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Abstract

Abstract

The dissertation thesis aims to create a proposal for a new process of capacity plan-
ning of manufacturing workers, creation of analytical tool for comparison of planned data
with real data, and analysis of the resulting deviations. The analysis provides explanation of
deviations and identify weaknesses of the planning and manufacturing process. The analytical
tool is tested on data provided by an existing company. The papers conclusion contains pro-
posals for optimization of the designed process.
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Abstrakt

Abstrakt

Cile diplomové prace jsou navrh nového procesu kapacitniho planovani vyrobnich
délnikt, vytvofeni analytického nastroje pro porovnani planovanych dat se skutecnymi a ana-
lyza vzniklych odchylek. Analyza poskytuje vysvétleni odchylek a identifikaci slabych mist
planovaciho a vyrobniho procesu. Analyticky nastroj je testovan na datech, poskytnutych

realnou firmou. Zavér prace obsahuje navrhy na optimalizaci navrhovaného procesu.

Kli¢ova slova: plan, planovani, pfedpovidani, odchylka, analyza odchylek, proces, vyrobni
zavod
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Prehled zkratek

Piehled zkratek

KCK konvergenc¢ni controllingovy koncept,

SAP  podnikovy informacni systém (z némeckého Systeme, Anwendungen und Produkte
in der Datenverarbeitung),

BIS  bezkontaktni identifikac¢ni systém,

FTE ekvivalent zaméstnance na plny pracovni tvazek (z anglického Full-time equivalent),
DV  délnik ve vyrobe,

KVP  nepfetrzity proces zlepSovani,

FSTD vyrobni hodiny,

MSTD strojni hodiny,

TOV  technicka obsluha vyroby,

HR  lidské zdroje (z anglického human resources),

BW  business warehouse,

SOP  zacatek sériové produkce (z anglického start of production),
IST  udava skute¢né hodnoty (z némeckého slovesa sein),

SOLL z némeckého slovesa sollen.
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1 Uvod

Planovani patfi mezi klicové procesy ve stfednich a velkych podnicich a spolecnos-
tech. U mensich podnikt nenf kladen takovy dtraz na procesy planovani. Diky tomuto pro-
cesu jsou stanovené cile, cllové hodnoty a zpusoby jejich dosahovani. Vétsinou ma planovani
vliv na veskeré slozky a aspekty podnikiti, od planovani vyroby az po planovani lidskych
zdroju.

Hlavnimi cili podniku byva trvalé a dlouhodobé dosahovani zisku, uspokojovani po-
tieb zakaznika, budovani dobrého jména firmy a dobrého vztahu k zaméstnancim. Pro do-
sahovan{ vSech téchto cila je planovani podpurnym nastrojem, ktery také dokaze popsat
mozna rizika, ktera by mohla dosazen{ téchto cilt ohrozit. Na zakladé téchto rizik se stanovi
opatfeni, ktera tomuto ohrozeni zabrani.

V této praci se zaméfim na planovani lidskych zdrojt, konkrétné na planovani dél-
nfka ve vyrobé. Tento proces je velmi dulezity obzvlasté u vyrobnich podnika, jejichz vétsi
podil zaméstnancu tvoff pravé délnici. Stanoveni spravnych kapacit ovliviiuje schopnost
podniku vyrobit pozadovany objem produkce, ktery zakaznik ocekava, a diky kterému pod-
nik dosahuje ocekavané trzby. Pocet téchto zaméstnancu také vyrazné ovliviiuje vysi perso-
nalnich nakladua.

Tato prace je zpracovana pro realny podnik a to konkrétné ve spolupraci s controllin-
govym oddélenim tohoto podniku. Jelikoz se jedna o citlivé udaje, neni nazev podniku v této
praci uveden a dany podnik budu nazyvat vyrobnin zavodem XYZ.

Cast prace se zabyva obecnym popisem planovacich procesu a jejich dilezitosti
v podnicich. Dale se podrobnéji zaméfuje na kapacitni planovani pfimo ve vyrobnim zavodé
XYZ.

Stézejni casti této prace je navrh nového procesu planovani poctu délnika ve vyrobé.
Navrhovany proces zohledniuje parametrické vlivy na néj pusobici a vliv celkové pracovni
doby v jednotlivych mésicich.

Dalsi dulezitou casti je analyza odchylek planovanych hodnot, které jsou vystupem
nov¢ navrhnutého procesu planovani, se skute¢nymi hodnotami. Pro tuto analyzu bylo nutné
vytvofit analyticky nastroj v programu Microsoft Office Excel, pomoci kterého je mozné
dané odchylky vysvétlit a prezentovat. Vytvofena analyza a podpurny analyticky nastroj
by mély byt natolik funkcni, aby se nasledné daly pouzivat v daném vyrobnim zavodé XYZ.

Na zakladé porovnani skutec¢nych dat s planovanymi obsahuje prace popis silnych
mist a pfinosu, slabych mist a rizik, které mohou vzniknout béhem samotného planovani
a analyzovani poctu vyrobnich délnikd.

Na zavér této prace jsou navrzeny a testovany dalsi metody a techniky, které by se
daly pfi kapacitnim planovani vyuzit, dale optimalizace procesu, diky kterému ziskavam data
z informacniho systému vyrobniho zavodu XYZ.
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2 Cile prace
Hlavnimi cili diplomové prace jsou:

* vytvofeni nového planovacitho systému mnozstvi vyrobnich délnikd, ve kte-
rém budou zohlednény parametrické vlivy ptisobici na kapacitu délnik,

* realizace vystupniho formulafe, ktery bude pouzit jako podklad pro rozho-
dovani a po schvéleni bude pouzivan béhem celého obdobifi,

* zpracovani analyzy odchylek poctu délnika vyroby, které vzniknou porovna-
nim planovanych hodnot se skutecnymi za dané sledované obdobi,

* vytvofeni podkladu pro analyzu odchylek, ktery bude kazdé obdobi jedno-
duse aktualizovan.

Abychom téchto cili dosahli, je zapotfebi splnit nékolik ukola. Mezi tyto ukoly patii:

* rozbor sbéru dat potfebnych pro analjzu a odhaleni moznych rizik a chyb,

* vytvofeni funkéniho nastroje pro zobrazeni planovanych a skute¢nych hod-

not.
Dalsimi cili této prace jsou:

* analyza slabych mist procesu,

* navrh a optimalizace navrzeného procesu pro dalsi obdobi planovani.

1V praci se uvazuje s obdobim 12-ti po sobé nasledujicich mésict, pocinaje 1. lednem az do 31. prosince.
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3 Rizeni a planovani v podniku

Jednim ze zakladnich pfedpokladt uspéchu podnikti v dnesnim rozsahlém konku-
renénim prostredi, je uspésné a kvalitni fizeni jednotlivych procesu, které se tykaji vSech ob-
lasti a aspektt v podniku. Tato ¢innost vyzaduje rozsahlé mnozstvi informaci, diky kte-
rym vedeni spolecnosti je schopné zhodnotit situaci v podniku, stanovit cile a zptsoby jejich
dosazeni. Zdrojem téchto informaci je systém planovani a rozpoctovani.

Pod pojmem planovani si mizeme piedstavit proces formulovani cili a cest k jejich
dosahovani. Vystup tohoto procesu nasledné oznacujeme jako plan. Jde o vystup, ktery pri-
marn¢ vyjadfuje vécné stanovené cile (prostredky k jejich dosazeni). (1)

Dalsim dtlezitym pojmem je rozpoctovani, coz je proces formulovani hodnotové
vyjadfenych cilt. Vystupy tohoto procesu jsou nasledné rozpocty. (1)

Na zakladé arovné rozhodovactho procesu délime planovani na strategické, taktické
a operativni. Strategické planovani se zaméfuje hlavné na dlouhodoby vyvoj podniku, roz-
hodovani o vétsich investicich, rozvoji lidskych zdroju a investovani do vyzkumu a vyvoje.
Realizace tohoto planovani probiha na drovni vrcholového managementu.

Na niz${ arovni se uplatiuje taktické planovani, které je nastrojem taktického fizeni.
Toto fizeni ma za tkol stanovit a fidit postupy a prostfedky, které vedou k nejefektivnéjsi
realizaci strategie podniku. Probiha pfedevsim na stfedni trovni managementu. Taktické fi-
zeni v porovnani se strategickym je vice konkrétni ve stanovovani cili a postupu. (2)

Operativni planovani probiha na nejnizsi urovni hierarchie planovani a je realizo-
vané v kratkém casovém obdobi. Operativni planovani je velmi tzce spjato s controllingem.

Dle c¢asového hlediska délime plany na dlouhodobé, stfednédobé a kratkodobé.
Casovy horizont dlouhodobych plant je vice jak 5 let. Stfednédobé planovani se pohybuje
v rozsahu jednoho az péti let a kratkodobé planovani byva maximalné rocni.

3.1 Cile a ukoly planovani

Zakladnimi cili a dkoly planovani jsou zefektivnéni rozhodovaciho procesu, za-
bezpeceni koordinace ¢innosti uvnitf organizace, motivace k dosazeni cila podniku, pod-
klad pro pribézné kontrolovani a pruzna reakce na jakékoliv zmény.

Prvnim z hlavnich cfla planovani je tedy zefektivnéni rozhodovaciho procesu.
Béhem planovani je analyzovan budouci vyvoj podnikovych aktivit a jejich komplikaci
vcetné dopadi na fungovani podniku. Nasledné jsou zpracovany a zhodnoceny varianty
fesSeni moznych komplikaci. Tento vystup vyuziva vedeni spolecnosti jako podklad pro
rozhodovani, jak dosahnout danych stanovenych cilt podniku.

Dalsim cilem je zabezpe&eni koordinace &innosti uvnitf organizace. Cinnosti
a funkce v ramci planovani by mély byt navzajem provazané, a to jak z ¢asového hlediska
(propojeni jednotlivych plant — strategickych, operativnich i taktickych), tak z vécného
hlediska (propojeni planu kvality, vyrobnich, personalnich, finan¢nich a dalsich plant)
a z hlediska organiza¢nich urovni (od planu celé firmy, po plany jednotlivych oddélent).
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Pod takovymi ¢innostmi a funkcemi planovani si muzeme predstavit napifklad plano-
vani marketingu, vyroby, nakupu, vyzkumu a vyvoje, planovani obnovy a udrzby hmot-
ného a investicniho majetku, finanéni planovani a planovani lidskych zdrojua.

Ttetim cilem je motivace k dosaZeni cilii podniku. Tim, Ze se jednotlivi vedouci
pracovnici podili na tvorbé planu, nesou za danou ¢ast planovani urcitou odpovédnost.
Tim ziskavaji moznost ovlivnit svou ¢innost{ vyvoj plnéni realnych vysledka.

Abychom mohli posoudit a zhodnotit, zdali se dané cile plni, je nutné, aby byl
v ramci planovani zpracovan podklad pro prabéZné kontrolovani skutecné dosazenych
vysledkt s planovanymi. Sledovanim a analyzou vzniklych odchylek, najdeme mista,
kde se hodnoty nejvice rozchazeji, a navrthneme feseni, jak dany stav vylepsit.

Dalsim dalezitym tkolem planovani je pruZna reakce na jakékoliv zmény
jak uvnitt podniku, tak zmény v okoli podniku, které ho ovliviiuji. Na zaklad¢ analyzy
téchto zmeén, by mély byt plany aktualizovany. (3)

3.2 Planovani lidskych zdroja

Planovani lidskych zdroja ma velky vliv na uspésny rozvoj organizace. Kromé
planovani poctu zaméstnanct, tedy vyrobnich délnfkd a technickohospodatskych pracov-
nfkd, patif do této ¢innosti 1 planovani profesni a kvalifika¢ni struktury organizace a vy-
tvafeni vhodnych pracovnich podminek. Hlavnim cilem planovani lidskych zdroju je do-
sahnout rovnovahy mezi potfebou pracovnich sil a pouzitelnymi zdroji. Stanoveni poctu
zameéstnancu je odvozeno z planu vyroby, odbytu a investic. (2)

Toto planovani je samozfejmé tzce propojeno i s ostatnimi oblastmi planovani,
zejména s planovanim vyroby a finané¢nim planovanim (mzdové naklady, naklady na zvy-
sovani kvalifikace, odstupné, apod.). Dalsim dudlezitym aspektem procesu planovani je
soucinnost vedeni firmy, personalnich poradct, vedoucich jednotlivych utvart spolec-
nosti a controllingu, ktery zpracovava planovaci podklady.
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3.3 Forecasting

Forecasting je proces pfedpovidani budouctho vyvoje organizace na zakladé mi-
nulych a soucasnych dat. Ziskané pfedpoveédi maji velky vyznam pro strategické fizeni
a také pro fizen{ rizik a planovani. Pfi Forecastingu se vyuziva prognostickych metod
a technik. Mezi tyto metody napfiklad patif (4):

* statistické metody a techniky
0 statistické metody prognézovani trendd,
0 casové fady,
0 regresni modely a regresni analyzy,
0 strukturni analyza,
* expertni a kvalitativni prognostické metody
0 vyhodnocovani expertnich odhadu,
O brainstorming,
O brainwritting,
0 Delfski metoda,

* metody zalozené na scénafich.

3.4 ManaZerské ucetnictvi

Systém planu a rozpoctu se povazuje za soucast Siroce pojatého manazerského
ucetnictvi.

Jednim ze zakladnich rysa tcetnictvi vétsich podniki je obsahové oddéleni infor-
maci. Uetnictvi obsahové délime na (5):

e financni ucetnictvi

* vnitropodnikové tGcetnictvi.

Jde o diferencovani ucetnictvi podle toho, kdo je uzivatelem ucetnich informaci
a jaké rozhodovaci ulohy fesi.

Vnitropodnikové ucetnictvi, které se pouziva pro fizeni podnikatelskych procest,
se délf na nakladové ucetnictvi a manazerské ucetnictvi.

Hlavnim cilem nakladového ucetnictvi (Cost Accounting) je poskytovat podklady
pro fizeni podnikatelského procesu v podminkach, kdy o zakladnich parametrech tohoto
procesu jiz bylo rozhodnuto. Nakladové ucetnictvi se vénuje dvéma hlavnim fazim roz-
hodovacich procest. V prvni fazi zjist'uje skute¢né vynalozené naklady a realizované vy-
nosy ve vztahu k prodavanym finalnim vykontm a rovnéz ve vztahu k procesum, ¢innos-
tem a utvarum. Ve druhé fazi porovnava takto rozc¢lenéné naklady s planovanymi hodno-
tami a dava podklady pro kratkodobé a stfednédobé fizeni pomoci odchylek.

Pojem manazZerské ucCetnictvi se pouziva hlavné v anglosaské oblasti, pfipadné
v nove¢jsi némecké literatufe se pouziva ucetnictvi nakladi a vynosu orientované
na rozhodovani. V nasledujicim textu tedy budeme toto tcetnictvi oznacovat jako ma-

nazerské ucetnictvi. (4)
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Manazerské Gcetnictvi mizeme chéapat jako proces méfeni, analyzovani a repor-
tovani financnich a nefinanc¢nich informaci vedeni spolecnosti, s cilem pomoci jim
pii rozhodovani a tim zajistit dosahovani hlavnich cilt organizace. (6) (7)

Toto tcetnictvi navazuje na nakladové ucetnictvi. Hlavni odli$nosti od naklado-
vého ucetnictvi je, ze vyuziva informace jak z nakladového, finan¢niho, ¢i danového ucet-
nictvi, tak i z dalsich subsystému informacniho systému podniku a podnikového okoli.
Nasledné tyto informace zpracovava jako podklady pro fizeni podnikatelského procesu

a jeho subsystému.

3.5 Controlling

Pojem Controlling neni mozné jednoznacné definovat. Veskeré definice, které se
vztahuji ke Controllingu, ho pojimaji rozdilné.

Pro tuto praci jsme pouzili pojeti Controllingu podle pana Horvatha a pana Krale.

Controlling je nastroj fizeni, ktery ma za ukol koordinaci planovani, kontroly
a zajisténi informaéni datové zakladny tak, aby pusobilo na zlepSeni podnikovych vy-
sledku. (7)

Controlling se obsahové déli na dva subsystémy:

* subsystém planovani a kontroly,

* subsystém zajisténi informacni zakladny.

Podle Bohumila Krale by mél byt Controlling zalozen na takzvaném Konvergenc-
nim controllingovém konceptu.

Konvergenéni controllingovy koncept (KCK) je koncept fizeni, jez urcuje hlavni
hlediska, ktera musi byt respektovana pfi navrhu a nasledném fungovani systému fizeni
podniku, a jejich vzajemnou provazanost, ma-li podnik dosahovat urcené vykonnosti.

Hlediska tohoto konceptu vychazeji zejména z poznatkt z praktickych aplikaci
controllingovych prvka a nastroju fizeni v raznych oblastech podnikani. Téchto sedm za-
kladnich skupin hledisek, které shrnuji podstatné principy a nastroje controllingového

piistupu mizeme popsat jako:

* Cilovost — sméfovani veskerého fizeni podniku k plnéni hlavniho cile
a navaznych dil¢ich cila. Hlavnim cilem je platny strategicky cil pro dané
obdobi. Dil¢f cile je soustava cild, které musi byt splnény v jednotlivych
funkcnich oblastech a za dana obdobi.

* Integrace — déleni integrace na obsahovou a formalni. Obsahova inte-
grace vyzaduje propojeni zakladnich prvka podnikového systému fizeni
z hlediska vécné souvislosti. Formaln{ integrace ma za cil propojeni vhod-
nych metod, technik, postupt a programovych prostfedku pro splnéni po-
zadavka pro obsahovou integraci.

* Planovani — proces stanoveni cilt a prostfedku k jejich dosazeni. Plan
musi byt schopen reagovat na zmény okoli a podminek, které ovliviuji
procesy ve firmé. K tomu je zapotiebi pracovat nejen s planovanymi
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a skute¢nymi hodnotami, ale i s hodnotami zpfesnéného planu (forecast).
Nasledné vyhodnocovani odchylek je pak vztahovano jak k pivodnim
planovanym hodnotam, tak k hodnotam zpfesnénym.

* Vyhodnocovani ukazatelt v interakci s rozhodovanim - velky daraz
controllingu na pravidelné a disledné vyhodnocovani odchylek od plano-
vanych hodnot. Vyhodnocovani muze byt nasledné podkladem pro roz-
hodovani pfi reakci na aktualni stav, ¢i problém. Pfi vyhodnocovani
by mél byt kladen diiraz na vérohodnost dat a na ¢asovou a vécnou inte-
gritu planovanych a skutecnych hodnot velicin.

*  Vybér a aplikace manaZerskych nastroji — pouzivani raznych technik,
metod, programovych nastroji a ovéfenych postupu pfi fidicich ¢innos-
tech. U téchto nastrojt je kladen dtraz na jejich efektivitu.

* Standardizace a formalizace fidicich postupti — stanoven{ zavaznych
nebo doporucenych standardu, postupu a pravidel prabéhu aktivit a ¢in-
nosti. Tyto postupy a pravidla jsou vétsinou zpracovany formou smérnice,
normy nebo pfedpisu, ve kterych je stanoven nejen postup, ale také odpo-
védnosti za dané tkony a terminy.

* Uceni se — aktivn{ a iniciativni pfistup k aplikaci vySe uvedenych mana-
zerskych nastroji. Aktualni rychle ménici se doba vyzaduje schopnost pra-
covniku prubézné se ucit, ptipadné se poucit z aktualnich prabéhu jednot-
livych cinnosti a ziskané poznatky aplikovat v bézné ¢innosti. Zasadni
schopnosti by méla byt vtle pracovnikt se prabézné zlepsovat, iniciativné
hledat co nejlepsi postupy a fesent, zvladat nové nastroje a pozadavky.

3.6 ManazZerské ucetnictvi a Controlling

Pokud bychom chtéli srovnavat manazerské ucetnictvi a controlling, je dulezité
si uvédomit, ze manazerské ucetnictvi je pro nas nastrojem systému fizeni, kdezto con-
trolling samotny povazujeme za systém fizeni, ktery z pozice managementu zajist'uje ko-
ordinaci vsech funkei systému fizeni. Z toho vyplyva, ze manazerské ucetnictvi nemu-
zeme srovnavat s celym controllingem, ale pouze s informac¢nimi nastroji controllingu.

Hlavnim rozdilem je, ze manazerské ucetnictvi se zaklada na hodnotové charak-
teristice informaci, zatimco controlling vyuziva i nepenézni informace. Mazeme tedy fici,
ze informace potfebné pro manazerské ucetnictvi zajist’uje z vétsi casti nakladovy a fi-

nanéni controlling.

Informacni role controllingu urcovana potfebami fizeni je zasadnim sty¢nym roz-
hranim s manazerskym rozhodovanim.
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4  Vyrobni zavod XYZ

V ramci této kapitoly si pfedstavime nas pfedmét zkoumani, tedy vyrobni za-
vod XYZ. Uvedeme si zakladni ukazatele, které jsou pro tento zavod dilezité a potfebné
udaje pro dalsi praci.

4.1 Zakladni popis

XYZ je jednim z vétsich vjrobnich podnikii v Ceské republice, ktety je soucasti
Skupiny spole¢nosti v Evropéz. V ramci Skupiny je XYZ nejvétsim vyrobnim zavodem.
Prodava své produkty vétsinou externim zakaznikam, ale ¢ast produktt mutze byt proda-
vana internim zakaznfkim v ramci Skupiny. Totéz mizeme fici i o nakupovaném materi-

alu.

4.1.1 Rozdéleni vyrobniho zavodu na jednotlivé useky a tymy
Tento zavod je tvofen z nékolika usekd a ty se nasledné rozpadaji na mnoho tymi.

Cely tsek vyroby se sklada z nékolika vyrobnich tymu. Tyto tymy jsou rozdélené
podle zakazniki, produktd, automobilt, nebo pouzitych technologii. Pro ochranu citli-
vych udaji nejsou pfesné nazvy tymu dale v textu uvedeny, ale misto nich se pouzivaji
zkratky. Obrazek 4.1 Rozdéleni vyrobnich tymu zobrazuje dané déleni.

* Garnitury * Vstiikovna
. GM / BMW « LGB e Letovani
* Ford

Obrazek 4.1 Rozd¢leni vyrobnich tymu.

V tymu vstiikovani plastt se vyskytuje n¢kolik desitek vstfikovacich stroja, ne-
boli vstiikolist. Vstfikovaci stroj je mechanicky tvafeci stroj, ktery slouzi k zpracovani
plastt vstifknutim roztaveného materialu do dutiny formy. (8) V ceském zavodeé XYZ
jsou umistény jak klasické malé vstfikolisy pro vyrobu malych a jednoduchych vyliskd,
tak velké umoznujici vyrobu velkych, slozitych ¢i dvou — komponentnich vyliskd,
nebo obstfikovani kovovych vyliskt plastovym materialem. Tento tym je zodpovédny
za vyrobu a kvalitu plastovych vylisku, které dodava k finalni montazi do dalsich vyrob-
nich tymu.

Na ostatnich tymech probiha montaz sestav, napfiklad na tymu Letovan{ mu-
zeme také nalézt specidlni technologie montaze, jako jsou lepeni, svatovani, zalévani a
letovani.

2 Nékolik dalsich zavodu je rozmisténo po Evropé..
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V téchto tymech jsou zaméstnani vyrobni délnici, dale DV. Nasledné je nékolik
DV jesté zaméstnano v oddéleni ZPA. Jako vyrobni délnici jsou ve firmé povazovani
zaméstnanci s profesi montazni délnik a lisafs.

Oddéleni ZPA je oddélentd, které se zabyva vyrobou nahradnich dila. V organi-
zacn{ strukture ZPA spada pod tym Ford.

4.1.2 Produktové skupiny

Jak jiz bylo vyse uvedeno, vyrobn{ zavod je nejvétsim z celé Skupiny a vyrabi se
v ném fada produktt. Jednotlivé produkty se ¢leni do takzvanych produktovych skupin.
Mezi produktové skupiny patii pfedni kapota, dvefe, sedadla, zadni viko / vyklopna zad
a vymezovac toleranci.

3 Lisafi se vyskytuji pouze na tymu vstiikovan{ plasta.
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4.2 Informacni technologie

V soucasné dob¢ je nutnosti, aby vétsi vyrobni zavody mély zajisténou spravnou
podporu z hlediska informacnich technologii. Pro zajisténi funkénitho chodu zavodu
je dualezité, aby zaméstnanci méli k dispozici nejen spravné hardwarové vybaven, ale také
moderni a vykonny software.

Jednotlivé databazové moduly jsou vétsinou vytvofené jednotlivym firmam, za-
vodim a podnikim na miru. Bez téchto systému by bylo velice obtizné shromazd'ovat
a zalohovat takové mnozstvi dat, které je zapotiebi v dnesni dob¢ evidovat a se kterym je

nutné pracovat.

4.2.1 Informacni systém SAP

SAP je podnikovy informacni systém, ktery se pouziva k fizeni obchodnich ope-
raci a zakaznickych vztaht. Pfedstavuje feseni pro automatizaci ¢innosti jednotlivych od-
déleni podniku, ale i procest pfesahujicich ramec firmy. SAP systém obsahuje moduly,
které propojuji rizné ¢asti firmy a umoznuji vétsi efektivitu pii spravé podniku.

Mezi zakladni moduly vyrobniho zavodu XYZ patif:

e SAP FI — finanéni Gcetnictvi,

*  SAP CO - controlling,

e  SAP WF — fizeni obéhu dokumentt,

* SAP HR - lidské zdroje,

* SAP PS - planovani dlouhodobych projektu,

* SAP GUI XT- piizpasobeni uzivatelského rozhrani SAP dle potfeb uzi-

vatele na miru,
* SAP PP - planovani vyroby,
*  SAP MM - skladové hospodafstvi a logistika,
* SAP BW — business warehouse.

4.2.2 Potfebné moduly pro nasi praci

SAP HR se pouziva k zakladni administraci personalistiky. Sleduje procesy od-
ménovani a zpracovani mezd, dale eviduje data k jednotlivym zaméstnancim od kontakt-
nich informaci, po vykazy nepfitomnosti a dal$i potfebné tidaje az do detailt. Dulezi-
tou soucasti SAP HR je organizacni struktura podniku a jeji udrzba.

SAP CO je chapan jako nastroj nad veskerymi moduly tohoto informac¢niho sys-
tému. Zakladnim cilem controllingu je poskytovani informaci (9):

* pro ekonomické fizeni spolec¢nosti vcéetné identifikace odchylek, analyzy
pricin a navrhu,

* wvzniku a prabéhu nakladd a vynost, a to jak na drovni spolecnosti
jako celku, tak 1 ve vztahu k internim ekonomickym jednotkam,

* pro méfeni vikonnosti procest a ¢innosti.
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Hlavnimi procesy, které musi byt CO modulem pokryty, jsou:

* definice ukazatelt vykonnosti a jejich cilovych hodnot,
* planovani a rozpocet,

* analyza a vyhodnoceni odchylek,

* manazersky reporting,

* aplikace nastroju na podporu rozhodovani.

SAP Business Warehouse (SAP BW) je systém, ktery je schopen integrovat data
z ruznych zdroju, a nad témito daty vytvafet reporty. Hlavnim zdrojem dat
pro SAP BW reporty je systém SAP. Tyto reporty nasledné vyuzivaji pfedevsim oddéleni
vyroby, logistiky, controllingu, personalistiky a prodeje. (10)

V jednotlivych modulech budeme pracovat s transakcemi.

Transakci se v systému SAP rozumi kratké kodové oznaceni a funkcionalita, kte-
rou tento kratky kod vyvola po zadani v pitkazovém fadku. Veskery programovy kod
systému SAP, jehoz ucelem je umoznit uzivatelim interakci se systémem je tedy pfifazen

do transakci.

4.2.3 Identifikacni systém BIS

Ve vyrobnim zavodé XYZ je zaveden dochazkovy identifikac¢ni systém BIS..
Tento systém predstavuje pfesnou a rychlou evidenci dochazky zaméstnancu vyuzitim
bezkontaktnich identifikac¢nich ctecek. (11)

Dochazkovy systém zaznamenava casy piichodi a odchodti do zaméstnani véetné
moznosti zadavani duvodu pferuseni pracovni doby. Eviduje saldo odpracované doby.
Dale BIS poskytuje pfistupovy systém, ktery slouzi pro administraci piistupovych prav
pracovnikt do vyhrazenych prostor. V systému se nasledné¢ da nastavit evidovani pfe-
scasu, pfiplatka a pohotovosti.

Jednotliva data se zpracovavaji do prehledt a nasledné se daji zpracovavat a ana-
lyzovat, napfiklad personalnim oddélenim, oddélenim controllingu, pfipadné slouzi

pro ucely vyrobnich tymu.

4 Zkratka BIS znamena bezkontakini identifikeacnt systém.
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4.3 Pocet zaméstnanci
Pro urceni poctu zaméstnancu obvykle pouzivame dvé veliciny:

* fyzicky pocet zaméstnancu,
* pfepocteny pocet zaméstnancu, téz oznacovan zkratkou FTE (z anglic-
kého full — time equivalent).

Fyzicky pocet zaméstnancii vyjadiuje pocet vSech zaméstnanct v dané spolec-
nosti bez ohledu na to, zda pracuji na plny nebo zkraceny tvazek. (12)

FTE je pocet zaméstnanct piepocteny na plny pracovni tvazek. (12)

V soucasné dobé neni ve vyrobnim zavodé XYZ v informacnim systému SAP
nastaven pfepocteny pocet zaméstnancu pro externi pracovniky. Pocet externich pracov-
nikd je tedy evidovan pouze jako fyzicky pocet.

V roce 2016 mél ¢esky vyrobni zavod v kumulaci celkem 1 798,67 FTE. V kate-
gorii DV bylo v kumulaci zaméstnano 824, 93 FTE kmenovych zaméstnanca a 150 ex-
ternich zaméstnancu. Ke 2. 1. 2017 mél zavod XYZ ve stavu (fyzicky pocet zaméstnanct)
celkem 1 975 zaméstnancy, z toho 936 DV. Z téchto 936 zaméstnanct bylo 160 externich
a 776 kmenovych.

Pocet externich zaméstnancu tvofi pomérné velkou cast z celkového poctu vy-
robnich délnfkd. Jednim z cild ve vyrobnim zavodu XYZ je snizovani poctu externich
DV a snaha cilit na kmenové zaméstnance a jejich spokojenost. Davody tohoto zaméru
jsou nasledujici:

*  vys$si naklady na externi zaméstnance, nez na kmenové,
* riziko castych odchodu — zvyseni fluktuace,
* pozadavky ze strany agentur,
* cast¢jsi zaucovani novych zaméstnancu, nez stalych kmenovych.
Pocet vyrobnich délnika je ovlivnén hlavné vysi planovaného objemu produkce

v daném roce a nasledné¢ parametry, jejichz dopad ovliviiuje pocet téchto pracovnikd, jako
napifklad fluktuace, nemocnost, dovolena, apod....

Cilem spolecnosti a tedy jeden z hlavnich tkolu oddéleni nidboru je mit
k 30. 6. 2017 v kmeni 800 DV a k 31. 12. 2017 mit 850 kmenovych délnika vyroby.

Zakladni zpusoby, jak je toho mozné dosahnout jsou:

* snaha o udrzeni stavajicich DV a snizeni jejich odchodu,

* nabor pracovniki z regionu.
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4.4 Fluktuace

Jednim z hlavnich dulezitych témat v oblasti personalistiky je fluktuace.
Fluktuace zaméstnanct je obrat pracovniki v organizaci nebo firmé. (13)

Mira fluktuace se vyjadfuje v procentech. (13) Miru fluktuace mizeme vypocitat
podle nasledujiciho vzorce:

i pocet odchozich zaméstnanct za obdobi
mira fluktuace =

100. 4.1
priamérny pocet zaméstnacl za obdobi i S

Ve firmach bude vzdy jistd mira fluktuace. Fluktuaci mtzeme délit na zadouci
a nezadouci. Urcitd mira fluktuace je nezbytna a nemusi byt negativnim jevem, coz je
v pifipadé¢ zadouci fluktuace.

Mezi zakladni pozitivni pfinosy fluktuace patfi:

* nastup zaméstnancu s novymi zkusenostmi,

* fedéni stereotypu,

* redukce neefektivnich pracovnikd,

* redukce lidi, ktef{ nezapadaji do tymu,

* redukce lidi, ktefi nesouhlasi s kulturou spolecnosti,

* vytvofeni vnitini konkurence mezi pracovniky.

Naopak mezi zakladni negativni dusledky fluktuace patii:

* demotivace a vys$si nejistota stavajicich zaméstnancu,

* snizeni duvéryhodnosti firmy jako kvalitnfho zaméstnavatele,

* ztrata znalost{ (zaskoleni zaméstnanci),

* riziko uniku informaci a obchodniho tajemstvi,

* snizena produktivita,

* ztrata obchodnich pfilezitosti svazanych s odchazejicim zaméstnancem,
* zvysené naklady.

Odchody zaméstnancu ¢lenime podle né¢kolika hledisek:

* podle vypovidajici strany - odchod ze strany zaméstnance / zaméstnava-
tele,

* podle typu odchodu — pfechod v ramei Skupiny / uplny odchod,

* podle typu zaméstnanci — odchody kmenovych / externich zamést-

nancdy.

Vyrobni zavod XYZ se potyka s problémem vyssi fluktuace zaméstnanct, nez
jakou by si vedeni pfedstavovalo. Zejména u vyrobnich délnikd je fluktuace pomérné
vysoka.

V analyzach, mésiénim vyhodnocovani fluktuace ve vyrobnim zavodé XYZ
se pfechod mezi jednotlivymi zavody nepocita do odchodu.
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5  Proces planovani poctu vyrobnich délnika

V této kapitole se seznamime s novym procesem planovani, ktery byl vytvofen
pro rok 2017 ajeho tvorba je jednim z hlavnich cil této prace. Nejdfive si nastinime, jak pro-
bihalo kapacitni planovani v pfechozich letech, a nasledné predstavime a detailnéji popiseme

novy proces planovani.

V pfedchozich letech se ve vyrobnim zavodé XYZ nekladl velky daraz na detailni
zpracovani planu poctu vyrobnich délnikta. Planovani se skladalo z nékolika kroku. Nejprve
se na zaklad¢ planovaného objemu produkce sjednaného prodejci se zakaznikem na nasle-
dujici rok stanovil potfebny pocet zaméstnancti. Tento pocet zaméstnancu byl bran jako
hruby odhad poctu délnika nutny k tomu, aby se dany pozadovany objem produkce vyrobil.

Nasledné bylo zapotfebi k tomuto poctu piipoéist dopady raznych parametrt,
jako jsou nemocnost, viceprace, prostoje, plnéni a prescasy. V poslednim kroku se zohled-
nilo pfeskladnéni v ramci zavodua ve Skupiné a pfipocitala se mozna uspora, ktera by mohla

vzniknout diky procesu zlepsovani.

Pro rok 2017 byl vytvofen novy, detailnéjsi planovaci proces poctu vyrobnich dél-
nikd. Tento proces vychazi z metodiky, ktera byla pouzita v dfivéjsim planovani. Hlavnim
rozdilem oproti pfedchozimu planovani je, ze se odhad poc¢tu DV stanovi na kazdy mésic
zvlast’, podle pfedpokladaného objemu produkce v daném meésici a se zohlednénim fondu
pracovni doby v daném mésici. V minulém procesu se tento pocet DV stanovil jako pra-
mérna hodnota z poc¢tu DV pro cely rok. Pocet DV pottebny k vyrobeni daného objemu
produkce byl tedy konstantni po cely rok.

Nové je v planu zafazen parametr dovolena. Na rozdil od pfedchoziho planovani,
jsou vSechny parametry planované mésicné, nejsou konstantni po cely rok, jako tomu bylo
drive.

Soucasny nastaveny novy proces planovani poctu DV se déli na dvé ¢asti. Prvni ¢ast
popisuje planovani potfebného poctu zaméstnancu na zakladé planovaného objemu pro-
dukce, zohlednéni nabéhu a piipocitani dovolené. Druha ¢ast stanovi pocet zaméstnancu,
ktefi vzniknou ze zapocitani zbyvajicich parametrt, zohledni se mozné pfeskladnéni, dspora
vznikla diky procesu zlepsovani a vybéhy. Nakonec celého planovani se jesté stanovi pocet

externich zaméstnanct.

Pro lepsi pfedstavu byl ke kazdé ¢asti planovaciho procesu vytvofen vyvojovy dia-
gram, popisujici jednotlivé kroky planovani poctu DV. Vyvojové diagramy jsou na Ob-
razku 5.1 Prvni ¢ast planovaciho procesu poctu DV. a na Obrazku 5.2. Druha ¢ast procesu
planovani poctu DV. Cely proces je nasledné vizualizovan pomoci celkového vyvojového

diagramu v pfiloze A.

Detailnéji popis jednotlivych ¢asti je uveden v nasledujicich podkapitolach.
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5.1 Planovani potfebného poctu zaméstnanca na zakladé
planovaného objemu produkce

Pti planovan{ poctu zaméstnancu je nutné nejdfive odpoveédét na otazky:

* jakd ma byt kvalifikace jednotlivych pracovnikt (lisat / montazni délnik),
* jak budou zaméstnanci rozmisténi mezi vyrobni tymy,

* kdy budou zaméstnanci zapotfebi.
Jestlize vime odpovédi na tyto otazky, muzeme pfejit k vypoctu.

Potfebny pocet zaméstnancu stanovime pomoci vykonovych norem, fondu pra-
covni doby a pozadovaného objemu produkce v nasledujicim roce.

Fond pracovni doby nebo také nominalni pracovni fond je dan poctem dni
v roce, od kterého odecteme ne-pracovni dny, tedy svatky, soboty a nedéle. V pifpade,
ze by v podniku byla planovana celozavodni dovolena, odecteme i pocet dnt jejiho trvani.
(2) Fond pracovni doby muze byt vyjadfen ve dnech nebo v hodinach. Na hodiny ho pfe-
vedeme vynasobenim denni pracovn{ dobou, tedy 7,5 hodinami.
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Vykonové normy (vykony) vyjadfuji a urcuji pfedpokladanou spotiebu zivé
prace, vynakladanou na splnéni daného pracovniho ukolu, ktery se vztahuje na souvislou
c¢ast pracovniho postupu. (14)

Normy délime podle toho, zdali se jedna o spotfebu prace ¢lovéka nebo stroje.
Rozlisujeme tedy vyrobni hodiny (FSTD) a strojni hodiny (MSTD). Strojn{ hodiny se po-
uzivaji na tymu vstfikovani plasta.

Pocet zaméstnancti miZeme nasledné vyjadfit jako podil souctu vSech vy-

konovych norem pro dany objem produkce a fondu pracovni doby v daném ob-
dobi.

V nasledujicim textu se budeme setkavat s pojmy nakladové stfedisko, pracoviste
a pracovni postup.

Nakladova stfediska jsou vnitropodnikové utvary, pro které jsou samostatné
sledovany a analyzovany naklady z hlediska odpovédnosti za jejich vyvoj. Pro tato stfe-
diska jsou stanovené rozpocty, které jsou nasledné¢ ve sledovaném obdobi kontrolované.
Kontrola probiha bud’ na bazi pevného rozpoctu (rezijni naklady) nebo jsou naklady pfe-
poctené na skutecny vykon daného stediska (bud’ variabilni naklady, nebo fixn{ a varia-
bilni naklady)s. (15)

Pracovisté je misto, kde zaméstnanec plni podle pokyna zaméstnavatele své pra-
covni dkoly. (16) Jako pracovisté jsou vedeny vechny ve vyrobé pouzivané stroje, strojni
celky, montazn{ linky, ru¢ni a montazni pracovisté. Toto se vztahuje na internf a externi

pracoviste.

Pracovni postup popisuje vSechny operace, které maji byt béchem vyroby prove-
deny. Potfebné materialy jsou dany kusovnikem. K jednotlivym operacim pracovniho po-
stupu jsou pfifazena pracovisté, na kterych probiha vyroba. Postup standardizuje dobu
vyroby a pocet pracovniku nutnych pro vyrobu jednoho kusu a pracovisté, na kterém
vyroba probiha. (17)

Jako zdrojova data pro stanoveni poctu délnika povazujeme data z informacniho
systému SAP. Data obsahuji seznam nakladovych stfedisek a pracovist’, ktera se pod da-
nymi stfedisky vyskytuji. Pro kazdé pracovisté jsou uvedena ¢isla sestav a podsestav pro-
duktt, které se na ném vyrabi. Data jsou mésicni, tudiz jsou pro jednotlivé produkty uve-
deny vykonové normy a mnozstvi, které je zapotiebi vyrobit v daném mésicie.

Nez zacneme pracovat s danym podkladem, musime zkontrolovat, zdali jsou
pro vechny sestavy a podsestavy pfifazené k zavodu XYZ naplanované trzby v infor-
macnim systému SAP. Pokud ano, je to dikaz, ze mizeme pokracovat dale ve zpracova-
vani podkladu. Pokud trzby naplanované nejsou, pfipadné jsou naplanované pod jinym
vyrobnim zavodem v ramci Skupiny, je zapotiebi zkontrolovat u prodejct, jestli je to takto
spravné a ovéfit si, ve kterém zavodé se produkty budou vyrabét.

5 Nakladové stfediska se ¢lenf na: vjrobni, obsluzna a technicka, spravn{ rezie, odbytové rezie, vjrobni rezie a
materidlové rezie.

6 Soubor se zdrojovymi daty se nazyva gdrojova data.xlsx.
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5.1.1 Kontrola vykonovych norem

U kazdého produktu je dulezité zkontrolovat, zdali vykonova norma odpovida
aktualnim normam zadanym v systému SAP. Tyto normy ziskame z pracovnich postupt
jednotlivych produktd. V pracovnich postupech jsou uvedené normy casu.

Norma ¢asu udava v jednotkach ¢asu (v minutach, hodinach apod.), kolik ¢asu
spotfebuje pracovnik nebo pracovni skupina ke splnéni celého pracovniho udkonu
nebo na jejf jednotku vyjadfenou v ks, m, m*, m’, 1, kg, ... (18)

Normy casu by mély byt v pracovnich postupech zadany v minutach a jako jed-
notkové mnozstvi se zadava 1 000 ks.

Vykonovou normu tedy pfevedeme na normu ¢asu podle nasledujictho vzorce:

5 vykonova norma * 60 ,
norma tasu = —— v - #1000 [min] (5.1)
objem pozadované proudukce

Jestlize nam po porovnani norem z pracovnich postupti a norem z podkladu
vzniknou odchylky, nechame tyto normy provéfit u odpovédnych osob.

Jakmile provedeme vyse popsanou kontrolu, posleme jesté data vedoucim jednot-
livych tymu. Ti data pfedaji odpovédnym osobam, aby zkontrolovali, zdali mnozstvi od-
povida jejich vyhledu pozadavkt vyroby, ktery maji k dispozici na nékolik mésica do-
pfedu. Jestlize odpovédné osoby na tymech najdou néjaké nesrovnalosti, provéiime je
a pfipadn¢ upravime.

5.1.2 Vypocet poZadovaného poctu osob z vykonovych norem

Po kontrole norem muzeme tedy pfejit k vypoctu potiebného poctu zaméstnanct
pro vyrobu pozadovaného objemu produkce.

K vypoctu budeme potiebovat mésicni fond pracovni doby pro nasledujici rok.
Fond pracovni doby pro rok 2017 je uveden v Tabulce 5. 1 Fond pracovni doby pro rok
2017.

mésic  1/17 2/17 3/17 4/17 5/17 6/17 7/17 8/17 9/17 10/17 11/17 12/17
pocet
hodin

165,0 150,0 172,5 1350 157,5 1650 1425 172,5 150,0 165,0 157,5 1425

Tabulka 5.1 Fond pracovni doby pro rok 2017.

Pottebny pocet zaméstnanct pocitame na urovni nakladového stediska. Secteme
tedy veskeré vykonové normy na daném stfediskus a nasledné je vydélime fondem pra-
covni doby pro dané mésices.

7 Vypocty jsou provedeny v souboru Kappa DV .xlsx, v listu source KT, bunky [A1:M64].
8 Vypocet je proveden na list¢ FSTD_pred sipravami, bunky [A1:2121].
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Pro jednotlivé vyrobni tymy dostavame tedy hruby odhad poctu zaméstnanct,
ktery je uveden v Tabulce 5. 2 Pocet zaméstnanct vypocteny z pozadavka.

V nize uvedené Tabulce je celkem uvedeno 11 tymu, kdezto v popisu vyrobniho
zavodu XYZ uvadime pouze 8 vyrobnich tymu.

V této Tabulce je také tym Vzorkovna, ktery jsme v pfedchozi kapitole neuvedli.
Béhem planovani jsou nékteré dily pfifazené k tomuto tymu. Jedna se ale vétsinou o vy-
vojové dily, s malym mnozstvim. Na tymu Vzorkovna realné nepracuji vyrobni délnici.
V planovacim procesu je tedy tento tym zahrnut, ale ve vyhodnocovani se jiz neobjevuje.

Dale se v Tabulce 5.2. objevuje nékolik zaméstnanct na Vicepracich a v oddéleni
ZPA. U vicepraci nejde o samostatny tym, ale jedna se o externi viceprace, které spadaji
pod tym Vstiikovani plasti. Oddéleni ZPA je dale pfi porovnani planovanych hodnot se
skute¢nymi analyzované zvlast’.

tym 1/17 2/17 3/17 4/17 5/17 6/17 7/17 8/17 9/17 10/17 11/17 12/17
A 1031 1168 116,8 1167 112,1 1061 832 950 1146 1037 1102 827
B 752 830 820 823 786 748 G644 69,1 801 713 785 57,7
C 73,1 834 837 865 830 780 804 69,1 865 768 846 653
D 71,4 847 853 879 851 767 775 69,6 837 735 802 G644
E 71,7 787 78,7 790 750 71,5 60,8 69,7 80,5 71,6 790 57,9
F 554 595 596 60,0 567 541 379 59,6 60,9 542 599 444
G 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
H 168,0 168,0 168,0 1760 176,0 176,0 176,0 176,0 1760 1760 1760 176,0
I 71,9 80,9 80,7 822 788 738 G663 742 829 730 801 60,6
] of o1 o1 01 01 01 01 01 01 01 01 00
K 50 56 56 57 54 51 46 50 57 51 55 42

Celkem  703,8 769,8 769,5 785,3 759,7 725,2 660,1 696,4 780,0 714,2 763,0 622,3

Tabulka 5.2 Pocet zaméstnancu vypocteny z pozadavka.

5.1.3 Pozadovany pocet lisaii a montaZnich délnika pro tym vstfikovani plasta

Vyse uvedeny postup mizeme pouzit pouze pro montazni tymy. U tymu vstiiko-
vani plasta pouzijeme jako zdroj dat soubor od vedouciho tohoto tymus. Soubor obsahuje
stfediska a k nim jednotlivé vstiikovaci stroje, pfipadné montazni pracovisté. Dale je zde
uveden pocet osob nutny na obsluhu téchto stroja. Tym vstfikovny plastt pracuje v ne-
pfetrzitém provozu, dle vyrobnich kapacit stroje. Nemusime tedy provadét vyse uvedeny

vypocet, jelikoz vime rovnou pozadovany pocet osob pro vyrobu a obsluhu téchto stroju.

9 Jedna se o soubor Vistikovna.xlsx.
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5.1.4 Nabéhy

V kapacitnim planovani nam muze nastat moznost, ze v nasledujicim roce bude
nabihat novy projekt, u kterého v soucasné dob¢ jesté¢ nezname d¢isla dilt, vime pouze
mnozstvi kust, které bude zapotiebi vyrobit, vykonové normy a datum, kdy zacne projekt
nabihat, tzv. SOP. Informace o téchto nab¢hovych projektech zjistime od projektovych

kontroléru, kteff spravuji potfebna data pod takzvanymi ,,pseudo ¢isly“i.

Prepoctem uvedenym v podkapitole 5.1 ziskame pocet délnikti nutny k vyrobé
produktt z nabéhovych projektan. Tento pocet pfipocitaime k pozadovanému mnozstvi
DV, vypocteném v odstavci 5.1.21s.

5.1.5 Dovolena

Zaméstnanci ve vyrobnim zavodé XYZ maji narok na 25 dni dovolené.

Tento udaj je nutné pii planovani zohlednit. XYZ ma denni pracovni uvazek 7,5 hodiny
plus 0,5 hodiny pauzu. Dovolena tedy rocné ¢inf 187,5 hodin.

Procentualni hodnoty dovolené pro obdobi 1. — 9.2016 jsou uvedené v Ta-
bulce 5. 3 Dovolena za obdobi 1-9.2016..
mésic 01/16 02/16 03/16 04/16 05/16 06/16 07/16 08/16 09/16
dovolena [%] 4% 4% 5% 4% 6% 7% 38% 27% 6%
Tabulka 5.3 Dovolena za obdobi 1-9.2016.

Tyto hodnoty vyjadfuji procento kmenovych zaméstnancu, ktefi byli v daném mé-
sici na dovolené. Na zakladé zkuSenosti a dat z minulych let jsme odhadli, jaké budou
procentualni hodnoty dovolené pro nasledujici tft mésice. Pro fijen a listopad jsme stano-
vili dovolenou na 6 %. V prosinci byvaji svatky celozavodni dovolenou, tudiz jsme stano-

vili hodnotu tohoto parametru pro posledni mésic 25 %.

Nasledn¢ jsme si vypocitali pomér jednotlivych mésict k celému roku a vysledné
hodnoty byly pouzity jako parametr dovolena v kapacitnim planovani u montaznich tymdu.
Tabulka 5. 4 zobrazuje odhadnuty parametr dovolené pro montazni tymy.

mésic 1/17 2/17 3/17 4/17 5/17 6/17 7/17 8/17 9/17 10/17 11/17 12/17

dovolena [%] 3% 3% 3% 3% 4% 5% 28% 20% 5% 4% 4% 18%

Tabulka 5.4 Planovany parametr dovolena pro rok 2017.

10 SOP z anglického Start of production. Termin, kdy zacina sériova vyroba urcitého dilu.
11 Data jsou uvedena v listu #dbéhy_source.

12 Vysledné hodnoty pro nabihajici projekty jsou uvedené na listé nabéhy, bunky [O1:29].
13 Zohlednéni nabéht je na list¢ FSTD, bunky [A3:2121].
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Obrazek 5.2 Druha cast procesu planovani poctu DV.

5.2 Zohlednéni parametrti v kapacitnim planovani

V kapacitnim planovani je nutné zohlednit dopad nékolika parametru, které nam
béhem roku mohou ovlivnit pocet zaméstnanct. U kazdého parametru je uvedeno
bud’ jeho procentualni vyjadfeni poctu lidi, nebo pfimo pocet lidi, ktef{ nam diky dopadu
tohoto parametru budou chybét, nebo které uspofime. Pocet délniki se zohlednénim pa-
rametra muzeme vyjadfit nasledujicim vztahem:

pocetpy = DVy,; * [nemp + prostojep — piestasp + (1 — plnénip)]| + vicepracep, (5.2)

kde DV, 43 je pocet délnikt nutny k vyrobé pozadovaného mnozstvi vypocteny
v podkapitole 5.1 Planovani potfebného poctu zaméstnancu na zakladé planovaného ob-
jemu produkce. V tomto poctu jsou zapocitany i nabéhy a dovolena. Indexem P ozna-
cujeme planovanou hodnotu jednotlivych parametrt. Parametry uvedené ve vztahu 5.2
budou pfedstavené v nasledujicich odstavcich (parametr nemp ptedstavuje planovanou

nemocnost.
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Pii planovani pfedpokladame, ze vysledky v pfistim roce budou lepsi, nebo
na stejné urovni jako v roce predchazejicim. Cilem vedeni vyrobniho zavodu XYZ je sni-
zovat pfesc¢asy a prostoje, a samozfejmé nemit horsi plnéni. Jednotlivé urceni parametrt
v aktualnim procesu planovani a jejich vyznam je popsan dale.

5.2.1 Nemocnost

Nemocnost je podil poctu nemocnych zaméstnanct k celkovému poctu zamést-
nanct v daném mésici. Vyjadfuje se v procentech.

Nemocnost na rok 2017 byla stanovena pro vSechny vyrobni tymy stejna. Cilem
bylo mit ro¢ni nemocnost v praméru 9%. Tento cil stanovilo veden{ spole¢nosti. Po od-
souhlasen{ naseho pfedpokladu, zZe jsou lidé nemocni vice v chladnéjsich ro¢nich obdo-
bich (1. a 4. kvartal), byla nemocnost stanovena nasledovnéis:

mésic 1/17 2/17 3/17 4/17 5/17 6/17 7/17 8/17 9/17 10/17 11/17 12/17

nemocnost [%] 12% 12% 11% 7% 7% 7% 7% 7% 7% 11% 11% 11%

Tabulka 5.5 Nemocnost pro rok 2017.

5.2.2 Prostoje

Prostoj je stav, resp. doba, kdy zaméstnanec nemuze konat praci pro pfechodnou
zavadu zpusobenou poruchou na strojnim zafizeni, kterou nezavinil, v dodavce surovin
nebo pohonné sily, chybnymi pracovnimi podklady nebo jinymi podobnymi provoznimi
pficinami. (19)

Prostoje jsme urcili na zakladé prostojt za obdobi 1. - 7. 2016. Jak jiz bylo feceno,
XYZ se snazi snizovat ¢as straveny na prostojich. Po konzultaci s vedenim a vedoucimi
jednotlivych tymu jsme planované procento prostoju na jednotlivych tymech stanovili
podle hodnot za obdobi 1. - 7. 2016 pro kazdy vyrobni tym zvlast’ a tyto hodnoty jsme
snizili o 1,5%1s.

tym 01-07.2016 2017
9,45%  7,95%
8,43%  6,93%
9,05%  8,55%
8,81%  7,31%
8,45%  6,95%
7,36%  5,86%
8,82%  7,32%
9,45%  7,95%

R—=TmHgoO® >

Tabulka 5.6 Prostoje pro rok 2017.

14 Nemocnost je uvedena v listé nemocnost, bunky [A3:72121].

15 Prostoje pfepoctené na osoby jsou na list¢ prostgje, bunky [O3:2121].
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5.2.3 Viceprace

Viceprace se tyka produktu, které nespliuji pozadované specifikace od zakaz-
nfka. Po nasledné opravé, napiiklad prebrousenim, jiz spliuji dané pozadavky a je mozné
je prodavat. Tuto opravu nazyvame vicepraci. (6)

V kapacitnim planovan{ jsme zohlednili dva druhy vicepraci. Prvn{ je takzvana ne-
¢ekana (narazova) viceprace. Pfedpokladali jsme, ze na tuto vicepraci budeme potfebovat
4 % z planovaného stavu zaméstnancti. Tato viceprace je vypoctena na urovni jednotli-
vych vyrobnich tymutus. Druhy typ viceprace je pokracujici viceprace z roku 2016 a je
pouze v tymech C, D, E, I a Fr7.

5.2.4 PrescCasy

Prace pfescas se definuje jako priace konana zaméstnancem na ptikaz zaméstna-
vatele nebo s jeho souhlasem nad stanovenou tydenni pracovni dobu vyplyvajici z pfedem
stanoveného rozvrzeni pracovni doby a konana mimo ramec rozvrhu pracovnich smén.
(20)

Jednim ze zaméra vedeni vyrobniho zavodu XYZ je snizovani pfescasu. Procen-
tudlni vyjadfeni pfescast je v kapacitnim planu pro vSechny vyrobni tymy stejné. Cilem
pro rok 2017 je, aby pfescasy byly na 5 % ro¢niho fondu pracovni dobyzs.

mésic 1/17 2/17 3/17 4/17 5/17 6/17 7/17 8/17 9/17 10/17 11/17 12/17

pfescasy [%] 6% 6% 6% 4% 4% 4% 4% 4% 4% 6% 6% 6%
Tabulka 5.7 Pfescasy pro rok 2017.

5.2.5 Plnéni

Plnéni je pomér mezi ¢asem skutecné stravenym vyrobou pozadovaného mnoz-
stvi produktti, neboli vykonem, a planovanym casem pro vyrobu téchto kusu, ktery je
urcen pomoci normy. Plnén{ se udava v procentech.

Casto se pojem plnéni zaménuje s pojmem produktivita.

Produktivita je ucinnost (efektivnost), s jakou jsou vyrobni faktory vyuzivany
ve vyrobé. Produktivita se tyka vSech podnika, vyrobnich i nevyrobnich, nebot’ vyrobou
v Sirsim slova smyslu se rozumi transformace vstupt v uzite¢né vystupy — vyrobky
¢i sluzby. (21)

Rozdil mezi produktivitou a plnénim je tedy ten, Zze do plnéni se pocita pouze cas
straveny vyrobou celkového mnozstvi kusu, kdezto v produktivité je zahrnut i cas stra-
veny na prostojich, ¢i vicepracich.

Plnéni bylo pro rok 2017 ambiciézné stanoveno na 97,0 %. Hodnota plnéni je

pro viechny tymy stejna.

16 .Vypocet necekané viceprace je na listé viceprice necekand, bunky [O1:2121].
17 Pocet lidi potfebny na druhy typ viceprace je na listé vieprice, bunky [D3:08].
18 Hodnoty a vypocty poctu osob pro pfescasy jsou na listé prescasy, bunky [A3:2121].
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5.3 Dalsi parametry ovliviiujici kapacitni planovani vyrobnich
délnika

5.3.1 KVP

Jak jiz bylo uvedeno v uvodu této kapitoly, pfi planovani vyrobnich délnika
se muze objevit uspora z nepfetrzitého procesu zlepsovani. Tento pojem se zkracené na-
zyva KVP z némeckého Kontinuierlicher Verbesserung. Pfesnéji feceno KVP je klasic-
kym nastrojem provozni efektivity a optimalizace vSech procesu a postupt. Cilem KVP
je systematicky a soustavné zlepSovat stavajici pracovni postupy, procesy, metody, vy-
robky, zafizen{ a pracovni materialy. (22)

Po konzultaci s vedenim vyrobnfho zavodu a vedoucim tymu fizeni uspor pocet
,uspofenych® zaméstnancu plynouci z procesu KVP odpovida hodnotim v Tabulce
5.8 KVP pro rok 2017.

mésic 1/17 2/17 3/17 4/17 5/17 6/17 7/17 8/17 9/17 10/17 11/17 12/17

KVP [FTE] -10 -15 -18 220226 300 32 34 37 41 -44 -46
Tabulka 5.8 KVP pro rok 2017.

Vyse uvedené pocty jsou definovany pro vsechny montazni tymy. Je tedy zapo-
trebi je rozdélit mezi jednotliva stfediska. Proces zlepsovani se tyka vsech montaznich
tymu, tedy vSech ndmi uvedenych tymu bez vstfikovny plastt. Finalni dopady KVP
na urovni jednotlivych stfedisek jsme vypocitali podle nasledujiciho vzorce:

potet DVysr  poCet DVigp,
*

KVPstteqisko = * KVPceikem- (5.3)

pocet DViy,,  pocet DVigigem

Pocty téchto pracovniku jsou nasledné odecteny od celkového odhadnutého po-
¢tu zaméstnancu, ve kterém jsou jiz zohlednény vsechny zminéné parametry. Pod témito
hodnotami si mizeme pfedstavit usporu zaméstnancu, ktera vznikne napfiklad zkracenim
norem casu u jednotlivych produktuo.

5.3.2 Vybéhy

Za vybéhy povazujeme projekty, které se budou pravdépodobné v prubéhu roku
ukoncovat, nebo se bude snizovat jejich planovany objem produkce. Diky ukoncen,
nebo snizen{ produkce nam vznikne uspora zaméstnanct. Pocet pracovniki, které uset-
fime na jednotlivych vyrobnich tymech, ziskame od vedoucich vyrobnich tymui.

19 Vypocet KVP je na list¢ KI”P, v bunikach [03:2122].
20 Uspofeny pocet zaméstnanct diky vybéhum je na list¢ #ybéhy, v bunikach [03:2122].
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5.3.3 Prfeskladnéni

Pfeskladnénim je mysleno pfesunuti vyroby urcitého produktu z / do jiného za-
vodu v ramci Skupiny. V roce 2016 prob¢hlo napiiklad preskladnovani linek z ¢eského
vyrobniho zavodu do jiného evropského zavodu. V roce 2017 se pfedpoklada, ze probéh-
nou nasledujici pfeskladnéntar:

* Preskladnéni montaznich linek z jiného evropského zavodu do zavodu
XYZ. Tento pfesun by mél nastat jiz v lednu 2017 a linka bude umisténa
na tym I. Musime tedy na tomto tymu navysit kapacity.

* Pieskladnéni vyroby ze zavodu XYZ do jiného ¢eského zavodu. Termin
tohoto pfeskladnéni je v dubnu 2017. Jedna se o vyrobu ztymu A,
kde tedy od dubna vznikne mirny pokles kapacit.

5.4 Externi zaméstnanci

Jak jiz bylo uvedeno, ve vyrobnim zavodé XYZ jsou zaméstnani jak kmenovi za-
méstnanci, tak i externi zaméstnanci. Pro plan 2017 jsme pfedpokladali, ze XYZ bude
najimat v praiméru mésicné 150 externich zaméstnanct. V Tabulce 5. 9 Externisti pro rok

2017. je procentualni rozdélen{ externistt napfi¢ montaznimi tymy.

tym 2017

A 23%
B 5%
® 15%
D 9%
E 23%
F 10%
I 15%

Tabulka 5.9 Externisti pro rok 2017.

Tyto hodnoty jsme odvodili ze skutecného stavu poctu externich zaméstnancu
na jednotlivych montaznich tymech. Externisty jsme dopocitali podle nasledujiciho

VZOrce22:

t pocet DVs t 150 5.4
exterlgsiedisko = ——5 < * procento isti * 150. .
stredisko pocet DVt}’/m p externisti ( )
Rozdéleni vyrobnich délnika na externi a kmenové nadale bude slouzit jako pod-
klad pro plan personalnich nakladia. XYZ vynaklada rozdilné naklady na externi zamést-
nance nez na kmenové. Naklady na externi zaméstnance byvaji vétSinou vyssi,

nez na kmenové.

21 Dopad z preskladnéni pfepocten na osoby je na listé preskladnéni, bunky [D3:06].

22 Pocet externista v jednotlivych vyrobnich tymech pod uréitym stfediskem je vypocitan v listé externisti, v bun-
kach [05:2122].
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5.5 Vysledné hodnoty, vystupy a zohlednéni externisti

Vyse popsanym postupem jsme dokazali ziskat planovany celkovy pocet DV
pro rok 2017. Vysledné pocty DV na tarovni nakladovych stfedisek jsou uvedené v listé
SOUHRN KST. V listé jsou dvé tabulky. V prvni tabulce jsou hodnoty zaokrouhleny
na urovni vyrobnich tymu, v druhé tabulce jsou zaokrouhlené uz na trovni kazdého na-
kladového stfediska.

Do finalniho planu jsme pouzili druhou tabulku, tedy pocty délnika zaokrouhleny
na urovni jednotlivych vyrobnich tymu. Finaln{ hodnoty jsou uvedené v Tabulce 5.10 Pla-
novany pocet délnika pro rok 2017.

tym 1/17 2/17 3/17 4/17 5/17 6/17 7/17 8/17 9/17 10/17 11/17 12/17
A 127 144 146 145 139 133 146 141 142 129 137 128
B 92 100 99 97 94 90 103 98 94 85 92 84
C 93 105 103 104 101 95 125 102 103 94 103 96
D 8 100 101 103 101 92 123 101 102 90 95 93
E 91 98 98 95 92 90 103 104 100 90 98 90
F 67 73 73 70 67 64 66 82 72 64 70 64
G 10 10 10 10 10 10 12 11 10 10 10 12
H 199 198 198 189 189 206 251 225 206 209 209 234
1 90 98 98 98 92 & 108 104 98 86 95 88
] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
K 6 7 7 7 6 6 7 7 7 6 6 6
Celkem 81 933 933 918 891 875 1044 975 934 863 915 895

Tabulka 5.10 Planovany pocet délnikt pro rok 2017.
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6  Sbér dat z vyroby

Ve XYZ existuji dva zpuasoby zapisovani vyroby, a to pomoci mzdovych listkd,
nebo pfes Online booking. Ve vétsi ¢asti zavodu se pouziva Online booking. Mzdové listky
se pouzivaji na tymu vstfikovani plastt a na nékolika zbyvajicich strojich z montaze.

6.1 Zapisovani vyroby pomoci mzdovych listka

Pred zacatkem smény predaci rozdaji mzdové listky délnikim na jednotlivych pra-
covistich. Na tyto listky se zapisuje:

* mnozstvi vyrobenych kusu, které jsou v pofadku,
*  pocet zmetkd,

* cas straveny vicepraci (jestlize nastala),

* cas zacatku vyroby,

* cas konce vyroby,

e datum,

e osobni ¢islo zaméstnance.

Po ukonceni smény se mzdové listky predaji zapisovatelkam, které je zadaji do in-
formacntho systému SAP. Data by méla byt zapsana nejpozdéji béhem nasledujiciho dne.

6.2 Zapisovani pfes Online booking

Pti Online bookingu se vyuziva zafizeni ScanPoint. Hlavn{ funkeci tohoto zafizeni
je monitorovani vyroby v realném case. ScanPoint komunikuje s vyrobni linkou, povoluje
vyrobu a zapocitava automaticky vyrobené kusy. Pomoci néj vznikd kompletni piehled
o vyrobe¢.

Pro zahéjeni vyroby je nutné, aby se pracovnik piihlasil pfilozenim osobni karty
ke ¢tecce na ScanPointu. Nasledné obsluha naskenuje etiketu a to ve chvili, kdy na jaké-
koliv ¢asti linky zac¢ina vyroba.

Na etiketé jsou ¢arové kédy. Tyto ¢arové kédy predstavuji ¢islo materialu a mnoz-
stvi, které se ma vyrobit, a ¢islo prepravky, do které se budou vkladat vyrobené kusy.z
Jestlize se jedna o vyrobu produktu, které uz jsou nasledné dodavany zakaznikovi, jsou
kédy unikatni, aby byla zajisténa vazba. V pfipadé, ze se jedna o interni vyrobu, kédy
nemusi byt unikatni. Nasledné na etiket¢ mazeme najit 2D kédy, které obsahuji vSechny
informace dohromady.

U vyrobnich linek jsou vyrobené kusy nacitany na etiketu automaticky. Po vycer-
pani mnozstvi vyzaduje ScanPoint naskenovani nové etikety, jinak by zablokoval linku.
Na ru¢nich pracovistich bez automatického pocitani kusu, se potvrzuje vyrobené mnoz-
stvi na etiketu.

23 Nactenim etikety je tedy kazdy vyrobeny kus provazan s odpovidajicim ¢islem pfepravky, coz dale umoziuje
piresnéjsi zpétné dohledani veskeré vyroby.
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Jestlize nastane pozastaveni vyroby, napiiklad z davodu pfestavky na svacinu,
musi zaméstnanec, obsluhujici dané pracovisté, stisknout tlacitko pauza a vybrat spravny
typ prostoje. Supervizor nebo pfedak nasledné tyto prostoje schvaluje v informacnim sys-
tému SAP. Na schvaleni prostojia maji k dispozici 48 hodin. Pokud se k prostoji nevyjadii,

prostoj je automaticky schvalen.
Ve vyrobé se rozlisuji nasledujici prostoje:

* Prostoje podléhajici schvalovani:

O oprava stroje, cekani na material, kvalita, schiize DV.
* Prostoje nepodléhajici schvalovani:

0 zména typu, uklid na pracovisti, svacina.

V piipadé poruchy linky je nutné, aby stroj opravili pracovnici z oddéleni TOVoa.
Ti maji k dispozict jejich vlastni kédy. Po naskenovani téchto koda je mozné rozjet linku,
aniz by byl prostoj pferusen.

Pii Online bookingu jsou do informacniho systému SAP automaticky evidovany
pouze kusy, které jsou v pofadku. Zmetky jsou evidovany pomoci Redbox karet.

Redbox karty eviduji zmetky, které jsou nasledné pfevedeny na zmetkovy sklad.
V okamziku, kdy obsluha rozpozna zmetek, eviduje ho v této karté. Na konci smény pre-
dak zkontroluje mnozstvi zmetkd v bedné, ktera je na né¢ uréena, s mnozstvim na Redbox
karté. Nasledné tyto bedny i s kartami pfedava do zmetkového skladu.

6.3 Chyby sbéru dat ve vyrobé

Spravné zapisovani vyroby je pro nas velmi dilezitym pfedpokladem pro veskeré
nase nasledné pocinani, od porovnavani skute¢nych a planovanych dat, pfes analyzu od-
chylek a nasledné tvofeni pland. V pfipadé, Ze jsou béhem zapisovani vyroby zjistény
chyby, je nutné na tyto chyby reagovat, odstranit je a vymyslet napravna opatfeni, aby se
jiz neopakovala. Mezi zakladni chyby, které mohou nastat ve vyrobé, patif:

* chybné zapsani idaji do mzdovych listka,

* chyby, které vzniknou pfi prepisovani mzdovych listkti do systému,
* skenovani kodu materidlu z jiné etikety,

* skenovani mnozstvi z jinych etiket,

* skenovani ze starych etiket,

* neptihlaseni / neodhlaseni obsluhy do / ze SAP.

Na veskeré vyse uvedené chyby existuji kontrolni mechanismy (nebo také béehy)
v SAP. Vystupem téchto mechanismt jsou kontrolni protokoly, které maji za dkol denné
fesit spravci kmenovych dat. Nicméné v pfipadé neodhaleni téchto chyb, miizou tyto
chyby ovlivnit produktivitu a plnéni jednotlivych vyrobnich tymu.

24 TOV je zkratkou pro tym technické obsluhy vyroby. Pracovnici tohoto tymu se staraji o provozuschopnost
dlouhodobého majetku podniku.
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7  Porovnani planu se skutecnosti

Béhem planovaciho procesu jsme definovali veliciny, které budeme v ramci daného
ucetniho obdob{ sledovat. Veskeré nase planovani, které jsme popsali v kapitole 5, ma smysl
pouze tehdy, jestlize jsme schopni posuzovat skutecnost se zadoucim vyvojem, provést ana-
lyzu skutecnych hodnota a pfipadnych odchylek od planu. Vzniklé odchylky by nasledné
mohly byt indikatorem slabych mist procesu planovani vyroby a procesu samotného plano-
vani poctu vyrobnich délnikt. V optimalnim pfipadé dokazeme poukazat na moznou pficinu
velkého odchyleni poctu zaméstnanct od planu a provést odpovidajici opatfeni, ktera vrati
proces do pfedem stanovenych mezi.

P1i analyze skutec¢nych dat muzeme vyuzit nasledujici postupy:

* porovnavani v case,
* porovnani mezi jednotlivymi vyrobnimi tymy,
* porovnani podle jednotlivych produkta,
* porovnani planu se skutecnosti, pfipadné planu s o¢ekavanou skutecnosti.
V piipadé¢ zjisténi odchylek pfi uplatnéni vyse uvedenych postupt, je tedy zapottebi
provést analyzu odchylek.

Odchylkou rozumime rozdil mezi skutecnymi a planovanymi hodnotami urcité sle-

dované veliciny.
Odchylky mohou mit fadu pficin:

* chybny vybér planovacich metod a postupt,
* nerealné stanoveni cild,
* existence informacnich bariér,
* chybna skutecna data v informacnim systému.
Vystup analyzy odchylek by mél byt nasledné predan piislusnym odpovédnym oso-
bam jednotlivych oddéleni, kterych se odchylky tykaji, a také vedeni spole¢nosti. Mély by
tvofit podklad pro nasledné rozhodovani pfi fizeni jednotlivych vyrobnich tymau.
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7.1 Zdrojova data

Jednotlivé informace o vyrob¢ se ukladaji v informacnim systému SAP. V piipadé
mzdovych listka je zadaji ru¢né zapisovatelky, v druhém piipadé jsou automaticky naci-
tany pfes ScanPointy. Data pro vyhodnocovani skutec¢nych dat (IST) ziskime tedy z in-
formacniho systému SAP. Pouzijeme jak produktivni CO modul, tak personalni modul.
Pro vyhodnoceni pfes¢ast musime pouzit podklad z dochazkového systému BIS.

Hned v pocatecnim kroku vyhodnocovani, tedy pfi ziskavani potfebnych dat,
se dostavame k prvnimu problému. K vyhodnocovani potfebujeme znat spoustu infor-
maci. V soucasné dobé¢ ziskani vSech potfebnych informaci zabere velké mnozstvi casu,
jelikoz neni jednotny zdroj dat. Je nutné zdrojové soubory stahovat z vice transakci,
coz pojme vétsinu casu pii vyhodnocovani. Na Obrazku 7.1 Vizualizace zdrojovych dat
pro mésicni vyhodnocovani. vidime, Ze pouzivame celkem 6 zdrojovych soubort.

prostoje, vyrobené

T mnozstvi, plnénf,

dOVOlCI’lfl : \ I{\”’P

evidencni
stavy
zameéstnancu

mésicni
vyhodnocovani

Obrazek 7.1 Vizualizace zdrojovych dat pro mési¢ni vyhodnocovani.

Personalni modul nam poskytne v daném mésici nasledujici data:

* pramérny fyzicky pocet zaméstnancu,
* pocet hodin, kdy byli zaméstnanci nemocni,

* pocet hodin, kdy byli zaméstnanci na dovolené.

V soucasné dob¢ musime datové sady pro vyse uvedené tfi parametry stahovat
ze tii transakci, kazdou zvlast’. To je pomérné nepraktické.

V produktivhim modulu nam jako zdroj dat poslouzi transakce Administrace
mzdovych listd a transakce GR55, ktera obsahuje dva vykazy -Vykaz pro ndkladova ste-
diska a Mnozstvi vyrobni objednavky. 2.

25 Zdrojova data z produktivntho modulu jsou v sesité zdroj_072017.xlsx, listy ZLOHN a GR55.
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7.1.1 Transakce - Administrace mzdovych listi

Vystup z transakce Administrace mzdovych druht obsahuje data, kterda pouzi-

vame pro vyhodnocovani jednotlivych parametra.

Pro vyhodnocovani skute¢nych hodnot z téchto dat potfebujeme hlavné znat:

MzdDr - mzdovy druh

Jedna se o ¢iselnou kombinaci, ktera nam urcuje ¢innost, tedy zdali je dané
zpétné hlasen{ prostoj, nebo vyroba. Hodnoty 0200-0299 jsou prostoje,
0309 je svacina, ktera neni brana jako prostoj, 9999 je zamitnuty prostoj
a hodnoty 0100-0199 jsou pro vyrobu.

Material - ¢islo materialu

Pracovisté - ¢islo pracoviste,

Nakl. Stf. - nakladové stfedisko

Na zakladé¢ stfediska urcujeme tym, pod ktery dany zapis vyroby patii.
Zakazka

Cislo zakazky, na kterou se zapisuje vjroba daného produktu.

Zakazka je sbérac nakladu a slouzi prevazne k ocenéni produktu.

Ve vyrobnim zavodé¢ XYZ se eviduje né¢kolik druhu zakazek. Zakladni
clenéni zakazek déli zakazky na vyrobni, zakazky kvality, controllingové
zakazky a PM zakazky (adrzba).

Ve vystupu z transakce Administrace mzdovych druht nas zajimaji pfe-
vazné zakazky vyrobni. Prvnimi zakazkami jsou zakazky zacinajici ¢is-
lem 7*. Jedna se o sbérace vyrobnich nakladd montaznich vyrobnich
tymu. Dale nas zajimaji zakazky zacinajici c¢islem 6*. Tyto zakazky slouzi
k zapisovani vicepraci.

Zavod - ¢islo vyrobntho zavodu

Vykon v HOD

Vykon udava cas straveny na vyrobu uvedeného mnozstvi.
Celk.mnzst

Celkové vyrobené mnozstvi materialu na dané zakazce, které bylo zpétné
zahlaseno.

ImplHod

Udava normu ¢asu z pracovniho postupu. Jedna se o pocet minut na vy-
robu 1 000 ks produkt.

Plnéni

Vypocitané vyrobni plnéni pro danou zahlasenou vyrobu.
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7.2 Popis vypoctu vyhodnoceni odchylek planovaného a
skutecného poctu vyrobnich délnika

Kazdy mésic v ramci mési¢ni uzaverky jsou reportované pocty zaméstnanct a pet-
sonalni naklady na tyto zaméstnance vedeni vyrobniho zavodu XYZ. Veden{ nasledn¢
tyto hodnoty prezentuje a vysvétluje vedeni Skupiny spole¢nosti XYZ.

Celkovou odchylku skutecnych hodnot od planovanych je nutné analyzovat.
K tomu by mél slouzit nové vytvoteny podklad pro analyzu odchylek. Veskeré techniky,
metody a vypocty, které jsou pouzity ve vstupnich souborech a samotném novém pod-
kladu pro analyzy jsou popsany v této podkapitole.

Jak jiz bylo uvedeno, nasim dkolem je analyzovat celkovou odchylku skute¢ného
a planovaného poc¢tu DV a vysvétlit, pro¢ dana odchylka vznikla. Je to odchylka mezi po-
¢tem zaméstnanct, ktery je v daném obdobi veden v informacnim systému SAP a plano-
vanym poctem zaméstnancu.

Vliv na tuto odchylku maji odchylky jednotlivych parametrt a veli¢in, které byly
nadefinované pii planu, viz kapitola 5 Proces planovani poctu vyrobnich délnika.
Vsechny odchylky, pomoci kterych vysvétlujeme celkovou odchylku zaméstnanct,
jsou znazornéné na Obrazku 7.2 Odchylky vysvétlujici celkovou odchylku poctu DV,
strukturované podle modulti SAP a dochazkového systému BIS, odkud data ziskavame.

J IST SAP HR
=4 poitu DV

]
potiuDy €

odchylka PLAN x IST:

1

SAP HR SAPCO BIS
| odchylka | i+}| °g§;‘$a (| odehylka ‘
F =k -
G | G et |
Ly odehylka +\: odchylka |
1 dovolens I plnéni !__.
(-)| adchylia KvP
|
'ﬁ_}i__o?ii:'ﬁ'il'ka
i prostaje
(+ odcﬂylka
}| viceprace |
r_ odchylka
'}i vibény B
+' odchylka |
) nébéhy
”}! odchylka I
|p{esidadnem|

Obrazek 7.2 Odchylky vysvétlujici celkovou odchylku poc¢tu DV, strukturované podle mo-
dultt SAP a dochazkového systému BIS, odkud data ziskavame.z

(—) odchylka, u které plati, Ze ¢im vétsi odchylka, tim vice Setfime lidi,

(+) odchylka, u které plati, ze ¢im vétsi odchylka, tim vice lidi potfebujeme.
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V ramci nasledujicich odstavcu si jednotlivé odchylky uvedené na Obrazku 7.2
pfedstavime a uvedeme jejich vypocet.

Dalsi odchylka, ktera nam pfi vyhodnocovani vznika, je odchylka poctu kmeno-
vych a externich zaméstnanct. Vyssi odchylka v poctu externich zaméstnanct muze vy-
razné ovlivnit celkové personalni naklady, jelikoz externi zaméstnanci maji vyssi pra-

mérné mzdy, nez kmenovi.

7.2.1 Odchylka poctu pracovnikii na zaklad¢ rozdilného objemu produkce

Tato odchylka nastava, jestlize je vyrobeno vétsi, ¢i mensi mnozstvi jednotlivych
materiala. Skutecné mnozstvi ziskame z vystupu transakce Administrace mzdovych dat.
Cilem je zjistit, o kolik vice, v pfipadé¢ vétstho mnozstvi a planované normy, budeme po-
trebovat délnfkt. Samoziejmeé u téchto lidi, ktefi jsou navic, musime zohlednit i plnéni.
Pro vypocet této odchylky pouzijeme vzorec:

_ FSTDppan ( mysr

Amnoistm’ - FPD - 1) (2 - plnénip), (7'1)

Mpran

kde FSTDpp4y jsou planované vykonové normy, FDP je fond pracovni
doby, m;gr je skutecné vyrobené mnozstvi a Mpy 4y je planované mnozstvi, které se ma

vyrobit. IST oznacuje skutec¢na datazr.

Vzorec 7. 1. je odvozen nasledujicim zptsobemos:

* Nejdiive zjistime, kolik lidi jsme potfebovali na vyrobu skutec¢ného
mnozstvi produktd, jestlize bychom uvazovali pouze planovanou normu

FSTDpraAN s TUST
MmprAN FPD '

c¢asu. Tuto hodnotu ziskime z vyrazu

* Niasledné od pfedchoziho vysledku odecteme planovany pocet lidi po-
FSTDpran
FDP °

¢V poslednim kroku zohlednime planované plnéni (plnénip), kdy vysled-

tfebny pro vyrobu

nou odchylku vynasobime 3 %, které ziskime ze vztahu
(2 — plnénip = 2 —97 % = 103 %).

7.2.2 Odchylka z rozdilného plnéni

Jak jiz jsme uvedli v odstavci 5.2.5., pojem plnéni je pomér mezi ¢asem skutecné
stravenym vyrobou pozadovaného mnozstvi produktt, neboli vykonem, a planovanym
¢asem pro vyrobu téchto kust, ktery je urcen pomoci normy.

Odchylka z rozdilného plnéni nastava, jestlize zaméstnanci vyrabéji s rozdilnym

plnénim, nez je planované. Skutecné plnéni zjistime nasledujicim postupem.

27 Jedna se o tfetf osobu némeckého slovesa sein a v Cestiné oznacuje, ze néco je.

28 Vypocet této odchylky pro jednotlivé mésice je v listé material v bunkach [CF3:CR22006].
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Nejdfive si musime vypocitat takzvané SOLL vykony. Tyto vykony pfedstavuji
mnozstvi ¢asu, které by zaméstnanci vynalozili na vyrobu skutecného mnozstvi produkt,
kdyby dodrzovali normu, ktera je zadana v pracovnich planechso.

Pro vypocet SOLL vykonu potfebujeme znat tedy normu, ktera je aktualné¢ pou-
zfvana v téchto pracovnich postupech, a budeme ji oznacovat normagp,;. Najdeme ji
v nasem podkladu z transakce Administrace mzdovych listkt. Konkrétné se jedna o hod-
noty ve sloupci ImplHod, kde je v minutach udany ¢as na vyrobu 1 000 kust materialu.

Nyni tuto SOLL normu dosadime do rovnice 5. 1. a vyjadiime vikonovou normu
neboli vykony. Vypocet je znazornén ve vzorci 7.2..

Myst * NOTMAgpLL
60 x1 000

vykonysor;, = ) (7.2)

kde m;gs7 je skutecné vyrobené mnozstvi. Skutecné plnéni je pomér mezi skutec-
FSTDsorL

nymi vikony a SOLL vykony, tedy plnéni,s; = FSTDysy "

V tuto chvili mazeme piejit k vypoctu odchylky mezi planovanym a skutecnym
plnénim. Vypocteme si tedy, kolik lidi vyrobi skute¢né mnozstvi se skutecnou normou pfi
planovaném plnéni 97,0 % a od toho odecteme pocet lidi, ktefi vyrobi to stejné mnozstvi
s totoznou normou, ale se skute¢nym plnénim. Vypocet odchylky z rozdilného plnéni je
proveden podle nasledujictho vzorce:

FSTD;sr

Apineni= FDP (plnénippay — plnénisr), (7.3)
kde FDP je fond pracovni doby v daném mesici, FST D;sr jsou skutecné vykony,

plnéni;sr je skute¢né plnéni a plnénip; 4y je planované plnéni, tedy 97,0 %.

7.2.3 Odchylka KVP

Jedna se o odchylku, ktera vznika, pokud se zméni norma casu u jednotlivého
vyrabéného produktu. Pokud se snizi, dopad je pro nas pozitivni, jelikoz usetfime lidi,
v opacném pifpad¢ se jedna o negativni dopad. Odchylku vypocteme podle nasledujictho

VZOrcesi:

_ (F STDsor. FS TDPLAN) mysr
KVP= - *

7.4
FPD’ 7.4)

Mmysr Mpran

29 SOLL je odvozeno z némeckého slovesa sollen, v ¢estine znamena ¢/ by.

30 Tuto normu muzeme nazyvat SOLL normu. Nepouzivame planovanou normu, jelikoz mize nastat situace,
ze se norma béhem obdobi zméni.

31 Odchylky pro jednotlivé mésice jsou vypocteny na listé material v bunkach [CS3:DE22006].
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kde mygr je skutecné vyrobené mnozstvi, Mmp 4y je planovany objem produkce,
ktery se ma vyrobit, FST Dp; 4y jsou planované vykony, FST Dgg;;, jsou aktudlni vykony uve-
dené v pracovnich postupech a FDP je fond pracovni doby.

7.2.4 Odchylky pro nemocnost, dovolenou a poCet zaméstnancu a externist(i

Vypocet odchylek nemocnosti a dovolené neni obtizny. Ze zdrojovych dat ziska-
nych z personalnfho modulu si secteme veskeré hodiny jednotlivych sledovanych velicin
pro kategorii DV na urovni nakladového stfediska. Celkovou sumu hodin, kterou pracov-
nici stravili na dovolené, pfipadné nemoci, pfepocteme na pocet zaméstnancusz. Odchylka
je nasledné rozdil mezi planovanym poctem DV a skute¢nym poctem DV pro danou
velicinu. Jednotlivé odchylky jsou vyjadfeny pomoci vzorce 7.5 a 7.06.

nemocnost;sy
Anemocnost= NeMpran — FDP ) (7.5)
dovolend;gr
Adovolens= AOVppaN — ~ Fpp (7.6)

kde hodnoty mnempruy a dovppyy jsou plinované pocty  lidi
kdezto nemocnost;sr a dovolend,sr jsou skute¢né celkové soucty hodin v daném ob-
dobi. FDP je fond pracovni doby pro sledované obdobf.

Odchylku pro pocet zaméstnanch a externistt ziskame rozdilem planovanych
a skutecnych hodnot na drovni jednotlivych nakladovych stfedisek. Jako skutecné hod-
noty poctu kmenovych zaméstnanct povazujeme pramérné prepoctené stavy v daném
obdobi, tedy FTEs. Externi zaméstnanci jsou v systému evidovani pouze ve fyzickych
stavech. Musime tedy pro né brat v tvahu tuto hodnotu.

U vyhodnocovani této odchylky se muze stat, ze budeme mit zaméstnance, u kte-
rych nastala chyba v kmenovych datechss. Chyby, které mohou vzniknout v datech, bu-
dou popsany v nasledujici podkapitole.

32 Tento pocet muzeme chapat jako pocet pracovniki, za které budeme potiebovat zastup, aby byl dosazen cil,
a to vyrobit pozadované mnozstvi produktu.

33 Planované a skute¢né hodnoty po jednotlivych nakladovych stfediscich pro tyto parametry jsou v listech
nemocnost a dovolena v bunikiach [C3:2124].

34 Vysledné hodnoty pro jednotliva stiediska a tymy jsou v listé plan celkem, v bunkach [C4:2124]. Vysledné
hodnoty pro externi zaméstnance jsou v listé externisti, v bunkach [C4:2123].

35 Pocet téchto pracovniki je uveden jako ,,ostatni a je v bunkach [C123:2123] na list¢ plan celken.
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7.2.5 Odchylka pro pfescasy

Pocet hodin pfescasu ziskame z dochazkového systému BIS. Tento systém spra-
vuje personalni oddélent, tudiz si podklad musime vyzadat od pfislusné odpovédné osoby.
Podklad obsahuje data k jednotlivym osobam. Ke kazdému pracovnikovi mame pfifazené
nakladové stfedisko, pod kterym pracuje. Skutecné hodnoty tedy nasc¢itame na trovni jed-
notlivych nakladovych stfedisek. Nasledné muzeme spocitat odchylku skute¢nych a pla-
novanych hodnots.

Tato odchylka se lisi od ostatnich tim, Zze ¢im vy$si je odchylka, tim vice Setfime
zaméstnancu. U ostatnich odchylek je to opac¢né. Cim vyssi je odchylka, tim mame za-
méstnancu vice. Je to dano tim, ze pokud pracovnici stravi vic ¢asu na pfescase, pracuji

za ¢lovéka, kterého bychom museli najmout na provedeni této prace.

7.2.6 Odchylka pro prostoje

Skute¢né hodnoty pro prostoje ziskime z vystupu transakce Administrace mzdo-
vych druht. Prostoje maji své specifické ¢islo mzdového druhu (0200 — 0299 a 9999). Jed-
notlivé prostoje nascitaime pfes nakladova stfediska a vydélime fondem pracovni doby
pro aktualni obdobi. Nasledné miizeme vysledné hodnoty porovnavat s planovanymis.

7.2.7 Odchylka pro viceprace

Skutec¢ny pocet hodin stravenych na vicepracich zjistime z transakce GR55 a po-
uzijeme Vykaz pro nakladova stfediska. Po zadani stfedisek jednotlivych tymu, ziskame
zdrojovy soubor se zapsanymi hodinami na jednotlivé zakazky. Zakazky, které zacinaji
¢islem 6* se pouzivaji pro viceprace. Secteme tedy pocet hodin zapsany na téchto zakaz-
kach po jednotlivych stfediscich a vydélime fondem pracovni doby pro aktualni obdobi.
Tim ziskame skutecny pocet zaméstnancu, ktefi pracovali na vicepracich. Odchylku
pro viceprace ziskaime odectenim tohoto vypocteného skute¢ného poctu vyrobnich dél-
nikt od planovaného poctu.

7.2.8 Odchylky pro pfeskladnéni, nabéhy a vybéhy

Tyto odchylky vznikaji, jestlize se dany nab¢h, preskladnéni, ¢i vybéh neusku-

teCnis.

Zdali dané pfeskladnéni probéhlo, ¢i nikoli zjistime tak, ze ovéfime v informacnim
systému SAP, jaky zavod ma trzby z prodanych produktd, jejichz vyroba se méla presklad-
nit. Jak jiz jsme uvedli v odstavci 5.3.3 Pfeskladnéni, planované byly dvé preskladnovaci

akce.

36 Skute¢né a planované hodnoty jsou na listé preséasy, buniky [C3:2122].
37 Planované a skutecné pocty prostoju jsou v listé prostoje, v bunikach [C3:2122].

38 Vyhodnoceni odchylek pro nabé¢hy a pieskladnéni je uvedené na list¢ wndbéhy a preskladnéni, v bunkach
[A3:723]. Planované a skutecné hodnoty pro vybéhy jsou v listé yjbéhy, v bunikach [C3:2122].
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Prvni preskladnéni bylo z jiného evropského zavodu do Ceské republiky. Po-
kud tedy dané pfeskladnéni probéhlo, mély by byt trzby z prodeje téchto produkta
pod ceskym vyrobnim zavodem.

Druhé pfeskladnéni byl pfesun do jiného ceského zavodu. Jestlize ma externi
trzby z prodeje produktt vyrobni zavod XYZ, pfeskladnéni neprobéhlo a naopak.

Podobnym zptsobem bychom mohli zjistit, zdali zacaly nabihat planované nové
projekty. Mazeme stejné jako u pfeskladnéni pouzit trzby, pfipadné nam postaci ovéfit,
zdali se mezi vyrobenymi materialy, které ziskame z transakce Administrace mzdovych
druht, nevyskytuji materialy, které patii pod dané nové projekty.

Informace o mozné uspofe, ktera vznikla diky vybihajicim projektam, zjistime
od vedoucich jednotlivych vyrobnich tymu.
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7.3 Rizika a chyby, které mohou vzniknout pfi vyhodnocovani

Kazdy mésic v ramci mésicni uzavérky se prvni pracovni den déla kontrola kme-
novych dat v SAP HR. Béhem této kontroly nachazime nasledujici chyby:

* $patné pfifazeni profese k pracovnikiim a nasledna nesrovnalost mezi pro-
fesi a okruhem pracovnikuis,

* pracovnici jsou stale pfifazeni pod stfedisko, které bylo uzavieno,

* neckorektni pfifazen{ stfedisek k jednotlivym tymutm,

* zaclenéni zaméstnanct s dohodou o pracovni ¢innosti a dohodou o pro-
veden{ prace do stavu,

* $patné pfifazeni pracovnika k nakladovym stfediskum,

* zpétné zadani organizacni zmény u pracovnikt — do pfedchoziho obdobi.

Vyse uvedené chyby jsou nasledné odeslany na personalni oddéleni, kde by mély
administrativn{ pracovnice tyto chyby a nedostatky opravit do tfettho pracovniho dne.
Tento termin je dulezity, jelikoz tfeti pracovni den probiha ve vyrobnim zavodé XYZ
mzdova uzavérka. Kdyby se dané chyby neodstranily, ovlivnily by personalni naklady
a veskeré nasledujici vyhodnocovani.

Dalsim nedostatkem pfi porovnavani skutecného a planovaného poctu zamést-
nancu je chybéjici evidence pramérného pfepocteného stavu u externich zaméstnancu.
Hodnoty tedy mohou byt zkreslujici.

39 Ve vyrobnim zavode se rozlisuji tfi okruhy pracovnika pro kmenové zaméstnance (DV — montazni délnici a
lisafi, DR — rezijni, manipulacni délnici, pfedaci a technicky specialisté a TH — zbyli technickohospodatsti
pracovnici) a tfi pro extern{ zaméstnance (90 — obdoba DV, 91 — obdoba DR a 92 — obdoba TH pro externi
zameéstnance).
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8  Vizualizace vysledki analyzy odchylek

Tvorba podkladt pro rozhodovani je jedna z hlavnich ¢innosti oddéleni controllingu.
Jedna se o celek informacnich a ekonomickych disciplin, jejichz cilem je sbér dat, tfidéni,
analyza a nasledna transformace hodnot na informace, které jsou podstatné pro rozhodovani
na vsech urovnich fizeni podniku. Je tedy nutné, aby ze strany vedeni jednotlivych oddéleni
a managementu byly vici controllingovému oddélenti, vystupy téchto podklada zcela jasné
definovany.

Ukolem controllera je vybrat vhodna vstupni data a pievést tato data za pomoci ana-
Iytickych nastrojia do pozadovaného vystupu. Vstupem pro tyto analyzy jsou vétsinou napla-
novana data a vystupy skute¢nych hodnot z informacnich systému.

Jak jiz bylo uvedeno v kapitole 7 Porovnani planu se skutecnosti, kazdy mésic
jsou v ramci mésicén{ uzavérky prezentované a vysvétlované pocty zaméstnanct a personalni
naklady na tyto zaméstnance vedeni vyrobniho zavodu XYZ a vedeni celé Skupiny spolec-

nosti.

Nasim tkolem tedy bylo, vytvofit nastroj, diky kterému budeme schopni vyse uve-
dené odchylky analyzovat a vysvétlit. V pfedchozich letech se totiz na vysvétleni této od-
chylky nebral takovy duraz.

Abychom dokazali vysvétlit a odavodnit dané odchylky, vytvofili jsme novy podklad
pro analyzu a vyhodnocovan{ odchylek. Na zakladé vysledka v tomto podkladu, se nasledné
komentuje vyse uvedena odchylka v poctu zaméstnanct a celkové odchyleni personalnich
naklada na vyrobni délniky od planovanych.

Nové vznikly soubor je nazvan DV vyhodnocenixlsm. Tento podklad by nasledné
mél slouzit i vedoucim jednotlivych tymu jako detailni pfehled planovanych a skutecnych
dat. Vystupn{ informace tohoto souboru mohou pouzivat pfi dalsim rozhodovani o kapaci-
tach na svych vyrobnich tymech.

Vytvofeny podklad se dale pouziva pro veskeré ostatni analyzy v ramci personalniho
controllingu. Je to jediny souhrnny podklad skute¢nych i planovanych informaci o délnicich
vyroby. Jeho vysledné hodnoty byly pouzity jako zdrojova data pii forecastingu.

8.1 Pozadavky na podklady pro mési¢ni analyzu odchylek

Soubor bude vytvofen pomoci analytického nastroje Microsoft Office Excel.
Mél by byt pfehledny a navrzeny tak, aby s nim dokazali pracovat 1 lidé se zakladnimi
znalostmi Microsoft Office Excel. Soubor bude obsahovat planované a skute¢né hodnoty
jednotlivych parametrt a velicin. Jak jiz bylo uvedeno, tento podklad by mél byt navrzen
tak, aby se pomoci n¢j dala odhalit slaba mista procesu planovani vyroby a procesu sa-
motného planovan{ poctu vyrobnich délnika. Pfipadné, aby bylo mozné odhalit pro jaky
material, produktovou skupinu, pracoviste, stfedisko nebo tym vznikaji nejvétsi odchylky.

Na zaklad¢ vyse uvedenych podminek, je zapotfebi mit data co nejvice detailni.
Vsechny parametry jsme planovali na urovni nakladovych stfedisek. Avsak nékteré para-
metry a veli¢iny jsme schopni porovnavat a vyhodnocovat uz na udrovni materi-
alu, zbylé pouze na urovni jednotlivych stfedisek.
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Parametry, které se daji vyhodnocovat na Grovni materialu, pracovist’ a produk-
tovych skupin:

*  Odchylka na zakladé¢ rozdilného mnozstvi — dopad z trzeb.
*  Odchylka na zaklad¢ rozdilnych norem - dopad z KVP.
*  Odchylka na zaklad¢ rozdilnych norem — dopad rozdilného plnéni.

Vyse uvedené odchylky se daji samozfejmé vyhodnocovat i na urovni stfediska
a tymu. Mezi parametry, které muzeme vyhodnocovat pouze na urovni stredisek a tymu,
patif:

b nemocnost,

e dovolena,

* prostoje,
* viceprace,
* pfescasy,

*  pocet externistu.

Vznikly soubor pro vyhodnocovani DV bude tedy obsahovat vyse uvedena data.
Tento detail bude spise podkladem pro vedouci vyrobnich tymu, pfipadné pro potrebné
analyzy. Pro mési¢ni vyhodnocovani, komentovani a vysvétlovani odchylek nam postaci
souhrn na drovni jednotlivych tymu, kde jsou pozadovana planovana a skute¢na data
pro aktualni mésic a vznikla odchylka. Dale je zde uveden vyvoj skutecnych hodnot v jed-
notlivych mésicich.

Dals$im pozadavkem je jednoducha a rychld aktualizace dat v aktualnim obdobi.
Je vhodné, aby se data dala aktualizovat najednou i po kazdém parametru zvlast’. V pii-
padé¢ vzniku chyby v jednom parametru, staci nasledné upravit pouze tento konkrétni pa-
rametr.

8.2 Zdrojova data

Jak jiz bylo uvedeno v podkapitole 7.1, do souboru vyhodnocovani DV pouzi-
vame celkem Sest vystupua z informacniho systému SAP a jeden vystup z dochazkového
systému BIS. Nejdfive se zaméfime na zdrojova data, ktera ziskame ze SAP HR modulu.

Kazdy mésic se po mzdové uzavérce vytvati prezentace pro zhodnoceni perso-
nalnich dat za dané obdobi. Tato prezentace je nazyvana ve vyrobnim zavodé XYZ
jako HR report. Obsahuje skutecné hodnoty nemocnosti, fluktuace a pocet zaméstnancua
za dané obdobi. Dale jsou zde uvedené informace, tykajici se naboru, skoleni a dalsich
aktivit tykajicich se personalntho oddélen.

Pro tento mési¢ni souhrn idajt se zpracovavaji data ze stejnych vystupa SAP HR
modulu, jako se pouzivaji pro analyzu a vyhodnocovani DV a jesté¢ pro dalsi jiné analyzy,
vykazy a zpracovavané vystupy. Diky tomu vznikl takzvany BEM report, neboli podklad
pro vétsinu analyz v ramci HR controllingu. Navic tento podklad pouzivaji i zaméstnanci
personalniho oddélenti a je zpracovavan kazdy mésic ve firmé uz po n¢kolik let.
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Jako vstupni hodnoty pro parametry nemocnost, dovolena, celkovy pocet zamést-
nancu a pocet externich zaméstnancu pouzijeme tedy zpracovana data z BEM reportu.
Tim zajist'ujeme zaroven konzistenci dat napfi¢ jednotlivymi controllingovymi analyzami
a vystupyso.

Co se tyce vstupnich dat pro parametry prostoje, viceprace, plnéni, KVP a pfe-
scasy, byl navrzen a vytvofen novy podklad pro piipravu vstupnich datu. Do tohoto sou-
boru se vzdy vyexportuji vystupy z transakce Administrace mzdovych listti. Soubor je vy-
tvofen tak, aby se jednotlivé vypocty provadély automaticky a jedinym tkolem controllera
je kontrola dat a pfipadné odhaleni nesrovnalosti.

8.3 Popis makra

Vytvofené makro slouzi hlavné pro aktualizaci dat v jednotlivych mésicich. Jak jiz
bylo zminéno v pozadavcich na dany report, aktualizace dat by méla byt provadéna
pro jednotlivé parametry zvlast’ a nasledné pro vsechny parametry najednou.

V ramci planovaciho procesu se vytvofil seznam aktualnich aktivnich nakladovych
stfedisek a stfedisek, ktera budou zalozena nové pro nasledujici rok. Tento seznam je
pouzit jako zakladni podklad jak uz v samotném souboru pro plan, tak v souboru pro vy-
hodnocovani a zaroven ve vyse zminénych podkladech, které obsahuji zdrojova data.
Dale v souboru pouzivaime seznam vsech materiala, které byly v podkladech pro plan,
viz podkapitola 5.1. Ukolem vytvofeného makra je aktualizace skuteénych hodnot v jed-
notlivych obdobich.

Oba seznamy maji nadefinované fazeni jednotlivych udaji a hodnot. Pro kazdy
parametr a velicinu z kapacitniho planovani je vytvofena funkce, ktera prekopiruje hod-
noty z podklada do souboru pro vyhodnoceni podle zadaného obdobi.

Jestlize v daném obdob{ vzniknou nova nakladova stfediska, pfipadné vyrobi ma-
terialy, které nebyly na planu, skutecné hodnoty k témto stfediskiim a materialam se se-
skupi a vlozi do polozky ,,ostatni* u jednotlivych parametrt a velicin.

Ukazka kédu makra je v pffloze B. Je zde kéd pro parametr nemocnost, ostatni
kédy jsou zalozené na stejném principu, jen se méni umisténi pro ulozeni skute¢nych
hodnot, zdrojovy soubor a umisténi dat jednotlivych parametra ve zdrojovém souboru.

8.4 Harmonogram a postup vyhodnoceni

Veskeré cinnosti, které vedou k vyhodnoceni odchylek poctu DV by mély byt
uskutecnény do patého pracovniho dne aktualniho obdobi. Vétsinu ¢innosti mtzeme pro-
vést az po mzdové mésicn{ uzavérce, kdy uz by se data neméla ménit. Do té doby tento
¢as vyuzivame na kontrolu kmenovych dat a jejich naslednou opravu. Mzdova uzavérka
by méla byt hotova tfeti pracovni den do 12 hodin a poté zac¢ina samotné zpracovani
a analyzovani dat.

40 Soubor s timto reportem se nazyva BEM_2077MO01.x/xs.

41 Soubor s timto podkladem se nazyva zdroj_032077.x/sx.
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Jednotlivé kroky pfipravy dat a podkladii a samotné tvorby souboru pro vyhod-

nocent jsou shrnuty v nasledujicich bodech:

* kontrola kmenovych dat,

* vytvofen{ BFM reportu — 1. podklad pro analyzu odchylek poctu DV,

* vytvofen{ 2. podkladu z transakce Administrace mzdovych dat,

* zpracovani podkladu z dochazkového systému BIS od personalniho od-

délent,

e aktualizace dat,

* analyza odchylek,

* konzultace s odpovédnym pracovnikem z vedeni vyroby k analyze odchy-

lek.

Konkrétni rozpracovani i s odhadem casu stravenych jednotlivymi c¢innostmi,

je na Obrazku 8.1 Harmonogram cinnosti.

‘ Mazev ikolu ‘ Gas

Zatitek

‘ 1. pracovni den ‘ 2. pracovni den | 3. pracovni den | 4. pracovni den | 5. pracovni den |

12|34 (5|6 T (1|22 |4|5([6|7|1|2|2[4]|5|6(7|1[2|2|4(o|6|7|1|2[2]|4]|5(6]|7
Tworba mésicnihe vyhadnocovani DV Sdni 1. prac. den

1 Kontrela kmenowych dat 120 min 1.prac. den
1.1 StaZenivystupl ze SAP HR 15 min 1. prac. den 4
1.2 Aktualizace pfipravenych kontrol 15 min 1. prac. den -
1.3 Analyza nalezenjch chyb 60 min 1. prac. den "
1.4 Odeslani chyb na administrativni pracovnice k opravé 30 min 1. prac. den

2 Cas urteny administrativnim pracovnicim k dofeSeni chyb 1-3. prac. den | |

3 Vylvoreni BEM reportu 105min 3. prac. den :I
3.1 StaZenivystuplze SAP HR 45 min 3. prac. den -
3.2 Aklualizace vistupd 30 min 3. prac. den '.'
33 Kontrola dat 30 min 3.prac. den

4 VytvoFeni 2. podikladu 220min 4. prac. den I:l
4.1 StaZenivystupl ze SAP CO - Administrace mzdovjch dat 20 min 4. prac. den 4
42 AKtualizace a kontrola datv podkladu 15 min 4. prac. den -
43 Kontrola indexd materiald 30 min 4. prac. den -
44 staieniwstupuz GRSS 120 min 4. prac. den 1,
45 Aktualizace a kentrola datv podkladu 15 min 4. prac. den 1
45 Zpracovani podkladu z dochdzkového systému BIS 20 min 4. prac. den

5  Finalni analiza a whodnoceni adchylek 75 min 5. prac. den D
51 Aktualizace skuteEnjch hodnot parametrd 15 min 5. prac. den -
52 Kontrola hodnot a analjza odchylek 30 min 5. prac. den )
53 Konzultace s odpovEdnou osobou z viToby 30 min 5. prac. den

Obrazek 8.1 Harmonogram cinnosti.

7. Obrazku 8.1 Harmonogram ¢innostf jde vidét, ze samotnym zpracovanim pod-

kladd a finalnim vyhodnocenim stravime celkem 6,5 hodiny pracovnfho casu. Nejdelsi

dobu vénujeme ziskavani dat z informacniho systému SAP, konkrétné stahovanim infor-

maci z transakce GR55.

Casy jsou odhadnuty na zikladé probéhnutého vyhodnocovani v mésicich leden

az bfezen roku 2017. Veskeré ¢innosti se mohou v pfipadé vzniku neobvyklych chyb pro-

dlouzit. Navic jsme zavisli na dokonceni a zaslani podkladi z personalniho tymu,

ktery pokud se opozdi, zkrat{ nas ¢as na zpracovani veskerych dat a adaju.
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8.5 Slabé a silné stranky vyhodnocovani

Mezi hlavni piinosy a silné stranky vyhodnocovani patif:

odhaleni chybnych dat a jejich oprava,
podpora vyrobnim tymim v kapacitnim planovani a fizenf lidi,
odhaleni problému, nasledné feseni dané¢ho problému, tvorba napravnych
opatfeni, aby k problému nedoslo,
0 problémy v zapisovani vyroby — kontaktovani vyrobnich tymu a od-
déleni informacnich technologii,
0 vznik vysokych odchylek — zaméfen{ se na dané odchylky a zajisténi,
aby doslo k napravnym opatfenim,
vizualizace skutec¢nych a planovanych hodnot,
snadna aktualizace dat,
pfehlednost,
nastaveni pravidelnych schtzek s vedoucimi vyrobnich tymd,
0 pfedstaveni jednotlivych odchylek,
0 analyza pficin téchto odchylek,

podklad pro nasledujici analyzy v ramci oddéleni controllingu.

Hlavni slabou strankou finalntho vyhodnocovani je informacni sSum mezi jednot-

livymi oddélenimi, ktera se staraji o data tykajici se zaméstnancu a naklada na zamést-

nance. Tim je mysleno informacni propojeni mezi personalnim tymem (konkrétné oddé-

leni administrace) a personalnim controllingem a dale spoluprace v ramci controllingu -

soucinnost produktového controllingu, ktery zodpovida za spravu nakladovych stfedisek,

s personalnim controllingem.

Nasledné je nutna provazanost informaci mezi vyrobnimi tymy a controllingem

a spoluprace vyrobnich tymu s personalnim oddélenim.

Diky vyse uvedenym problémum mohou vzniknout nasledujici chyby:

Chybny seznam stfedisek — nezohlednéni vSech stfedisek, zohlednéni stredi-
sek, ktera budou uzavtena.

Chybny pfifazeni stfedisek k tymiam — pfesun vyroby produktu na jiny tym.
Zaclenéni novych stfedisek do vyhodnoceni — neinformovanost personal-
nfho controllingu.

Ptesun pracovnikt mezi jednotlivymi tymy — Spatné pfifazeni stfediska.
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9  Vyhodnoceni pro 1 Q 2017

Vytvoteny podklad pro analyzu odchylek, ktery je zaloZzen na vypoctech uvedenych
v kapitole 7 Porovnani planu se skutecnosti, se jiz realné pouziva pro vyhodnocovani od za-
c¢atku roku 2017, proto v ramci tohoto odstavce si uvadime jako piiklad vysledky za jednot-

livé kalendarni mésice.

9.1 Leden 2017

V lednu 2017 nam vznikla velika odchylka skute¢ného poctu vyrobnich délnika
oproti planovanému. Celkem bylo ve vyrobnim zavodeé XYZ 77,29 FTE nad plan. Po-
moci analyzy odchylek jsme dokazali vysvétlit pouze 56,84 FTE. Vsechny odchylky jsou
znazornéné na Obrazku 9.1. Analyza odchylek leden 2017.

Dutvodem tak velkého odchyleni od planu byl vétsi objem produkce (tedy dopad
z trzeb), diky kterému jsme pottebovali o 66,6 FTE vice, nez se planovalo. Dalsim davo-
dem byla vysoka nemocnost, ve které jsme se odchylovali o 16,14 FTE. Vysokou od-
chylku nam také vytvofilo plnéni, kde zaméstnanci v lednu plnili pozadované vykony
na 95,2 %, oproti planovanym 97 %. Oproti tomu jsme ,,usetfili“ -15,78 FTE, diky snize-

nym normam a - 13,8FTE diky vybihajicim projektam.

odchylka FTE IST x Plan

Tym ALL
Mésic 0l
Fond pracovni doby 165
IST vykony / PLAN vykony /

Effekty parametry parametry Odchylka
odchylka objemu produkce 761,42 694,82 ¢ 66,60
nabéhy 0,27 0,27 0,00
preskladnéni 3,11 311 0,00
nemocnost b 104,18 88,04 3¢ 16,14
prostoje 31,94 40,43 o -8,49
viceprace b 42,59 48,00 o -5,41
prescasy -40,73 -33,53 ¢ -7,20
plnéni 41,49 16,48 3¢ 25,01
dovolena A 28,75 29,58 -0,83
vybéhy -29,58 -1577 o -13,80
KVP A -25,61 9,83 o -15,78
Celkovy soucet 917,84 861,61 % 56,84
Odchylka FTE IST x Plan
SAP HR )
Odchylka FTE HR SAP x Plan 937,96 861,00 3¢ 76,96
nevysvétleno ® 20,12
EXTERN zaméstnanci

170,25 150,00 3¢ 20,25

Obrazek 9.1 Analyza odchylek leden 2017.
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Zbylych 20,12 FTE tedy momentalné¢ neumime vysvétlit pomoci definovanych

mezi které patif:

* chyby v kmenovych datech,

* nefungujici evidence externich pracovniki pomoci pramérného prepocte-
ného stavu,

* zaskolovani délnikti na vyssi pozice - realné tito pracovnici vykonavaji napfi-
klad praci predaku, ale v kmenovych datech jsou vedeni jako montazni dél-
nici,

* ,neomluvena® absence pracovniki — zaméstnanci jsou ve stavu, ale realné
nedochazeji do prace (nejsou ani na dovolené, ani na nemocenské),

* chyby vzniklé pfi zapisovani vyroby.

Co se tyce chyb v kmenovych datech, v lednu 2017 bylo celkem 8 DV pfifazeno
pod uzaviené nakladové stfedisko, tim padem se nezapsali jejich odpracované vykony.
Tato chyba byla odhalena pfi kontrole kmenovych dat a nahlasena administrativnim pra-
covnicim. Vsech 8 DV bylo nasledné pfifazeno pod platné nakladové stfedisko s plat-
nosti od 1. 3. 2017.

Dalsi odchylka, ktera nam vznikla, je 20,27 externich zaméstnancti nad pu-
vodni planovany pocet. Obé¢ odchylky budou mit pomérné velky dopad do personalnich
nakladta. Obzvlasté vysoka odchylka externich zaméstnanct nam pfinese vysoké perso-
nalni naklady, jelikoz na externi zaméstnance jsou vynalozeny vyssi prumérné naklady
nez na kmenové.

Nyni se zaméfime na nejvétsi odchylky jednotlivych parametri po vyrobnich ty-
mech.

Nejveétsi  odchylka diky vy$simu objemu produkce vznikla v tymech
B (21,35 FTE), I (13,35 FTE) a A (12,33 FTE). V tymu I byla také nejvyssi nemocnost
(5,63 FTE nad plan). Prostoje byly nizs$i nez plan. Viceprace mély jednotlivé tymy
na urovni planu, nebo pod planem. Vyssi pocet pfescasovych hodin mély v lednu 2017
tymy C a A (dohromady 7 FTE). Plnéni bylo nejhorsi v tymech E (9,18 FTE) al
(7,26 FTE). Dovolena se u jednotlivych tymu vyrazné neodchylila od planu. Nejveétsi
uspory diky vybihajicim projektim jsme zaznamenali v tymu H (-14 FTE) a nejveétsi
uspory ze zkraceni norem byly v tymu B (-11,8 FTE).

9.2 Unor 2017

V anoru 2017 se nam odchylka oproti planovanému poctu DV vyrazné snizila
na 29,41 FTE. Oproti pfedchozimu mésici jsme tuto odchylku dokazali pomoci analyzy
vysvétlit téméf celou, a to 30,19 FTE. Nejvétsi dopad byl opét z vyssiho objemu pro-
dukce, diky kterému jsme potfebovali 39,94 FTE nad plan. Zaméstnancum se stale
v unoru nedafilo dosahnout 97% plnéni. Oproti lednu se plnéni mirné zlepsilo na 95,8 %,
pfesto jsme diky plnéni potfebovali 21,06 FTE navic. Tento mésic jsme diky snizenym
normam opét ,,usetfili -14,29 FTE a navysila se odchylka zpusobena vybihajicimi pro-
jekty. Vznikla tedy dalsf tspora zaméstnanca -17,62 FTE.
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V tnoru 2017 se nam navic oproti lednu 2017 zdvojnasobila odchylka externich
zaméstnancu. Celkem jsme méli o 44,1 externich zaméstnanct vice, proti planovanym
150.

Odchylky jsou opét znazornény na Obrazku 9.2 Analyza odchylek unor 2017.

Tym ALL
Mésic . 02
Fond pracovni doby 150
IST vykony / PLAN vykony /

Effekty parametry parametry Odchylka
odchylka objemu produkce 800,70 760,76 3¢ 39,94
nabéhy 0,31 0,31 0,00
preskladnéni 3,38 3,38 0,00
nemocnost . 99,68 9545 | 4,23
prostoje 41,87 45,17 «f -3,29
viceprace : 54,55 48,00 3¢ 6,55
prescasy -40,00 -37,32 D -2,68
plnéni 39,44 18,38 3¢ 21,06
dovolena ) 25,83 25,39 i 0,44
vybéhy -33,50 -15,87 o -17,62
KVP ) -29,06 -14,77 -14,29
Celkovy soucet 963,19 928,87 3¢ 30,19
Odchylka FTE IST x Plan
SAP HR )
Odchylka FTE HR SAP x Plan 962,41 933,00 % 29,41
nevysvétleno v 4 -0,78
EXTERN zameéstnanci

194,10 150,00 3¢ 44,10
odchylka FTE IST x Plan

Obrazek 9.2 Analyza odchylek unor 2017.

9.3 Bfezen 2017

V bieznu 2017 byla odchylka skutecného poctu DV proti planovanému 27,9 FTE
pfes plan. Nejvetsi podil na této odchylce mél opét dopad z vyssitho objemu produkee,
parametry plnéni, KVP a vybchy. Celkem jsme diky vyssimu objemu produkce pottebo-
vali 0 40,85 FTE vice. Plnén{ bylo nejhorsi za cely prvni kvartal a bylo rovno 94,8 %.
Dopad z plnéni je tedy 29,5 FTE navic proti planu. Dopad téchto dvou parametrt zmir-
nila uspora poctu lidi diky KVP -10,27 FTE. Oproti minulému meésici se opét zvysila
odchylka z vybéht, kde vznikla aspora -23,84 FTE. Dale neprobéhl nab¢h nového pro-
jektu na tymu A, diky kterému jsme tedy nepottebovali 6,54 FTE.

Pocet externich pracovnikt se oproti tnoru snizil o 4. Pfesto je ve spolecnosti
40,26 externich pracovnika nad plan.

Odchylky pro bfezen 2017 jsou znazornény na Obrazku 9.3 Analyza odchylek
bfezen 2017.
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Tym ALL
Mé&sic ’ 03
Fond pracovni doby 172,5
IST vykony / PLAN vykony /

Effekty parametry parametry Odchylka
odchylka objemu produkce 801,37 760,52 3¢ 40,85
nabéhy 0,16 6,70 -6,54
preskladnéni 3,33 3,33 0,00
nemocnost A 86,93 88,86 -1,93
prostoje 43,74 46,01 o -2,28
viceprace ) 51,18 48,00 [ 3,18
prescasy -34,78 -37,99 3,20
plnéni 48,24 18,71 3¢ 29,53
dovolena ) 31,54 3,61 -0,06
vybéhy -39,76 -15,92 -23,84
KVP ) -28,00 -17,73 -10,27
Celkovy soucet 963,94 932,11 3¢ 30,94
Odchylka FTE IST x Plan
SAP HR )

960,90 933,00 ¢ 27,90
Odchylka FTE HR SAP x Plan
nevysvétleno g\' -3,04
EXTERN zaméstnanci

190,26 150,00 3¢ 40,26
odchylka FTE IST x Plan

Obrazek 9.3 Analyza odchylek bfezen 2017.

Mésicni vyvoj skutecnych hodnot parametrt a celkového poctu vyrobnich délnikd je
na Obrazku 9.4.

| M&sini vyvoj IST |
Effekty ol 02 03 04 05 06 07 08 09 10 1] 12
odchylka objemu produkce 827,4] 800,7| 8016
nabéhy 03 0,3 0,2 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
preskladnéni 3,1 3,4 33 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
nemocnost T 04,2 99,7 86,9 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
prostoje 31,9 41,9 437 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
viceprace 1 426 54,5 51,2 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
presCasy -40,7| -40,0/ -348 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
plnéni 41,5 39,4 48,2 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
dovolena A 28,7 25,8 31,5 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
vybéhy -29,6 -33,5 -39.8 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
KVP T 256 <291 -28,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
Celkovy souet 983,8] 963,2| 9642
Odchylka FTE IST x Plan
SAP HR
Odehylla FTE HR SAP x Plan 938,0 962,4| 9609 00 00 00 00 00 00 00 00 00
nevysvétleno -45.8 -0,8 -33
EXTERN zaméstnanci

170,3|  194,1| 190,3

odchylka FTE IST x Plan

Obrazek 9.4 Mésicn{ vyvoj skutecnych hodnot.
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9.4 Forecasting

Jak jiz bylo definovano v podkapitole 3.3 Forecasting, forecast je vystup procesu
pfedpovidani budouciho vyvoje organizace na zakladé minulych a soucasnych dat. Na za-
kladé skutecnych dat zaznamenanych za prvni kvartal se béhem dubna ve vSech vyrobnich
zavodech Skupiny tento forecast vytvari.

Pomoci vytvofené analyzy jsme tedy pfipravili podklad pro vedeni, ve kterém jsme
na zakladé skute¢nych hodnot z prvniho kvartalu roku 2017 odhadli budouci vyvoj jed-
notlivych parametra. Pro tento odhad nebyla pouzita zadna prognosticka, ¢i statisticka
analyza. Navrzené hodnoty pro nasledujici mésice zohlednuji veliciny a vystupy, které byly
definované v planu, v kombinaci se skutecnymi hodnotami. Podklad byl nasledné opét
prezentovan vedeni a na zakladé pfipominek upraven.

Vyvoj poctu vyrobnich délnika v nasledujicich mésicich nejvice ovlivni vyssi ob-
jem produkce, nez ktery byl v planu. Dopad vysstho objemu produkce mél za posledni tfi
mésice nejveétsi vliv na odchylku skutecného poctu DV od planu. Pocet DV byl tedy
na zakladé toho navysen o 5 %.

Ostatn{ parametry byly v ramci forecastu upraveny nasledovne:

* nemocnost — hodnoty zustaly stejné, jako byly v planu,

* dovolena — hodnoty zustaly stejné, jako byly v planu,

* viceprace — aprava dle skutecnosti v jednotlivych tymech, pramérna ro¢ni
hodnota se snizila o jedno procento na 5 %,

* pfescasy — hodnoty zistaly stejné, jako byly v planu,

* prostoje — uprava dle skutecnosti v jednotlivych tymech - pramérna rocni
hodnota ale stile zastava na 7 %,

* KVP - aprava dle skutec¢nosti v jednotlivych tymech - navyseni poctu
uspofenych zaméstnancu na zakladé snizeni norem ¢asu — pramérny rocni
odhad uspory ¢inf az - 42 zaméstnancu (oproti planovanym - 30),

* plnéni — uprava dle skutecnosti v jednotlivych tymech - pramérné roc¢ni
plnéni bylo sniZzeno na 95 %, - u vétsiny tymu bylo plnéni snizeno,

* pfeskladnéni — hodnoty zustaly stejné, jako byly v planu,

* nabchy — hodnoty zustaly stejné, jako byly v planu,

* vybchy — zvysSeni poctu uspofenych lidi na vybézich.

Nasledn¢ jsme béhem forecastu zohlednili pocet externich pracovniki. Za prvni
kvartal bylo ve vyrobnim zavodé v praméru o 35 externich zaméstnancu vice v porovnani
s planovanym poctem. Pocet externich zaméstnancta pro nasledujici obdobi byl tedy na-
vysen z planovanych 150 na 190. Cilem vedeni je, aby ve vyrobnim zavodé¢ XYZ bylo
ke konci roku 2017 150 externich zaméstnanci. Vyvoj poctu téchto zaméstnancu tedy
linearné klesa od aktualnich 190 v dubnu na 150 na konci roku.
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10 Navrh optimalizace stavajiciho procesu planovani
a mésic¢niho analyzovani poctu délnikh

V ramci této kapitoly budou popsany navrhy, jak jesté zjednodusit, zefektivnit, zpfes-
nit a zautomatizovat samotny proces planovani a nasledné mésicni zpracovani a analyzovani

dat.

Béhem planovaciho procesu byly navrzeny hodnoty jednotlivych veli¢in a parametri,
které ovliviuji celé kapacitni planovani. Tyto veliciny a parametry byly popsany v podkapi-
tole 5.2 Zohlednéni parametra v kapacitnim planovani. Vétsina téchto parametra byla od-
hadnuta ze skute¢nych dat naméfenych v roce 2016 a to pomoci brainstormingu s vedenim
spolecnosti a vedoucimi oddéleni vyroby.

Prvnim krokem pro zpfesnéni procesu kapacitniho planovani DV by mohlo byt od-
hadovani jednotlivych parametra s vyuzitim prognostickych metod a technik. Nékteré tyto
metody jsme jiz zminili v podkapitole 3.3 Forecasting. Pro pfipomenuti, mezi zakladni pro-
gnostické metody patii naptiklad regresni modely a regresni analyzy, casové fady a vyhodno-
covan{ expertnich odhadu.

Abychom mohli tyto metody pouzit, je zapotfebi mit k dispozici potfebna data.
V soucasné dob¢ jsme schopni z informacniho systému SAP ziskat data tykajici se nemoc-
nosti a dovolené. Pro tyto dva parametry mame data od roku 2010. V nasledujici podkapitole
se tedy pokusime aplikovat nékterou z vyse uvedenych metod na jeden z téchto dvou para-
metrd. Dale by bylo zajimavé a uzitecné analyzovat i ostatni parametry zahrnuté v kapacitnim
planovani, ale momentalné nejsme schopni posoudit, zdali mame potfebna data k dispozici
a vjakém jsou stavu. Co se tyce parametru, které ziskaivame ze SAP CO, ziskavani dat
pro delsi casové obdobi by bylo velmi zdlouhavé a navic momentalné nemame informaci,
jak dlouho se data archivuji. Dalsim parametrem byly pfescasy. Bohuzel nemame dostatecné
informace, co vsechno obnasi ziskavani dat z dochazkového systému BIS, jelikoZ vystup ob-
drzime od personalniho oddéleni.

Kromé parametra z kapacitniho planovani, by dalsim pfinosem mohla byt aplikace
vySe uvedenych metod na pfedpovéd’ mésicnich odchodu vyrobnich délnfka piipadné cel-
kového poctu zaméstnancu.

V ramci této kapitoly tedy zkusime pouzit na odhadovani parametrt jednu z metod,
které jsou zalozené na principu analyzy ¢asovych fad.

Podkapitoly 10.1 Analyza casové fady a 10.2 Analyza casové fady — prakticka cast
jsou zpracované pomoci (23), (24).
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10.1 Analyza ¢asové fady

Abychom se mohli zabyvat metodami analyzy ¢asovych fad, je nutné si pojem
¢asova fada nadefinovat.

Casova fada je specidlnim typem nidhodného procesua.
Nahodnym procesem nazyvame mnozinu nahodnych veli¢in

Y= {Y;ter} (10.1)
kde 7 € R a Y} jsou nahodné veli¢iny z pravdépodobnostniho prostoru (Q, A, p).
Na zakladé charakteru mnoziny 7 rozliSujeme dva typy nahodnych proces:

* procesy s diskrétnim ¢asem (nahodné posloupnosti), T = N,
*  procesy se spojitym ¢asem (ndhodné funkee), T = (0; +00).
Dale na zaklade¢ charakteru stavového prostoru Y; dostavame nahodné procesy
s diskrétnimi nebo se spojitymi stavy.
Hlavnf cile analyzy ¢asovych fad jsou:
* porozuméni mechanismu generujici hodnoty casové fady,

* pochopeni podminek a vazeb mezi jednotlivymi daty,

zvolit model ¢asové fady na zakladé charakteru dat,

odhadnuti parametrt a konstrukce odpovidajictho modelu,

* testovani zvoleného modelu a jeho pifipadné verifikovani,

pfedpovidani hodnot — budoucich, nebo v daném vzorku dat.
Déleni ¢asovych fad:

* podle toho, zda obsahuji ndhodnou slozku - deterministické a stochas-
tické,

podle proménlivé délky intervalu pozorovani ¢asové fady - ekvidistantni
a neckvidistantni,

podle poctu pozorovani — kratkodobé a dlouhodobé,

podle frekvence pozorovani — nizkofrekvencni a vysokofrekvencni,

podle typu velic¢iny — okamzité (stavové veliciny) a intervalové (tokové ve-
liciny).

42 Podstatné pro ¢asovou fadu je chronologické uspofadani dat.
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Pro analyzu ¢asovych fad existuje n¢kolik metod. Mezi hlavni metody analyzy ¢a-
sovych fad patfi:
* expertni (kvalitativni) metody,
» grafické a psychologické metody,
* klasické metody zalozené na dekompozici ¢asovych fad,
* modely zalozené na Box — Jenkinsonové metodologii,
* modely spektralni analyzy,
* vicerozmérné linearni a nelinearni dynamické modely.
Pro odhadovani parametri nemocnosti jsme se rozhodli pouzit metodu zaloze-

nou na dekompozici ¢asovych fad. Postupem této metody se tedy budeme zabyvat v na-
sledujicich odstavcich.

10.1.1 Dekompozice ¢asovych fad

Pii pouziti metody zalozené na dekompozici casové fady pfedpokladame,
ze dokazeme danou ¢asovou fadu rozlozit na jednotlivé slozky. Nejcastéji se setkame s na-
sledujicimi slozkami:

* T(t) je trendova sloZka, kterd zachycuje hlavni tendence vyvoje zkou-
maného jevu za dlouhé obdobi.,
o S(t) je sezénni slozka, coz je pravidelné se opakujici odchylka od tren-

dové slozky. Perioda této slozky je mensi nez celkova velikost sledova-
ného obdobi.,

*  C(t) je cyklicka sloZka, kterd udava kolisani okolo trendu v ddsledku
dlouhodobého cyklického vyvoje,
*  &(t) je residualni sloZka, ktera zahrnuje nesystematické odchylky a vy-
kyvy.
P1i analyze ¢asové fady pomoci dekompozice ¢asovych fad se pfevazné pouzivaji
tfi typy modela:
e aditivni model
Yi =Ty + S + C; + &, (10.2)
*  multiplikativn{ model
Yt = Tt - St * Ct * gt’ (103)
* smiSeny model

Yt == Tt * St - Ct + St. (10.4)
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10.1.2 Testy nahodnosti

Nez za¢neme analyzovat danou ¢asovou fadu a jeji slozky, je nutné si ovéfit,
zdali nejsou data ndhodna. To by znamenalo, ze by model mél nasledujici tvar:

Y, = &, g ~ N(0,0%),nezavislé, t = 1,2, ...,n. (10.5)
Pokud by byly pozorované hodnoty nahodné, poté fadu nejsme schopni rozlozit
na vyse uvedené slozky.

Pro testovani nahodnosti existuje fada testd, napiiklad:

* test zalozeny na bodech zvratu,

* test zalozeny na bodech rustu,

* pofadovy test,

*  Spearmanuv koeficient pofadové korelace,

* poradovy von Neumannuv test nezavislosti.

V nasi praci bude dale pouzit test zalozeny na bodech zvratu. Uvazujme tedy
casovou fadu pro nemocnost a uved' me si postup tohoto testu:

* Test zaloZeny na bodech zvratu

U dané casové fady nejdifve vyfadime sousedn{ hodnoty, které jsou
shodné. Nasledn¢ ur¢ime pocet bodt zvratu S v casové fad¢ délky n. Bodem
zvratu je bod, ktery spliuje nasledujici podminky:

Vi-1 < Ve > Vt+1 nebo Vt—1 > YVt < Ve+1-

Dile plati, e stiedni hodnota ES = (n — 2) 2 a rozptyl varS = lon-2

) ) ..o |S—ES] o s §
Pro velka m ma testova statistika normalni rozdéleni. Tedy zami-

VvarS

tame nulovou hypotézu o nezavislosti dat, pokud tato testova statistika pfekroci
kritickou hodnotu normalniho rozdéleni.

10.1.3 Odhadovani modelt popisujici sloZky Casové fady

Jestlize zjistime, ze hodnoty ¢asové fady nejsou nahodné, mizeme se pokusit mo-
delovat jednotlivé slozky casové fady. Nejdiive se musime rozhodnout, jaky typ modelu
budeme pfi analyzovani pouzivat. Pii dal$im analyzovani nasi ¢asové fady budeme uva-
zovat aditivni model.

Jako prvni se zaméfime na trendovou slozku. Pro popisovani trendu urc¢itymi mo-
dely existuje fada metod. Na zakladé charakteru dat mizeme trend popsat vyuzitim:

* matematickych kfivek pro popis trendu,

* regresnich modeld — linearni regrese a regresni polynomy,

* metodou klouzavych praméra — klouzavé prameéry, vazené klouzavé pru-
méry, polynomialn{ klouzavé praméry,

* exponencidlnim vyrovnavanim trendu.
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Metody klouzavych primért a exponencialnfho vyrovnani se fadf mezi takzvané
adaptival metody vyrovnavani trendu. Tyto metody jsou vhodné pro casové fady,
které méni v ¢ase globalné svij charakter.

V ramci této prace pouzijeme pro popsani trendové slozky matematicky model,
ktery je zalozen na linearn{ regresi.

* linearni regrese

U této metody popisujeme trend pomoci matematické kiivky, konkrétné
obecnou pfimkou, kterda ma tvar:

Vi=p+Btitei=12..,n (10.6)

b

kde & jsou nezavislé nihodné veliciny takové, ze E(g) =0

avar(g;) = o pro viechnai = 1,2,...,n.

Odhady parametrt jsou provadény pomoci metody nejmensich ¢tvercu,
kterou muzeme nalézt napifklad v (23) a (24).

Jakmile mame popsanou trendovou ¢ast modelu, mizeme odhadovat sezénni
slozku. Postup odhadnut{ sezénnosti v aditivnim modelu je nasledujict:

1. Vyjadiime S, jako rozdil naméfenych hodnot a odhadnutych trendovych
hodnot.

2. Pomoci aritmetického priméru hodnot sezénnich slozek odhadneme se-
zonni slozky.

3. Ziskané sezonni slozky znormujeme.

Poslednim krokem, ktery ucinime pfed samotnym vyjadfenim aditivniho modelu

je ovéteni vlastnosti rezidudlni ¢asti casové fady a tedy, Ze E(g;) = 0.

10.1.4 Hodnoceni kvality modela

Jestlize dokazeme vyse uvedenym postupem navrhnout model, je nutné zhodnotit
kvalitu tohoto modelu. Prvnim zptsobem, jak zhodnotit kvalitu nami vytvofeného mo-
delu, je pouziti nékterého z interpolacnich kritérii, mezi které napiiklad patii stfedni kva-
draticka chyba:

n
SSE = ) (e = 9% (10.7)
t=1

kde y; jsou skute¢né hodnoty ¢asové fady a P jsou odhadované hodnoty nasim
modelem.

Druhym zptsobem, jak zhodnotit kvalitu modelu jsou takzvana extrapolacni kri-
téria.
Extrapola¢ni kritéria se zakladaji na principu, Zze ¢asovou fadu rozdélime na dvé

c¢asti. Jednu cast pouzijeme na odhadovan{ modelu a druhou ¢ast pro ovéfeni modelu
a zhodnoceni kvality dosazenych vysledka.
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10.1.5 Predikce

Prvnim krokem pfi predikci budoucich hodnot je odhadnuti vyvoje trendu a
pfedpovédnich intervalt. Pro vSechny budouci hodnoty, nasledujici za posledni hodno-
tou uvazované fady nam, poslouzi funkéni predpis pfimky, kterou jsme odhadli pomoci
linearni regrese. Do tohoto pfedpisu staci dosadit pofadové cislo nasledujictho mésice
casové fady. K tomuto odhadu budoucich hodnot trendové slozky dale pfipocteme se-
z6onni slozku.

Dale mtuzeme uvazovat pfedpovédni intervaly pro metodu

B+ BT + ty_>(p)sfr, (10.8)

kde T je pofadové ¢islo budouci pfedpovidané hodnoty, t;,_, je kvantil studen-

tova t-rozdéleni, s je smérodatna odchylka a f; odpovida nasledujicimu vzorci:

B PSP Gl
fr = n o Y., t? —nt?

Druhym krokem je pfedpovéd hodnot vyuzitim aditivhiho modelu pfipocitanim
sezonni slozky.

Jestlize dostaneme k dispozici skute¢nou budouci hodnotu, mizeme nasledné
nasi predikci s touto hodnotou porovnat.
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10.2 Analyza ¢asové fady — prakticka cast

Nyni se pokusime vyse popsanou metodu zalozenou na dekompozici ¢asové fady
aplikovat na parametr nemocnosti pouzity v kapacitnim planovani pro rok 2017.

Z informacniho systému SAP jsme schopni ziskat data pro nemocnost z pfedcho-
zich let. Jako ¢asovou fadu pouzijeme tedy mésicni data od roku 2010 do bfezna 2017
pro nemocnost. Dostavame tedy fadu poc¢tu hodin nemocnosti v daném mésici.

Zde nastava prvni problém, jelikoz tato fada je neekvidistantni, diky proménné
délce intervalu jednotlivych hodnot. Proménna délka intervalu je zapficinéna raznym po-

¢tem pracovnich dni v jednotlivych mésicich. Tento problém vyfesime korekci udaju. Ko-

- o Ry . . . . 1631
rekci provedeme tim, ze vynasobime pocet hodin nemocnosti v mésici t podilem P
t

kde 163,1 je pramérny mési¢ni pocet pracovnich hodin a FDP; je fond pracovni doby
v daném mésici. Piipadné by postacilo z této fady odvodit fadu s pocty nemocnych DV
tim, ze vydélime jednotlivé mési¢ni hodiny nemocnosti fondem pracovni doby pro dany
meésic.

Dale si fadu rozdélime na dvé casti. Prvni ¢ast obsahujici data od roku 2010
do roku 2016 bude slouzit k odhadu parametrd modelu a druhou ¢ast, obsahujic{ aktualni

data pro rok 2017, vyuzijeme na ovéfeni predikéni schopnosti modelu.

Obrézek 10.1 Casova fada poctu nemocnych DV od roku 2010 do roku 2016
zobrazuje fadu, kterou budeme analyzovat.

140
120
100

80

FTE

60
40
20

0
[.L10V.101X.101.11V.11X.111.12V.121X.121.13 V.13IX.131.14 V.141X.141.15V.15IX.151.16 V.16IX.16

MESiC

Obrazek 10.1 Casova fada po¢tu nemocnjch DV od roku 2010 do roku 2016.
Nyni je zapotfebi zjistit, jestli je vitbec mozné danou fadu rozlozit na jednotlivé
slozky. Tedy jestli nejsou data ¢asové fady nahodna.

Pro testovani nahodnosti dat pouzijeme test zalozeny na bodech zvratu, popsany
v odstavcei 10.1.2 Testy nahodnosti.

Predpokladem tohoto testu je velky pocet dat n. Pouzita ¢asova fada obsahuje
celkem 84 hodnot, coz povazujeme za dostatecné velké n. Nulova hypotéza pro tento

test je stanovena jako Hy: Hodnoty casové rady jsou nahodné.
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Pro tento test nam vychaz{ testova statistika T = 4,0986 a pfekracuje kritickou
hodnotu normalnfho rozdéleni s hladinou vyznamnosti 5% (p-hodnota testu vysla
0,00004). Zamitame tedy nulovou hypotézu o nezavislosti a vylu¢ujeme nahodnost dat.

Pro daldi praci budeme pfedpokladat, ze vysledna ¢asova fada je souctem jednot-
livych slozek. Budeme tedy pracovat s aditivnim modelem.

Nyni pfejdeme k dalsimu kroku vytvareni modelu ¢asové fady a pokusime se po-
psat vyvoj trendové slozky fady. Trendovou slozku jsme popsali pomoci matematického

linearntho modelu a odhadli jsme parametry tohoto modelu. Postup této metody je
popsan v odstavci 10.1.3 Odhadovani modela popisujici slozky ¢asové fady.

Obrazek 10.2 zobrazuje vyvoj trendové slozky v porovnani s analyzovanou c¢aso-

vou fadou.
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Obrazek 10.2 Linearni regrese popisujici trendovou slozku.

Koeficient determinace pro regresni model vychazi R* = 0,68. Pomoci linearni
regrese jsme tedy schopni vysvétlit 68% dat. Vysledna p-hodnota F-testu o nulovosti ko-
eficientt regresnftho modelu vyslap < 0,00001.

Dale jsme pomoci postupu, ktery je uveden v odstavei 10.1.3 Odhadovani modela
popisujici slozky casové fady, popsali jsme prubéh sezénni slozku modelu a dopocitali
rezidualni slozku.
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Obrazek 10.3 Sezénni slozka u modelu s linearni regresi.
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Obrizek 10.4 piedstavuje porovnani vytvofeného modelu Y (t) = T(t) + S(¢)
pro piistup popsani vyvoje trendové slozky linearnim modelem se skute¢nymi hodnotami
casové rady.
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Obrazek 10.4 Model Y(t) = T(t) + S(t) pomoci linearni regrese.

Nyni musime zhodnotit kvalitu modelu, jak dokaze popsat data dané ¢asové rady.
Nejdfive pouzijeme jedno z interpolacnich kritérif, a to stfedni kvadratickou chybu SSE,

kterou vypocitime pomoci vzorce (10.7). Model vytvofeny pomoci linearni regrese ma

SSE = 2525,5.

Dale jest¢ musime u tohoto modelu provéfit schopnost predikovat budouci hod-
noty.

Pro pfedpovéd’ vsech budoucich hodnot trendu (nasledujicich za koncem
roku 2016) pouzijeme funkéni predpis pfimky, popisujici trend, do kterého dosadime po-
fadova ¢isla mésicu pro rok 2017. K témto hodnotam pfipocteme sezénni slozky danych
mésici. Tim dostaneme predikované hodnoty aditivntho modelu, ktery jsme vytvofili,
a ktery popisuje ¢asovou fadu nemocnosti.

Predikce na rok 2017 je vykreslena na Obrazku 10.5. ¢ervenou cerchovanou ¢a-
rou. Dile jsou zde vykresleny skutecné hodnoty pro leden, inor a bfezen 2017 (modra
cerchovana kfivka se znackami).
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Obrazek 10.5 Predikce modelovaného aditivniho modelu.
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10.2.1 Zavér pro praktickou Cast analyzy Casové fady

Aplikaci vyse uvedené analyzy pomoci dekompozice ¢asové fady na data pro ne-
mocnost, jsme se pokusili odhadnout model, ktery popisuje chovani této ¢asové fady.
Na zaklad¢ vysoké stfedni kvadratické chyby miizeme soudit, ze model neodpovida ide-
alné casové fadé. Dale jsme se pokusili pfedpovidat budouci hodnoty. Jelikoz mame sku-
tecné hodnoty za prvni tfi mésice roku 2017, mizeme také zjistit stfedni kvadratickou
chybu téchto hodnot. SSE predikce pro prvni tii mésice pro rok 2017 je rovna
SSE = 475,7. Z grafu na Obrazku 10.5 lze vidét, Zze se odchylujeme od skute¢nosti
hlavné v mésicich unor a bfezen.

Jak jiz bylo uvedeno na zacatku této kapitoly, tato metodika, by mohla byt apliko-
vana i na ostatni parametry, dale na pocet odchodu a celkovy pocet zaméstnanct vyrob-
nfho zavodu. Samozfejm¢é neni zaruceno, ze by podavala stejné vysledky jako pro data
nemocnosti. Tento nastroj neni standardné v kapacitnim planovani k dispozici. Pomoci
n¢j by se ale odhadovani parametri mohlo zpfesnit a zefektivnit.

Kromé modelovani pomoci linearni regrese by se také daly pouzit jiné metody,
které byly popsané v pfedchozi kapitole. JelikoZ se ale snazime najit feseni, které bude
mozné aplikovat v analytickém nastroj MS Office Excelss, zvolili jsme prave linearni re-
gresi. Dale jsou v MS Office Excel k dispozici nastroje pro exponencialni vyrovnavani

a klouzavé prameéry. U téchto nastroja jsme ale nedohledali, jaké vyuziva parametry mo-
delu.

43 Vyrobni zavod XYZ nepouziva jiné analytické nastroje.
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10.3 Propojeni s HR Business Warehouse

Nynf se zaméfime na samotné mésic¢n{ analyzovani a vyhodnocovani. Zasadnim
krokem k zefektivnéni této ¢innosti je pouzivani SAP Business Warehouse (BW) pro HR
reporting. Jak jiz bylo popsano v odstavci 4.2.1 Informacni systém SAP, SAP BW je sys-
tém, ktery je schopen integrovat data z ruznych zdroji samotného systému SAP. Nad té-
mito daty nasledné vytvaii reporty. Jinak feceno tento systém vezme data z raznych da-
tovych zdroji a pomoci daného klice je propoiji a vytvafti tabulky podobného typu kon-
tingenc¢nim tabulkam. Pod takovym klicem si muzeme pfedstavit osobni ¢islo zamést-
nance, ¢islo tymu, nakladové stfedisko, apod.... V soucasné dobé je v tomto informacnim
nastroji zaveden pouze reporting evidencnich stavi.

V odstavci 8.4 Harmonogram a postup vyhodnoceni jsme popsali harmonogram
mésicniho analyzovani a vyhodnocovani dat. Odhadli jsme také cas straveny jednotlivymi
¢innostmi. Ziskavani dat ze SAP HR nam zabere pomérné velké mnozstvi ¢asu.

Dals$im navrhem pro optimalizaci procesu vyhodnocovani je tedy vytvofeni jed-
notného BW reportu, pomoci kterého bychom rychleji ziskali potfebna data k analyzo-
vani. Obrazek 10.6 Sjednoceni vystupt transakei SAP HR do jednoho BW zobrazuje
jednotlivé transakce a pozadovana data, ktera z nich ziskame. Kazda transakce ma svou
datovou kostku. Propojenim téchto datovych kostek a vytvofenim jednotného reportu
nad témito daty, ziskame jeden zdroj dat pro vSechna nase vyhodnocovani.

Piinosy zavedeni reportu v SAP BW:

* SniZeni poctu zdrojovych soubori a jejich velikosti. Nyni pouzivame cel-
kem tfi zdrojové soubory. V budoucnu bychom méli pouze jeden.

* Zjednoduseni stavajicich analyz napojenim na jeden zdroj dat.

*  Zrychleni samotného ziskavani dat z informac¢niho systému SAP.

* OSniZeni rizika Spatného nastaveni pocate¢nich parametra jednotlivych
transakci. Nyni musime u kazdé transakce zadavat obdobi vybéru dat.
Muze se stat, ze u jedné transakce zadame chybné obdobi.

* V pfipadé rozsahlejsich analyz pro vice obdobi se nim data seskupi
pro jednotliva obdobi. V soucasné dob¢, kdyz chceme ziskat pramérny
pfepocteny stav zaméstnancu po jednotlivych mésicich, musime stahovat
data pro kazdy meésic zvlast’.

*  Moznost upravovani, filtrovani a seskupovani jednotlivych dat pfimo
v SAP BW a naslednych export upraveného vystupu.

i Rekapitulace
mzdovych druhd /

dovolen é\ FOP

—fyzicky stav extern
e

/| Absence dle
pracovnika

nemocnost

/ Evidenéni stavy |
4 4 FTE kmen

Obrazek 10.6 Sjednoceni vystupt transakci SAP HR do jednoho BW vystupu.
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11 Zavér

Hlavnim cilem prace bylo navrzeni nového planovaciho procesu pro kapacitni pla-
novani poctu délnikd ve vyrobé, analyza vzniklych odchylek skute¢nych a planovanych hod-
not a navrh vizualizace téchto odchylek.

Navrhla jsem novy proces planovani a zahrnula do néj veskeré potiebné parametry,
které ho ovliviiuji. Oproti planovani v pfedeslych letech, byl stanoven mési¢ni vyvoj jednot-
livych parametra a mésicni vyvoj samotného finalntho poctu délnika ve vyrobé.

Navrhla jsem analyzu celkové odchylky planovaného poc¢tu zaméstnanct od realného
poctu v jednotlivych mésicich. Tuto odchylku jsem se snazila vysvétlit pomoci odchylek
vzniklych u jednotlivych parametrt kapacitniho planovani.

Pomoci analytického nastroje Microsoft Office Excel jsem tspésné vytvofila nastroj
pro analyzovani a vizualizaci odchylek planovanych a skute¢nych pocti délnikt a odchylek
jednotlivych parametru.

Analyzu odchylek 1 nastroj pro analyzovani jsem testovala na skutecnych hodnotach.
Vysledné hodnoty analyzy jsou uvedeny v kapitole 9 Vyhodnoceni pro 1 Q 2017. Nastroj
pro analyzu a vizualizaci odchylek se ve vyrobnim zavodé jiz realn¢ pouziva od zacatku roku
2017.

Nasledn¢ jsem navrhla nové metody a techniky pro zpfesnéni a zefektivnéni plano-
vani jednotlivych parametrt v kapacitnim planovani poctu vyrobnich délnikd. Tyto metody
a techniky jsem dale testovala na skutecnych datech.

Pro zefektivnéni mésicniho analyzovani a vyhodnocovani odchylek jsem uvedla po-
pis optimalizace vystupu zdrojovych dat z podnikového informacniho systému SAP, ktery by
danou ¢innost zkratil a zjednodusil.

Vyse navrzeny model i analyza odchylek budou nadale vyuzivany vyrobnim zavodem
XYZ abudou slouzit jako podklad pro odhalen{ slabych mist procesu vyroby a procesu fizeni
lidskych zdroji. Dané podklady by nadale mély slouzit pro veden{ vyrobniho zavodu, ve-
douci jednotlivych vyrobnich tymu a pro tcely oddéleni controllingu.
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Ptilohy

Pfiloha A — vyvojovy diagram procesu planovani
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Ptiloha B — k6d makra
Ukazka kédu makra pouzivaného v podkladu pro analyzu odchylek. Makra pro
ostatni parametry jsou podobna, lis se pouze umisténi vystupnich a vstupnich dat.
Sub nemocnost()
'funkce pro aktualizaci skuteénych hodnot nemocnosti
soubor = ActiveWorkbook.Name

List = "nemocnost" 'nazev listu, kam budou data ulozena

'definovani pomocnych proménnych
rok = ActiveSheet.Cells(4, 3).Value
mesic = ActiveSheet.Cells(2, 3).Value

'odkaz na bunku, ktera obsahuje cestu souboru se zdrojovymi daty, cesta
'je v souboru, aby uzivatel mohl cestu libovolné, kdykoliv zménit, na
'zakladé toho, kde ma zdrojové soubory ulozené

zdroj = ActiveSheet.Cells(5, 3).Value
"umisténi, kam se maji nasledné hodnoty ulozit (prislusny sloupec pro
"dany mésic)

umisteni = Application.Match(mesic, Worksheets(List).Rows(2), ©)+12
'otevreni zdrojového souboru a zkopirovani potrebnych skut. Hodnot

"formatovani zdrojovych souborl a vystup musi zlstat stejné - nutna
'podminkal !l

Workbooks.Open Filename:=zdroj

nazevListu = Right(rok, 2) & mesic & "DV"

A = Worksheets(nazevListu).Range("D3:D21").Value
B = Worksheets(nazevListu).Range("D22:D28").Value

= Worksheets(nazevListu).Range("D29:D39").Value

o (@]
)

Worksheets(nazevListu).Range("D40:D51").Value
E = Worksheets(nazevListu).Range("D52:D54").Value
F = Worksheets(nazevListu).Range("D55:D59").Value
G = Worksheets(nazevListu).Range("D60:D60").Value
H = Worksheets(nazevListu).Range("D61:D98").Value
I = Worksheets(nazevListu).Range("D99:D108").Value
J = Worksheets(nazevListu).Range("D109:D109").Value
K = Worksheets(nazevListu).Range("D110:D111").Value

ostatni = Worksheets(nazevListu).Range("D114:D114").Value

'uzavreni zdrojového souboru a ulozeni do aktivniho seSitu pro vyhodno-
ceni
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ActiveWorkbook.Close

Workbooks (soubor).Activate

Worksheets(List).Activate

ActiveSheet.
ActiveSheet.
ActiveSheet.
ActiveSheet.
ActiveSheet
ActiveSheet
ActiveSheet.
ActiveSheet.
ActiveSheet.
ActiveSheet.
ActiveSheet

ActiveSheet

End Sub

.Range(Cells(56,

.Range(Cells (60,

.Range(Cells (120,

.Range(Cells (123,

Range(Cells(3, umisteni), Cells(21, umisteni)).value =

Range(Cells(23, umisteni), Cells(29,

Range(Cells(31, umisteni), Cells(41,

Range(Cells (43, umisteni), Cells(54,

umisteni), Cells(58,
umisteni), Cells(64,

Range(Cells(66, umisteni), Cells(66,
Range(Cells (68,
Range(Cells (107, umisteni), Cells(116
Range(Cells (118, umisteni), Cells(118
umisteni), Cells(121

umisteni), Cells(123

umisteni)).
umisteni)).
umisteni)).
umisteni)).
umisteni)).

umisteni)).

Value=
Value=
Value=
Value=
Value=

Value=

F

G

umisteni), Cells(105, umisteni)).Value=H

, umisteni)).Value=I

, umisteni)).Value
, umisteni)).Value

, umisteni)).Value

Ukazka kédu makra pouzivaného v podkladu pro analjzu odchylek. Aktualizace

vsech parametrt.

Sub aktualizace()

nemocnost
externisti
dovolena

SAPHR

gr55_norma

gr55 _vicep

aktualizace parametru z SAP HR

aktualizace parametru z SAP HR

IST

race

gr55_prostoje

gr55_material

gr55_normaSAP

aktualizace parametru z BIS

gr55_prescasy

End Sub



