dilcii vyrabi mnohdy pouze jeden
kus a u klicovych dilcii pro sériovou vyrobu, jako jsou napft. hiidele, obéznd nebo
rozvadéci kola, kompresory jsou velikosti série okolo 10 ks.
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e vyzkum a vyvoj

e pomocné energetické jednotky - turbinové motory, slouzici jako zdroje
stlaceného vzduchu, hydrauliky, elektrické a mechanické energie (APU) pro
systémy letadel

e letecké prevodovky

e vzduchove startéry

e proudové motory

e klimatizacni systémy letadel - turbochladici jednotky, vyméniky tepla,
odlucovace vody a prvky pneumatické regulace

e kryogenni technika - expanzni turbiny a kompresory ke stlaCovani a
zkapaliiovani plynti

e kogeneracni a pozemni zdroje energie - kombinovana dodavka tepla a energie,
pozemni napajeni letadel

e kooperace

Kazda z téchto vyrobnich divizi pracuje v oblasti vyroby a celého vyrobniho
procesu zcela oddélené, navzajem piichazi do styku jen v ramci kooperaci ¢i dalSiho
vyuzivani prostfedki jinych divizi, které je realizovdno zplisobem interniho
obchodovani a nésledného finanéniho vyrovnéani. Jednotlivé vyrobni divize jsou
odd€leny 1 v ramci konstrukce, technologie obchodniho oddéleni a Castecné nékup.
Kazda z divizi vytvaii a spravuje své vlastni polozky, kusovniky a technologické
postupy. Jako ERP sytém se dosud pouzival systém BPCS. Dale se v této préaci, budu
zabyvat pouze Divizi letecké techniky.

Divize letecké techniky

Technologie Konstrukce Obchodni Zkusebna Ekonomika Vyroba
oddéleni divize
Projekty a OoTS
VYVOj
Obr. 7
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Vyroba DLT

Vedouci vyroby
Planovaci a Nakup Dilna Dilna vyvoje Montaz
Fidici sériove
stredisko vyroby
Obr. 8
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4 PREDIMPLEMENTACNI ANALYZA

Dosud se v PBS Velka BiteS k fizeni podnikovych dat a k planovani a fizeni
vyroby pouzival ERP systém BPCS od americké spolecnosti SSA Global Technologies.
S blizicim se terminem vyprSeni licence bylo rozhodnuto, Ze se stavajici licence
prodluZovat nebude a realizuje se ndkup nového ERP systému.

= i Session A - [24 & 80]

Fle Edit Transfer Appeatance Communication Assist  Window  Help

MRP300D-02 Dotaz na planovani/termin 10/05/12 06:18:12
Polo |} + Hridel Na skla 3.000
Seskupen VB + Trida BO Pribeznd 110 0 MJ KS PrirVWr .000
Zplisob objed Nasobky séri Velikost 20.000 Prirodbér .000
Kéd MP N Cinnost Y Pririste .000 Ha objed 11.000
Kéd JIT N Datum horizo 30/09/09 Min =zus .000 Hrubé .000
Metoda 1 Pridat objednavky do pr  Davka 1.000
Virtés 100,00
Typ hot.vyrobky
Pozadavky
Funkce Mnozstvi . C.od MnoZstvi Pott  Zlstate
Po splat V207566 11 50809 Planov 12 21009 2
Planov 60110 1
Po splat Planov 20 250909 Planov 70210 19
Planov 170510 11
Planov 161110 2
Planov 20 210615 Planov 81015 12
Planov 20 160720 Planov 21120 17

Fl=Napoveéda F3=Konec Fi=Navigace Fb5=Obnova F7=Zpét F24=Dalsi klavesy
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Obr. 9 Hlavni planovaci obrazovka systému BPCS

Konstrukcéni kusovnik

ProtoZe nosnym vyrobnim programem DLT jsou letecké pfistroje a ty se sklada;ji
ze stovek dilct. Je na kazdy pfistroj zpracovany konstrukéni kusovnik. Obsahuji
strukturované vSechny dilce, jak vyrabéné tak nakupované, ze kterych se ptistroj sklada
a to po drovnich tak jak se provadi vyroba.

Nakupované polozky jsou oznaceny Ccislem ve form¢é MXXXXXXXXXXXXX a
vyrabéné polozky ve formé xxxxxx.xx. Vyvojov€é vyrabéné dilce jsou znaceny
499xxx.xxx. Malé x znaci Cislo. Je zvykem dodrzovat urcitou zavedenou konvenci pii
¢islovani.

Dilenska zakazka

Dilenska zakazka ptedstavuje sadu ve slozeni priivodka, fasovaci listek na
material a mzdové listky.

Privodka je privodni list vyrdbéné polozky po celou dobu jeho vyroby od
nadéleni pozadovaného materialu po odvod hotového vyrobku na sklad. Je opatiena
jedineénym identifikacnim cislem. V zahlavi privodky je uveden nazev vyrabéné
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komponenty a jeji &islo nazyvané Cislo &asti. Déale obsahuje technologicky postup
rozfazovany po jednotlivych vyrobnich operacich, které jsou podrobné popsany. Je zde
vyznacen Cas, za ktery je nutné operaci dokoncit. Tento Cas je rozd€len na Cas ptipravy
(sefizeni) a samotny cas vyroby. U kazdé operace je uvedeno ¢islo pracovisté, na
kterém se ma operace provést. Provadi-li se operace na CNC stroji je uvedeno ¢islo
programu. Jsou zde vypsany oznacCeni vSech potiebnych néstroji poptipadé
technologickych ptipravki. Kazda operace musi byt po svém dokonceni podepsand od
délnika, mistra vyroby a kontroly.

Mzdové listky jsou tisknuty pro kazdou operaci na pravodce, délnik po
dokonceni vyrobni operace si vyzvedne dany mzdovy listek a pifedd ho dilenské
planovacce, ktera ho odvede v systému. Tim se systém dozvi, Ze operace je provedena.
Po tisku, ktery je zajiStovan centrdln¢ informacnim stfediskem, jsou tyto dokumenty
settidény do obalek a ptfedany na divizi.

Odbérni listek slouzi pro vydani pozadovaného materidlu ze skladu daného
materialu.

4.1 ZPRACOVANI PLANU VYROBY

Na DLT probihd tvorba plant vyroby podle délky ¢asového horizontu, ktery
pokryvaji. Obchodni oddéleni OBO ma svj vlastni vyhledovy plan v horizontu 3-5 let,
ktery se tvofi na zadklad¢ strategie technického rozvoje. Tento pldn zahrnuje vyhled
moznych budoucich obchodnich pfipadd. Plan je udrzovan vedoucim obchodniho
oddéleni a neni pfimo vkladan do informac¢niho systému.

Druhym typem planu vyroby je roc¢ni plan. Tento plan se tvoii na kazdy
kalendaini rok a obsahuje hotové obchodni piipady (tzv. zakédzky). Navrh tohoto planu
vytvaii obchodni oddéleni, které tento navrh posle na posouzeni PRS. PRS dle tohoto
navrhu spocité strojni a lidské kapacity a vyjadii se, zda a za jakych podminek je mozné
plan realizovat. V prabéhu roku je do tohoto planu pomérné Casto zasahovano napf.
podle ménicich se pozadavkll zédkazniku, nebo podle podpisit novych kontrakti atd.
Tento plan je zadavan do informac¢niho systému.

Poslednim typem planu, ktery se na DLT vytvafi je plan mési¢ni. Mé&sicni plan
by mél byt nejpresnéjSim planem, jsou v ném uvedené zavazné terminy expedice zbozi
k zakaznikiim. Hlavnim podkladem k tomuto planu je plan ro¢ni. Informacni systém
samoziejme, stejné jako plan rocni, tento plan obsahuje. Zadavani novych objednavek
do systému, posouvani termint a dal$i zmény pozadavkl probiha chaoticky, casto bez
informovani PRS.

4.2 RIZENIi DILENSKE VYROBY

Vyroba je na DLT pldnovéna a fizena prostiednictvim PRS. PRS tvoii dispeéefi.
Kazdy z dispecerti vyroby ma svij kod planovace a stard se o sviij okruh vyrobki.
Zadava planovaci data na polozce, pribéznou dobu, Casy, optimalni technologickou
davku, skladovou zéasobu.... Je zodpovédny za spravné a vcasné vydani dilenskych
zakazek, pricemz vyuziva navrhii planovani z MRP které je sice propocitano na zaklade
zadanych planovacich dat, ale prakticky jsou potfeby pokryvany na zakladé ruéniho
rozpadu kusovniku. V ramci tohoto planovani jsou zahrnuty v potaz aktualni
objednavky, stav zasob, dlouhodobé progn6zy. Podnikové planovani se spousti jednou
denné. Potfeby materidlu jsou uskutecnény jednotlivymi ndkupnimi objednavkami.
Kapacity jsou pocitdny na pracovisté, kdy pracovisté¢ odpovida stroji. V praxi ale neni
vyuzivano sledovani vytizenosti planu, vSe je podfizeno zkuSenostem a odhadu
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planovace. Dispecer rovnéz miize zadavat dalsi dilenské zakazky ru¢né, a to podle
svého uvéazeni a volnych kapacit. Zdkladem takového rozhodnuti muize byt napf.
dlouhodoba progndza nebo zkuSenosti. Vyrobni dokumenty, které Planovaci a fidici
stiedisko vydava nazyvajici se dilenska zakazka.

43 TOK MATERIALU DILNOU

Na diln¢ DLT jsou 4 odlisné provozy. Dilna sériové vyroby, dilna vyvoje,
montaz a zkuSebna. V prvnich dvou provozech se zpracovava prevazné tyCovy material,
odlitky nebo vykovky obrabécimi stroji. Montaz provadi kompletaci vyrobenych a
nakoupenych komponent do podoby hotovych pfistrojii a na zkuSebné jsou nové
smontované piistroje testovany. Je ziejmé, ze kazdy provoz mé své specifika.

Dilna sériové vyroby piijima nadéleny material z fezarny. Rezarna material vyda
na zaklad¢é odbérného listku a nadéli jej dle postupu na dilenské zakazce (prvni operace
technologického postupu se standardné zabyva zplisobem vychystani materidlu —
nafezat, ustiihnout, vydat atd.). Po pfevzeti nadéleného materiadlu do skladu materidlu je
zapsén do karty vyrobku. Kartu vyrobku ma kazda vyrabéna komponenta. Karty jsou
oznaéeny Cislem &asti a nazvem. Do této karty se zaznamenavéa kazda vyrobni davka
(dilenska zakézka) dané komponenty. Daéle je pfichod materidlu zaevidovan do
Operativniho planu. Operativni plan vyroby je v pojeti DLT vlastné sjetina vSech
vydanych dilenskych zakdzek s vyrobnimi operacemi, které se na jednotlivych
dilenskych zakazkach nachézi. Vlastni zadavani dilci na pracovisté probiha na porade
mistrd, kde se kazdy den procita cely Operativni plan a mistii, za ucasti pozvaného
dispecera se dohaduji, které dilce se zadaji na jakou vyrobni operaci. K tomu se
pouzivaji rizné seznamy chybéjicich dilcli na montaz. Tyto seznamy se vytvareji na
PRS ruénim prochazenim konstrukénich kusovnikil, kde se zjisti jaky dilec a kolik kust
tohoto dilce je potfeba na dany montovany pfistroj a porovnanim se stavem skladu se
urc¢i, zda je nutné dilec jiz zadat do vyroby. Pokud ano je dilec napsan na seznam a na
tomto zaklad¢ je zaddn prednostné do vyroby a vyroben. Po dokonceni vyroby je
odveden na sklad, pomoci ru¢né psané¢ho odvadéciho listku.

Dilna vyvoje je umisténa ve stejnych prostorach jako dilna sériova. Disponuje
vlastnimi pracovisti, na které se vyroba vyvojovych dilct pfevazné piedepisuje. Zde se
v8ak nardZi na problém, Ze vyvojova dilna nema stejné obrabéci stroje jako sériova
dilna a provedou-li se vyvojové prace na jiném obrabécim stroji nez na jakém se bude
provadét sériova vyroba, neni tato vyrobni operace ovétena. Proto je snaha piedepisovat
1 vyvojové prace na stroje uréené pro sé€riovou vyrobu, aby se ovéfila technologie
vyroby dané operace na stroji, na kterém se predpoklada jeho budouci sériova vyroba.
Dilce se na vyvojové diln¢ zadavaji z podobného operativniho planu jako na dilné
Sériove.

Dilna montéaze je oddé€lena od obou strojirenskych provozii. Vychystavani dilcti
na montdz probihd ze dvou skladi. Ze skladu hotovych dilci z vyroby a ze skladu
zasobovani, ktery vydava dilce nakoupené u externich dodavatelti. Kazda dilenska
zakazka pro montdz (sestava) obsahuje odbérni listky pro odbér kazdé jednotlivé
polozky. Po vydani komponent dilenské zakazky ze skladl, se kompletné vychystana
dilenska zakazka pteveze na montdz, kde se zaeviduje do karty vyrobku podobné jako
na dilné sériové vyroby. Mistr zadava sestavy k montazi dle vlastniho uvazeni, nebo na
zaklad® seznamtl zpracovanych na PRS. Bliz§i evidence stavu vyroby, napf. na které
operaci se konkrétni sestava nachazi se nevede. Po dokonceni montaZze je hotova sestava
odvedena na stejny sklad, ze kterého byla vydana.
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Zkusebna piistrojli, je umistnéna v jiné budové. Pokud je na dilenské zakazce
uvedena operace zkouSeni, montazni délnik, ktery provadi montéz sestavy, ji tam sém
odnese a nechd vyzkouset. Popfipad¢ vyzkouSeni pfistroje domlouvd mistr montaze s
vedoucim zkuSebny.

Ve vSech vySe uvedenych provozech se pouziva jednotné hlaseni o dohotoveni
pracovni operace odvodem mzdovych listki.

44 DOKONCENI VYROBY

Proces dohotoveni dilcii predstavuje odvedeni na mezisklad na zékladé
odvadéciho dokladu do meziskladu. Pfi prodeji pak probiha transakce z meziskladu na
prodejni sklad a pfesné umisténi 1 kdyz fyzicky tento prodejni sklad neexistuje. V ramci
tohoto prodejniho skladu doch&zi k vykryvani prodejni zakdzky jednotlivymi kusy. Na
zakladé prevodni transakce na prodejni sklad je vystaven doklad ,hlaSeni o
dohotoveni®, ktery slouzi k fakturaci a nasledné pak pro expedici a vydej. Na hlaSeni o
dohotoveni je rovnéz evidovan udaj o vystupni kontrole.
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5 VYBER ERP SYSTEMU

Pro vybér nového informacniho systému byl jmenovan tym pracovnik PBS. V
tomto tymu byly zastupci vSech divizi, ze vSech zainteresovanych oddéleni (KON, TO,
OBO, PRS). Vedenim tohoto tymu byli povéieni pracovnici Gtvaru Automatizace a
informatiky z Divize vedeni a sluZzeb. Tito se také starali o komunikaci s
potencionalnimi dodavateli sytému a vybrali do uzsiho vybéru 3 firmy: SAP, INFOR a
Minerva.

Informacni systém firmy SAP byl vyhodnocen pro nasi firmu jako nejvhodné;si,
jeho cena vsak prevySovala ¢astku vyhrazenou na ndkup nového systému. Firma Infor
se svym systétmem ERP LN 6.1, byla dlouho favoritem, ovSem v prubéhu vypracovani
studie implementace bylo zjisténo, ze Infor Ceska republika se prakticky rozpada do
dvou soupeticich skupin, kter¢ mezi sebou bojuji nevybiravymi prostfedky (odmitani
poskytnuti podpory zdkaznikim, které ziskala skupina druhd) a maji celkové
neprithlednou firemni strukturu, proto nebyl jeji systém vybran, i kdyz se vétSiné jevil
jako druhy nejvhodnéjsi. Na zékladé tohoto byl vybran systém QAD od firmy Minerva.
Nebyl vyhodnocen jako nejlepsi svymi vlastnostmi, rozhodné vSak firma Minerva méla
nejlepsi marketing a jevil se slusn¢ pomér cena/vykon.
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6  PREDSTAVENI SYSTEMU QAD OD FIRMY MINERVA

Hlavnim tukolem informac¢niho a fidiciho syst¢ému QAD je koordinace
pozadavkl na findlni vyrobek s dodavkami materidlu a fizenim vyroby. Aby toto bylo
mozné, vyuziva QAD planovani pozadavki na materiall MRP. MRP postupuje
strukturou vyrobku shora dold, divd se na pozadavky na findlni artikly a pouziva
informace ze struktury vyrobku pro urceni pozadavki na komponenty. MRP zvazuje
vdechny dostupné informace o artiklech (objednaci informace, mnoZstvi na sklad¢ a
pribézné doby trvani ), a vytvaii planované pracovni piikazy (PP)nebo objednavky
(doporuceni, co vyrobit a nakoupit). Po tomto doporuceni lze plan kontrolovat na
dostupnost zdrojii, aby bylo zajisténo jeho splnéni (modul APS).

6.1 TOK INFORMACI V SYSTEMU

Vyrobni firma uspokojuje poptavku po svych vyrobcich tim, Ze nakupuje
materidly a zpracovava je. Poptavka ptfichazi ve formé objednavek od zakaznika.
Zasoby prichazeji na sklad na zaklad€ pracovnich piikazi nebo nédkupnich objednavek.
V tomto modelu jsou vyrobni informace (struktury vyrobkt neboli kusovniky, data
zéasob, planovaci data a dal$i) pouzivany k urCeni tfi véci: co je tieba nakoupit, co je
tteba vyrobit a kdy to je tieba vyrobit. Vyrobni informace je vSechno, co vime o
vyrobku: co do n¢j vstupuje, jaké jsou skladové zasoby pozadovaného materialu, popf.
jak dlouho trva jej vyrobit nebo ziskat.

4 N

zakazky

MRP

Vyrobni informace:
-prubézne doby
-zasoby na skladé
-struktury vyrobka

pracovni nakupni
prikazy objednavky

Obr. 10 Informace v systému

6.2 STATICKA DATA

5 Systém QAD definuje artikly, (vyrobky, materialy, polotovary) je to obdoba
Cisla casti, ktera se na PBS dosud pouzivala, jejich format zlistane zachovany jako
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doposud. Konstrukcni kusovniky se budou pouzivat také v nezménéné podobé. Vyrobni
postupy budou pietazeny ze soucastné databaze a budou zjednoduseny zrusSenim tiidy
prace. Jejich operace budou obsahovat oddélené ¢as vyroby a Cas sefizeni. Tyto staticka
data se budou zpracovavat v prostiedi programu TPV 2000, ktery je pro tuto ¢innost
vhodnéjsi a byl pozadavkem KON a TO. Data, na kterych prob¢ehla néjaka zmeéna, se
budou z tohoto programu exportovat do systému QAD v kazdou celou hodinu.

6.3 PLANOVACIDATA

Pti planovani pozadavkii na vyrobu pomoci MRP jsou zcela kli¢ové planovaci
data artiklu.

Hlavni plan — Zaskrtnuti oznacuje artikly, které zahrnujeme do hlavniho planu
vyroby. To jsou artikly, jejichz vyroba bude fizena lidmi. Sestavovani hlavniho planu
vyroby vyZaduje lidské posuzovani s ohledem na kapacitu, material a naklady.

Planovat prikazy - V piipadé, Ze je toto pole zaskrtnuto, modul MRP planuje PP
pro tyto artikly. Toto pole ovliviluje planovani v.kombinaci s polem Zpisob
objednavéni. Je-li toto pole (Zpusob objednani) bez zadani (prazdné), MRP dany artikl
neplanuje bez ohledu na to, jaké zadani je v.poli Planovani piikazt. Je-li Planovat
piikazy nastaveno na Ne, ale pole Zplsob objednavani neni prazdné, pak MRP planuje
tyto artikly, avSak vytvoii pouze funk¢ni zpravy, nikoli planované piikazy.

Ndakupci/planovac - Volitelny kod identifikujici osobu odpovédnou za nékup u
nakupované polozky nebo za planovani a vyrobu u vyrabéného artiklu.

Dodavatel - Kod urcujici dodavatele pro tento artikl. Nékolik ptehledd a dotazi
muze byt zvoleno podle kodu dodavatele. Prehled ndkupnich pozadavkia a rtzné
ptehledy planovani.

Misto NO - Pouziti pii distribuovaném objednavani materialu. Misto NO
oznacuje to misto, kde mé byt objednévka pracovniho ptikazu provedena.

Nakup/vyroba — Urcuje, zda je polozka nakupovana, nebo vyrabéna (M -
manufacture, P — purchase)

Cas hranice — Poéet kalendainich dnf, v nichz ma MRP zakéazan automaticky
ménit plan u tohoto artiklu. Jestlize je pozadavek ru¢né kontrolovat rozvrh pro obdobi,
tteba piisti dva tydny, nastavi se Cas hranice na 14 dnd. MRP pfidava pocet dna
casového ohraniceni k systémovému datu a nevytvaii zadné planované piikazy v tomto

obdobi.

Zpuisob (politika) objednani — Parametry zptsobu objednani mohou byt POQ,
FOQ, LFL, OTO, nebo prazdné. Implicitné je POQ. Politika objednani urcuje pocet
planovanych pracovnich ptikazii a jejich objednaného mnoZzstvi.

e POQ (obdobi mnoZstvi objednavky) - planovany PP je zaloZzen pro kryti
pozadavkl pro urcity pocet kalendainich dnti, jak je dano v poli Obdobi
objednévky.

e FOQ (pevné mnozstvi zakazky) — PP jsou vytvafeny s mnozstvim objednavky
danym v poli MnozZstvi objednavky. Jestlize je hodnota pro Minimalni
objednavku vétsi nez Objednaci mnoZstvi, vytvoii se planované zakadzky s
mnozstvim danym v poli Minimdalni objednévka. Pro vytvofeni planovanych
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zakdzek musi byt v poli Mnozstvi objednavky vétsi nez nula (i kdyz je
Minimalni objednavka vétsi nez nula).

e LFL (davka pro davku) MRP pro kazdy pozadavek generuje planovany piikaz
nebo objedndvku na stejné mnozstvi jako je mnoZstvi poZadavku. Jestlize
existuje mnoho zdrojii pozadavkii, MRP zaklada mnoho planovanych zakazek.

e OTO (pouze jednou) Jednotliva zakazka se zakladad s mnoZstvim objednavky
jedna.

e Bez zadéni. V tomto pfipadé se artikl neplanuje a modul MRP o ném negeneruje
z4dné funkéni zpravy.

Objednaci mnozZstvi - Normalni mnoZstvi objednavky pro tento artikl. Jestlize
mél tento artikl Politiku objednani FOQ, pak vSechny pldnované zakazky MRP se
zakladaji s timto mnozstvim objednavky. Hodnotu tohoto pole je nutné zadavat ve
spolupraci s technologii, ktera tvoii vyrobni postup artiklu. Terminy jsou uréeny pomoci
standardni vyrobni pribézné doby pro standardni mnozstvi objednavky. Jestlize jsou
objednavky zadany pro rGznd mnozstvi, terminy musi byt upraveny ru¢né. V prostiedi
procesu by mnoZzstvi objednavky artiklu mélo vzdycky byt stejné jako v poli Objednaci
mnoZzstvi.

Objednaci obdobi - Pocet kalendafnich dnt, pokrytych jednou planovanou
zakéazkou MRP. Tato polozka piisobi, jen kdyz je politika objednani nastavena na POQ.
Pak se MRP ohlizi na tento pocet dnti pii vypoctu vyslednych Cistych pozadavki. K
pokryti pozadavku na toto obdobi se zalozi jedna planovand zakéazka. Implicitné je 7
dnt.

Bezpecnostni zasoba - Mnozstvi artiklu, které mé byt udrzovano v zasob¢ jako
ochrana proti kolisani v objednavkach anebo zabezpeceni proti zmetkiim. Zpracovani
modulu MRP bere v uvahu pozadavek bezpecnostni zasoby a rozvrhuje planované
objednavky pro kryti tohoto pozadavku. Jakmile mnozstvi na skladé¢ klesne pod
mnozstvi bezpe¢nostni zasoby, modul MRP planuje objednavku. Bezpe¢nostni zasoby
mohou byt dualezit¢ zejména pro kritické artikly, jejichz nedostatek muze ohrozit
vyrobu. Bezpe€nostni zdsoba zvySuje zasoby, planuje pifitomnost zdsob na skladé
predtim, nez jsou skute¢né potrebné.

Bezpecnostni doba - Potet pracovnich dni predtim, nez modul MRP planuje
piijem objedndvek pro tento artikl jako obranu proti pozdnim dodavkam. MRP
rozvrhuje planované PP, které maji byt piijaty o tento pocet dnt diive. Bezpecnostni
doba také zvysuje skladové zasoby.

Mez objednéni - Stav zasob, pii kterém by tento artikl mé¢l byt znovu objednan.
Ptehled znovu objednani vypisuje mnozstvi zasob na sklad¢ a oznacuje artikly, které
jsou pod bodem znovu objednani nebo pod stavem bezpecnostni zasoby. Objednavku
pro tento artikl je tfeba provést ruc¢né.

Revize - Volitelny kod identifikujici konstrukéni verzi artiklu. Kody revize
souviseji s urCitym technickym vykresem. Pti provedeni zmény se koéd revize zméni.
Aktualni revizi pro artikl je mozné zadat manualng. Uroven revize je dilezité udrzovat
aktualni, protoZe se objevuje ve vyskladiiovacich seznamech pracovnich piikazi a v
nakupnich objednavkach.

PD kontroly - Praimérny pocet pracovnich dnti potiebnych k vstupni kontrole
tohoto artiklu poté, co byl pfijat na vstupni ptejimku. V piipad¢, ze se nakoupeny
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material pouziva do vyrobnich artikla MRP, tento ¢as piipocte k pribézné dob¢é nakupu
a ur¢i datum, kdy ma byt nakoupena polozka k dispozici k vydani do pracovniho
prikazu.

PD vyroby - praimérny pocet pracovnich dnd, ktery trva vyroba tohoto artiklu,
vcetné Cekaciho Casu na zadani na ur¢end pracovisté, zpracovani administrativni prace,
vydeje soucasti, kontroly hotovych vyrobku a jejich pfijeti do skladu. Pro artikly s
kodem M (manufacture) se vyrobni pribézna doba vypocita z pracovniho postupu.
Kdyz je zad&n PP, systém pouziva pribéznou dobu k vypoétu data uvolnéni a terminu
dokonceni. Pribézna doba celkovych vyrabénych piistroji na nejvyssi urovni
strukturovaného kusovniku se nazyva kumulativni pribézna doba a je souctem
prubéznych dob od objednani materidlu s nejdelsi prubéznou dobou, po smontovani
vrcholové sestavy.

PD nékupu - Praimérny pocet kalendainich dnd, které trva dokonéeni nakupniho
cyklu pro nakupovany artikl. Pocita se od data potfeby nakupu do data, kdy je artikl
piijat do zavodu. Nezahrnuje ¢as vstupni kontroly.

Minimalni objednavka- Minimalni mnozZstvi artiklu, které se ma objednat na
jednom pracovnim piikazu/objednavce. MRP pouziva pole minimalni objednavka k
urceni mnozstvi planovanych objednévek bez ohledu na Zptisob objednavani. Jestlize se
vyskytne poZadavek niz$i nez je toto minimum, MRP vytvoii objednavku pro toto
minimalni mnoZzstvi. Minimum zak4zky muze byt nastaveno na minimalni ekonomické
mnozstvi davky.

Minimalni objednavka- Maximalni mnozstvi artiklu, které mize byt objednano
na jednotlivém pracovnim ptikazu. Tohoto pole mizeme vyuzit napiiklad pro omezeni
poctu kusil na pracovnim piikaze z divodu ukladani do palet nebo z kapacitnich divodii

Zaokrouhleni - . Zaokrouhleni zakézky se pouZziva, pouze kdyZ je politika
objednani POQ nebo LFL. Cisty pozadavek je zaokrouhlen nahoru na zvéteni tohoto
poctu. Napt. jestlize zaokrouhleni je 50 a Cisty pozadavek je 432, MRP zaklada
planovany vyrobni piikaz na 450.

Procento vytézku — Pti vyrobé nékterych artikli muze dochazet k pravidelnym
ztratam. Toto lze zde zohlednit.

Cas zpracovani - Cas pozadovany k vyrobeni jedné jednotky artiklu (vyjma ¢asu
na sefizeni). Jde o soucet vSech Casti vyroby v operacich.

Cas serizeni - Cas sefizeni je soudet &asii sefizeni viech operaci déleny
objednanym mnozstvim artiklu.

Kéd SV/IFormule - Je-li tato pole prézdné, pro planovani se pouZije pracovni
postup a struktura (kusovnik) vyrobku se stejnym cCislem, jako je Cislo artiklu. Je mozné
sem zadat odliSny kod pracovniho postupu nez je ¢islo artiklu.

Kdéd postupu — podobné jako u pole Kod SV/Formule. Jestlize je toto pole
prazdné, systém pouzije k planovani pracovni postup s kdédem postupu rovnym ¢&islu
artiklu na pracovnim piikaze. Je zde mozné zadat odlisny kod postupu.

Kod site — Nékteré artikly se mohou ziskavat z jiného zdroje namisto toho, aby

se vyrabély nebo nakupovaly v misté sidla firmy. K tomu odkud slouzi tento kod. V
PBS Velké Bite$ nepouzito.
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Obr. 11. Obrazovka zadavani planovacich dat artiklu

6.4 SLOZKY PRUBEZNE DOBY VYROBY

Pro vyrabéné artikly se celkova pribézné doba artiklu vypocte z priabéznych dob
jednotlivych operaci, zahrnutych v pracovnim postupu. Cas kazdé operace, potiebny na
jeji provedeni, se rozdéluje do slozek, které se vyjadiuji desitkové v hodinach.
Vyjimkou je priabézna doba kooperace, ktera se uvadi v kalendainich dnech.

o

Pribézna doba operace

sefizovani | vyroba
cekani pred cekani po
operaci

, presun
el kooperace

Obr. 12 Pribézna doba operace

Cekaci doba pied operaci To je doba, kterou vyrobni davka stravi ¢ekanim na
zahajeni operace. Tuto ¢ekaci dobu 1ze zmensit, kdyz se dany kol urychli.

Cas serizeni Je to doba, kterd je potfebnd na piipravu vyrobniho stfediska a
strojii, aby bylo mozné operaci vykonat. Tato doba nezavisi na mnozstvi artiklti. To
znamena, ze sefizovani trva stejné pro jednu jednotku artiklu jako pro 100 jednotek
artiklu.
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Cas vyroby Doba potiebna k provedeni dané operace pro viechny jednotky.

) PD kooperace Je to doba, ktera je nutna na provedeni operace u subdodavatele.
Udaj nezavisi na mnozstvi, protozZe jedna vyrobni jednotka se nevrati od subdodavatele
o0 nic rychleji nez 100 vyrobnich jednotek.

Cas presunu Je to doba, po kterou se artikly piesouvaji z dokonéené operace na
dalsi operaci.

Cekdni po operaci Je to doba, po kterou musi artikly &ekat po dokondeni
operace, dokud neni mozné piesunout je na dalSi operaci. Je to obvykle doba
poZadovana na chlazeni, suSeni atp. a nezavisi na mnozstvi.

Z vyse uvedenych slozek pribézné doby je ziejmé, ze se pribézna doba artiklu
muze ménit v zavislosti na naplnéni kapacit jednotlivych stroji. To se méni s odliSnou
skladbou prace. Ta je zavisla na konkrétnich zakazkéch, které se pravé realizuji. Ne
kazdy stroj ma svou plnohodnotnou nahradu, dale vyroba na podobném stroji nemusi
byt ovéfena atd. Je tedy dobré pribéznou dobu upravovat dle aktudlni situace. To
udélame zménou cekaci doby na konkrétnim pracovisti. Systém spustime na piepocet
prabézné doby a tim zmeénime celkovou pribéznou dobu vyroby.

Kumulovana priabéina doba

4 Prabézna doba nakupovaného artiklu
4=mmmm——) Pribéina doba vyrdbéneho artiklu
Y Y Prabézina doba montdze sestavy

Obr 13. Vypocet kumulativni pribezné doby

6.5 ZIVOTNI CYKLUS A STATUS PRACOVNIHO PRIKAZU

Zivotni cyklus pracovniho piikazu je vyjadfen jeho statusem. Status PP
oznacuje, kde se nachazi PP ve svém zivotnim cyklu. Zivotni cyklus pracovniho ptikazu
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zacina planovanym statusem, je-li PP zalozen MRP, a pevné planovanym statusem, je-li
zaloZen ru¢né. Cyklus kon¢i, kdyz je PP uzavien.

6.6

Planovany (P). Planované PP jsou generovany MRP a znovu pfeplanovany pfi
zmén¢ pozadavku (dokud nejsou schvaleny).

Pevné planovany (F). Pevné planované PP byly schvéleny nebo zadany
planovacem. MRP je nemtlze pfeplanovat, ale bude poskytovat funkéni zpravy
podle potiteby. Struktura vyrobkl pracovnich ptikazl a pracovni postup se vSak
nezmrazuji.

Davka (B). Toto je ptednostni zpusob pii ru¢nim zadavani vétsiho poctu
pracovnich piikazli do systému. Nezakladaji se zadné pozadavky MRP a
negeneruje se struktura vyrobku pracovniho piikazu ani pracovni postup, dokud
se status nezméni na Rezervovany nebo Uvolnény.

Rezervovany (A). Rezervovany PP rezervuje material pro PP. Zmrazuje strukturu
vyrobku spolu s pracovnim postupem.

Uvolneny (R). Uvolnéné PP zmrazuji struktury vyrobku pracovnich ptikazi a
pracovni postup. Uvolnéni bude rezervovat material, ktery bude vyskladnén a
vydan dle pozadavkt dilny. Pii uvolnéni pracovniho piikazu se také planuji
operace pracovniho ptikazu.

Uzavreny (C). PP jsou uzavieny, kdyz dojde k piijeti artikli na sklad. Ve vétsing
piipadii tak kon¢i Zivotni cyklus, lze vSak vykazat dal§i vynalozenou praci,
dokud nedojde k ucetni uzavérce .

DALSI PARAMETRY PRACOVNIHO PRIKAZU
PP mohou existovat pro artikly, které maji kod Nakup/vyroba M (z planovacich

dat artiklu, M = vyrdbény artikl). Kazdy PP ma pfidélené cislo PP a kod ID
(identifikatoru). Tato Cisla mohou byt pfifazovana ru¢né nebo generovana systémem.
Jestlize je PP rozdé€len na vice ¢asti, ID PP bude rozliSovat kazdou ¢ast od ostatnich na
stejném PP. Cisla PP mohou byt duplicitni, kody ID musi byt jednozna¢né.

Zakazka/prace: Volitelny kdd spojujici dany PP s ¢islem zakazky.

Dodavatel: SlouzZi pouze jako reference a muze se objevit na
nékterych vybranych piehledech a dotazech.

Procento vytéze: Hodnota v procentech dané¢ho pracovniho ptikazu, ktera se
oc¢ekava, ze vznikne v pouzitelném stavu.

Kdéd postupu: Jestlize je toto pole prazdné, systém pouZije pracovni
postup s kdédem postupu rovnym Ccislu artiklu na pracovnim piikaze. Je zde
mozné zadat odliSny kod postupu.
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SV/formule: Je-li tato pole prézdné, pouzije se pracovni postup a
struktura (kusovnik) vyrobku se stejnym Cislem, jako je ¢islo artiklu. Je mozné
sem zadat odliSny kod pracovniho postupu nez je ¢islo artiklu.

Odchylky pri hlaseni prace. Urcuje, zda se odchylky vyrobenych kusi maji
vypocCist a zapsat (zauctovat) v okamziku ptijmu artiklti na sklad z pracovniho
ptikazu.

Typ: Tato poloZzka se pouziva k oznafeni rtznych druhi
pracovnich ptikazt. Hodnoty jsou:

= “prazdnd"  pro standardni vyrobni PP
= "R" pro PP k prepracovani nebo k opravé

= "E" pro ndklady na zakazky a na prototypy.

V PBS Velka Bites jsou vSechny PP oznaCeny jako standardni, tedy prazdné
oznacenti.

Misto: Identifikuje divizi, kde se PP zpracovava.

Objednané mnozstvi: Urcuje mnozstvi, které je tfeba vyrobit na zaklad¢ daného
pracovniho piikazu. Je vyjaddifeno v mérnych jednotkéach, ptifazenych danému
artiklu.

Datum: Je to datum, kdy byl dany PP zadan do systému.
Implicitné to je systémové datum.

Datum uvolnéni: Je to datum, na které byl dany PP navrZen k uvolnéni do
vyroby. (zména statusu P na R). Pokud je toto pole prazdné, systém hodnotu
vypocte na zdkladé terminu pracovniho piikazu a pribézné doby vyroby artiklu,
ktery bude vyroben na zakladé tohoto pracovniho ptikazu.

Termin: Je to datum, ke kterému mé dany PP byt ukonc¢en. Pokud
je toto pole prazdné, systém hodnotu vypoclte na zdkladé data uvolnéni

pracovniho piikazu a prubézné doby vyroby artiklu, ktery bude vyroben na
zakladé tohoto pracovniho piikazu.
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Obr. 14 Uvolneéni planovaného PP do vyroby

6.7 ZDROJE PRACOVNIHO PRIKAZU

Pracovni ptikazy mohou byt vytvofeny ru¢né, generovany modulem MRP nebo
vytvofeny kombinovanim obou zpusobt. Jediny rozdil mezi témito dvéma pracovnimi
ptikazy je v jejich kédu statusu. Ruéné zalozeny PP ma pfifazen implicitni kod statusu
F, coZz znamena pevné planovany piikaz. Pracovni piikaz generovany modulem MRP
ma puvodné pfifazen kdod statusu P, oznacujici planovany ptikaz. Planovany piikaz
musi byt formalné schvélen planovacem. Schvéleni planovanych pracovnich piikaza
probiha formou zmény statusu z P na F. Od toho okamZiku jsou tyto PP povaZovany za
identické.

Ptedtim, nez jsou PP schvéleny, musi pldnovac urcit, zda jsou k dispozici
dostate¢né zdroje (pracovni sily, strojni vybaveni, material, ¢as) k tomu, aby prob¢hla
vyroba danych artikli. Neplanované PP se vkladaji ru¢né. Planovany PP je automaticky
Casové rozvrhnut systémem, ktery pfidéluje termin zacatku jednotlivych vyrobnich
operaci a terminy dokonceni PP.
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Pracovni prikazy

MRP

Data artiklt Struktury vyrobk Pracovni postupy Pracovisté

Obr. 15 Zdroje PP

Planované ptikazy jsou fizeny modulem MRP. Pokud je status piikazu P, nelze
meénit mnozstvi, terminy, struktury vyrobkii nebo pracovni postupy. Tyto zmény jsou
mozné d€lat pouze na PP se statusem R. V pfipad¢ statusu F je mozno meénit datum a
mnozstvi.

6.8 DILENSKA DOKUMENTACE

Dilenskda dokumentace pfedstavuje fyzické doklady, vytisténé na zakladé
pracovniho ptikazu, vytvofeného v systému. Se svou systémovou (elektronickou)
podobou jsou spojeni béhem celého cyklu jeho Zzivotnosti. Vytistény dokument
poskytuje nasledujici informace:

e vyskladinovaci seznam, tj. seznam komponent, které budou na dany PP vydany,
popt. jejich ¢arové kody

e pracovni postup, tj. podrobny rozpis technologickych operaci (s ¢asem ptipravy
a Casem vyroby), které délnik po jejich dokonceni podepisuje a pomoci
¢arového kodu danou operaci odvede v systému.

Struktura vyrobku (kusovnik) pracovniho prikazu

Po vytvofeni PP, systém zkopiruje standardni strukturu vyrobku do nové
vytvofeného PP. Struktura vyrobku pracovniho piikazu urcuje komponenty, které budou
vyskladnéné na tento PP, pocty jednotlivych komponent jsou upravené pro objednané
mnozstvi uvedené v daném PP. Miize se jednat jak o vydani materidlu pro obrabéni tak
o vydani hotovych dilcii pro montaz sestav. Struktura vyrobku pracovniho ptikazu je
zmrazena, jakmile se jeho status zméni na A, nebo R. Po této zméné statusu PP se
zmény, provedené ve standardni struktufe vyrobku, dostanou do daného pracovniho
piikazu pouze ru¢ni upravou planovacem.
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Pracovni postup pracovniho prikazu

Kdyz je zalozen PP, systém vytvoii kopii standardniho pracovniho postupu. PP
vypisuje vSechny operace a vyrobni sttediska. PP obsahuje data pracovniho postupu, tj.
mnoZzstvi, operace, nastroje, standardni hodiny atd. Pti odvadéni prace uchovava status
kazdé operace, skutecné Casy a skutecné dokoncené mnozstvi. Pracovni postup je
zmrazen, v okamziku zmény statusu pracovniho piikazu na A ¢i R (z F). Po této zméné
statusu PP se zmény, provedené ve standardni struktufe vyrobku, dostanou do dan¢ho
pracovniho ptikazu pouze ru¢ni upravou.

6.9 CINNOST MODULU MRP V SYSTEMU QAD

Modul MRP (plénovani pozadavkl na material) uskutecituje planovaci proces
provadény pocitacem. Kdyz je ddna mnozina poptavek nebo pozadavki, modul MRP
automaticky vypocita ¢asovy harmonogram planovanych pracovnich ptikaza tak, aby
zabezpecil pozadavky. Vysledny plan umoziuje splnit nasledujici cile:

e mit spravnou zasobu ve spravny cas
e minimalizovat zasobu a zaroven poskytovat zakaznicky servis

e maximalizovat efektivitu vyroby

6.9.1 PLANOVACI HORIZONT

Casové obdobi, pro které QAD planuje ¢innost, se nazyva planovaci horizont.
Musi byt alespon tak dlouhy, jako je kumulativni pribézna doba pro planovany artikl.
Kumulativni pribézna doba je nejdelsi doba, nutnd na vyrobu urcitého artiklu za
pfedpokladu, Ze pro ni neexistuje vyuzitelnd skladova zasoba ani vyrobni
rozpracovanost.

6.9.2 PRIKAZY GENEROVANE MODULEM MRP

Modul MRP vytvéaii harmonogram plénovanych piikazti a funkéni zpravy.
VSechny planované ptikazy podléhaji pteplanovani pii naslednych spousténich modulu
MRP. Planované piikazy prohlizi planova¢ a v urcitém bod¢ se mohou stat pevné
planovanymi piikazy. Pevné planované piikazy (status F) nepodléhaji preplanovani
modulem MRP. Potvrzeni planovanych piikazii (zména statusu P na F) je zpusob,
kterym planovac potvrzuje plan sestaveny modulem MRP. Proto mé potvrzeni piikazu
dva hlavni dusledky:

e MnozZstvi a datum jsou zmrazeny

e Modul MRP jej nebude automaticky ménit

Zmény budou ponechany na odpovédném planovaci. Modul MRP komunikuje s
planovacem tak, ze bude vydavat funkcni zpravy navrhujici zmény pro tyto ptikazy. Na
zéklad¢ téchto funkcnich zprav by planova¢ mél dany PP pteplanovat na nové datum
navrhnuté MRP, nebo ucinit jiné patiicné rozhodnuti fesici danou situaci
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6.9.3 PLANOVANI OPERACI PRACOVNICH PRIKAZU

Vsechny planované piikazy jsou automaticky planovany MRP s ohledem na
jejich pocet kusti, datum uvolnéni a dokonceni.

Modul MRP automaticky pocitd datum wuvolnéni plénovaného piikazu od
terminu dokonceni piikazu. K urfeni data uvolnéni QAD pouziva prubéznou dobu
vyroby (je rovna posunu poctu dilenskych dnt ptfed termin). Dilensky kalendat se
pouZziva pro definici pracovniho tydne a zahrnuje jak pracovni, tak nepracovni dny. Je to
metoda zpétného planovani. Z hlediska planovani je dilezité zajistit, aby prubézné doby
byly pfesné a Ze horizont planovani je dostatecné dlouhy k pokryti nejdelsi pribézné
doby.

MRP

v v
Datum ’ Prubézna doba vyroby Termin
uvolnéniPP | ”| dokonceni PP

v

Obr. 16 Datum uvolnéni, termin dokondeni

Modul MRP zpétné rozvrhuje operace pracovniho ptikazu od terminu dokoncéeni
piikazu. Zpétné planovani pouziva Casy setfizovani pro standardni operace, vyrobni Cas
a transportni ¢asy spolu s ¢ekacimi €asy pied zahdjenim a po ukonceni operace. Datum
zacatku a konce operace mize planova¢ ru¢né ménit podle potieby. Dojde-li vSak k
pfepoctu kapacitnich pozadavkd, toto datum se vrati na pivodni hodnoty.

Modul MRP vytvati datum uvolnéni PP pomoci zpétného planovéani vypoctem
zpét od terminu PP s uplatnénim vyrobnich pribéznych dob. ProtoZze operace patiici k
urcitému PP vyuzivaji konkrétni Casy, obsazené v tomto pracovnim postupu, a ne ¢asy
pro standardni PP pro kmenovy artikl. Tato doba se muze lisit v zavislosti na vydaném
poctu kust na PP (jiny pocet nez u standardniho PP pro kmenovy artikl), nebo zadana
pribézné doba neodpovida souctu vyrobniho Casu, sefizovaciho ¢asu, transportnich casii
spolu s c¢ekacimi Casy pred zahdjenim a po ukonCeni operace u konkrétniho PP.
Ptedchézi-li z tohoto divodu datum zahajeni operace datum zahajeni PP, systém
generuje varovnou zpravu konflikt operaci.
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Tento rozdil se mize vyskytovat a v pripadé, ze zadana prubézna doba artiklu se lisi od
doby vypocitané zpétnym rozvrhem operaci z konkrétniho PP. (Datum pracovnich prikazt

se pocitd z pribézné doby artiklu, datum operaci se pocitaji z ¢ast pracovniho postupu).

Obr. 17 Vypocet terminii operaci

Status operace

Kody statusti operaci se pouzivaji k oznaceni podrobného statusu jednotlivé
operace.

o Cekani operace ¢eka na spusténi Q (queue)

o Serizovani prave probiha sefizeni S (setup)

e Cas vyroby praveé probiha vyrobni operace R (run)

e Dokonceni operace je dokoncena C (complete)
e Blokovani operace je zablokovana, H (hold)

(Ize nastavit jen ru¢n¢)
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Obr. 18 Udrzba atributii operaci PP v QAD

6.9.4 LOGIKA YV MODULU MRP PRO PREPLANOVANI

Kdyz dojde k situaci, Zze novy pozadavek nebo pozadavek, ktery byl pfeplanovan
na novy termin a PP, ktery ma tento poZadavek splnit, je jiZz pevné naplanovan (status F
nebo R), ale na nespravny termin, modul MRP vydé4 patficnou funkcni zpravu a
piedpoklada, ze planovac rucné piepiSe termin pracovniho ptikazu tak, aby odpovidal
novému pozadavku. Komponenty nizSich stupiiti struktur vyrobku, které jsou zavislé na
pieplanovaném pozadavku, zlstavaji svazany s terminem pivodniho nepieplanovaného
pracovniho piikazu. Aby MRP vygenerovalo funkéni zpravu pro komponenty niz§ich
struktur vyrobku, je nutné provést piepocet HPV, kdy systém piepocitd nove upravené
terminové pozadavky nadfazeného PP, pro nové terminy dokonceni pracovnich ptikazt
nebo nakupnich objednavek vstupujicich do tohoto nadfazeného PP. Po tomto piepoctu,
jiz MRP vygeneruje funkéni zpravy pro vSechny artikly, které maji PP (vyrabi se,
nejsou skladem), o jednu uroven nizsi. Zde je opét nutny zasah planovace, ktery termin
navrhnuty funkéni zpravou schvali. Pro dal$i uroven je nutné provést dal§i piepocet
MRP atd.

6.9.5 NUTNE PREDPOKLADY PRO SPRAVNOU FUNKCI MODULU MRP

Aby modul MRP pfesné vytvofil pouzitelny plan rozvrzenych objednavek k
uspokojeni pozadavkil poptavky, musi mu byt zajistén Siroky okruh dat:

e Utinné prostiedky pro stanoveni poptavky, tj. progndzy nebo zakazky
e Splnitelny HPV, ktery vSichni pfijimaji a podporuji
e Ptesnost struktury vyrobku (kusovniku)

e Piesnost zasob
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Vhodné nastaveni planovacich parametrti (zptisoby objednani, mnozstvi
objednavky, prubézné doby atd.)

Ocekavana procenta odpadu a vytéZzku zabudovana do struktury vyrobku a
pracovnich postupti
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7 NAVRH IMPLEMENTACE ERP SYSTEMU PRO PBS

7.1 TVORBA PLANU VYROBY

Zdrojem pro planovani na DLT jsou zékaznické objednavky a progndzy,
konstrukéni vyvojové zakazky nebo poptipadé technologické zakéazky. Déle se stavaji
zdrojem ruc¢né zadané PP vyssi kusovnikové trovné. Pro plynulé planovani vyroby je
samoziejmé nutné tyto pozadavky vzdy udrzovat v co nejaktualngj$im stavu. Na DLT
se dosud tvoii typy plani, dle ¢asového tseku ktery pokryvaji (dlouhodoby, ro¢ni a
mesicni). Nova klasifikace plant bude vypadat nasledovné:

e Strategické planovani: Strategicky plan stanovuje dlouhodobé cile firmy. Na
DLT se tyka hlavn¢ strategie technického rozvoje, investic a ziskavani novych
potencionalnich zdkaznikd.

e Hlavni plan vyroby: Tento plan obsahuje terminy plnéni potvrzenych zakazek,
zadanych prognoz a také terminti potvrzeného technického rozvoje od KON.
Bude rozd¢len podle ¢asového obdobi, které pokryva (ro¢ni, kvartalni, mési¢ni).

e Dilensky plan: Tento plan udava konkrétni polozky, které budou vyrabény, a
jejich ¢asovy plan.

Vsechny plany stanovuji o¢ekavani na pouziti néjakého zdroje. Dobré plany také
zahrnuji pfezkouseni, jsou-li oekavani piimétena a muze-li byt pldn proveden na to je
nejvhodnéjsi systém APS.

Pii sestavovani HPV bude tzce spolupracovat OBO s PRS. Tato spoluprace
bude probihat formou spoleénych porad, kterych se kromé OBO a PRS zG&astni i
vedouci vyroby a hlavni mistr. Na téchto pravidelnych poradach, konanych vzdy v
poloviné a koncem mésice se z ro¢niho planu projde plan na dany kvartal (mésic) a
zkontroluje se stav plnéni pro kazdého zékaznika, zda je mozné jeho pozadavky spinit.
Pokud se vyskytne problém s plnénim terminu, je nutné ucinit rozhodnuti o zpiisobu
feSeni. Pokud by se feSeni nenaslo OBO informuje zdkaznika o nesplnéni terminu
dodani. Pouze na téchto poradach bude mozné odsouhlasit ndhlou zménu pldnu (nova
necekana objednavka, zruSeni objednavky, posunuti plnéni terminu atd.) V piipadé
potieby bude mozné tuto poradu svolat kdykoli. PInéni terminu zakazek je snadno
méfitelny proces a bude vyhodnocovan.

7.2 ZADAVANI ZAKAZEK A PROGNOZ

Po pfijmuti objednavky obchodnim oddé¢lenim, bude vystaven poptavkovy list,
kde budou uvedeny zékladni atributy (nazev a ¢islo poptavaného vyrobku, pocet kusti),
vyjadieni jednotlivych oddéleni. Vyjadieni PRS a Nakupu vzdy, ostatni jen pokud si je
OBO vyzada (pfi neovéfené vyrob&). Nakup provéii materidlové pozadavky u
subdodavateli a PRS provéii kapacitni moznosti splnéni objednavky. V piipadé
zajistitelnosti materialu a volné kapacity, PRS objednavku potvrdi. Potvrzeny
poptavkovy list se pieda zpét na OBO. Toto bude realizovano elektronicky tokem prace
v systému TPV. Po t¢ OBO vyda na zakladé tohoto poptavkového listu zakazku, ktera
je jiz pozadavkem na vyrobu v systému QAD.

Progndzy bude do systému zadavat vedouci OBO dle jednani s potencialnimi
zdkazniky a vyvojové zakazky bude do systému zadavat konstrukce. Konstrukce se
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svymi vyvojovymi projekty je pro vyrobu stejny zakaznik jako obchodni oddéleni s
obchodnimi ptipady. Progndzy budou sestavovany pro opakované vyrabéné vyrobky, ke
kterym zakaznici zasilaji vyhledy odbéru a pro vyrobky, u nichZz je vysoka
pravdépodobnost prodeje, ale jesté¢ na n¢ neni uzaviena objednavka. Progndéza bude
zadavana pro jednotlivé vyrobky v o¢ekavaném mnozstvi v tydennich intervalech, az po
planovaci horizont. Planovaci horizont musi byt minimalné roven kumulativni prabézné
dobé nakupu a vyroby danych artikli. Bude nastaveno, v jakém ¢asovém intervalu bude
prognodza automaticky spotfebovavana zakazkou. Spotieba progndzy je fizeny proces
redukovani prognézy o mnozstvi potvrzenych zakazek. Jak prognézy, tak zakazky
pfispivaji k vytvoreni celkového pozadovaného mnozstvi, pfi potvrzeni nové zakazky a
nevymazani jiz zadané progndzy by doslo ke zbytecnému navyseni pozadavkd.

7.3 HLAVNI PLAN VYROBY

Vyroba dilti bude planovana po davkach (z planovacich dat kazdého artiklu),
jejichz velikost se urci na zakladé technologickych a vyrobnich pozadavk tak, aby byla
ekonomicky optimdlni. Vyroba dilcti bude neadresnd, nebudou ptedem alokovany,
vydaji se dle potieb pracovnich ptikazl vyssi trovné. Jadrem planovani je funkce MRP.
MRP bude pracovat na kazdé divizi izolované. V systému bude toto rozliSeno polem
Misto — tedy divizi PBS. Kazdy den bude zahajen spusténim MRP planovani. Tato
funkce vezme vSechny nevykryté prodejni zakdzky, vyvojové zakazky a disponibilni
progndzy a zacne pro n¢ pocitat pozadavky na vyrobu finalnich vyrobk. MRP odpocte
existujici zasoby 1 zasoby, které¢ vzniknou v disledku rozpracované vyroby, materialu
na cest¢ a potvrzeného planu, zohledni optimaliza¢ni parametry — planovaci data
planovanych artikli (davky, kumulace v case, pribézné doby) a navrhne pozadavky
obsahujici optimalizované mnoZzstvi, termin a datum uvolnéni — kdy nejpozdéji zacit
realizovat vyrobu. K témto informacim bude k dispozici i detailni Cerpani kapacit
jednotlivych stroji. Podminkou je existence pracovnich postupt, které u planovani
vyvojovych projektli nemusi byt hotové, nebo dostatecné presné. Volitelné bude mozné
definovat kritick¢ kapacitni zdroje, k artiklim nastavit miru Cerpani kapacit téchto
zdroju a systém pak poskytne informaci o jejich vytiZeni.

Urgence a zmény v prodejnich objedndvkach se budou do planu dostavat
automaticky pifi kazdém spusténi MRP, a pokud nebudou zohlednény, budou generovat
varovné funkéni zpravy. Pokud nastane systémem nefeSitelny problém (skluzy v
ndkupu, vyrob¢, nutnost objednat pfed dneSnim datem, nutnost stornovani jiz
objednaného pracovniho piikazu apod.), QAD bude opét generovat varovnou funkéni
zpravu.

Do hlavniho planu bude mozné zadavat také PP ru¢né. MRP pak zajisti
materialy a polotovary dle kusovniki. Ptikazy vygenerované MRP nebudou obsahovat,
kvali kumulaci vyroby Cislo prodejni zakézky. Pokud bude tfeba sledovat skutecné
naklady pies vice pracovnich ptikazii, bude nutné doplnit do systému na pftislusné PP
¢islo zakazky. Pak bude mozné ud¢€lat specialni prehledy.

V dalSich etapach rozvoje planovéani v PBS se uvaZzuje o dokoupeni APS
planovace, ktery se snazi automaticky rozplanovat operace a piikazy dle dostupnych
kapacit. To vsak vyzaduje redlné funkéni MRP a velmi ptesné tidaje v postupech nejen
o sefizovacich a vyrobnich Casech, ale i o ¢asech ¢ekani a dopravy. Pak bude planovani
probihat nasledujicim zptisobem:
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e Plati vSechny ptedchozi planovaci kroky, tedy MRP vygeneruje PP a volitelné
bude mozné pouzit pldnovani zdroju.

e APS importuje PP z QAD a nabidne je k detailnimu zaplanovani. Planova¢ zvoli
priority (planovat zpétné/doptedné, podle zbyvajici doby do terminu, ...) a
spusti v APS zaplanovani. APS rozvrhne operace pracovnich piikaza tak, aby
nedoslo k ptekroceni kapacit stroji a linek, které jsou u operaci definovany.
Rovnéz mize APS zapocitat do planu sekundarni zdroje. Vysledek planovani
nabidne formou Gantova diagramu operaci. Pokud se APS nepodaii dodrzet
terminy, graficky zvyrazni problémovou operaci.

e Planova¢ muze ruéné¢ do planu zasahnout, své zasahy zmrazit a znovu spustit
preplanovani. APS muze volit alternativni postupy.

e Vysledek planovani bude planova¢ exportovat do QAD v podobé potvrzenych
pracovnich ptikazu.

e Uvolnovani ptikazi je jiz stejné jako bez pouziti APS.

7.4 TOK MATERIALU DILNOU PO IMPLEMENTACI

Material pro sériovou dilnu po nad€leni v fezarné bude piijat do nové
vytvoteného skladu piijatého materidlu. Tento sklad bude ndhradou za karty vyrobku,
které budou zruseny. V tomto skladu bude evidovano cislo pracovniho ptikazu (ID
vyrobni davky), datum pfijeti, a jeho fyzické umistnéni (napf. regal 2, police E4).

Bude zrusen operativni plan vyroby v soucastné¢ formé¢ vypisii technologickych
postupil a nahrazen dilenskym pldnem s frontami praci na jednotlivé pracovisté popf.
skupin pracovist’. Tyto fronty praci budou sestaveny systémem QAD dle dostupnych dat
tj. (prubézna doba, termin dokonceni pracovniho piikazu, pracovisté...). Na poradé
mistrd budou fronty prace prochézeny a dle téchto front praci skutecné¢ zadany na
uréené pracovisté. V ramci omezeného cCasového useku mohou byt fronty prace
upraveny (naptf. pokud by 2 pracovni operace byly podobné a systém mezi né
operace zatadit po sobé bez ohledu na pofadi ve fronté prace). Mzdové listky na kazdou
operaci budou zruseny, prace se bude odvadét sejmutim ¢arového kodu z pracovnich
piikazi na ¢teckach. Délnici dostanou vytisténé osobni karticky s identifikaci v CK.

Za planovaci data, ze kterych je fronta prace tvofena bude zodpovidat PRS.
Timto se informace o tom co se pravé vyrabi, nebo se bude vyrabét na kterémkoliv
pracovisti, dostane ke vSem zainteresovanym pracovnikiim nejen z vyroby, ale i
pracovnici technologie budou ptfesné¢ védet, kdy a kde se bude co zadavat a mohou
provéfit technologickou pfipravenost vyroby. (na DLT probihd intenzivni vyvoj a ne
vSechny programy, nebo technologické ptipravky jsou zajisténé pied zadanim dilce do
vyroby). Podobny postup se piedpoklada na diln€ vyvoje, protoze nékteré pracovisté se
kvali ovéfeni vyroby prolinaji. Po dokonceni vSech pracovnich a kontrolnich operaci
budou dilce odvedeny na mezisklad. Toto se bude provadét pfimo pomoci pracovniho
piikazu. Odvadéci listek pro tento odvod bude zrusSen.

Vydavéani dilci na montdz bude probihat pifimo na vydejky (kusovniky)
materidlu daného vyrobniho ptikazu, jednotlivé odbérni listky na kazdou polozku budou
zruseny. Kazdé pracovisté montdze je podobné jako u dilny sériové vyroby oznaceno,
bude tedy mozné sestavovat frontu prace na jednotlivé pracovisté.
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Pracovni prikaz

Dnedni dilenské zakéazky nahradi PP. Ty budou obsahovat pruvodku a vydejku.
V zéhlavi privodky bude uvedeno ¢islo vyrabéného artiklu, jeho nézev a jedine¢né Cislo
vyrobni davky ID. Déle zde bude uvedeno planované datum uvolnéni, planovany termin
dokonceni, status pracovniho piikazu, mnozstvi kusii a planova¢ zodpovédny za dany
dilec. T¢lo privodky obsahuje postup - soupis operaci s pracovisti, ¢asy, komentaii,
piipadné obrazky. Operace budou navic opatieny identifikaci v ¢arovém kodu. Na
dilnach budou umistény stanice se ¢teCkami carovych kodi. DéElnik po provedeni
operace nebo pii hlaSeni dohotoveni castecného mnozstvi dojde s privodkou ke
zminénému pracovisti a nacte Cislo pracovniho piikazu, své osobni ¢islo a zaznamena
pocet kusii. Uvolnéni a tisk pracovnich piikazii se bude provadét denné na centralni
tiskarné. Sériova vyroba na bily papir, vyvojova na zluty a generalni opravy na zeleny.
Privodky budou vychystavany s dalsi dokumentaci do obalek
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55



8 SIMULACE POUZITI SYSTEMU QAD V PROVOZU DLT

Do testovaci databaze systému QAD byly pietazeny data ze soucastného
systému BPCS.

8.1 DOTAZ NA HPV

Dotaz na HPV - souhrn, je zakladnim piehledem o planovani a stavu vyroby
jednotlivych vyrobnich polozek. V zdhlavi horni ¢asti se zobrazuji vybérové podminky,
v zéhlavi dole jsou zobrazena zadana planovaci data.

V hlavni ¢asti od shora vidime pozadavky na vybranou polozku a to jak
prognézy (piedpoveédi) a zakazky tak hrubé pozadavky coZ jsou poZadavky pracovnich
prikazti vyssich urovni konstrukénich kusovnikti. Sloupec datum ukazuje, kdy ma byt
dana sestava vydana do vyroby.

V sekci Hlavni plan mtizeme vidét PP dané poloZzky. Vidime zde status PP (P, F,
R), ¢islo ID konkrétni vyrobni davky. Sloupec datum zde predstavuje termin dokonceni
PP.

Projektované mnozstvi na skladé (MNS) predstavuje celkovy zlistatek na skladé¢
+ planované piijmy na sklad v daném planovaném terminu.
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Obr. 19 Dotaz na HPV

8.2 FUNKCNI ZPRAVY

Modul MRP vytvéii funkcni zpravy, aby informoval planovace o situacich, které
narusuji rovnovahu pii vykryvani pozadavki. Tuto situaci by mél planovac prohlédnout
a pfijmout patfi¢né opatieni.

e 1000 — Pocatecni mnozstvi mensi nez nula. Tato zprava se vyskytuje, kdyz zasoby
na skladé klesly pod nulu.
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1001 - Pocatecni dostupné mnozstvi mensi nez nula. Oznacuje, ze mnozstvi na
sklad¢é minus bezpecnostni zdsoba je mensi nez nula.

1002 — Vytvorit. Znamend, ze by mél byt vytvofen novy PP kvuli vyfeSeni
zaporného zlstatku ve skladé.

1003 — Zpomalit. Znamend, Zze PP by mé&l byt zpozdén. Je tieba pozdé&ji nez je jeho
uvedeny termin dokonceni .

1004 - Urychlit. Znamend, ze PP je tfeba diive, nez je jeho uvedeny termin
dokonceni.

1005 — ZrusSit. Znamena, Ze PP neni vibec pozadovan aktudlnimi poZadavky.

1006 — Uvolneni k terminu dodani. Tato funkéni zpradva se objevuje v uréeny pocet
dnt pfed skutecnym datem uvolnéni. Tento Cas je uziteCny pro to, aby poskytl
pléanovaci ptehled o PP, které maji byt uvolnény.

1007 — Uvolnéni po terminu. Znamena, Ze PP nebyl véas uvolnén (byl uvolnén
pozde¢).

1008 — MnoZstvi mensi nez minimum. Znamena, Zze PP byl vytvofen pro mensi
mnozstvi, nez je minimalni mnozstvi uvadéné v planovacich datech polozky.

1009 — Mnozstvi vetsi nez maximum. Znamena, ze PP byl vytvofen pro mnozstvi
vétsi, nez je maximalni mnozstvi nastavené v planovacich datech artiklu.

1010 — Prosly termin. Znamena, Ze termin pracovniho ptikazu je po planovaném
terminu (prosly poZadavek).
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46013024 BN2834 10.05.2012 21.05.2012 11.0 ROZVADEC! KOLO WT1A 001003 Zpomalit Pracovni pfikaz
4E04256.11 El4827 11.07.2m2 13.08.2012 9.0 Kolo turbing WT14 001004 Urpchit Pracovni pfikaz
460422.00 TI0ETL 18.07.2m2 16.05.2012 5.0 SKRIN ULOZEN! TURBINY 001008 Termin uvalnéni pro Planovan pikaz
460810.10 E41025 09.05.2012 16.04.2012 4.0 KOLEND YWrFUKL 001007 Uvolnéni po terminu pro Planovany pfikaz
4E0111.12 BE3508 25.06.2012 30.04.2012 10,0 Kolo turbing GTEG 001007 Uvolnéni po terminu pro Flanovang prikaz
4E0130.10 555325 09.05.2012 14.03.2012 1.0 KANAL REWT1A [SVAREK] 001007 Uvolnéni po terminu pro Flanovany prikaz
A 499351.871 EEEES3 09.05,2012 21.03.2012 10,0 Kalo turbing GTEG[pfesng 001007 Uvalhén po terminu pro Planavany pfikaz
: 46011412 BESE03 18.06.2012 23.04.2012 10.0 Rozvadéci kolo GTEG 001007 Uwolnéni po terminu pro Planavang pfikaz
493351.873 7ae11e 09.05.2012 21.03.2012 10,0 Rozvadéci kalo GTEG [pfe 001007 Uvolnéni po terminu pro Planovany prikaz
4B0E23.02 555357 09.05.2012 18.04.2012 10,0 Potrubi sani 001007 Uvolnéni po terminu pro Flanovany prikaz
4E0130.10 495354 31.05.2011 09.05.2012 30 KANAL REVT1A [SVAREK] 001010 Po terminu Pracovni pfikaz
‘ 4E0131.00 E12602 07.05.2012 09.05.2012 10,0 TURBINDWA SKRIN 001010 Pa terminu Pracovn( pfikaz
460422.00 EE061 16.04.2012 09.05.2012 100 SKRIN ULOZENI TURBINY 001010 Po terminu Pracovn( pfikaz
4B0426.00 508263 07.04.2011 09.05.2012 6.0 SKRINWYSTUPMIHO TRAKTL 001010 Pa terminu Pracovni pfikaz
4E0002.01 704530 1204 2012 09.05.2012 10,0 Zawvés predni pravy) 001010 Po terminu Pracovni pfikaz
4E042E.M EES071 2211.2011 09.05.2012 B.0 SKRINWYSTUPHIHO TRAKTU 001010 Po terminu Pracovni pfikaz
460441.M 545383 2r.0.2mz 03.05.2012 15,0 SESTAWA UMASECE 001010 Po terminu Pracovnl pikaz
465014.01 EEI4EE 05.01.2012 09.05.2012 8.0 Potrubi 1 001010 Po terminu Pracovn( pfikaz
4E5014.02 BEEO04 05.01.2012 09.05.2012 4.0 Potubi 2 001010 Po terminu Pracovni pfikaz
4E5016.02 EG5847 12.04 2012 09.05.2012 9.0 BandaZ 001010 Po terminu Pracovn( pfikaz
465410.00 E0ZE25 28.02.2012 09.05.2012 3.0 Skfif hiidelova-podsest 001010 Pa terminu Pracovni pfikaz
460130.20 B02603 28.0z2.2m2 09.05.2012 10,0 WNITRNI KUZEL [SYAREK) 001010 Po terminu Pracovn( pfikaz
48812112 E50557 26.04.2012 09.05.2012 200 HHACTKOLD 001010 Po terminu Pracovni pfikaz
4E0114.12 E44150 17.04 2012 09.05.2012 10,0 Rozvadéci kolo GTEG 001010 Po terminu Pracovn( pfikaz
4E0111.12 E44327 17.04 202 09.05.2012 9.0 Kolo turbing GTEG 001010 Po terminu Pracovni pfikaz
46000202 704531 12.04.2m2 03.05.2012 100 Zavés predni lewd 001010 Po terminu Pracovni pfikaz
a1154.01/C B02535 16.02.2012 09.05.2012 6.0 SPALOVACI KOMORA [SWAREK 001010 Po terminu Pracovn( pfikaz
[l il ]
rozmahel 4

Obr. 20 Funkcni zpravy

Na obr. 20 vidime &isla polozek (Cislo artiklu) a &islo vyrobni davky (Pol/ID)
sloupce Od data a K datu nam uvad¢ji u PP se statusem R od kterého data, na jaké nové
datum systém navrhuje pieplanovat termin PP. U PP se statusem P, ukazuji planované
datum vydani a planovany termin dokonceni. Co které datum znamena, nejlépe urci kod
akce, ktery jsou popsany vyse. Dale je zde jesté zobrazeno mnozstvi ks PP (Mnozstvi),
nazev polozky (Nazev), slovni formulace kédu akce (Zprava) a ureni zda se jedna o
Planovany PP, nebo PP v realizaci.
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8.3 FRONTY PRACE

Fronty prace urc¢i na zéklad¢ planovacich dat potadi vyroby jednotlivych operaci
na uréenych pracovistich. V zahlavi mizeme vidét napf. ¢islo vyrabéné polozky, ID PP,
planované datum provedeni operace a ¢islo operace, ktera je na daném ID jiZ provedena
(dulezita informace o tom, zda je mozné danou vyrobni ddvku na naplanovanou operaci
zadat).

= prod: Pits Prend bandnski strofima [C2E] > 1 051 shufeb a infrastr. (1) - GAD Enterprice Applcations =101 x|
Soubor Editovst Nisoie Okne  Nipovida §

Prohlifend pracownich povtupdi. X |

> dr|dii®| e~

Hiexdat [E) =
Zobnrend 1.9 21 Potat nianand g . PAE®S

Cigoathkls S% 105 F Mizew e Fiaconing S Shoy SV Misa SV (bwdanémn OV Dokontendme W Opesace &7 Niom S W, Dalops W ZbjvANA S W poslop &7 Plieovs & W Slaan
460424 23 TOI641  Zévtow posando M1 00 MAZAK SOT 100 MY CENTRUM  MS5201 3 800 00 20 soutnabeni 13022002 13.000 049 R
MAZAK ST 100 My CEHTRUM ] Cl
nmn THEE2 Wk genesfton 3725 MAZAK SOT 100 MY CENTRUM M3 3 o oo W0 sousmaben] 2022012 450 ac L}
AT 50T TELESD VENTILL MAZAK SOT 100MY CENTAUM 53200 3 400 oo 2 souttaeni zeamz 13500 o R
| 651709 KONEKTORWN MAZAK SOT 100 M CENTRUM 58201 3 500 L1 0 snnabeni aeanz 7550 01 L
aan EE14E TELESO TAYSEY MAZAK SOT WOMY CERTAUM - 4S3m 3 108 on M somstnaoni e &m0 mi R
a0 n £50502  KOLD GEMERATORL MAZAK SOT 100MY CENTRUM  MS520t 3 no s W0 sousmabeni. n0am2 18240 L L]
msn 651497 TELESO TRYSKY MAZAK SOT 100MY CENTAUM  MSSal 3 1500 oo M sounadeni a2 2250 mi R
T2 B51300 TELESD SPIMACE MAZAK SOT 100 v CENTRUM  MS8201 3 800 L2 20 sounabeni 17042002 11.020 i L
asmanaz BE0GE HHACT KDL MAZAK SOT WO MY CENTAUM  J4530m 3 ] nn ) smpknabeni 17042 Elr i R
;T2 E51900 TELESD SPMACE MAZAK SOT 100 MY CENTRUM 353201 3 B0 oo 30 sousnaben! 18042012 .20 ol L3
BI2163 707454 KOLD VLOZENE 1 MAZAK SOT 100MY CENTAUM 552 3 400 on 0 soundent T4 2m2 7180 | R
Lokl THf% KOLD MAZAK SOT 100 v CENTRUM  MS8201 3 200 oo 0 sotnabeni 18042002 4550 al L
e TP KOO MAZAK SOTOMY CERTALM -~ 3455m 3 a0 on A0 soundnaboni 1904202 £160 Al R
|Ane TOTES4  EOLDVLOZEME 1 MAZAK SOT 100 MY CENTRUM  MSs20t 3 Qo0 on W0 sousmadeni 004202 10,580 w1 R
4amzaz 650590 HNALT KOLD MAZAK SOT 100MY CENTAUM  M53am 3 K0 oo 100 soustabeni’ 204202 4= il R
a3 651636 TELESO LOZISER MAZAK SOT 100 MY CENTRUM 455201 3 no L1 20 snnadeni’ JHaa2 1500 o L]
arma B3 TELESO LOGISER MEZAK SOT WO MY CENTRUM  3455m 3 o on 0 soustnadeni s anz ann i R
410054 SUIEM  KMOFUK MAZAK SOT 100MY CENTRUM  M88200 3 1000 o 4 sousmaeni T2 8250 2R L}
amz2e B399 SOUPATED MAZAK SOT 100MY CENTRUM M52 3 2400 an A souttnbeni’ misamz 2257 oA R
41z e 633895 SOUPATKD MAZAK SOT 100MY CENTRUM 455200 3 400 o0 0 sntnadeni wrmanz n.003 R R
4815312 BSOEES  SOUPATRD MAZAK SOT WAMYCENTAUM  J4ssm 3 ama on A sousdnadeni oAz 2420 i R
a0 B Stavielnd plipoka STHR MAZAK SOT 100 MY CENTRUM  Ms80t 3 B0 o 20 souvnaeni s 1o we L}
4pmsaiz B506E5  SOUPATED MAZAK SOT 100MY CENTRUM 532 3 2000 oo 0 sounabeni’ nosamz %933 ol R
474N B50818  TELESD VEWTILY MAZAK SOT 100MY CENTRUM 55200 3 400 L1 &0 sotnabeni 10052012 19.500 1w R
501 E16EI COLATOR MAZAK SOT 100 MY CENTRUM 355001 3 ;o og 0 soshubeni S AN 780 w | R
475020 BEI  Siavield plipoda STHR MAZAK SOT 100 My CENTRUM 452207 3 B0 L1 0 sousmabeni 1008202 o we B
dEzan TEXR Ranps mazknl MAZAK SOT 100MY CENTRUM M550 3 20 oo 30 soustndeni sz 2746 wc R
®ann 706605 KOLO WYDROGEMERATORU  MAZAK SOT 100MY CENTRUM  M58201 3 200 an B sounabeni 15052012 750 21 L]
Akt FATE ROLO MAZAK SOT W0MY CENTAUM - 3453m 3 Ao on A somrtnabeni 6B ANZ 453 Al R
man TOEEDS  KOLODMYDROGENERATORAU  MAZAK SOT 100MY CENTRUM  MSZ201 3 200 oo W0 sousmadeni 16052012 .20 21 R
Lokl 7A0P% KOLD MAZAK SOT 100MY CENTRUM 453200 3 200 oo 40 sounaeni. 16052012 4160 R R
w3012 651586 UNASEC 10/ MAZAK SOT 100 MY CENTRUM  MS5201 3 200 an 0 sourtnabeni 16052012 2450 o R
A2e0 TS MATICE 0 MEZAK SOT WOMY CENTRUM  3455m 3 0 on A sountnaeni Wz LE e R
=312 E51588  UMASEC 10090 MAZAK SOT 100 MY CENTRUM M3 3 200 oo 4 sourmadeni 18.05.2012 10.3%0 2 L}
=02 51506 UNASEC 10/90° MAZAK SOT 100MY CENTAUM 53200 3 200 oo 50 souttaeni 20m2m2 G450 x| R
47033013 BTHET  HRDLO VYMENIKY MAZAK SOT 100 My CENTRUM 458201 3 200 L] 20 sonabeni e 7.m0 A R

| - t

soamabel &

Obr. 21 Fronta prdce pro pracovisté Mazak 100

Tato fronta prace pro stroj Mazak 100, je sestavend do konce kvétna 2012. Po
pievedeni této tabulky do Excelu uvidime, Ze soucet vSech praci, které jsou planované
do konce kvétna je 440,870 normohodin (Nh). ProtoZe k dispozici (od 15 kvétna do
31.5) mame 180 Nh (12 pracovnich dni po 15 hodinach (2 smény)) + rezerva v podobé
prescast.(no¢ni sména, sobota, nedéle oviem se zvySenymi néklady na pracovnika),
muzeme pocitat s volnou kapacitou okolo 200-210 Nh do konce kvétna.
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Obr. 22 Kapacitni previs

Je tedy nutné piijmout rozhodnuti a nastalou situaci feit. ReSeni mize byt
bud’to odsun jiz potvrzenych zakazek (téch zakazek, kterych se tyka vyroba dilct v této
fronté prace), nebo naptiklad piepis na alternativni obrabéci stroj, jehoz kapacita neni
pln¢€ vytizena. V tomto pfipad¢ byla zvolena kombinace obou zptsobu. Po provedeni
zmeény terminu na obchodni zakdzce (po odsouhlaseni zdkaznikem) a piepsani
nékterych praci na alternativni pracovisté fronta prace vypada takto:
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1 sl shufeb & inlrasty, (1) - QAD Enterprise Applcatians =l0lx

Soubor Ediovet Niswoie Okno  Nipowida

| Prohliéend pracoimich postupdi. X

w0 [ rmeast | [vymacatide |
MIED x
~| [asaam ®
[t racomiva pii = [smiwms ][R »
[Dekimtmt mrmstetvi = | [emims ][ »
[paton -] [renti et <] [52m2 =
Tobwund 1 D2 7 P e [0 Q
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&7 Obiednanémn &7 Dokonfenémn & 7 Opessce & W Misew &7 Dotops ¥ Djwbbh & T poslop &7 Plirovel &7 Staws

1 19,000 00

v 3 R
TELESD VERTILL 3 "
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51705 KONEKTOR WM MAZAK SOT 100 MY CENTRUM  MS3001 3 500 (1] X0 soustnadent 00,08 2012 750 Wl R
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-_‘= sz ES06E5  SOUPATED MAZAK SOT 100 MY CENTAUM M550t 3 mn o 20 sournadeni 0rE.2m2 24.200 il L]
g A2 THAEZ Kok peresbion XTS5 MAZAK SOT 100 MY CENTRUM  MS3201 3 an an W sousndani 0082012 4500 &0C R
£ e TAGET ROLD MAZAK SOT W0 MY CERTRUM  S5m 3 el on A sonsdnsbeni ORi5 An 4550 ®m i R
g = T RO MEZAR SOT 100MY CENTRUM - MS8m 3 o oan AD souptnatent s Az &80 e L]
i 452 B06ES  SOUPATKD MAZAK SOT 100 MY CENTAUM  M35201 3 000 on 0 sousnadent 0052002 ®1m wl n
T A2 S0550  MNALT KOLD MAZAK SOT 100 MY CENTRUM 453201 3 20 (1] W0 sousnadani 005 2012 13 t ) R
EEe TR BSI0  TELESO SPIMALE MAZAK SOT 10 MVCENTRUM S5 3 L] on M sontnsbeni Th IS AN .00 wi R
T2 651900 TELESO SPINACE MAZAK SOT 100 MY CENTRUM  34s80m 3 L] og ) wousnsteni s 1w 0 "
4mmzez GS0558  MHACT KDLOD MAZAK SOT 100 MY CENTRAUM  W5%01 3 20 an 100 sousndent 17052m2 o 01 n
®sans 51300 MEZIKOLD MAZAK SOT 100 My CENTRUM  MS3201 3 00 an AW soundani 10052012 5.000 E L]
N S MEZIKOLO MAZAK SOT 10 MY CENTRUM  MSSm 3 0.0 s Al condnabeni RSN am @Ml R
s TOPeS4  ROLD VLOZERE 1 MAZAK SGT 100MY CENTRUM  MS5m 3 o on ) wonmaeni nwan: EAL ol R
447020 BIZIE Stavikelnd pHipoks STHR MAZAK SOT 100MY CENTAUM  MW5208 3 ] o 20 sousmaden ngEmz 10.110 we L}
T2 G Suviteind phipoka STHR MAZAK SOT 100 MY CENTRUM 53001 3 600 oo A sousnadent 208202 ann 0e L
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Obr. 23 Fronta prace pro pracovisté po Mazak 100 po zasahu.

Soucet pozadovanych Nh je 225,524, coz za ptijmuti mimotradnych opatteni je
mozné stihnout.
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Obr. 24 Vyrovnani kapacitniho previsu
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8.4 PRACOVNI PRIKAZ V DILENSKE DOKUMENTACI
Ukazka pravodniho listu vyrobku (privodky), jedna se o fyzicky dokument PP.

Biund i ek 4 chigp b PRUVODKA VYROBKU
NERRERSh Misto: 3 DLT - letecka technika Strana: 1/2
Plamovaé: I Datum vydani: 02.05.12
ID PP 672609 Anikl- 87126.02 Termin PF- 02.05.12
C.PP: 11020708 DVOJEOLO
Mn.: 3 ks Hmot. 1ks: 0,00
Vykres: B3-0087-10592/A Verze: Vytémost: 100 %
Prodeyni zakazka: Zikamil:
Poz.:
TECHNOLOG SPURNY
OTE o VE/straq Tr. pr. Cas prip. Cas vyT. Can dal.
10 237/0882101 0000 0,000 0,000

PRACE PRISKLADOWVANI skladovani

VYDAT DILCE. DLE VYKRESU POZNAMKY C.2 K UPRAVE
POUZIT VYROBNI CISLO KUSU Z PAROVE DVOIICE
DVOJKOL C.C. 85120.05 VYHOWVUJICICH TOLERANCI
VZAJEMNEHO POOTOCENI ROVIN SOUMERNOSTI

20 2321/9592401 7115 0,167 5,760
Exs- 1 | R APC AR VA RNR TR AN

EMS 13 VYJISKROVACI STRO vyjiskiovand
JISKRIT =8+0,005 NA =7,85+0,06

B3-081-60835 PRIPRAVERK B3-081-60833

B4-081-30292 PRIPRAVEK B4-081-50292

30 231/9592401 7118 0,17 1,840

a1 0 O A RVl

EMS 15 VYJISKROVACT STRO vyjiskfovani

JISKRIT 2x 4,5 PO 180°
B4-081-30292 PRIPRAVEK B4-081-50292

40 22170856501 al1l5 1,000 2,410

a5 0 O O Tl

EM 2307 BRUSEA NA OTVOEY brougeni
SEAZIT HRANU 0,2x43% BROUSIT OTVOR o8-+0,0035
VYUZIT TOLERANCE NA HORNI HRANICI

0

0o , 000 0,000

KONTROLE ROZM. kontrola

KONECNA EONTROLA, DLE VYKRESU KAZDY KUS
DOLOZIT KONTROLNIM LISTEM

50 2102/0886001 00

Suma normohodiny: 1,334 10,010
Suma kooperaci: 0,00

Obr. 25 Ukdzka Pracovniho prikazu v dilenské dokumentaci
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8.5 DALSI MOZNOSTI SYSTEMU QAD

Soubor Editowat Néstoje Okno  Mapovida

Prahlizeni pracovaich postupli.. X
o A | me N
v@¥|ldi®le~ )

# prod: PBS Prvni brnénska strojirna [C2K] > 1 DSI sluZeb a infrastr. (1) - QAD Enterprise Applications -0 x|
B
2

Hiedat [1) ®
fip v|[sermms  ~][est083 B | & x [ reasr | [omemstoe
Zebrazeni 1 13213 Pladneilin - | @ @O ® | @

Cislo atikly & 7 Mazev 1 Pracovista & ¥ Shoj &7 Objednang mrodstvi &7 Dokonéend mnozstvi &

¥ ID A Opeace & ¥ ¥ Mh_pofad & ¥ ZbjvaMh ¢ ¥ Dalop ¢ 7 Temin &7

> 93 1A 3 3 0,000 0,000 ooz
114512 LABYRINT UCPAMEA  B51033 20 SPT 1BCNC SOUSTRUH POLDA 3451201 300 300 3950 0000 03022012 16.052012
114512 LABYRINT UCFAVKS  B51033 30 SPT 16CNC SOUSTRUH FOLDA 3451201 300 100 4,450 0000 03022012 18.052012
E a1145.12 LABYRINT UCPAWKA 651093 40 HERMLE FREZOVACI CENTRUM 3533501 00 300 13,040 0,000 2003.2012 16052012
| eesaz LABYRINT UCPAMEA 651033 50 PRACE ZAMECNICKE TR.5 0942105 300 300 1.487 0000 1042012 16052012
I gz LABYRINT UCFAVKA  B51033 60 CHC UR1 75 KEL VISTA BRUS 3651101 300 00 9,483 0000 12042012 18.052012
ioenen LABVRINT UCPAVKS  B51093 70 PRACE ZAMECHICKE TR.5 0942105 .00 10 2297 0000 13042012 16052012
a1145.12 LABYRINT UCPAWKA 651093 80 SV 18RA/1000 SOUSTRUH HR 0412505 00 300 22,250 0,000 2004.2012 16.05.2012
S s LABYRINT UCRAMES  B51033 90 CNC UR175 KEL VISTA BRUS 3651101 300 300 5,087 0000 23042012 16052012
114512 LABYRINT.UCFAVKS  B51033 100 FRACE ZAMECHICKE T4 0942104 300 00 2,267 0000 23042012 1E.052012
a1145.12 LABYRINT UCPAWKA 651093 110 DEFEKTOSKOPIE MAGNETICKA 2868201 00 300 0,000 -1 400,000 27042012 16052012
114512 LABYRINT UCPAMEA  B51033 120 PRACE ZAMECNICKE TR.4 0942104 300 300 0.750 0000 70402 16052012
114512 LABYRINT UCFAVKA  B51033 130 KONTROLE ROZM 0986001 300 0o 0,000 0000 16052012 16.052012
[l i [l
ozmahel 4

Obr. 26 Dotaz na prohlizeni pracovniho postupu PP

Pokud je nutné zjistit stav vyroby konkrétniho PP, je mozné spustit funkci
prohliZeni pracovnich postupt. Mazeme zde vidét &islo polozky (Cislo artiklu), nazev
vyrobku (Nazev 1), ¢islo vyrobni davky (ID), ¢islo operace (Operace), nazev pracovisté
(Pracoviste), Cislo pracovisté (Stroj), pocet pozadovanych kusti na dané operaci PP
(Objednané mnozstvi), pocet skutecné¢ odvedenych kusi na dané operaci PP
(Dokonc¢ené mnozstvi), pfedepsany pocet Nh na operaci (Nh pozadovano), pocet Nh,
ktery jeSt€ na operaci zbyva (zbyva Nh), planované nebo uskuteénéné datum operace,
(Dat_op) a termin dokonceni PP.

# prod: PBS Prvni brnénska strojirna [C2K] > 1 DS sluZeb a infrastr. (1) - QAD Enterprise Applications i [m]

Soubor  Editovat Méstoje  Okno  Napovéda

Prahlizeni struktur wirobku PP 0

@@ e s

Hiedat (1] @
[ v|[serows  ~|[418335 [2] - [ | + x Hieddat | [ vymozat vie
Zatiazeni1-10210 Fosat 2sznemil DEOO® O
T D A ¥ Cisoatklu £ ¥ Nikup&i/Plinovad & 7 Kemponenta & W Mista & W Pazhdmka © 7 Datumwidsie © % Opsiace & W Vpdang mnodstyl & ¥ Mnodstvik videii & 7 Temin & 7 Status
[} 4 0 3 1 10 1.0 0.0o
418995 48814501 IM a114512 3 v.c. 403VIP 12042012 10 10 0.00 12042012 A
418395 48874501 1M 2114513 3 v.c. 403VIP 12042012 10 30 0.oo 12042z R
418995 48874501 1M 2114815 3 v.c. 403VIP 12042012 10 1.0 0.oo 12042m2 B
4 418935 488145.01 IM 8114516 3 w.c 403 VIP 12042012 10 30 0,00 12042012 R
418335 48814501 Ih 85145.21 3 v.c. 403VIP 12042012 10 on 0.00 1204202 R
418395 48874501 1M 2614514 3 v.c. 403VIP 12042012 10 10 0.oo 12042z R
418995 488145.01 IM 8614517 3 v.c 403 VIP 12042012 10 10 0,00 12042012 R
418995 48874501 IM 8614518 a v.e. 403VIP 12042012 10 n 0.00 12042012 R
418995 48814501 1M M32417206111858 2 v.c. 403VIP 12042012 10 20 000 12042032 R
[ i J ]
1ozmahel v

Obr. 27 Dotaz na prohlizeni kusovniku PP

Chceme-li zjistit, z ¢eho se sklada PP sestavy, pouZijeme funkci Prohlizeni
struktur vyrobku PP. Zde se nam zobrazuje. V této funkci se zobrazuje identifikac¢ni
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&islo PP (ID), &islo polozky — sestavy (Cislo artiklu), kod planovace nebo nakupéiho,
dle kterého zjistime zodpovédnou osobu (Nakupci/Planovac), oznaceni divize (Misto),
pozndmka — kterou lze oznaéit kazdy PP (Poznamka), datum vydeje komponent ze
kterych se dana sestava sklada (Datum vydeje), ¢islo operace na které doslo k vydeji
komponenty (Operace), mnozstvi vydané komponenty do PP (Vydané mnozstvi),
mnozstvi komponenty které zbyva do PP vydat (MnoZstvi k vydeji), planovany termin
dokonceni PP (Termin), status pracovniho piikazu (Status). Na obr. 27 mizeme vidét
kompletné vydany PP sestavy pfipraveny k montazi
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Obr. 28 Dotaz na prohlizeni zakazek

Pokud potiebujeme zjistit detaily prodejni zakazky, pouZijeme funkci Zasobnik
prace. Zjistit zde muze Cislo prodejni zakazky (Prod zak), jméno zakaznika (Nazev),
Cisla objednanych polozek (Cislo artiklu), nazev objednanych polozek (Nazev),
mnozstvi objednanych polozek (Objed mnoz), v ptipad¢ castecného splnéni zakazky,
pocet zbyvajicich kusu k expedici (Otevi_mnoz), jedna-li se o vyvojovy projekt, nebo si
zdkaznik dodava vykres sam - zobrazi se ¢islo vykresu (Vykres), poZzadovany termin
splnéni zakazky (Termin), poznamky k Nakupni objednavce (Nakupni objednavka), a
meéna ve které probihd fakturace.
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Obr. 29 Jednouroviiovy kusovnik
vs > , , s . > . -
Dalsi moznosti, kterou nam QAD nabizi, je moznost nahlédnuti do

jednouroviového kusovniku, ktery neni vazan na konkrétni PP, ale ukazuje ndm slozeni
sestavy a poCty kusli na skladé. Vidime tu cislo sestavy (Nadfazeny artikl), ¢islo
komponenty (Komponenta), nazev (Nazev), mnozstvi kust pouzité pro kompletaci
jednoho montdzniho celku (Mnozstvi/jed), oznaceni fyzického umistnéni dilce ve
skladu (Skladové misto), jedine¢né oznaceni vyrobni davky, nebo vyrobni ¢islo polozky
(Sarze/Vyrobni &islo), podet kusti skladem (MnoZstvi na skladd), o¢islovani poloZek
(Reference), poptipadé moznost dopsani jakékoli poznamky.
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B PBS 13.6 Dotaz na strukturu
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Obr. 30 Ukdzka vypisu konstrukcniho kusovniku

Pottebujeme-li piehled o kusovniku ve vice trovnich, pouzijeme funkci Dotaz
na strukturu vyrobku pro vypis viceurovitového kusovniku. Zde vidime stupeni irovné
kusovniku od zadané sestavy, €islo a ndzev komponenty (nakupované polozky zacinaji
M....) a jeji poZzadované mnoZstvi s jednotkou (kg, ks). Dale je zde oznaceno, zda se
jedna o fantomovou polozku. Fantom na DLT piedstavuje fiktivni ¢islo polozky, které
material z materialového ¢isla M pievede do vyssi sestavy pod ¢islem ¢asti vyrobnim.
(z davodu schvalenych vykrest odbérateli).
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ZAVER

V diplomové praci ,,Volba a nasazeni software pro planovani a fizeni jsem se
vénoval problematice implementace ERP systému z pohledu planovani a fizeni vyroby.
Zavadéni ERP systému je velmi komplexni projekt, ktery se cCasto setkdva s
neuspéchem a firmam nemusi zdaleka pfinést to, co si od n¢j ptivodné slibovaly.

V souladu s cili stanovenymi pro tuto praci, byly piedstaveny ERP systémy.
Byly popsany zé&kladni i moderni principy planovacich metod. Byla provedena analyza
soucastného stavu planovani a popis toku materialu dilnou. Na zéklad¢ této analyzy a
ekonomickych moznosti firmy byl proveden vybér nového ERP systému. Po té byla
pouzitelnost nového ERP systému ovéfena v testovacim rezimu. Po uspéSné simulaci
byl tento systém nasazen jako informacni a fidici systém pro firmu Prvni brnénska
strojirna Velka Bites a.s. a nyni je jiz pln¢ implementovan.

Implementace informacnich a fidicich systémli ma jednu potiz. Mnozi se plné
ztotoznuji s jeho principy a rozuméji, co tento systém fesi. Pfesto implementace ERP
ve vétsiné odbornych praci lidské faktory. Z pohledu praxe mohu toto jen potvrdit.
Vys§i manazefi této problematice ne vzdy rozumi a spoléhaji se na povétené vedouci
pracovniky, Ktefi za léta své praxe maji nauceny svuj systém, ktery nehodlaji opustit.
Zmeéna organizace prace je slozity proces, ktery lze ispéSné provést jen za predpokladu
kvalifikovanych vedoucich pracovnikl a aktivni podpory nejvyssiho managementu. Pro
uspéSnou implementaci vSak staci dodrzovat jistd pravidla a celou akci chapat jako
tizeny proces (kde vSichni bez vyjimky plni své ukoly).

Zavedeni nového ERP systému ve firmé PBS Velka Bites, 1ze hodnotit ispésné.
Byly zruSeny papirove karty vyrobku a nahrazeny skladovymi transakcemi. Byl zrusen
operativni plan vyroby v podobé vypisu technologickych postupii a nahrazen frontami
prace na jednotliva pracovisté. Byly zruSeny mzdové listky a prace je odvadéna piimo z
pracovniho piikazu pomoci carového koédu. Byly zruSeny odvadéci doklady po
dohotoveni vyrabéné polozky (odvod opét pifimo z pracovniho piikazu) a zruSeny
odbérni listky pro vydavani ze skladi materialu (vydani probihé na pfilozeny kusovnik -
seznam komponent - pracovniho piikazu)

Projekt zavedeni S§tihlé vyroby nekon¢i ukoncenim implementace nového
fidiciho systému, ptiznaky Spatné organizace vyroby jsou snadno rozpoznatelné, jedna
se napiiklad o:

e Dlouha pribézna doba vyroby
e Nedodrzovani terminu dodavek

e Nemoznost uréeni dodaci lhuty pro zakaznika pii pfijmuti jeho objednavky nebo
na jeho dotaz

o Casta preruseni vyrobniho procesu pro nedostatek materidlu nebo polotovarti
e Sklady jsou plné, ale chybi nezbytné polozky

e Malé zmény zasob vzhledem k vyrobnimu cyklu

e Velka rozpracovanost

e Chybi predbézny zasobovaci plan - oddéleni nakupu musi reagovat bez ptipravy
a nema ¢as na nabidkové fizeni
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e ZhorSeni lidskych vztahti mezi vyrobou a ostatnimi utvary podniku

e Vedouci vyroby neni nikdy k dispozici, neplni funkci vedouciho, ale spiSe
vrchniho mistra

e ZhorSeni vyvoje vyrobnich naklada

Vsechny tyhle faktory negativné ovlivituji konkurenceschopnost firmy na trzich
v boji o0 zakazku. Je proto nutné neustale aplikovat metody Stihlé vyroby s podporou
sofistikovanych ERP systémd.

DalSim z naslednych krokui v procesu zavadéni S$tihlé vyroby, po dosahnuti
ptijatelné Urovné Cistoty dat (na DLT hlavn¢ pribézné doby odpovidajici skute¢nosti, s
moznosti dynamické upravy pifi zméné skladby prace tj. automaticky vypocet celkové
prubézné doby polozky z ménicich se ¢ekacich dob na konkrétnich pracovistich) a
splnitelném HPV, by m¢l byt nakup modulu APS, ktery je schopen planovat vyrobu s
omezenymi kapacitami a simulovat pribéh realizace HPV. Jsem si jisty, Ze investice do
této oblasti se firmam nékolikanasobné vrati. Pfinese vEtsi informovanost o moznostech
kapacitnich a materidlovych zdroju a tim k lep§im manaZerskym rozhodnutim, kde
provést ptipadné investice. Toto bude mit za nésledek lepsi plnéni pozadavkl zakaznikt
(a tim vétsi moznost ziskat dalsi zakazky) a urychli vyvoj novych projektii

Paraleln¢ s timto by méla byt vyhodnocovana kvalita vyroby dle dostupnych
metod fizeni jakosti a zdokonalovat systém udrzby stroji napt. dle metody TPM (Total
productive maintenance).
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SEZNAM ZKRATEK

AATP
APS
APU
ATP
ATO
BPCS
ETO
CNC
CRP
CTP
DBR
ERP
HPV
|

ID
T
T
KON
M
MNS
MRP
MRP II
MTO
MTS
OBO
OE
0TS
P
PP
PD
PBS
PTP
ROI

TO

TOC
TPM
TPV
TVC

Allocated-available-to-promise
Advanced Planning and Scheduling
Auxiliary power unit

Available to Promise

Assembly to order

Business Planning and Control System
Engineering to order

Computer Numeric Control
Capacity Requirements Planning
Capable to Promise

Drum Buffer Rope

Enterprise Resource Planning
Hlavni plan vyroby

Investment

Identifikacni Cislo pracovniho ptikazu
Information technology

Just in time

Oddgéleni konstrukce

Manufacture

Projektované mnozstvi na skladé
Material Requirements Planning
Manufacturing Resource Planning
Make to Order

Make to Stock

Obchodni odd¢leni

Operating expanse

Oddgéleni technického servisu
Purchase

Pracovni ptikaz

Pribézna doba

Prvni brnénska strojirna
Profitable-to-promise

Return on investment

Throughput

Oddéleni technologie

Theory of Constraints

Total productive maintenance
Technologicka ptiprava vyroby
totally variable costs
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