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Uvod

K udrZeni své pozice na trhu je pro vyrobni podniky v soucasnosti klicové se stale
rozvijet, optimalizovat vyrobni procesy a aplikovat nové metody pro zefektivnéni fizeni
a planovani vyroby. Pravé implementace informacniho systému je jedna z moznych

inovaci pro udrzeni konkurenceschopnosti spolec¢nosti a jejich produkta.

Rozvoj podnikové informatiky a postupna digitalizace podnikovych dat a dokumentt
zapticinila, ze vyuzivani podnikovych systémd jiz nemusi byt pfinosné pouze ve velkych
vyrobnich podnicich, ale 1 mensi organizace mohou efektivné vyuZzivat moZnosti
pokrocilého planovani a fizeni vyroby, které moderni informacni systémy v soucasnosti
nabizi. Mimo jiné, efektivni planovani vyroby a optimalizace vyrobnich procesu je
ve vétSiné piipadi natolik pracné a slozité, Ze se pii feSeni téchto uloh bez podpory

informacnich systémi vétsSina spolecnosti neobejde.

Cilem této bakalatské prace je na zakladé teoretickych poznatkli zhodnotit aktualni stav
vyuziti informacniho systému pro plénovani a fizeni vyroby ve spolecnosti
HOFMEISTER s.r.0., a nasledn¢ navrhnout doporuceni pro budouci vyuziti soucasné¢ho

informacniho systému.

Prace pojednava o vyuziti systémti pro planovani a fizeni vyroby v podniku, a je
rozdélend na dvé Casti. Prvni Cast obsahuje vymezeni teoretickych pojmul z oblasti
podnikovych informacnich systémti, vyroby a vyrobniho procesu. Dale jsou v teoretické
¢asti predstaveny druhy plytvani ve vyrobnich procesech, jelikoz s pomoci informacnich
systémul v podniku se miize ¢asteCné¢ zamezit nékterym z téchto druht ztrat. V zavéru
teoretické Casti prace je predstaveno nékolik aplikaci a metod vyuzivanych k zefektivnéni

planovani a fizeni vyroby.

Druha cast prace se zaméfuje na vyuziti informacénich systéml v praxi, konkrétné
ve spole¢nostt HOFMEISTER s.r.o., kterd ma jiz nékolik let zavedeny podnikovy systém
K2. V tvodu této praktické ¢asti je predstaven vySe zminény podnikatelsky subjekt, jeho
pfedmét podnikani, vyrobni c¢innost, organizace spolec¢nosti, a nasledné je také
ve strucnosti predstaven jeji sou¢asny informacni systém. Dale se prace zabyva vyuZzitim

tohoto systému spole¢nostit HOFMEISTER s.r.o. ve vyrob¢.



1 Vyroba

Tato kapitola obsahuje stru¢nou definici vyroby, vyrobniho procesu a cile jejich fizeni.
Dale se kapitola zabyva plytvanim ve vyrobnich procesech, jelikoz mimo jiné i diky
implementaci IS v podniku mizeme castecné zamezit nékterym z téchto druhii ztrat,
a pro ucely této bakalafské prace je potieba se stouto problematikou sezndmit.
Pro implementaci IS ve vyrobnim podniku je také dulezita automatizace vyrobniho
procesu, tudiz v této kapitole bude zminéno nékolik oblasti, které jsou v tomto ohledu
klicové. V zavéru se kapitola zabyva typologii vyroby a je ptredstaveno nékolik druht

vyroby, které jsou relevantni pfi implementaci IS ve vyrobnim podniku.

1.1 Vyroba a vyrobni proces

Pojem vyroba lze definovat jako pfetvofeni vyrobnich faktorli na ekonomické statky
a sluzby. Vyrobnimi faktory rozumime zdroje vyuZité v procesu vyroby a rozliSuji
se Ctyfi hlavni skupiny téchto vyrobnich faktort, a to ptida, prace, kapital a informace.
Pojem ptida oznacuje veskeré ptirodni zdroje a pojem prace zahrnuje lidské zdroje. Pojem
kapital mizeme rozd¢lit do dvou skupit a to na redlny kapital a finan¢ni kapital. Realny
kapital oznacuje vyrobni faktory vzniklé vyrobou, které jsou déle jako vstupy vyuzity

k dalsi vyrob¢ a termin financni kapitdl mizeme pouzit ve smyslu financ¢nich aktiv.

Obr. 1: Kolob¢h vyrobnich faktori ve firmé

Vyrobni faktory Vystupy
Kapital
Piida 1
Prace x Zbozi
¥ Firma >
Kapital Sluzby
Informace

(Ketkovsky & Valsa, 2012), zpracovano autorkou

Ve vyrobé by mélo byt cilem dosahnout stavu, kdy jsou vSechny tyto vyrobni zdroje
vyuzivany efektivng. Ucinnost takto efektivniho vyuzivani vyrobnich zdrojii je mozno
zhodnotit ukazatelem vynosnosti vyrobnich faktori (V). Tento ukazatel vyjadiuje vztah
mezi objemem vstupti (I) a vystupli (O). Pod pojmem vstup se zde rozumi spotiebované

vyrobni faktory a pojem vystup predstavuje vyrobené statky.



V_o
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V tomto vztahu plati, ze ¢im vétsi je hodnota V, tim vyssi je vynosnost spotiebovanych

vyrobnich faktord a tim je 1 vys$si efektivnost vyroby.

Pfeménu vyrobnich faktorl na statky a sluzby mizeme jinymi slovy popsat jako vyrobni

proces, ten je vymezen:

e Urcenim vyrobku/sluzby
e Varietou a mnozstvim vyrobki/sluzeb
e Pouzitymi technologiemi, uspofaddnim a organizaci vyroby

e Stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku

(Ketkovsky & Valsa, 2012)

1.2 Cile Fizeni vyroby

Mezi dva zakladni SirSi cile fizeni vyroby patii jiz vySe zminéné efektivni vyuZzivani
vyrobnich faktori a maximalni uspokojeni potieb zakaznikli. Tyto dva cile jsou
realizovany pokud je optimalizovéna spotieba vyrobnich faktori a jsou vyrabény
produkty vysoké technickoekonomické trovné a kvality v souladu s pozadavky
zékazniktli. Déle jsou tyto cile naplnény v€asnou realizaci vyrobkovych a technologickych

inovaci, a také zvySovanim konkurenceschopnosti vyrobku.

Mezi dalsi dil¢i cile fizeni vyroby patii zkracovani pribézné doby vyroby, snizovani
nakladii, zasoby rozpracované vyroby, vysokd produktivita a plynulost a rychlost
materidlovych toki. Obecné by cile fizeni vyroby mély vzdy vychazet ze zaméra

podnikatele a z cili vyty¢enych v podnikové strategii. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

1.3 Plytvani ve vyrobnich procesech

Aby bylo dosaZeno cili efektivniho fizeni vyroby jako jsou zkracovani pribézné doby
vyroby, sniZovani nakladii, zasoby rozpracované vyroby, vysoka produktivita a plynulost
a rychlost materidlovych toktli, je dilezité znat problémy, které neefektivitu mohou
zpiisobovat a jejich pfic¢iny. Pro zanalyzovani zda se ve vyrobnim procesu vyskytuji
nékteré tyto problémy je dilezité ovéfit zda se v té€chto procesech nedopoustime
nékterého ze sedmi druhi ztrat neboli plytvani. Mimo jiné, implementaci IS v podniku
muizeme zamezit nékolika druhtim plytvani ve vyrobnich procesech.
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RozliSuje se sedm hlavnich druhi ztrdt ve vyrobnich procesech, a to nadprodukce,
nadbyteCné zasoby, defekty, zbyteCna manipulace, Spatné zpracovani, prostoje

a transport.

Plytvani zpisobené nadprodukci (vyroba vétstho mnozstvi nez pozaduje zakaznik)
vznika nejéastéji za ucelem vyssiho vyuziti vyrobnich kapacit nebo za ucelem produkce
vyrobki navic pro pfipad nouze. Toto plytvani zplsobuje zbyte¢nou potiebu
skladovacich prostor nebo zvysSeni dopravnich i administrativnich ndkladd. V tomto
ohledu je potieba stanovit, jestli je pro podnik prioritou produktivita vyroby (plné vyuziti
vyrobnich kapacit) nebo celého podniku, a v souvislosti s nadprodukci pro pfipad nouze
stanovit, jestli je vyhodné&j§i vytvofit pojistnou zdsobu, nebo zajistit opatfeni pro

minimalizaci poruch a zmetki.

Plytvani zpisobené nadbyteénymi zasobami vznika skladovanim ndhradnich dil,
materidlii, nedokoncenych vyrobkt, nebo jako v piedchozim druhu plytvani skladovanim
hotovych vyrobkt. V téchto zasobach jsou zbyte¢né vazané financni prostredky, které by

bylo mozné vyuzit jinde, a také zde vznikaji dalsi naklady spojené se skladovanim.

Plytvani zpisobené defekty (vznik nekvalitnich, neshodnych vyrobkt) vytvari hned
nekolik zbytecnych ndkladi jako Cas a praci zaméstnancii nebo dalsi finan¢ni prostfedky
napfiklad na opravdu vyrobni linky, jelikoz ji nékteré defektni rozpracované vyrobky
muzou vazné poskodit. Mimo jiné s timto druhem plytvani souvisi i nasledky dodani

zmetku zakaznikovi.

Plytvani zpusobené nadbyte¢nymi pohyby piedstavuje vykonavani pohybu, které ve
vyrobnim procesu nevytvaii vyslednému produktu pfidanou hodnotu (podavani,
pienaseni, otaCeni). V této souvislosti by mél podnik analyzovat, které pohyby lze
Z procesu vypustit nebo jaka opatfeni zavést, aby potiebné pohyby byly minimalizovany

a proces byl z hlediska naklada nejefektivné;si.

Plytvani zptisobené Spatnym zpracovanim Ize identifikovat v technologickém procesu
vyroby. Jednd se napiiklad o Spatn€ rozmisténou vyrobni linku, nespolehlivy stroj nebo
pfiliS naroCnou technologii kontroly kvality. Tomuto plytvani Ize zamezit
pfeuspotradanim linky nebo efektivnim propojenim pracovist.

Plytvani zpisobené prostoji piedstavuje cekani, béhem kterého nelze pokracovat ve

vyrobnim procesu. Nejcastéji je toto ¢ekdni zpilisobeno poruchou stroje, nedostatkem

materialu, nerovhomérnou vyrobou nebo absenci potiebnych informaci.
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Plytvani v oblasti dopravy piedstavuje piedev§im zbytecné ndklady na
vnitropodnikovou dopravu, které zahrnuje vysokozdvizné voziky, dopravni pasy,
paletové voziky apod.

Je dilezité zminit, Ze samozfejm¢ neni mozné kompletné zamezit témto druhiim ztrat,
druhy plytvéani se ¢asto navzajem prolinaji a diky tomu zpravidla redukce ztrat v jedné

oblasti zptsobi snizeni plytvani 1 v ostatnich oblastech. (Jurova, 2016)

S problematikou plytvani (ztrat) ve vyrobnich procesech Uizce souvisi metoda fizeni
Justin Time (JIT), ktera bude blize predstavena ve treti kapitole pojednavajici

o systémech a metodach k planovani a fizeni vyroby.

1.4 Automatizace vyrobniho procesu

Aby mohl podnik planovat vyrobu pomoci IS je potieba sjednotit a integrovat informace
z vyrobnich a logistickych procest pro vytvoreni zdkladniho rdmce pro fizeni hmotného
toku v téchto procesech. Pokud podnik chce efektivné fidit a automatizovat hmotny tok

ve vyrob¢ musi byt zajiStény nasledujici oblasti.

Komplexni evidence zasob, kdy je potieba zajistit trvalé sledovani stavu hmotného
pohybu surovin, materialu, polotovarii a hotové produkce. Bez kompletni evidence nelze

mit kontrolu nad plnénim podnikového planu.

Organizace vyrobniho procesu piedstavuje vymezeni vztahii mezi funkcemi
a kompetencemi v organizaci. Pro vytvofeni organiza¢niho schématu vyrobniho procesu
je klicové dodrzeni hierarchické organizacni struktury a dodrZzovéni vymezenych

kompetenci.

Déle je nutné znit ekonomické aspekty vyrobniho procesu pro fizeni a kalkulace

naklad a cen, aby bylo mozné zajistit pozadovanou efektivitu vyroby.

Rozbor pozadavkii na informacni zabezpeceni vyrobniho procesu, neboli definice
informacnich vstupli a vystupi s ohledem na potfeby planovani a fizeni dodavek
materiall, rozpracované vyroby nebo distribuce hotovych vyrobki. (Sodomka & Kl¢ova,

2010)
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1.5 Typologie vyroby

Proces vyroby lze d¢lit podle celé tady kritérii, avSak jelikoz se tato bakalatska prace
zabyva informaénimi systémy k planovani vyroby, bude tato podkapitola obsahovat

prevazné déleni, které se nejcastéji rozliSuje pii implementaci informacnich systéma.

Rozdéleni podle ¢etnosti opakovani vyrobku

Kusova vyroba predstavuje produkci jedinecného vyrobku zpravidla na zakladé

individualni zakaznické zakéazky.

Sériova vyroba (malosériova, sttedné sériova, velkosériovad) zahrnuje vyrobu omezené¢ho
poctu stejnych vyrobka (sérii), pficemz pred kazdou sérii probéhne zména setizeni

vyrobnich zafizeni.

Hromadna vyroba je stala a ¢asové neomezend produkce jednoho vyrobku ve velkém

mnozstvi. Zpravidla se jednd o vyrobu s vysokym stupném mechanizace a automatizace.

Druhova vyroba je specialni ptipad hromadné vyroby, kdy je vyrdbéno nékolik variant
jednoho hromadné vyrabéného produktu. Jednotlivé varianty vyrobki se od sebe 1isi napf.

tvarem nebo kvalitou. (Tomek & Vavrova, 2007)

Rozdéleni podle spojitosti vyrobniho toku

Pro vyuziti informacnich systému je dulezita spojitost vyrobniho procesu, z tohoto

hlediska se vyroba d€li na procesni a diskrétni

Procesni (spojitd) vyroba zpravidla uzce souvisi s fizenim kvality. Pro tento typ vyroby
jsou charakteristicka odvétvi jako farmaceuticky, potravinarsky a chemicky pramysl.
IS pro fizeni procesni vyroby krom planovani vyroby a spotfeby materidlu také pokryvaji
sledovani a testovani sloZzeni vyrobkii.

Pti diskrétni (nespojité) vyrobé finalni produkt vznika na zdklad¢ kusovniku a je
vyuZivana predev§im ve strojirenském pramyslu. V ramci IS k vlastnostem diskrétni
vyroby patii flexibilni pldnovani materidlu, zlepSovani kvality vyrobnich dat nebo

moznost komplexniho hodnoceni nakladd. (Sodomka & Klcova, 2010)
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Rozdéleni podle vazby vstupni material — vystupni produkt

Toto déleni vyroby se rozliSuje podle tvaru struktury vyrabénych produktt (kusovniki).

Jednotliva pismenka predstavuji tvar téchto struktur.

Pti vyrobé typu A do vyrobniho procesu vstupuje velké mnozstvi soucastek, které
postupné tvoii jeden findlni produkt. Tato struktura je typicka u vyrobcl slozitych
montaznich celkd, jako naptiklad letadla, lokomotivy nebo turbiny. Pro vyrobce tohoto
typu je dalezitd koordinace ndkupu s vyrobou, jelikoZ zpozdéni dodavky nebo pozdni
objednani soucastky mize znemoznit montaz celku. Pro koordinaci ndkupu a vyroby
vznikla metoda planovani vyroby MRP, ktera bude blize predstavena ve tieti kapitole

prace.

Vyroba typu V piedstavuje opak piedchoziho typu A. Do vyrobniho procesu vstupuje
malé mnozstvi surovin, které se dle kusovniku vétvi do nékolika finalnich vyrobkt.
Ptikladem tohoto typu vyroby muze byt procesni vyroba, textilni primysl nebo ocelafstvi.
Koordinace ndkupu zde neni tolik diilezitd jako u ptedchoziho typu, jelikoz suroviny jsou
nakupovany v pravidelnych intervalech a ve velkém mnozstvi. Vyrobci typu V se
piedev§im snazi koordinovat vyrobni zdroje za ucelem jejich maximalné efektivniho
vyuZziti.

Vyroba typu T piedstavuje kombinaci vyroby A a V, malé mnozstvi surovin probiha

celym vyrobnim procesem a tésn¢ pied koncem vznikd mnozstvi variant finalnich

vyrobkii. (Basl & Blazicek, 2012)

Déleni dle pohybu materialu v logistickém retézci

Zakladnimi principy, které rozliSujeme v rdmci pohybu materialu ve vyrobnim procesu

jsou tzv. push (tlaény) a pull (tazny) pricip.

Ve vyrobé na principu push je material do produkce dodavan podle piedem stanoveného
planu bez ohledu na jeho okamzitou skute¢nou potiebu. V tomto ptipad¢ se mize stat, Ze

na pracovisti se zacne hromadit material a vzniknou tak zbyte¢né zasoby.

Pfi principu pull vyroba odebird materidl na zdkladé¢ okamzité potfeby a ithned ho

zpracovava, tim padem se neskladuje a nevytvari se zasoba. (Plevny & Dangk, 2009)
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Rozdéleni podle zpiisobu odbéru produkce

Toto déleni krom zptsobu odbéru produkce bere v potaz také dostupnost dat tykajicich
se vyrobku jako jsou kusovnik nebo vyrobni ¢i technologicky postup. Proto je toto déleni
dilezité k posouzeni vhodnosti informaéniho systému. Z tohoto pohledu Ize rozlisit

nasledujici Ctyfi typy vyroby.
Make to Stock (MTS) — vyroba na sklad

Jedna se o vyrobu na sklad vcetné montdze ve velkych sériich, kdy struktura
a technologicky postup vyrobku jsou pfedem znamy. Pfi tomto zplisobu vyroby vznikaji
skladové zasoby a mnozstvi Ci terminy vyroby jsou urCeny piedevSim na zakladé
predikce. Tento zplsob vyroby je vyuzivan piedevSim v potravinafstvi nebo

ve spotfebnim primyslu.
Make to Order (MTO) — vyroba na zakazku

Jedna se o vyrobu a montaZ komplexnéjSiho findlniho produktu, kdy jsou nakupované
a vyrabéné rizné komponenty dle ptani zakaznika. Podkladem pro vyrobu je zde
vicetrovinovy kusovnik, konkrétni kusovnik vznikd az s pozadavky zékaznika. Tento
zpusob vyroby je uplatiovan ve strojirenstvi, hutnictvi nebo pii vyrob¢ zbozi s vysokymi

naklady na skladovani.
Assembly to Order (ATO) — montaz na zakazku

Tento zptsob vyroby predstavuje kombinaci MTS a MTO. Finalni produkt je sestavovan
dle pozadavki zakaznika z komponent jiz vyrobenych na sklad. Existuje zde nékolik
moznych kombinaci komponentl pifi montazi, a pravé kombinace standardnich

komponent vytvaii jedine¢ny produkt. Pfikladem vyuziti ATO je automobilovy primysl.
Engineer to Order (ETO) — vyvoj a vyroba na zakazku

Vyvoj a vyroba na zakézku se vyznacuje tim, Ze zakdzka neni pfedem piesné technicky
specifikovana. Vyroba tohoto typu je planovéana a fizena na zédkladé dokumentace, ktera
vznikd postupné podle specifikace vyrobku a soubéZzné je tvofen kusovnik
a technologicky postup. Tento typ vyroby ma vyrazné projektovy charakter, tudiz
samotné vyrob¢ a montazi predchazi i navrh vyrobku. Typ ETO je vyuZivan napiiklad

v tézkém strojirenstvi (vyrobni linky) a stavebnictvi. (Basl & Blazicek, 2012)
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2 Podnikové informacni systémy

V této kapitole bude ptiblizen pojen podnikovy informaéni systém. V prvni fade budou
uvedeny riizné roviny chapani informacniho systému podniku. Poté se kapitola zaméti
konkrétnéji na samostatny systém ERP (Enterprise Resource Planning), a dale také na
systém ERP rozsiteny o aplikace SCM (Supply Chain Management), CRM (Customer
Relationship Management) a Bl (Business Intelligence), ktery po rozsiteni o tyto aplikace
je znam pod nazvem ERP II. Nasledné budou tyto tfi rozsitujici aplikace (SCM, CRM,

BI) pfedstaveny a strucné popsany.

2.1 Informacni systém podniku

Pojem informacni systém je pfedevSim spojovan v s informacni a komunikacni
technologii (ICT), avSak v podniku mliZe mit informac¢ni systém tfi roviny chapani. Tyto
roviny jsou rozdéleny na podle miry formalizace dat, podilu lidského faktoru a podle tzv.
nosicll informaci. Pro lepsi predstavu jsou jednotlivé informacni systémy v podniku

vyobrazeny na nasledujicim schématu.

Obr. 2: Roviny chapani informac¢niho systému v podniku

Informaéni systém
podporovany ICT

Informacni systém formalizovany

Informacni systém obecné

Zdroj: (Basl & Blazi¢ek, 2012), zpracovano autorkou

Prvni rovinou je informacni systém podporovany ICT. V tomto systému jsou informace
ulozené v relacni databézi, ve které jsou tyto informace také zpracovavany. Pfima Gcast
¢lovéka je v tomto informaénim systému postupné eliminovana automatizaci nékterych

¢innosti.
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Ve druhé roviné je formalizovany informacéni systém. Zde jsou informace ulozené
a zapsané na dokladech, formulafich, zpravach a jinych dokumentech. Tyto informace
Casto nemaji danou strukturu a jsou zapsany napiiklad v textovém nebo grafickém tvaru.

Takto ulozené informace byvaji také hiife dostupné.

Ve treti roviné nejsou informace nikde zaznamenany a jedna se o tzv. obecné komplexni
sociotechnicky informacni systém. Informace zde nejsou ulozeny v databazi nebo né¢kde
fyzicky zapsany. V této roviné IS jsou informace uloZeny ve védomi zaméstnanct
podniku. Tyto informace v podob¢ znalosti a zkuSenosti jsou vyuzivany operativné

v okamziku potieby.

Vsechny tyto tfi roviny maji v podniku svou vahu, avsak z hlediska systému kategorie
ERP je ptfedevsim dulezitd prvni rovina chapani informac¢niho systému. (Basl & Blazicek,

2012)

Pravée témito systémy kategorie ERP se bude zabyvat nasledujici kapitola.

2.2 ERP

ERP predstavuje komplexni celopodnikovy informacni systém, ktery pomaha podnikiim

v rozhodovani, a diky své diilezitosti z velké ¢asti ovlivituje cely podnikovy byznys.

., Informacni systém kategorie ERP definujeme jako ucinny nastroj, ktery je schopen
pokryt planovani a vizeni hlavnich internich podnikovych procesu (zdrojii a jejich

3

transformaci na vystupy), a to na vSech urovnich, od operativni az po strategickou. *

(Sodomka & Klcova, 2010, str. 148)

Jak bylo naznaceno v ptfedchozi definici, ERP tzce souvisi s podnikovymi procesy.
Nasazeni informacéniho systému v podniku totizZ vede mimo jiné také k jejich vylepSeni.
Podnikové procesy jsou rozdéleny do tfi kategorii:
e Ridici procesy — strategické planovani, fizeni kvality a inovaci
e Hlavni procesy — vyroba, logistika, fizeni vztaht se zdkazniky — dohromady tyto
procesy tvoii hodnototvorny fetézec

e Podpirné procesy — ekonomika, fizeni lidskych zdrojli, informac¢ni technologie
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Obr. 3: Hodnototvorny fetézec, fidici a podpirné procesy vyrobniho podniku

RIDiCi PROCESY:

E . Stra'te'gicﬁé . Rizeni kvality a
| planovani a fizeni
)

inovaci

spolecnosti

Rizeni 2 A A Rizeni
ztahil s T:)E I:;ﬁ;! Vyroba :::Digﬁjkn; vztaht se
dodavateli 9 g zakaznik
PODPURNE PROCESY: | | |

Rizeni lidskych
zdroja

o
2
18]
=
7
o
=

E Rizeni ekonomiky

Zdroj: (Sodomka & Kl¢ova, 2010), zpracovano autorkou

Zminéné hlavni a podpirné procesy jsou fizeny a integrovany prostiednictvim
informacnich systéma ERP, a také prostfednictvim aplikaci CRM a SCM, které budou

blize piedstaveny v nasledujici kapitole s nazvem ERP II.

Jak bylo zminéno v piechozi definici, ERP systém pokryva fizeni a planovani internich
procest. K t€émto procesim patii vyroba, nakupni, prodejni a vyrobni logistika, lidské

zdroje a ekonomika. (Sodomka & Klcova, 2010)
Z jiného pohledu také muzeme fict, ze ERP pokryva tfi funkcéni oblasti podniku a to
logistiku, finance a personalistiku.

Oblast logistika zahrnuje nakup, skladovani, vyrobu, prodej, planovani zdrojt a archivaci

zakazek.

Oblast finance zahrnuje financni Gcetnictvi, nakladové ucetnictvi, controlling, spravu
investic, mzdové ucetnictvi, financni planovani a uctovani v cizich ménach.

Pod oblast personalistika spadd sprava kmenovych dat o zaméstnancich, zpracovani
informaci pro optimalni naplanovani a vyuzivani pracovniki, analyza prace a podpora
hledani a najiméani novych pracovnik.

Ve stru¢nosti mezi hlavni ¢innosti ERP v podniku patii sprava kmenovych dat, planovani
zdroji, ftizeni zakdzek, fizeni lidskych zdroji, pldnovani a monitoring néakladi

a zpracovavani vysledkl vSech aktivit. (Basl & Blazicek, 2012)
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2.2.1 Zakladni vlastnosti a poZadavky kladené na ERP
ERP systém je vymezen témito péti zdkladnimi vlastnostmi.

e Automatizace a integrace hlavnich podnikovych procest

e Sdileni dat, postupi a jejich standardizace napti¢ podnikem
e Vytvareni a zpfistupnéni informaci v redlném case

e Schopnost zpracovavat historicka data

e (Celostni ptistup k prosazovani ERP koncepce

Hlavnimi pozadavky, které jsou kladené na ERP systémy je realizace métitelnych pfinost
v podobé snizeni naklada, které vznikaji neefektivnim fizenim firmy a déle také realizace
nem¢étitelnych piinosti v podobé zlepSeni fizeni podnikovych procesti a dostupnosti

informaci v realném ¢ase.

Z technologického hlediska by kazdy ERP systtm mél byt pfedev§im vykonny,
spolehlivy a bezpecny. Aby byly tyto aspekty zajistény je potieba provozovat ERP systém

na architektufe klient/server.

Konkrétné vykonnost a spolehlivost ERP systému je zajiSténa vyuzitim adekvatnich
hardwarovych a softwarovych komplementii jako jsou napi servery, databazova

platforma nebo sitova infrastruktura.

Pro bezpecnost ERP systému je nutné zajistit zabezpeceni komunikace mezi serverem
a klientem pomoci zaSifrovani citlivych dat béhem jejich ptenosu. Déle je potieba zajistit
kontrolu identity uzivatele pomoci ptihlasovaciho jména a hesla, a sprava téchto uzivatela
by méla byt pouze v kompetenci povérenych osob. Piistupova prava uzivatel musi byt
definovatelna ptimo na jednotlivé role nebo na skupiny ukont a editace jednotlivych
zaznamu riznymi uzivateli ve stejny ¢as musi byt technicky znemoznéna. Déle by systém

m¢él byt schopen sledovat historii jednotlivych zdznamt a dohledat autory tprav dat.

Systém by mél také umozZnit jednoduchou zpétnou vazbu mezi uZivateli a autory systému.
Pro bezpecnost systému je také velmi dilezitd moznost detekovat, sledovat a hlésit

chybové stavy. (Sodomka & Kl¢ova, 2010)
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2.2.2 Klasifikace ERP systémii podle typu specializace a komplexnosti

V této podkapitole jsou systémy déleny podle schopnosti pokryt a integrovat vSechny jiz

zminéné interni procesy (vyroba, logistika, ekonomika, lidské zdroje apod.).
All-in-One

Systémy tohoto typu pokryvaji vSechny klicové interni procesy. Vyhodou téchto systému
je, Ze jsou dostacujici pro vétSinu podnikli a maji vysokou uroven integrace. Oproti tomu
nevyhodou téchto typa systémt je nizSi detailni funkcionalita a ptfipadné upravy dle
pozadavkl zdkaznika jsou velmi ndkladné. Typickymi ptedstaviteli tohoto typu jsou

napiiklad Helios Green nebo Microsoft Dynamics NAV.
Best-Of-Breed

Tyto systémy se zamétuji na specifické procesy nebo obory a na jejich specializaci, proto
nemusi pokryvat vSechny interni procesy. Vyhodou téchto systému je detailni
integrace a koordinace procest.

Lite ERP

Tyto systémy ptedstavuji odlehcenou verzi standardniho ERP. Jsou zaméfeny predevsim
na malé a stfedni podniky. Vyhodou je niz8i cena a rychla implementace a naopak
nevyhodou je omezena funkcionalita systému nebo omezeni rtiznych moznosti rozsifeni.

(Sodomka & Klcova, 2010)

23 ERPII

Samostatny systém ERP, probirany v pfedchozi kapitole, zahrnuje integraci pouze
internich procest podniku jako je vyroba, logistika (vnitini), ekonomika podniku a lidské
zdroje. ERP piedstavuje jadro, které s aplikacemi SCM, CRM a BI tvofi rozsifené ERP
neboli ERP II.

Vzajemny vztah téchto aplikaci, a zaroven schéma rozSifeného ERP je zndzornéno na
nasledujicim obrdzku. Schéma znazorituje mimo jiné také holisticko-procesni klasifikaci

podnikového informacniho systému.
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Obr. 4: Symbolické schéma rozsiteného ERP

Bl

Dodavatelé <::> SCM ERP CRM <:::> Zakaznici

Zdroj: (Basl & Blazicek, 2012), zpracovano autorkou

Samoziejmé v ramci ERP a ERP II existuje celd fada rozsitfujicich aplikaci zamétenych
na dal§i funckionality. Tyto aplikace mohou byt napiiklad modul ERM (Employee
Relationship Management) — ftizeni vztahu se zaméstnanci, PDM (Product Data
Management) — sprava dat vztahujicich se k vyrobku nebo PLM (Product Lifecycle
Management) — tizeni Zivotniho cyklu vyrobku. (Basl & Blazicek, 2012)

CRM - Rizeni vztahu se zakaznikem

Pro celou fadu podniki je dilezité¢ vytvareni dlouhodobych a oboustranné vyhodnych

vztaht se zdkazniky, a zaroven také zajiSténi jejich loajality.

V ramci podnikového informacniho systému podporu fizeni vztahu se zakazniky
zajistuje aplikace CRM. Pro spravné pochopeni pojmu CRM je zde uvedena jedna
z definic. ,, CRM predstavuje komplex aplikaci informacnich technologii, technickych
prostredku, podnikovych procesit a persondlnich zdrojit urcenych pro rizeni a zlepsovani
vztahu se zakazniky, a to v oblastech podpory obchodnich cinnosti, zejména prodeje,

marketingu a zdkaznickych sluzeb. “ (Géla, Sediva, & Pour, 2015, str. 148)

Spravné fungujici CRM systém by mél podniku pomoci ziskat nové zdkazniky a celkové
vylepsit své zakaznické sluzby jako jsou naptiklad call centra nebo servisni sluzby. Dale
by mé&l CRM zjednodusit procesy marketingu a prodeje, a ve spojeni s ERP urychlit

proces projedndni a uzavirdni zakazek. (Pospisilova, Mejzlik, & Velechovska, 2008)

Podle (Géla, Sediva, & Pour, 2015) maji CRM aplikace tii zakladni funkéni ¢asti, které
jsou mezi sebou té€sn¢ provazany. Jednd se o operacni (operational), kooperacni

(collaborative) a analytické (analytical) CRM.
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Operacni ¢ast CRM je zaméfend na podporu kazdodennich procesii souvisejicich
s vyhledavanim a ziskavanim novych zékaznik( a udrzenim jejich dlouhodobych vztahti.
Funkce operacéni ¢asti CRM se zamétuji na tyto oblasti:
e Automatizace prodejnich Cinnosti — fizeni kontaktl a pfilezitosti, sprava
potencialnich zakazniki, komplexni fizeni objednavkového cyklu
e Automatizace marketingovych aktivit — analyza, planovani a realizace
marketingovych kampani, vedeni internetovych kampani a jejich vyhodnoceni
e Podpora zékaznikl a servis — poskytovani detailnich informaci o produktech,
fizeni reklamaci, organizace zaru¢niho a pozéarucniho servisu, v soucasné dobé

také v podob¢ samoobsluznych aplikaci

Kooperaéni ¢ast CRM se zamétuje na fizenou obsluhu vSech podnikem vybudovanych
komunikac¢nich kanald, jak se stavajicimi zdkazniky, tak i s t€mi potencialnimi. To je
zpravidla zaji§téno a koordinovano pomoci kontaktnich center neboli call center, které
jsou soucasti CRM. Tyto call centra zajistuji funkce jako je naptiklad podpora
komunikace se zakaznikem, automatické interaktivni hlasové odpovédi, zpracovani

elektronické posty nebo hlasova komunikace pies web.

Analyticka ¢ast CRM je zaméifena na zpracovani informaci a znalosti o zakaznicich jako
napf. segmentace zakaznika, predikce chovani zékaznikii, preference zakaznika nebo
pravdépodobnost odchodu ke konkurenci. Tato ¢ast obvykle vyuziva data a informace

ziskana z operacniho a koopera¢niho CRM nebo ptipadné z ERP.

BI — ManazZersky informa¢ni systém

Aplikace zminéné v predchozich kapitolach (CRM, SCM, ale také ERP) jsou takzvané
transakéni (provozni) aplikace, jeZ podporuji operativni fizeni podniku neboli provoz
organizace. Aplikace typu BI patfi do jiné kategorie, a to do analytickych aplikaci.
Rozdilem je, Ze oproti aplikacim transakénim si analytické aplikace vétSinou nevytvareji
nebo nepofizuji nova data, ale Cerpaji je pravé ze zminénych transakénich aplikaci,

transformuyji tato data a nasledné umozni vytvafet rizné analyzy téchto dat.

Prenos dat mezi databazi transakcni aplikace databazi analytické aplikace je zajistén
pomoci nastroje (resp. programu) ETL (Extract, Transform, Load). Tento nastroj

zajiStuje vybér dat se zdrojové databaze, dale tato data transformuje do jinych datovych
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struktur a nasledné takto upravena data uloZi do analytické databaze. (Gala, Sediva, &

Pour, 2015)

Ptiklad pfenosu dat mezi zdrojovou a analytickou databazi je zndzornén na nasledujicim

obrazku.

\_

//Z:irc)jova databaze

Obr. 5: Transformace dat
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Zdroj: (Gala, Sedivé, & Pour, 2015), zpracovano autorkou

Podle definice (Gala, Sediva, & Pour, 2015, str. 108) ,, Business intelligence (BI) je sada
procesti, know-how, aplikaci a technologii, jejichz cilem je ucinné a ucelné podporovat
Fidici aktivity ve firme. Podporuji analytické, planovaci a rozhodovaci cinnosti
organizaci na vsech urovnich a ve vSech oblastech podnikového Fizeni, tj. prodeje,
nakupu, marketingu, financniho rizeni, controllingu, majetku, rizeni lidskych zdroju,

vyroby a dalsich. “

Zékladnim cilem BI je tedy zajistit dostupnost a dostatek analytickych informaci,
vytvoreni lepSich predpokladli pro zlepseni kvality a vykonnosti podnikového fizeni,
a dale také zvySeni konkurenceschopnosti podniku. BI svym uzivatelim poskytuje
napiiklad aktudlni informace o stavu dodavateld, prodejt, skladd, o rozpracovanosti ve
vyrobé& apod.

UZzivatelé¢ aplikaci BI jsou piedevsim top a stfedni management, dale také analytici nebo
napiiklad specialisté v oblasti planovani. Mimo jiné vystupy z BI vyuZivaji akcionafi
a vlastnici podnikt, jelikoz od vrcholového managementu vyzaduji ptehledy a rozbory

hospodafteni. (Basl & Blazicek, 2012)
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SCM - Rizeni dodavatelského Fetézce

Rizeni dodavatelskych fetézcti se diky moZnostem informaénich a komunikaénich
technologiim stava jednou z konkurenénich vyhod podnikd. Cas je v dodavatelském
retézci dulezity faktor, a pravé SCM zajistuje zkracovani doby potiebné na zpracovani
vyrobkd, sluzeb ¢i jinych produktd. Mimo jiné spolu se zkracenim této doby dochazi

k zvySovani spolehlivosti dodani produktu k zdkaznikovi nebo pfimo na trh.

Zékladni dodavatelsky fetézec vypada tak, Zze tok zboZzi smétuje piimo od dodavatele

ke kone¢nému zékaznikovi, tak jak je znazornéno na nasledujicim schématu.

Obr. 6: Dodavatelsky fetézec

‘ DODAVATEL H VYROBCE H DISTRIBUTORH PRODEJCE H ZAKAZNIK ]

Zdroj: (Vanécek & Tousek, 2017), zpracovano autorkou

AvSak v soucasnosti dodavatelské fetézce nebyvaji linedrni jako na pfedchozim
schématu. S vyvojem internetu a elektronického obchodovani se fizeni dodavatelskych
struktur a vznikaji sit€¢ vzajemné propojenych spoleCenstvi. Hlavnim cilem téchto
podnikll je nabidnout co nejrychleji pozadovany konkurenceschopny produkt a to
samoziejm¢ za nizké naklady. Pfedevsim v ptipade slozitych dodavatelskych fetézcu je

k naplnéni téchto cili vyuzivan modul SCM. (Basl & Blazicek, 2012)

Pro upfesnéni pojmu SCM je zde uvedena jedna z definic. ,,SCM (Supply Chain
Management) — rizeni dodavatelskych retézcu, event. siti, predstavuje soubor nastrojii a
procest, které slouzi k optimalizaci Fizeni a k maximalni efektivité provozu vsech prvku
(¢lankii) celého dodavatelského retezce s ohledem na koncového zdkaznika. SCM jsou
konkrétnim prikladem vzdjemného propojeni dodavatelii s odbeérateli na bazi
informacnich a komunikacnich technologii. Prostiednictvim propojeni a vymény
informaci mohou partneri v ramci vetézce (sité) spolupracovat, sdilet informace,
planovat a koordinovat celkovy postup tak, aby se zvysila akceschopnost celého retezce.

(Basl & Blazicek, 2012, str. 77)
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SCM je aplikovano predevsim v oblastech:

e Planovani a optimalizace vyroby

e Planovani odbytu a optimalizace skladovych zasob
e Efektivita nakupu

e Rizeni dopravy

e Elektronickd komunikace se zdkazniky a partnery (Plevny & Danék, 2009)

Mimo jiz zminéné zkraceni ¢asu vytizeni zakazek a moznosti snizeni nakladi jsou podle
(Basl & Blazicek, 2012) dal§imi pfinosy pro partnery v ramci dodavatelského tetézce

také:

e ZlepSeni fizeni v ramci celého fetézce

e Reakce na zmény ¢i necekané problémy

e Eliminace ,,hluchych* mist

e Moznost automatizace ndkupnich ¢innosti

e MozZnost sdileni informaci o objedndvce mezi partnery

e ZvySeni spoluprace a davery mezi partnery
Soucasné SCM se také snazi zvysit spokojenost zakaznikt naptiklad pomoci:

e Podilu zékaznika na vysledné konfiguraci produktu
e Informovani zékaznika o stavu objednavky
e SniZeni moznosti zpozdéni dodavky nebo doru¢eni nekompletni dodavky

e Reseni neodekavanych situaci kdykoliv béhem realizace objednavky

Jelikoz soucasti SCM je také silnd vazba na vyrobni planovani, je dilezité v souvislosti
s timto modulem zminit APS (Advanced Planning and Scheduling). Jedna se o oblast
specialnich aplikaci v rdmci podnikového informac¢niho systému vyuZzivana k pldnovani
vyroby. Tato aplika¢ni skupina miZe byt oznacovana také zkratkou APS/SCM, jelikoz
APS systémy maji vné podniku podobnou roli jako SCM. Samotny systém APS bude

podrobnéji piedstaven ve treti kapitole.

24 MES

Jelikoz je tato prace zamétend predevSim na planovani vyroby, je nutné v této kapitole
pojednavajici o podnikovych informacnich systémech zminit tzv. MES (Manufacturing

Execution Systems).
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Jedna se o aplikacni skupinu, kterd predstavuje navaznost podnikového informacniho
systému na vlastni vyrobni systém, jelikoz zabezpecuje detailni sbér dat v redlném cCase

a jejich zpracovani pro vyhodnoceni vyroby a operativni planovani.

Jak je znazornéno na nasledujicim obrazku, MES pfedstavuje vrstvu mezi ERP systémy

a technologickym vyrobnim procesem.

Obr. 7: MES v podnikové architektuie
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< MES |

-
H'\.

/Technnlngické uroven Wrﬁb}f\

Zdroj: (Sodomka & Kl¢ova, 2010), zpracovano autorkou

Podle mezindrodni asociace MESA (Manufacturing Enterprise Solutions Association)
systémy MES podporuji tyto oblasti.

e Rizeni a piidélovani zdrojt

e Operativni planovani a rozvrhovani vyroby

e Dispecerské fizeni vyroby

e Rizeni dokumentti

e Sbér, kompletace a archivace dat

e Rizeni pracovnich sil

e Rizeni kvality

e Procesni fizeni

e Sledovani produkce

e Analyzy a hodnoceni vykonnosti

(Basl & Blazicek, 2012)
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3 Metody a aplikace IS pro planovani a Fizeni vyroby

V této kapitole bude predstaveno nékolik vybranych systémt a metod aplikovanych v
podnikovych IS vyuzivané k pokrocilému planovani a fizeni vyroby. Tyto metody
a koncepty byly postupné vyvijeny za ucelem zefektivnéni fizeni vyroby a optimalizaci

vyrobnich procest.

3.1 Material Requirement Planning - MRP 1

Syst¢tm MRP 1 (planovani pozadavkd materialu) je s pomoci softwaru vyuzivan
k planovani a fizeni materialu. V rdmci vyrobniho procesu MRP I fesi jaké materidly

koupit, a také kolik a kdy tyto materialy nakoupit.

Pro feSeni systém MRP I vyuziva hlavni plan vyroby neboli MPS (Master Production
Schedule), ktery je tvoren piedpovédi poptavky nebo jiz zadanymi objednavkami. Pro
upfesnéni, MPS je plan pro jednotlivé vyrobky neboli kolik, a za jaky €as jich ma byt
vyrobeno. Dale syst¢ém MRP I pro vytvofeni planu potieby materialu vyuziva takeé
kusovnik a stav zasob neboli mnozstvi dostupnych surovin, polotovart ¢i hotovych

vyrobkil. Vystupem MRP I je jak plan vyroby, tak i plan nakupu. (Lauri, 2020)
Zékladni struktura systému MRP je znazornéna na nasledujicim diagramu.

Obr. 8: Struktura MRP

Makupni Hlavni plan wwroby ‘u’yrnt_nm ZE”':?Z.W’
objednavky » MPS * e

J Y poptaviy

v
MRP analyza
Kusovnik o « vipocet velikosti P 7asoby
5 objednévek B N
« uréeni velikosti davek

¥

Planované wyrobni zakazky /
nakupni objednavky

Zdroj: (Basl & Blazicek, 2012), zpracovano autorkou
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Hlavnimi pfinosy implementace tohoto systému jsou udrzeni nizké Grovné zasob, snizeni
vyrobnich nakladi a zlepSeni fizeni a vykonu vyroby. Ddéle také systém zajistuje
zefektivnéni vyuziti kapacit, expedici a doruceni produktu dle planu a rozsahly ptehled

nad kazdym kusem, ktery odchdzi a ptichazi.

Zavedeni systétmu MRP I ma i své nevyhody, mezi n¢ patii predevSim zavislost na
presnych vstupnich informacich, jelikoz nepfesné informace v systému zplisobuji
zpozdéni planu a zvySovani zdsob. Daéle systém vyzaduje stdlou udrzbu databézi,
proskoleni uzivatelti, a v neposledni fadé podnik musi do implementace systému

investovat. (CFI, 2022b)

3.2 Capacity Requirements Planning - CRP

V souvislosti s ptedchozi metodou MRP I a nasledujici metodou MRP II je potfeba zminit
tzv. kapacitni planovani (CRP). CRP se historicky vyvinulo jako nasledujici krok MRP I
a spolu s touto metodou tvoti zdklad metody planovani vyrobnich zdroji MRP II, ktera

bude blize predstavena v nésledujici podkapitole.

CRP se pouziva pro detailni kapacitni planovani potiebnych zdroji jako jsou stroje,
zafizeni ¢i pracovnici. Tato metoda srovnava vyrobni plan (MPS) vytvoteny na zakladé
materidlovych potteb s vyrobnimi moznostmi podniku, a tim zjist'uje, zda ma spolecnost

dostatek zdroj pro naplnéni potieb vyroby.

Pro kapacitni planovani je dilezité znat detailni vyrobni postup. Ten obsahuje vycet vSech
¢innosti (operaci), a je stanoveno na jakém pracovisti a jak dlouho budou tyto operace
provadény. Daéle je ve vyrobnim postupu uvedeno které nastroje, méfidla, ptipravky
a prisady jsou pro realizaci dané operace potieba. Dtlezité je také znat navaznost operaci

a Cas potfebny pro piesun na dalsi operaci.

Vstupem do CRP jsou uvolnéné a dale pldnované vyrobni zakdzky, které jsou diky
informacim z vyrobniho postupu pievedeny na cas potiebny k realizaci na pracovisti
a stroji v dané planovaci periodé. Vysledkem CRP je tedy vysledné vytiZeni kapacit,
a pfipadné také upozornéni na nedostatecné kapacity na daném pracovisti a daném stroji.

(Basl & Blazicek, 2012)
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3.3 Manufacturing Resource Planning - MRP 11

Informacni systém MRP 11, v piekladu planovani vyrobnich zdrojli, umoziuje vyvinout
vyrobni plan tak, aby byly minimalizovany vyrobni ndklady a zéroven byly maximaln¢

vyuzity vyrobni zdroje (faktory), které ma podnik k dispozici.

Jedna se vylepsené MRP I, jelikoz MRP II ma stejné funkce jako jeho ptedchidce. MRP
IT v8ak oproti MRP I umoznuje zahrnuti logistiky, marketingu a financi do planovani,
je tedy propojen s ucetnictvim, kalkulacemi ndklada a fizenim zasob. Systém MRP 11 je
diky aplikacim CRP schopen zohlednit pocet stroji a lidské zdroje, takze poskytuje
piehled o skutecné provozni kapacité podniku. Systém také poskytuje piedpovéd’
poptavky, ma schopnost simulovat vyrobni procesy, umoznuje operatorim zadavat data

do systému, a sledovat, jaké nastanou zmény v proménnych.

Krom vyhod plynoucich z MRP I, implementace MRP II pfinasi optimalni vyuZiti
vyrobnich zdrojii, koordinaci vyroby a zasob, zvySeni produktivity a ptehled o financich

vynaloZenych pro planovanou a redlnou vyrobu.

Tuto metodu planovani je mozné vyuzit v kusové 1 sériové vyrobé a z pohledu pohybu
materidlu se jednd o metodu zalozenou na tlaném (push) principu. Poskytovatelé
softwaru, kteti nabizeji metody MRP II jsou naptiklad IQMS, Oracle Netsuite, Fishbowl,
MRP easy nebo Epicor. (CFI, 2022a)

3.4 Justin Time (JIT)

Ptedchozi metoda MRP z pohledu na tok materialu funguje na tlacném principu (push),
a pro porovnani je tedy potfeba zminit metodu, ktera funguje na opacném principu.
Pomérné znamou metodou plénovani a fizeni vyroby fungujici na tazném principu je

Just in Time, kterd je charakteristicka ptredevSim v€asnymi dodavkami zbozi.

Zakladni filozofii JIT je vyroba pouze nezbytnych polozek v potfebné kvalité,
v nezbytnych mnozstvich, v nejpozdéji ptipustnych casech. V souvislosti s plytvanim ve
vyrobnich procesech, se pravé strategie JIT snazi eliminovat tyto ztraty plynouci
z nadprodukce, prostojli, dopravy, zbytecnych pohybtli, udrzovani zdsob a nekvalitni

vyroby (zmetkovosti).

Aplikace JIT ve vyrobé ma né&kolik predpokladii a je potieba zajistit nasledujici

podminky.
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e Minimalizace konstruk¢nich zmén a odchylek, zizeni rozsahu vyrobki

e Stabilni poptavka, spolehlivost dodavatelt

e Vysoka uroven komunikace mezi pracovniky a dodavateli

e Automatizovana vyroba ve velkych objemech

e Spolehlivé zafizeni a jejich preventivni udrzba

e PIné vyuziti vyrobnich zdroji, minimalni zdsoby

e Aktivni ucast zaméstnancii na vyuzivani JIT, flexibilni pracovni sila
Pii implementaci této metody je kladen diiraz na minimalizaci rozpracované vyroby
a podstatné zkracovani pribéznych dob vyroby a setizovacich ¢asii. Dale jsou pouzivany
velmi malé vyrobni davky, aby byl zajistén rychly a jednoduchy tok materidlu mezi
pracovisti, a mimo jiné se v této souvislosti podnik snazi zkracovat ptepravni vzdalenosti
jak mezi stroji tak od dodavatelii. V organizacich vyuzivajicich JIT pocty pracovnikl
obvykle odpovidaji nejniz§im pottebnym a ptipadné zvysené pozadavky na pracovni silu

jsou kryté pres€asy nebo najimanim docasnych pracovniki nebo kooperaci.
Ve shrnuti mezi hlavni pfinosy implementace JIT patfi:

e Redukce zasob rozpracované vyroby

e Redukce vyrobnich a skladovacich prostor

e Kratsi pribézné doby, kratsi sefizovaci ¢asy

e Vyssi vyuziti vyrobnich zdrojt, vyssi produktivita

e Zvyseni kvality

(Ketkovsky & Valsa, 2012)

3.5 Teorie omezeni — Theory of Constrains (TOC)

Jelikoz predchozi zminéné metody byly zalozené bud’ pouze tlaéném (MRP) nebo na
tazném (JIT) principu, je dulezité zminit metodu fizeni vyroby, kterd kombinuje oba tyto
principy, a tou je pravé teorie omezeni. DéElici rovinu mezi pull a push principem tvoii
tzv. uzké misto neboli kapacitni omezeni systému. Pro lepsi pfedstavu je rozdéleni mezi

témito principy zndzornéno na nasledujicim diagramu.
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Obr. 9: Pull-Push systém
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Zdroj: (Basl & Blazicek, 2012), zpracovano autorkou

Zpétny tazny zpusob planovani je pouzit pro synchronizaci kapacitné neomezenych
zdrojli a sniZeni nezadouci rozpracovanosti pied Uzkym mistem. Pravé metoda TOC
spoc¢iva ve vyhleddni mista omezeni neboli uzkého mista pro optimalizaci kapacit
vyrobniho procesu. Uzké misto ve vyrobnim procesu je ¢ast vyrobniho fetézce, ktera
limituje cely vyrobni proces. Ve srovnani s pfechozimi metodami, TOC se stejné jako
MRP II také sousttedi na ur¢eni spravnych terminti dodani surovin a komponent a spravné
terminy zahajeni vyroby a montaZe u vlastni produkce, avSak do toho se také podobné
jako JIT zabyva zménou vyrobniho procesu, jeho optimalizaci a proménnou velikosti

davky. (Basl & Blazicek, 2012)

Principy TOC jsou obsazeny v aplikacich Optimised Production Technology (OPT)
a Advanced Planning and Scheduling (APS), které jsou ptedstaveny v nasledujicich
podkapitolach.

3.6 Optimised Production Technology (OPT)

Tento koncept fizeni je zamétfen na optimalizaci vyrobnich roki, a spo¢iva v rozpoznani
tzkoprofilovych a netizkoprofilovych zdroji. Uzkoprofilové zdroje jsou takové, které
limituji mnoZstvi vyrobki, které miiZze vyrobni systém produkovat. Mohou to byt jak

stroje, tak i naptiklad specialni naradi nebo pracovnik.

Uzké misto stanovuje rychlost priitoku celym vyrobnim systémem, tudiz cely pfistup
OPT se snazi toho misto maximalné vyuzit. U ostatnich pracovist’ totiz neni nutné plné
vytizeni, jelikoZ nemé smysl aby tato pracovisté vyrabéla vice pokud uzké misto neni

schopné absorbovat jejich produkci.

Z konceptu OTP tedy vychazi, Ze by se firma méla zaméfit na izkd mista ve vyrobnim

procesu, a primarn¢ investovat do zkraceni casu a optimalizaci materidlového toku na
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tomto misté, kde uSetfeny Cas znamena plynulejsi prichod materidlu celym vyrobnim

systémem. (Basl & Blazicek, 2012)

3.7 Advanced Planning and Scheduling (APS)

Advanced Planning and Scheduling, v prekladu pokrocilé planovani a rozvrhovani
vyroby, je informacéni systém, ktery mize byt implementovan jako samostatny systém

nebo jako modul v ramci ERP nebo SCM feseni.

Soucasti tohoto systému jsou algoritmy, které planuji a rozvrhuji doptedu i zptné v Case.
Doptedné planovani zahrnuje vypocet mozného terminu splnéni objednavky a zpétné
planovani podle pfedem zadaného terminu plnéni objednavky pocitd, kdy bude mozné
zahdjit jeji realizaci. APS tedy kombinuje oba tyto zpiisoby planovani a rozvrhovani
vyroby, tudiz umoznuje ur¢it optimalni termin zahajeni vyroby a objednavky. Spolu
s moznosti planovat s omezenymi kapacitami a ftidit vyrobu pomoci omezeni
identifikovaného tzkého mista APS poskytuje redlny plan vyroby, diky kterému lze
efektivné plnit zdkaznické pozadavky. Podnik miZze APS systém vyuZit pro planovani
a rozvrhovani vlastni produkce nebo také pro fizeni celého dodavatelského fetézce, kdy

1ze k algoritmiim APS vyuzit metody SCM.

Existuji ¢tyfi zakladni algoritmy systému APS, které jsou vyuzitelné pro rtizné typy
vyroby. Pro vyrobu na sklad (MTS) je vyuzivan algoritmus Available-to-Promise (ATP),
ktery pocitd stim, Ze hotové produkty jsou k dispozici k odbéru. Tento algoritmus
rozSifuje tzv. Allocated-Available-to-Promise (AATP) o moznost rozdé¢lit hotové
produkty mezi jednotlivé zédkazniky podle jejich dulezitosti a geografické polohy, a to

s ohledem na vynalozené néklady a mozny zisk.

V ptipadé, kdy pozadovany produkt neni k dispozici na sklad€ je vyuZzivan algoritmus
Capable-to-Promise (CTP). Ten zkoumad, kdy budou uvolnény vyrobni kapacity a kdy
bude k dispozici material pro danou objednavku. CTP je vyuZivan ve vyrobé typu MTO,

ATO a v omezené mife i pfi vyvoji a vyrobé na zakazku (ETO).

Dalsi relativné novy koncept je Profitable-to-Promise (PTP), ten zahrnuje jak ATP, tak
CTP aje vyuzitelny pro vSechny typy vyrob. PTP vyhodnocuje pfinos konkrétni zakazky
s¢itanim vSech nakladi a porovnanim s cenou, za kterou je zakaznik ochoten si dany

produkt koupit. (Sodomka & Klcova, 2010)
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4 Predstaveni podniku HOFMEISTER s.r.o.

Spole¢nost HOFMEISTER s.r.0. je ¢eskd za rodinna firma, ktera byla zalozena 22.12.
2000 zapisem do obchodniho rejstiiku. Hlavnimi aktivitami spole¢nosti jsou vyvoj
a vyroba feznych nastrojii, vyroba pftipravki, CNC obrabéni a nakup a prodej
standardnich feznych nastrojii jinych vyrobct. Tato kapitola zpracovana na zékladé
informaci Cerpanych z ucetnich zavérek, vyro¢nich zprdv a webovych stranek

spolecnosti.

Obr. 10: Logo spolecnosti

"
HOFMEISTER"

Zdroj: (HOFMEISTER s.r.0., 2023a)

Vedeni a sidlo spole€nosti se nachazi na adrese Mezi Ploty, 326 00 Plzen a vyrobni
provozovnu ma firma na adrese Daimlerova 9, 301 00 Plzen. Pravni forma podniku je
spole¢nost s ru¢enim omezenym se zakladnim kapitdlem 3 000 000 K¢. Statutarnim
organem jsou jednatel¢ p. Vaclav Hofmeister a p. Jindfich Hofmeister. Hlavnim
predmétem podnikani je nastrojarstvi, kovoobrabécstvi a koupé zbozi za ucelem dalsiho

prodeje a prode;.
Spolecnost HOFMEISTER s.r.0. méa v obchodnim rejstiiku zapsany tyto Cinnosti.

e Nastrojarstvi, kovoobrabé¢stvi, zamecnictvi

e Testovani, mefeni a analyzy

e Koupé zbozi za ucelem jeho dalSiho prodeje a prode;j

e Pfiprava a vypracovani technickych ndvrht

e Poradani odbornych kurzii, Skoleni a jinych vzdélavacich akci, vcetné lektorské
¢innosti

o Cinnost technickych poradcti v oblasti strojirenstvi

e Zafizovani obchodnich zaleZitosti

o Cinnost podnikatelskych, finanénich, organizaénich a ekonomickych poradcti

e Vyzkum a vyvoj v oblasti pfirodnich a technickych v&d nebo spolecenskych veéd

e MontéaZ, opravy, revize a zkousky elektrickych zatizeni
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e Vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistrojii, elektronickych

a telekomunikacnich zatizeni

Mezi odbératele vyrobki a sluzeb spole¢nosti patii strojirenské firmy po celé CR
1 v zahranic¢i. Jako nejvyznamnéjsi zékazniky spole¢nost HOFMEISTER uvadi napiiklad
BOSCH DIESEL, Doosan Skoda Power, Eberspricher, SKODA AUTO nebo Wera
Werk.

Strategickym zamérem spoleCnosti je orientace na vyrobky a sluzby s vyssi pfidanou
hodnotou, které posiluji konkurenceschopnost spole¢nosti a umoziuji uspokojovat

potieby a pozadavky ptrednich tuzemskych strojirenskych spolecnosti.

Vedeni spolecnosti dale usiluje o to stdt se vyznamnym a spolehlivym dodavatelem
v oblastech svych hlavnich podnikatelskych aktivit jako vyvoj a vyroba specidlniho
nafadi pro obrabéni kovii a dalSich materidli, pfesné CNC obrabéni a rozvoj vyrobki

s vyssi pfidanou hodnotou.

4.1 Vyrobni ¢innost

Spolecnost disponuje velkou varietou vyrobki od malych VHM fréz az po kompletaci
velkych vyrobnich strojii. Vyroba je ve spolecnosti rozdélena do mezi jednotliva
strediska, a kazdé jednotlivé stiedisko se zamétfuje na vyrobu nebo montdz rtznych
produktl. Spolecnost se tedy zabyva vyrobou na zakdzku (MTO), montazi na zakazku
(ATO), ale také v nekterych ptipadech i vyvojem a vyrobou na zakazku (ETO), kdy podle

specifickych pozadavkl zdkaznika je vyrabén unikatni produkt.

Spolecnost se specializuje predevsim na vyrobu standardniho a specialniho vykresového
fezného natadi z HSS, HM a VHM, specialnich nastroji pro vysokorychlostni obrabéni,
VBD desticek, lisovacich nastrojii a mechanickych, pneumatickych a hydraulickych
ptipravkl. Déle se spole¢nost pysni vyrobou a montazi vlastnich modulérnich skiini
HOFMEISTER CAROUSEL. Jedna se o skladovaci systém pro ulozeni a spravu CNC

nastrojil, spojovaciho materialu a naradi.

K zajisténi kvality svych vyrobkil spolecnost vyuziva §pickové vybaveni nejen v podobé
pokrocilych vyrobnich zafizeni a technologii, ale také spolecnost disponuje nékolika

méficimi zafizenimi.
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Vyrobni technologie:

e Dvou vietenovy soustruh MAZAK SQT 200 MSY
Soustruznicky automat INDEX ABC 52

e Frézovaci centrum MAZAK NEXUS 410 A

Pétiosé brusky REINECKER

CNC hrotova bruska

CNC frézky FNG 40

Mechatronicky soustruh ALPHA

Obrabéci centrum RICHNMOND

Pétiosé frézovaci stroje HERMLE C20 U a HERMLE C40 U

Robotizované obrabéci centrum OKUMA

CNC laserovy stroj pro mikroobrabéni

Meéfici zatrizent:

Kamerovy méfici systém HELICHECK NC4
Ttisouradnicovy métici stroj IMPACT II CNC

Opticky scanovaci mikroskop Alicona

Optické méfici zatizeni pro nastroje ZOLLER

e Vyvazovaci piistroj SCHUNK
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Zdroj: (HOFMEISTER s.r.0., 2023a)
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Obr. 12: Frézovaci centrum MAZAK NEXUS 410 A

Zdroj: (HOFMEISTER s.r.o., 2023a)

4.2 Organizace spolecnosti

Spole¢nost ma zavedenou organiza¢ni strukturu s jasné definovanymi pravidly
pravomoci a odpov&dnosti zameéstnancill. Schéma této organizacni struktury je zobrazeno

na nasledujicim obrazku, jedna se o tzv. liniové §tabni strukturu.

Obr. 13: Organizacni struktura spole¢nostt HOFMEISTER s.r.o.
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Zdroj: (HOFMEISTER s.r.0., 2023e)
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K 31.12. 2021 bylo ve spolecnosti evidovano 113 zaméstnanct, z toho 2 jsou spolec¢nici.
Vyvoj poctu zaméstnancl v pribéhu let je zobrazen na nasledujicim grafu kde mizeme

vidét, ze nejvice zaméstnancti méla spolecnost v roce 2018, konkrétné 132.

Obr. 14: Evidenéni pocet zaméstnanct v letech 2015-2021
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Zdroj: (HOFMEISTER s.r.0., 2023e), zpracovano autorkou
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5 Analyza soucasného stavu vyuziti informac¢niho
systému (IS)

Tato kapitola obsahuje v prvni fadé struéné predstaveni soucasného podnikového
syst¢tmu zavedeného ve spolecnosti HOFMEISTER s.r.o., a nésledn¢ na zakladé¢
teoretickych poznatkli mozného vyuziti informacnich systémi pro planovani a fizeni
vyroby bylo ve vybraném podniku pozorovano, jak nékteré tyto moznosti vyuzivaji.
Konkrétné¢ bylo v prvni fadé¢ zanalyzovano vyuziti zékladnich funkcionalit, jako je
evidence informaci o vyrobcich, vyrobnich postupech, skladovych zasobach a ptijatych
zakazkach. Déle bylo pozorovano, jak probiha sbér a evidence dat z prib&hu vyroby,
jakym zptisobem probiha tvorba planu vyroby a urceni terminti zhotoveni zakézek.
V souvislosti s kapacitnim planovanim bylo zkoumano, kde v systému hlidaji vytiZeni

kapacit vyrobnich zdrojl, a jak jsou tyto informace vyuzivany pro planovani vyroby.

5.1 Soucasny informacni systém

V soucasnosti spolecnost HOFMEISTER s.r.0. vyuziva informacni systém K2, ktery byl
ve spole¢nosti zaveden jiz v roce 2008. V minulosti spolecnost pro spravu svych dat
vyuzivala specidln¢€ postaveny systém na principu excelovych tabulek dle specifickych
pozadavki spolecnosti. Postupem ¢asu vSak objem vyroby a velikost firmy vyzadovala
piejit na 1épe propracovany systém, a proto se spolecnost rozhodla implementovat ERP

K2. Implementace tohoto nového systému trvala 2 roky.

Pro spravné vyuziti systému bylo potiebné zaSkoleni zaméstnanci. To probihalo
s pomoci externich konzultantii spole¢nosti K2, ktefi obezndmili s chodem systému
nékolik vybranych zaméstnancli spole¢nosti HOFMEISTER. Nésledné tito vyskoleni

zaméstnanci Skolili interné dalsi firemni uZivatele systému.

Dle slov jednatele spolecnosti, implementace systému s sebou pfinesla fadu ptinosi.
Mezi nejvyznamnéjsi z nich fadi spolecnost rychlejsi a preciznéjsi vyhodnocovani dat ve
vSech strediscich firmy, ve vyrobég, obchodu, skladovani, aetnictvi. Déale spolec¢nost vidi
velky ptfinos implementace v piehledné archivaci vSech potiebnych dokumenti a jejich
vyhledavani. Provoz K2 je velmi ndkladny nejen prvotni investici, ale i naslednymi

aktualizacemi a je potieba stale skolit zaméstnance jak externim, tak internim Skolenim.

37



Ptesto v implementaci tohoto systému vidi spolecnost ptinos, jelikoz firma jejich rozsahu

se v soucasnosti bez dobrého informacniho systému neobejde.

Vyrobcem soucasného systému firmy HOFMEISTER s.r.o. je spole¢nost K2 atmitec
s.r.0., kterd ptisobi na trhu firemnich IT feSeni jiz 29 let a pocatky spolecnosti sahaji az

do roku 1991.

Obr. 15: Logo spolec¢nosti K2 atmitec s.r.o.

K2

atmitec

Zdroj: (K2 atmitec, 2023a)

Tento systém miize byt vyuzivdn malymi podniky s obratem do 100 mil. K¢, stfedné
velkymi podniky s obratem do 1 mld., ale také i velkymi podniky s obratem nad 1 mld.
Primérnd doba implementace je spoleCnosti K2 atmitec uvedend v ramci dvou az
jedenacti mésicli. Svoje uplatnéni ma systém K2 v oblasti obchodu, distribuce, financi,
ve vyrobnich podnicich, ale také ve vefejném a statnim sektoru. Tento systém
v soucasnosti vyuziva v Ceské republice a na Slovensku piiblizné 710 klientd.
Mezi nejvyznamnéjsi patii napiiklad GIENGER spol. s r.o., PILANA Knives a.s.,
Vivantis, a.s. nebo KOH-I-NOOR HARDTMUTH a.s.

Z hlediska funkcnosti systému k fizeni vyroby je K2 mozné vyuzivat v kontinualni,

diskrétni, zakdzkové, kusové, sériové a hromadné vyrobé.
Priimyslova odvétvi, ve kterych mize byt K2 uplatnén pro fizeni vyroby jsou napiiklad
stavebnictvi, strojirensky, automobilovy, energeticky, elektrotechnicky, hutni, chemicky
nebo farmaceuticky primysl. (IT Systems, 2023)
Systém K2 vyrobnim podnikiim nabizi napiiklad tyto funkcionality.

e Automatické sestaveni planu vyroby a ndkupu

e Hlidani kapacit

e Automatizace sbéru dat

e Aplikace feSeni APS

e Modul MES pro sbér dat v redlném case

(K2 atmitec, 2023b)
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5.2 Vyuziti zakladnich funkcionalit IS

Spole¢nost ma v systému zanesena veSkera data tykajici se vyrobnich postupli
jednotlivych vyrobki, které jsou systémem interpretovany v podob¢ priavodek. Pro

nazornou ukazku je zde uvedena privodka k jedné z VHM fréz.
Obr. 16: Privodka k vyrobku - VHM fréza D10 4z
Privodka: PL/2023/1750

Vyrobek: HS 42/28.29 D10,0 VHM FREZA D10 4z

Vykres: W00537-00

Varianta: = Popis:

Plan: 10,00 ks Skutecnost: 0,00 ks

Plan od: 30.03.2023 Skut. od: 30.03.2023

Plan do: 30.04.2023 Skut. do: 00.00.0000

Sarie: Zkugebni série SEH

Stfedisko: 91 Reinecker WO00537-00 ZkuSebni série

Zakazka VL/2023/28 Odb.: VYROBA TOOL BOX

€. Obj.: Zkugebni série MnoZ. plan.: 10,00 ks

Strana: 1/1

Operace Komponenta Sarze /Kooperant MnoZz. plan. Mnoz. skut. Pracovnik

00 ___material_vychystani___ PCG 0,000 0,000 min

A $_MATERIAL_91 - 91 Nakoupeny material - 20230405-001 10,000 10,000ks

CS10 D10h6x72
D10h6x72 - ECO GSE10 - specimens
05 Popis nasim laserem 0,000 0,000 min
O  <POPIS LASEREM - Popis nasim laserem 1,000 0,000min

Vzorkovan! materialu!

Znadit:
GSE10x72h6 - ECO Varianta

Rovnou popsat i oznacenim SEH!

10 REINECKER SPECIAL 0,000 0,000 min
O <BRUS_REIN_SPEC - REINECKER SPECIAL 100,000 0,000min
20 méreni Zoller Genius 0,000 0,000 min
O  <MER_ZOLLER - méfeni Zoller Genius 10,000 0,000min
25 Omilani OTEC 0,000 0,000 min
O <OMILANI OTEC - Omilani OTEC 10,000 0,000 min

zaobleni 8 - 10 um

30 _kooperace_vyfizeni_____ CEMECON 0,000 0,000 min
E @POVLAK - Kooperace naneseni tenké 10,000 0,000ks

40 Omilani OTEC 0,000 0,000 min
O  <OMILANI OTEC - Omildni OTEC 10,000 0,000min

lesténi po poviaku
50 Brougeni na plocho 0,000 0,000 min
O  <BRUS_PLOCHO - Brouseni na plocho 10,000 0,000min

(HOFMEISTER s.r.0., 2023c¢)

Priivodka ptedstavuje technologicky postup vyroby obsahujici ndzev operace, stroj,
na kterém je operace provadéna, a nasledné planovana délka trvani této operace
v minutach. Prvni operaci kazdé privodky je pfiprava materialu, kdy sloupec Mnoz. plan.

predstavuje pocet kust.
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Privodky vtéto podobé spolu stechnickym vykresem vyrobku maji pracovnici
k dispozici v tisténé podobé na svych pracovistich.

Dalsi prehled generovany systémem K2, ktery spolecnost vyuziva, je nasledujici
zobrazeni zakéazek dle stanovenych termint zhotoveni, diky kterému miizou vedouci

pracovnici kontrolovat, jak se spole¢nosti dafi plnit plnéni téchto termini

Obr. 17: Zakézky dle terminu k 19.9. 2022

Fopis Objednévka Netto ména Terminl!!  Zbyva
VHM frézy N7/2022/542 53 680,00 K& 30.7.2022 =51
VBO wers - 3 bty destiliy 3 bty 0,00 K& 31.7.2022 =50
VHM wrtdley GOVH/ 4506914235 47 929,18 Ké 14.8.2022 =36
VED WERA NP/2022/726 68 750,00 KI 26.8.2022 =24
WVHM wrtdiy QVH/4505530912 17 534,95 K& §.9.2022 =11
VHM wridky QVH/4 506929608 38 650,54 K£ 15.9.2022 =4
VHM vystruinik specidini H7f2022/717 35 250,00 KZ 15.9.2022 -4
VHM fréza specidl N7/2022/764 15 500,00 K& 15.9.2022 -4
Viystrulnik spec. N7f2022/727 5 375,00 K& 15.9.2022 -4
VHM frézy Schrenk N7/2022/736 863 630,00 K& 22.9.2022 3
VHM wrtdiy QVH/ 4506533232 22 462,02 KZ 23.9.2022 4
Ostheni N7/2022/798 3 030,00 K& 23.9.2022 4
VHM frézy D25 N7/2022/808 9 900,00 KL 23.9.2022 4
Specidinl VHM ndstroje N7/ 2022/793 9 670,00 Ke 23.9.2022 4
Fréza 3,2x4,2 VHM W7/2022/832 5 100,00 K& 23.9.2022 4
VHM vrtdky QVH/4506534850 21 760,27 KE 25.9.2022 6

(HOFMEISTER s.r.0., 2022¢)

Z ptedchoziho zobrazeni zakazek vyplyva, ze spoleCnosti se v nékterych ptipadech nedari
plnit zadané terminy zhotoveni nékterych zakazek. Toto zpozdéni muze byt zpisobeno
nekolika faktory. Ve vétSing pripadi se jedna o zpozdéné dodavky materialu oproti planu,

poruchy strojil, nebo také chybné odhadnuty termin zhotoveni zakazky.

Spolecnost také vyuZziva systém pro piehled o stavu zasob a materidlu. V systému maji
zaevidované veskeré polozky, které maji k dispozici na sklad¢, jejich mnozstvi a hodnotu
tohoto skladovaného materialu. Piehled stavu skladovych zasob generovany systémem

K2 je k vidéni na nasledujicim obrazku.
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Obr. 18: Piehled stavu zasob

ne

Zkratka 1 Néazev zboZi Cislo zboZi Stav M1 Hodnota celkem
UK PODLOZKA 45X55X2 Podlozka DIN 988 45x55x2 pro sadu UZ15 60 287 22,00 ks 165,96
UK PODLOZKA 8 1831.7003 PodloZka 76 062 50,00 ks 25,36
UK POJISTKA 1 A 480V/USA 1931 Pojistka 480V 1A/USA 75 459 12,00 ks 186,65
UK POJISTKOVY ODPINAC 1931 Pojistkovy odpinaé 480V/USA 75 458 7,00 ks 1 596,54
480V/USA

UK PREVODOVKA 1931.5001 Pfevodovka planetova 3 806 41,00 ks 491 830,28
UK RAM STROJE 1931.1001 R&m 3 805 12,00 ks 117 946,67
UK RELE 400V 87 908 25,00 ks 14 878,69
UK RELE 4-6,5 480V 1931 Tepelné relé 480V/USA + UZ29 75 462 30,00 ks 17 361,97
UK REMEN USA 1931.5019 Belt for 60Hz drive for UZ15 61 461 42,00 ks 5162,78
UK REMENICE LZ12 USA 1831.5016 pastorek USA 61 460 30,00 ks 6 554,66
UK REMENICE LZ14 1931.5004 Pastorek 3 813 68,00 ks 22 602,40
UK REMENICE LZ36 1931.5003 Ozubena femenice 3814 72,00 ks 71 291,25
UK REMENICE LZ40 USA 1931.5015 Femenice pohonu 61 459 25,00 ks 23 701,39
UK RITZEL POZ,10 MAT 1931.8 Ritzel 29 zubll 61 576 7,00 ks 4 180,97
UK RITZEL POZ.12 MAT 1931.10 Ritzel 21 zubd 62 281 32,00 ks 17 868,54
UK ROZVADEC 1931,8001 Rozvadét pro UZ15 kompletni 61 245 32,00 ks 158 600,91
UK REMEN 1931.5007 Ozubeny femen 240L100 3 815 68,00 ks 7 668,10
UK SEGER SD 72 1931.2022 Poj. krouzek 65 191 1,00 ks 11,52

(HOFMEISTER s.r.0., 2023b)

Na zaklad¢ téchto piehledi stavli skladovych zasob, vedouci pracovnik planujici vyrobu
ovéfuje, zda je pro planovanou zakdzku material k dispozici. V ptipad€, Ze neni

k dispozici je tato skute¢nost pfedana nakupnimu oddéleni, které material objedna.

Spole¢nost tudiZ nevyuziva moZnost materidlového planovani (MRP I), kdy by systém
na zéklad¢ piijatych zakdzek, potfebného materidlu a stavu zasob vygeneroval plan
nakupu pro nakupni oddéleni, aniz by musel pracovnik planujici vyrobu manualné
kontrolovat stavy zasob. Pro vyrobni oddéleni by MRP analyza poskytla plan vyroby

zakazek, pro které je material k dispozici.

5.3 Vyuziti IS pro kapacitni planovani

Spolecnost vyuziva sviij informacni systém pro kapacitni pldnovani a pro vytvoireni
piehledil vytizeni pracovist na zéklad¢ jiz pfijatych zakazek. Na nasledujicim obrazku je
znazornén graf zaplanovanych kapacit strojii generovany informacnim systémem pro
ptehledné zobrazeni vytizeni jednotlivych stroji ve vyrobnim stfedisku s ndzvem 91
Reinecker, kde probihé ptevazné vyroba VHM frézek a VBD desticek véetné kontroly

téchto produkti pomoci méticiho zatizeni Zoller Genius.
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Obr. 19: Graf zaplanovanych kapacit stroji

Nazev Do data Proporciondini pomér Dni
KZ [hod]
BrousSeni CNC 23.9.2022 | 4
|
REINECKER 36,00 143 |
BrouSeni TRUTECH 11.10.2022 | ‘ 22
9,17 205 |
méfeni Zoller 3.10.2022 | 14
Genius 10,00 144 | |
Omilani vleéné u nas 19.9.2022 ﬂ 0
4,00 2
REINECKER SPECIAL 26.9.2022 [ 7
16,00 116
REINECKER 17.10.2022 ’ 28
STANDARD 20,00 569

Zdroj: (HOFMEISTER s.r.o., 2022a)

Z ptedchoziho grafu vyplyva, Ze nejvice vytiZzenym strojem v tomto stiedisku je
Reincecker Standard, v proporcionalnim pomeéru dokonce vice jak dvojndsobné oproti
ostatnim strojim. Diky tomuto ptehledu vytizeni je znatelné, Zze by bylo potieba
optimalizovat chod tohoto stfediska pomoci vyhledani mozného tizkého mista a zrychleni

vyrobniho taktu.

5.4 Sbér dat z vyroby — MES systém

V soucasnosti spole¢nost nevyuziva moznost sbéru dat z vyroby v redlném case, ackoliv
tuto funkcionalitu systém K2 nabizi v podobé modulu MES. Tudiz informace o tom, zda
vyroba bézi, kolik stroj provedl operaci a za jaky cas, nebo jaka je aktualni spotieba
materidlu neziskavaji v readlném case, ale vzdy se zpozdénim poté co se informace

z vyroby na konci smény ru¢né prepisou do systému.

Daéle v souvislosti se sbérem dat z vyroby, systém K2 nabizi automatizaci sbéru dat
v podobé€ nacitdni QR kodii pfimo v pribehu vyroby na jednotlivych pracovistich. Tuto

funkcionalitu spole¢nost také nevyuziva.

V soucasnosti jsou informace o pribéhu vyroby, spotfeb¢ materidlu a délce operaci na
jednotlivych pracovistich ruéné zapisovany do tabulek. Tyto tabulky maji pracovnici
k dispozici na vSech vyrobnich stfediscich spolu privodkami a technickymi vykresy
jednotlivych vyrobki, které maji byt béhem smény vyrdbény. Do téchto tabulek
pracovnik zadava ¢islo pravodky, ¢islo operace a nasledné ¢as, za ktery byla tato operace

provedena.
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Pro nazornou ukéazku je nize zobrazena vyplnéna tabulka z vyrobniho stiediska 91
Reinecker.

Obr. 20: Tabulka provedenych operaci

. e &7 e
jména : Ny Pl datum : . & I;‘_,,,

os.Cislo : {stfediske:

pruvodka ské | poznamka hed. | ks. [ zav.

RezZie
(Gklid,opravy...) J .

(HOFMEISTER s.r.0., 2023d)

V tabulce musi byt zaznamenano jméno pracovnika a datum smény. Dale ve sloupci
privodka je zaznamenano Cislo priavodky vyrobku, ktery byl vyrabén. Sloupec sk.c.
obsahuje ¢islo operace z dan¢ pravodky, které zaroven predstavuje stroj na kterém byla
operace provadéna. Napfiiklad konkrétné operace ¢. 20 v prvnim fadku pfedstavuje

meéieni Zoller Genius, které trvalo 2 hodiny.

Obr. 21: Piehled vyrobnich operaci

10 REINECKER SPECIAL
0O <BRUS_REIN_SPEC - REINECKER SPECIAL

méfeni Zoller Genius
O <MER_ZOLLER - méfeni Zoller Genius

25 Omilani OTEC
0O <OMILANI OTEC - Omilani OTEC

(HOFMEISTER s.r.0., 2023c¢)

Pokud byl zpracovan pocet planovanych kusti uvedeny v priivodce, je tato skute¢nost
v tabulce zaznamendna zaSkrtnutim.

Veskeré informace z téchto tabulek shroméazdénych ze vSech vyrobnich stfedisek musi
byt nasledné na konci smény manudlné zadany do informac¢niho systému. Tento proces

piepisovani dat z vyroby trva celkem az tfi hodiny denné.
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Na zaklad¢ téchto poznatklli je v nasledujici kapitole spole¢nosti navrhnuto alespoii
CasteCné automatizovani sbéru dat z vyroby v podobé vyse zminénych QR kodd,
predevsim z diivodu usetfeni ¢asu straveného prepisovanim doby trvani chodu stroji do

systému.
5.5 Vyuziti IS pro planovani vyroby

Spolecnost nevyuziva funkcionality systému pro automatické vytvareni planu vyroby.
Z hlediska planovani vyroby spolecnost systém K2 vyuziva pfedevSim pro generovani
prehledd stavu vyroby, zakdzek a materidlu. Tyto ptehledy slouzi jako podklady pro
vedouci pracovniky, na jejichz zdklad¢ vytvareji plan vyroby.

24

Automatické stanoveni nejbliZz§iho mozného terminu zhotoveni zakazek spolecnost také
nevyuziva, tudiz nevyuzivaji aplikace syst¢tmu APS. Terminy zhotoveni zakazek jsou
stanoveny na zaklad¢ ptehledi zaplanovanych kapacit strojii. To probiha tak, ze je
systémem vygenerovana pruvodka k dané zakazce s jednotlivymi vyrobnimi operacemi

a stroji, na kterych tyto operace probihaji. NejblizSi mozny termin zhotoveni zakazky

je urcen na zaklad¢ nejvytizenéjsiho stroje pro vyrobu této zakazky.
Pro upfesnéni je niZze uveden zjednoduSeny ptiklad, pro ktery slouzi nasledujici piehled
vytiZeni stroj.
Obr. 22: Piehled vytiZeni stroja
Frézovani CNC 5-0sa 25.10.2022 | 36
6,00 217
Frézovani CNC AXA- 6.10.2022 17
DAz 12,00 201

Frézovani Nexus 26.10.2022 ‘ 37

410 12,00 444

Frézovani OKUMA 13.1.2023 116

/MU-4000/ 8,00 928

Nastrojarska - ruéni 26.10.2022 ‘ 37

prace 24,00 887

Omilani OTEC 9.10.2022 20
4,00 82

Omilani standard u 22.9.2022 D 3

nas 4,00 13

SoustruZeni Alfa 11.11.2022 | 53
6,00 318

Soustruzeni klasické 2.10.2022 . . 13

Suse 6,00 77 L]

Soustruzeni OKUMA 29.11.2022 71

/LB-3000EX/ 5 o5 851

(HOFMEISTER s.r.0., 2022b)



Z tohoto prehledu planujici vedouci pracovnik vypozoruje, ze pokud je pro zhotoveni
zakazky potieba naptiklad frézovani na stroji OKUMA MU-4000 a soustruzeni na stroji
ALFA, bude nejblizS§i termin jejiho zhotoveni za 116 dni. Pfi zohlednéni data

vygenerovani tohoto piehledu (19. 9. 2022), bude tedy datum zhotoveni 13.1. 2023.

Takto uréené terminy zhotoveni jsou jen velmi hrubym odhadem, ktery ve vétsing pripadi
neni dodrzen. Z hlediska strategie spolecnosti, kdy usiluji o to byt spolehlivym
dodavatelem svych vyrobki, by bylo vhodné tento proces urCeni terminu zhotoveni
zptesnit napiiklad i1 zohlednénim termint dodani materidlu. Na zakladé tohoto

zhodnocenti je v nasledujici kapitole doporuceno zavedeni systému APS.

5.6 Zhodnoceni vyuziti IS

Spolecnost vyuziva zakladni funkcionality informac¢niho systému pro vytvareni piehled
stavil zakazek a skladovych zdsob materidlu. Dale ma spole¢nost zanesené informace
tykajici se vyrobnich postupt jednotlivych vyrobkli v podobé pravodek. Tyto privodky
slouzi jako podklady. Avsak spolecnost nevyuziva moznost sbéru dat z vyroby v redlném
case (MES sytém) nebo jiné moznosti automatizace prenosu dat z vyroby do systému.
Veskeré informace a data o pribéhu vyroby musi byt zapisovany manualné, tudiz tyto
informace maji k dispozici vzdy se zpozdénim. To miize zplsobit problém napiiklad
chybné dostupnosti materialu, kdy v systému je stidle zaevidovan néjaky pocet kusi,
avSak redln¢ byl material jiz zpracovan, jelikoz se skuteCnost v systému promitne na

konci smény az kdyz je spotieba tohoto materidlu zaevidovana manualné.

Daéle spolecnost nevyuziva urceni planovanych terminti zhotoveni zakazek neboli metody
APS, pouze manualn¢ urcuji nejblizsi mozny termin zhotoveni na zaklad¢ zaplanovaného
vytiZzeni strojii. Takto urcené terminy zhotoveni zakézek jsou jen hrubym odhadem, které
se nedafi v n€kterych ptipadech plnit. Spolecnost by tedy méla zvazit zptesnéni urceni
téchto terminti pomoci zohlednéni dostupnosti materidlu, uvolnéni kapacit zdroji

a prubézné doby dodavek materidlu pomoci aplikaci APS.

Ve shrnuti spolecnost systém vyuziva predev§im jako ndstroj pro generovani piehledii
dat a informaci, na zadklad¢ kterych nasledné¢ vedouci pracovnici rozvrhuji a planuji

vyrobu.
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6 Doporuceni pro budouci vyuziti IS

Na zéklad¢ predchozi analyzy vyuziti informa¢niho systému pro planovani a fizeni
vyroby jsou v této kapitole predstaveny dva navrhy pro budouci vyuziti. Prvni doporuceni
se tyka implementace systému APS pro zefektivnéni planovani vyroby a dodrzeni
terminti zakazek. Druhy névrh predstavuje zavedeni CasteCné bezpapirové vyroby
a automatizaci sbéru dat v podob¢ vyuziti QR koda za podpory souc¢asného informacniho

systému.

6.1 Zavedeni APS

Jelikoz si spolecnost zakladéa na dobrych vztazich se zakazniky a spole¢nost usiluje o to
stat se vyznamnym a spolehlivym dodavatelem ve svych hlavnich aktivitich, bych
spolec¢nosti doporucdila zvazeni zavedeni systému Advanced Planning and Scheduling
(APS). Spole¢nost mize APS vyuZzivat nejen pro planovani a rozvrhovani vlastni
produkce, ale také ptipadné¢ pro ftizeni celého dodavatelského ftetézce, kdy Ize

k algoritmiim APS vyuzit metody SCM

Implementace této aplikace by zajistila nejen efektivni plnéni pozadavkl zakaznika,
ale také v€asné dodavky materidlu diky uzké ndvaznosti APS na fizeni dodavatelského
fetézce (SCM). Jelikoz se spolecnost specializuje pfedevSim na vyrobu na zakdzku
(MTO) a montazi na zakazku (ATO), bych spolecnosti doporucila aplikaci APS
s vyuzitim algoritmu Capable-to-Promise (CTP). Tento algoritmus poskytne spolecnosti
veskeré potfebné informace o uvolnéni vyrobnich kapacit a dostupnosti materialu pro
danou zakazku. Spolecnost by tudiz méla pro své zakazniky k dispozici realné terminy

plnéni zakéazek, které jsou z hlediska udrzeni dobrych vztahii podstatné.

Soucasti aplikace APS jsou principy optimalizovaného pldnovani kapacit na zékladé
vyhledéani izkého mista ve vyrobnim procesu. Tento ptistup k planovani vyroby by také
spole¢nosti zajistil plynulejs$i tok materialu vyrobnim procesem a tudiz i k zkréceni
pribézné doby vyroby. Dle grafu zaplanovanych kapacit strojii v predchozi kapitole
je viditelné, Ze Casové vyuZiti n€kterych strojii se proporciondlné vyrazné lisi, tudiz je
mozné, Ze existuje Uzké misto, které urCuje vyrobni takt celého stfediska, a mohlo by

v tomto vyrobnim stiedisku dojit k optimalizaci vyrobnich procest.
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Dle informaci z prehledi IS, spole¢nost K2 atmitec nabizi systémové feseni typu APS,
tudiz by implementace tohoto feSeni mohla byt realizovdna, aniz by spole¢nost musela
prejit na jiny ERP systém. Zavedeni téchto aplikaci by samoziejmé vyzadovalo piesna
data a informace o vyrobnich procesech napfi¢ vSemi vyrobnimi stfedisky spole¢nosti.
Ziskavani dat z vyroby v realném case muize byt zajisténo bud’ zavedenim systému MES,
ktery sbira data pfimo z vyrobnich stroji, anebo pomoci automatizace sbéru dat pomoci

kodi, kterd je jako dalsi doporuceni pro vyuziti IS predstavena v nasledujici podkapitole.

6.2 Automatizace sbéru dat

Spolecnost ve vyrobé stale vyuziva predev§im tisténé verze planu vyroby v podobé
tabulek, které jsou rozmistény po jednotlivych vyrobnich stfediscich a pracovnici smén
musi ruéné zadavat provedené operace to téchto archli. Tento zpisob ukladani informaci
je v dnesni dob€ pomérné zastaraly z hlediska vynaloZzeného ¢asu pro rucni prepisovani
téchto dat do systému, a proto bych spoleCnosti doporucila alesponn castecné

zautomatizovani sbéru dat a zavedeni tzv. bezpapirové vyroby.

Systém K2 nabizi podporu bezpapirové vyroby v podobé automatizace vkladani
informaci do systému pomoci QR kodi. V praxi by to vypadlo tak, ze ke kazdé operaci
v privodce by byl pfifazen QR kod, ktery by pracovnik nacetl vzdy pii zahdjeni této
operace a nasledné po jejim dokoncenim, a tim by byla zaznamenana doba chodu stroje
a spotfeba materidlu pfimo do systému. Tyto privodky by jiz nemusely byt s tisténé
podobé, ale stacilo by skenovat naptiklad piimo z PC. Doposud veskeré podklady pro

vyrobu (privodky, technicky vykres) maji pracovnici k dispozici pouze v tisténé verzi.

V soucasnosti jsou veskeré informace o provedenych akcich na jednotlivych pracovistich
ruéné zapisovany do tabulek, které byly predstaveny v ptedchozi kapitole. Informace
z téchto tabulek musi byt nasledné na konci smény manualné zaddny do informaéniho

systému.

Zavedeni této automatizace sbéru dat by spole€nosti v prvni fad€ uSettilo ¢as, ktery musi
pracovnici vynaloZit pro pfepisovani informaci do systému, ale také by se zamezilo
zbytecnym chybam zpisobenych lidskym faktorem. Déle by okamzit¢ zaevidovani
informaci o pribéhu vyroby umoZznilo porovnani planovanych a skutecnych hodnot

v redlném Case, coZ by ulehc¢ilo zmapovani problematickych mist ve vyrobnim procesu.
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Toto vyuziti QR koédid by mohlo byt také kombinovano s dochazkovym systémem,
kdy naskenovana data pti ukonéeni vyrobni operace identifikuji pracovnika a pracoviste,
coz diky propojeni téchto moduld mimo jiné mtize byt zohledilovano pii zpracovani mezd
a odmén pracovnikii.

Zavedeni automatizace pomoci QR kdédu by samoziejmé vyzadovalo investici do IT
vybaveni pro vSechna vyrobni pracoviste, jako jsou ¢tecky, tablety nebo PC, avsak diky

této postupné digitalizaci a zautomatizovani zadavani dat do systému se spole¢nosti

mohou oteviit nové moznosti pro optimalizaci vyroby a zefektivnéni jejiho planovani.
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Z.avér

Cilem této bakalaiské prace bylo na zakladé teoretickych poznatkli zhodnotit aktudlni
stav vyuziti informa¢niho systému pro planovani a fizeni vyroby ve spolecnosti
HOFMEISTER s.r.0., a nasledn¢ navrhnout doporuceni pro budouci vyuziti sou¢asného

informacniho systému.

V uvodu prace byly vymezeny teoretické pojmy zoblasti vyroby, podnikovych
informacnich systémtl a v zavéru této teoretické Casti prace bylo pfedstaveno nckolik

aplikaci a metod vyuZzivanych k zefektivnéni planovani a fizeni vyroby.

Dale byl ptedstaven podnik HOFMEISTER s.r.o., jeho pfedmét podnikani, vyrobni
¢innost a organizace spolecnosti. Pro zpracovani praktické ¢asti byl pfedstaven soucasny
informacni systém spoleCnosti, a nasledné bylo zanalyzovdno vyuziti tohoto systému

ve vyrobé.

Pii analyze vyuziti informaéniho systému ve vyrobnich stfediscich bylo zjiSténo,
ze zamestnanci veskeré informace o pribéhu vyroby eviduji do tisténych verzi vyrobnich
plant pro sménu, ze kterych je ndsledné potreba tyto informace ru¢né piepsat do systému.
Tento zptsob evidence je ponékud zastaraly, a proto bylo doporouceno zautomatizovat
tento proces sbéru dat pomoci QR kodii. Hlavnimi pfinosy tohoto ¢astecného zavedeni
bezpapirové vyroby je uSetieny Cas pracovnikli na ptepisovani informaci do systému
a zamezeni chybovosti zptisobené lidskym faktorem. Mimo jiné, diky zautomatizovani
zadavani dat do systému se spole¢nosti mohou oteviit nové moznosti pro zefektivnéni
planovani vyroby nebo optimalizaci vyrobnich procesii diky porovnavani planovanych

a skutecnych hodnot v redlném case.

Daéle z ptehledt zakazek dle termint bylo vypozorovano, ze spolec¢nost ma v nékterych
ptipadech problém s plnénim dohodnutych terminii zhotoveni zakézek. Na zaklad¢ tohoto
zjiSténi byla spolecnosti navrhnuta implementace systému APS, kterd by spolecnosti

zajistila urceni ptesnéjSich termint zhotoveni zakdzek a jejich plnéni.

Z vyse uvedeného 1ze konstatovat, Ze bylo zhodnoceno soucasné vyuziti informacniho
systému ve vyrobé, a na zdklad¢ poznatkl byla navrhnuta doporuc¢eni pro mozné budouci

vyuZiti, cil prace byl tedy splnén.
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Priloha A: Graf zaplanovanych kapacit stroji vyrobniho stiediska 91 Reinecker

19.9.2022 10:52:44 1/1
Firma: HOFMEISTER s.r.o. UZivatel: HOFMEISTER

Graf zaplanovanych kapacit stroji

Nézev Do data Proporciondini pomér Dni
KZ [hod]
Brouseni CNC 23.9.2022 : 4
REINECKER 36,00 143
Brouseni TRUTECH 11.10.2022 ‘ 22
9,17 205
méreni Zoller 3.10.2022 | 14
Genius 10,00 144 | |
Omilani vleéné u nas 19.9.2022 D 0
4,00 2
REINECKER SPECIAL 26.9.2022 L 7
16,00 116
REINECKER 17.10.2022 28
STANDARD

20,00 569




Priloha B: Seznam zakazek dle terminti pro stfedisko 91 Reinecker

19.9.2022 11:09:59

ZAKAZKY dle TERMINU

Strana:

1/2

StFedisko: 91 Reinecker

| Zakdzka Odbératel
IN/2021/953 HOFMEISTER
IN/2021/1339 HOFMEISTER
IN/2022/174 HOFMEISTER
IN/2022/310 HOFMEISTER
IN/2021/1191 HOFMEISTER
IN/2022/111 HOFMEISTER
IN/2022/416 - HOFMEISTER
IN/2022/343 HOFMEISTER
IN/2022/485 HOFMEISTER
IN/2021/64 HOFMEISTER
|
[N/2022/570 HOFMEISTER |
[N/2022/473 HOFMEISTER
[N/2022/572 HOFMEISTER
[N/2022/640 HOFMEISTER
20/2022/89 KENNA VOH
IN/2022/723 HOFMEISTER
10/2022/102 KENNA VOH
10/2022/101 KENNA VOH
‘N/2022/737 HOFMEISTER
‘N/2022/763 HOFMEISTER
‘N/2022/764 HOFMEISTER
N/2022/726 HOFMEISTER
10/2022/103 KENNA VOH
N/2022/788 HOFMEISTER
N/2022/794 HOFMEISTER
N/2022/797 HOFMEISTER
N/2022/850 HOFMEISTER
:0/2022/104 KENNA VOH
N/2022/789 HOFMEISTER
N/2022/654 HOFMEISTER
N/2022/657 HOFMEISTER
N/2022/728 HOFMEISTER
N/2022/732 HOFMEISTER
N/2022/742 HOFMEISTER
N/2022/767 HOFMEISTER
N/2022/776 HOFMEISTER
N/2022/777 HOFMEISTER
N/2022/792 HOFMEISTER
N/2022/793 HOFMEISTER
N/2022/796 HOFMEISTER
N/2022/814 HOFMEISTER
N/2022/747 HOFMEISTER
N/2022/756 HOFMEISTER
N/2022/782 HOFMEISTER
N/2022/784 HOFMEISTER
N/2022/795 HOFMEISTER
N/2022/838 HOFMEISTER
N/2022/785 HOFMEISTER
N/2022/860 HOFMEISTER
N/2022/748 HOFMEISTER
N/2022/817 HOFMEISTER

Adresét

Popis Objednévka Netto ména Termin!!l  Zbyvé
0B07720/2, OBO8902/1 destitky ~ N7/2021/968 44 500,00 K& 20.12.2021 -273

15.10.2021

31.12.2021
0B11388/1 destitka bFit N7/2021/1363 11 040,00 K& 15.2.2022 -216

28.01.2022
destitky bit. IP8, IP6 N7/2022/150 39 100,00 K& 31.3.2022 -172
HSS vyhrubniky N7/2022/285 147 600,00 K& 20.4.2022 -152
destitka bFit. N7/2021/1213 104 350,00 K& 30.4.2022 -142

12.01.2022
VBD Wera N7/2022/68 79 550,00 K& 30.4.2022 -142
1 Ostfenl nastrojd dle OB N7/2022/413 37 000,00 K& 27.5.2022 -115
na sklad N7/2022/337 12 972,90 K& 30.5.2022 -112
VHM vrtdk OB11431/2 5,05 N7/2022/367 28 500,00 K¢ 20.6.2022 -91
VHM frézy - na sklad N7/2020/1159 337 235,90 K& 30.6.2022 -81

31.03.2021

30.08.2021

31.12,2021
na sklad N7/2022/552 2 950,00 K¢ 15.7.2022 -66
na sklad N7/2022/466 20 795,55 K¢ 30.7.2022 -51
| VHM frézy N7/2022/542 53 680,00 Ké 30.7.2022 -51
VBD wera - 3 bFity desticky 3 bfity 0,00 K¢ 31.7.2022 -50
VHM vrtéky QVH/4506914235 47 929,18 K& 14.8,2022 -36
VBD WERA N7/2022/726 68 750,00 K& 26.8.2022 -24
VHM vrtaky QVH/4506930912 17 534,95 K¢ 8.9.2022 -11
VHM vrtéky QVH/4506929608 38 650,54 K& 15.9.2022 -4
VHM vystru#nik specidini N7/2022/717 35 250,00 K¢ 15.9.2022 -4
VHM fréza special N7/2022/764 15 500,00 K& 15.9.2022 -4
VystruZnik spec, N7/2022/727 5 375,00 K¢ 15.9.2022 -4
VHM frézy Schrenk N7/2022/736 863 630,00 K¢ 22,9,2022 3
VHM vrtéky QVH/4506933232 22 462,02 K& 23.9.2022 4
Ostfeni N7/2022/798 3 030,00 K¢ 23.9.2022 4
VHM frézy D25 N7/2022/808 9 900,00 K& 23.9.2022 4
Specidini VHM néstroje N7/2022/793 9 670,00 K& 23.9.2022 4
Fréza 3,2x4,2 VHM N7/2022/832 5100,00 K& 23.9.2022 a4
VHM vrtéky QVH/4506934850 21 760,27 K¢ 25.9.2022 6
Ostfeni a poviak N7/2022/801 1 334,00 K¢ 27.9.2022 8
na sklad N7/2022/635 13 502,20 K& 30.9.2022 11
na sklad N7/2022/666 28 240,68 K¢ 30.9.2022 11
na sklad N7/2022/737 39 029,08 K& 30.9.2022 11
na sklad N7/2022/722 5899,20 K& 30.9.2022 11
VBD destitky N7/2022/734 135 950,00 K& 30.9.2022 11
VHM navrtévak N7/2022/773 17 175,00 K& 30.9.2022 11
VHM fréza Shimano 6,35 N7/2022/779 46 000,00 K& 30.9.2022 11
SEH D20 N7/2022/780 72 500,40 K& 30.9.2022 11
na sklad N7/2022/799 9 525,60 K& 30.9.2022 11
na sklad N7/2022/807 6 777,54 K& 30.9.2022 11
N7/2022/805 6 150,00 K& 30.9.2022 11
VHM fréza specidl N7/2022/826 9 450,00 Ké 6.10.2022 17
VBD Wera na sklad N7/2022/759 26 000,00 K& 7.10.2022 18
Fréza SEH D10 N7/2022/757 21 467,60 K& 7.10.2022 18
HS SEH D& N7/2022/787 18 396,50 K& 7.10.2022 18
Vrtdk stup. VHM spee. N7/2022/784 6 350,00 K& 7.10.2022 18
Destitka bFitova VBD N7/2022/804 18 250,00 K& 7.10.2022 18
OstFeni Piston pilky N7/2022/843 17 100,00 K& 7.10.2022 18
VHM frézy Skoda N7/2022/790 173 400,00 K& 11.10.2022 22
Fréza VHM N7/2022/827 5 350,00 K& 13.10.2022 24
VBD Wera desticky N7/2022/756 134 080,00 K& 14.10.2022 25
VHM fréza Shimano D19 N7/2022/833 67 500,00 K& 14.10.2022 25



4

atum:

%

19.9.2022 11:09:59

ZAKAZKY dle TERMINU

Strana:

2/2

StFedisko: 91 Reinecker

Zakdzka Odbératel
IN/2022/877 HOFMEISTER
IN/2022/879 HOFMEISTER
IN/2022/783 HOFMEISTER
IN/2022/835 HOFMEISTER
IN/2022/878 HOFMEISTER
IN/2022/772 HOFMEISTER
IN/2022/836 HOFMEISTER
IN/2022/852 HOFMEISTER
IN/2022/866 HOFMEISTER
IN/2022/875 HOFMEISTER
IN/2022/693 HOFMEISTER
IN/2022/734 HOFMEISTER
IN/2022/755 HOFMEISTER
IN/2022/811 HOFMEISTER
IN/2022/762 HOFMEISTER
IN/2022/815 HOFMEISTER
IN/2022/840 HOFMEISTER
IN/2022/841 HOFMEISTER
IN/2022/862 HOFMEISTER
10/2022/354 NOVEM CAR
IN/2022/851 HOFMEISTER
IN/2022/812 HOFMEISTER
IN/2022/863 HOFMEISTER
IN/2022/864 HOFMEISTER
IN/2022/865 HOFMEISTER
IN/2022/876 HOFMEISTER
10/2022/428 NOVEM CAR
IN/2022/808 HOFMEISTER
IN/2022/810 HOFMEISTER

Adresét

Popis Objednavka Netto ména Termin!!!  Zbyva
ec Vrtdk VHM N7/2022/875 10 980,00 K& 17.10.2022 28
EF Ostfenf Valeverk N7/2022/878 8 400,00 K& 17.10.2022 28
itz VHM Z&u D10 N7/2022/788 5200,00 K& 19.10.2022 30
VHM frézy specidini N7/2022/835 94 310,00 K& 19.10.2022 30
1 Rohlinge h6 VHM F10 N?/2022/876 0,00 K& 19.10.2022 30
bl SEH D10 N?7/2022/776 24 534,40 K& 21.10.2022 32
bl VHM fréza 6,35 N7/2022/848 50 600,00 K¢ 21.10.2022 32
ro Zévitnik tvéfeci N7/2022/842 26 280,00 K& 21.10.2022 32
ol VBD destitky specidini N7/2022/860 32 500,00 K& 21,10.2022 32
Ost¥enf N7/2022/872 4 840,00 K& 21.10.2022 32
na skizd N7/2022/695 22 444,32 K¢ 30.10.2022 41
na sklad N7/2022/730 9 399,77 K& 30.10.2022 41
na sklad N7/2022/758 13 560,10 K¢ 30.10.2022 41
bli VHM frézy N7/2022/816 67 000,00 K¢ 30.10.2022 41
na sklad N7/2022/766 7 847,50 K& 31.10.2022 42
bii VHM fréza 6,4 N7/2022/838 34 800,00 K& 31.10.2022 42
na sklad N7/2022/846 27 004,40 K¢ 31.10.2022 42
Vzorky Wera N7/2022/794 6 850,00 K& 31.10.2022 42
ali SEH D20 N7/2022/870 103 572,00 K¢ 31.10.2022 42
‘e Orovnéni sady kotoule 11v9 4500603694 38 300,00 K& 1.11.2022 43
VBD destitky N7/2022/856 42 600,00 K¢ 12.11.2022 54
na sklad N7/2022/822 35 418,60 KC 30.11.2022 72
na sklad N7/2022/862 4 077,40 K& 30.11.2022 72
na sklad N7/2022/869 2 358,70 K& 30.11.2022 72
na sklad N7/2022/865 15 153,60 K¢ 30.11.2022 72
VBD Wera N7/2022/868 137 950,00 K& 30.11.2022 72
e Orovnani sad s 3 kotoudi 4500506526 18 900,00 K& 21.12.2022 a3
i VHM frézy D10 N7/2022/820 36 801,60 K& 30.12.2022 102
R Lisi advoldvky N7/2022/814 694 000,00 K& 31,5.2023 254

Celkem netto:

4 538 926,50 K&



Abstrakt

Moulisova, V. (2023). Vyuziti podnikovych systémi pro efektivni planovani vyroby

v podniku [Bakalatska prace, Zapadoceska univerzita v Plzni].

Kli¢ova slova: informacni systém, podnik, vyroba, planovani vyroby, fizeni vyroby, ERP

Tato bakaléatskd prace se zabyva vyuzitim podnikovych informacnich systému pro
planovani a fizeni vyroby v podniku. Cilem této bakalafské prace bylo na zakladé
teoretickych poznatki zhodnotit aktudlni stav vyuZziti informac¢niho systému pro
planovani a fizeni vyroby ve spole¢nosti HOFMEISTER s.r.o., a nasledné navrhnout
doporuceni pro budouci vyuziti sou¢asného informacniho systému. V tvodu prace byly
vymezeny teoretické pojmy z oblasti vyroby, podnikovych informaénich systémi a
v zavéru této teoretické casti prace bylo predstaveno nékolik aplikaci a metod
vyuzivanych k zefektivnéni planovani a fizeni vyroby. Dale se prace zabyva analyzou
soucasného stavu vyuziti informacniho systému K2 pro planovani a fizeni vyroby ve
spole¢nosti HOFMEISTER s.r.0., a nasledn¢ jsou ptfedstaveny dva navrhy jeho mozného

budouciho vyuziti.



Abstract

Moulisova, V. (2023). Use of enterprise information systems for efficient production
planning [Bachelor Thesis, University of West Bohemial].

Key words: information system, enterprise, production, production planning, production

control, ERP

This bachelor thesis deals with the use of corporate information systems for planning and
control of production in the company. The aim of this bachelor's thesis was to evaluate
the current usage of the information system for production planning and control
at HOFMEISTER s.r.o. based on theoretical knowledge, and then propose
recommendations for the future use of the current information system. In the beginning
of the thesis, theoretical terms from the field of production, corporate information systems
were defined, and at the end of this theoretical part, several applications and methods used
to efficient production planning and control were presented. Furthermore, the work deals
with the analysis of the current usage of the K2 information system for production
planning and control in the company HOFMEISTER s.r.o. and subsequently two

recommendations for its possible future use are presented.



