Modul Viyroba slouzi k tvorbé tech-
nologickych postupd, pldnovani
a sledovanf vyroby.

FUNKCE

> Datumové ceny

> Definovani zamén a nahrad v technolo-
gickych postupech

> Dilenské planovani

> Druhy a typy karet zbozi - rozdéleni
knihy zboZi podle nakladovych a tech-
nologickych druht

> Fixace planu

> Generovani a evidence sériovych cisel

> Inverzni kusovniky

\%

Kalendéare jednotlivych kapacit

> Kapacitni vytizeni vyroby pldanem

\%

Kooperace — planované i operativni
> Kratkodoby aktualni plan

Moznost elektronického odvadéni
vyroby on-line

\%

> Moznost napojeni na dochdzkovy
systém

\%

Oddeélené fizenf vyrobnich skladu
od obchodnich - definice vyrobnich
skladd, prevodky do vyroby

\%

Odvadéni vyroby pomoci ¢arovych
koda

> Planovani kapacit a jejich sménnosti

\%

Planovani oprav, odstavek, dovolenych
atd.

\Y

Pokryti vyroby materialem, hodnocenf
dodavatelt

> Porovndni pldnovaného a redlného
terminu vyroby

> Porovnani planu se zadanymi kapaci-
tami

> Posunovéni vyrobnich strom0 v ¢ase

\%

Propojeni do finan¢niho a vnitropodni-
kového Ucetnictvi

> Propojeni do mezd

\%

Propojeni kapacit na majetek

> Pripravné, jednicové a dokoncovaci
Casy operaci
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Prihlednost vkladani udajd

Zachovava vypovidaci schopnost, ale vyrazné uzivatelsky zjednodusuje a zprthlednuje ovladani a obsluhu. Zaklad-
nim dokladem vyroby je privodka, jejiz polozky jsou definovény vyuzitim rtiznych druht skladovych karet predsta-
vujicich suroviny, materialy, polotovary, kapacity, nastroje, pripravky a casy az po rezijni naklady.

Vysoka mira variability

Tvorba technologickych postupl vychazi ze zvolené miry podrobnosti zadavani jednotlivych pracovnich operaci.
Program soucasné umoziuje vsechny dfive vytvorené postupy doplriovat o podrobnéjsi definice pracovnich krokd.
Tim Ize postupné vyuzivat Sirokou funkcionalitu modulu Viyroba.

Systém podporuje viechny druhy vyrob

Pouziti modulu je vhodné ve spolecnostech s vyrobou zakdzkového nebo sériového charakteru, s procesni vyrobou,
ale i pro pouziti metody KANBAN ¢i dalSich modernich postupt. Pro zakézkovou vyrobu jsou vytvareny vyrobnf pri-
kazy bez predem stanovenych technologickych postupt. Postupy jsou tvoreny pfimo na privodkach véetné urceni
pozadovanych materiald. Dil¢i vyrobni kroky Ize kopirovat z jinych vyrobkd, pricemz kazda vloZzena hodnota je auto-
maticky zapsana ve formé planu a ocekavané priibézné aktualizované skutecnosti. U opakované a sériové vyroby
jsou pravodky vytvareny automaticky vcetné zanorenych privodek pro vyrobu polotovar( ve vicedrovrové vyrobé
kopirovanim existujicich technologickych postupd.

Import kusovnikd

IS K2 umozriuje importovat kusovniky vytvorené externimi aplikacemi z datovych soubort. Nacteni celého kusov-
niku k tvorbé technologického postupu zohledriuje individuélni znaceni jednotlivych pozic v knihovnach externich
aplikaci a v IS K2. Program automaticky navrhuje zaloZeni nové karty zbozi pro dily a pozice kusovniku dosud v sys-
tému neexistujici. Viyroby vyuzivajici k projektovani a konstrukci pocitacovou podporu mohou vyuzivat propojeni
jednotlivych vykrest primo s kartami zbozi. Z dilenskych vykrest se do karet zbozi mohou nacitat i dalsi tidaje jako
naptiklad hmotnost, hlavni rozméry, materidl, tepelna Uprava, poznamky atd.

Tvorba TPV

Zéaklad pro sestaveni technologického postupu se vytvori definovanim karet operaci, vyrobnich polozek (surovin,
materialt a polotovart), zdrojt (profesi, pracovist a strojt), vykont a ostatnich typt karet zbozi vstupuijicich do popi-
su technologického postupu. Vlastni TPV je stavén jako Gplny nebo netdplny s moznosti dodate¢nych zmén na kon-
krétni pravodce do vyroby. Vsechny postupy mohou byt tvoreny ve variantach predstavujicich napriklad modely,
prototypy, modernizace, verze apod.




FUNKCE

> Rozdéleni pracovnikd, pfistrojd,
mistnosti atd. - zadani pldnovanych
kapacit

\Y

Rozpad kusovniku do polozek
- nacteni technologického postupu
do vyhodnocovaciho filtru zbozi

> Reseni zakazkové, sériové, procesni
vyroby

> Rizeni jakosti

> Sledovani plnéni vyrobnich pland
- vyhodnocovani rozdild mezi planem
a skutec¢nosti

> Sledovéani rozpracovanosti vyroby

\%

Sledovani Sarzi véetné kvality
a varianty

\%

Soubéhy operaci a déleni davky

\%

Technologicky postup — definice
technologického postupu vyrobku
nebo polotovaru

\Y%

Typy pland - definice individualnich
plant

\%

Varianty TPV — definice doby platnos-
ti, odpovédnosti, faze vyvoje

> Vice kalkula¢nich vzorct

\Y

Vypis chybéjicich surovin a dild
pro vyrobu

\%

Vypocet hmotnosti vyrobku
podle kalkula¢niho vzorce

\%

Vypocet planované skladové ceny
vyrobku podle kalkula¢niho vzorce

> \lypocet prodejni ceny vyrobku
podle kalkula¢niho vzorce

\%

Vytvareni odvadécich pravodek
- zadani skute¢ného mnozstvi
a terminl

\%

Vytvareni planovacich privodek
vyrobku - zadani pldnovaného
mnozstvi a terminl, upresnéni
komponent

\Y

Vytvoreni zakazky — zadani a definice
vyrobkd na zakazce

> Vytvoreni zadanky na material

Zobrazovani kolizi

\%

> Zobrazovani popisti privodek, vyrob-
kd a operaci

\%

Zobrazovani vykrest, nebo techno-
logickych postupl formou obrazkd
v TPV

www.K2atmitec.cz

VYROBA

Kalkulace vyrobku

Variabilita karty zbozi ve skladovém modulu umoznuje definovani kalkula¢nich vzorcl na univerzalnim principu
vyuzivajicim druhy skladovych karet. Kazdy vyrobek nebo skupina vyrobkd ma viastni kalkula¢ni vzorec. Podstatou
je ocenéni jednotlivych krokl ve vytvoreném TPV na karté vyrobku/polotovaru a matematicky vztah definuijici,
které polozky TPV a v jaké mife se vezmou do kalkulace v Uvahu. Seznam existujicich kalkula¢nich vzorct je samo-
zfejmosti. Ocenéni je mozné dosazenim skutecnych cen dle Sarzi do kalkulacniho vzorce pouzitim pevnych (pldno-
vanych) cen z karet zboz{ nebo dosazenim skladovych primérd. Upfednostriovany je vstup jednotlivych cen do kal-
kulace podle $arzi a nikoliv podle skladové ceny dané polozky.

Rizeni zdrojd a kapacit

Zaplanovani nového pozadavku na vyrobu probiha s ohledem nebo bez ohledu na aktuaini obsazenost kapacit.
Dle volby data zahéjeni/ukonceni vyroby uzivatelem navrhne program realny termin ukonceni/zahdjeni procesu
vyroby. IS K2 ke konkrétnimu vyrobnimu prikazu ovéfuje pokryti vstupnich surovin, pficemz vyslednd sestava defi-
nuje druhy a mnozstvi, které se maji dany den vydat ze skladu. Na zakladé konkrétniho nastaveni je mozno pouzi-
vat tradi¢ni metody planovani MRP |, MRP Il nebo moderni planovaci metody TOC, JIT, APS.

Graficka podpora planovani vyroby

Hlidani kapacit Ize promitnout do grafického vyjadreni pro jednotlivé zdroje. Vhodnou volbou ¢asové osy Ize pla-
novat, ale i kontrolovat mozny vznik Uzkych mist v operativnim fizeni. Druhou moznosti zobrazeni vyuziti kapacity
zdroje tvoii graf maximalnich, minimalnich nebo primérnych pozadavkd za danou ¢asovou jednotku. Pomoci vaz-
by na konkrétni privodku predstavujici kapacitni pozadavek v zobrazovaném planu je mozno pfimo provadét zmé-
ny v pfipravé vyroby, které se on-line promitaji do grafické podoby.

Ganttovy diagramy

Kontrola pokryti zdrojt a planovéni kapacit predstavuje standardni sestavy Informacniho systému K2. Ganttovy dia-
gramy se nejcastéji vyuzivaji ke zjistovani nejblizsiho mozného terminu dokonceni vyroby daného vyrobku, pripadné
nutného data zahajeni vyroby k dodrzeni planovaného terminu dokonceni. Operativni planovani vychazi ze suma-
riza¢niho pohledu na mnozinu zdrojt projekci kalendére a jejich vytizeni planovanymi i skute¢nymi operacemi. Tim
vznika soulad mezi obchodem a jeho predstavami a fizenim vyroby se zaclenénim potreb obchodnika.

Zadavani skutecnosti ve vyrobé a odvadéni vyroby

Formulare pro odvadéni vyroby se skriptem programu mohou definovat libovolné dle pozadavkd firmy k co nej-
jednodussimu vkladani skutecnosti z vyroby. Vkladani skutecnosti Ize automatizovat vyuzitim ¢arového kédu nebo
kombinaci s dochdzkovym systémem. VloZzend data pfi potvrzovani ukoncenych operaci (skupin operaci) identifiku-
ji pracovnika, pracovisté a provedeny Ukon a spotfebu. Postupnym odvadénim vyroby vznika on-line porovnani pla-
novanych a skutecnych hodnot (terminy, cena, spotfeba). Sumarizaci vsech provedenych Ukon( podle pracovnikd
je tvoten podklad k vypoctu Ukolové mzdy s vazbou na modul Mzdy.

Rozpracovana vyroba

Vlastni vyrobni privodka bezprostfedné zobrazuje skutecny stav jeji realizace, a to ve srovnani s planem. Hodno-
ta vyrobniho skladu vyjadfuje velikost rozpracované vyroby za viechny zakazky celkem. Pro pohled na aktudlnf stav
realizace vyroby se pouziva funkce programu Dispecer, spustitelna pfimo ze zakazek obchodniho modulu Prode;j.

Vyuziti Sarzi

Evidovanim vsech vstupt s udanim 3arze Ize nejen kalkulovat konkrétnikus, ale i zpétné dokladovat, z ¢eho byl kon-
krétni vyrobek zhotoven a kdo se na jeho vyrobé podilel. Toto se vyuziva pfi fizeni jakosti (ISO), pripadné v proce-
su zménového Fizeni. SarZi Ize také znacit vyrobni davku, datum spotteby, zaru¢ni IhGtu, design, barvu, povrchovou
Upravu, provedeni, atesty, rozméry atd. SarZe s sebou nese i informaci, ke které varianté vyrobku patfi.

Rizenf jakosti

Vsechny prijemky, pravodky (prikazy do vyroby), vydejky, prevodky i dalsi doklady vznikajici v procesu vyroby jsou
navrzeny pro implementaci systému fizeni jakosti. Jeho konkrétni provedeni zavisi na aplikaci prislusné prirucky
jakosti.




