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ANOTACE

PLANOVANI A RIZENI MALYCH AOSTIVIEDNI'CH
VYROBNICH PODNIKU

Malé a stiedni vyrobni podniky (SME) tvofi opomijené jadro hospodaistvi Ceské republiky.
Divod jejich vnitinich nesnéazi byl zjistén v nedosta€ujicim pfistupu k planovani a fizeni vyroby
z pohledu soucasnych trznich podminek a prudkého vyvoje informacnich technologii.

Proto se predkladana disertacni prace zabyva prevazné planovanim a fizenim vyroby
v malych a stfednich vyrobnich podnicich, se zaméfenim na zakazkovou kusovou vyrobu.
Opira se o 4 pilife, kterymi jsou:

1) analyza soucasného stavu SME v Ceské republice i v zahraniéi, s diirazem na planovani a

rizeni vyroby a charakteristiku zakazkové kusové vyroby,

2) popis jednotlivych druhi organizaénich struktur a tfi metod distribuované vyroby,

3) analyza realného podniku, ktera zahrnuje také rozbor jeho pisemné dokumentace a jejich

polozek,

4) analyza systémi planovani a fizeni vyroby a systému dilenského fizeni vyroby.

Z moznych pfistupti k feSeni informacniho systému v SME bylo vybrano paradigma
holonického vyrobniho systému. Na jeho =zakladé byla navrzena metodika zavadéni
holonického vyrobniho systému do podniku a nova organizacni struktura SME. Na né
navazuje holonicky poéitacovy informaéni systém. Sklada se ze sitového propojeni holonti a
ze specifikace dili datové zakladny, zabyvajici se zpracovanim technicko - informaéni Gasti
zakazky. Je uveden priklad budovani dilenského holonu. Zahrnuje vnitini uspotadani, popis
holonického mechanismu a stanoveni datové zakladny pfislusného holonu. Nasleduje popis
piistupu k holonickému planovani a fizeni vyroby, obohaceny o stanoveni priorit zakazek.

Zminény zéklad informaéniho systému je doplnén popisem postupu realizace Gplného
holonického vyrobniho systému v SME, podporovaného informacni technologii.

Vybrané paradigma naznaCuje nové moznosti rozvoje.

Klicova slova: maly a stfedni vyrobni podnik, planovani a fizeni vyroby, metody
distribuované vyroby, holonicky vyrobni systém



ANNOTATION

PLANNING AND CONTROL OF SMALL TO MEDIUM
MANUFACTURING ENTERPRISES

Small to medium manufacturing enterprises (SME) create a unregarded core of economy of
Czech republic. Reason of their internal difficulties was detected as insufficient approach to
production planning and control from the view of contemporary conditions of market and
rapid development of information technology.

Presented dissertation work deals with production planning and control of small to medium
enterprises with customer oriented piece production. Dissertation work is based on four
pillars, which are:

1) analysis of current state of SME in Czech republic and abroad, with special direction at

production planning and control and characteristics of customer oriented piece
production,

2) description of particular types of organisation structures and three methods of

distributed production,

3) analysis of real manufacturing enterprise, which includes an analysis of its written

documentation and their items,

4) analysis of production planning and control systems and of shop floor control systems.

A Holonic manufacturing system paradigm was selected from the possible approaches to
solve information system in SME. A Methodology of implementation of Holonic
manufacturing system to SME and new organisation structure are designed. It is followed by
design of Holonic information system. It concludes net connection of holons and part
specification of the data base, which deals with the processing of technical - informative part
of the order. An example of building a shop floor holon is shown. It includes internal
arrangement, description of holonic mechanism and creation of data base of corresponding
holon. Description of access to holonic production planning and control follows, which is
enriched by assessment of priorities of orders.

The mentioned basics of information system are completed by description of the method of
realisation of the Holonic manufacturing system in SME, supported by information
technology.

The selected paradigm shows a new possibilities of development.

The key words: Small to Medium Enterprises, Production Planning and Control, Methods
of Distributed Manufacturing, Holonic Manufacturing System
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1. UVOD

Podnétem k napsani této disertacni prace se staly soucasné tizivé problémy priimyslu Ceské
republiky.

Pferod tuzemského hospodaistvi, dany zménami uvnitf statu, je komplikovan nejriizn€jSimi
Ciniteli, piisobicimi v jeho okoli. Priimysl na né nereaguje odpovidajicimi zplsoby. Vytouzena
vykonnost, nezbytna pro rozvoj celé zemé, proto nepfichazi.

Snad ze setrvacnosti je spasa hledana u tuzemskych velkych podnikt.

Malé a stredni vyrobni podniky jsou ve svété chapany jako zakladni kamen trzniho
hospodafstvi zemé Poméry v Ceské republice v tomto sméru vypovidaji spise o opaku. Zajem
o malé a stfedni podniky zde neni dostacujici.

Obtize velkych vyrobnich podniki jsou spatfovany zejména v pfistupu k planovani a fizeni
vyroby. Vlivem nepiehledné organiza¢ni struktury k nému pfistupuji pfili§ slozite. Tim se
prodluzuje doba odezvy na pozadavky zakazniki a nasledné klesa zisk.

Rozvoj informaénich technologii znamenal pro velké podniky novou jiskru, le¢ pouze
nakratko. Programového feseni se sice dockalo také planovani a fizeni vyroby, ale brzy se
objevily dalsi nedostatky.

Informaéni technologie jsou dnes pro praci vech oddéleni podniku jisté nezbytné.
Vytvofené pocitatové informaéni systémy, uréené pievazné pro zminény typ podnikii, ovsem
kopiruji stavajici naroény a soucasnym podminkam neodpovidajici zpusob planovani a fizeni
vyroby.

Jisté oziveni pfinesly pokusy o zvySeni samostatnosti dilen uvnitf velkych podniki. Vedly
viak ke zvySeni mnozstvi informaci pozadovanych managementem podniku. Tim vzrostla
administrativa uvnitf dilen, a posléze také rezijni naklady. Velikost téchto jednotek,
zasazenych do hierarchie a celkové direktivné fizenych, zptsobily neaspéch

Je na case obratit pozornost tuzemské spolecnosti na malé a stfedni vyrobni podniky.
O jejich planovani a fizeni se mnoho nevi Vzhledem k relativné nizkému poctu zaméstnanci
se predpoklada ohromny skryty potencial a plny zajem vsech jejich pracovniku, dilny
nevyjimaje. Aby u malych a stfednich vyrobnich podniki nenastaly podobné problémy jako
u velkych, dané historickym povédomim o fizeni vyroby v Ceské republice, potiebuji jiny
pristup k planovani a fizeni vyroby.

To vie vede k myslence, ze by bylo vysoce pfinosné podpofit malé a stredni podniky
zavedenim informacnich technologii a sou¢asné umoznénim vy38i ucasti dilen na déni.

Predkladana disertatni prace ma rozsifit poznatky o malych a stfednich vyrobnich
podnicich a o jejich situaci v Ceské republice i v zahraniéi. Prace se snazi piiblizit, jak nyni
vypada informacni tok a datova zakladna v malém a stfednim vyrobnim podniku se zakaznicky
orientovanou kusovou vyrobou. Cilem je navrhnout organizaéni strukturu, informacni tok a
datovou zakladnu, které by usnadnily planovani a fizeni vyroby v malém a stfednim vyrobnim
podniku se zakaznicky orientovanou kusovou vyrobou



2. MALE A STf{EDNi VYROBNI PODNIKY
A JEJICH RIZENI

2.1. SOUCASNE TRZNI PROSTREDI

Vyrobni podniky na celém svété se v poslednim desetileti vyrovnavaji s disledky jevu,
kterému se fika globalizace. Nejvyznamnéj3imi rysy ,,zmensovani svéta“ jsou:

® rozsifeni hlavnich stiedisek obchodu o dfive opomijena mista, jimiz byly napr.:
jihovychodni Asie, jizni Amerika ¢&i jizni Afrika, vlivem levné pracovni sily v téchto
teritoriich

® rychly vyvoj novych technologii

® internet, ktery méni tradiéni pfistupy k informaénimu toku, jehoz kontrolovani a
bezpec€nost se stavaji narocnéjsimi a ve zna¢né mife jsou zalozeny na etice

® pro statni hospodafstvi mnoha zemi je vyznamnym éinitelem stiet globalniho podnikani
s podnikanim lokalnim, téZicim z mistnich tradic

® zaporny vliv na Zemi, jakoZzto globalni systém (vlivem pfelidnéni, zkracovani Zivotniho
cyklu vyrobku, nezajiSténi jeho recyklace a nevyuZzivani tzv. cistych technologii
dochazi k zneéistovani zivotniho prostredi)

® nevyrovnanost bohatstvi na jedné poloviné a chudoby na druhé poloviné svéta (tento
bod souvisi s pfedchozimi a hluboce se dotyka také strojirenstvi)! [44],[49],[61],[84]

V disledku nékterych z téchto vlivii doslo v relativné kratkém ¢asovém obdobi k nasyceni
trhu. Ve stejny okamzik zacalo o stejného zakaznika usilovat vice podniki. Nabidka pred¢ila
poptavku, ¢imz vzrostla konkurence. Trh se stal trhem zakaznika [103]. Zakaznik poZzaduje
vysokou jakost i rozmanitost nabizenych produktu a individualizaci jejich charakteru [98]. Pro
lepsi pochopeni jeho pozadavki zacina spolupiisobit ve vyrobnim procesu. Nyni se uéastni
faze navrhove [37]. Zakaznik navic nepfichazi pravidelné (az na urcité specifické vyroby), ale
naopak velice nevypocitatelné [59]. V podniku, obsluhujicim takového zakaznika, jiz vétsinou
nejsou zapotiebi velké série. Typ vyroby premistil své jadro a proto nyni pfevazuje sériovost
mala az kusova. Aby vyrobni podnik obstal v takto dynamickém prostiedi, musi byt co
nejpruznéjsi [98].

Podminky, piedeviim v CR, jsou dané nedokonalou a neustalenou politickou situaci,
nestabilni ekonomikou a neujasnénou legislativou. Dohromady vytvareji vysoce nestabilni
prostiedi, v némz je obtizné zacinat podnikat, nebo Cestné podnikani provozovat [51],[83].

Toto vie se pfenasi na tuzemske vyrobni podniky vsech velikosti.

Velkym podnikim je vénovana velka pozornost [98], nebot jejich velikost vede
k domnénkam, Ze zaméstnavaji ,,mnoho” pracovnikii (v porovnanim poctem praceschopného
obyvatelstva) a tvofi tak pilife hospodafstvi zemé Samoziejmé existuji také historicko
- politické divody téchto idei.

Velké firmy s jejich rozsahlou strukturou vsak mnohdy reaguji pomaleji a tézkopadnéji, nez
mensi a jednodu3si spolecnosti, a navic se nékteré doposud snazi prizpusobit zakaznika svym
moznostem.

Ve stiedoevropském zemépisném prostoru (tedy i v CR) sili konkurence predevsim
z Japonska a z USA. Podnécuje potiebu vytvofit novy nahled na malé a stiedni vyrobni
podniky a vtisknout jim novy, vétsi vyznam. Jejich role je viak v souasnosti stale velmi
podcenovana
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Pies vyie uvedené obtize se od roku 1990 malé a stiedni vyrobni podniky v CR opét
objevuji. Tvori asi 75% vSech primyslovych podniki a zaméstnivaji zhruba 50%
priaceschopného obyvatelstva, jak uvadgji [54] a [74]. Jsou tedy skutecnym zakladem
hospodarstvi statu [30].

2.2. VYMEZENI A DEFINOVANi POJMU MALEHO
A STREDNIHO PODNIKU

Ctenaf se mize setkat s téméf mezinarodni zkratkou SME. Vychazi z angliétiny a znamena
Small to Medium Enterprises, tedy v prekladu Malé a stfedni podniky. Obecné se touto
zkratkou vSak rozuméji malé a stiedni vyrobni podniky (dale v praci jen SME).

Zptisobii, jak definovat malé a stfedni podniky a oddélit je tak od velkych firem, je nékolik,
jak uvadgji- [1],[31],[39],[54],[56],[78]. Zalezi na autorem zvolenych hlediscich rozdéleni.
Obvykle je za smérodatny bran podet zaméstnancii podniku a jeho zisk v daném roce. V tvahu
prichazeji i jina hlediska, napf.: roéni obrat. S nariistem poétu téchto podniki v CR vyvstava
potieba jejich konkrétn&jsiho vymezeni. Nejlépe potfebu vystihuje definice, uvedena nize
V porovnani s ostatnimi definicemi, napf. [31] a [54], je konkrétngjsi a lépe chape pojem maly
a stiedni podnik. Dfivéjsi definice se vztahovaly na vétdi celky a naopak podnikim pod 10
zaméstnancum nebyla vénovana téméf zadna pozornost. Nékteré definice se opiraji o narodni
zvyklosti své zemé - [31],[78], v CR neuplatnitelné.

DEFINICE MALEHO A STREDNiHO PODNIKU

Evropska komise zavadi od roku 1998 kritéria pro definici malych a stfednich podniku.
Déli je do tfi skupin. Citace z [38], 5631 a 632:

,,1) Velmi maly podnik se vyznacuje poctem zaméstnancu do 10, velmi nizkymi hodnotami
rocniho obratu a ro¢niho zisku a majetkova tcast jinych podniki nesmi pfesahnout 25%.

2) Maly podnik se vyznacuje poctem zaméstnancu mezi 10 a 50, obratem do 7 miliona
ECU rocné, ziskem do 5 miliont rocné, majetkova Gcast jinych podnikii nesmi presahnout
25%

3) Stredni podnik se vyznacuje poctem zaméstnanci mezi 51 a 249, obratem do 40 miliont
ECU roéné, ziskem do 27 milioni roéné, majetkova ucast jinych podniki nesmi presahnout
25%.

Pro zarazeni do pfislusné skupiny stadi, kdyz podnik splni alespon jedno z financnich
kritérii, tedy obrat nebo zisk

Pro vétsinu SME v CR jsou oviem tyto finanéni udaje nadsazené a proto je zde
smérodatnéj§i pocet zameéstnanci. Podminkou pro zafazeni do kategorie SME je také
samostatnost podniku

Jedna se o definici stale uznavangjsi a pro potfeby této prace dostacujici. Rozdéleni podle
potu zaméstnanci je ovSem zvlasté ve tieti skupiné velice Siroké. ZaslouZilo by proto
rozElenéni na minimalné dvé dalsi skupiny

SME tvori podle konec¢ného zakaznika v zasadé 2 zakladni skupiny:

1) sebefizené s vlastnim programem - vyrabén je velky rozsah typt produkti a objednavky
prichazeji nevyzpytatelné.

2) sebefizené, pisobici na konci dodavatelského fetézce (dodavajici pro jeden velky podnik)
- vyrabén je jeden typ Ci jeden soubor typl vyrobku, pricemz zadosti prichazeji pravidelné



Dale lze 1) 1 2) rozdélit nasledovneé:
a) zaloZené na nejmodernéjsi technologii (pocitacem fizeneé stroje)
b) zaloZené na zruénosti vlastnich pracovnikii a na konvenénich strojich
¢) tvorici pfechodnou fazi mezi a) a b) [78].

Obr.1 znazoriiuje zavislost poétu zakazniki na poctu vyrobki. Jedna-li se o kusovou
vyrobu pro maly polet zakaznikii, byvaji vyrobky velice drahé. Jestlize je pro nékolik
zakaznik® vyrabéna série vyrobkii, potom se jedna o specialni zakazky. SME mivaji obvykle
tézké podminky, nebot’ vétsinou vyrabéji kusové pro mnoho riiznych zakazniki. Je to nejtézsi
mozna kombinace. Bézna situace (tradiénich velkych podnikii v CR) je charakteristicka
velkymi sériemi pro mnoho zakazniki.

HODNE < G
VETSINA BEZNE

POCET T SME, .

ZAKAZNIKU

; SPECIALNI
i ZAKAZKY
MALOL—— =
—_—>
KUSY POCET SERIE
VYROBKU

Obr.1: Zdvislost poctu zdkaznikit na poctu vyrobkii.

2.3. HISTORICKY ODKAZ MALYCH A STREDNICH
VYROBNICH PODNIKU

Neni bez zajimavosti, Ze drobné podnikani je jakymsi privodcem lidstva jeho déjinami.
Historie malych podniki zacina paradoxné zhruba jiz pred 4000 lety. Drobné podnikani se
vyznamné podilelo na rozvoji civilizace. Az na vyjimky tu bylo patrné po celou dobu a vsude.
Jednou vyjimkou je ,,vypadek*, ktery zazila za poslednich 50. let pravé CR. V obdobi piedtim
se da naopak hovofit o rozkvétu nejen v ramci velkych podniki, ale téz malych a stfednich

Z predchozich i nasledujicich kapitol vystupuje jeden zretelny diivod soucasnych obtizi. Je
jim nedostatek etického pristupu k zikaznikim i vlastnim pracovnikam. Jisté je to otazka
pravni, ale neméné podstatna je téz otazka vyrobni (ovliviiuje produktivitu, inovace, zisk).
Vlastné se obé dopliiuji a prolinaji. Tento problém rozhodné neni nééim novym.

Jiz v davné dobé byly kladeny na tehdejsi vyrobce a prodejce vysoké pozadavky. Svédci
o tom Chammurapiho )' 300 zékon( o ochrané zikaznika pfed podnikatelem a podnikatele
pred zakaznikem [1]. Velmi zdarny pfiklad |ze nalézt také v prostoru dnesni CR v ponékud
novéjsi dobé. Ve stredovéku totiz vznikla na zakladé potreb hospodarského zivota zemé
pravidla, popisujici prava a povinnosti femeslnikii. Byly vyvinuty zakladni formy ochrany
zakaznikii pfed nepoctivymi obchodniky 1 zakony na ochranu mistnich i zahraniénich
obchodniki a femeslnikt [17]

Dnesni podniky i statni organy maji v tomto sméru na co navazovat!

)! Chammurapi - viadce Egypta, cca 3000 let pred n.l.
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2.4. VLASTNOSTI MALOYCH A STREDNICH
VYROBNICH PODNIKU

2.4.1. HLAVNI VLASTNOSTI

Mezi kladné vlastnosti lze zaradit:

® mensi velikost, tudiz vy3si prehlednost a mensi naro€nost na fizeni
rychlejsi reakce na vzniklou situaci
nizké naklady, dané predevsim mensi rezii
vysoka univerzalnost pracovniki
poskytnuti mnozstvi pracovnich pfilezitosti
jednodussi organizaéni struktura
¢astéjsi osobni setkani vedouciho s podfizenymi
fizeni a rozhodovani provadi jedna osoba - majitel
mensi rozsah aktivit podniku
piinaseni inovaci
individualni sortiment
pocit svobody, dany oborem podnikani

Mezi zaporné vlastnosti lze zaradit:
® omezené materialové, personalni, financni i jiné zdroje
nebezpeci ziskani pouze omezeného postaveni na trhu
vysoke riziko (celkove)
nutné a naro¢né udrzovani dobrych kontaktu s dodavateli a se zakazniky
malo stalych zakaznikt
centralni fizeni a rozhodovani, soustfedéné do rukou jedné osoby
nedostatecné rizeni
nejvétsi pozornost je vénovana obchodnim zalezitostem, které jsou samoziejmé
dulezité
zaméfeni na vlastni pracovniky je mens$i, zvlasté nedostateny je zajem o jejich
kvalifikaci a také lidsky pristup k nim
casto jsou postradana ucinna pravidla rozhodovani
obtizné shanéni odborniki, proto si je snazi udrzet co nejdéle
zivotni prostiedi je z pohledu pracovnikiit SME vnimano jako méné dilezité
vyssi vyskyt pracovnich urazi a nizka jejich prevence
sebrana data nejsou moc analyzovana
Podle [1],[42],[541,[56] a [65].

2.4.2. KOMENTAﬁ K VYHODAM A NEVYHODAM
PODNIKU

Soustredéni rozhodovacich a fidicich ¢innosti v SME do jednéch rukou, popf. do jednoho
utvaru, je na jednu stranu vyhodou, napf. zjednoduseni fizeni [54]. Aviak na druhou stranu
miize byt pri¢inou fady problémi, zvla§té pak po delsi dobé existence podniku, napi
nedostatek manazerskych a hospodafskych védomosti [1] ¢i pad do stereotypu. Tudiz je
zapotiebi tuto vlastnost v tomto sméru brat jako negativum.

Manazefi velkych firem potfebuji mit pro rozhodnuti viechny informace (napt. tykajici se
situace na trhu)



Manazefi SME obvykle vidi v nejistoté na trhu vyhodu. Pfedchazi tomu ovsem pecliva
kalkulace a zvazeni rizik, jakoz i vyuziti predchozich zkusenosti, vse v rychlosti.

SME mohou byt velmi pruzné. Naproti tomu velké firmy jdou po néjaké ,zméne" velice
dlouho stejnym smérem (vykazuji setrvacnost).

SME provadéji, oproti velkym podnikiim, mensi rozsah aktivit. V tuzemskych podnicich je
oviem mnoZstvi vykonavanych &innosti vyrazné vétsi, nez v zahrani¢i. SME také pouzivaji
mené technickych zafizeni a vyrobnich postupt, nez velké podniky.

Vyhod nizkych naklad mohou SME vyuZit pouze v pripadé, Ze se chovaji skutecné jako
SME a nepfebiraji organizaci a postupy velkych firem.

Internacionalizaci vyroby a globalizaci trhu je tieba vnimat, na rozdil od [54], kde jsou
chapany plné pozitivné, dvojznaéné - jako ohroZeni i jako prilezitost pro maly podnik zarover.
(Napi. pomoci zakoni v rameci EU mize byt podniku zakézano produkovat urcity druh
vyrobku.)

2.5. SOUCASNA SITUACE MALYCH A STREDNiCH
VYROBNICH PODNIKU

2.5.1. ZAKAZNIK MALEHO A STREDNIHO VYROBNIHO
PODNIKU V CR

Vétsina SME vyrabi pro skupinu riznych zakazniki. Jen malo SME je dodavatelem pouze
velké firmy. Tento fakt je patrné dan nestabilitou velkych firem a dale jejich relativné malym
mnozstvim na uzemi CR. Orientace na skupinu zakaznikii umoziuje naopak snazsi preziti na
trhu. Z podnikatelského hlediska je tento piistup vzdy vyhodnéjsi, i kdyz klade vy$si naroky na
konstrukéni, technologické a vyrobni zdroje.

Klasické rozdéleni zakazniku na jednotlivé velké odbératele a na mnoho malych neni
jedinym. Dalsi moznosti je rozélenéni z pohledu tzv. | nasledujiciho ¢lanku™ vyrobniho retézce
[62].

Je jim bud’ jednotlivec (popf.: spole¢nost, podnik) mimo dany SME, ktery si zada pouze to,
co si zadal. Nemiva okamzité jasnou predstavu. Jednim z prvnich kol je pomoci mu co
nejrychleji presné formulovat cile, jinak nebude dalsi zpracovani bezproblémové. Na
vypracovani zakazky spécha, ale pfitom pozaduje minimalni cenu. Jakost je jednim z hledisek,
ovlivnénych individualitou. Jen mélo zakazniki trva na ekologické odbouratelnosti po
doslouzeni jimi zakoupeného vyrobku. Téz originalita neni dosud v CR tolik zadana.

Druhou moznost tvofi pracovnik, vykonavajici nasledujici ¢innost (napf. vyrobni). Je to tzv.
L vnitini zakaznik*. Zada si jasné definované cile, jichz ma dosahnout, spravné podklady a
kvalitné provedene operace, které predchazely [55].



2.5.2. CHARAKTERISTIKA ZAKAZKOVE KUSOVE
VYROBY

Existuje nékolik typi vyrob. Vzhledem k podminkam na trhu nabyva v soucasnosti na
vyznamu kusova vyroba. Lze ji charakterizovat nasledovné:
® pocet vyrabénych kusii vyrobku je velmi omezen (je jednotkovy)
typ vyrobku se neopakuje
pouZiva se technologicke usporadani dilen
je naroénéjsi z hlediska pripravy vyroby i z hlediska jejiho planovani a fizeni
vyzaduje vy38i zruénost a vétsi znalosti viech pracovniki
je nakladnéjsi oproti ostatnim typiim vyrob (s vyssi sériovosti)
Oproti dobé 80. let je oviem navic vyrobou zakazkovou. Kromé specifickych vlastnosti
kazdeé kusove vyroby tak pfistupuji jesté dalsi vlastnosti:
® zakladni roli hraje termin dodani
® nabidka vSech podnikt v daném oboru je rozsahla
® zakaznikil je mnoho (ne vSak tolik, jako nabizejicich)

Zakazkova kusova vyroba piinasi:
® vyssi originalitu produktu
ruznorodé procesy béhem prubézné doby zakazky
vice zkusenosti podniku
spokojenéj§iho zakaznika
zvySeni konkurenceschopnosti podniku

Snaha vytvofit co nejvys§i zisk vede podnik ke snizovani vSech cast (predvyrobnich,
vyrobnich 1 povyrobnich) a k pfijimani zakazek od jesté vétsiho poctu zakaznikl. Jejich priibéh
podnikem vyzaduje uréitou koordinaci. Na vyznamu tak ziskava rizeni vyroby. Model fizeni
kusové vyroby pomoci poéitace je popsan jiz v [60] a schématicky ho ukazuje obr 2.

Ackoliv ma model sva pozitiva (Sife rozpracovani je v tuzemskych podminkach ojedinéla a
fada popsanych myslenek je nad¢asova), z dnesniho pohledu vykazuje uréitou strnulost. Jevi
se ponékud idealizovanym. Neni v ném zohlednén zakazkovy pristup, ani nejsou vzata v ivahu
specifika SME. Byl sestaven pro potieby kusové vyroby 80. let!

Podle [60] by pro zpracovani obrovského mnozstvi dat, ziskanych z této vyroby pomoci
slozitého systému, byl potieba velky pocitac. Takoveé feseni se jevilo finan¢né velmi narocné.

Nyni moznosti techniky i znalosti pracovnikt dovoluji levngjsi realizaci systému.

Obr.3 ukazuje situaci mnohych SME, zaméfenych na zakazkovou kusovou vyrobu, na
neustale se ménicim trhu. MoZnosti vyrobnich zdroji (pivodné vyrobnich kapacit) SME lze
povazovat za konstantni ve znacné kratkém casovém obdobi. Vlivem turbulence na trhu se
oviem pocet prichazejicich zakazniki v prubéhu kratkého Casového obdobi velice prudce
méni. Nékdy pocet zakazniki presahuje vyrobni moznosti podniku, jindy jich nedosahuje.

Model fizeni zakazkové kusové vyroby pro soucasné SME se proto bude odlisovat od
obr.2.
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Foéitad simuluje chod celé vyrobni dilny za uréité obdobi.

Bere v uvahu jejich pfedavani vyrobé a pfifazeni pfisluinym
pracovistim a délnikim. Sleduje vytiZzeni vyrobniho zafizeni

i déIniki, mezioperatni ¢asy a soutsti, Eekajici na pfifazeni

ke stroji, naklady z vazanych obé&inych prostiedki, potet
objednavek vyfizenych v terminu, s pfedstihem nebo se skluzem.

=

Obr.2: Zobrazeni modelu Fizeni kusové vjroby pro potieby trhu 80. let v CR. Podle [60)].
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Obr.3: Schematické zndzornéni dynamické situace na trhu v porovnini s moinostmi

SME.
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2.5.3. PLANOVANI A RiZENI V MALYCH A STREDNICH
VYROBNICH PODNICICH V CR

METODY PLANOVANI A RIZENI VYROBY

Nejvhodnéjsimi metodami planovani a fizeni vyroby (PPS) pro kusovou a stfednésériovou
vyrobu (podle grafu v [55], s.156) byly shledany: MRPII, KANBAN, BOA a OPT.
(Ze stejného diivodu nebyla do seznamu zafazena metoda JIT.) Detailngjsi rozbor metod
prinasi tab.1.

TODA MRPH .. BONBATR o s 0 OB
'ROBNI PLAN ano ne ne ano 3
MRTERIALUW ano ne ne ne
PLAN
[ZDROJOVY PLAN ano ne ne ne B
TERMINOVY PLAN ano ne ne ne
IRIZENI VSTUPI! DO ano ne ano ano
VYROBY
mmﬁﬁ‘f stfedné ano stfedné ano
SBER DAT ano stiedné ano ano
MO'NI’YOROVAN! stiedné ano ne ne
[PRUBEHU VYROBY
TAH ! TEAK tlak tah tlak (od uréitého limitu) tah / tlak
TYP V¥ROBY kusova / stfednésénova stiednésénova kusovi kusovi
o poure nezbyiné nutné
ZASOBY ano (na skladz) (jsou v dilné a mezi Je snaha je sniZit ano
dilnamu)
planovino maximalni nezaméfuje se na max.
ZDROJE nekonedné harmomzoviany vytiZeni vytizeni viech zdrojii
{pouze uzkych mist)
(IZ*\..‘\ MISTA  VE venikaji nevznikaji venikaji fefena s cilem odstranit
VYROBE
DURAZ KLADEN NA tok vyrobki tok vyrobki tok kol tok vyrobki
VYROBNI DAVKA optimdlni podle potfeby (mensi) optimalni proménni
ICENTRALIZACE cisté centralizovin decentralizovan decentralizovan usekové centralizovin
[SYSTEMU IPS
ES?ULU?R;\CE DILEN ne ano (prvky samofizeni) ne ne
[zEME pvODU USA Japonsko SRN lzrael

Tab.1: Porovnani zakladnich charakteristik metod planovani a Fizeni vyroby.

Nejkomplexnéjsi metodou PPS je MRP II. Umoziiuje meziatvarovou komunikaci
(ve vertikalnim sméru). Predpoklada pevnou optimalni davku, dplnou strukturu vyrobku a
neomezené zdroje. Ke své Cinnosti vyzaduje sbér dat a pouziva pocitacové sité [24],[55].

Ostatni jmenované metody v nékterych bodech metodu MRP II dopliuji & dokonce
predstihuji (napt . metoda BOA v dokonalejsim fizeni vstupti do vyroby). Nejevi se oviem
tolik obsaznymi ve vztahu k celistvosti vyrobniho procesu, nebo nejsou tolik rozsiteny (napr.
metoda OPT). Soucasny trend spo€iva v odstupu od metody MRP II a pouZiti prvki nékteré
jiné metody nebo v kombinaci téchto metod, coz ma oboji prinést otekavané zlepSeni
podnikove situace



PRISTUP K PLANOVANI A RiZENi VYROBY V SME

V SME v CR prevazuje improvizace nad strategickym planovanim [94] Prestoze je
dlouhodobé planovani vyzadovano pii jednani se statnimi organy, pfili§ se neprovadi. Podle
[54] je tento typ planovani souvisle provadén zhruba v 1/3 SME, coz by u zbyvajicich
2/3 podniki mohlo byt divodem fady jejich krachi v posledni dobé.

Na rozdil od strategického planovani je operativni planovani uskutecfiovano z diivodu jeho
nezbytnosti pro dany podnik. Specifikuje co, kdy a kolik bude vyrobeno.

Zdrojové planovani je zaméfeno na plné vytizeni disponibilnich zdroji podniku. Pfed
vyrobnimi stroji & ,ruénimi* pracoviti se tak mohou v pfipadé dostatku zakazek tvofit fronty,
které zpravidla nebyvaji odborné oetfovany. To vede k vyrobnim skluzim.

Zakladem pro terminové planovani je datum dodani zakazky. PiestoZe je znamo vice metod
terminového planovani, v [60] uvedena metoda Zpétného terminového planovani je nyni
v tuzemskych SME patrné nejpouzivangjsi.

Materialové planovani vychazi z rozpisu materialu, ktery je zapotiebi pro vyrobu
konkrétniho produktu. Polozky jsou rozdéleny na podnikem vyrabéné a podnikem
nakupovang.

Potom jsou tvofeny ukoly pro jednotliva pracoviste.

Piistup k planovani vyroby celkové vychazi z jiz tradi¢ni metody Manufacturing
Resource Planning (Vyrobni zdrojové planovani = MRP II) [55].

V SME ma byt tedy provadéno jak strategické planovani, které ma mit dlouhodoby
vyznam, tak zde ma své pevné misto operativni planovani, coz pfipousti mimo jiné [1].

Nasleduje koordinace aktivit v dynamickém prostiedi uvniti podniku - v dilné. Uzce se poji
s potfebou urCeni priorit zakazek. Na otazku: , Kde provést urceni priorit zakazek?", je mnoho
nazoru - [43],[66],[77],[90],[102], znaéné nejednotnych. Vétsina zahraniCnich autori se nyni
priklani k faktu, ze by nemélo byt stanovovano detailné v predvyrobnich etapach - v planech.
Naopak v tuzemskych SME jsou priority zakazek souasti praveé téchto plani.

Dle [4] mize poradi vychazet z nékolika skupin rozdéleni (dodavatell, zakazniktl, vyroby
atd ). Je téz poukazano na dilezitost mnoZstvi nejriznéjsich informaci pro toto stanoveni. Jsou
zde popsany vyznamné skupiny faktori, ovliviyjicich poradi, které jsou dale detailngji
rozclenény.

Podobné, jednodussi feSeni spociva v tom, ze v predvyrobnich etapach je mozno stanovit
priority pouze z ekonomického hlediska. Dilna si potom mize sama stanovit vlastni vyrobni
poradi [81]. Dale prichazi v Gvahu tvorba tzv. ,souhrného® pofadi, které by zahrnovalo
viechny duilezité faktory, ovliviiujici poradi zakazek.

Prestoze ma byt urCovani priorit zakazek jednim ze zakladi pocitacového informaéniho
systému pro SME, neni mu vénovana pozadovana pozornost, spise ojedinéle - v [77] a [81].

Literatura v CR tuto oblast az na vyjimky nefesi. V publikaci [66] se hovoii o centralizaci a
decentralizaci, oviem ve slozitém, hierarchicky uspofadaném systému velkého podniku, a
o jim odpovidajicich rozhodovacich parametrech a mistech svéfeni rozhodovacich pravomoci
uvniti podniku. Nebezpeéi je spatfovano v ponechani rozhodovacich pravomoci jednotlivei,
pochazejicimu z nizsi hierarchické trovne, které mize omezit celkovou koordinaci. Role
koordinatora je tak samoziejmé svéfena managementu podniku. Publikace sice pfipoustéji
zapojeni viech pracovnikii, tedy i délniki, ale nezavislost v rozhodovani jim pfiznava ve
skutecnosti pouze z casti [66],[102]. Pristup k budovani rozhodovacich pravidel ma byt
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centralizovan. V pfipadé nasobného vysledku rozhodovani se autoriim nejevi vyhodnym zadny
jiny pfistup. Problém fizeni vztahii mezi nasledujicimi fizemi vyroby je z dneSniho pohledu
piilis zjednodusenym a uzkym! Rozhodovani v tuzemskych podnicich je tak stale obtizne [98]

Rizeni tuzemskych SME se koncentruje do rukou majitele, popi. nékolika jeho zastupct
[94] Informace, potiebné pro rozhodovani, ziskavaji tito pracovnici pfimo z vyrobniho
procesu. Vyhodou by se jevilo, aby podnik fidili ti, kdo nesou riziko, spojené s jeho vykonem.
Skuteénost takova ovsem neni - [56],[65] Ukazuje se, ze pracovnikim mnohdy chybéji
manazerské védomosti a dovednosti [10],[51],[54]. Operativni fizeni SME spoéiva v plnéni
jednotlivych krokii podie detailnich plani. Je spravovano mistrem. Déje se tak na zakladé cilti,
stanovenych v manazerské arovni. Od ného se odviji tvorba souboru piikazi, které sestupuji
na niz§i urovné Na zakladé  manazerskych® podkladi mistr sdéluje pracovnikiim okamzik
zadani do vyroby, fesi nékteré vzniklé dilenské konflikty, vétSinu jich postupuje vySe, atd.
[54].

Nasledné ma byt primo ve vyrobnim procesu provadén sbér dat. O jeho provadéni ani
o dal$im vyuZzivani dat, popi. kterych, nebyly nalezeny rozsahlejsi zminky.

Celkové je mozno fizeni vyroby v SME oznaGit za pomérné jednoduché, je ovsem
ztézovano fadou neustavajicich zmén [1]. Vysledkem je velky rozdil mezi planem a realitou ve
vyrobé.

Rizeni vyroby v SME tedy &astecné vychazi z metody planovani a fizeni vyroby MRP I1.

V [13] a [93] byla popsana soucasna situace planovani a fizeni vyroby v zahraniCi a
nastinény budouci trendy jejich rozvoje. Tykaji se zejména zdlraznéni samostatnosti utvari
podnikil, umoznéni jejich rozhodovani a spoluprace v souvislosti s planovanim a fizenim.

Literatury, zabyvajici se planovanim a fizenim SME, neni mnoho ([6],[81]) nejen v CR, jak
uvadi [39]. Rizeni velkych firem je naopak citovano ¢asto. Principy, zde uplatnované, jsou jen
velmi tézko prenositelné mezi podniky s ruznou velikosti. SME postradaji odpovidajici systém
fizeni, ktery by splioval jejich potieby.

2.5.4. ORGANIZACNI STRUKTURA MALYCH A

STREDNICH VYROBNICH PODNIKU V CR

V SME je pouzivana hierarchicka organizacni struktura. Je odvozena od organizace
velkych podnikii. Divodem je patrné neznalost jinych zptsobt uspofadani.

Pro mensi podniky by byla vyhodnéjsi liniova organizacni struktura, ale skutecnosti je spise
vicestupriova liniova struktura nebo funkcionalni struktura, ktera je pfimo znama vznikanim
kompetencnich sporii. V liniové struktufe nedochazi ke kfizeni pravomoci, ale na druhou
stranu neni formalné umoznéna komunikace mezi podrizenymi Utvary [37],[71]

2.5.5. PERSONA'LNI' VZTAHY A RIZENI VMALYCH A
STREDNICH V\jROBNicgi PODNICICH
V JEDNOTLIVYCH ZEMICH

Rizeni jednou osobou je udrzitelné, je-li: 1) podnikani na samém zacatku

2) ridici osoba je pravou (neformalni) autoritou
pro ostatni
3) podnik je velmi maly [1]
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Po ase vyvstane situace, kdy ostatni pracovnici pozaduji, aby se s nimi vedouci podélil
o fizeni a o rozhodovani [1],[36] Neuini-li tak, dochazi ke ztraté motivace pracovnikil.
To ma za nasledek, ze: 1) néktefi odchazeji

2) jini bojuji proti vedeni
3) ostatni rezignuji a snizuji svou produktivitu
(posledni pripad je asi nejcastéjsi v CR)

Rozhodovani neni zalezitosti viech, kdo maji k problému co fici (od managementu po
délniky). Rizeni podniku nelze povazovat za optimalni, protoze pravomoc fidit usek neziistava
casto v rukou osob, které soucasné nesou riziko.

V obdobi zavadéni &tihlé vyroby v podnicich nastavaly problémy, o nichz se zjistilo, Ze byly
disledkem nerovnomérného tlaku na viechny pracovniky. Nejvétsi naroky byly cinény na
dilny. Ponékud se zapomnélo na vedouci, ktefi ,.se nic nenaucili, ani nic nezapomnéli“. Ti
davali stale stejné, nemoderni prikazy, které pisobily proti modernim tiloham zaméstnancii na
nizsich stupnich a v dilnach, coz situaci vyostiovalo jesté vice.

Pro pracovni skupinu je z hlediska jeji vykonnosti lepsi, je-li tvofena mensim poctem lidi
[57].[103], schopnych sebefizeni a sebekontroly. Téméf viechny ,dobfe fungujici skupiny”
jsou malé (napf. SAS - Special Air Service - Specialni vzdusna sluzba). Ukazuje se téz, Zze
piitézi pro vétdinu lidi neni sama Einnost, jako spiSe jeji organizovana skupinova forma,
nerespektujici individualni potieby. Jde o nenavidéné vyzdvihovani skupiny a ztratu svobody
jednotlivce (z jeho pohledu). V tzv. zapadnich zemich je tento fakt navic umocnén
zafixovanymi potiebami seberealizace a samostatnosti jedince, které jsou dany historickym
vyvojem [34],[50],[105],[106].

V mnoha zemich vyvstava nyni novy, netradicni problém. Zaméstnanci starSi a zkuSenéjsi
nechtéji predavat své zkusenosti mlad3im kolegim. Casto je to pficitano mzdové kvalifikaéni
stupnici. OvSem zda se, Ze to neni tak docela pravda! Divodem muize byt obava ze ztraty
podilu na , fizeni“, popf. ze ztraty zaméstnani, nebo neschopnost ucit mladé lidi. Na viné muze
byt i prosty nezajem starSich pracovnikii ¢i snaha nepridélavat si praci. Podstatny je i fakt,
jakym zptsobem tento proces ovliviuje vedeni SME.

PRISTUP V ZEMICH EVROPSKE UNIE

Podil SME na celkovém hospodarstvi je v zemich Evropské unie (EU) piiblizné 95% [54].

V mnoha zemich dnesni EU byla vyznamnym obdobim zvlasté 70. léta a pocatek let 80.
Snaha zlepsit podnikové ukazatele vedla k osamostatiovani nizSich podnikovych stupfidi.

ZkuSenosti z téchto zemi ukazaly, ze mensi pracovni jednotka, ktera se fidi sama, vykazuje
vy3Si zaujeti pro praci ode vSech zicastnénych. Také produkuje vice inovaci a dosahuje lepsi
schopnosti uceni se. V mnoha pfipadech vedla ke zhrouceni existence téchto mensich
pracovnich jednotek ziejmé znacna nerovnoviaha mezi pravy a povinnostmi zucastnénych.
Toto selhani bylo disledkem nepoctivosti pracovnikii. Podnikani a fizeni vyzaduje etické
jednani! Rizeni se vratilo do stavu pfed umoznénim samostatnosti nizsich podnikovych stupii

Zapadnimi metodami se od te doby nedafi zavést ucast délniki na fizeni podniku. Od
délnikii se nyni ocekava, ze budou pouze vykonavat svéfenou praci. V zadném pripadé se
neocekava, ze by méli na fizeni svého podniku sami zajem. Zapadni délnik pracuje podle
piikazii a nevklada do Cinnosti pfili§ mnoho vlastnich myslenek. Soustied'uje se pouze na
vykonavani sve prace podle presné stanovenych a predem vypracovanych pracovnich postupii
[37],[65]
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PRISTUP V USA

Podil SME na celkovém hospodastvi je v USA priblizné 97% [54].

Z pohledu dé&jin byly vyznamnym poinem v 80. letech strategické obchodni jednotky (malé
pracovni skupiny), které uvedli do zivota v General Electric (USA), tedy ve velkém vyrobnim
podniku. Hlavnim pfinosem strategickych obchodnich jednotek bylo rychlé a pfimé jednani se
zakaznikem [36].

Z pohledu narodnich charakteristik je USA velice slozitou zemi a v podstaté spojuje
viechny narodnosti (cely svét). Délnici si na sva pracovi§té piinadeji zkuSenosti a k praci
pfistupuji vétsinou podle své narodnosti. Ve vétsiné podniki je posiluje vSudypfitomna
svoboda Jejich pristup neni omezovan, nybrz podporovan a rozvijen, coz nese celopodnikovy
1 celostatni pfinos [83].

Strojirenské SME v USA jsou v poslednich letech postizeny konkurenénimi problémy.
Zkoumani jejich pficin je statnim zajmem [2].

PRISTUP V JAPONSKU

Podil SME na celkovém hospodarstvi je v Japonsku pfiblizné 99% [39],[103].

Japonské firmy jsou uspésné diky zapojeni svych zaméstnancti do dlouhodobého rozvoje
podniku. Pfistup Japonci spoéiva v praci malych skupin. Podnikiim se zde podafilo doopravdy
umoznit délnikiim Gc¢ast na vyrobé i na fizeni. Délnik je samostatny a fizeni se ucastni i proto,
Ze na ném ma osobni zajem, podpofeny osobnim prospéchem. Nevykonava vsak jen fizeni
vyroby, podili se z ¢asti také na technickém vyzkumu. Japonsky délnik nejdfive pfemysli nad
potifebami svého podniku a pak je realizuje. Tento styl fizeni se vyvinul spontanné a proto je
zivotaschopny [34],[37],[43].

Japonské SME jsou kapitalisti¢téjsi, nez jejich velke podniky, coz se odrazi v jejich vztahu
k délnikiim a v jejich fizeni. A to presto, Ze jsou zde také uplatnovany vySe popsané pristupy
umoznéni samostatnosti a sebefizeni na nizSich urovnich. Z vnégjsiho pohledu se jedna az
0 povinnou samostatnost [65],[103]

PRISTUP V CESKE REPUBLICE

Pristup k fizeni a organizaci podniku je v CR v mnohém velmi odlisny od viech vyie
zminénych zemi. Na druhou stranu se lisi i od vétSiny postkomunistickych zemi [36],[83]
Tento stav vychazi z dobfe znamych historickych fakti. Mnoho podniki jiz proslo privatizaci,
ovsem zpusoby jejich prace, pfistupy k fizeni i k lidem nejsou moderni [S1].

Délnici a pracovnici na nizich organizagnich Grovnich jsou v CR velice podcenovani [104].
Vétsinou jsou schopni byt samostatni (vice, nez jejich , kolegové” z ostatnich zemi). Vyjimky a
provizoria snizuji jejich vykonnost Délnici se vSak naucili rozhodnout i v mimoradné
nestandardnich podminkach a to presto, ze fakticky rozhodovaci pravomoc nemaji.

Vedouciho by ke své praci téméi ani nepotiebovali. Vedouci se totiz ¢asto nenaudili
predvidat situaci pfili§ dopfedu, a mnohdy nepfemysleji, co bude dale potiebné. To se pak
odrazi v neexistenci kvalitni dlouhodobé podnikove strategie.

Od délnikii v CR se neocekava, ze by se méli podilet na fizeni svého podniku. Snahou je jim
vnutit systém piikaza a pozadovat od nich slepou poslusnost. (Stav je mnohdy utvrzovan
prichodem zapadoevropského investora.) Vzhledem k celkové minulosti zemé, jeZ se nemohla
neodrazit i v hospodarstvi, nelze zakazat , vlastni myslenky, které se délnici snazi vlozit do své
¢innosti*. Vedouci, mistry po€inaje, (u vedeni nizSich, napf. technickych, stupiiii fizeni existuje
obdoba popisovaného stavu) casto odmitaji pojmout délniky za sobé rovné partnery. Casto se
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lidem snazi pouze rozkazovat. Nepokouseji se jit jim kladnym piikladem. Pouze u maximalné
11% Geskych manazerii Ize vidét kladny, spravny pfiklad, jehoz by se méli drzet vsichni, jak
uvadé&ji [10] a [83]). Takovi vedouci jsou potom svymi podiizenymi cténi. Toto kladné
pracovni ovzdusi se odrazi i v hospodaiském vysledku podniki.

Obvykla je véta:  Néjak to udélej!”. Vétsina lidi v CR je nesmirné zruéna a ma velke
znalosti. Proto si s mlhavé a pfitom striktné zadanym ukolem poradi. Ovsem tento potencial
neni spravné vyuzivan, coz dokazuje i autor publikace [104].

Podniky v CR vétsinou nemaji penize. Ani dostatek financnich pispévki a s tim souvisejici
moZnost nakoupit nejnovéjsi obrabéci stroje a informaéni technologie by vsak v nékterych
vyrobnich podnicich nestaéily ke kladnému hospodafskému vysledku. Nazorem manazZeri je,
7e by je lidé méli vice poslouchat a pracovat jesté rychleji. Jen tak podnik uspéje. Délnici by
neméli mit své  naméty“, nebot ty pouze zdrzuji ¢innost podniku. Oni, manazefi, jsou ti, kdo
v podniku pofadné pracuje. O nepravdivosti tohoto vyroku svéd¢i pojednani v [36].

2.5.6. INFORMACNI TOK

Standardni tok informaci mezi vedenim podniku a dilnami ukazuje obr.4. V okamziku, kdy
firma dospéje do uréité velikosti, stava se jeji zptisob rizeni shora - doli neproduktivnim [103].
Ke svobodé a rovnosti v fizeni by mél neodmyslitelné patfit oboustranné otevieny tok
informaci [43].

Ve skuteénosti se nadéle uplatiiuje zobrazené sméfovani informaéniho toku (atoiv CR).

Zvlasté u manazeri na stiedni Grovni hierarchie vznikaji dal§i problémy informacniho
charakteru. Pfi operativnim fizeni zdola - nahoru a shora - doli se stietavaji rozhodnuti jdouci
k stfednim manazerim s pfijimanymi rozhodnutimi. Dochazi tim k silnému rozpolceni fizeni,
¢emuz je nutno predejit. Nakonec by mohly vznikat nejen kompetencni spory, ale 1 ztraty na
zakazkach [37].

Volba fizeni shora - dolii ¢i zdola - nahoru nyni zavisi napf. v Japonsku na tom, ktery
postup je pro dané rozhodnuti momentalné nejlepsi.

V podminkach evropského podniku vznika pfima uméra mezi stupném na hierarchickém
zebricku a domnélym mnoZstvim informaci, potiebnych pro tuto Groven. Ma-li se podnik
,.osvobodit®, musi tento vztah zménit. Vedouci by se proto méli naucit delegovat pravomoci.
Idealnim fesenim by bylo, kdyby mély viechny utvary podniku pfistup ke vSem informacim. Je
to ovem v soucasnosti jen utopie.

Cdeni |10an
CILE + PRIKAZY l HLASENI
< Diina)
bonmx == el

Obr.4: Predstaveni tradi¢niho informacniho toku, kdy vedeni podniku vytvdri cile a
prikazy a prendsi je ,doli* do dilny. Naopak z dilny sméfuji ,,nahoru* hliseni o plnéni
prikaz.
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2.5.7. VYBAVENI MALYCH A STREDNICH VYROBNICH
PODNIKU V CR

Situace v CR je dosti odli§na od situace v zahraniéi, kde je predevsim ve vyspélych zemich
bézné, ze SME vlastni napi. nékolik CNC strojii - [6],[81]. Pro vétsinu SME, bez ohledu na
lokalitu, se jedna o nakladnou zaleZitost.

V SME v CR jsou obvykle vyuzivany konvenéni stroje. Nechybgji viechny nejcastéjsi
druhy, mnohdy v nékolika kusech. Strojni park lze charakterizovat jako bohaty, aviak
zastaraly. (Stafi konvenénich stroji se pohybuje zhruba kolem 25 let, ale vyjimkou nejsou ani
starSi). Pres tento nedostatek se jedna o zafizeni pomérné funkéni [104]. Casto je provadéna
idrzba nebo opravy konvenénich strojii. Strojni park byva doplnén specialnimi stroji, téz
tuzemské konstrukce i vyroby, které se vyznatuji nadprimémou konstrukéni i femeslnou
jakosti a niz§imi pofizovacimi naklady. Podle zjiiténi autorky je ve zdejsich SME novéjsi
strojni vybaveni (z hlediska kombinace vyrobni a informaéni technologie - NC stroje, ale
hlavné CNC stroje - [99]) vyjimeéné. Vyzaduje nejen velké ekonomické vydaje, ale také dosti
kvalifikované pracovniky.

Usporadani vyrobnich stroji v SME je obvykle technologické - [95],[107]. Pfi zménach
zakazek se jejich rozlozeni neméni. Casté jsou sklady a mezisklady materialu, polotovari a
nékdy i hotovych vyrobki.

Informacni technologie (IT) pronikly do tuzemskych podnikii pomémé brzy. SME
ziskavaly své pocitatové systémy od velkych firem, které byly nezfidka jejich tvirci.
V poslednich letech jsou HW i SW nakupovany u autorizovanych prodejcti. Postupné
dokupovani zpisobuje nejednotnost, az nekompatibilitu a dalsi obtize, s tim spojené [72]. Tyto
problémy jsou podobné jako u velkych podniku.

Pocitace jsou pouzivany vétSinou samostatné, nepropojené do funkéni informacni sité.
Prechod na uplné pocitacové propojeni a vytvoreni funkéni informacni sité je v SME postupny
a dlouhodoby. Situaci lze spiSe charakterizovat jako ,,ostrivky* informaéni technologie.

Vyvoj postupuje v oblasti strojniho vybaveni 1 vybaveni informac¢nimi technologiemi velice
rychle kupredu a SME jej jen stézi zachycuji.

Vztah k novym technologiim je velmi rozdilny. Pfevazné je ovlivnén nedostatkem financi,
ale zdaleka to neni jediny divod. Neméné podstatny je vliv véku pracovnika, jeho vile se udit
nové dovednosti a prfijimat nové poznatky. PfedevSim star§i pracovnici podnikl si
k informacnim technologiim dosud nevytvorili patfi¢ny vztah

2.6. TRENDY VYVOJE

V ramci podnikii je silicim trendem posledni doby vyé€lefiovani mensich organiza¢nich celki
a jejich vedeni jako ,samostatné hospodafici jednotky™”. Celosvétové nariista pocet SME, coz
vyplyva z mnoha prehledi - [1],[31],[54]. Klesa velikost podniki a také vice vznikaji piimo
SME. Na druhou stranu v soucasnosti SME vykazuji vy$si trend krachi [2].

Nékteré velke firmy se v sobé snazi zahrnovat vyhody malych a velkych firem dohromady.
Maji velké vyrobni zdroje, daleky dosah, ale téz pruznost a citlivost malych.

Kusova vyroba ,potiebnych vyrobki* je slucitelna s myslenkou trvale udrzitelného Zivota
(TUZ) [61]. Samoziejmé je pro CR tézké piejit k TUZ ze soudasného stavu. Je oviem
nezbytné mit tento cil neustale na mysli. TUZ své zastance nabada, mimo jiné, k jakosti
vytvafeného vyrobku, k wvyuzivani Cistych technologii a téz k vytvaieni dobrych vztahi
k lidem
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3. ORGANIZACNI RIDICI STRUKTURY

Dlouho bylo hledano feseni v pravdé komplexniho ukolu - moznych kvalitngjsich nebo
novych pristupt k organizaénim strukturam

Filozofie Poéita¢em integrované vyroby (Computer Integrated Manufacturing - CIM ))
byla jednou z prvnich snah o feSeni. Je zalozena na hierarchické organizacni struktufe. Pozdéji
se ukazalo, ze pres fadu pfinosii (napi - vyhodou tradi¢niho hierarchického fizeni je dobra
tvorba modularnich systémii), ma také mnoho nedostatki [55], které vysly najevo az po
implementaénich snahach. CIM podle JH. Warneckeho [87] Spatné predpokladal, Ze se
organizaéni struktura zlepsi jeho zavedenim a tim se zlepsi podnikové hospodarské ukazatele.
Dnes se ukazuje pro tento ukol nevhodnym pfistupem. Udrzuje nadale tradicni hierarchickou
strukturu v podniku, v némz je zaveden. Rizeni postupuje podnikem shora - doli. Vzhledem
k uspofadani trpi i zpétna vazba z dilen k predvyrobnim oddélenim. Je pomala a tim
znemoziuje vyuzit dat okamzité k dal§imu planovani a fizeni [5]. V piipadé filosofie CIM se
jedna o tvrdy systémovy pristup, ktery snizuje pruznost podniku

Na zakladé CIM vytvofeny systém je zaloZen na pevnych pravidlech a plné definovanych a
optimalizovanych modulech [93] Neprijima nejisté faktory a dynamicky se ménici parametry.
Clovek je chapan pouze jako prvek CIM-u [72]. Systém plné nevyuziva lidskou tvofivost,
nezohlediuje individualitu a neumoZfiuje ani samostatné fizeni na nejnizsi Grovni
[13],[78].[85],[89] Celkové je systéem CIM Spatné udrzovatelny a nakladny [6].

Filosofie CIM a na jejim zakladé zaloZeny informaéni systém jsou vyhodné pro velke
podniky, ale nejsou vhodné pro SME, kde dochazi k vétsi nestabilité. Ta je zpusobena
pomérem velikosti podniku a silou konkurence na trhu.

Hierarchické Fizeni dobre definuje modularni systémy a zvlada ukol dekompozice Je
v ném vse predurceno - struktura, funkce moduli i jejich komunikace. Potlacuje samostatnost
modulu. Nedostatek spociva ve strnulé zpeétné vazbé Tato nevyhoda znacné ovliviiuje
systémy, zalozeneé na hierarchické strukture (tedy i vychazejici z CIM) a to natolik, Ze
prestavaji vyvhovovat podminkam dnesniho trhu, vyroby i jejiho planovani [15],[29],[98],[107].

SME vyzaduji pruzngjsi strukturu. Snahou je prejit na jiné typy organizacnich struktur.
Jednim z nich je heterarchicke fizeni, ktere je opakem hierarchického [5]. Dalsi pfistupy jsou
zkoumany (napi. decentralizované sité atd.).

Heterarchicka struktura se vyznacuje:
,,osvobozenim™ modultl a tim ozivenim systému, protoze dovoluje plnou komunikaci
viech jeho ¢clent. Stavi na samostatnosti modulii a jeho zpétna vazba je velice pruzna
jednoduchosti jejiho navrhu a udrzby
obtiznym vykonavanim prace podle presné stanoveného planu
vyuzivanim mnoha vyrobnich zdroju pii své ¢innosti
potfebou homogenniho prostiedi (konstantni vykon systému, stejné pracovni stanice)
ke své €innosti
® nevhodnosti pro budovani komplexnich systémii

)* CIM je nasazeni HW a SW do vsech casti vyrobniho procesu, ij. od navrzeni vyrobku,
pres jeho vyrobu az po jeho prodej a dodavku zdakaznikovi, ale i Fizeni stroju a zarizeni,
hmotnych a informacnich toku, jakoz i vedeni lidi a jejich vzajemné propojeni technické i
ideové pro dosazeni jejich optimalniho vyuziti [72].
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Semiheterarchicka struktura vznikla jako reakce na nevyhody obou vyse uvedenych
struktur. Je kombinaci vyhod hierarchické a heterarchické struktury. VyznaCuje se
nasledujicimi charakteristikami:

* fizenim na stejné urovni, oviem jedna Cast je zvolena jako vedouci, ktera koordinuje
cinnost celku
vy$§si pruznosti SME
rychlejsi zpétnou vazbou
okamzitym vyuZzivanim vSech vyrobnich zdroja
praci podle pravidel, ktera jsou dosti volna
definovanim modult pfedem pouze z Easti
ke své Einnosti nepotebuje homogenni prostredi, pfijima nejistotu jako samoziejmost
vyuzitim a podporou tvorivosti a inteligence ¢lovéka
umoznénim samostatného fizeni dilny

Zpracovano podle [6],[29],[81].

Obéas byva heterarchicka struktura ztotozfiovana s semiheterarchickou strukturou - v [78].
Svym vzhledem na prvni pohled pripomina jednoduchy typ liniové organizaéni struktury [37],
ale ostatni jeji charakteristiky jsou odlidné. Zakladni rozdil je ve vazbach mezi Cleny.

Obr.5 schematicky zobrazuje vzhled jednotlivych druhti organizaénich struktur
- hierarchické, heterarchické a semiheterarchické. Obrazky byly wvytvofeny na zakladé
ziskanych poznatka. Cisla v blocich oznaduji pouze jejich pozici a nemaji hlubsi smysl.

Hierarchicka struktura Heterarchicka struktura

fff“xha —
ENl i e e

1
Semiheterarchicka struktura ‘—-':l

|
e e

Obr.5: Schematické zobrazeni zakladnich druhu struktur. Podle [21].




4. POZADOVANE VLASTNOSTI
INFVORMACNiHO SYSTEMU MALYCH A
STREDNICH VYROBNICH PODNIKU

Hledani informaéniho systému (IS), vhodného pro SME, je zminovano pfevazné
v zahrani¢nich publikacich - [4],[13],[28],[78].[89].[93]. Je spojeno se snahou vytvofit co
nejvyhodnéjsi a nejefektivngjsi organizaéni strukturu SME. Role informaéni technologie,
oproti dobé pred zhruba tfemi lety, ustupuje do pozadi.

Jako nejvyznamnéj§i prvek tohoto systému je uvadéno osamostatnéni jednotlivce
[50].[511.[105]. popi. malé skupiny, a umoznéni vét§i spoluprace téchto samostatnych
vyrobnich jednotek (tymil), podporované rozsahlejsi komunikaci [84]. Stale jsou feSeny
otazky - organizace mezi Grovnémi i uvniti urovni, rozvrhovani tkolt, pristupuje se k feSeni
konflikta, atd.

Pro SME se jevi vyhodngjsi upfednostnit ¢lovéka, jakoZzto nejpruznéjsi ¢lanek vyrobniho
procesu, a vyuZit jeho potencialu. Ten ma byt nasledné doplnén vyhodnym pocitacovym
informaénim systémem, ktery pouze opatiuje informace. (Na tento fakt reagovaly jiz i
tuzemske publikace [63],[64],[72],[73],[74].)

Vhodny informacni systém podle zahrani¢nich poznatkt [59],[781,[81],[85] ma :
® snizit zpozdéni v predvyrobni etapé (napi. dobu pfipravy dat pro vyrobu apod.)
podpofit rozhodovani pfimo ve vyrobé
podpofit vztahy mezi pracovniky
piistupovat k zakaznikovym pozadavkim dynamicky v realném case
zamezit vzniku hierarchické struktury
posilit roli individua

V CR napi. z [12] vyplyva snaha pokracovat ve stanoveném vyvojovém trendu
pocitacovych komplexnich informacnich systémi. Pouze jednotlivé oblasti (vyrobni,
ekonomické, ) jsou brany samostatné (v¢ ruznych tvirci téchto oblasti) a jsou funkéné
integrovany dohromady, coZ je pokladano za plné dostacujici.

Vyvstava otazka - potiebuje tuzemsky SME novy informacni systém, nebo plné postaci
jen” poéitacovy informacni systém? Napovédi specifikace:

* Informacni systém v sobé podle [55],[96] zahrnuje formalni organiza¢né - spravni ¢innosti,
formalni prace s informacemi s pomoci IT a viechny neformalni toky informaci, pocitaje v to
také znalosti kazdého z pracovniki.

® Pocitacovy informacni system vybira, uchovava, prenasi a integruje data z ruznych zdroj,
aby mohl véas poskytnout informace, nutné pro rozhodnuti [96].

Z poslednich dvou vét vyplyva, ze pocitacovy informacni systém je podmnozinou
informac¢niho systému v SME. Z aktivni role cloveka v podniku (je-li v Gvahu vzata
individualita kazdého pracovnika, ale i kazde osoby vné, ktera s podnikem interaguje) je
mozno usuzovat na podnik jako mékky systém, coz dokazuje [33].

Odpoved na predeslou otazku tedy zni: 1 v pfipadé tuzemského SME je zapotiebi novy
informacni systém

Navrh nového informacniho systému, vhodného pro SME v CR, miize vychazet z poznatku
zahraniénich, ale musi pfihlédnout k mistnim  specifikim  poéitadové-technického,
personalniho, ekonomického, aj. razu [73].[74]
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Novy informaéni systém pro tuzemské SME musi vykazovat nasledujici vyznacné
vlastnosti:

® musi spliiovat pozadavky daného SME - predkladat zadaneé informace vSem vcas

® musi byt co nejsnadnéjsi k vytvoreni i k naslednému rozsifeni - pruzna organizacni
struktura

® musi byt co nejlevnéjsi, nebot SME nemaji zpravidla dostatek finanénich prostiedku

® musi byt uzivatelsky privétivy
mél by byt novy, aby se nemusel ihned predélavat a odpovidal poslednim poznatkim
z vyzkumu vyroby

® jeho zavadéni musi co nejméné zatézovat probihajici vyrobu. Jsou znamy pfipady, kdy
napi. zavadéni systému planovani a fizeni vyroby v podniku vedlo k finanénim ztratam
v diisledku negativniho ovlivnéni stavajici vyroby

® musi byt co nejrychleji patrny vysledek zavadéni systému, nebot' takovy stav
povzbuzuje pracovniky

P



5. METODY DISTRIBUOVANE VYROBY

Zjisténi viech predchozich skutenosti bylo silnou motivaci pro hledani novych feseni.
Pfirozenym pokracovanim vyvoje se staly metody distribuované vyroby (tzv. vyrobni
paradigmata) Maji specifické vlastnosti jako samostatnost, decentralizaci a dynamiku.
Schopnost spolupracovat je jejich charakteristickym rysem chovani.

Zakladnimi metodami distribuované vyroby jsou mysleny: bionicky vyrobni systém,
fraktalovy podnik a holonicky vyrobni systém [4].

Nejsou oviem jen tyto tfi cesty, je jich vice. Vzhledem k vysoké aktualnosti jsou v soucasné
dobé zkoumany dalsi moznosti. Mezi nimi lze zminit: virtualni podnik, tymové zaloZenou
vyrobu, technologii inteligentniho agenta atd. [37].

5.1. BIONICKY VYROBNI SYSTEM

Bionické vyrobni systémy jsou vytvareny na zakladé poznévani struktury a vztahd
organismii v piirodé. Zivé organismy jsou zalozeny na samostatnosti, spontannim chovani a
socialni harmonii uvniti hierarchicky usporadanych a fizenych vztahi.

Télesné organy mohou byt zfetelnym prikladem. Skladaji se z bunék, ale souCasné
podporuji vyssi zivou formu, jejiZ jsou ¢asti, a vytvareji tim emergenci (v tomto pfipadé Zivot)
[96]. Aby bufika zménila své podminky konanim operaci, musi pro né ziskat informace
z vnitintho i vnéjsiho prostiedi. Operuje-li nékolik bunék samostatné, v ramci jednoho
systému, vznika nebezpeéi konflikti a dezintegrace systému. V biologickych systémech je
tomuto problému predchézeno ¢innosti enzymu [70].

Podobnym zpusobem je mozno popsat analogii bionické hierarchie k ¢&asti vyrobniho
procesu Ci vyrobku. Konkrétné se jedna o vyvoj zivotniho cyklu a jeho zahrnuti do vyrobku,
coz zvysuje jeho hodnotu - nové i z pohledu TUZ [61].

Kde jsou tedy styéné body mezi prirodou vytvorenymi a lidmi vyrobenymi produkty?

® 7ivy organismus a umély” vyrobek (a tim i vyrobni systém) se shoduji v-
a) Nevratném cyklu od vzniku po zanik ;
b) Formovani morfologie )’ v organismu, ktera odpovida tvorbé tvaru vyrobku a
dale aktivité, jez odpovida budoucimu uziti vyrobku; to vie s pomoci energie a
informaci

® Zivy organismus a umély vyrobek se odlisuji v
a) Informaci o morfologickém formovani, ktera je dana v organismu dédicné skrze
DNA (deoxyribonukleova kyselina) informaci a takto dale prenasena, kdezto navrhova
informace je ziskana z vnéjsiho prostiedi (nedédicné) a z ného vstupuje do vyrobku.
b) Cela DNA informace je ve vSech burikach i po formovani, tedy pozadovana
funkce mize byt kdykoli v kazdé casti zopakovana.
Tvaroveé generovani pfi vyrobé ma sviij vysledek v produktu a nelze ho zopakovat.

V organismu je informace integrovana se substanci (hmotou) a tato integrace piisobi vznik
funkei. Pfi vztazich s okolim musi organismus chranit sebe sama (je pruzny a samostatny).

) Morfologie - v biologii nauka o tvarech organi a celych organismii rostlin a Zivocichi
z hlediska jejich ontogenetického (= vyvoj jedince) a fylogenetického (~ historicky vyvoj
organismii na Zemi v prubéhu geologického obdobi) vyvoje s pFiblédnutim k jejich funkei,

28



Ve vyrobku je informace oddélena od substance (hmoty), coz sice dovoluje pfeménu a
zvySuje vykonnost uziti substanci, ale na druhé strané posléze vytvarenou pruznost a
samostatnost ztraci

Jiz A Koestler [40] se zminil o biologickych Eastech v biologické hierarchii. Jeho myslenky
pozdéji rozvinuli N. Okino a K. Ueda. Pod nazvem ,bionicky vyrobni systém* (BMS) se
skryvaji ve skutecnosti dvé jimi vyvinuta paradigmata: DNA a BN pfistup (BN znamena
mozek a neurony) a biomodelonovy pfistup [86],{87].

PﬁiSleP NAPODOBUJICI DEOXYRIBONUKLEOVOU KYSELINU
A SOUCINNOST MOZKU A NEURONU

Bionicky vyrobni systém vychazejici z deoxyribonukleové kyseliny (DNA BMS) je
postaven na studii biologickych funkci organismi. Opira se o dédi¢nou informaci, zalozenou
na DNA. Dale je pozdéji ziskana organismem informace na zakladé znalosti a pravidel, nesend
mozkem a neurony.

Pravidla:

1) VSechny &asti systému (napf.. pracovnici, stroje, nastroje) v DNA BMS maji sve
protéjsky v samostatnych organismech, nesoucich informace typu DNA a BN. Vysledny BMS
vytvari takovou formu vyrobniho systému, ktera ma realizovat pruznost a samostatnost
integrovanim substance a informace.

2) Vykonané ¢innosti jsou povazovany za substance, které ,rostou” od surového materialu
k vyrobkiim, zavisejicim na jejich vlastnich, zdédénych informacich o morfologickém ristu
(DNA informace).

3) Jiné &asti jsou vychovavany (tim, ze pracuji) komunikaci a spolupraci s ostatnimi a proto
jsou zaloZeny na znalostech a pravidlech (BN informace).

Béhem | vychovy™ vyrobku v podniku je nezbytna existence mnoha vztahii. Je do ného
vlozena informace na zpusob deoxyribonukleové kyseliny (DNA). Kdyz vyrobek podnik
opousti jako ,dospély”, nese si s sebou tuto svou ,DNA®, ktera vyjadiuje, jak ho uzivat,
udrzovat, recyklovat.

Centralni pravidlo genetické informace fika: zdvojena DNA je piepsana do mRNA
(Messenger RNA = poslicek) a pretocena do proteinu (obr.6) [70]. Odtud ma analogie
s vyrobnim systémem téz 3 faze:

1) Navrh informace pro vyrobkovou morfologii (slovni popis tvaru vyrobku).

2) Piepis slovniho popisu tvaru vyrobku do formy, srozumitelné vyrobnimu systému,
napi. NC program.

3) Transformace informace do procesu vyroby.

Zakladem struktury DNA BMS je vyrobni ribozom. Zajistuje vyrobni funkci, pohybovou
funkci a testovaci funkci. Vyrobni systém je slozen ze svobodnych vyrobnich ribozomi
[51,[86],[87],[92]. Schematické zobrazeni vyrobniho ribozomového modelu je na obr 6.

Nasleduje priklad prace vyrobniho systému, zalozeného na DNA a BN typech informaci:

a) DIPM (Design Information for Product Morphology = navrh informace pro vyrobkovou
morfologii) lokalizuje zpracovavany material a rozpozna sebe i ostatni ¢asti systému. Obsahuje
kody struktury budouciho vyrobku, vlastnosti materialu, vlastnosti budouciho vyrobku.

b) Vystupy DIPM jsou piepsany a predany coby MIPE (Messenger Information for Portion
Expression = poslana informace do formy, srozumitelné vyrobnimu systému) z materialové do
strojni formy. MIPE vytvaii vyrobni informace (napi. NC programy)
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¢) Strojni forma je zalozena na BN informaci a odpovida skrze TIPF (Transformation
Information for Processing Function = transformace informace pro funkci procesu). Ta
zajistuje ribozomovou formu. V pfipadé zaporné odpovédi je materidlem vybiran nahradni
stroj.

d) Negekana situace v materialovém toku (napf.: chyba stroje) je diagnostikovana DIPM.
Pak je zachovana v materialovém bloku a znovu obnovena.

e) Po zpracovani je vyrobek ,vychovan® Zacina se uéit znalosti a pravidla coby BN
informace, zatimco zachovava DIPM.

f) Na zakladé vysledkii predchozi vyroby je nasledujici proces startovan pfes RIDM
(Regulation Information for Dynamic Morphology = regulaéni informace pro dynamickou
morfologii) [92]. (Viz. obr.7.)

/'"__‘_“‘-.*
Zdvojeni Piepis Pretodeni
= > MRNAN——=— Prjtein

DNA

Obr.6: Centrdlni pravidlo genetické informace. Podle [92].

30



(’ e PRACE ﬂ

—  DIMP (DNA)

Kod struktury Kad casti i Kod materialu [ Kod atributu |

g
MIPE (mRNA
£ S

< Odpovéd

Nahradni ribozom

/.7 Ribozom l j
@ Vyrobai mm@ Virtuilni morfologic

. | ﬂphb,)@
(Dalahazc M

Databaze T

Porovnani

@bach

—@ Testovaci funkce T
Realna morfologie j
\ e

Obr.7: Vyrobni ribozomovy model. Podle [92].

LEGENDA: M - machining function - strojni funkce
R - movement function - pohybovd funkce
T - testing function - testovaci funkce
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BIOMODELONOVY PRISTUP

Druhy, biomodelonovy pfistup je zalozen na analogii vyrobni bufiky s biologickou burikou.
Bunétné funkce jsou fizeny enzymy pomoci nervového systému, ktery odpovida informacni
siti podniku. Buiika je obklopena chemickym prostiedim, kde si pfes membranu bere vstupy
pro svou praci a vytvorené vystupy pres ni vraci zpét do okoli. Pro realizaci tohoto pristupu
byl navrzen element, nazvany modelon. V souvislosti s biologickymi systémy se hovori
0 biomodelonu. Jeho strukturu ukazuje obr 8

Podobnost biomodelonu s burkou zahrnuje také vlastnosti biologickych systémil
- spontannost, Zivost a harmonii. Biomodelony maji své databaze, algoritmy a heuristiku pro
feseni problémi. Operace provadgji na zakladé vhodné informace z prostfedi. Biomodelon
komunikuje pomoci svych vystupii s jinymi biomodelony, nebo je mize alespoii aktivovat.

Aktivitu biomodelonti je mozno charakterizovat nasledovné:

1) Funkce biomodelonu jsou dany programovanim.

2) Biomodelon je tvofen dualismem objektu a operace, které se nachazeji v pracovnim
prostoru

3) SloZenim biomodelonii na nizsi turovni do hierarchické struktury je vytvaren vyssi objekt.

4) Operace vytvari vstup do funkci v objektu a nabizi vystupy jinym biomodeloniim. Je
realizovana, existuje-li informace, pozadovana v pracovnim prostoru. Poté biomodelon kona
samostatnou praci.

5) Pracovni prostor je misto, kde je skladovana informace, vyménovana mezi mnoha
biomodelony.

6) Sekeni a biologicka orientace jsou realizovany pro ziskani patficnych vystupu funkei.

Prakticky lze konstatovat, ze vyrobci, dodavatelé atd. se odliSuji kritériem tvorby
rozhodnuti. To je zaloZzeno na harmonii zminénych biomodelont (napi.: polotovary nebo
dilny). Biomodelony jsou tvofeny procesem planovani, zahrnujicim vybér nastroji, nastaveni
pracovnich podminek a operativni planovani (odpovida akoltim).

Priklad: polotovar pro vyrobu hridele je dan ke stroji dohromady s geometrickymi daty
vyrabéne casti valcového materialu a daty o upravé povrchu. Biomodelon stroje vytvori plan
procest a na parametrech stroje zalozi operativni plan. Biomodelon hridele opatiuje znalosti
o vyrobnich procedurach a preda informaci o budoucim vztahu na pozadovany stroj. Detailni
proces a operativni plan jsou vytvareny postupné, vzajemnou komunikaci patfiénych
biomodelonti (napf.: polotovaru a stroje). Informace je aktualizovana v iterativnim procesu
tak, aby bylo dosazeno harmonie v dilenském planovani (tzv. optimalniho feSeni)
[67].[68].[86],[87]
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Obr.8: Detailni struktura biomodelonu. Podle [68].

5.2. FRAKTALOVY PODNIK

Termin fraktal pochazi z fraktalové geometrie, ktera se zabyva popisem a analyzami
objekti ve vicedimenzionalnich prostorech, kde se nehodi Eukleidovska geometrie. Zprvu
termin fraktal slouzil pro popis struktur (geometrickych znaku) v prirodé, kde se vyskytuje
mnoho sebepodobnych prvki. Prvni tuto vlastnost matematicky popsal B.B. Mandelbrot.
Nazev fraktal pochazi z latinského slova fractus, coz v piekladu znamena zlomkovity
[151,[37],[87],[100].

STRUKTURA A VLASTNOSTI

Struktura fraktaloveého systému se pii detailnim rozliSeni neméni. Nahodné vyfiznuté Casti
struktury (napf.: pro potieby zkoumani) nejsou stejné, jen podobné, coz znazorfuje obr.9.
Cast obsahuje stejné informace jako celek. Mezi dalii vlastnosti fraktali se fadi prisna
sebeorganizace a regulace, vlastni dynamika, funkcnost a adaptibilita. Samostatné fraktaly jsou
zapojeny do vykonného informacniho systému, ale samy si urCuji piistup k datim
[15],[371,[89].

PODOBNOST VNITRNI ROZDILNOST

VSTUP VYSTUP e P

—% FRAKTALA —> ———»

VSTUP = VNSTUP E
T e

Obr.9: Porovndni struktury dvou fraktilovych systémi A a B. Podle [87].
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CILE

Cil systému je spoleény pro viechny diléi fraktaly a je dosahovan participaci, koordinaci a
jakousi dédicnosti (o té oviem miize byt fe¢ v pravém slova smyslu pouze v souvislosti
s fraktaly, tvofenymi pfirodou). Jednotlivé fraktaly si samy formuluji vlastni cile a metody a
zaméstnavaji vhodné zdroje pro spinéni tkolu, coz je zakladem samostatné prace ve fraktalu
[471.[86],[87].

INFORMACNI TOKY A VNITRNI VZTAHY

V horizontalni urovni probiha prima komunikace. Informace jsou pfedavany 1 ve
vertikalnim sméru. Pracovni ukoly jsou fazeny a posilany shora - doli. Detailni planovani
probiha zdola - nahoru. VSechny uvedené déje se odehravaji v dynamickém prostredi.

Rozhodovani konfliktl uvnitf fraktalového systému probiha pomoci spoluprace a iteraniho
procesu postupnych zmén. Vnitini vztahy uvnitf fraktalu (materialovy a informacni tok, Casti
- napf. zaméstnanci) jsou tésnéjsi a intenzivn&jsi nez vn&jsi. V zajmu slouzit celku se nezavislé
¢asti formuluji samy do skupin sobé rovnych pred vné&jsimi tlaky [86],[87]. (V tomto ohledu
Jsou vyznamné vnitini i mezifraktalové vztahy.)

FRAKTALOVY VYROBNI PODNIK A JEHO SPECIFIKACE

J.H. Warnecke vyuzil poznatky o fraktalovych systémech pro jejich aplikaci ve vyrobnich
podnicich. Podobnost lze spatfit mezi fraktaly, vytvofenymi piirodou a nékterymi vyrobnimi
podniky, které je mozno povazovat za fraktaly.

Napi. fraktalovy podnik byl vytvofen jako realna tuzemska instalace v Skoda Auto as.,
Mlada Boleslav, coz je oviem velky podnik. Je tvofen montaznim pasem, coby hlavni osou,
k niz jsou pripojena pracovisté, dodavajici na pas montazni podcelky. Pfiklad je uveden na
obr.10. Tato pracovisté jsou predmontaznimi systémy s uzavienym fizenim vyroby a jakosti.
Tvorti jednotlive fraktaly. Podnik celkové sam reaguje na zmény a uéi se. Vysledny obraz
podniku (technologicky i architektonicky) odpovida svym vzhledem i funkci fraktalovému
systému [37]. Implementacni postup je uveden v [47].

Ve vyrobé muze byt podobnost chapana z pohledu detailu ve $kalach vyrobku, nebo detailu
v konkrétnim rozméru. Vlastni podobnost asti uvnitf systému je dana organizaci.

Data, pozadovana k vyrobé produkti, jsou opatiena informaénim systémem, ktery také
pridéluje vyrobni zdroje. Kazdy fraktal je sam sobé fraktalovym podnikem se zaméfenim na
individualniho zaméstnance (jeho zruénost) [86],[87] Uspéch podniku zavisi na vyrobni
technologii, fizeni a spolecné podnikové kulture [96]. 1 to ovSem rozvinul 1. H. Warnecke na
zakladé myslenek, uvedenych v Koestlerové knize [40].

Fraktalovy podnik naléza uplatnéni v sériové vyrobé [37]. Podobnost fraktali lze vyuzit
nejen v podnicich s opakujici se vyrobou, ale také strukturou. V SME s kusovou zakazkovou
vyrobou se tyto prvky hledaji velmi tézce, nebot vétsina je zastoupena pouze jednou.

Z pohledu fraktalového podniku Ize ovsem alespon nékteré SME charakterizovat pomoci
zon aktivit (napf.: vykonna, obchodni a vyrobni zona) [4].
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Obr.10: Ukdzka fraktdlového podniku. Podle [37] a [47].

5.3. HOLONICKY VYROBNI SYSTEM

DEFINICE HOLONU

Holon je mnozina, ktera se jevi jako samostatny a asertivni celek, ktery se soucasné chova
jako integrovana (zavisla) cast urcité  hierarchické* struktury, v jejimz rameci spolupracuje
s jinymi holony. Holon sleduje sam sebe a podminky okolniho prostiedi. Na zakladé jejich
vyhodnoceni o sobé rozhoduje a obnovuje své funkce [3],[19],[26],[32],[90].

Pojem holon pochazi z feckého slova holos, coz znamena cely a piipony on znaéici
castecku nebo dil.

Slovo holon prvné pouzil A. Koestler [40]. Navazal na dvé pozorovani. Prvnim je
Simonovo podobenstvi dvou hodinaft, jehoz zavérem je, ze komplexni systémy se budou
vyvijet z jednoduchych systémi rychleji, jestlize jsou jejich stiedni formy stabilni. Druhé
sledovani vychazi z analyzy prirody - hierarchii a stabilnich stfednich forem v Zivych
organismech, kde je moZzné nalézt casti i celky, ale ¢ast jako absolutni pojem zde neexistuje
[32]

Zakladni vlastnost stfednich mezilehlych struktur se poji s tzv. dualistickou tendenci holonu
a nazyva se JanuSiv efekt. Dvé tvafe boha JanuSe predstavovaly dualni charakteristiky
(1. spolupraci, 2. samostatnost) kazdého stabilniho systému. Stiedni struktury organizace jsou
soucasné samostatne celky, konajici své tlohy, a soucasné nedilnou &asti vyssiho celku, coz
oboji odpovida definici holonu (obr.11) [2],[19],[26],[32].
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Obr.11: Holarchie a spolupracujici holony. Podle [4].

DEFINOVANI SOUVISEJICICH TERMINU

Zpusobi definovani nésledujicich pojmii je v literatufe uvedeno vzdy nékolik. Zvolené
definice se jevily nejvystiznégjsi.

Tvrdym holonem je oznacovan holon, provadéjici procesy vyrobniho, popi.
vyrobné-informaéniho charakteru. Pouziva tedy vyrobni zdroje - jde o fyzickou preménu
vstupt na vystup (napi.: obrabéni, montaz apod.).

Mékkym holonem je holon, vykonéavajici procesy vyhradné informacniho charakteru
(napf.: planovani, vyvoj apod.).

Obchodni holon je holon, uskutecnujici nevyrobni procesy obchodniho razu.

Vyrobni holon je cela entita, ktera obsahuje cely vyrobni proces kromé obchodu.

Holarchie (holarchicky systém) je systém , hierarchie” spolupracujicich a seberegulujicich
holonti, z nichz kazdy ma 3 funkce: samostatnost, nezavislost a kooperaci a jejichz funkce
jsou: a) nadfizené k jejich castem, b) podfizené vys§im Urovnim, nebo c¢) koordinovany
s lokalnim prostredim, aby spole¢né dosahly zadaného cile (viz. obr.11).

Rozdil mezi hierarchii a holarchii spoéiva v moznosti dynamické zmény konfigurace
holarchie a v mechanismu spoluprace holon.

Holonicky informacni systém (HIS) je obchodné informacni sit, ktera je odvozena
z prikladu obecného podnikového modelu SME (obdoba viz. obr.15 a obr.16). Tento piiklad
popisuje dvé pozadované databaze (v daném pfipadé zakazek a vyrobni) a specifikaci pro
informaéné technologické konfiguracni pozadavky k realizaci sité.

Zéna je termin, ktery mize byt uveden k identifikaci organizace aktivit v SME.

Samostatnost je schopnost entity tvofit a fidit vykon jejich vlastnich plant a strategii

Spoluprice je proces, kterym nastavené entity vytvafeji vzajemné pfijatelné plany a
vykonavaji je.

Podle [3], [59] a [91].
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Obr.12: Priklady nékolika holonu pro holonicky vyrobni systém. Podle [4].

CHARAKTERISTIKA HMS

Holonicky vyrobni systém (HMS) je slozen z tvrdych a mékkych holoni (obr.12),
podporovanych databazemi. Je organizovan coby holarchie, ktera spojuje cely rozsah
vyrobnich ¢innosti od navrhu, pfes vyrobu, po obchodovani, formované vyrobnim podnikem.
Ke své praci pouziva distribuované informace a fidici funkce. Jeho dynamika umoziuje ménit
organizaci systému jako predpoklad pro pruzné reakce na podnéty okolniho prostiedi
[59].[91]. Z téhoz diivodu ma kazdy holon funkce, nezbytné pro vyrobu, napi.: obrabéni,
vypocty, pamét a komunikaci. Sebefizeni ve vyrobnim holonu je dano samostatnosti vykonu
ukolu Uceni se holonu je jen jedna ¢ast souboru vlastnosti, dale nasleduje sebediagnostika a
sebeoprava [5]

V porovnani s nejrozsirenéjsi filosofii CIM je paradigma HMS v mnoha smérech zcela
odlisné, coz zachycuje tab.2.
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VLASTNOST M HMS -
Typ struktury Hierarchickd. Semiheterarchicka. g
Cil zna Vrchni tirovei, Ridici holon,
a oznamuje ho formou formou tikolu doli. Jako podcile ostatnim.
\ itaky uvniti systému Pan - sluha. ZaloZeny na dvou sobé rovnych
entitich (zikaznik - dodavatel). |
Architektura Pevnd a statickd. Pruznd a dynamickd. |
[Komunikace Pouze 1: mnoha. Honzontalni - mnoho : mnoho,
vertikalni - mnoho : mnoho+1.
Pruionost k zakdzkdim a Mala. Vysoka (diky zménam usporadani).
k opomenutim s :
Soustiedéni inteligence Je soustiedéna ve vrchni Je distribuovana viude, kde je potieba
urovni (mysli si to i, kdo maji | zapouzdieni procesu a znalosti uvnitf
o moc). holoni.
Dosahovini efektivnosti ZvySenim specializace. Pruznosti.

Tab.2: Porovndni filosofii CIM a HMS. Podle [20].
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SYSTEM

ROBOT 2

CLOVEK

VSTUP / VYSTUP

Obr.13: Ukazka holonického virobniho systému. Podle [6].

Obr.13 pfinasi priklad HMS, tvofeného péti holony. Holonicky vyrobni system sestava ze

dvou robotickych pracovnich stanic, ze zasobnikové pracovni stanice, z manudlni pracovni

stanice a z dopravniho systému, zajistujiciho dopravu palet mezi pracovnimi stanicemi a

skladem.

Zasobnikova stanice slouzi k uskladnéni nepouzivanych palet Robotické pracovni stanice

montuji stanovené celky a proméfuji je. Tvofi holony, nebot’ si samy urcuji napi.: své drahy,

postup méfeni, nebo si vyménuji své casti (efektor). Manualni pracovni stanice, zastavana

clovékem, je téz holonem. MiiZe Fidit dopravu v HMS i ve sméru vstupu polotovarii a vystupu
vyrobkii. Clovék je soucasné operatorem HMS, nebot rozhoduje o provadénych ulohach a
jejich poradi a také fesi konflikty, ke kterym v holonickém systému dojde. Naopak meérici
sonda v robotu neni holonem, nebot’” nepotiebuje mit vlastni rozhodovaci pravomoc [6]
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VLIV HMS NA SME

H. Suda ,prelozil* Koestlerovu praci [40] do vyrobnich termini (struktury vyrobnich
systémil). Rozdélil holony na mékké a tvrdé [4]. Vyzadala si to prakticka potieba zapojit
holony do automatizovanych systémi [6],[13].[25]. Nyni se zafina hledat jejich vyuZiti
v systémech s lidsky centralizovanou vyrobou.

Clenti holonické _rodiny“, tj. typii holont, je podle této klasifikace mnoho. Koordinacni
pravidla mezi nimi zkoumal napi. S M. Deen [9].

Zaméfeni HMS na lidsky centralizovanou strojirenskou vyrobu neni niéim novym. Jde
v podstaté jen o rozvinuti Koestlerovy teorie, ktera se uz ve svém pocatku, mimo jiné, opirala
o socialni systémy. Po delsi dobé tento pristup chape roli &lovéka ve vyrobnim procesu jako
vyznamnéjsi. Nikterak ji oviem neprecefiuje. Rizeni neni centralni. ZaleZi na lovéku, zda bude
soucasti holonu, samostatnym holonem nebo souéasti vngjsiho prostedi [4],[5].[19].[27],
[59].[91].

Problémem pii feseni této komplexni ulohy stale zistava modelovani lidskych faktort
[4],[93], které je ovsem souéasti feseni metodologie mékkych systémi [33]. Lidsky holon je
vychovatelny, aby nejlépe reagoval na nové ideje a spolupracoval s jinymi holony [2]. Lide
v HMS piisobi vétsinou jako zaklad, spojujici ¢lovéka se strojem. Clovék miize operovat
s n - holony, ale ne opaéné. Zafazeni piisobeni Elovéka a uréeni vlivii v holonickém systému je
ponechano stranou [4]. Lidska prace je do procesu integrovana. Jeji vliv lze posilit i snizit,
zalezi na konkretnim pfipadu.

V praxi se nejcastéji pouziva dvouuroviiova semiheterarchicka struktura. Tvofi ji uroven
podnikova (obchodni a vykonné aktivity) a pracovni (vyroba).

Operator v dilné si mize sam, pfes planovaci holon, vyzvat k nakupu pozadovaného
materialu. Tradiéni centralni planovaci pristupy pusobi zpozdéni, aviak samostatné jednotky
v ramci HMS planuji rychleji a pozadavky fesi okamzité. HMS umoziuje kazdodenni
planovani i fizeni, diky takika okamzitému promitani zmén a potreb do informacniho systému.
Aktualizaci dat v informaCnim systému provadi operator v dilenské urovni. Stavajici studie
povazuji za podstatné predevSim planovani zdroji, orientované na rozvrhovani zakazek
(pouzity jsou komeréni systémy [6],[81]), a dale terminové planovani. Navrzené piistupy jsou
zpravidla dvoustupnové. Nyni se pouzivaji stavajici metody PPS - BOA [6] a OPT [91]. Dale
jsou zkoumany nové metody planovani a fizeni vyroby, zalozené na metodé holonické vyroby,
vhodne pro SME v soucasnych trznich podminkach [15],[18].

Stroj (napi. CNC) je obsluhovan clovékem, ktery mize byt soucasti lidskych holond. Sam
stroj nemusi byt pripojen k informacnimu toku (v 1. fazi tvorby HMS). At spolu, se svym
obsluhujicim pracovnikem, nebo za pomoci obsluhy automatickym zafizenim, vytvari stroj
tvrdy holon (viz. obr.12). Samostatnost a dalsi charakteristiky holonu jsou samoziejmé
zachovany.

Zaméfeni na obsluhu stroje a vymény nastroji i prislusenstvi je rozsahlé, ale jak uvadi [89],
neni vhodné SME fidit pomoci velkych nastrojovych systému, uréenych pro velké firmy.
Predklada také pozadavek vySsi rozmanitosti nastroju, urCenych pro vyrobu v SME,
a mnohem vétsiho mnozstvi informaci o jednotlivych nastrojich.

Z vyzkumu [4] vychazi, ze SME zavisi na zrucnosti jednotlivych pracovnikii a na jejich
schopnostech spolupracovat. Odtud lze vyvodit zavér, z2 SME ma vrozeny holonicky
charakter a to bez ohledu na vlastnictvi informaéni technologie. Ke stejnému zavéru dospiva

[5]
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PRINOSY HMS A CENA HMS

Prinosy HMS se nebudou patrné lisit v jednotlivych primyslovych odvétvich. Vyssi
pruznost a spolehlivost, nizsi naklady na automatizaci systémii a vyS§i upotfebeni nicim
nenahraditelného lidského talentu budou spoleénymi zakladnimi  kameny“ novych typi
organizaci. Vyrobni systémy, tvorené HMS, jsou modularn&jsi. Pomohou rozvinout doposud
¢asto opomijené schopnosti lidi, prevazné na nizsich Grovnich stavajici hierarchie organizace
podniku, jak to Ize spatfit na dnesnim stavu. HMS také dava velky prostor spolupraci.
Z praktickych uzivatelskych vlastnosti Ize vyzdvihnout nasledujici:

* HMS se spokoji s mensi adrzbou

® je méné nachylny ke zménam, coz pfinasi vysoké tspory, zvlasté pak tzv. dodate¢nych
nakladu (na Gpravy), na rozdil od dnesnich systému (tzv. komplexnich)

® cena HMS v soucasné dobé jesté neni plné stanovitelna

Podle [20],[27].

POUZITI HMS

Aplikace HMS, jejichz predobrazem byla Koestlerova prace, jsou nyni testovany ve
strojirenstvi. Pravdépodobné je HMS aplikovatelny na vétsinu odvétvi vyrobniho primyslu.
konkurenceschopnymi, k éemuz pomaha HMS svou pruznosti diky samostatnosti dilCich
jednotek, a snadnosti integrovani [18].

5.4. POROVNANI METOD DISTRIBUOVANE
VYROBY

Vsechny metody distribuované vyroby vytvareji systémy, které jsou samostatne, pruzneé a
schopné harmonické transformace. Jsou vloZzeny do vysSich celkli. Zpusoby chovani
k dosahovani téchto ryst se lisi. Znakem samostatnosti je seberegulace v okolnim dynamickém
prostiedi a uceni se. Spoleénym znakem vsech tii metod je rovnéz zaméreni celého systému,
ktery sestava z bunék, fraktali nebo holont, na splnéni zadaného tkolu. Pro jeho dosaZeni a
celkovou koordinaci jsou v systémech téchto metod obsazeny prvky, zabrafiujici vzniku
konfliktt.

Rizné metody distribuované vyroby (paradigmata) se podle poslednich vysledku hodi pro
rizna odvétvi primyslu, pro mizné typy vyrob a pro rizné velikosti firem [2]. Jejich vlastnosti
a moznosti aplikaci jsou nadale soucasti probihajicich vyzkum [85],[86].

Porovnani tii metod distribuované vyroby, vyse popsanych, pfinasi tab.3.
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VLASTNOSTI BIONICKY | FRAKTALOVY | HOLONICKY |
YYROBNI PODNIK VYROBNI |
__ SYSTEM SYSTEM i
ZAKLADNI Bunka Fraktil Holon ]
JEDNOTKA J
CHARAKTERISTIKA | Schopnost vykonat vice Podobnost Funkéni a ]
ZAKLADNI operaci najednou. Soudrzna servisni entita, pieddefinovani.
JEDNOTKY Definovani - multidimenziondlni, Nepodobnost.
organizacné pruzné, technicka, lidska a
- skrze vyvoj (genezi). kulturni.
SESKUPENI Organ ‘ Frakialovy systém Holarchie
JEDNOTEK
CHARAKTERISTIKA Bunééné déleni Seskupeni je Pieddefinované
SESKUPENT podporuje potiebnou | pieddefinované a vratné nastaveni holonii
JEDNOTEK funkcnost, je Jako podobné servisni v holarchii je uréeno
dynamictéjsi. fraktaly. Je také k podpofe specifickych
dynamicky funkci.
preskupitelné.
SAMOSTATNOST Vyisi. Buiiky jsou Vyssi. Vy&8i. Nezavislost ve
JEDNOTKY schopné definovat Jsou nasazeny vyjednavani a spolupraci
operace jako odpovéd na individualni cile. k nastaveni cila, ukoli a
zmény v operacnim Adaptabilita existuje limitovanych zisad a
prostiedi. skrze zivost. jejich vykonani.
SAMOSTATNOST Funkce organi jsou Existuje dédictvi sobé Pruzné strategie
SKUPINY preddefinované skrze podobnych frakiali a | podporuji pevné zasady
vyvo] a operacni samostatnych cilu, které pomoci stabilnich
samostatnost, Jsou také dynamicky strednich forem.
proménné.
HLAVNI Ukolové specifikace Shora - dolu a Shora - dolii jako
KOORDINACE sméuyi shora - dolu. zdola - nahoru jako nekompletni plany a
Rozhodnuti sméfuji | soubézna a opakuyjici se zdola - nahoru jako
zdola - nahoru cilova koordinace. rozhodnuti a provedeni
POSTRANNI Je nepfima skrze tvar Pro komunikaci, Vzajemna komunikace a
KOORDINACE buriky, prostiedi a spolupraci a fraktalovou | spoluprace mezi holony.

enZymy.

navigaci, pro ocenéni
situace slouzi sit’,

PLANOVANI A
RIZENI

Reakce na emergentni
situace jsou vetsinou
minimalni. Dlouhodoba
koncepce je plné
zaloZzena na piediti
Jjedince a navic druhu.
Rizeni je okamzité.

1

Spojitost jako cilova
oprava mezi fraktaly ve
vztahu
rodic - dité
Je stejné v celém
systému.

Tab.3: Porovndni metod distribuované vyroby. Podle [85].
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existuje ve vyssich
urovnich holarchie,
nejvice dynamicke.

V soucasnosti probiha
s komuntkaci (na trovm |
vyrobnich holonii).




6. ANALYZA SOUCASNEHO MALEHO A
STREDNIHO VYROBNIHO PODNIKU

6.1. CHARAKTERISTIKA VYROBNIHO PODNIKU

Pro analyzu byl vybran strojirensky vyrobni podnik se sidlem v Liberci. V mnoha ohledech
jsou oviem zde uvadéna fakta charakteristicka pro vétsinu SME v CR

Podnik ma 56 zaméstnancii, z GehoZ je pfiblizné 40 vyrobnich délnikii. Podle [38] je ho
tedy mozno povazovat za SME .

ZAKAZKY

Zakladni ¢innosti podniku je vyroba na zakazky, prevazné kusova. Zakazky jsou nékolika
druhti. V pribéhu provadéni analyzy se SME orientoval na nové typy zakazek a pruzné na né
reagoval,

Délka realizace zakazky zalezi na slozitosti a naroénosti vyrabénych dilii, ale predevsim na
dohodé se zakaznikem. Zakazky jsou nepravidelné. Provoz je jednosménny, oviem podle
urgentnosti zakazek se fesi pomoci prestasi nebo realizaci 2. a 3. smény.

DODAVATELE A KOOPERATORI

Dodavatelsky fetézec je velice nestabilni, neustale se pretvari. Spravné by mél tento
poznatek platit jen pro zacinajici SME, ale v sou¢asnych podminkach hospodafstvi CR se
s timto problémem potykaji i historicky starsi podniky. Cinnosti, které podnik z né&akych
divodi nemtze provadét sam, vykonava v kooperaci. (Rozsifuje se tak prilezitost pro dalsi
SME ) Databaze dodavatel( ani kooperujicich podniki neni k dispozici. Existuji pouze strohe
zapisy v pisemné formé.

TECHNICKE VYBAVENI PODNIKU

Vybaveni podniku je rozsihlé. Zaklad tvofi fada konvenénich stroji riiznych typl pro
obrabéni dieva i kovu. (Mnoho z nich se dnes jiz nepouziva.) Jejich stafi Cini v priméru 30 let,
coz znamena znacné piekroceni standardni odpisové doby pro druhou kategorii, ktera je
stanovena na 8 let.  Nejmladsi“ konvencni stroj z této skupiny byl zakoupen pied zhruba
12 lety. Dillezitou souéasti strojniho parku jsou CNC stroj a NC stroje. CNC stroj je kliCovym
pracovistém podniku.

Samoziejmosti je zde nejriizn€jsi rucni naradi. Zakladni sada je individualni pro kazdeho
pracovnika (Tento fakt neni zdaleka ve viech tuzemskych SME pravidlem). Vétsina ruéniho
natadi odpovida odpisové dobé, tj. neni starsi nez 4 roky.

UloZeni nastrojii éasto neodpovida jejich pozadavkum. Nenachazeji se na stanovenem
misté Evidence nastroji neni dostatecna, chybi napf : termin ostfeni

Vybaveni pro pfesné méfeni vyrobkii je nedostatecne. Soutadnicovy méfici stroj (SMS)
neni dosud vyuzivan.



POCITACOVE A PROGRAMOVE VYBAVENI

Pouzivany HW je typu: personalni pocitate PENTIUM 2, pracovni stanice HP, plotter a
CD ROM, které jsou spojeny do sité, tzv. intranetu a nachazeji se pouze v jednom Gtvaru
podniku. Pfipojeni na internet zajist'uje jiz uvedena HP stanice. Zbyvajici personalni potitace
nejsou k pocitacove siti pfipojeny. Pracuji jako samostatné, v riznych oddélenich podniku.
Obsahuji pouze software, odpovidajici Einnostem, vykonavanym v téchto utvarech.

Pouzivany SW sestava z Casti: - operacni systém WINDOWS NT
- CAD systém PROENGINEER
- CAM systém POWER MILL DELCAM
PROENGINEER NC

- ekonomicky - uéetni systém

- mzdy a personalistika

- vykazy prace

- sklady

- rozpracovana vyroba
- archiv informaci o svém podilu k vyrobé si

vytvari pouze nékdo a to sam pro svou potfebu.
- systemy typu PPS a CAQ zde nejsou zastoupeny.

Neni vytvofen celopodnikovy pocitacovy informacni systém. Sdéleni mezi Gtvary probihaji
prevazné telefonicky, dale osobnimi setkanimi, pisemnymi sdélenimi &i s pomoci disket.

Veelku moderni HW a SW vybaveni neni ucelné propojeno a vyuzivano,

Vyrobni zdroje (stroje, lidi, PC, ) tohoto vyrobniho podniku je moZno oznaéit za
nedostateéné vzhledem k jeho velikosti, rozsahu vyrobniho sortimentu a poskytovanym
sluzbam

Budoucnost podniku je spatiovana ve zvyseni objemu produkce a zavedeni celopodnikove
pocitacove site.

SITUACE NA TRHU

Situace na trhu je v tomto oboru velice slozita. Pfestoze mnoho firem zkrachovalo, stale
existuje hodné konkurentli. Ziskavani zakazek je proto naro¢néjsi. Pripad, kdy pracovnici
SME kontaktuji potencialni zakazniky, je v dnesnich podminkach Castéjsi.

6.2. SOUCASNA ORGANIZACNI STRUKTURA
PODNIKU

Popis podniku by nebyl uplny, kdyby neobsahoval vyobrazeni stavajici organizacni
struktury.

Obr.14 znazorfuje viechny vyznamné vnéjsi vazby k analyzovanemu SME. NejsilngjSimi
faktory, ovlivijicimi ,,Zivot* podniku, jsou zakaznici a konkurence. Podcenovat nelze ani vliv
statu, kooperacnich podniki a dodavateli. Kromé vnéjsich jsou pro SME vyznamné také
vnitini vazby. Obé maji vliv na déni v SME jako celku, potazmo ve vyrobé. Jsou vzajemne
uzce provazany



Cisla, popisujici vztahy, mohou vyjadovat:

e Stat - SME: 1 - zakony, 2 - dané

® Zakaznici - SME: I - poptavka, 2 - vyrobek, sluzba

* Dodavatelé - SME: | - Zadost o material, 2 - pfisun materialu

® Kooperacni podnik - SME: | - podklady pro kooperaci, 2 - splnény kooperaéni
zavazek

® Konkurence - SME: 1 - snaha prevzit trh, 2 - , obrannd* opatfeni - inovace

KOOPERACNI
PODNIK

LEGENDA: 1 - prvni kontakt vych:zi od ...
2 - odpovéd’ na prvni kontakt sméruje k ...

Obr.14: Kontextovy diagram podniku.

Soucasna organizacni struktura se vyznaCuje klasickou hierarchii se 4 Grovnémi fizeni,
o cemz svédci take pohled na obr.16. Prestoze se jedna o SME, lze usuzovat na funkcionalni
strukturu. Podfizeny ma totiz vice nadrizenych, ktefi mu Casto davaji rozdilné prikazy. Uvnitt
podniku vznikaji kompetenéni spory.

Patrna je silna kumulace funkci. Jeden pracovnik zastava i vice funkci najednou. Nejvice se
tento fakt projevuje u odbytu, u mistra a v kontrole (obr.15). Jedna se o vstup do SME,
vystup ze SME a koordinaci vyroby. Na zakladé analyzy Ize konstatovat, Ze jsou jednotlivi
pracovnici téméf nenahraditelni. (V pfipadé nemoci apod. je chod podniku ohrozen.) SME je
tedy ,zaloZen“ predevsim na lidech. (PIné automatizované pracovisté nebo vyrobni linka zde
nejsou.)

Mnozstvi formalnich informacnich vazeb a kumulace funkci dava tusit narocné fizeni
podniku. Orientace vazeb ve svislém sméru (témér vyhradn€) potvrzuje existenci hierarchické
struktury. Sit’ informaénich tokt je velmi husta a misty az neptehledna (obr.15).

Z obr 15 jsou zfetelné viditelna 3 fidici centra. Prvnim je majitel. Dalsi centrum tvori
oddéleni odbytu a poslednim je mistr. K nim se sbihaji informacni toky.

V organizaénim schématu jsou obsazeny témér vSechny klasické podnikove utvary. Presto
neni organizaéni struktura uplna. Chybi oddéleni planovani a fizeni vyroby a oddéleni pfijmu.
Ukoly, spojené s planovanim a fizenim podniku, jsou zajistovany v rozsahu, popsaném
podrobnéji dale. Déli se o né nékolik stavajicich utvaru. Oddéleni pfijmu je nahrazeno
oddélenim odbytu a zastava i jeho funkci. Funkci odbytu provadi utvary odbytu a kontroly.
Chybi té2 oddéleni konstrukce, jehoz tlohu zastavaji spolecné technologie a inzenyrske
sttedisko. Vzhledem ke specifickému strojnimu vybaveni ma CNC dilna stroje informacni
vazby navic.
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Obr.15: Stavajici informacni toky v daném SME.
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1. urover

2. uroven

3. troven

INZENYRSKE STREDISKO

TECHNOLOGIE]
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dalsi informacni toky

Obr.16: Vicetiroviiovd hierarchickd organizacni struktura daného SME.
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6.3. PRUBEH ZAKAZKY PODNIKEM

ZAKAZNIK A ODBYT

Postup je kupfikladu nasledujici: Zakaznik zasle do SME vykresy bud’ v pisemné nebo
digitalni podobé (nahrané na disketé). Mize je také poslat faxem a nebo po internetu (coZ se
déje méné Casto). Spolu s vykresy zasle i Poptavku, ktera obsahuje pocet kust, pozadovanou
cenu a termin dodani - z pohledu podniku zakladni parametry pro prvni jednani. Tyto
podklady obdrzi ttvar odbytu. Ten zpracuje na zakladé odhadu a po poradé s ostatnimi utvary
2. a3 drovné hierarchie predbéznou cenovou kalkulaci. Vyjadii se, zda je podnik schopen
budouci zakazku provést. Rozhodujici je termin dodani. Cenova nabidka je piedlozena
zakaznikovi a stdva se odrazovym mistkem pro moznou licitaci. Pokud zakaznik podminky
prijme, posle do podniku Objednavku. Prijeti zakazky byva potvrzeno Kupni smlouvou. Odbyt
vyplni néktere udaje ve Vyrobnim piikazu a preda podklady s Pfedavaci knihou technologiim

TECHNOLOGIE

Oddéleni se sice nazyva technologie, ale provadi i konstrukéni prace. Pro konkrétni
zakazku technologové zpravidla vypracuji technologicky postup, slévarensky postup, urci
cenu za potiebny material, pocet hodin pro jednotlivé profese a platové tfidy, narysuji patficné
vykresy. Vytvofi rozpis materialu, potfebného k vyrobé. Dale vypisi vydejky, aby mohl utvar
sklad uvolnit potrebny material pro dilnu.

O provedeni vyrobku z materialového hlediska se nyni rozhoduje v diskusi podnikovych
odbornikti. Prihlizeji pritom ke konkrétnimu zptsobu vyroby.

Zpét k odbytu jdou formulaie Piedkalkulace, Technologicky postup, Postupovy vykres,
Vyrobni piikaz.

INZENYRSKE STREDISKO

Inzenyrské stiedisko se neformalné déli na dvé casti CAD a CAM. Oboji viak zastavaji
stejni pracovnici.

Zakazka se sem presouva, je-li v SW podobg, nebo bude-li dalsi vyroba probihat na NC
nebo CNC stroji.

0d zakaznika je prednostné odebiran 3D model. Vykresy na papife, popi. 2D vykresy, musi
Utvar inZenyrského stiediska prepracovat do 3D podoby. Pro prenos dat se pouZzivaji formaty
IGES a VDA, ktery je asté&jsi.

NC programy nejsou od zakaznikii prebirany, nebot’ nebyvaly programatorsky v poradku a
musely byt prepracovavany, coz vedlo k prodluzovani asu pfipravy v inzenyrskem stredisku a
k jeho vétsimu zatizeni. Nasledné se tento ¢asovy prutah projevil v prodlouzeni priibézné doby
zakazky (vyrobku).

Cast CAD kresli sestavy a soucasti. Kusovniky vytvareny nejsou. Spojovaci dily se sdéluji
pouze Gstné, nikam se nepisi ani nekresli! Cast CAM vytvari NC programy.

Simulace obrabéciho procesu se neprovadi casto, na viné je nedostatek Casu.

Zakladni rozdil mezi utvary technologie a inzenyrského stiediska j_e v piitomnosti
informacni technologie v inzenyrském stiedisku a naopak v jeji nepfitomnosti v technologii. Je
to zpiisobeno piedevsim vékovym rozdilem piitomnych pracovniki. Dalsi podstatny rozdil je
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v tom, Ze inien)'frs.ké stf’gdisko zpracovava hlavné podklady pro vyrobu na CNC a NC stroji,
zatimeo technologie vytvafi podklady predevsim pro vyroby v ostatnich dilnach.
Presto spolu obé oddéleni spolupracuji, coz se ukazuje jako vysoce perspektivni.
Technologie pomahéa inZenyrskému stiedisku zodpovedet technologické otazky, kdyz

mladsim pracovnikiim schazi zkusenost dana praxi. Inzenyrské stredisko pomaha technologii
pri vypoctech nékterych slozitych tvarii apod.

PLANOVANI A RIZENI VYROBY

Jmenovité oddeleni planovani vyroby ani fizeni vyroby ve vybraném SME neexistuje.

Strategické planovani je zajisfovano majitelem, ktery hleda novinky z védy a techniky. Dale
je dopliovano mladymi pracovniky, ktefi nejsou zatizeni predsudky

Nevypracovava se hruby plan a z ného plany detailni. Obecné by se dalo fici, ze na
operativnim planovani se podileji itvary 2. a 3. irovné struktury fizeni (viz. obr.16).

Zakladem je planovani vyrobnich zdrojii. Diiraz je kladen na plné vytiZeni stroju i ostatnich
zdroji. Ziskavani zakazek je podfizeno tomuto Gkolu. Jedna se o piistup, odpovidajici
objemovému planovani a fizeni 80. let. Proces je rozélenén na jednotlivé operace, kterym je
vénovana pozornost.

Materidl je nakupovan podle potieb zakazek. Jeho shanéni je obtizné.

Terminové planovani se opira predevsim o termin dodani. Zpé&tné terminovani pro urceni
optimalniho pocatku vyroby se neprovadi. V Technologickém postupu pro konvenéni
pracoviité nejsou vedle jednotlivych operaci uvedeny jejich délky trvani, spoléha se na
zkusenosti pracovniki. Naopak nacasovani zakazek, napf. pro CNC stroj, je stanovovano
piiblizné na pilsmény. Program pro tvorbu NC kodu sice generuje cas obrabéni, ale:

- u programu PROENGINEER neni stanoveni ¢asu, potiebného pro obrabéni urCité
soucasti, dobré - je nutny pridavek 50%! Dilvodem je moznost individualniho rucniho
nastaveni feznych podminek pfimo na CNC stroji pro kazdou zakazku a vliv interpolace
(podle [75]).

- u programu POWER MILL neni hodnota ¢asového pfidavku dosud piné stanovena

VétSina zakazek tak tvofi ,frontu®, jejiz casti jsou pfidélovany podle okamzitych volnych
zdroji, pouze s prihlédnutim k nékterym charakteristikim (napf zakazka je ve formé
pocitatovych dat). Neékdy se prepracovava také technologicky postup, aby bylo mozno
zakazku - soucast vyrobit na jiném pracovisti. Tim se prodluzuje priibézna doba zakazky.

V uvodu zakazkového fizeni nebyva zakazka pokazdé plné specifikovana. Pozdéji proto
vyzaduje dali dopliiujici dotazy, ¢imz se opét prodluzuje doba, potiebna ke zpracovani.

Uréeni priority zakazek je na prvni pohled jednoduché. Snahou podniku je vyhovét viem
zakaznikim_ Jestlize se jim nevyhovi, plati nesmlouvavy zikon trhu, podruhé nemuseji projevit
zajem Samoziejmé byva upiednostnén ovéieny, spolehlivy zakaznik pred problémoveéjsimi ¢i
novymi. Obtize vyvstavaji, piijde-li napf. vice solventnich zakazniku v témze okamziku. Pak se
priority fesi podle terminti a dohodou se zakazniky. Priority shodnych zakazek jsou urCovany
rozpravou viech zainteresovanych pracovnikii. Prvoradym cilem je splnit terminy zakazek.
Nasleduje urceni pottu potiebnych smen, popi. zajisténi kooperace. Na_ druhou stranu Iv:';ak
uréity soucit* nékdy vede podnik k pfijeti i takovych zakézgk, 0 !‘Iichiljf_ﬁ uz p:"et?elm znamo,
Ze asi s nejvétsi pravdépodobnosti nebudou zaplaceny! Stavaji se tim phélrpu Obt'lil podniku
SME se tedy nedovede prili§ dobfe vyrovnat s velkym ani s malym mnozstvim zakazek.
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Rizcni_vyroby_probihé' pouze intuitivné a je postupné (,ze dne na den*). Lze ho dale
charakten;uvatwjako mal:a k(')ordinované (Casté spory mezi vedoucimi), direktivni a
5 /QISTERyIn PAUSIDA nekterych zainteresovanych pracovnikii k nému. Z pohledu metod
planovani a fizeni vyroby neni dostatecné, chybi pravidelny sbér dat o prubéhu vyrobniho
procesu. Vychazi ze dnes bézného zakladu - metody MRP 11

Mistr prochazi dilnami a sleduje vie nezbytné. Vechna hlaseni z dilen jdou k nému. On se
pak operativné rozhoduje a fesi vznikle problémy. Hlageni predava vedeni podniku. Plni tedy
téz funkci dispecera vyroby. Rizeni vyroby se opira o Vyrobni prikaz.

V dlouhych Casovych intervalech jsou vypisovany rozpisy plnéni vyroby (napf. Prehled
rozpracovanosti zakazek). Predpoklad Casto nevychazi a je , nastavovan“ preséasy. (V SME je
tedy uplatiovan tradicni operacni pristup na misto procesniho fizeni zakazek z [62].)

Pripadné prevedeni pravomoci rozhodovani na nizsi Grovné je spojeno se zodpovédnosti za
provedena rozhodnuti, na coZz nejsou pracovnici zvykli, a naopak neochotou nékterych
vedoucich vzdat se své dominantni role.

Pro kazdou zakazku je v SME uren jeden jeji vedouci, ktery ji sleduje od zacatku do
konce vyroby, pfesngji po celou tzv. pribéznou dobu zakazky. Nakonec ji preda odbytu,
u kterého jsou zakazky evidovany.

Celkové Ize planovani a fizeni vyroby v tomto SME povazovat za nedostatecné, nebot
v sou¢asném stavu nespliiuje ocekavani, do ného vkladana. Nepfinasi véas data, potfebna pro
nasledujici rozhodovani.

Rizeni vyroby ma v tuzemskych SME mnoho spoletného s osobnostmi lidi, ktefi jej
vykonavaji. Mnohdy se opird o poznatky ze fizeni velkych podniki a doslova je kopiruje,
prestoze nékteré prenést na podminky SME nelze.

DILNY S KONVENCNIMI STROJI

Timto terminem jsou ozna&eny dilny DREVO a KOVO (viz. obr.15).

Teprve po zkompletovani v odbytu a zapisu do pfislusné Knihy piichazi do dilny nasledujici
dokumentace: Vyrobni piikaz, Technologicky postup a Slévarensky postup (jedna se o kopie,
originaly jsou ulozeny), Vykresy (originaly od zakaznika nebo i vlastni - podnikove), Rozpiska
a Predkalkulace.

Mistr pridéluje prace na jednotlivé dilny a na jednotliva pracovi§té. Potom fidi vyrobu,
opira se pfitom o zkusenosti technologl. Pracovnici vytvéafeji tymy veétSinou podle
konkrétniho ukolu. To lze povazovat za poCatek pristupu k tymové praci v modernim pojeti.

Prace v dilnach je svym charakterem rucni a nebo je provadéna na konvenénich strojich
Délnik vytvari vyrobek - bud jeden cely nebo jeho cast (zalezi na slozitosti). Je-li hotov, preda
vysledek své prace mistrovi. Zpétna hlaseni z dilny odchazeji v relativné kratkych ¢asovych
okamzicich. Stejné se postupuje, kdyz nastane vyrobni problem

Kazdy délnik si sam vypisuje pouze Vykaz prace pracovnika. Zadanka maie‘riélﬁ, nastroju a
nahradnich dili fyzicky neexistuje. Nafadi si lze vyzvednout kdykoli ve vydejné Zasobovani
potrebnym materialem provadeji pracovnici dilny sami.

CNC DILNA

Mezi dokumentaci. uréenou pro CNC dilnu, patii: Prﬁvodf\i Iis't dilu, Skica. 3D (\:yr‘&bénél?g
dilu), Technologicky postup prace na NC nebo CNC sfroy, Vykresﬁ gpn‘un na CNC stroji,
Postupovy vykres, Predkalkulace, Vykaz prace pracovnika a samoziejmé NC program pro
CNC stroj. (Vyrobni piikaz zistava v inzenyrském stiedisku) Jedna se tedy o informace,
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nezhymt? pro Yyrobeni soucasti. Do Privodniho listu dilu se v CNC dilné napiSe pouze cas
obrabéni a Jano ?Facovnlk_a. a jde zpét do inzenyrského stiediska Ostatni udaje slouzi pro
potieby inzenyrského stiediska a popisuji soubory, vztahujici se k vykresim soudasti a
k jejimu NC programu.

NC programy jsou v soucasnosti pfenaseny na CNC stroj z inzenyrskeého stiediska pomoci
disket. Jeho pfipadné opravy mize provadét jen pracovnik strediska V zasobé na CNC stroji
jsou pouze | az 2 hotové NC programy.

Priqrity prz'%?:e‘ v diln¢ urtuje inzenyrské stiedisko na zakladé terminu dodani zakaznikovi.
Délnici, pracujici na CNC stroji, si mohou sami rozhodnout pouze zpiisob upnuti, neni-li dan
jednoznacné, a fezné podminky.

Délni.ci: pracujici na NC strojich, si navic sami vétSinou sestavuji programy. Nemaji
k dispozici tak rozsahlou dokumentaci, jako v predchozim pripadg.

Kromé inzenyrského strediska museji vSichni pracovnici této dilny o své éinnosti, potiebach
¢ problémech informovat také mistra. Rozhodovat o feSeni sami nemohou. Mira
rozhodovacich pravomoci je nizka, avSak povinnosti dilny je mnoho.

Neocekavané situace v dilné nastavaji v pripadé:

a) upravy technologie - vzhledem k vysokému vytizeni pracovisté, pro ktery byla pivodné
vyroba navrzena, je nutna zmeéna technologie pro jiné, v dany okamzik volné, pracovisté.
V tomto pfipadé nasleduje dohoda technologa s mistrem.

b) nedostatki v dokumentaci (nejasnosti ¢i nespravné rozméry, apod.) - fesi je pracovnici
technologie, inzenyrského strediska, popf. tito kontaktuji pfimo zakaznika.

¢) netiplného nebo chybného NC programu pro CNC stroj - problém odstranuji pracovnici
inzenyrského stiediska. (Délnici sami Gpravy provadét nemohou, prestoze tuto praci uméji.)

d) poruchy NC stroje nebo CNC stroje - nastanou-li, vyrabi se v kooperaci. Jsou mozné
2 nasledujici pfistupy: 1) pronajem stroje, obsazeni vlastnimi nastroji, programy a lidmi

2) tamnimu vyrobci jsou dodany nastroje a programy.
I v piipadé kooperace nese zadavatelsky SME zodpovédnost za celou zakazku, véetné splnéni
termint, jakosti apod.

SKLAD A ZASOBOVANI

Utvar zasobovani kontaktuje dodavatele potiebnych polozek. V podniku této velikosti jsou
pouzivany az stovky typti polozek. (Mnoho poloZek znamena také Casto mnoho dodavatelit.)
V CR jsou dodaci doby dlouhé a piipadna okamzita doprava je nakladna. Zasobovani vybira
nejvhodnéjsi dodavatele. Prebira od nich dodané zbozi a predava ho skladu.

Sklad zasobuje vyrobu a ostatni utvary potiebnym materiz’tlem. Vypisutlje V_\'fdejlky na
doporuéeni mistra, nejsou-li jiz vypsany z technologie. Do skladu pfichazi také Skladova karta
z oddéleni zasobovani, ktera obsahuje zakladni informace o skladovaném zbozi. Na zakladé
této dokumentace je skladované zbozi odepisovano. Skladova dokumentace existuje pouze
v pisemné podobé, aviak ve velkém mnoZstvi.

Zasoby hotovych vyrobki nejsou v SME vytvateny.

KONTROLA

Provadi se mezikontrola a vystupni kontrola vyrobkt z takika viech dilen. Vyjimku tvori
vyrobky z CNC stroje. Nebyvaji kontrolovany prevazné z casovych divodi, piestoze CNC
stroj tuto funkci sam také umoznuje.
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Vybér kontrolovanych kusi je nahodny. Presnost vyrobki je déna v desetindch mm. Atesty
jsou vydavany pouze na pozadani zakaznika Jsou zaznamenany ve formé zapisu v Dodacim
listu, nebo navic ve specialnim tiskopisu. Za dobry vyrobek je povazovan takovy, ktery je
zhotoven podle pozadavki zikaznika, specifikovanych v Kupni smlouvé, a podle kompletni
vykresove a iechllo{ogické dokumentace. (Vystaveni listu o jakosti zakazky, odpovidajiciho
napf. normam fady CSN ISO, neni v tuzemskych SME b&zné.)

Na vSechny vyrobky bez rozdilu jsou v atvaru kontroly vypisovany Dodaci listy.

Dale zalezi na typu zakazky.

* Vyrobky jsou:
1) bud’ predany zakaznikovi okamzité po vyrobeni a vypsani Dodaciho listu,
2) nebo odvezeny, coby modely, do slévarny, kde jsou odlity hotové vyrabky.
Polotovary, urcené pro slévarnu, jsou v oddéleni kontroly také natirany.

® Hotové odlitky: jsou nahlaseny odbytu a odvezeny zakaznikovi.

Kontrola tedy soucasné funguje jako expedice.

V budoucnu se pocita s piechodem na kontrolu na soufadnicovém méficim stroji,
piipojeném na individualni personalni pocitac.

UCTARNA

Vypracovava Seznam pohledavek a hlavné Faktury na vSechny dokoncené zakazky
- vyrobniho i nevyrobniho charakteru. Souéasti je také mzdova Gétarna.

ROZPRACOVANA VYROBA

Rozpracovana vyroba vede evidenci stavu rozpracovanosti zakazek. Vytvaii dokumentaci
- Piehled rozpracovanosti zakazek a Prijemku v digitalni formé. Nejedna se o atvar v pravem
slova smyslu. Jde spiSe o nékolik administrativnich ¢innosti. Personalné je spojena s uctarnou
a odbytem.

6.4. PISEMNA DOKUMENTACE V PODNIKU

Protoze podnik nema komplexni pocitacovy informacni systém, bylo nutno nahlédnout do
pisemné dokumentace.
Priloha &1 pfinasi informaci, které utvary SME vytvareji, pracuji, nebo maji skladovat
jakou dokumentaci. Dava prehled o: a) celkovém mnozstvi dokumentace v daném SME,
b) vytizeni jednotlivych utvari,
c) jejim typu podle pienosovych médi,
d) dilezitosti uvedené dokumentace pro SME.

Uttarna byla z dokumentaéniho divodu rozdélena na , klasickou - fakturacni* a mzdovou.

Pfestoze se jedna o SME, je celkové zjisténé mnoZzstvi dokumentace zarazejici - 38 druhu!

Mnozstvi dokumentace, prochazejici jednotlivymi oddélenimi, kolisa od 2 dq 15 d.ruhﬁ
Konkrétni hodnoty jsou uvedeny pro jednotlivé utvary v p‘i_jloz& ,E'I' Intenzita jednotlivych
druhti dokumentace se poji s prichozimi zakazkami a nebyla zjistovana.

Naprosta vétsina dokumentace je v pisemné podobé Vv digit‘alni p'odo\IJé jwvu Qat apro NC 5
CNC stroj a nekolik malo dalich dokumentaci - predevsim v lnlietn'y{skem streldlsku,ru r.r‘us:tr;?
apod. Pro potiebu jinych atvari se data z digitalni podoby pfevafié_u casto do pisemné (tisténé
vypisy), nebo naopak. Jako prenosové médium slouzi zpravidla dnskety.l !

Dokumentace, ktera projde nejvice utvary, se nemusi ukazat jako nejdilezitéjsi
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Pro pffwi Vetsiny utvari jsou z vyrobniho hlediska v sougasné dobé nezbytnymi: Vyrobni
prikaz, Predl\'lalkulflc’e,‘ Technologicky postup, Vykresy od zakaznika a Zakazky pro plnéni
vyroby v daném mésici roku na dilng. _

Po ,,dob{:pu“ dtjkurlnemacfe skrze jednotlivé Gtvary by méla byt nékde ulozena. Vétsinou se
jedna o totez Odqelenl. kvtere dalo dokumentaci vzniknout. Casto je dokumentace skladovana
v atvaru, kam doSla (napt. Souhrnny vykaz prace). Osud nékteré dokumentace neni znam.

Listiny maji nejednotnou formu (vn&jsi vzhled), ktera je postupné sjednocovana.

vV néktfzrjrch pﬁpadieclh j't: tataz dokumentace  kopirovana“ pro ostatni Gtvary i vicekrat,
napi. Zakazky pro plnéni vyroby v daném mésici roku v dilng. V piipadé Vyrobniho piikazu
jde tento nékolikrat ,k nahlédnuti“ do odbytu, i kdyZ se tam s nim nic ned&je. To lze
povazovat za ,.zpétné chody”. Pak pokracuje dal.

Temei kazdy utvar si vede tzv. Knihu, aby se zabezpecil pred piipadnym osogenim ze
strany jinych oddéleni, (napi.: ,toto nebylo udélano”, ,toto nebylo predano“, .) Chvilemi
vznika v nezasvéceném cEloveku pocit, Ze si dtvary v ramci SME malo divéruji. To se jevi
zbytecneé. Knihy nejsou vyuzivany pro praci dalSich atvarii ani nejsou stanoveny zakonem.
Vyjimku tvofi Kniha odeslanych faktur a Kniha doslych faktur. Jsou tvofeny pouze pro
potreby jednoho oddéleni, ale predepisuje je zakon a proto nemohou byt zruseny.

6.5. ANALYZA POLOZEK DOKUMENTACE

Vsechna dokumentace, dostupna v SME, byla podrobena detailnimu rozboru:
1) odkud a kam sméfuje
2) kde vznikla
3) kdo ji vyuziva
4) kde je ulozena
5) jaké polozky obsahuje a které z nich jsou aktualni

Odpovédi na prvni 4 otazky jsou uvedeny v priloze ¢.1.

Odpovedi na 5. otazku jsou ve struénosti uvedeny jako zakladni poznatky, které vyplynuly
z rozboru dokumentace. Piehled polozek, které se vyskytuji v dokumentaci podniku, pfinasi
priloha &.2. Ukolem je tedy uréit vyskyt jednotlivych polozek v dokumentaci.

Predpoklad: zakladni polozky, charakterizujici zakazku, Jsou  nejvyznamngjSimi  pro
planovani a fizeni vyroby v SME.

Nasleduje popis metod rozboru polozek podnikove dokumentace:

1) Metoda rozboru polozek podle jejich Cetnosti v dokumentaci (souhrnné) je velice
jednoducha. (Za nejpotiebnéjsi jsou oznaceny polozky, obsazene v_prvni tretingé sth)upcolvffho
jednoduchého grafu - podle [35], zobrazujiciho zavislost Cetnosti pﬂlo;”f,elg na Jedrlnjthvygh
polozkach.) Rychlost zpracovani se vsak pii vetsim mnozstvi polozek vyt ram’ Dale rnv\uzc dojit
ke zkresleni vlivem odlisnych nazvii téze polozky vjcdnotlivjch d(lakumentafinch. Tu se touto
metodou neodstrani polozky, jez jsou z hlediska podniku dale _ncputrebr}e Cnl l:nfit}pe}k
nezohledni polozky, které by svou nizkou cetnosti vypadly,' prestoze jsou na_toh.k dulem‘c', 7e
Je podnik bude nadale potiebovat. Metoda je tedy vyhodna Pouz? informativné (na ;‘)ncat&u.
rozboru), pro vytvofeni prvotni predstavy a pripadné zazeni dalsiho rozboru, nebot' odrazi
souCasnou situaci )

Vsech polozek z celého souboru dokumentt je celklem 2(?2, z :‘:f:ho-}_ se jich 10 ?bsahové
opakuje. Tyto polozky maii sice rizné nazvy, aviak jejich vyznam je velmi podobny a proto
byly pfi stitani zahrnuty pod jeden spolecny nazev. Dobrym piikladem je v tomto sméru
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zakaznik, ktery je také oznacovan jako: ku

asaiova) pujici, odbératel, prijemce zasilky, nazev podniku
(zakaznikova).

Nejpocetnjsimi polozkami z pfilohy ¢ 2 a podle metody ad1) byly shledany: éislo zakazky
- 19x, zakaznik (specifika) - 15x, kupni cena - 12x, datum - [lx, podpis (identifikace
pracovnika, vykonavajiciho konkrétni ¢innost) - 10x, material (zakazky) - 10x, prodavajici
(specifika) - 9x, poCet kusi - 8x, vyrobek - 8x, Eislo vykresu - 7x, nazev zakazky - 6x,
smrténi - 6x, termin dodani - Sx, datum splatnosti faktury - 5x, ¢islo modelu - 5x. Tyto
polozky byly v zasad€ otekavany. Jsou obvykle znamy jiz na za&atku, pfi pfijimani zakazky.

123 polozek se ve stavajicim ,,papirovém™ systému vyskytuje pouze jednou. 3 polozky jsou
zastoupeny siln€ (19x-12x), 9 polozek je zastoupeno stiedné (11x-6x) a 180 polozek je
zastoupeno slabé (5x-1x).

2) Dalsi metodou, ktera mize byt vyuZita, je trojuhelnikova srovnavaci tabulka. Oproti
metodé rozboru polozek podle jejich cetnosti dokaze &lovék, provadéjici vybér, zvolit
polozky, které vnima jako podstatné pro feSeni problémi v SME. Tabulka oviem prinasi
subjektivngjsi vysledek. Z tohoto divodu je potiebné srovnani vysledkii od nékolika
zainteresovanych osob. V daném pfipadé by byl trojahelnik, obsahujici polozky pro vybér,
piilis velky. Od této metody bylo proto upusténo.

3) Nejvyhodnégjsi se jevi provadét individualni vybér polozek, jez budou dale upotiebeny.
Vybér je sméfovan k progresivni technologii - digitalizaci systému. Pfistup se opira o metody
adl) a ad2), ale dale je rozviji. Existuji také polozky, které ve stavajicim souboru viibec
neexistuji. Pro budouci Cinnost podniku jsou nepostradatelné. Je nutné je do souboru citlivé
doplnit

Polozky, oznacené v pfiloze ¢.2 *, jsou sice zastoupeny v souboru polozek dokumentace
malo (1x), ale jejich vyznam pro pocitatové fizeni vyroby je velky. Vyclenény dale byly
polozky, vyzadujici sjednoceni a polozky zcela nepodstatné

Dokumentaci, jejiz obsah je predepsan zakonem, nebo ji SME obdrzi od zakaznika apod.,
neni mozno v souéasnosti ovliviiovat, napf. Objednavka, Kupni smlouva, Dodaci list. Proto
nebyla dale zkoumana.

Dokumentace Atesty vyzaduje porovnani se zakony, na jejichz zakladé budou udeleny.
Soutasny formulai neobsahuje popis provedenych méfeni, v&. zafizeni, na nichZ toto méfeni
probéhlo, a dosazené vysledky.

V riizné dokumentaci miva tataz polozka, znamenajici stejnou zalezitost, rizné nazvy,
(napf : termin splatnosti a datum splatnosti).

Nékteré polozky jsou dvojznaéné, napf. termin zadani. Mize jim byt mySleno zadani do
podniku nebo do vyroby.

Jednoznatné k sobé nalezejici polozky tvofi v dokumentaci vice radkt (napf.. mnoZstvi,
mérna jednotka)

Dochazi k Eastému prepisu asti polozek mezi dokumentaci

Sklad je jeden, presto existuje polozka ¢islo skladu. Informace o provedeni vstupni
kontroly pichazejicich materialii neni zavedena

Dokumentace Prehled rozpracovanosti zakazek piinasi fadu ini%{rmaci. .]?orovnava éasl'kul
predkalkulovanou se skutecnymi castkami za mzdy, za zpracovanc njatenaiy‘ atd. Neuvadi
oviem, kde se zakazka nachazi pravé nyni a v jakém je stavu zpracovani.

Na ni navazujici Zakazky pro plnéni vyroby ZbO da“é",1 FIESiUi r.Ok(f ¥islling Jeou
pichledem polozek, sebranych z vice dokumentaci. Jsou vypracovavany 1x tydné
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Dmbou Cast V_Ymbnihnlpfikazu bude lepsi podrobit rozsahlej$im zménam az se zménou
yyrobni technologie - po vnitni podnikové dohodé.
Polozky dilenské rezie, podnikova rezie a zisk volaji po hlubsim ekonomickém rozboru.

Neni vhodné uvadét na tomto misté polozku zisk. Polozky material a mzdy se promitaji
7 Predkalkulace.

Z sirsiho pohledu na dokumentaci:

Polozky, které se jiz nepouZivaji, jsou stale obsazeny v dokumentaci, napt. &islo vykresu
v Privodnim listu dilu - ¢ast CAD.

Opakolx_fané jsou v dokumentaci obsazeny i polozky, které patfi, vzhledem ke svému
obsahu, jinam. Napf. smriténi v Privodnim listu dilu - &asti CAD patii spise do
Technologického postupu.

Logick‘y k sobé patiici poloiky byvaji umistény na ,,opaénych* koncich dokumentace.

V existujici dokumentaci chybi polozky, které tam nesporné patii (napi. poznamky
- vypliiované v dilné).

Za dobfe postavenou dokumentaci je v zasadé mozné povazovat Technologicky postup
prace na CNC stroji. Vyhovuje soucasnym potfebam podniku i modernim technologiim.

V daném SME existuji dvé riizné (obsahové i vzhledové) dokumentace, nesouci stejny ukol
- poskytnout technologicky postup, prestoze jsou urCeny pro rizna pracovisté. Jeden postup
je urcen pro dilny s konvenénimi stroji a ruénim zpracovanim, druhy je pouzivan CNC dilnou.
Z pohledu zjednoduseni prace podniku se jevi vyhodnéjsi pouzivat jednotnou dokumentaci.

6.6. ROZBOR ZAKAZEK V PODNIKU

V priibéhu jednoho kalendainiho mésice roku 1999 probéhlo sledovani zakazek (s pomoci
[75]), pficemz bylo urovano:
® pocet zakazek v daném obdobi
* pocet zakazek z toho vyrabénych na nejmodernéjsim pracovisti (CNC stroj)
® prumérna doba trvani zakazek
* problémy, které se vyskytly v priibéhu zpracovani
V analyzovaném SME se piijima zpravidla 1 zakazka za den. Z toho pro CNC stroj byla
urcena a na n&j také pridélena 1/3 zakazek.
Uréeni primémé doby zpracovani zakazky je sporadicke, byt se jedna o SME, nebot
z hlediska statického zpracovani zahrnuje velmi malo dat a déje se tak po velmi kratkou dobu
sledovani. Navic k datu ukonceni sledovani bylo hotovo (zcela uzavieno, tj. predano
zakaznikovi a jim zaplaceno) jen malo zakazek. Priméra doba zpracoxjénil zakazky (l?cz
rozlieni typu) pfi stavajicich datech vychazi 10 dni, coz je mnoho. Pr_o ziskani hodnomych
vysledkii by bylo potieba alespon 250 zakazek (z vétrii casti na k'ont:l sledovaného obdobi
uzavienych), coz znamena provadét rozbor po vice, jak jeden kalendani rok

V ramci sledovani zakazek byly vytypovany nasledujici podstatné problémy:
neplaceni zakaznikem
nedodrzeni pravidel zakaznikem
opakovani chyb podnikem A e e i, S if
zikaznik nedodal slibované podklady nebo material pro zpracovani sve zakazky
primyslova §pionaz tfeti stranou
nedostatek nastrojii a drobného materialu
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nedosta‘teéné ObeZI?flruneni pracovnici, kompetenéni spory (o problému rozhoduje vice

vedoucich pracovnikii najednou, nezavisle na sobé.

8 tlak dany lukrativni zakazkou

9 kumulace Zfakazek pro nejvytizengjsi vyrobni zdroj

10. posun terminu v disledku vnitinich problémi zakaznika

11. konstrukeni a technologické problémy pri feseni obvyklé zakazky v SME (vyskytla se
podobna zakazka v nedavné dobé) :

12, nutna kooperace

13. chyby v technické dokumentaci podniku (trapi predeviim pracovniky dilen)

14. konstruk¢ni a technologické problémy pii feseni zcela nové zakazky v SME
15. nemoc a fluktuace v SME

pricemz davaji protichiidné piikazy)

Hierarchie problémil v tomto rozboru byla stanovena metodou trojithelnikové tabulky.

Podle subjektivniho hodnoceni jako nejzavazngjsi vychazi neplaceni ze strany zakaznika a
dale ostatni nedodrzeni smluvnich zavazki z jeho strany. Ty velice ztézuji Cinnost SME a
mohou ohrozit i jeho existenci. SME je nemtize téméf ovlivnit, kromé vybéru zakaznika.

Z pohledu vnitiniho prostfedi podniku se nejzavaznéj§imi, vlivem jejich Getnosti, jevi
technologické problémy. Jsou diisledkem pfistupu SME, ktery je miize sam napravit, nebo jim
miize predchazet.

6.7. ROZBOR PROBLEMU V PODNIKU

Personalni problémy:

- Vazby v SME nejsou z organizacniho hlediska dofeseny. Nejvice zfejme je to v pripadé
inzenyrského stiediska, kde neni pfesné urceno, komu se pracovnici tohoto utvaru
zodpovidaji. Jedna se o dosti asty problém vétsiny SME! NedofeSené kompetence mezi
dilnami, vedenim podniku a obchodné-technickymi utvary nasledné vyvolavaji problémy, které
se projevuji mimo jiné vyrobnimi skluzy. - a) (oznacuje vazbu na bod v kapitole 6.8.)

- Jak jiz bylo naznageno, pfipadné nemoci, sluzebni cesty nebo odchody zhorsuji ¢i zcela
narusuji chod podniku, nebot’ funkce jsou plné kumulovany a to bez nahrady. Kazdy pracovnik
ma soubor informaci, Zivotné dilezitych pro SME. - a)

- SME trpi nedostatkem kvalifikovanych pracovnikii, napf. obsluha CNC stroje. Veétsina
lidi, pracujicich s nov&jsimi zatizenimi, se s nimi uci efektivné pracovat jesté po urcitou dobu
po nastupu. - d)

- Zdrojem pomalosti v pracovistich na nizsich podnikovych urovnich (tedy i v dilnach) se
Jevi ¢ekani na rozhodnuti nadtizenych. - e)

Problémy se zpracovanim zakizek:

- Zakazka nebyva v uvodu zakazkového fizeni plné specifikovana, vyzaduje pozdéji dalsi
nezbytné dotazy, ¢imz se spotfebovava Cas. - ¢/

- Bez obtizi se zpravidla neobejde, prijde-li do podniku \:riclze zéka}znikﬁ pajednou. je-h
zakazek mnoho nebo naopak malo. Neni vyfesen piistup k prioritam zakazek. - j)

- Planovani a fizeni vyroby je mozno povazovat za nedostatecné a toz hlcf:liska ?plnosﬁ
(vzhledem k metodé MRP I1, o kterou se podle popisu opira) a z hlediska vysledki (ktere
podava). - k)

- Piestoze je zakladem planovacich ginnosti zdrojové planovani, nebyva optimalizace
Vytizeni vyrobnich zdrojii provadéna. - &), )
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- Vlivem zatizenych V}"r_obr?ich zdroji, na nichz se méla zakazka pivodné vyrabét, je nutno
zménit - prepsat technologicky postup, aby bylo mozno vyrobu pfesunout. - v)

e dolf'umenta}t:l P‘fehled rozpracovanosti zakazek chybi udaje, kde se konkrétni zakazka
nachazi pravé nyni a v jakém stavu zpracovani e

- Tim, Ze se Pfehled zakazky pro plnéni vyroby v daném mésici roku v dilné vypracovava

jen 1x tydné€, nejsou ziskana data o pribéhu zakazky podnikem piilis aktualni. Zpomaluje se
tim reakce SME jako celku i jeho &asti. - x)

- Z pohledu ur€ovani Zasti pfipravnych a strojnich nejsou statisticky vyhodnocovana zadna
data - 0)

- Pii soucasném stavu archivace a neexistenci potitatové sité nemize byt dostatené
vyuzita sponluprace mezi Jc)ddé[eniml a pruznéjsi stanoveni proveditelnosti poptavky na zaklade
skuteéné viech dostupnych dat z podobnych zakazek, které jiz byly v minulosti realizovany,
ale také téch, které byly odmitnuty (vé. diivodu odmitnuti). - 4), c)

Problémy spojené s virobou na NC/CNC strojich:

- Problémy s formaty IGES a VDA jsou minimalni, pfesto je mozno zaznamenat deformaci
plochy (v systému CAD).

- V casti CAD inzenyrského stiediska neni vypisovan kusovnik. Nejde tedy zpétné lehce
vysledovat pocet soucasti zakazky. Zasobovani potom nevi, kolik jich je zapotfebi pro dané
obdobi. - 1)

- Cas, stanoveny CAM systémem, potfebny pro obrabéni dané soucasti, se podstatné
rozchazi s délkou realného obrabéni. - &)

- Prace CNC dilny je brzdéna nedostatkem NC programu, které by méla mit v rezervé. - m)

- V dilnach zcela chybi systém spravy nastroji. - p)

- Zpétna tprava dat na CNC stroji se jiz nepromitne do puvodni dokumentace. Totéz se
deje pfi zméné technologie. Do archivu inzenyrského stfediska jde tedy pivodni vykres a
NC program! - n)

- Kontrola je z pohledu pracovniho i administrativniho znacné pretizenym oddélenim. - 7)

- Mezi dtvary podniku chybi poéitacova sit, ktera by prochazela celym podnikem. Tento
fakt velmi ztézuje vnitropodnikovou komunikaci. - 4)

Problémy s dokumentaci:

- Vedle digitalnich dat v informacnim systému je v SME pfitomna castokrat téz pisemna
dokumentace. V podniku tak existuji paraleln& dva informaéni systémy se shodnym nblsahem
V datech vznikaji disproporce a skluzy pfi prepisovani. Pracovnici jsou vice zatézovani. SME_
neni schopen pruzné reagovat. Pii piepisech polozek mezi pisemnou dokumentaci nebo mezi
ni a pocitatovymi soubory mohou vznikat chyby. - 7)

- Dokumentace je vedena nedostatecng, zvlasté pak k malym zakazkam (neni podsta_mé.
zda jsou data této dokumentace uréena pro pouhé zdokumentovani zakazky, nebo jsou
naleZzitosti, piedepsanou zakonem). - w), X)

- V dokumentaci naprosto chybi polozka poznamky, kterou by bylo mozno v dilnach
vypliiovat. - u)

- Ve vybraném SME existuji dvé dokumentace s tymz poslanim - Technologicky postup,
€0z je mnoho. - v)

-V SME neni jednotna forma listii dokumentace. - %) ) e
které se jiz nepouzivaji, nebo patii do jiné

- V dokumentaci jsou zahrnuty i polozky,
dokumentace. - 1, v)
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- Archivaci dokume:ntzice a stahovani pisludnych dat si provadi kazdé oddéleni samo. Nevi
se potom, co se viastn€ vechno archivuje, kym a kde. - n)

- Chybi statistické vyhodnoceni sebranych dat. - o)

-S dokumerltaci i mnohdy dale nepracuje - v ramei rozboru a pouceni se z chyb, ani coby
podkladu pro prevzeti novych zakazek. - ¢), o)

- Skladove dokumeptace je velké mnozstvi. Zcela v ni oviem chybi
ystupni kontroly materialu. - )

Ostatni problémy:

- V nékterych odd€lenich se malo vyuzivaji informagni technologie.

- Mnozstvi strojil ani jejich skladba neodpovida dnesnim potiebam SME. - ¢), u)

- SME ma velké mnoZstvi materialovych polozek, které je potieba sniZit.

- Piili§ vysoka nebo naopak prilis nizka teplota v dilnach zhoruje pracovni pohodu

pracovnikil a snizuje jejich schopnost se soustfedit. V koneéném disledku to vede k chybam
a opomenutim.

informace o provedeni

- Recyklacni kruh neni v SME uzavien (pry se to nevyplati)!
6.8. DOPORUCENI

a) Kvalitni chod podniku vyZzaduje novou organizaéni strukturu, kde budou vyfeseny vazby
mezi utvary a jejich kompetence tak, aby se sniZily , Eekaci Easy na rozhodnuti.

b) Je nezbytné zaveést pocitacovou sit, spojujici viechna oddéleni podniku.

¢) Pro ulehceni prace by bylo vyhodné implementovat pocitacovy informacni systém. Jeho
soucasti by méla byt rubrika jméno a datum (obdoba elektronického podpisu). V systému musi
byt fadné vedena kazda zakazka, Cemuz musi predchazet jeji tplna uvodni specifikace. Data
z predchozich poptavek a zakidzek museji slouZit jako zaklad pfi sjednavani nasledujici
zakazky.

d) Vyvstava potfeba komplexnich znalosti ve vSech atvarech. Z hlediska lepsiho fungovéni
podniku musi byt provedena analyza znalosti odbornikii v SME a podle nich vytvofen expertni
system.

e) Pro zvySeni pruznosti podniku je potieba zvysit samostatnost dilen a umoznit pfistup
jejich pracovnikii do pocitagového informaéniho systému.

f) Zakaznikovi musi byt sdéleno, ze pro uskuteénéni naslednych praci je nutno, aby SME
piedem znal i nékteré konstrukéné-technologické polozky, napi. smrsténi.

g) Pro SME se jevi vyhodngjsim ziskavat od zakaznikii vykresy a poptavky v digitalni
forme.

h) Pro lepsi orientaci musi byt vytvorena databaze (dodavalelll"l. zékaznilfﬂ apod_} co!)y
soucast pocitaového informaéniho systému, Cemuz ma podnik predchazet vytridénim
vkladanych polozek, napi. podle korektnosti dodavatele.

ch) Vzhledem k vySe uvedenym podminkam na trhu by bylo yhgdn_é mirnge pfvcdzésobfn‘i
materialem, jakoZz i jinymi polozkami. Na druhé strané vavq{ava snuaclc potrelgu urcité
standardizace vyrobniho sortimentu, aby se snizil pocet pouzivanych skladovych polozek.

i) Predev§im se musi prejit na digitalni podobu administrativy sk_ladové}?f) }‘mspo_dan‘-mlvi:
hlavné z hlediska piehlednosti a zjednoduseni. Konstrukce a technologie museji dat k dispozici
kusovnik, aby se mohl sklad predzasobit.
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) Z analvyzy pr?bI§m11 SME VYPIyva nutnost uskutetnit revizi pristupu stanovovani priorit
zakazek. Pred ude}grym prionity je potieba mit zakazku specifikovanu z pohledu pouZitych
technologtl, mater}ah‘.:, Stroju 1 Casu. Pfed zapotetim prace museji byt pritomny vsechny
dokum?nt?Fc. -Mozne experimenty beéhem probihajiciho zpracovani tikolu zpomaluji & zcela
ohrozuji piislusnou zakazku, ale také prubéh ostatnich zakazek

k) Pr’o‘\‘xybudo?/é'ni uéin[]ého terminového planovani je potieba urdit primérnou dobu
zpracovani J?dno'lh\'iych typu zakazek v podniku. SME celkové potfebuje vhodnou metodu
planovani a fizeni vyroby.

) V SME by bylo zahodno provést hlubsi ekonomicky rozbor. Rezie musi byt snizena.

m) Musi byt zajisténa vy3si zasoba NC programi v CNC dilné a jeji sifové spojeni
s ostatnimi utvary podniku.

n) Je nutno ukladat novou verzi dokumentace a NC programi a u zasadnich chyb uvést ve
zpravé informace, o kterou chybu se jednalo. Souvisejici zalezitosti je zvoleni rozsahu
archivace. Mozno Je ukladat bud’ viechny kopie dané dokumentace, nebo napi. posledni dvé.

0) Nezbytnosti se jevi provadét vyhodnoceni nasbiranych dat (napi. dobu potiebnou na
zpracovani urcitého typu zakazky), nebot mohou pomoci pii budouci reorganizaci podniku,
ale zeyména pfi lepSim zpracovani zakazek, nebo pro urceni trendii, k nimz se dany podnik
ubira.

p) Pro zpiehlednéni prace v CNC dilné je piihodné vybudovat systém spravy nastroji.

q) VSechny zmény, vztahujici se k jedné zakazce, pichazejici ze viech utvarti, by mély byt
zapsany na jednom misté. Existuje ovSem i varianta, uvazujici, ze kazda zména ma byt
umisténa v prislusné dokumentaci. Vhodné SW programové feseni umozni oboji

r) Existence vétSiny dokumentace pouze v digitalni formé a omezeni tisku pisemné
dokumentace na nutné minimum je pro zkvalitnéni prace vyhodnéjsi.

s) Vlastni evidence (Knihy) jsou navrzeny ke zruSeni, nebot jsou urCeny vyhradné pro
potreby jednoho pracovnika. Nejsou piedepsany zakonem a maji smysl toliko evidencni

t) Vypisovani Dodaciho listu je &innosti, nenalezejici spravné kontrole, nybrz jinému
oddéleni. Té museji byt uvolnény ,ruce”, aby se zrychlila jeji prace. Druhou moznosti je
¢innost tohoto utvaru, z pohledu procesniho fizeni, co nejvice minimalizovat.

u) Pro snazii orientaci je jednodussi uvadét jednotné nazvy polozek v cele dokumentaci
podniku, napf. zakaznik. Vzhledem k potiebam SME je nevyhnutelneé zmenit obsah a slozeni
podnikové dokumentace.

v) Z pohledu digitalizace informacniho systému se musi sjednotit dokumentace
Technologicky postup tak, aby vyhovovala viem dilnam a celému podniku. Souvisejici
zalezitosti je celopodnikova dohoda o pouzivani nékterého rcchnologickéh? postupu (skupiné
postupti), odpovidajiciho jak moznostem SME a pozadavkim zakazn?lfu, ta!i i poslecvinim
védeckym poznatkiim z oboru. Pro operativngjsi vyuziti vjrrobnich_ z%ir(_uu musi byt umoznén
rychly prepis technologického postupu na formu postupu, odpovidajici situaci.

W) Problémy, tykajici se nedodrzeni Kupni smlouvy (nedot?lrieni pravid'ell ze Stra.x}y
zakaznika, neplaceni, nedodani podkladii ¢i posuni terminil), musi SME co nejvice p‘otlacnl
Znamena to na zakladé piedchozich informaci, popi. vlastm'cho negativnich zkuSenosti,
eliminovat prijem téchto zakazek od vysoce nespolehlivych zakazniki.

%) Od sledovani rozpracovanosti zakazek se ocekava uréleni, kFIc se zakazka Eravé na'chz';:zi,
Jaky objem financi a materialu je v ni k uréitému dat:J vazan. Qale by bylnr potret')a'zn.at‘ _13?\'
Jsou vyuzity jednotlivé vyrobni zdroje Sbhér dat o pribéhu zakazek se musi provadét castéji,
NeZ Ix tydné, minimalné 1x denné
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6.9. VYCLENENI KONKRETN{ CASTI PODNIKU

Pro vyreSeni problémii,
v SME.

Vyclenéni je : SHET
podﬂ}irliu. Budi seprj{:;crlflc::n(? 'Zznzzkl?:j-e Rredchozi analyzy organizaéni struktury vybraného
NG S DiailasshiSiprce piipad. Zvoleno bylo nejmoderngjsi dilenské oddélent
NG bla ol d“a‘ Pfi)lqze b:ezprostfedné ovliviiuje vyrobni proces. Pracovisté
oviem vykazuji podobné charall](::r?;‘ljy z_“;lcnych pozadavkil na data. (Pracovité NC stroju

: 1 aes O : :
zohlednéno.) Y Jako pracoviste CNC stroje, proto je samoziejmé take

 dilna j i &
o S;{i(a‘d LIE; Iv:lt:o\;yl;zvs?a vg[ml skromné - jednim CNC strojem, dvéma NC stroji a malou
rac(wnicih ot t«?Sil’GjE (obr. '17).‘Samutn§ CNC stroj obsluhuji postupné celkem ¢tyfi
p ! pinost je nutno uvest, Ze dalsi dilny jsou prostorové, i co do naplné prét-:e

Gddelen)'. (Jedné. se nap'[ (4] dilnu kO“VenC 1 1 y
P < nlch 1 5 i Y ]
Sem prOsz S l g } ]s - stroju ] jak uz b IU Sdclenﬂ‘ vsechny dl]n JSOU

nastinény sde. Foh
enych vySe, je zapotiebi blize specifikovat jedno misto

=9 o

@ NC - SKLAD
STROJ 7 MATERIALU

p NC ] | ' i \
[ﬁ‘” @ POCITAC |—— { POCiTiCJ"_ j IJ
f @ @ (TisKARNA ) 1

Obr.17: Soucasné usporiaddni CNC dilny a dalsich oddélent, potrebnych k jeji rfinm-)srr'.
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7. ANALYZA SYSTEMU PLANOVANI A
RIZENI VYROBY A SYSTEMU
DILENSKEHO RIZENi VYROBY

Protoze SME potfebuje zavést komplexni informagni systém, byla zarazena kapitola,
pojednavajici o analyze téchto systémi.

7.1. KOMPLEXNI INFORMACNI SYSTEMY

Systémy planovani a Fizeni vyroby (systémy PPS) Ize definovat nasledovné: zahrnuji
programové komplexy, které spojuji jednotlivé &innosti ve vyrobnim podniku, pocinaje
piijetim zakazky a jejim rozplanovanim, dale pokratujici vlastni vyrobou az po dodavku
pozadovanych vyrobkil zakaznikovi. Patii sem také sledovani stavu vstupti do pfipravované
vyroby, napf. stroje, material, pracovnici, atd. a dale zpracovani dat z vjroby.

Systémy PPS sestavaji ze Ctyf, dale uvedenych okruhd, které jsou tvoreny moduly:

1) Kmenova data - personalistika, majetek, dodavatelé, zakaznici, kusovniky, technologie.

2) Vyroba - planovani materialu, zdrojové planovani, terminové planovani, strategické
planovani, TPV, sledovani a fizeni vyroby, informace pro management, odbyt, nakup,
expedice, MTZ, sklady, pfijem, zpracovani zakazky.

3) Ekonomika - ucetnictvi, kalkulace, pokladna, saldokonto, naklady a vynosy, mzdy,
dané, kurzy, evidence jizd, fakturace, financ¢ni analyza.

4) Systém - sprava systému, generator sestav [72].

Systémy dilenského Fizeni vyroby (systémy DRYV) je mozno definovat takto: vyuzivaji
dilenska data k udrzbé a zobrazovani informaci o stavu vyrobnich piikazi a o zasobé prace ve
vyrobnich stfediscich. Hlavnimi funkcemi dilenského fizeni jsou:

1) pfifazovani priorit vyrobnim piikaziim,

2) sledovani informaci o rozpracované vyrobg,

3) prenos informaci o stavu vyrobnich piikazi k dispecertim,

4) poskytovani aktualnich dat pro fizeni vyrobnich zdrojt,

5) poskytovani informaci o mnoZstvi a umisténi zasob v rozpracované vyrobé a pro
ucetni ucely, :

6) poskytovani méfitek efektivity, vyuziti a produktivity pracovni sily a stroju.

Dilenské fizeni miZe vyuzivat informace o stavu vyrobnich piikazi ke sledpvani
materialovych toki v podniku [53]. V definici nejsou zminény kratkodobé terminové
planovani a operativni fizeni vyroby.

6.2. ZHODNOCENI SYSTEMU PPS A DRV V CR

Priloha ¢ 4 obsahuje 15 systémi PPS, piistupnych na tuzemskeém trhu. ;lejich dt')da\*e'llf.i:k':
v propagacnich materialech [14] a [41] deklarovali vhodnost sy?::h pm('lu'klu pro pl.anovvam a
fizeni vyroby v SME a soucasné pro kusovou vyrobu. Pfiloha nabizi sou{hr’nn_v prchfed
srovnatelnych parametrii systémt. Parametry jsou zvoleny s ohledem.na zkc':urpat:: dostu pn;j;h
informaci o planovani a fizeni vyroby. Ne viechny parametry u v_scchrsystcmu s:: pO(E]IIlI'lh)
uspokojivé ziskat (Z tohoto divodu je v textu bud uvedgna *: je-li zprava v gohc':u pnlcth.\r
odvozena, nebo je zapsano neuvedeno.) Pro piipadneho zakaznika ma byt pfiloha &4

voditkem v orientaci mezi systémy, nabizenymi na trhu.
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Trh se systémy PPS je v CR velice rozmanity.

Mot : 3 Ul Pocet produkil v poslednich letech neklesl
Nabizené systémy PPS nejsou pro zikaznika poka

: 5 zdé nejvhodnéjsi.
Samostatny system DRV nebyl na tuzemském trhu nalezen Proto se dal§i zkoumani

ZamEHilo, mimo jiné, nz'lvh]cc'iém_i alespoii znamek dilenského fizeni v systémech PPS. Je mozno
konstatovat, Ze jsou spiSe ojedinélé.

V ramci systémi jeurozdéleni primyslu na odvétvi asto hrubé. Univerzalni prumyslove
systémy moh?u pgnekud potlagit individualitu konkrétniho primyslového  odvétvi.
Strojirensky primysl je obvykle pouze zmingn.

e intjo"n?ﬁﬁ(:h systémi je dosud pouze ekonomického charakteru. K ekonomickym
modultim je tfeba teprve dokonéit vyrobni &ast. Vyvoj, sméfujici od ekonomickych
k plnohodnotnym systémiim PPS, se zcela nepotvrdil.

Struktura systéma PPS je, az na vyjimky, modularni.

Data, s nimiz systém PPS manipuluje, mohou byt &lenéna do skupin, tzv. parametrii.
Parametrizace systémii je velmi rozsifena. (Udaje v priloze &.4 to jednoznacné potvrzuji.) Dalo
by se fici, e je jiz témeéf standardem. Ovliviiuje napi.: typ vyroby, velikost podniku podle
poctu zaméstnancii a ur€eni pro dany obor. Parametrizace s sebou nese nutnost ,,pfipojek* na
jiné varianty a tim zvySeni naroki na pocitatovou pamét i vyssi cenu systému. Takovy systém
potom nemusi splnit pozadavky malych firem (viz. rozdil SME a velké firmy - kapitola 2.) a
nezohledni jejich jedine¢nost. Dodavatel si viak pouZitim parametrizace aste¢né ulehcuje
praci, kdyz pro daného zikaznika vybere z tabulky pouze patficné polozky, odpovidajici
nekterym charakteristikam jeho firmy. (Podebny nazor sdili [13].)

Z typi vyroby dominuje v nabizenych poéitatovych informacnich systémech kombinace
parametru pro kusovou az hromadnou vyrobu. Vyjimku v tomto sméru tvoii vyroba
kontinualni, ale pro ni by se na trhu naly specialni systémy. Samostatna kusova vyroba je
v men§iné, pfitom pravé ona by asto byla pro SME potiebnéjsi.

Parametrizace vétsiny systémi PPS umoZiuje nastaveni od SME aZz po velké firmy.
Zaméfeni na stiedni a velké podniky oviem dominuje. Mnoho systémt je pro podniky s vice,
jak 500 zaméstnanci. Systémii planovani a fizeni vyroby, vyvinutych specidlné pro SME, je na
tuzemskeém trhu velmi malo. Silici zaméfeni dodavateli systémi PPS na SME se zatim, oproti
[72], potvrdilo pouze Gasteéné. Mimochodem, rozdéleni podnikii podle poctu zaméstnancti je
v systémech PPS definovano jinak, nez v definici SME dle [38]. Jako malé firmy jsou
oznatovany podniky do 100 lidi, stiedni do 600 lidi a velké firmy nad 600 lidi. (Vysledkem je
poznatek, Ze tviirci a dodavatelé systémii PPS nyni zaostivaji s vyvojem svych produkti
za potrebami podniku!)

Z hlediska obsahu jsou pro tuto praci dilezité: modul Planovani vyroby, modul Rizeni
vyroby, modul TPV a modul Dilenské fizeni.

V tomto vyétu nejsou uvedeny dalsi moduly, napr. ckonomickér(pfesm?e 'jsou prolfunllici
systému neméné dilezité), protoze jim byla pozornost vénovana v jinych publikacich
- [411,(58].

Nasledujici vy&et shrnuje ulohy, které pramérny modul, podle udajii v [14] a [41], zastava
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* Modul Planovani_viroby obsahuje: dlouhodobé planovani: tvorbu detailniho planu

produkee; mo.inf)st Iexlte‘tclnc? vice verzi planu vyroby, evidenci zakazky, vélenéni nové
zakazky do plani existujici }fyroby; VyPotty vytizeni zdrojii; planovani pokryti materialovych
potreb; OPt"“a'hfaCI stavu zasob; vytvafeni podkladii pro objednavky; stanoveni nejpozdéjsich
moznych terminii zahajeni vyroby; rozpis vyrobni objednavky dle operaci; tisk zakladniho listu
zakazky, rozpisky, privodky, operaénich navodek a informaci o zdrojich; stanoveni
skutecnych vyrobnich nakladi; propoéty co kdyz:
pozadavkil na opravy.

* Modul Rizeni vyroby obsahuje: pracovni piikaz a zapis akci do protokolti, privodku
operace, hlaseni vykonané prace, sledovani jakosti, provedeni hlaseni o vadé, zaznam zmetki
a jejich pficin, vydejku materialu a jeho evidenci. prehled wytizeni pracovist a jejich
optimalizace, denni plan vyroby, prehled vytizeni pracovist, zasobnik prace v realném Case,
decentralizaci rezijnich nakladii, simulaci zakazky z pohledu zdrojii a terminii, sledovani
rozpracovane vyroby, sledovani toku materialu, tisk vyrobni dokumentace az pfi potvrzeni
zahajeni vyroby, archivaci zasahii, u¢etni sledovani rozpracované a dokonéené vyroby i viroby
na sklad, kusovnik, technologické postupy, sledovani a evidence zdroji, hruby rozvrh vyroby,
terminove planovani, nakladové kalkulace, fizeni provozu, skuteéné vyrobni naklady,
operativni a dilenskeé fizeni vyroby.

® Modul Dilenské fizeni obsahuje: zdrojové planovéni, technologicky postup, vydej
dokumentace (materidlové listky, listky operace, privodky), tvorbu vyrobnich a dispecerskych
prikazii, soucasné a budouci zatiZeni dilny i jejich jednotlivych pracovist, tvorbu zprav pro
vedeni, stav zpracovani vyrobniho piikazu, vypocet nakladi, kontrolu dostupnosti zdrojii a
materialu pred uvolnénim zakazky, automatické i rucni hlaseni o konci operace a spotieby
materialu, vypocet nedokoncené vyroby, evidenci pracovnikil, pfifazeni pracovniku ke
strojim, vykazani mzdy, vykazani odchylek i jejich oSetieni, odvedeni vyrobki na dalsi
stredisko, operativni vyhodnoceni vyroby.

®* Modul Technicka piiprava vyroby (TPV) obsahuje: tvorbu kusovniki (kusovnikoveé
polozky a vazby), technologické postupy, alternativni vyrobni postupy, registraci neohlasenych
operaci, zpracovani a evidenci zmén, normy materialové a vykonové, prehled vsech stredisek,
vypis operaci na pracovidti, vypoéty, informace z konstrukéni a technologické pfipravy
viroby, omezeni platnosti polozky, standardni vystupy, propojeni s alternativnim systémem,
podchyceni vznikajicich odpadu.

planovani rodin vyrobki; planovani

Dé se fici, ze modul Planovani vyroby je standardni a vétsinou je sou€asti modulu Rizeni
vyroby. Uvedené planovaci aktivity zahrnuji celou oblast planovani. 2 vjzélu‘ dokumentage
(listu zakazky, rozpisky, priivodky, operacnich navodek, informaci o zdrojich), ktera je
v pritbéhu prace systému vytvafena, zietelné vystupuje jeji prevzeti z puvodni pisemne formy
Pfinosem pro budoucnost informacniho systému jsou propoéty typu ,.co se stane, kdyz"“, tedy
uréovani alternativnich feseni a usnadnéni rozhodovani, dale tvorba detailniho planu produkee,
stanoveni nejpozdéjsich moznych termini zahajeni vyroby a vElenéni nové zakazky do plant
existujici vyroby

Modul Rizeni vyroby ma dosti casto nazev Vyroba Svym 'obsahem se ééﬁtf:éﬂé prekryva
s modulem Dilenské fizeni. Vzhledem k piifazovani modulu Technologie primo pod modul
Rizeni vyroby dochazi k daldi kumulaci jejich funkci. Modul Ri?_,cni vjzroby obsva}hm«-’é stjavi na
metode -pléﬁovani a fizeni vyroby MRP IL Vychazi z rh1er§rchlckehn fizeni mey;
dokumentovaného pracovnim piikazem a hlasenim vykonané prace. Z dols.tup.ny;;h obsahii
systémii je patrny stiet mezi centralnim fizenim vyroby a :\""‘ﬂhﬂu 0 Gd‘L’cent'rahzaiu I odklaln:!em.
Pro zvySeni samostatnosti dilen i jednotlivych pracovist se muze stat prehled vytizeni
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pracovist’ a ({elccpturlalizpva'né urceni rezijnich nakladii az na jedno pracoviité. Simulace bude
nedilnou SQutastl Hzent vyroby. Vyroba na sklad je piezitkem. Poukazuje na urceni systému
pro objemovou vyr(?bu_ Rozbor priibéznych dob je naopak neocenitelnou funkci i dnes
Vyznamnym kladem je rovnéz vénovani pozornosti jﬁkosti vyroby

Modul Di]enské fizeni se u systému, uvedenych v priloze ¢4, téméf nevyskytuje (s urcitosti
lze existenci modulu potvrdit pouze v jednom zkoumaném systému). Bud se teprve
rozpracovava, nebo k nému vyvoj jesté nedospél. Mnozi tviirci patré jesté nedocenili velky
vyznam teto oblasti. Postupné se vydéluji vlastni funkce z modulu Rizeni vyroby. SV)'”i‘
obsahem zasahuje také technologické Cinnosti. TéZz je patrna automatizace administrativy
v dilné. Modul pfistupuje direktivné k fizeni dilen. Znatelny je pfistup tlaku)' Podle
poslednich poznatku se ustupuje od dispecerského fizeni, ale v obsahu modulu se tento fakt
neodrazi. Postup planovani a fizeni je v celém systému jednotny pro vSechny uatvary, coZ
nemusi byt z hlediska novych forem organizace piihodné. Vyznamnymi jsou naopak urceni
stavu zpracovani vyrobniho prikazu a hlaseni konce operace, i kdyz déleni na operace plné
neodpovida predstavam proklamovaného procesniho fizeni.

Vlastni modul Technologie je méné Easty. VétSinou je tato funkce obsazena v modulu
Rizeni vyroby. Nekdy je obstaravana zcela samostatnym CAD/CAM systémem apod. Obsah
tohoto modulu je uvadén obvykle pouze heslovité. Modul vykazuje velkou setrvacnost
z pohledu vyvoje. (Nové védecké poznatky jsou prijimany pomalu ) Podchyceni vznikajicich
odpadt, popf. jiné podobné funkce modull, jsou spide vyjimkou Vyhodnou se jevi téz
registrace neohladenych operaci.

Nejobvyklejsi metodou planovani a fizeni vyroby ve zkoumanych systémech je MRP 11
V nékterych produktech je doplnéna metodou JIT nebo KANBAN. Cast dodavateli
z neznamych divodi zapomina tento parametr uvést. Pro kazdého zakaznika je viak znalost
metody planovani a fizeni vyroby, na které je jeho systém PPS zalozen, smérodatna ([73D

Soucasné systémy PPS a DRV jsou neziidka budovany jako potitagova podpora pisemné
podnikové dokumentace. Neda se o nich hovoiit jako o podpoie zakaznicky fizenych
vyrobnich SME.

Tyto systémy téméf nestaci velice prudkym zménam na trhu a to se odrazi v jejich vyvoji.
Diky* tomu strhavaji i jinak progresivni podniky k pomalejsim reakcim, nékdy az k chybam.

T ateridal , tlaci” do vyroby s durazem na wwuziti vsech

) tlak - pristup, ve kterém se m
zdroju,

) tah - pistup, ve kterém se vyrabi (olik, kolik je numé, kolik zada zakaznik.
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7.3. ZHODNOCENI SYSTEMU PPS A DRV
vV ZAHRANICIi

Citlivé a jednodussi  fizeni, zaméfené na zakaznika, podporované informacnimi
technologiemi, ma b'.anOUCHOSI- V [52] byl uveden strucny prehled vyznamnych pocitacovych
informanich systémti, které tyto pozadavky spliji. 70 z nich tvofi pHimo systémy dilenského
tizeni vyroby. (Seznam - viz. piiloha ¢.5)

Kategorie {‘ozdéleni Casti systémi v [52] byly velice Siroké, coz je zptsobeno dosavadnim
nejednotnym jazykem dodavatelti téchto systémfi. Jednotlive systémy zahrnuji ruzné funkce.
Jedna se pouze o prifezovy nastin situace na zahranicnim trhu. Je nabadano pouzivat sluzeb
uzkych specialistd, ktefi 1épe chapou specifické aplikacni potieby podniku, tedy opét ustup od
parametrizace a snaha najit co nejpiihodnéjsi informacni systém pro podnik.

Z hrubého rozdéleni 1ze vysledovat nasledujici charakteristiky dilenského SW-

1) VSeobecné fizeni, obsahujici obecnou rozvahu, nakup, tvorbu hlageni a zpracovani
vyrobnich nakladii.

2) Planovani, obsahujici odhadovani, planovani procesu, planovani materialové, zdrojové,
centralizovane rozvrhovani prace, udrZovani rozvrhu.

3) Dilenské Fizeni, obsahujici dokumentaci, sledovani priibéhu prace, nahravani dilenskych
aktivit, fizeni inventare.

Hlavné z casti Planovani je velice zietelnd obdoba se systémem planovani a fizeni vyroby
MRP II. Centralizované rozhodovani prace poukazuje na urcité potlaceni moznosti
samostatného rozhodovani v dilnach.

Soubor dilenského SW se jevi nejdilezitéjsim. Od ného se odvijeji spojeni dilny s dalsimi
konstrukcnimi, technologickymi a obchodnimi systémy.

Vyznamnym faktem je snaha postupné eliminovat pouziti papiru v dilné a nahradit ho
elektronickym prohlizenim dokumentace, protoze soucasny stav je spiSe opany. Téz je
podporovana tvorba vyrobnich poznamek Systém DRV poskytuje nastroj fizeni a vede
viechny vyrobni informace. Komunikuje v realném case. Provadi sledovini nastroji,
umisténych na obrabécim stroji. Z tohoto souboru dat, nasbiranych ve vyrobnim procesu,
pozna problém i jeho pficinu. Svou funkci piipomina znalostne zalozeny system.

Silnym trendem, zietelnym hlavné v zapadni Evropé, je dilenské programovani [48],
obsazené v systémech DRV. Jedna se o piesun napln& prace na nizsi uroven fizeni. Tlak je
sméfovan na snizeni nakladii a Casu tak, aby byly navrhy uvedeny do vyroby rychleji.

Téméi samoziejmou soucasti je prace s Carovym kodem. Pomérné casté je téz EDI
(Electronic Data Interchange = elektronicka vyména dat) [52],[73)

7.4. HRUBE TECHNICKE PARAMETRY SYSTEMU

Prace systémi PPS a DRV neni mozna bez operacniho systéemu. Z tohntvo divodu jsou
zminény nejéastéji pouzivané typy operacnich systémi - WIN a WIN NT, obcas UNIX a to
vCRiv zahrani&i. Mezi druhy pocitatovych siti vitézi NOVELL a WIN NT |

Hodnoty velikosti prostoru v paméti RAM, uréeného pro je(“in_oho uii\iat'ele, se velmi rfl;{ﬁ
podle vyrobce systému. Typicka hodnota viak &ini 8 MB, coz je z dnesniho pohledu velice
malo
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Velmi odlisné jsou qaproti tomu hodnoty velikosti hard disku (HD) a to skutecné system od
systému. V 1é3° souvislosti Ize pouze Fici, ze prostor byva rozdélen na cast uréenou pro
program (mensF} a cast uréenou pro data (vétsi). Vzhledem k objemu dat, potiebnych pro
_pouhy” SME, je tato hodnota téz smérodatna [73].

primérna cena systéemu planovani a fizeni vyroby je také velice riizna Radové &ini od
30000,- K& do 500000,- K& na jednoho uzivatele [14],[41],[58],[72],[73]

7.5. SHRNUTI POZNATKU O SYSTEMECH PPS A

DRV PRO MALE A STREDNi VYROBNi PODNIKY

| VLASTNOSTI SYSTEMU CR T ZAHRANICI
ZAMERENI SYSTEMU
ZPOHLEDU univerzalni odpovida oboru
INDIVIDUALITY
PRUMYSLOVEHO
ODVETVI 5 y>
ZAMERENI NA SME malo J vétsina
ZAMERENI NA I‘liLENSKlE mélo vélgina
RizZENT :
POUZIVANA METODA
PLANOVANI A RIZENi MRP 11 MRP 11
VYROBY
POUZITI TAHU)' / TLAKU)* tlak tlak
___ VSYSTEMU e i o
POUZITY PRISTUP direktivni vétginou direktivni
K RIZENi DILEN
MOZNOST TVORIT
VYROBNI POZNAMKY Neumoznéno umoznéno
V DILNE
b V SYSTEMU
SOUCASTI SYSTEMU JE o
ZNALOSTNE ZALOZENY ojedinéle vEtsinou
SYSTEM
MOZNOST POUZIT]
E SIMULACE ano angs = 5

Tab.4: Struéné porovndni poznatkii z analyzy systémi PPS a D RV v CRiv zahraniti

Tab 4 ukazuje rozdily mezi obsahy systémii obou trh. Daji se v ni ov;.'-,cn"l nalézt 1 st“yf;lné
body. Z pohledu potieb SME na trzich, vyzadujicich novy pfistup, se jevi nedostatetnym
predevim zaklad systémi v metodé MRP 1L
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Kromé $patné orientace na trzich se systémy PPS a DRV

4 ; : Sy 4 byly nevyhody shledany v
univerzalnosti systému Y

parametrizaci systému

nedostatku systémi, vhodnych pro samostatnou kusovou virobu

nedostatku systémii, vhodnych pouze pro SME i

prevzeti PUVOij‘ dokumentace daného oddéleni modulem systému a to bez dalsi
upravy, odpovidajici soutasnym potebam '

centralnim fizeni vyroby

nemoznosti samostatného fizeni dilen

systemu tlaku

neuvadeéni metody PPS v dokumentaci, popisujici dany systém PPS nebo DRV

7Za piinosy je mozno povazovat:

feseni alternativ ulohy

rozbor pribéznych dob vyrobku a vyroby, obraceni pozornosti na jakost vyrobku
existenci modulu dilenského fizeni

snizovani spotfeby papiru v podniku

moznost tvorby elektronickych vyrabnich poznamek

Z uvedeného popisu dale vyplyva tento trend:

Dochazi ke konzervaci puvodni podnikové struktury. Po zavedeni informacniho
systému je zachovana hierarchicka organizacni struktura podniku.

Cile stanovuje management (,,nahofe™).

Cile jsou oznameny pracovistim na nizsich trovnich (,.doli”) formou ukolu, Castéji
prikaza.

Rizeni podniku je centralni.

Objem takto pojateho fizeni je znacny.

Obvykle neni dan prostor pro samofizeni dilen.

Potfebneé jsou nasledujici zmeény:

uplatnit vhodnou metodu planovani a fizeni vyroby vyhradné pro SME s zakazkovou
kusovou vyrobou

systém musi umoznit vy3§§i samostatnost jednotlivych utvart podniku - zpfistupnénim
vystupti pocitacového informacniho systému viem pracovnikim

vytvorit algoritmus feSeni priorit zakazek e

disledné vyhodnocovat data, aby ziskane informace byly pouzitelné pro zpracovani
dalsich zakazek

vytvorit expertni system

sledovat cely priichod zakazky podnikem ) e i
sledovat alohu nékterych funkei z moduli PPS a zvazit moznost jejich dalSiho

uplatnéni
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8. SHRNUTI PROVEDENYCH ANALYZ

Hlavnim tématem prace je planovani a fizeni vyroby v malych a stfednich vyrobnich
podnicich s zakazkovou kusovou vyrobou v CR. Piedchozi kapitoly jasné naznacily
nezbytnost a aktualnost jeho feSeni. Pruznost SME na trhu je konegnym cilem. Ukolem je tak
opatfit podnik vhodnym nastrojem.

Tato kratka kapitola shrnuje ukoly a zaméry, plynouci z literarniho rozboru ve vseobecne
gasti prace a z provedenych analyz (kapitoly 6. a 7.). V krocich stanovuje smér, kterym se
bude ubirat dalsi ¢ast prace. Zminéné kroky jsou nasledujici:

| Uré&it moznosti feSeni informa¢niho systému pro planovani a fizeni vyroby v SME.

2 Navrhnout model s organizacni strukturou pro SME.

3. Navrhnout pfisludny informaéni systém SME, véetné datoveé zakladny

4 Navrhnout odpovidajici metodu PPS pro dany typ SME.
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9. NAVRH RESEN{

9.1. MOZNOSTI RESENi INFORMACNIHO

SYSTEMU V MALEM A STREDNIM VYROBNIM
PODNIKU |

Nalé¢hava potreba zvySeni pruznosti tuzemského SME vede k hledani onoho G&nného
vieleku”. Vhf’d"}’m nastrojem se na prvni pohled jevi zavedeni nového informaéniho systému.

. p]"lpa.de nezavedeni informacni technologie do SME a jeho ponechani v soucasném
vétdinou ,informacné roztfiSténém* stavu hrozi podniku obtize. Zatne zaostavat, protoze
znemozni datovou vyménu SW razu se svym okolim a tim snizuji své Sance na udrzeni se na
trhu. Informacni technologie jsou dnes tedy nezbytnou investici.

K problematice budovani informagniho systému je mozno pfistupovat v zasadé témito
zplisoby:

1) Podnik si vytvori vlastni systém PPS.

2) Podnik si koupi a zavede systém PPS z nabidky na trhu.

3) Podnik provede reorganizaci, v ramci niz poskytne délnikim vétsi samostatnost
v rozhodovani jimi fe§enych praci.

4) Podnik zavede nékterou z metod distribuované vyroby - bionicky vyrobni systém,
fraktalovy podnik nebo holonicky vyrobni systém.

Rozbor vybéru:

adl) Vlastni tvorba pocitacového informaéniho systému byla pristupem (odpovidajicim
systémovému inzenyrstvi), vhodnym v 80. letech, kdy v CR nebyl trh s témito produkty
rozvinut. Dnes neni, vzhledem ke objemu feené problematiky a zpiisobu feSeni,
doporucovana. Zastaralé pfistupy nemaji byt zahrnuty do noveé tvoreného systému, nebot’ se
tim konzervuje piivodni stav SME. Srazeji podnik na horsi pozici, nez se nachazel v obdobi
pied zavadénim _ nového* informacniho systému.

ad2) Snahou ¢asti dodavatelii je v SME zavést néktery z nabizenych velkych systémi PPS,
popi. nékterou z tzv. little verzi (jsou jen ,.zkracenim™ velkych systémi PPS). Rada SME
hodla v nejblizsi dobé zavést néktery ze systémi PPS. Mnohdy se ovSem neobeznamily
s problémy, které implementace téchto systémi zptsobila velkym podnikiim. Hrozi tak velké
nebezpedi, ze se budou obtize opakovat, oviem s vétsimi dopady! Vzhledem ke kladim a
zapor(im nabizenych systémi PPS (v kapitole 7.) neni mozno doporutit jejich nakup pro SME

ad3) Dalsi moznost jde, na prvni pohled, ponékud proti potfebé nového informacniho
systému v SME. Netradiénim se jevi zejména pfistup, uvedeny v [65]. Nejvyznamngjsim
zpusobem fizeni podniku v podminkach rychle se méniciho svéta je poskytnuti svobaody
deélnikim tak, aby prokazovali svou vlastni iniciativu. us Iy plkfic )

Tento bod by byl spise prvni fazi feseni, ale v CR nejdulezitéjsi. Lide sice na-jednc strané
néseji do procesu vyroby nejvétsi chaos, ale na druhou stranu HI'OII(IJU na zmény reagovat
rychleji, nez umélé systémy. Relativni aspésnost tohoto pristupu osvedcily rpuk!.zsy‘ G i
v kapitole 2.5 5 Vzhledem k rozvoji informaénich tcchnﬂingﬂ‘ % pndtpvc.lci? je tato moznost
Nedostatecna a jeji propojeni se stavajicimi systemy PPS by nepfmtislo'kyzeny vysledek. '

ad4) Jedna se o piistupy, z vetsi casti v CR do'sud nevyzkoustftne Bylclby proto yhodne
Provéfit jejich pouzitelnost v podminkach tuzemskych §M£ s zaka?kov_ou kusqvcﬂ)u v}frf)bnu
Jsou totiz schopny pfinést Gcelnou reorganizacni i pocitacovou slozku informaéniho systému

podniku, vyhovujici jeho soucasnym potiebam.
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piedpokladem dalsiho feSeni je skutetnost. 7e hi
je clovék. Ddle pijde o SME se strojirenskou vyrobou (popsan detailnéji vyse) a o danou
vyrobkovou strukturu. Podnik je samostatny a nezavisly.

Na volbu alternativy pfistupu maji vliv skute(‘:nos-ti,
vyhovuje moznost zaveést nékterou z metod distribuova
feseni.

9.2. URCENI PROBLEMOVEHO PROSTORU

Aby bylo mozno det?i]“éﬁ specifikovat a navrhnout piistup k planovani a fizeni zakazkové
kusové vyroby v SME, jakoZ i cely informacni systém, v&. jeho pocitaové podpory, je nejprve
nezbytné popsat problémovy prostor a uréit, o jak strukturovanou dlohu se jedna )°
Publikace, napt. [96], v tomto sméru nabizeji tii typy strukturovaného problému - viz. obr 18,

Uréeni problémoveého prostoru:

avnim faktorem, ovliviyjicim chod SME,

uvedené v kapitole 4. Nejvice jim
né vyroby, které nabizeji komplexni

LZE DEFINOVAT /-~
MNOZINU
PRAVIDEL

NELZE DEFINOVAT
" | MNOZINU
PRAVIDEL

DOBRE y 3 § 1
STRUKTUROVANY S,?;;f{‘;ﬁf{ s gn) Eiﬁﬁ'}mmvaw
PROBLEM : PROBLEM

PROBLEM

Obr.18: Druhy strukturovanych problémii.

Problémovy prostor v SME s zakazkovou kusovou vyrobou je mozno charakterizovat
nasledovné:
® Rozhodovani je chaotické, subjektivni, ma dalekosahlé nasledky.
Problémy Ize hodnotit jako tézké. Jejich feseni se nejevi snadno algoritmizovatelné.
Zakazkova kusové vyroba s sebou nese problém zavadéni stale nového vyrobku.
Neni vypracovan piihodny postup vybéru a fazeni zakazek.
V zakazkové orientovaném SME se vyskytuje ur€ita nejistota (napf. nepravidelnost
prichodii zakaznikti nebo vznik poruch na strojich). Je neodstranitelna, jen zmirpitglna .
® V mnoha piipadech je nutna individualni interpretace dat. Data jsou kvalitativniho i
kvantitativniho charakteru.
Prace s informacemi se jevi velice diilezitou. ) s _
Strategické cile jsou formulovany piedem, cile podsystémi maji byt formulovany
pozd&ji - uvniti tohoto systému (v budoucnu). e . 5
® Vztahy mezi podsystémy jsou rozpoznany a Jsou nyni svazany re!atlvne ey
pravidly. Existuje zde oviem i prostor, ktery funguje bez zasahu pevnych pravidel a je
rozsifitelny

I Podobny postup uréeni druhu problémového prostoru j¢ uveden v [101].
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e Systémem je chapan cely SME, véetné potitatového informacniho systému

e Clovek je uzivatelem potitatového informagniho systému, ale zarove jc nedilnou
soucasti podnikového systému (lidé jsou aktivnimi prvky v tomto systému) SME se
opira 0 znalo‘sﬁ a zrutnost svych zaméstnanci. V budouenu ma byt diraz kladen na
jednotlivee, jejich samostatnost, vzajemnou spolupraci a komunikaci. V tvahu je
potfeba’ brat 1 riznorodost zajmii jedincti v SME. Proto se v piipadé SME jedna
v prvni fadé o systém socialni, do néhoz vstupuji a s nimz spoluplisobi systémy
navrhované (technické).

® Vyzdvihovana je systémova celistvost.

7 téchto faktu lze usuzovat na ¢asteéné strukturovany problém s pFiklonem ke $patné
strukturovanému problému.

9.3. VYBER Z METOD DISTRIBUOVANE VYROBY

Nasleduje vybér jednoho predstavitele metod distribuované vyroby. Zahrnuta jsou véechna
tii zakladni paradigmata, popsana v kapitole 5. Vychozi je tab3, na kterou navazuje
nasledujici hodnotici tabulka (tab.5).

Pro vybér byla pouzita hodnotova analyza. Provedené bodové hodnoceni znaci, ze polozka
vyse uvedenym pozadavkiim: 2 - vyhovuje, I - €asteéné vyhovuje, 0 - nevyhovuje.

Zpisob vybéru mezi paradigmaty je subjektivni, ale pro dany pfiklad postacujici. (V pfipadé
projektu je nezbytné subjektivni charakter hodnoceni potlaéit napt. nezavislym hodnocenim
kritérii nékolika jednotlivci.)

Déleni, podobné bunétnému, neni v pfipadé analyzovaného SME a jemu podobnych
podnikit, proveditelné. Jednotlivé podsystémy podniku maji sice rizné funkce a dohromady
vytvareji systém, ale nejde o systém, srovnatelny se zivym organismem [43].

Uspofadani jednotlivych podsystémi (napi. utvard) v systému bude odlisné, nevykazuji
tedy podobnost. Tato vlastnost se obtizné hleda i ve vyrobkovém sortimentu.

Dile je potfebna vy3si pruznost, nez dovoluje koncept fraktalového podniku nebo
bionického vyrobniho systému. Vztahy mezi podsystémy nemuseji mit stejnou silu.
Podsystémy oviem cht&ji a maji spolupracovat. Kromé toho, na druhou stranu, vyzaduji
vysokou miru samostatnosti v ramei podniku.

VLASTNOSTI T BIONICKY VYROBNI | FRAKTALOVY PODNIK | HOLONICKY VYROBN]
PODNIK _ ' PODNIK

CHARAKTERISTIKA 1 0 2
ZAKLADN] JEDNOTKY —

CHARAKTERISTIKA 0 4
SESKUPEN] JEDNOTEK

SAMOSTATNOST B =
JEDNOTKY 7 S AN e DI ER W

SAMOSTATNOST SKUPINY | 1 M IR RSl e e o
Ayt RaORmNACYy | 2 020 0 0 R A || S R X
f RDINACE

POSTRANNI KOORDINACE 0 D L S e ]
} PLANOVANI A RIZENT 2
CELKEM 7

Tab.5: Hodnoceni metod distribuované vyroby podle potich modelového SME.

BMS neodpovida potiebam SME vzhledem k odlisnému postaveni podsystému v ramei

systému. Diivodem je orientace BMS na vyrobu a nikoli na systém, tvofeny z velke Casti lidmi.
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Fraktalovy podnik neni pfihodnym vzhledem k ch
velikost podﬂiku.

Na zakladé hodnotové analyzy se jevi
sysiém

Vyzkumy v této oblasti doposud probihaji. vV ¢R neni, podle viech znamek (rozbor
literatury a Kon?.ul.tace), dosud tento pfistup aplikovan. Je oviem nutné mit neustale na paméti,
7e se jedna jen o jeden z mnoha moznych pristupi, ktery se nemusi ukéazat tim nejlepsim pro
konkrétni SME.

Lepsi bude zvolit ponékud volnéjsi pristup aplikace HMS s pouzitim nékterych jeho
vyznacnych prvk. i

9.4. METODIKA ZAVADENI HOLONICKEHO
VYROBNIHO SYSTEMU DO PODNIKU

Soucasna metodika je sestavena podle [3]. Zahrnuje nasledujici kroky.

Nejdfive je zapotiebi popsat existujici podnik. Tento bod zahrnuje jeho identifikaci ze viech
smérti - vyrobnich, organizaénich, ekonomickych atd. Pfitom je mapovana organizaéni
struktura podniku a déleni v pofadi podnik - dilna - burika - stroj. Také jsou charakterizovany
vyrobni zdroje a procesy.

Nasleduje identifikace organizace podniku v terminech hlavnich zon aktivit a uréeni holonil,
prislusejicich kazdé zoné. Posléze je vytvarena informacni struktura, ktera bude napojena na
zakazkovy nebo vyrobni model. Je pfitom uréen mechanismus autonomie a spoluprace, ktery
souvisi s fizenim priorit zakazek. Zarovefi zahrnuje vztahy, které vzniknou coby vysledek
moznych (i negativnich) situaci v dilné a parametry, jako napi.: vyrobni rozhodnuti, datum
predani, mnozstvi a stav stroje, atd.

Nakonec je celek seskupen z informaéniho hiediska a Iépe specifikovan, coz zahrnuje
predevsim zavedeni vy§si kompatibility dat.

Poslednim krokem je implementace navrzeného informacniho systému do SME.

arakteru a typu vyroby ani s ohledem na

vhodnym aplikovat do SME holonicky vyrobni

Soucasné uplatnéni HMS je sméfovano na dobie strukturovany problém a vyuziti prislusne
metodiky zavadéni HMS do malého podniku [6],[13],[93].

Dosavadni rozbor, uvedeny v této praci, s touto skuteCnosti nesouhlasi. Pozaduje
vybudovat informaéni systém SME, coby €astecné strukturovany problém s priklonem ke
Spatné strukturovanému - obr.19.
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HOLONICKY VYROBNI SYSTEM
(HMS)

SYSTEM TVORENY

LIDMI

A STROJT

SYSTEM TVORENY

STROJI

TVRDY SYSTEM MEKKY SYSTEM
DOBRE STRUKTUROVANY CASTECNE STRUKTUROVANY
PROBLEM PROBLEM
Popsana metodika zavadéni HMS Nova metodika zavadéni HMS do podniku,
do podniku. i kombinace se SSM.

Obr.19: Zditvodnéni nutnosti vytvorit novou metodiku zavadéni HMS do podniku.

Vhodnym zastupcem pfistupi, fesicich tasteéné strukturované problémy, je metodologie
mékkych systému (SSM).

Na rozdil od soutasné metodiky budovani HMS v podniku, SSM piistupuje k tvorbé
systému, struéné vyjadieno, nasledujicim zpusobem:

1) Specifikuje problémovou situaci.

2) Pojmenuje odpovidajici systemy.

3) Vytvoii konceptualni modely Je

4) Porovna konceptualni modely s realitou.

5) Zavede proveditelne a pozadované Zmeny.

Mnohem podrobné&ji je SSM popsana v [22], [23]a[33]).

Zvazeny byly vyhody a nevyhody obou pristup, pficemZ hlavni rozpor byl shleqan v

HMS - prosazuje tradién& rovnost systémd tvrdym systémovym pfistupem, je urcen pro
dobrfe strukturovany problém.

SSM - prosazuje hierarchii sys
¢i Spatné strukturovany problém. AT o

Na zakladé stavajicich poznatkil bylo piistoupeno ke k(?mbmac;l ‘HMS a SSM. V?.'mlfla
nisledujici metodika zavadéni holonického vyrobniho syfstemu, Wc:)rena m?kk?m aktl\lfmm
prvkem - viz. obr.20. V této metodice se prolind kombinace Bl 1 mekk'eho a
Odrazi skutecnost vyrobniho podniku. Oproti ostatnim publikacim (napf.[6]) je zde ovem

mékky systém silné uprednostnén a tvrdy systém piisobi jen jako pomocny.

témt mékkym systémovym pfistupem, je uréena pro castecné

)" Konceptudlni model postihuje vidéni redlného Qb}t’f(lrf z r'c{dy Jtiﬂf{rhyﬁk’dmﬂi a rika,
Jak s nimi pracovat, aby nedochdzelo k jejich vzajemnym konfliktim. Podle [ g
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METODIKA ZAVADEN{ HMS DO PODNIK
. IKA 7 IMS IKU
__ S MEKKYM AKTIVNIM PRVKEM

a) Urgeni souasného stavu podniku - organizagni struktury,
formalnich i neformalnich zkugenosti, '

b) Specifikace problémové situace.

{ ¢} Rozdéleni do z6n, nisledované budevanim holonického modelu a holarchie.

d) Vytvafeni holonického mechanismu - autonomie, spoluprace a Fizeni.

| Price aktivniho prvku je souborem postupné plnénych cili a sehekontroly prvku,
pricemz jsou sledoviny, pop¥. méfeny, viznamné parametry. Spoluprace aktivnich
prvkii zajisti vélenéni riznych ahli pohledu na problémovou situaci.
Soutasti je téZ rozhodovaci mechanismus, do néhoz vnasi prvek svou individualitu.

e) Price aktivniho prvku je podpofena budovanym potitaéovym informaénim systémem.
Nejprve ho tvoFi ufelné databaze, pozdéji expertni systém.

| f) Viastni zavadéni takového informagniho systému do SME.

| g) Zavadéni poZadovanych zmén do informaéniho systému v SME v ramci zdokonalovani,

| adaptace a weni se nikdy nekondi. /

Obr.20: Metodika zavadéni holonického vyrobniho systému s mékkym aktivnim prvkem
do virobniho podniku.

vyrobnich zdrojii, procesi,
vyrobnich postupii a podnikovych problémii.

9.5. NAVRH ORGANIZACNI STRUKTURY
MALEHO A STREDNIHO VYROBNIHO PODNIKU

Vychozi je stavajici 4. uroviiova hierarchicka organizatni struktura (obr.15 a obr.16).
Piestoze se jedna o SME, vztahy mezi oddélenimi (i mezi jednotlivei) v této struktufe byvaji
matné spletité. Z [4] vyplyva, Ze se jich mnoho odehrava mimo formalni pocitatovy
informacni systém. Takové vztahy byvaji nepodchytitelné a mohou opakované pusobit potize.

Existuji dva zékladni piistupy. Prvni spociva v pokusu rozklicovat co nejvice informacnich
toklt v systému a tyto nasledné opatfit pravidly. Druha varianta vychazi z faktu, ze HMS
dovoluje popsat zakladni informacni toky a spokojit se s tim, ze si .t?udou_ci holony samy
ohlidaji viechny ostatni, svym zptsobem Jegalizuji“ néktere dalsi, daj'l v:zmknoul novym a
nechaji zaniknout nepotiebné. Je to dano pravé piitomnosti meékkého aktivniho prvku.

Organizaéni struktura bude potom navrzena v téchto kmcliclh: ' _ E5E

1) Stanoveni zon aktivit. Jde o vymezeni nejpodstatngSich oblasti podniku, v nichZ se
odehravaji procesy, klicové pro hlavni vyrobni proces. . 3]

2) Snizovani poctu drovni hierarchie az k jejimu Gplnému odstrancént. 2

3) Uréeni holonického modelu. Podle literarnich pramenu byly jiz vyvinuty nékterée
holonické modely. Jejich nejvyznamnéjsi predstavitele prindsi piiloha .0

4) Sestaveni podnikové holarchie.
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9.5.1. PERSONALNI VZTAHY K PREROZDELENEMU
ROZHODOVANI

Otézkél{ zlstava, ,Ia!v( se k nové organizaéni struktufe a tim predeviim k noveému
rozdélovani rozhodovacich pravomoci budou stavét jednotlivi pracovnici SME. Pomocnou
ruku v tomto sméru nabizi opét SSM (obr.21) [22],[23],[33].

7Zakaznik je vn&sim Einitelem. Pro ného je podstatna véasna a jakostni dodavka zakazky.
Pierozdéleni rozhodovani ho nezajima.

U majitele zalezi na jeho pfistupu k novym myslenkam. Zfejmé se bude obavat rozpolceni
svého podniku, vzniku vielikych sporii a v disledku toho poklesu ziski a padu svého SME.
Dosazeni cile zalezi na snaze vSech pracovnikii podniku.

pracovnici inzenyrského strediska a technologie si se ztratou své ,nadfizenosti® patrné
nemuseji védét v prvni chvili rady. Nemuseji vidét, ze tim ziskévaji vice prostoru pro svou
praci a oprostuji se od nékterych dfivéjsich zatézi. Pojeti procesu planovani apod. dozna
7 jejich pohledu zmeny.

Mistr se mize obavat o své misto, oviem nepravem. Ceka ho piesun do prace v holonu.
Ziska nové pravomoce, ale také novou odpovédnost. Rozhodné neni zbyteénym, jeho
zkudenosti jsou neocenitelné. Jeho délnici* maji mnoho prace, ale pro jeji zkvalitnéni,
zrychleni a zvySeni motivace je nutno uéinit navrhovanou zménu.

Pracovnici stavajici dilny (mladsi lidé) jisté pfivitaji vétsi rozhodovaci pravomoci. Museji se
sami pokusit o prosazeni zmeén, které jsou ve prospéch viech (pfedevsim viak jich
samotnych). V jistém smyslu se nepatrné zvysi pracovni zatizeni zaméstnancil. Majitel by
proto mél pristoupit i k lepSimu finanénimu ohodnoceni téchto pracovniki.

Obava, zda sta&i jednorazova motivace pfi existenci jedné dilny jednoho typu pro predavani
rozhodovacich pravomoci v kvalitni formé po dlouhou dobu, vyzaduje hlubsi zkoumani.
Odpovidajici financni zajidténi, prace na stale novych zakazkach a prihlednost organizace
SME by mély byt dostateénou zarukou.
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Nevznikne v mém Bude zakazka
podniku splnéna véas
anarchie? a kvalitné?

Neklesnou zisky?

ZAKAZNIK
MAJITEL

Neomezi se ma
pravomoc?
Nejsem tu zhyteény?

Maji délnici dost prace?

Jak planovat,
kdyZ si mohou
v dilnach sami
rozhodovat?

STR
PRACOVNIK .

INZ. STREDISKA

Jak ziskat vice

rozhodovacich MALY
pravomoci? V‘i’ROBNi
Co s tim bude spojeno? PODNIK
(SME)
PRACOVNIK
DILNY

Obr.21: Vyjadfeni hlavnich aktéra ke zméndm rozhodovacich pravomoci.

9.5.2. PRECHOD OD HIERARCHICKE |
K SEMIHETERARCHICKE STRUKTURE

Pro strukturu z obr. 16 budou nejprve stanoveny zony. £ e

SME byl rozdélen do Sesti zon (obr.22). Ridici zona je domenou majitele. O_bclfmdm zona je
zahruje piijem, odbyt, zasobovani a actarny. Zde se rysuje rl?oinf{st spojeni na zakladé
stavajiciho predavani fidicich pravomoci mezi pracovniky'téchto atvarti a z davodu vaze_b na
vngsi okoli podniku. Konstrukcni a technologicka zona 'zpracova\:’a]% dolfum.entfm‘ od
zikaznika a prevadgji ji na podklady pro vyrobu. Vyrgbnl zona se s.lv'zlada z dilen a udrzby__
Vyrabi pozadované produkty. Kontrolni zona sleduje 'dodrzfm‘ ;akazmkem a normami
pozadovanych parametrii. Sama kontrola viak k vyrobku nic nepridava.
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RiDICI ZONA

TEcuNowm_

OBCHODNI ZONA

KONTROLNI ZONA

KONSTRUKCNI ZONA

0br.22: Rozdéleni SME do zon.

Zony jsou dale transformovany do nasledujiciho zjednodudujiciho schématu.

Ma-li se zaCit s pfebudovanim, je zapotiebi nejprve vyfedit problém, kam zafadit tieti
uroved hierarchie, tj. technologii, inzenyrské stredisko a rozpracovanou vyrobu (ta zahrnuje
pouze pinéni databaze, nema pro dany podnik v sou¢asnosti hlubsi vyuziti). Zkracené ponesou
tato oddéfeni souhrnny nazev (ne zcela presny) predvirobni itvary. Za obchodni utvary jsou
povazovany odbyt, zasobovani (pfeneseno ze 4. irovné) a ictarna (pfenesena téZ z 3. Grovné).
Dilny, idrzba, sklad a kontrola tvofi vyrobni Gtvary.

MAJITEL

________ ¥ -

OBCHODNI

UTVARY UTVARY

VYROBNI
UTVARY

0br.23: Snizeni poétu irovni hierarchie podniku.

Na obr 23 je patrna redukce ze Ctyf na tfi trovné fizeni podniku. Z hlediska podfizenosti
nyni predvyrobni utvary pfisludeji pod pozici majitele. Ukoly oviem piebiraji od obchodniho
utvaru. Toto usporadani je oviem nutno stale povazovat za hierarchické a z toho divodu
pokratovat v dalsich apravach.
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OBCHODNI
UTVARY

PREDVYROBNI
UTVARY

VYROBNi{
UTVARY
Obr.24: Jednotroviiova organizacni struktura podniku, vytvorend z viceiiroviiové.

Na obr.24 bylo hierarchické uspofadani nahrazeno jednou Grovni Fizeni, na které se
nachazeji vechny utvary bez rozdilu Zobrazeny jsou opét étyfi klicové oblasti. Jedna se
o slozitéjsi a nakladnéjsi uspofadani, které je vhodngjsi pro stredné velké podniky.

Dale existuje nékolik moznosti spojeni dvou oblasti do jedné. Navrhy na obr.25a), obr.25b)
a obr.25c) odrazeji trojici zakladnich zplsobi rozdéleni SME na tii kliCové oblasti v jedné
Grovni.

OBCHODNI
A PREDVYROBNI
UTVARY

Obr.25a): Jednotroviiovd organizaéni struktura se sloucenymi utvary obchodu a
predvyroby.

V ivahu prichazi propojeni obchodu s predvyrobnimi aktivitami (obr25a)), které jsou
spoleéné pro viechny dilny. Tim mohou pracovnici obchodnich a predvyrobnich utvari, na
zikladé okamzité zpétné vazby, ovlivnit nékteré charakteristiky zakazky a nasledné
technologie pro konkrétni stroj.

MAJITEL
OBCHODNI PREDVYROBNI
UTVARY o A VYROBNI
o _ UTVARY

Obr, 25b): Jednoiroviiovi ﬂrgam'zaém' struktura se sloucenymi utvary predvyrobnimi

a vjrobnimi (sestaveno podle [4] a [74]).
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e m(?itlostx rm‘j?e b}h spojeni pfedvyrobnich a vyrobnich aktivit. Piblizuje to procesy
piedvyrobni k viastni vyrob& (obr.25b)) a tim ji zkvalitiiuje. Téz samoziejmé spojuje
fonsnes, ‘EChnfz]Og" a,NC programovani, ¢imz umoziuje tzv. paralelni zpracovani zakazky.
Nebezpeci se miize skryvat v samostatném vyclenéni obchodu. Z tohoto schématu vychazi
model 1 v piiloze €.6.

PREDVYROBNi
UTVARY

MAJITEL
A OBCHODNI
UTVARY

VYROBNi
UTVARY

0Obr.25c): Jednoiroviiovd organizacni struktura se sloucenim postu majitele a utvaru
obchodu.

Rozdéleni do zon nejvice odpovida obr.25c). Majitel a obchodni utvary jsou zaélenény do
jedné &asti. Centrum strategie podniku je tak pohromadé. Predvyrobni Gitvary jsou vyé&lenény
mimo vyrobu a tvori samostatny celek, schopny snazsiho zpracovani zakazky.

VYKONNE,
OBCHODNI
A PREDVYROBNI
UTVARY

N NS VYROBNI
UTVARY

Obr.26: Redukce organizaéni struktury podniku na dvé &dsti.

Jestlize se jedna o skute¢né maly podnik (velikost do 20 pracovniki), je mo?no Pr?yégt
dalsi redukci zakladni (,hrubé) struktury a tim i jeji zjednoduééni na pouhé dvé casti,
jak ukazuje obr.26. Kazdou z Easti je mozno povazovat za samostatny holon.

Obecné plati, 7¢ &im mens$i je vyrobni podnik, tim vice funkci bude holon zahrnovat. J
L‘_ S e e =

Kromé lokalniho rozdéleni oddéleni vyjadiuje kazdé zjedn()duEené schéma (obr.25a), 25b),

25¢) a 26) rozdé&leni procesti.
Pro dalsi zpracovani byla zvolena jako zaklad struktura na obr.25c). Je z ni odvozen
holonicky model daného SME - (obr.27).
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PREDVYROBN]
HOLON

VYROBNI
HOLON

Obr.27: Holonicky model daného malého vyrobniho podniku.

RiDICH
A OBCHODNI
HOLON

Nasleduje stanoveni koneéného poétu holond a strucny popis jejich obsahu.

Vnitini stavba organizace SME musi odpovidat vy$si kumulaci funkei. Na misto zcela
nového déleni podnikovych procesii je upfednostnéno sdruzovani utvarii do vykonnéjsich
tymil, obdarenych samostatnosti a moznosti spolupracovat.

Ridici a obchodni holon (holon 1) je tvofen majitelem a obchodnimi utvary. Tato oddéleni
nepfidavaji vyrobku hodnotu. Naopak jsou zdrojem nariistu podnikové rezie. Proto je
potiebné je zmensit a funkéné vice kumulovat. Vyhodné z hlediska vstupi a vystupli s okolim
SME se ukazuje sloucit odbyt, zasobovani a sklad.

Sklad je také soucésti holonu 1, protoze ma velice silné vztahy s vnéj§im podnikovym
okolim. Druhym divodem je jeho vyznamna spoluprace s nékdejsimi oddélenimi, obsazenymi
nyni v tomto holonu.

Predvyrobni holon (holon I1.) sestava z pfedvyrobnich atvari - inzenyrského strediska
(konstrukce CAD/CAM) a technologie. Muze podniku piinést velky zisk, dany inova¢nimi
moznostmi.

Vyrobni holon (holon IIL.) se sklada ze viech dilen, kontroly a udrzby. Je velice riznorody
a dosti velky. Proto je dale rozdélen na tfi mensi holony - CNC holon, konvencni holon
a slevarensky holon.

Kontrola je zahrnuta v kazdém z téchto dilgéich holont. Pracovnik tak sam rozhoduje
0 tom, co vyrobil a tim spiSe upfednostiiuje prevenci. Divodem je skutecnost, ze kontrola
sama o sobé nepiidava vyrobku hodnotu. :

Udrba jako samostatny utvar také neni doporugena. Provadgji si ji sami pracovnici dilCich
holond

Umoznéna je meziholonova spoluprace pro oba zminéne procesy.

Pro holonickou strukturu je podstatné zvolit operatory. FU“!(C‘? operatora ny'}ie byt:

1) dina - mize jim byt zvoleny nejzkuSenéjsi (= hybridni - co se tyCe konstrukce,
technologie a prace se SW produkty) pracovnik, 4 >

2) putovni - v rozhodovani konfliktii se budou pracovnici holonu stfidat.

Operatorem v fidicim a obchodnim holonu miZe byt majitel. Pro pfedvyrobni holon

a viechny vyrobni holony je mozno doporucit putujiciho operatora
Pro dany SME Ize sestavit takovouto holarchii (obr.28). Podnik je rozdélen do tri Ll
znichz jeden je tvoren také tfemi holony.
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HOLARCHIE SME

_/—’_'d_d_“_ﬂ_“_ e B
T R
="
HOLON 1, @O

ol it

HOLON 1.

KONVENCNi

SLEVARENSKY
HOLON

HOLON

Obr.28: Holarchie daného SME.

9.5.3. VLASTNOSTI NAVRZENE ORGANIZACNI
STRUKTURY

Pfinosy:

L]
L]

na prvai pohled vykazuje vzdalenou podobnost s piivodni strukturou, proto nebude

nutné rozsahlych zmeén funkci ani prostoru, diraz je kladen na ucelnou kumulaci

odpovida novym poznatkiim o organizacich a procesech

snahou navrhu bylo v prvni fadé v daném SME zachovat, pokud mozno vSechna

stavajici pracovni mista i po provedeni zmény organizace

navrzena dispozice spliuje i pozadavky, kladené na vSechny druhy organizacnich

struktur pravidlem OSCAR (popsano v [97]):

> cile jsou viemi uznané mety, k nimz sméfuje cely SME i jeho pracovnici

> specializace je sice v SME niz3i, ale ani to neodporuje moznosti, ze SME miize byt
znalostni a ucici se organizaci

> koordinace je vysledkem blizkého vztahu holoni a spolupiisobeni jejich dilCich cild.
Vyzaduje dostatek informaci. (Na zakladé [71].) iy A ;

> pravomoc ziskava na vyznamu pro dfive postaven¢ &asti SME, je distribuovana

> zodpovédnost vyplyva z pravomoci, je také distribuovana

Nedostatky:

nepodafilo se jeSté vice organizaci zjednoduﬁit‘ ) vy
vzhledem k tomu, Ze se jedna o zaklad paradigmatu, bude patrné pracovnikiim zprvu
pisobit potize



9.6. NAVRH HOLONICKEHO POCITACOVEHO
INFORMACNIHO SYSTEMU

Navrh holonického pocitadového informacniho systému (dale pocitacového systému)
vychazi bezprostfedné z holonického modelu daného SME, popr. holarchie. V této praci se
bude skladat z feSeni sitového propojeni holoni a specifikace &asti datové za—k]adny. Filosofie
bolonickéhq V?TOt{“ihO systému je zalozena na vysokém stupni decentralizace. Tento fakt se
musi odrazit v nalvr_hu pocitaoveho informacniho systému. Zaroveii zminény prostiedek
ysnadriuje spolupraci v ramci SME. Oproti predchozi &asti se jedna o navrhovany systém
tvrdeho typu.

9.6.1. SITOVE PROPOJENI HOLONU

Pfipojeni véech‘ pracovi3t’ holoni podniku k pocitacové siti, umisténych zaroveri na stejné
organizacni ilrm‘fm, by k ni umoznilo viem zucastnénym rovnocenny pristup (nikoli k datiim
- tuto oblast zajistuji pristupova prava). Vyzaduje to oviem instalaci pocitae a piisluiného
dalsiho HW a SW na kazdém z téchto pracovist, coz je nejen finanéné nakladné, ale predevsim
to klade naroky na pocitacové méné gramotné pracovniky.

V zahranici je pripad, kdy ma kazdé oddéleni sviij vlastni pogita¢ a na ném nainstalovany
piislusny pocitacovy informacni systém, pomémé bézny. Tyto poCitatové systémy jsou
slozitéjsi a rozsahlejsi, nez by potfebovaly tuzemské SME! (Vyrok odpovida zjisténim
kapitoly 4.)

Proto je prerozdéleni pro sitové propojeni vytvoreno nasledovné (viz. obr 29):
V holonu 1. by méli mit pfistup k siti majitel, pracovnik odbytu a zasobovani se skladem
adale i¢tarna s personalistikou. Postadi tfi personalni pocitace.
V holonu I1. by méla byt sit piistupna, pokud mozno, viem jeho pracovnikiim. Potitat je
jejich zakladnim pracovnim prostredkem.
V holonu I11. by mé&l byt pristup k siti umoznén kazdému dil¢imu holonu alespoi jednim
napojenim. Pro vyrobni holony jsou tedy potiebné tii personalni pocitace.
Uplatnéni holonické sité:
® Dpiinasi jednoduché a velmi tésné spojeni prvkil systému (pracovist holont) - vhodné
pro skupinové feSené zakazky oo g
* umoziluje rozsifeni a s tim souvisejici dynamickou zménu sité, spojenou
s prebudovanim organizacni struktury ' iy
* Zzajistuje vy$si uroven dosazeni individualnich poteb p(afzthvtlika. které se vazi k SME
* uplatni se pi rychlém a kvalitnim feseni i pomérne quil1YCh problemu o
Holonicky informacni systém by mohl funkéné selhat vlivem nedostatku dat o aktualnim
Stavu zakazek v siti. . y
Je také otazkou, nakolik odola tlakiim vnéjsiho podstatného okoli. (Kladou si ji take [7] a
[71), oviem ne v navaznosti na sitové propojeni holoni.) i B o
Pro tuzemské SME neni potieba budovat slozitou sit‘" s fadou st':rverlll. S'tt?ud&:‘l-tks jednim
Serverem, pricemz piipojené pocitace by mély mit dostateCnou kapacitu \'Jdﬁif}l hO o
Sit ma nejen napomoci sbéru a uchovani potiebnych dat, E,lle, take Jejl.?, ‘El}fac(}\’;ﬂ(lj a
Predevsim lepsimu vyuzivani ziskanych informaci. (Rozhodovani o typech sbiranych dat
Uinterpretaci informaci zfistava stale na clovéku!)
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0br.29: Detailni rozvrieni oddéleni v jednoiiroviiovém uspofdaddni pro pripojeni
k podnikové pocitacové siti.

Pro tiplné dokonceni podnikové pocitatové sité je nutné piesné specifikovat konkrétni
technické pozadavky pro vyse navrzeny holonicky model SME. Musi byt zvolen druh
kabelize. zavedeno SW a HW rozhrani, sitové ovladace atd. Dile je zapotebi uréit typ
serveru, obsahy disku serveru a stanovit piistupova prava pracovnﬂ(ﬁ - 5 ohledem na datovou
zikladnu a prava a povinnosti jednotlivych pracovnikil holondt. , :

Konkrétni sitové propojeni pro dany SME je samostatnym spec1ﬁck3’(m' ukolerp. Tuto ul(.)hu
je nutno fesit s ohledem na pfedchozi navrh systému, jakoz i na konkrétni podminky podniku.
Neni zde popisoviano, nebot’ jeho feseni nebylo ukolem této prace.

9.6.2. DATOVA ZAKLADNA

Obsah poitatového systému daného SME tvofi dalo.vz’l‘?ﬁlfladna. AR X

Holarchie SME a jeho vnitini rozvrzeni pro phquem k ’po‘dmkovc‘ pnfcnaé?‘vc siti,
s piihlédnutim k jeho charakteristice. tvofi zéklad pro nasledujici zjednoduseny popis tvorby
datové zakladny (obecné je t€Z uvedeno v [1 1].).d

Zakaznik miz usi. podniku zadat jednu ne k R dan
okamziku m::tl,zi E;Jizdn,fi;(nu sbﬂ‘t)\éi’né pracovat nékolik pratfovnﬂ(u na nckh{fhk'a mlf:a?ke!ﬁl}
pficemZ na jedné zakdzce soucasne pracuje blize ncspefziﬁ!ct?vane H}I}?Zbgl ,-r:re‘mm?r 1.
Kusové zakazka se obrabi na prave jednom stroji, ale m?lzf série s;: maze 3 g::; i Stlr:f; ‘;f_c]'i
Popi. mitze byt odstavena. Pracovnik zpravidla zpracovava Zakaikul_l‘i(ﬂ _meljﬁ Ka;?d-l\:-. 5;0_
Zuénéjsi a dovoluje-li to provoz, mize souéafne‘:-qb‘s:,iuho(\jfatvnsot:t; : e{?nc ﬁ‘l Lo ;
Potiebuje néstroje, pipravky a u nékterych typt mefici sondy : TR ke
byla zarucena dostateén4 riznorodost vyrob v rame! zakézkové Kusove p - Urcity
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stroje, néSlFO_]C. pnpravku nebo sondy dodava konkrétni dodavatel Rizni dodavatelé téz
njistuji prisun hutniho, montazniho aj. materidlu do skladu SME Zakizka e vvrabéna
obvykle z ]edno'ho, aj;'ﬁa'ak”mﬁic byt slozena i z vice materialii. Konkrétni podnikjne:iyjedinjr
ktery miize zakazku €1 Jej_l_(':é.st vyrobit, existuje moznost kooperace Na jednu zakazku mﬁie’
byt pozadano o koopgram i vice podnikii najednou.

Vyse uvedeny popis pomaha vykreslit diagram, vyjadtujici obecnou strukturu zakazkového
kusového SME coby systému. Nepopisuje déje v systému v priibéhu ¢asu, je staticky :

Na obr30 je nejbéznéjsi sada vazeb. Daldi vazby byly zanedbé;ny z dﬂvﬁdu malé
pravdépodobnosli Jejich vyskytu nebo z ditvodu jejich iracionalnosti.

Zobrazene objekty vyplynuly z uvahy zcela automaticky a plné odrazeji skuteénost SME.

Diagram je obohatitelny o dalsi objekty.

ZAKAZNIK

KOOPERACE

PRACOVNIK

——
DODAVATELJ

+1 =i

NASTROJ SONDA

Obr.30: Diagram objektit pro SME.

LEGENDA: Multiplicita vyjaduje, kolik casti se vztahuje k celému systému.
Vyobrazuje se na konci vazhy u casti.
- pomér 1:1 = pravé jedna -> bez symbolu
- pomér 1:n = mnoho - nespecifikovany pocet -> symbol ®
- pomér I:n = jedna &i vice -> symbol +1
- pomér m:n = mnoho ku vice -> symbol m:n
(Podle s.89 v [11].)

Objekty jsou nasledné Mm@mﬂ@mﬁk_ﬂ (k’ratce polozkami). Ty chhazep
Z navrhu vnitiniho uspofadani, vlastnosti a potieb klaifieho hlfl|0"ﬂl.l'. Vlastnosti holonu,
skladajici se z samostatnosti, spoluprace a fizeni, deklaruji jim provadene pracesy g soustavu
materidlovych a informacnich vstupt a vystupt. L.ze nich vy&ist piipadnou potiebu zavedeni

nformacni technologi jasnit oblasti jejiho nasazeni.
gie a ujasnit oblasti j€] FE X : ; M
Dalsi zdroj uvah o polozkach lezi v rozboru stavajicl dokumentace analyzovancho SME

iz kapitola 6 5 ).
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Pro pocitacovy m_formaf:ni Systém musi byt nasledné zvolena kli¢ova polozka

Pro kazdy holon je posléze vytvorena soustava dialo o"_ch'_(;eré (;bqahu'i setfidéné
polozky. Nakonec je vysledna soustava polozek zkontrolovana a pr do re
byt k dispozici ve formé prehledné a srozumitelné viem uzivateltim.

Vlastni datové soubory holonu patii na disk jeho pocitage. Sdilené datové soubory jsou
ulozeny na podnikovém serveru.

ProtoZe je tato prace zaméfena na planovani a Fizeni vyroby podniku, spatiuje jadro datové
zikladny jen ve zpracovani technicko - informaéni &asti zakazky.
Sougasti Sirsi datové zaklady holonu neni jen databaze zakazek, ale rovnéz textové editory,
vypoctove, popr. kreslici systémy, systémy pro podporu rozhodovani apod.
Podnik s zakazkovou kusovou vyrobou o zhruba 40 az 70 zaméstnancich ma byt proto dale
podporovan pocitatovym informacnim systémem, obsahujicim:
* CAD / CAM systém a technologicky znalostni systém
® (getni systém
® skladovy systém
® popi. personalisticky systém

Shér dat zde neni rozpracovan. Vyzaduje konkrétni pfistup z hlediska sbiranych parametri,
zpisobu jejich sbéru, frekvence, vcasnosti a pfesnosti sbéru. Probiha béhem vyrobniho
procesu i mimo ngj.

Zpusobu sbéru dat mize byt nékolik, napf. vypisovani polozek do papirové dokumentace
nebo do potitade, pouZiti karet s éarovym kodem, nebo instalace &ipti do prislusnych objekti a
snimaéti okolo nich. V feSeném piipadé bude nejprve zvolena varianta vypisovani dat do
potitatového informaéniho systému a aZz pozdéi se pfistoupi k Carovému kodu nebo
k realizaci sbéru pomoci Cipti.

S ohledem na zakazkovou kusovou vyrobu se jako optimalni jevi sbirat data v okamziku
nove udalosti, nikoli v pevnych ¢asovych intervalech.

9.7. NAVRH NOVEHO PRISTUPU K PLANOVANI A

RIZENI VYROBY

Ukolem je nalézt pristup k planovani a fizeni vyroby, vhodny pro SME se Z?méfenifrl’na
zakazkovou kusovou vyrobu Vybran byl holonicky vyrobni systém, cot?y ;z’lklad informaéniho
systému podniku. Pfistup k holonickému planovani a fizeni _VS’TOE)’ musi byt proto odvozen ze
semiheterarchické organizacni struktury, nebot’ ta pro néj tvofi ramec, do ktereho ma byt
zasazen. Dt ) il

Realizace holonického planovani a fizeni vyroby s jevi naro¢néjsi, nez hudpvam
semiheterarchické organizaéni struktury SME. Organizatni struktura tohoto typu podniku je
V soucasnosti propracovana. Pfistup k holonickému planovani a fizeni vyroby je teprve
usilovng hledan.
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9.7.1. HOLONICKY VYROBNI SYSTEM VERSUS
EXISTUJICI METODY PPS

Nejprve je UCelné opét, tentokrat struéné, shrnout stav
s¢ k navrhovanému pristupu:

e Piistup musi byt zaloZen na metodé tahu.

PI"?SWP f"li_Si byt tplny co do obsahu vyrobniho procesu a piitom jednoduchy.
Vyrobni davka se zpravidla rovna jednomu kusu.
Pristup musir podporox'!at vlastnosti holonu (predeviim samostatnost a spolupraci).
Pfistup musi uznat vyrobni zdroje SME jako velmi omezené. Vie ma svou hranici.
kterou nelze piekrocit, coz podporuje také TUZ,
* Piistup musi podpofit decentralizaci potitatového informaéniho systému a
decentralizaci komunikace.

Holon sam je schopen rychle planovat, sam se rozhoduje a okamzité fidi na zaklade
vnitfnich i okolnich podminek. Bez prodleni je schopen vkladat zmény do informacniho
systému (i pocitacoveho). Ve skuteCnosti tedy nemize jit do dilen Gplny plan co, jak, kdy a
¢im vyrobit. (V opacném pfipadé by se plan brzy rozchazel s realitou.)

V kapitole 2.5.3. je uvedena tabulka, charakterizujici vlastnosti stavajicich metod PPS.
Vychozim bodem necht’ je jejich porovnani s pozadavky na novy piistup. Na prvni pohled je
ziejmé, ze zadna z vyse jmenovanych, dosud pouZivanych metod PPS témto potiebam plné
nevyhovuje.

Kazda existujici metoda PPS ma néjakou pozitivni vlastnost, na kterou je mozno navazat.
U metody MRP 11 je to Uplnost struktury, u metody KANBAN prace s vySi zasob, metoda
BOA efektivné fidi vstupy do vyroby a stanovuje priority zakazek. Metody OPT a BOA
chapou vyrobni zdroje dilny jako omezené, které nelze ,nastavovat®, a po svém se s touto
skuteénosti  vypofadavaji. Aplikaci zakaznického pristupu v dilné (odpovidd vnitfnimu
zakaznikovi v TQM) dovoluje metoda KANBAN spolupraci na horizontalni arovni.

Naopak existuji vlastnosti metod, které rozhodné piijmout nelze. Bud' je moZné je oznacit
jako idealizované, nebo prisluseji hierarchickému centralizovanému zpisobu fizeni podniku.
Prikladem idealizace miize byt Gplné vytésnéni zasob z podniku, jako je tomu u metody JIT
(neni uvedena z ditvodu vysvétleného vyse). Klasickym predstavitelem fizeni v hierarchicke
struktufe je metoda MRPIL. oo e e

Nejde tedy o kombinaci metod PPS, nybrz o vybér jejich pozitivnich vlastnosti a tim
posileni pristupu holonického vyrobniho systému.

972. NAVRH PRISTUPU K HOLONICKEMU PLANOVANI
ARIZENI VYROBY

Pro srovnani je uvedeno umisténi planovani a fizeni vyroby  pod !
uspofadanou organizaéni strukturou, vyuzivajicim metodu MRP []“. Svlituam dokresly}e obr.31 _

Planovani provadi manazer. Plan je smérodatny po celou 'prube'znou do'buwvyn:xbkl'x aje
Zvazy pro viechny pracovniky. Na manazerovi Zzlistava také vlastni fizeni vyroby.
Zpracovani zakazek je tikolem dilen. Informani toky odpovidaji obr.15.

ajici poznatky a o€ekavani, vztahujici

v podniku s hierarchicky
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@Ni PODNIKU
[ OBCHOD

KONSTRUKCE A TECHNOLOGIE j
v
‘ VYROBA

Planovini

Rizeni

DILNA 2.

Zpracovani zakazky

Piedani zakazky k daliimu zpracovani podle plinu.

Obr.31: Schematické zobrazeni pritbéhu plénovini a Fizeni pFi pouziti metody MRP I1.

Obr.32 ukazuje schématické uspofadani SME do holonii, v doln.i éé,sti vz&!é]enc)‘: podobnc
obr.31. Vyobrazeni mé napomoci popsat navrhovany pristup k holonickému planovani a fizeni
wroby. . : bami

Vychazi z holonického modelu daného SME. Holony jsou navzajem spojeny vazbami,
Vyjadfujicimi spolupraci. ) : e S An:

Vzhledem k semiheterarchické struktufe je &ast pravidel pro fe!y Ry bME.-; Tlg
Mezi né nalezi skutednost, Ze holon manazer komunikuje s vnéjsim pr o-sf-tfedm!hm:;;l-lcq ‘
kdezto holony dilen pouze ve vyjime¢nych piipadech (napf. nakup specializovaného nastroje,
spravuji-1i jej pracovnici sami). ol

Na druhou stranu se zde projevuje indiv
zkusenosti, zruénosti, znalosti, hodnoticich sc
Pracovat, : ze h

Holon manazer v takovém uspofadani \Wr?cu‘.]f:. pEu{E
Operativni plan, Samy se nasledné fidi i zpracovavajl zaKazky.

idualita kazdého pracovnika, vychazejici z jeho
hopnosti apod., podpofena moznosti samostatné

ruby plan. Holony dilen vytvofi
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PREDVYROBNi
HOLON
(IL)

RiDICi A
OBCHODNi

Plianovini - hrubé

HOLON
(Manaier)

HOLON
(Dilna 1.)

Planovani - operativni

HOLON
(Dilna 2.)

Rizeni
Zpracovani zakazky

0br.32: Schematické zobrazeni pritbéhu plinovini a Fizeni vyroby pFi pouiti konceptu
holonického vyrobniho systému.

PODROBNEJSI POPIS

Nyni bude priibéh zakazky holonickym podnikem popsan podrobnéji. LT}

Zpracovani zakazky je vysledkem soudinnosti viech holoni podniku, protoze je jejich
spoleénym cilem. Predpoklada se vyroba jen toho, co tahne" zikaznik. ,

Pracovnik holonu I. (holonu manaZer) prijima poptévk_y,’ Ze zprav, P?Sk‘)jiov'an):c':h’
jednotlivymi holony v pocitatovém informacnim systému, vidi, kde se nachizeji stvajici
zakazky, kolik jich je a jaky je jejich stav mzpracovanosfl,'vc. s}ayu mlmoradnycvll‘ z:na
Wtizeni (momentalni i hranici) viech vyrobnich zdroju, plnéni termini a strukturu piijatych
zakazek .,

Nasledné pracovnik holonu 1. stanovi mozny termin dodani (k obapolné spokojenosti)

Porovnanim oy ;

S plﬁfitgg:;nfj zakézkami (v podnikovém archivu maji
terminové naroky - skute¢né priibézné doby vyrobki po
typu, vytvofenych v minulosti) _

* prihlédnutim k okamzité situaci v podniku

byt uvedeny jejich zdrojove
dobnych zakazek stejn¢ho
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J Pﬁpoi“?“”“_ casovéﬂ rezervy pro budouci nenadalé situace v pribéehu zpracovani - je
"YE"’flla,"a jako Prumcgrna h}odnot& stanovena na zékladé dlouhodobého sledovani
pribéznych dob vyrobki .zakazek urcitého typu, k niz je pficteno 20% z této primérné
hodnoty. (Hodnota 20% je stanovena ze zkusenosti pro 8 hodinovou pracovni dobu.)
Pro zcela novy typ zakazky Ize doporuit spise delsi pritbéznou dobu vyrobku

S aana zkuserj0§tml pracovnikii jednotlivych holonii s podobnymi zakézkami

prijem zakazek probiha pro podnik jako celek.

Vlastni doba {pracovém ;falcéZ!(y (tj. soucet priibéznych dob jednotlivych vyrobki zakazky)
by méla byt rozdélena na dvé Casti. V praxi se stava, ze napf. konstrukéné technologicky navrh
vyéerpa podstatnou Cast této doby a pro vyrobu potom zbyva velice malo. Na pocatku by
proto mél byt holonem 1. stanoven nejpozdéjsi mozny termin zahajeni klicového procesu
(podle typu jde o vyrobu, o konstrukei u nevyrobnich zakazek apod.).

Tento termin nejpozdéjsiho zahajeni klicového procesu by mél byt jakymsi kontrolnim
mezicasem, aby byl dodrzen termin dodani a na zpracovani zbyl dostatek Easu. Princip tahu
tomu napomaha.

Uplynula doba zpracovani zakazky se pfi priichodu jednotlivymi holony porovnava s timto
terminem. Cim vice se stanoveny termin blizi, tim blize by méla byt zakazka klicovému
procesu. V opacném piipadé (zakazka je od holonu s kli¢ovym procesem jeité vzdalena, nebo
se do ného z né€jakého diivodu nemuize dostat) nastava problém, ktery ma fesit SME jako
celek zejména lepsim vyuzitim vyrobnich zdroji.

Mélo by platit, Ze jestlize holon pfidava vyrobku hodnotu, ma mu byt pfidélena delsi doba
pro zpracovani. Jestlize naopak holon provadi praci, ktera nepridava hodnotu, ma se doba
setrvani zakazky u ného minimalizovat.

Tento postup se da oznacit jako hrubé terminové planovani, oviem ve skutecnosti je v ném
zahrnuto také zdrojové planovani. Museji se uskute€iiovat soubézné, nebot’ se prolinaji.

Déle je ukolem holonu I. stanovovéni strategie SME na zakladé situace na trhu. Zde se
ukazuje Uspésnou metodika J. Welche - pét manazerskych otazek Citace [36], s.158:

Jakou globalni dynamiku vykazuje Vas obor v této dobé?

Jaky vyvoj o¢ekavate v pristich nékolika letech?

Co podnikli Va§i konkurenti v poslednich tfech letech a jak jejich pocinani ovlivnilo

oborovou dynamiku? : v

Co povazujete za nejvétsi mozné ohrozeni, k némuz by konkurenti mohli sahnout v pfistich
trech letech a jak by mohlo zvratit dosavadni dynamiku oboru? ‘

Co byste mohli uginit, aby se nejefektivnji zvysil Vas vliv na dynamiku 0bq}"u?“‘ 13

Iejich zodpovézeni napomiize efektivné sméfovat kazdy podnik, SME nevyjimaje. Hodi se i
pro semiheterarchickou strukturu.

Zakazky nasledné prebira holon 11, zabyvajici se v dané holarchii kc:unstrukci, lef:hlnologii a
programovanim. Uplatiiuje se v ném Concurent Engineering (soubézné konstruovani a navrh
technologického postupu).

Isou-li holony dilen - vyrobni holony tehoz typu (vSechny Ifo‘nven(':ni nebo”vscchn_\_r
pocitacove fizen-é), vzajemné si konkuruji. Holon 1I. a v 'p()(.ilstate 1 h?_lon l ma:y pot([:nT
Zednodusenu praci. Naopak narocngjsi se jejich procesy stav?,ll' v oka‘mz,ku, erzfl“ ‘VV}'TO :\
holony odlisného zaméfeni. 1 tak je oviem mozno konkurenéni prostiedi navodit. V uvahu
Pripadaji tfi moznosti (obr.33): . "

1) je uréeno holonem 1. & 11, zda bude zpracovani probihat na.kon\lfcncmcl_ll nebo N(Tbu
NC strojich (obdoba této eventuality je popsana v [55] J;';E buiikova organizace vyroby,
"eni viak uplatiiovana na semiheterarchické struktuie ani v SME)
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2) neni predem urceno, zda bude zpracovani probihat na k s . 3
* : S _ ) z ;
grofich. Navrh neméiZe byt zcela specializovan onvencnich nebo NC & CNC
3) jednd-li se v llmnkrejme zadané zakazky, mize byt vybrano vyrobnimi holony predem,
zda bude zpracovani p'mb[ hat ko{nvenénimi nebo NC & CNC stroji. V pripadé volného zadani
akazky probéhne vybér az po navrhu holonem I1. Navrh piiblizi zakazku situaci ve vyrobnich
holonech.

V)}'bél: zakazky jf)?j’obnim ﬁolc.me{n miiZe probihat od okamziku jejiho pfijmu podnikem do
ukonceni konstrukéné technologického navrhu

Prvni moznost (ad1)) je na prvni pohled nejjednodussi. Nese s sebou oviem nesadouc
pristup tlaku. Dale, v pfipadé potieby zménit technologii, musi byt konstrukéné technologicky
navrh slozité pfepra_covén. To zapiicinuje prodlouzeni priibézné doby zakazky, nebof piivodni
navrh byl uzce specializovan.

Obecnéjsi konstrukéné technologicky navrh predklada druha moznost (ad2)). Jeho tvorba
je slozitéjsi. Nechava rozvrhovani az na vyrobni holony. Shoduje se s piistupem tahu a
odstrafiuje nevyhodu prodluzovani zpracovani, obsazenou v prvnim pripadé. Nevyhodou
druhé moZznosti je nutnost existence dvou databazi (at' uz fyzickych) za sebou a prilisna
neadresnost navrhu.

Ve tfetim pfipadé (ad3)) holon IL vi, pro ktery vyrobni holon vytvari navrh, vysledek miize
byt proto konkrétnéjsi. Zarover ovsem musi holon I1. poéitat s eventualitou vymény zakazek
mezi vyrobnimi holony (popf. prevedeni pro kooperaci) a tim se zménou technologie a
wyrobnich zdroji. Jedna se take o pfistup tahu. VyuZita je pouze jedna databaze zakazek.

Treti piipad je z pohledu holonickeho SME a jemu odpovidajiciho planovani a fizeni
nejvyhodnéjsi.

Vystupem holonu II. museji byt bezchybné wvyrobni vykresy a kusovniky, obecny
konstrukéné technologicky navrh a u slozitéjsich vyrobkii NC program. Ukladaji se do
databaze, odkud si je odebiraji vyrobni holony.

Pouzity konstrukéné technologicky navrh konkrétni zakazky a zadani zakaznika jsou
podkladem pro materialové planovani. Potiebné parametry (druhy materialii, mnoZzstvi apod.)
shiédne pracovnik zasobovani - skladu (holon 1) v poéitatovém informacnim systému.
V piipadé nedostatku ur&itych materialovych polozek je objedna. (Vyrobni holon materialovy
plén pfimo nevytvari.)

Navrh se pokousi odstranit ¢ekani na dodavku materialu pro vyrobni proces od d()fjavatf:lﬁ
SME. Skutetna spotieba materialu je samoziejme dana pribéhem pmcesﬁ've wrobmch
holonech. Byva Gasto vys§i, nez vypoctena spotieba materialu na zakézlfy.’ vV uvahg se musi
vzit také urcita zasoba materialu pro pripad chyby pfi zpracovani, zavinéne .f:fimotnym SME.
Dile musi byt pipocitan material pro vlastni potiebu podniku. Za?oba matem:lu byla' zvolena
s ohledem na nyng&jsi dodaci podminky nékterych tuzemskych vyrobcii hutniho nebo
montazniho materialu, které mohou lehce ohrozit aktivity SME. e

Uz pii nakupu materialu a potom béhem celého vyrobniho procesu musi byt bran v potaz
vanikajici odpad! V duchu TUZ by ho mél podnik vytvaret co nejmené a IjﬁC){HOValfi]]\’ny. .

Zasoby hotovych vyrobki a pokud mozno ani polotovarti siholonicky podnik vytvaret
flema
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1)

HOLON

(Manazer)
HOLON

v _(_Dilna 2)

Priority

Rozvrh vné vyroby,
bez jeji ncasti.

HOLON
(Dilna 1.)

2) HOLON
(Manager)
( Databize ]
HOLON HOLON
(Dilna 1.) (Dilna 2.)
Tt vy S
Rozvrh uvniti vyroby
Priority
3)

HOLON
(Manader)

Rozvrh vané viroby,

s vyrobou.

@N v e
: (Dilna 2.)
Ina 1.

(Dilna 1.) v

Priority

0br.33: Moznosti pFidélent zakdzek vyrobnim holoniim.

jak jiz bylo naznaceno. V. piipadé kombinace druhi v?fmbfuck : 0"15 fisobendjdim, Thn se
= 07 virobky prednostné odebird viroba se sioetll b B, oy e dsoba
zabrani konfliktiim o vybéry nejjednodussich zakazek a IJOHe‘f’ 'VF ! zaqobé o
zakizek pred holonem* je na misté, pokud ji sam akoeptuse. & =€ St - L bude ve
folonu fé - udélujf zakézkam priority. Pni‘a,d ; 7?ka7,(:rk'f‘ﬂ<30::{;’:ni 0]:‘.brocesu obsluhy vyroby
racovéni nasledovat po stavajici, ale také prpomind pr >
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(napf. vymeénu nastrojii v nastrojové hlavé neb

e 0 prechod na dalsi obrabéci stroi, zménu
o_hrzibénﬁ’Ch materialt ap{'}d ) Stanﬂ\"el’li ),

priorit zakazek ids & ilni :
e AT e Dt 5y b s e
planovani a fizeni vyroby, kterd nema byt pepracovavana. Stanoveni priorit zakazek odrazi
sazor jednotlivee €i shodu malé skupinky pracovniki na okamzit :
snaze 0 dosai_el‘lif'i]e c5]\/1745 N&zqr. a s nim i postup, mize byt kdykoli do zagatku zpracovani
zakizky (s nejvyssi prioritou - priorita zakazky s casem roste) zménén podle aktudlni situace
Proces stanoveni priorit zakazek je detailngji popsan nize

yzhledem k rozhodovacim pravomocem s pracovnici vyrobnich holonfi sami uréuji
skuteény zacatek kazdé ze zakazek (mé&l by odpovidat terminu nejpozdéjsiho zahajeni
kicového procesu). Z pohledu SME celkové museji dbat pouze na dodrzeni jejiho terminu
dodani - je zavazny

Jako prvni vidi konkrétni volny vyrobni zdroj a mohou ho proto sami obsadit dalsi
zakazkou, nebo zmenit technologii vyroby, jsou-l; tyto zaménitelné, popf. vyzada-li si to
situace. Vyhodnym se v téchto situacich ukazuje obecnéjsi konstrukéné technologicky navrh
Tim sami tvofi v podstaté obdobu operativniho terminového a zdrojového planu.

Tvorba tohoto planu vyrobnim holonem, dana moznosti véasného vybéru zakazek a
piifazeni jejich priorit, fesi problém zajisténi plynulosti materialového toku v SME, piestoze
jsou pichody zakazek do podniku narazové.

¥y postup v procesu vyroby ve

Svéfeny vyrobni proces si fidi vyrobni holon sam. Rizeni vstupd do vyroby nabyva podoby
kontroly jejich uplnosti co do poctu, jakosti i umisténi. Velkou vyhodou je, Ze se nemusi téZce
wrovnavat s odliSnosti dilenské situace od predpokladu, uvedeného ve vyrobnim planu.

V pribéhu prace stroje mize pracovnik holonu vybirat dali zakazky a stanovovat jejich
prionity, piipravovat pfisti vstupy do vyroby a zapisovat potfebna data do pocitacového
informaéniho systému.

Do okruhu dloh holonu také spada sledovani vlastniho pribéhu svérenych procesi.
(Holony 1. & I1. vyrobu fidit nemaji, nebot jsou od ni i v ramci SME dosti vzdaleny.) Jakost je
nedilnou soucasti kazdého provadéného procesu. Jedna se o seberegulaci viech holonii a
samoziejmé jednotlivych pracovnikii. Na konci vyrobniho procesu je nyni zafazena vystupni
kontrola, protoze to vyzaduje soucasny, obecné uznavany, systém fizeni jakosti. Postupné se
od ni v§ak bude ustupovat a sebekontrola v pribéhu viech procest (nejen vyroby) ziska na
Vvyznamu! ot

Potfebuje-li vyrobni holon cokoliv ke své praci, nezada jiz manag,ement, JakJ JCI tomu
v hierarchické struktufe, nybrz se sam obraci s prosbou o spolupraci na konkrétni holon
piimo, coz neni umoznéno v [46] ani v [82].
pisuje povinné zacatek a konec zpracovani
nu, prislusejicim konkrétnim
ologického sméru a potom

Do poéitatového informaéniho systému se za
zakzky, popi. mimofadny stav - preruseni v daném procesu holo
Wrobnim zdrojim. Dale pak provedené zmény, predevsim technolog SRR
také zmény vyrobnich zdrojii. (Pedpoklada se, ze konstrukni upravy jsou mene Casté.)

Navrzeny pristup k planovani a fizeni vyroby zachycuje obr 34.



ZAKAZKY
NEVYROBNIHO
TYPU
KOMUNIKACE HOLONU e
¢ YNEJSIM OKOLIM SME

STAY HOLONU

VYBER ZAKAZKY
HOLONEM II1.

KONSTRUKCNE
TECHNOLOGICKY
NAVRH

INFORMACNI
SIT

_ MATERIALOVY TOK

STAV HOLONU

KOMUNIKACE HOLONI
S VNEJSIM OKOLIM SME

KOMUNIKACE HOLONU .
S VNEJSIM OKOLIM SME —

VNEJSI OKOLI SME
0br.34: Schématické zobrazeni pristupu k holonickému plinovini a Fizeni vyroby
v SME.

Dile je zde popséno pét zalezitosti, které se uzce yztahuji k vyrobnimu procesu
vholonickém SME.

SBER DAT

Kazdy holon sbira data o nejrizn&jSich Ohieklew, (napk.: mom%ﬂﬁtﬂéiigs::ﬁ
umoZfiuje zkvalitnit praci celého SME. Automatizovany shér fizft ?a?or:vé;:m i
Vi lidského faktoru, ale je nakladn&ji. Uréeni, kterd data sbirat, Tl
Pracovnikis podniku. Mélo by se jednat o potfebnd, zikladni data v pF



UZKE MISTO
Také v holonickém podniku mize vzniknout (zké misto )*.
Pro¢ fedit az nasledek - jeho vznik, kdyz by slo uzkym mistim v mnoha piipadech
pfedchazet'? S odstrafiovanim tzkych mist ve vyrobnim procesu a s cilem gl o s
= , e uspét na naroéném
trhu souvist §chnpnost dobfe pracovat prave s vyrobnimi zdroji. Predchazeni uzkym mistiim je
mozno docilit:

e procesy, konanymi pracovniky a stroji. Jsou nejzikladngjsi a v SME vétsinou dobre
funguyji.

e pracovni dobou. Jeji efektivni vyuZivani je zakladnim predpokladem.
plipravou VYroby.‘Vtheder'n. k malému pottu pracovnikii na né klade vy3si naroky.
Jednim z pom?cnyph feseni je urCeni spoleénych znakli ve vyrobé. Mohou existovat
napt.: ve formé stejného materialu a jeho vlastnosti, technologickych postupu a odtud
casti NC programil nebo jako tvarova podobnost vyrobkii.

* piestasy. K jejich zavadéni je mozno prikrogit az po vyderpani predchozich moznosti.
Ma jit o kratkodobou vyjimeénou zalezitost.

* praci v sobotu a nedéli. Jedna se o nepfili§ popularni opatieni a proto ma jit také pouze
o kratkodobou velice vyjimeénou zéilezitost.

* vicesménnym provozem. Zavadi se v piipadé, jestlize se pfedchozi opatfeni za&nou
jevit jako nedostatecna. Jde o stirednédobou zaleZitost (do 2 mésicl). Z hlediska
moznosti nabourani biologického rytmu pracovnikii, pfedevsim pfi 3. sméné, je k ni
nutno pristupovat obezietné.

® kooperaci. Pfichazi na fadu, jestlize byly vy€erpany predchozi moznosti a financni
prostredky SME nestaci na rozsireni vlastnich zdroju.

V pripadé, Ze je kooperace piili§ draha, rozsahla, nebo by byla dlouhodobési, nez se
pivodné ocekavalo, se vyplati:

* nabor dalsich pracovniki

® koupé dalsiho stroje

Jejich poradi zalezi na daném SME (spolecné usneseni vsech holoni), obvykle je ovsem
takika soucasné. Jedna se o dlouhodoba opatreni. . s

V holonickém podniku je mozno také diky samostatnosti a spolupraci mér!n matc:nz'ilove
toky uvniti holonu, mezi holony, nebo ve vztahu k vnéj$imu prostiedi podmku‘. Pii snaze
0 rychl¢ feSeni v uvahu prichazeji kooperace nebo jiz zminéna moznost zmény vyrobni
technologie. ) o

Je na uvazeni holonu, jestli bere zakazky pred zpracovanim jako Z‘f““’b”v‘_k‘em” S
podle pravidel sefadit, nebo jestli se uz citi tizkym mistem. Mtize kdykoli vyuzit rady holont 1.
a11 které spoitaji optimalni zasobu apod. : ) 8 Tetoh

Popsané rady jsou vieobecné znamé, ale mnohdy se na né nepravem zapomina. Jejic
dusledné dodrzovani je velkou prilezitosti pro tuzemské SME.

o - T i e limitovana a je mensi, nez
)’ Uzké misto - jedna se o takové misto, jehoz velikost zdroje j¢ | f{(');:am 5 :’" wytizenych
3 5 5 - ; - : 7 sne  wwtize .
Yelikosti okolnich zdroji - s vétsi velikosti, pebio v ‘danént akamitel ment RYRSER

“153],/60).
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Treti pipad je nyni pomeémé Gasty pro Gspésne . g 4 '

situace. C}f“fﬂkreri-“:ické velkym mno. "fngm kf":z’f ]:du;;: E\lfcnihtjilfn Erofe]:'o'dm'k Jf-‘ doﬁ’a

7 Pracovlit holonti se mohou stavat lehce tzka mista. Vzrista nébe- p.-.— IZ.?LPL.TSOQ&,?'

- ionech, zvI4Ste z diivodu Easove tisné : 0e Thnt vt
brou situaci SME je mozno zlepsi finads ; o

slat]wd\:t jejich priority : 0 zlepSit. V' pfipade velkého mnozstvi zakazek je vyhodné

Moznosti, jak Elenit priority podle hledisek, je nespocet (kapitola 2.5.3). Fakto
ovivigici priority, jsou u kazdého podniku jiné. Vychazeji z rozboru konkrétniho SMIE‘
yzhledem k vysledkiim v kapitole 6. je mozno priority rozdélit na: ’ .

e ckonomické, napfi.: zisk, zakaznik .
e vyrobni, napf : nastroje, materialy

Holon 1. stanovuje ekonomickeé priority. Uréovani vyrobnich priorit zistava na vyrobnich
holonech. Jejich stanovovani zarovei napomaha uvédoméni si situace a specifik zakazky a tim
Lonkrétnéji provadénych procesi.

Vlastnosti holonu velmi dobfe podporuji stanovovani priorit zakazek. K rozhodovéni
v obou pfipadech urCovani priorit je moZno pouzit hodnotovou analyzu.

Soubor polozek analyzy, tj. zakazek, neni stabilni, nybrz se dynamicky méni. Zména
nastava co do poétu zakazek i jejich struktury (typ vyroby, cena, nova zakazka, situace na
pracovisti). S kazdou dalsi pfichozi zakazkou se poradi ,pfepoéita“ a vznikne nové. Rozhodné
neni vhodné zafazovat jiz vyrabénou zakazku do opétovného , prepocitani*.

Ekonomické priority:
Ekonomické priority pro dany SME mohou byt tvofeny napf. témito kritérii ( viz. obr.36):

EKONOMICKE PRIORITY

( ZAKAZNIK [ NOVA ZAKAZ@ SITUACE V PRACOVISTICH

TYP ZAK{\ZKﬂ CENG l KONKURENca

Obr.36: Kritéria pro stanoveni ekonomickych priorit.

® Zakaznik mize byt bud’: 1) novy - lukrativni - velmi solventni, pristupny ke
komunikaci
- normalni
_ horéi - neni solventni, nebo neni pristupny ke
komunikaci
2) , pravidelny™- dobry - velmi spolehlivy a solventni
- normalni
- §patny - nespolehlivy a nesolventni

* Zakazka miize byt hodnocena jako: 1) jednoducha
2) slozit

- z pohledu narokii na celkové zpracovan
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nebo z pohledu: 1) obrabéni  a) rugni
b) strojni
2) slévani
3) jiného zpracovani
o Zakazka miZe byt nova ze strany: 1) materialu
2) tvaru
3) technologického postupu
- 4) jiné
Dile zalezi na tom, zda jiz byla tato novinka nékde zkousena. Rozdé&len je pak nasledujici:
1) nezkouseno
2) zkouseno jinde
- 3) zkouseno v daném SME
e K cené lze piistupovat z pohledu jeji vySe: 1) vyssi nez bézna
2) normalni (bézna na trhu)
3) nizsi nez bézna
* Na situace na pracovistich je mozno nahlizet z pohledu:
1) vysoce vypjaté situace
2) vypjaté situace
3) preruseného provozu
4) normalni
5) volno
® Tlak ze strany konkurence je bran jako: 1) vysoky
2) stiedni
3) nizky
Vyrobni priority:
0 vyrobnich prioritach zakazek mohou rozhodovat nasledujici faktory (viz. obr.37):
* Ekonomické priority jsou ur&eny na zakladé predchoziho rozboru, jehoz vysledky jsou
prenaseny do této Casti.
* Material je mozno rozdélit na - stejny jako predchozi obrabény
- jiny nez piedchozi obrabény
- novy (jeho chovani nema SME vyzkouseno)
* Nastroj - seskupenim souéasti je nutno dosahnout vyssiho vyuziti stejného nastroje pri
méné Casté vymene.
* Termin dodani zakazky je znam, je soucasti zakladnich dat. o e
Podobné je to v pripadé upinani polotovaru, které vychazi z konstruk&né technologického
navrhu a moznosti stroje. e
* Upinani polotovaru - je podobné jako u predchoziho vyrobku
- je jiné nez u predchoziho vyrobku ' : < 257 :
Zavisi na druzich upinani a piipravki, vlastnénych danym SME. V tvahu je nutné vzit take
manipulagni a ¢asovou naro&nost upinani
* Sloztost vyrobku je subjektivnim po
i tvarového) jako: - jednoducha
- stiedné slozita
- slozita r
Toto hodnoceni je dano zkuenostmi pracovi
zakizkami, proto je zde uvedeno pouze Famcove. 5 !
* Dale zilezi na uplnosti vstupi, kterou |ze ohodnotit: ano / ne

hledem, miize byt brana (z pohledu ¢asového

ka holonu s dosud zpracovatelnymi
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DODANI

== T e L B
(MATERIAL) | NAstros ) [ TERMIN i
\ VSTUPU )

ROZHODOV ANi UPINANI j
g Iy r /
(SKONOMICKE 0 RAZENI ZAKAZEK FOLIOVARY
PRIORITY VE VYROBE
| PRIORITY

VYROBNI PRIORITY
ZAKAZEK

SLOZITOST
VYROBKU

Obr.37: Kritéria pro stanoveni virobnich priorit.

RESENI KONFLIKTU

Posledni zalezitosti je feSeni konfliktii v holonickém SME. Kterykoli holon muze prevzit
vedeni feseni konfliktd, ma-li k tomu dostateéné informace Zucastnit se muze i tfeti,
nestranny holon, pro tuto chvili rozhod&i, pomahajici odstranit konflikt. V holonické podniku
prichazeji v uvahu dva zplsoby (po posouzeni moznosti v [69]) jejich zdolavani. Oba jsou
zaméfeny na feSeni pfi¢in a zniCeni jadra problému. Prvnim je integrujici vyjednavani (spiSe
rozprava), které je zalozeno na shodé poteb jednotlivei a SME celkové. Druhym je
identifikace spolecnych cili, vazici se k vytvofeni spole¢ného strategického planu, nasledné
jednoticiho viechny procesy v podniku.

9.7.3. VLASTNOSTI NAVRZENEHO PRISTUPU
K PLANOVANI A RiZENI VYROBY
VYHODY

Vyhody pfistupu k holonickému PPS: a ek
* umoznéni volngjsiho fizeni podniku a tim snazsiho zprac':miamlzakazky I
* fidicim stanovi§tém jiz neni pro vyrobu management, nybrz vyroba - ona udava rytmus

podniku - - , ’ - 1, - o - =
uloha managementu se piesouva do sféry ziskavani dobrych ﬁzakfizmku, jakoz
i ostatnich partnerti podniku a stanovovani strategie, Jiz s€ bude SML ubl_r’at . :

a spolupraci jednotlivych casti podniku,

navrzeny pristup se opira o samostatnost s 4dénvch
zalo¥enou na iniciativé &lovéka Naproti tomu |:mldle‘stuchavnckparyc:1 provadeénych
vyzkumii (napt.: [6] a [81]) bylo mozno usoudit, Ze sqycasne snahy o uvasazeu‘u
Koestlerova konceptu do podniku vedou v mnoha |Jr1’paldecflw patradotir;eacgpct
k potlageni vlivu jednotlivee i skupiny pracovml'lau 2 pr?'sam'v‘inl Vy::]SI E::)Il:::s v muﬁha
postup rozhodovani je relativné obecny, proto J€ pouzitelny pro radu

vyrobnich podnicich

rozhodovacim prvkem je clovék " e ; hdni
samostatnost vpmzhodnvéni, je-li vhodné podpotena. nejen zrychluje procesy pc dniku,
ale zvysuje také motivac jednotlivych pracovnik
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NEVYHODY

e neustala nutnost skuteéné pravidelného dod
systému podniku

e vysoke naroky na zménu mysleni a konani viech pracovnikti

e velka subjektivita rozhodovaciho procesy (pFes viechnu snahu)

¢ f‘réité’ e v pravidlech a ponechani prostoru rozhodovani kterémukoli pracovnikovi
jsou nezbytné, ma-li se SME vyporadat s turbulentni trzni dobou

9.8. PRIKLAD

Uvodni teorii a teoreticky navrh feseni informagniho systému nejlépe osvétli nazorny
priklad.

Protoze SME, coby informacni systém, je dosti rozsahly, bude nasledujici navrh zaméfen
pouze na samostatny holon vyrobniho typu - CNC holon. Ostatni holony lze navrhnout
analogicky.

9.8.1. RESENI VNITRNIHO USPORADANI
KONKRETNIHO HOLONU

Nejprve bude navrzeno vnitini uspofadani CNC holonu.

Ke svym procesum pouzije ze soucasnych zdrojii tyto: pracovniky, stroje, nastroje,
pripravky, material apod. Pro svou praci ovSem vyzaduje provedeni uprav, které by zlepsily
jeho produktivitu. Jeho tkolem bude v prvni fadé obrabéni navrzenych dili. Z toho vychazi
budouci usporadani.

Prestoze se CNC holon opira o znalosti a um svych pracovniki, jeho vyrobni charakter ho
preduruje byt tvrdym holonem.

avani dat do pocitacového informaéniho

: W
SOND i

PRACOVNIK

CNC st Daon il S
SKLAD STROJ
NASTROJU NC
STROJ

POCTTACOVA SIT

Obr.38: Naivrh nového feseni usporddini CNC holonu.

Z obr.38 je patrno Gastecné ponechani puvodniho rozmisténi strojii v dilné (viz. obr.17).

Dispozice holonu j vé Casti.

je obohacena o nove e £ y =

Informaénim centrem viech pracoviét’ e pocttac._ Spojuje holml s‘celop()\drmkovouJ s;;t;l

Vlastni elektronicke propojeni strojii a skladu nastrOI:t a sond s pOlelHEf!mdﬂ(:ﬂl v Ptr\’m -

'ealizace nezbytné. Na druhé strané by toto propojen mohlo omen} pripadny S?ga |\tn1u:; 1[\:

lidského faktoru (vnaseni chyb) a zrychlit praci celého SME. Pro moznost provadeni ostatnic
3 : dile =

Prctje ovieminstalace samostatného potitace HEERE ich procesti tohoto holonu bylo
Zapojeni soufadnicového méficiho stroje (SMS) do vlastnic P; s S sl

“mitnuto. Ditvodem je predevsim fakt, ze CNC stroj obsahuje technicKe pros
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yrabénych souCasti na rozdil od ostatnich vy
néficiho prostredi by navic musel byt SM§
piipadna existence dvou ¢i vice SMS v
je velice nakladnou zaleZitosti, neorientuje-]
* Pro splnéni pozadavku rozsifeni vyroby
Lidé v CNC holonu tvofi spolu s pocita

robnich holonéi. Pro zamezeni vniknuti prachu do
od o{coli oddelen protiprachovou prepazkou.
POdeu‘ podobajicim se zde analyzovanému typu,
! S€ primo na méfeni, jako hlavni ulohu.

vpnchazi v uvahu instalace druhého CNC stroje.
¢em rozhodovaci jednotku.

9.8.2. STANOVENI VLASTNOSTi CNC HOLONU

/_'
EJ;&,"
2B ,
£ e e
e g, n../ \|CNC DILNA -> CNC HOLO @ g
Eifles BT 00  § 2
| PRACOVISTE Wl B oas
l_—_.— —
S 2
& S
(=) o
(=1
s

0br.39: Loughboroughska kostka - parametry CNC holonu. Podle [88].

Z loughboroughské kostky (obr.39) vyplyva nutnost urcit pro CNC holon: vyrobni zdroje,
procesy, potadi zakaznikii, samostatnost, spolupraci a fizeni.

NASTROJE PRIPRAVKY
NC PROGRAMY

MATERIALY
ENERGIE

PRACOVISTE L ::___:; Ov__;;gg_gm
(‘_.NLEF ROJE g HH‘* HLASENI (PUVODNI)
. X SPRAVNY NC PROGRAM
A DATA Z MERENI

DOKUMENTACE
PORUCHY

Obr.40: Informacni a materialové vstupy a vystupy pracoviitée CNC stroje.

Stavajici vyrobni zdroj uréuji:  parametry stroje - ‘ “
{plnost a spravnost vytvorenych NC programu
obrabény material _ .
obsluha (odborné a lidské kvality pracovnikii)
pouzité nastroje, pri pravky a meérici sondy

vnost predlozené dokumentace

aplnost a spra ene ent % %
e, nahradni dily (jsou mene podstatne)

emulze, energi
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7akazka nepfimo predurcuje také mnozstvi odpadu.

pripadné PO"UIChy n"ﬁaji mnoho divodii a jsou nevyzpytatelné.

yyrobni zdroje maji charakter informacni a materialovy. Podkladem pro jejich uréeni je
obr.40.

Vyrobni zdlr()je,s.e' nedilné ppji S procesy. Pro CNC holon bude prvofadym vyrobnim
procesem obrabéni gak tomu je uz nyni). Dale jsou nyni k dispozici procesy kontrolni
skladovaci a obsluzné, které viak nepfidavaji vyrobku na hodnoté. Mezi procesy informac‘:nih(;
charakteru se Tadi sbér dat z vyroby a kontroly, Upravy NC programi, komunikace mezi
pracovniky. Data z méfeni pochazeji z kontroly vyrobki, nastrojii a stroje.

Na zakladé fyzickeho zpracovani zakazek je mozno vydedukovat existujici stavy holonu:

- normalni - piichod zakazky
- zpracovani zakazky, v€ mozného proméfeni
- odchod zakazky

- preruSeni - Gdrzba

- porucha (mtize nastat u kazdého vyrobniho zdroje)

Ve spolupraci s okolim by mohly probihat viechny procesy CNC holonu, vyznacujici se
vyse uvedenymi stavy. Na navrhu informaéniho systému, jakoz i na holonu samotném zaleZi,
které stavy svého dilu systému bude ,,0Setfovat* sam, a které bude fesit ve spolupraci s jinymi
holony podniku.

V piipadé NC stroje jsou polozky tohoto rozboru obdobné jako na obr.40. Proto byl
proveden jen jeden rozbor (viz. vyse).

Pofadi zakaznikii se poji se stanovenim priorit zakazek jimi zadanych. (Reseni obsahuje
kapitola 9.7.2.)

Kazdy holon ma sviij - holonicky mechanismus, ktery zahrnuje samostatnost, spolupraci
afizeni. V ramei holonického mechanismu je stanovena:
a) Samostatnost CNC holonu, ktera zahrnuje nasledujici procesy:
I. Sprava nastroji, pfipravki a méficich sond a sprava obrabécich stroju
Stanoveni vyrobnich priorit zakazek
Rozhodnuti 0 zméné vyrobni technologie v ramci holonu
Reseni konflikti
Rizeni vyroby - uvniti holonu v ramei zakazky
6. Stanoveni feznych podminek _ o
b) Spoluprice CNC holonu s ostatnimi holony zahrnuje nasledujici procesy:
7. Piebirani zakazek pro vyrobu v daném holonu
8. Upravy NC programii
9. Zadost o material _
10. Pispévek do prehledu rozpracovanosti
I1. Vykazovani prace jednotlivee L e
12. Prodlouzeni pritbézné doby zpracovani zakazky
13. Kontrola A
14. Sbér dat o - stroji, nastroji, vyrobku, pribéz
I5. Planovani
16. Vyzkum

LB W

nych dobach vyrobkii apod.

o 4 hdrz jti, nastroju, sond a

Poznamka: Do kompetence holonu nalezeji t€z AP Udrf’ba, Stm{ju'ag::c::};; aklid

Plipravkd. moznost preusporadani vlastniho pracoylste.'hnspgdgrt?mhi;hglonu ;
které 2de nejsou detailné feseny. Jsou viak samoziejmosti pro dobry € :
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Ridici parametry k procesim C Sl , )
m;ﬁ;:;\?é_ g NC holonu popisuji jeho vstupy 2 vystupy informacni a
|. Sprava nastroji, pf_ipravkﬁ a méficich sond a sprava obrabécich stroji
Priklad: Vstup - informacni: data o nastrojich, pfipravcich, sondach a strojich

- matgrialovy: nastroje, bfitové desticky, drzaky, pripravky, sondy a
stroje

Vystup - informacni: zménéné korekce, trvanlivost, ulozné misto

- matefriélovy": opotfebené nebo poskozené nastroje, pripravky, sondy a
stroje (po priibéhu vyrobniho procesu)

2. Stanoveni vyrobnich priorit zakazek

Priklad: Vstup - informacni: ekonomicke, konstrukéni a technologické parametry )’
- materialovy: neni
Vystup - informacni: stanovené priority

- materialovy: neni

3. Rozhodnuti 0 zméné vyrobni technologie v ramci holonu

Priklad: Vstup - informaéni: myslenka pracovnika na zakladé potieb holonu
- materidlovy: nastroje, pfipravky, méfidla, stroj
Vystup - informaéni: zminka do poznamek v konstrukéné technologickém

navrhu (postupu)
- materialovy: realizace zmény technologie

4 Reseni konflikti

Priklad: Vstup - informacni: konflikt
- materialovy: neni
Vystup - informaéni: vyfeseni, pouceni pro pristé

- materialovy: neni

5. Rizeni vyroby

Piiklad: Vstup - informacni: zadani vyrobniho cile )’
- materialovy: material, stroj, pracovnik apod. , .” :
Vystup - informacni: (dokonceni, problémy) vaze se k nasledujicim bodim 10
a2

- materialovy: polotovar / vyrobek

6. Stanoveni feznych podminek

Priklad: Vstup - informaéni: ekonomickeé, konstrukéni a technologicke parametry )
- materialovy: neni ’ )
Vystup - informagni: stanovené feznc podminky

- materialové: neni

Vétsina vstupnich a vystupnich parametrﬁ CNC hOh’J'ﬂu (Pfedevﬁi[rI'matﬁrla:gv?:}%m;?a:;é
nebot’ neexistuje. Mnoho procest je fesitelnych bez pqtreby !nf(‘)rmacm nlact ::]0 }% . rs\, SCh
Samostatnosti CNC holonu je zdhodno softwarové fesit aktualni data o nastrojich, prip -

)’ Reseno pf)dro})m?ﬂ_v f(.ﬁ-lpi_fok’ 9.8.3
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eficich sondach a obrabécich strojich, algoritmus
o zméné pouzité technologie a o konegnych teznych
konsiﬂlke“i a technologické parametry. 3

stanoveni vyrobnich priorit, informace
podminkéch, vyrobni cil, ekonomické,

¥ pilpads samostatne prace CNC holont je urCujici zkudenost pracovnika. Informaéni

rechnologie je jen pomtickou ke zvladnuti ikolu!

7. Piebirani zakazek pro vyrobu v daném holonu

piklad: Vstup = infomgém: ekonomické, konstrukéni a technologické parametry )’
- Tnatena]ovgrt vzorek materialu nebo model
Vystup - informacni: piebrana zakazka, zaznam do pocitacového informaéniho
systéemu

- materialovy: neni

8. Upravy NC programi

Piiklad: Vstup - informacni: NC program
- materialovy: neni
Vystup - informacni: upraveny NC program

- materialovy: neni

9 7adost o material

Piiklad: Vstup - informacni: parametry pozadavku )’
- materialovy: neni
Vystup - informacni: neni

- materialovy: pozadované materialove polozky

10. Pispévek do prehledu rozpracovanosti

Priklad: Vstup - informaéni: pozadavek na prehled rozpracovanosti zakazky
- materialovy: neni
Vystup - informatni: &as, misto a stav zpracovani zakazky

- materialovy: neni

I1. Vykazovani prace jednotlivce

Piiklad: Vstup - informaéni: potieba uréeni mzdy za provedenou zakazku
- materialovy: neni e
Vystup - informacni: zapis do vykazu pracovnika )

- materialovy: neni

12. Prodlouzeni priibézné doby zpracovani zakazky

Priklad: Vstup _ informaéni: neotekavana udalost
- materialovy: neni ) oy
Vystup - informacni: prodlouzeni prubézne doby zpracovini Zakazky

(po dohodé s ostatnimi holony)
- materialovy: neni
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13. Kontrola
priklad: Vstup - informaéni: ekonomické, konstruk
zakazky, zadost o kontrolu

’ - _rxaateriél?\{y: vyrobek, pfipravky, sondy, obrabéci stroje nebo SMS
Vystup - informacni: data z méfeni, atest )’

- materialovy: zkontrolovany vyrobek

¢ni a technologické parametry )’

14. Sbér dat o - stroji, nastroji, vyrobku, prib&znych dobach vyrobkii apod

piiklad: Vstup - informgﬁni: myslenka o potiebé sbéru urcitych dat
- Fnatena]ovj:: kontrolovany objekt nebo proces
Vystup - informaéni: sebrana konkrétni data

- materialovy: kontrolovany objekt nebo proces

15. Planovani
Priklad: Vstup - informacni: hruby plan
- materialovy: neni
Vystup - informacni: operativni plan
- materialovy: neni
16. Vyzkum
Priklad: Vstup - informacni: potfeba provadét vyzkum
- materialovy: zkoumany objekt, technické prostfedky pro provadéni
vyzkumu

Vystup - informacni: vysledky vyzkumu
- materialovy: zkoumany objekt, technické prostredky pro provadéni
vyzkumu

Pro spolupraci mezi holony je predavani dat a informaci pomoci informacni te’chnologie
nutnosti. Vétsinu dat CNC holon do sité v tomto pfipadé zadava, napf. aktualni data do
prehledu rozpracovanosti zakazek.

Nelze opomenout moznost vzniku negativnich situaci ve vztahu k CNC holonu a jim
provadénym procestim. Mezi nejzavaznéjsi patfi:
A) situace technické povahy
- nepfitomnost pracovnika CNC holonu
- poskozeny stroj e
- nepripraveny nastroj (pfipravek, sonda), zlomeny nastroj,
sondami) ’
- chyba v NC programu nebo postupu méfeni
- poskozeny piipravek
- zastaveni dodavky elektrické energie
- nejakostni emulze nebo polotovar
B) situace organizaéni povahy
- vznik uzkého mista v CNC holonu
- piekroteni stanoveného terminu dodani :
- nedodany polotovar, nastroj, pripravek nebo sonda
- §patné zadané fezné podminky ,
- §patné stanovené vyrobni priority zakazek

zameéna nastroju (totéz se
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| v piipadé ﬂ"v‘g?“}"“i‘:h situaci lze provést rozdéleni na pripady samostatné osetfené
oietfené ve spolupraci. CNC holon mize sam ogetiovat- lehce poskozeny s.{m'n:};? lr';:ena
HaStro) (pﬁpr'avck, sonqa- at}i.), zlomeny nastroj, zaménu nastroji E{tutéij‘ se psop:ldami)y
poskozeny pripravek, meén€ zavaznou chybu v NC programu, chybu v,postupil méreni vk
jzkého mista v CNC holonu, Spatné zadané fezné podminky, $patné stanovené \;yrubni

priority zakzek. ,pn.j vyfeSeni ostatnich problémii je potieba piisobeni operatora nebo
spoluprace § ostatnimi holony.

gy Holguic R o = pohledu holarchie (od CNC holonu) neni zahruto. CNC holon
kromé sebe nefidi zadny jiny holon ve strukture SME.

Slusi se uvest schéma (obr.41), urcujici vztahy CNC holonu s ostatnimi navrzenymi holony
v ramei celého SME.

Vétsinu vztahti s ostatnimi holony lze nazvat spolupraci. Vyjimkou je vztah holonu L
(fidiciho a obchodniho holonu) a CNC holonu. Ten je z jedné strany i holonickym fizenim (pro
viechny okolni holony SME). Je to dano ulohou holonu L, ktery nejvice komunikuje s vnéj$im
okolim podniku. Sjednava zakazky a stanovuje strategii SME. Pfimo tak stanovuje cile SME.
Rizeni je v tomto sméru Cinitelem navigace vSech ostatnich holoni a tedy i CNC holonu
k jejich dosazeni. CNC holon odpovida na podnéty holonu 1. spolupracujicim mechanismem.

Vazby mezi holony nemuseji byt trvalé a ani nejsou stejné silné, coz je dano povahou prace
pii zpracovani zakazky. Patrné nejsilngjsi bude vztah CNC holonu s holonem II., oznaceny
fislici 2. Nejslabsi bude vztah se slévarenskym holonem, oznaceny jako 2.

HDLO@

HOLON L.

SPOLUPRACE

HOLONICKE RIZENI

SLEVARENSKY
\HO[.ON
m holoniim uvnité SME.

Obr.41: Schematické vyjadreni vztahit CNC holonu k ostatni

KONVENCNI
HOLON
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9.8.3. DATOVA ZAKLADNA CNC HOLONU

7Ze sllanovenf/ch vlastnosti CNC holonu vyplyva skupina oblasti (viz. obr.42), které by bylo
\I"-hodne zpracovat do SW podoby a zaélenit je do holonického pocitacového informaéniho
5}'Siému-

ZAKLADNI ZADOST VYROBNi{ T o
DATA O MATERIAL PRIORITA ZADOST
LL.;\]&'EKY ZAK.;\ZKY 0O SPOLUPRACI
KONSTRUKCNI
A TECHNOLOGICKE PREHLED
|_ PARAMETRY CNC HOLON ROZPRACOVANOSTI
e ZAKAZKY

SPRAVA STROJE

SPRAVA SONDY

Al EKONOMICKE
VYHODNOCENi
VYKAZ
PRACOVNIKA

Obr.42: Informacni toky vyplyvajici z procesi, konanych v CNC holonu. Sedé oznacené
bloky predstavuji konkrétni urceni poloZek.

i

[ SPRAVA PRIPRAVKU

SPRAVA NASTROJE \

S piihlédnutim k vysledkiim rozboru polozek stavajici dokumentace podniku lze stanovit
aributy vyse vytvofenych objektii - kratce polozky (nové), které se vazi k holonickému
podniku celkové. Cast z nich je vyuzitelna v CNC holonu. Polozky jsou uvedeny pouze
sovné, ve formé: OBJEKT (ATRIBUT, ..).

zikaznik (nazev zakaznika, adresa, ucet, tislo objednavky, podminky zakazky, ¢islo
zakazky, poznamka) ' ) , o
dodavatel (nazev dodavatele, adresa, ucet, dodaci podminky, polozka, poznamka, Cislo
zakazky) ) :
kooperace (nazev kooperace, adresa, ucet, strojni moznosti, poznamka, cn{slo ze{kazky) N
pracovnik (jméno, osobni tdaje, druh prace, tarif, mzda, odpracované hodiny na Cisle
zakazky, &islo zakazky) : . y )
zakizka (Gislo zakazky, nazev zakazky, charakteristika zakazky, vyrobek - ‘poc)et k;su‘,
tislo vykresu, termin zadani, termin dodani, termin ?.platnos_tllfakturyj tkeJr.n::n L;pet; :;I
nikladova prodejni cena za kus, celkova nél.dadova prode‘jrm cenad zla a:h;fr,akt :ri:ﬁké
charakteristika vyrobku, ¢islo programu, historie prov%;ramu, ¢islo mo e!u, e
modelu, smriténi, ukosy, pridavek na opracovani, €islo fololfu‘_ proces, 0[;01:::91; p’robn‘i
fezné podminky navrzené, délka trvani operace, sl;(uteu:n.awdlclk.;i ;g:n:) (E‘pis p.r O,Vc\:j); o
holon, vyrobce, Eislo vyrobku, technicka data vyrobku, méfici zarizeni, pOp! yeh

L k) £l 7 S 1 ! ) f
méfeni, zavér, datum v]jrowa:deni kontroly, Sla\-’ajlcrl qaklady {ml zakatz;::j.kr?nj:; ;j];;?c;r; (3:2‘
zakazky, stav zpracovani zakazky, zbyva - Cas, zbyva - finanéni prostrediy, ,
ukonceni prace, diivod preruseni, poznamka)
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stroj (nazev stroje, typ stroje, technické parametry
poznamka, Eislo zakazky)

pdstroj (nazev nastroje, oznageni od vyrobee, zakladni
material, nachazi se, pocet néhradnich nastroji, typ desti
vyrobee, typ drzaku, zakladni rozméry, oznageni od
termin posledniho ostfeni, poznamka, &islo zakazky)
pripravek (nazev pripravku, oznaceni od vyrobce, zakladni rozméry, poznamka, Cislo
zakazky)

sonda (nazev dqteku, oznaceni od vyrobee, zakladni rozmeéry, nazev drziku, oznaceni od
vyrobce, zakladni rozméry, poznamka, &islo zakazky)

sklad (skladova polozka, material, rozméry, mnoZzstvi, nakupni cena za jednotku, mérna
jednotka, zasoba, celkova cena zasob, poznamka, &islo zakazky)

rok nakupu, nakupni cena, umisténi,

rozmeéry, typ nastroje, uréeno pro
¢ky, zakladni rozméry, oznageni od
vyrobee, termin posledniho méfeni,

Klicovou poloikoy systému je zvoleno &islo zakazky. Zabyvala se ji jiz kapitola 6.5. a &islo
zakazky je pfijatelné 1 pro budovany pocitaovy systém daného SME.

Objekt zakazka je rozlozitelny na: zakladni data zakazky, konstrukéné technologické
parametry, piehled rozpracovanosti, atest, podil na ekonomickém vyhodnoceni a podil na
wkazu prace. Tyto ,celky” odpovidaji pozadovanym oblastem zpracovani CNC holonem a
tim moznym dialogovym okndm pocitacového systému. Z celé soustavy dialogovych oken,
urtenych pro CNC holon, jsou zde popsana pouze ta, ktera maji stéZejni vyznam pro
zpracovani technicko-informacni Casti zakazky v CNC holonu. Podobny piehled prinasi [45].

Stejné jako procesy, vykonavané CNC holonem, lze téz polozky rozdélit do dvou skupin,
na 1) vlastni polozky CNC holonu
2) sdilené polozky CNC holonu, které jsou dale:
a) piebirané spolu s daty od zakaznika
b) vytvarené CNC holonem
¢) jinde vytvarené (nékterym z ostatnich holonti).
Riznorodost typi zakazek ma vliv na zadavané polozky. Proto je rozélenéni polozek podle
tohoto klide zavislé na konkrétni zakazce a obecné jej provést nelze.

Zikladni data zakazky lze interpretovat jako nejpodstatnéjsi a nejobe'cnéjii. 'Poma!laji
urtit typ zakazky a tim i jeji nasledny pribéh podnikem. Navazuji na né také ostatni polozky
datové zakladny . ‘ ol

V dialogovém okné zakladnich dat zakazky mohou byt tyto polozky:

* Gislo zakazky termin zadani
zikaznik termin dodani
nazev zakazky termin splatnosti faktury
charakteristika zakazky teﬂrn{lir:1 ex!aedlc;: s

yrobek - pocet kusi nakladova prodejni za )
‘é?;lo :bjed:(;;y g celkova nakladova prodejni cena zakazky

Cislo V}}krcsu V}:‘I’Ohﬂi holon

¥

%

*

®

* % X ¥ ® * *

*

Je pristupné viem holontim podniku.

Vétsinu polozek vypisuje holon 1. CNC hol
Polozky vyrobni holon. Polozku termin expedice
0 posledniho lanku vyrobniho procesu.

on si mizZe zakazku prebrat a zapiSe se do
zakazky vypisuje holon 1. po pievzeti zpravy
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pocitacovy systém spocitd pribéznou doby zakazky rozdilem fermin expedic :
b pedice a terminu

Pro srovnani lze uvest, Ze v [82] je podobny seznam nejdilezit
aviak neni tak rozsahly. Pro potieby tuzemskych SME by potiebov.
v[88] je uplatnén systematictéjsi pristup ke stanovenj polozek. Je m
apotfebi v feseném piipadé.

gjsich polozek zakazky,
al doplnit. Naproti tomu
nohem rozsahlejsi, nez je

Konstrukéné technologické parametry Vyjadiuji vyrobni cil virobnich holoni

Dialogové okno s konstrukéné technologickymi parametry piimo navazuje na zékladm’ data
ukazky. Zvolena byla univerzalni forma, ktera vychazi ze shod a rozdilii polozek mezi
pivodnimi dokumentacemi - Technologickymi postupy. Ma blize k SW zpracovani navrhu
Snizuje tak celkovy pocet polozek. Dialogové okno maze tvofit: .

¥ Gislo zakazky * material

* vyrobek * smrstén

* charakteristika vyrobku * {kosy

* ¢islo programu * pridavek na opracovani

* historie programu * poznamka

* ¢islo modelu

* charakteristika modelu

* tislo bloku * stroj * proces/operace * nastroj/sonda

* pridavek/upinani * fezné podminky navrzené * délka trvani operace

*

skutecna délka trvani procesu

Vzhledem k prechodné dobé hledani vhodnych technologii vyroby byl detailni vypis
polozek k programovani nebo modelafstvi nahrazen zkricenymi polozkami s moznosti
rozsahlejsiho zapisu (charakteristika vyrobku, historie programu a charakteristika modelu).

Vyplnéni polozek piipada predevsim na holon II. CNC holon musi vypsat zmény, upravil-li
pii realizaci konstrukéné technologicky navrh (stroje, operace, nastroje, pripravky a sondy,
skutecné rezné podminky, popr. jiné pozndmky) a zapsat také naméty. Pocitacovy system
spodita skutecnou délku trvani procesu, coby rozdil ukonceni prdce a zahajeni prace ve
vrobnim holonu. Zmény budou vyjadfeny opravou dat v dialogovém oknaja a uloielfim
souboru pod obménénym nazvem - napi.: ,Cislo zakazky* + Z° + poradové Cislo zmény
v zakazce™. . 2

Zprava o tom, ze poslednim stanovistém zakazky je CNC holon, je soucasti konstruk&né
technologického navrhu. ) =

Do sféry konstrukéng technologického navrhu spadaji take vykresy
Je predpokladana jejich ustalena podoba (i kdyz v SW podobe), vé. polozek,
Proto zde nejsou feseny. Jsou viak brany jako podklady r vyplnéni t?hot
okna. Proto by mohla byt polozka cislo vykresu obsazena také v tomto okné.

a kusovniky.
které obsahuji
o dialogoveho

Dalsi dilezite dialogové okno je nazvano po zahrnuté skupmé p_Dlpzek. ;('Pre?'led
"zpracovanosti zakazky. Obsahuje udaje o tom, kde = zakazka'naChﬂZL V,-J:a-?lc? dsa::;:
"02pracovanosti je, kdo ji zpracovava apod. Toto okno sdili hoIP_n. gravé zgr(:‘ichoﬁn J
2kdzky, s ostatnimi holony a sam vétsinu dat dopliuje. Rada piijde i na CNC holon.
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pialogove okno zahrnuje tyto polozky:

+ gislo zakazky € it .
Pl : a r
+ misto zpracovani zakazky +: bt ;lm naklagzgna zakazku

v pracm{n{ka i ~ finanéni prostedky

ey " preruseni - diivod preruseni

+ zahajeni prace % Wikontenl nrkte :

prehled rozpracovanosti zakazky je zpétnou vazbou zak
holonu. Zaznamenévani pribéhu zakazky podnikem do toho
udalosti. Stav zakazky je mozno rozdélit na:

azky ze viech procesti kazdého
to okna probiha s kazdou novou

1) zahajeni prace - zapsanim terminu vé. éasu do potitacového systému. Zakazka ponese
oznaceni rozpracovano (probéhne automatické prirazeni oznadeni) a to v piisluiné &asti SME.

2) ukoncent pr, 3:"39 - zapsanim terminu v¢. Casu. Zakéazka ponese oznaceni dokonéeno (opét
probéhne automatickeé oznaceni) v pfislusné asti SME.

3) po urcitém stanoveném Casovém okamziku, nedojde-li k novému prifazeni, ponese
oznaceni Geka do chvile, kdy prejde do jiného rezimu.

4) preruleni prace - v programovém vybaveni je pro tento piipad navrZeno tlacitko
Prerudeni, po jehoZ stisku ziska zakazka oznateni preruseno. Vidy je v takovém pripadé
nutno vypsat divod preruseni (do takto vyvolaného dialogového okna).

5) vyexpedovano - je dano ferminem expedice zakazky z podniku. V tomto pripadé obdrzi
zakazka automaticky nazev splnéno.

6) preruseni v disledku zmrazeni nebo ukonéeni vztahti se zakaznikem - zakazka potom
dostane oznaceni zruseno, coz je potieba vypsat.

Tyto body plati pro cely SME, nikoliv pouze pro CNC holon.

Vypocet nakladi provede pocitacovy systém na zakladé zadanych dat k uvedenym
polozkam podle algoritmu. (Zprvu se hodi bézné pouzivany typovy kalkulacni vzorec, ktery by
mél byt, s ohledem na nové skute€nosti, upraven.) Vypocet zbylého casu je roven rozdilu
terminu dodani a terminu zadani, od nichz se odecita soucet délek trvani viech dosud
provedenych procesti. Polozky zahdjeni préce, misto zpracovani zakazky, jméno pracovnika a
stav zpracovani zakazky je nutno vyplnit okamzité po zahajeni zpracovani.

Atest 0 jakosti tvofi velmi vyznamnou vystupni dokumentaci s_nutj:asfnylch vg";robnich
podnikii, Jeji zahrnuti do poéitacového systému usnadni zpracovani. l?f:eje-lf si za‘kazr?lk Atest,
vpracuje jej holon, ktery posledni kontroluje zakazku pred jeji expedici k zakz}zmkow.

Pfistup k tomuto dialogovému oknu maji vSechny holony. Sklada se z polozek:
cislo zakazky * zakaznik '

vyrobee (dany SME) * méfici zafizeni . '

nazev zakazky * popis provedenych méfeni
* vyrobek * zaver ‘

cislo vyrobku * datum provcde{nl kontroly

technicka data vyrobku * jméno pracovnika

olozek prebirana z jinych dialogovych oken a

] s el P e R t .
ako ve vétsing pripadi, i zde je Cast dat p zakdzky by se neméla tisknout, ale méla by

tist je vypisovana na tomto misté. Polozka cislo
Zistat zahrnuta pro zachovani kontinuity dat.

_ Parametry Atestu museji pro dany typ za
Jakosti, které podporuji vyrobce i jeho zakaznik.
ecifikuje dany SME az pro konkrétni zakazku

3 i fislusny latnym normam
kazky odpovidat prislusnym platny i
Ogsah polozky technicka data vyrobku blize

110



7 hlediska jednotlivého pracovnika holonickéh i s
racovnika, obsahujici: 0 SME ma nejyetsi vyznam Vykaz

* jméno pracovnika
% psobni data pracovnika
* tarif

* Cislo zakazky

* termin zahajeni

* odpracované hodiny
* druh prace

7l . : * mzda

).-lellb_\-'. k'ivi Pll‘S_ﬂrlP"Y RO dOTyC?}?mu pracovniknvi holonu, pracovnikovi vykonavajicimu
persondlni Linnosti a majiteli SME. Vychozim predpokladem je v tomto ohledu skutecnost. 7
vfadé SME si vykonane prace €asto pise kazdy pracovnik sam. i3

Data z Piehledu rozpracovanosti zakazky se mohou do Vykazu pracovnika promitat
automaticky. Tim se zabrani skluzim zpozdénymi zapisy. (Piehled rozpracovanosti zakazky
jasné fika. ktery pracovnik a jak dlouho vykonaval danou praci na konkrétni zakazce. )

Polozka tarif obsahuje bud’ mési¢ni plat nebo hodinovou sazbu za ur€ity druh vykonané
prace. Polozka odpracované hodiny vychazi vypoctem rozdilu wkonceni a zahdjeni prace
dotyeneho pracovnika. Polozka mzda bude stanovena také propotem, na zakladé velikosti
arifu.

Ma-li SME ekonomicky, popf. personalisticky pocitatovy systém s podobnymi polozkami,
neni toto navrhované dialogové okno povinné.

Mezi data sdilena vytvarena CNC holonem nalezi Sprava nastroje. Uvedené polozky byly
stanoveny po rozboru polozek v [79], [80], [90] a podle konkrétnich potieb pracovniki SME.
Dialogove okno vytvaii sice holon, spravujici nastroje, ale méli by jej pouzivat take
pracovnici holonu II. pfi zpracovani vystupu Konstrukéné technologickych parametri.
Data k uvedenym polozkam se, na rozdil ode vSech ostatnich, dosud uvedenych
dialogovych oken, neméni s kazdou zakazkou.
Sprava nastroje zahrnuje:
* nazev nastroje, zakladni rozméry, oznaceni od vyrobce, dodavatel
* typ nastroje
uréeno pro material
nachazi se
pocet nahradnich nastroju
typ desticky, zakladni rozméry, oznaceni od vyrobee, dodavatel
typ drzaku, zakladni rozméry, oznaceni od vyrobce, dodavatel
termin posledniho méreni
termin posledniho ostreni
Kodovani nastrojii souvisi s fesenim S Sroj¢
piichazeji v uvahu metody znaceni samotného nastroje, ni
K nizkému podtu nastmjﬁ v SME a nikladnosti realizace
hloubgji teseno. .
Podobnym zpiisobem byly urceny polozky, z nichz lze v
Stroje, Sprivu pripravku a Sprivu sondy. Ponesou podobn

%
¥
*
*
*
*
*
pravy nastroje. Z moznych zplsobt kodovani
koli mista v zasobniku. Vzhledem
pro podnik zde neni kodovani

ytvorit dialogova okna pro Spravu
y status jako Sprava nastroje.

ana na zakladé predchozich dat s osobmm ph’spén}m
CNC holonu. Vysledna vyrobii pnamu i;e wpor';ie
atficnych udaji. Na rozdil od predch?mh
systému nevyhnutelné obsazeno
i na prawvnikuvi holonu. Jedna se

Virobni priorita zakazky je stanovov
Malosti a postojii pracovnika vyrobniho -
prd!e postupu v kapitole 9.7.2. po zadani p A
didlogovych oken by toto nemuselo byt v potitacovem
Prionity vyroby Iz urcit také bez pouziti SW nastroje, zdlezi 1a ¥
0viem o velmi Ginnou pomiicku k rozhodovacimu procesu v holonu.
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predstavené polozky se vztahuji k praci CNC holony:

% ﬁiglorzakajlfyl * lplnost vstupg zakéazky
¢ termin do ani * slozitost zakazky

* ekonomicka priorita * nastroj

* ma,'(el‘iél] ¥

, 7 upinani polotovaru
* yyrobni priorita

Holon s jinym zaméfenim by pouzival jinou sadu polozek k rozhodovani svych priorit.

Mezi vzajemnou datovou Komunikaci holondi nalezi Zadost o materidl Také toto
piedkladané dialogové okno by nemuselo byt feseno jako sougast pocitacové podpory prace
(NC holonu. Je na rozhodnuti pracovnikii holonu, ktery druh vzajemné komunikace zvoli. Ve
yyrobnim podniku o zkoumané velikosti, umisténém v mensim objektu, prichazi v uvahu
kromé e-mailové, také osobni nebo telefonickd komunikace. Umoziiuje nejen materialni
spolupraci, ale téZ poskytovani rad mezi holony.

Dialogove okno Zadost o material by mohly tvofit polozky:

* gislo zakazky / jing * polozka / materidl

* yyrobni holon * rozméry

* pocet kusi

Polozku vyrobni holon by mohl pogitatovy systém piifazovat i automaticky, podle Eisla
potitace (IP adresy), pouzivaného v daném holonu.

Polozka jiné je uvedena pro pripad zadosti o material apod., mimo kteroukoli zakazku
- pro vlastni potfebu CNC holonu (opravy, vyzkum, ...).

Podobny obsah by mohlo mit dialogové okno Zzdost o spoluprici.

Pracovnikovi CNC holonu jsou pristupné kterékoli udaje, s vyjimkou chranénych dat
0 ostatnich pracovnicich.

Zakazka je po GpIném zpracovani v CNC holonu (je-li tento konecnym clankem vyrobniho
procesu) predana holonu 1., ktery ji formalné prevezme a spolu s pfislusnymi doklady preda
vie zakaznikovi.

Dalsi éast pocitadového systému tvoii polozky a data, nevztahujici se piimo k praci CNC
folonu, oviem nutna pro chod SME jako celku. Ve vztahu k datové gékladr}é C‘NC hol.omf
nesou oznaceni sdilend vytvarena jinde. Do této skupiny spada napi  Ekonomické
whodnoceni.
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AVER
//

predkladana disertacni prace se zabyva mal
piedeviim na zakézkgv:)u kusovou vyrobu
v uvedeném typu podnika.

Dﬁvoderf‘l VOI?Y s ?th:dnich vyrobnich podniki (SME) byl nedostatecny zajem
projevovany O he ze ustranfy statu, ale i ze strany autor odbornych publikaci. Pfitom by Sf:‘
pravé tyto POdka_me]YvSla‘JPe\’n?m zakladem hospodafstvi Ceske republiky.

Sam pojem malé a stredm{ vyrobni podniky neni dosud ustalen Pro pcti'éby této préce byla
wuzita definice, prosazovana EU.

Provedepé analyza SOUEaf.rlého stavu SME ukazala fadu obtizi. Pficiny byly nalezeny
v existenci SME Jak(? opétovné vznikajicim prvku tuzemské spoletnosti, ve vnitinich
nesnazich podniku, spojenych s nefunkéni organizaéni strukturou, se zastaralym technickym
yybavenim a s nezvladnutym technologickym zabezpecenim vyroby, negativné ovliviiujicimi
zpracovani zakazky a konetné v silné turbulentnim prostiedi trhu. Centrem problémi
e nedostatecné planovani a fizeni vyroby v SME, zaloZené na metodé MRP II, ktera se
v soucasnych podminkach nejevi vhodnou. Rizeni fady SME v Ceské republice ma mnoho
spolecného s osobnostmi lidi, ktefi jej vykonavaji. Oproti strohym zminkam v publikacich se
SME ukazaly jesté strnulejsi a vice prebirajici fizeni a organizaci od velkych podniki, nez se
otekavalo.

Protoze SME chtgji zavést pocitaovy informaéni systém pro planovani a fizeni vyroby,
byla provedena analyza trhu se systémy PPS a DRV. Ukazala, ze pro SME se zakazkovou
kusovou vyrobou a pro umoznéni samostatného fizeni dilen nejsou na tuzemském trhu
k dispozici zadné vhodné systémy.

Proto byla z moznych feSeni vybrana hodnotovou analyzou jedna z metod distribuovane
wroby - holonicky vyrobni systém. Na jeho zékladé byl rozpracovan cely navrh informacniho
systemu pro SME.

Zjisténi z rozboru problémového prostoru tuzemskych SME byla podnétem k vypracovz'?.ni
nové metodiky zavadéni HMS s mékkym aktivnim prvkem do vyrobniho pgdniku_ Om!'n
mékkym aktivnim prvkem je ¢lovék. V. SME se zakazkovou kusovou vy[nbou hrajve
nejdileZitéjsi roli, na coz predchozi navrhy piistupovaly pouze Eéstgéné. (Cloveklby nemel
byt, podobné jako to chapali Mayo a Welch, pouze pracovpj silou.) Pod vlivem této
skuteénosti byla metodika zavadéni HMS do vyrobniho podniku obf)hacena o poznatky
zmetodologie mékkych systémii. Vysledek tim vice odpovida skutecnosti. _ .

CtyFstupiiova funkcionalni hierarchicka organizatni struktura byla nahrazena jednodussi
semiheterarchickou strukturou, s vlastnim holonickym modelem, odpowdajlc!m pndr.nku‘
§ timto poétem pracovnikii a s timto zamérenim. Vztal‘:y mezi holon_)_z nlc_ls?u s;r;l;linc
Piedepsany. Vytvareji se podle potieb jednotlivych }}olonu. Po reorganizaci se poV 5:
achovat viechna pracovni mista. Vznikla holarchie kdOEOIUJZ u::;SI PELZNOSI RS
wdpovédnost vech by se méla promitnout do rychlosti 1 jakosti pro = 2.0

Na novou erganiz:éni strukipuru SME plynule navazuje T hol'r)r.u'ck.el;lcr: tg:z‘;a;ﬁ:;:z
informaéniho systému. Zahrnuje sitové propojeni holonu a speimﬁ!(au:l Casti a.ému 5 i
stému. Navrzené feSeni umoziuje pristup vsech }.]0]'0““ I\"1?6);“3:(?\;%0'[)111ypudnik
Lohlednény byly finantni naklady a tak se pocet pers?nalnlf:h p(flli sit’ r:wm usporadanim
Mezi 40 a 70 zaméstnanci pohybuje kolem “15 kusu. l;;lliourma(;wwje ;;kupinové Fedenym
dovoluje dal§j jednoduché rozsifeni podie potied SMF fgfm‘g:ni systém by mohl selhat
lozitim aloham pri zpracovani zakazek. Holonicky in . )

Vlivem nedostatku dat z vyrobniho procesu.

ymi a stfgdnimj vyrobnimi podniky. Orientuje se
- Jejim jadrem je planovani a Fizeni vyroby
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forn inur‘ormaéflillto Sysam SME byla vedena soucasné snahou odstranit koexistenci
Jyou systémi se stejnym obsahem v jednom podniku. Jadro datove zakladn 5 'Sler}c‘,
iizeni vyroby SME bylo shledano v technicko-informagni Casti zakazky. S Y pro parl;(_)vam a
grntovaného pristupu byl sestaven diagram objektis SME. Pro jednotlive otyekty b ?ajekzove
_ﬁmdmnmul Stf_i"f":l‘\; dnkltlrmi“tﬂcf.lsmzllt algspoﬁ 0 Polnvinu! Zakladnimi polozkami, stejné jako
drive, Zlstavajt cn? 0 za haz Iy‘“ Za#azmk}, na:k]adofa prodejni cena zakazky, vyrobek, material a
ermin dodani. Na jejich sloZeni nemé vliv zména organizatni struktury ani zpiisobu fizeni
vyroby. .

Budp\:éni rholonU_ Je popsano g prikladu CNC dilny. Postupuje se od vnitiniho usporadani,
pies pridéleni a popis Sfim(}STa‘"YCh a_spolupracujicich procest az po uréeni vztahii k ostatnim
hn[gnﬁm, danym hol?n%ckynj mecl"namsmem podle loughboroughské kostky. Pro samostatnost
holonu jsou rozhoc,iu_pm zkuSenosti pracovnika. HW a SW neni témef potieba. Pro spolupraci
folonit je nezbytna informacni technologie. Holon musi byt dale pripraven na mozny vznik
negativni situace.

Navrzena metoda planovani a fizeni vyroby (PPS) vychazi z kladnych vlastnosti existujicich
metod, uplatnitelnych v zakazkové kusové vyrobé, oviem vyrazné se opira o vlastnosti
folonického vyrobniho systému. Snazi se postihnout celou pribéznou dobu zakazky. Pres
mnoho vyhod je v ni obsazZen jeden faktor, ktery miize zpiisobit jeji neacinnost, nejpruznéjsi
prvek - clovék. Metoda je zaloZena na pravidelném sbéru dat do holonického informaéniho
pocitacového systému. Vede k nému pozadavek prehledu o okamzité situaci zpracovani
nakazky. Rytmus vyrobé a tim celému SME udavaji, feeno po staru, pracovnici dilny, nikoliv
management

Velké zdrojové planovani provadét nelze. Svoboda rozhodovani na jedné strané a dynamika
prubéhu procesu na strané druhé znemoziiuji az do pocatku vyrobniho procesu s ur€itosti fici,
kiery zdroj bude pouzit. Bude to ten, ktery bude v dany okamzik k dispozici.

Materialové planovani jde paralelné k hlavnimu procesu. Dopliiuje ho na zakladé zprav
zholoni, obsazenych v poéitacovém informacnim systému.

Terminoveé planovani se déli na dvé etapy. Prvni - hrube, pfinasi termin dodani za}kazk?r a
termin zahajeni klidového procesu. Druhé - operativni, se poji s pfifazovanim vyrobnich
priorit. Je zakladni z pohledu planovacich procesti. Zasoba zakazek pro stanoveni vgr(').bn{ch
priorit je nizka, 2 az 3 pro holon Nejedna se o zasobu ve fyzickém slova smyslu. E,_pzse Jde\l
0 vwhér zakazek pred uvolnénim vyrobniho zdroje holonu tak, aby mohl co nejplynuleji
navzat. Plynulost materialového toku tak neni narusena. e e _

Rozhodovani viech pracovnikli o jim svéfeném ﬂkolu. vlt.:de I:;c snizeni reakcmcl? cast SMI—

Rizeni vstupti do vyroby nabyva podoby kontroly jejich uplnpsli co do' poc_m: _]akoST.lll
umisténi Nevyrovnava se s odlisnosti situace od predpokladu ve vyrobnim pianu, Lt
Ve stavajicich metodach PPS. A :

Sied(iu{m{ pribéhu vyroby a kontrola jsou neoddn_élit@]né. Mmm‘:a}nzme se m]i\ n}:);n;tsé
vk zmetku. V piipadé vzniku neotekavané negativni situace muzlt}:1 Pracgv,?u (;hdér i
zsihnout a fesit ji v ramci holonu nebo celého holornckeho vyrobniho -poét:lou e
"eprobihd jen na kongi, nybrz v celém pribéhu vyrobniho procesu Tvo EPEA EEEE P
YSechny holony, které dana data potiebuji. V *'U'“"‘C"”T‘ ohC oy lmz:ri“llic byt inl‘or}nacc
informace vznika a kdo ji vyuziva, Ma-li tento typ podniku prosperovat, MRze

YWivofena i v &astech SME, diive ncmysliteinYCh-
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Nevyslovenou otézkt?u disertacni prace bylo: ,Pottebuji SME ttvar PPS7*
Teoreticky se ukazuje, Ze SME utvar PPS nepotiebuji n '_Ui\’alir PS? ‘
b ko i yni, ani ho nebudou potiebovat

y dohledne dobe- planovani a fizeni samo. Pfistup k holonickému blinovani a Fren:
wroby je toho dikazem. Planovani i fizenj doznava zménu jak svym b !Jhp e
[iké mistem prpvadér}i. .F"f*i{laﬁi nékterym pracovnikiim zimer:zivngi je;c;d f;.;lea ‘t"or;m(t)u,'tsk
pové role. V té s Ocltfijl predevsim pracovnici dilen Jejich volnost se odr:’Fii v ',irjljl?t)(‘iva;t;' .
praci - jakosti Vyfcit?n'ho procesu a posléze vyrobku. Spokojeny a ne%treqovejm' racov:']lf
navic vykazuje mensi z‘d‘ravomi obtize. Diky tomu se zlepsuje celkova bile‘mcé SMEy g l

Stavajici pocitacove informacni systémy se pokouseji cely proces planovani a fizeni vyroby
pojmout do sebe. Tl.m jej ovsem brzdi a nezohlediiuji rovnéz viechny Cinitele. Vysledkem je
velice strouly tvrdy informaéni systém, ktery nenapomaha praci clovéka. Predkladany névih
zsahuje pouze Cast planovani a fizeni vyroby do formy informaéni technologie. Tim vytvafi
prostor pro lepsi zvladnuti procesu zpracovani zakazky.

Specifikace 1echnickjch parametrli pro zapojeni holonické sité, pfistup ke sbéru dat, ani
zpisob kodovani nastroju nebyly ukolem této prace a proto v ni nejsou feseny.

Jak dokonéit a realizovat navrh:

1) Vyvolat celopodnikovou diskusi o zméné na holonicky SME. Vysvétlit viem pfinosy
anaroky pristupu. Z diskuse by mély vyplynout naméty viech pracovnikil a nejen jejich postoj
ke zméné.

2) Stejnym zptsobem, jako je popsan navrh CNC holonu, je potfebné navrhnout zbyvajici
ityfi holony. Nasledné se urci ¢asti, v nichz se holony dopliji, v nichz na sebe navazuji, popi.
vnichz se prekryvaji. V takoveém pripadé je potieba duplicitu odstranit.

3) Dale je potreba datovou zakladnu obohatit o data, nevztahujici se pfimo k prici
jednotlivych holonti, oviem nutna pro chod SME jako celku. Takto ucelena datova zakladna
s musi prevést na pocitaovy informacni systém a spojit s ostatnimi pocitacovymi
informacnimi systémy.

4) Mezi tim probiha zaclenéni zaméstnancti do holoni a jejich seznamovani se s jejich
novou roli.

5) Potom probéhne dokonéeni zavedeni informaéniho systému do SME.

6) Zavadéni tohoto typu informacnich systémii v podstaté nikdy nekoni. Zatlenovani
pozadovanych zmén do informaéniho systému z divodu zdokonalovani, adaptace a uceni se je
na dennim pofadku.

o uplatnéni v SME se zakazkovou kusovou
dno aplikovatelné s minimalnimi naklady
se ukazala velmi perspektivni

Holonicky vyrobni systém se jevi piijatelnym pr
wrobou v Ceské republice. Jeho zasady jsou sna pl
Viechna vyrobni paradigmata, jmenovana v této praci,
doteviraji Siroké pole dosud netusenych moznosti.
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Nisleduji problémy a niméty, které zasluhuji dalsi pozornost:

+ Dokonceni navrhu nastrojového systému v SME.

s Vytvoreni expertniho systému dané technologie.

+ Sjednoceni fidicich s?fstémﬁ obrabécich strojii (pro pipad nakupu CNC stroje)

+ Zkoumani technologickych postupti vzhledem k zakazkovosti energeti;:ké ; materidlové
narocnosti, ekonomické narocnosti a predeviim faktorfim TU‘Z i

« Praktické nasazeni navrhu holonického SME. I

o Hlubsi prezkoumani vyzaduje tvaha, zda bude k motivaci stait predavani rozhodovacich
pravomoci ve spravneé formé po dlouhou dobu pfi existenci jedné dilny jednoho typu.

s Uréovani, zda odola holonicka sit’ zvySenym tlakiim okoli.

s Hledani struktury , tymu® v holonickém vyrobnim systému.

+ Hledani jinych moZznosti uplatnéni paradigmatu holonického vyrobniho systému
v tuzemskych vyrobnich podnicich.

+ Typovy kalkulacni vzorec by mél byt upraven s ohledem na nové podminky.

s Vychova lidi k TUZ a k samostatné a kooperativni praci, pfijimani novych poznatkii a
ohledu k praci druhych.

¢ S rostouci urovni techniky (napf.: obrabéci stroje, HW, apod.) vzriista produktivita prace,
ale zaroven se tim snizuje poCet zaméstnancil. , Zbytek" je potieba zaméstnat jinde, oviem
otazkou je kde? Jedna se o natolik slozity problém, ze ho nebylo v této praci mozno vyfesit.

Piinosy price lze shrnout nasledovné:

* Jedna se o jednu z prvnich komplexnéjsich studii SME v Ceské republice.

* Prace kromé ekonomické a personalni stranky vyzdvihuje technickou a socialni
stranku, které jsou spojeny s fizenim vyroby.

* Analyzuje trh systémi PPS a DRV v duchu novych potieb.

* Souhrnné publikuje nové organizacni struktury, nova vyrobni paradigmata a naznacuje
budouci vyvoj v oblasti fizeni vyroby. ’ _

* Predklada navrh informaéniho systému pro holonicky SME v Ceske repubhcf':. '

* Nejvétsim piinosem prace je moznost propojeni metody holonického vf;rot)m!\o systému
s metodologii mékkych systému a zapojeni lidi do vyrobniho procesu, v némz uplatni svou
predvidavost a pohotovost.
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PRILOHA C.2

ANALYZA POLOZEK DOKUMENTACE
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105 |CAD zpracoval _‘_‘\—l' S e > 1
106 |CAM zpracoval e 2 :
- — 1| 152 |Technicka data vyrobku |
107 Pracovi adresai 5 153 Trida A
: ida jakosti 1
108 Jmeéno souboru 2 154 |2 ofi 2
prijemky 1
109 Referenéni soubory il ek
na & dokladu o
| 110 |Od.. do (konstruktér) TR —
[ERLtT oty * 1| 157 |Mer. jednotka o1
112 Pocet piiloh 3 158 Zhoki 2
113 Zajistuje 1 155 Gine zaiecnotin 2
114 |CAD 1| 160 [Celkovicena 2
115 CAM 1 161 ¢ skladove :
Jﬁ Pocet upnuti * 1 162 Police X1
117 |& programil 2| 163 |Piijem 1
118 | Zpisob upnuti e 164 | Zdsobha _ﬁ
119 | Stroj 1| 165 |Dovolend 1
120 | Vypracoval 1| 166 |Nemoc 1
121 Operace - popis * 1| 167 [Paragraf 1
122 Nastroj S 168  |Svatek 1
123 Pracovnik 4 169 Pestasy 1
124 |Dny v mésici 2| 170 |Lékar i
125 | Rezné podminky * 1| 171 |Priplatek 1
126  |Cas 1| 172 |Prémie 1
127 Oznaceni os L | 173 |Intermi pofadové & 1
B 128 Meésic 1 174 | Celkové & 1
129 Odpracované hod. k zakazce 2 175 | Uhrazeno 2
130 |Celkovy pocet odpracovanych hodin 1| 176 |Datum nikupu 1
131 &, dodaciho listu 1 177 | Mésic fakturace 1
132 : DPH 4 178 | Vyexpedovini 1
133 Cena bez DPH 3| 179  |Pofadove & ridku 1
134 |Preveal 2| 180  |Mzda za hodinu 2
135 Sestava 1} 181 |Dekadal,2.3 il
136 |Cidlo 1 182 |Celkem - cena (v dekadg) L
137 [Utvar TR | Resena b
138 |Zavada 2 __]ﬁ__ Termin zadini 1
139 | Piicina zivady L R Zoopdn :
140 Datum kontroly 1 _.ﬁ__ Termin fakturace 3
141 Kontrolor E __lﬂ._ ol i -
142 Rozhodnuti o opravé z1 _.ﬁ.— Hodiny I
T Zplisob opravy ,___,_I.,_.l\ig-—a\ﬂ‘:—-—'—_'—'_ 1
145 _w______,_._-—-._.—-\—!--—-—w'l—" Dulum_ e .1

Priloha ¢.2: Prehled poloiek, které

Ize nalézt v dokumentacich [75].



* pe Lm

LEGENDA:

- polozky pro sjednoceni do vvisi
- nepodstatné polozky. i
- podstatné, le¢ mdlo zastoupené polozky,



PRILOHA C. 3

UKAZKA DOKUMENTACE
VYROBNI PRIKAZ



Vyrobni piikaz - odbératel (jméno, adresa
(1 &st) - &islo zakazky '

- Cislo objednavky

- bankovni spnjeﬁi

- danovy obeh

- Cislo uéty

- Cislo vykresy

- ¢islo modelu

- nazev modelu

- pifjemce zasilky

- vystaveno dne

- podpis

- vyrobni termin

- test

- prevzato na sklad hotovych vyrobkii

ICO, DIC, bank. spojeni, zastupce)

Vyrobni prikaz - model (dfevo, kov) + kusi
(2. cast) - jadernik (dfevo, kov) + kust
- deska s modelem
- protideska
- maketa

- dodany vzor

- Casti vtokove soustavy
- matecni model

- podlozka pod model

- dalsi

- material

- mzdy

- dilenska rezie

- podnikova rezie

- kooperace

- zisk

- celkem

- prodejni cena

- razitko + podpis + datum



PRILOHA C. 4

SYSTEMY PPS A DRV DOSTUPNE
NA TRHU V CR



SYSTEM [ABRA  [BAANTV |DIALGG [FACTORY]
RY [IMPOLS |

GOLD P MELZFR |
e e L 2 o Sy |SCALA [TEPAS S TUNIPACK
URCENT PRO vyrobni aj. | vyrobni | vyrobni | vyrobng S hn.'. — STEM HELIOS i
OBOR prmy firmy firmy firmy n'":\. ' |@robni |strojirens- |vyrobni  |vyrobni | strojirens-
? 3 firmy ké aj i E o
2 firmy firmy ké
firmy ‘ slévirens-
_ o T kéaj.
TYP kusovi a2 |kusovdaZz |kusovd a? |kusovs | firmy
. £ i I ] [ viaaz | kusovd kusovi a |kusova
\TROBY SRk romadng | sériova etk : : usova a? | hromadna, [kusova a7 | kusova az
romadnd | hromadnd |kusova je |hromadnd, |sériova
sekundar- |ale
e sekundir-
nastavitel- |né
i nastavitel-
dhywi E
WELIKOST {SMEi |SMEi [SMEi |siedia |SME  |snE: - i
PODNIRL : velké velké velké firmy | i ey SME SME 1 SME a  |SMEi
DLE POCTU {firmy firmy firmy | velke firmy | velke velké stiedni velké |
ZAMEST- ' Fa firmy  |firmy firmy
NANCU
MODLUIL : ano obsazeno v |obsaZeno v |obsaZeno v | obsazeno v | obsas I3 [ =
PLANONANT modulu  |modulu | modulu modulu : 3 5 EEAS (e
- - i St s modulu  [moduly  |vmodulu |systém *
WY ROBY Vyroba I‘\‘.!zem Vyroba Techno- Rizeni Rizeni MPC T
; viToby logie wrohy vroby *
IMODUL ano obsaZeno v | ano obsaZeno v | obsaena v -
RIZENI modulu i ot e ano obsazeno | TEPAS lano
. ’ I ! : modulu vmodulu |systém *
WYROBY Vyroba | Vyroba Viroha MPC :
WMODUL neni neni neni neni neni neni neni neni TEPAS neni
%%gtfi (prvky) systém *
MODUL TPV {ano obsaZeno v |ano obsazeno v |ano obsaZeno v ano ohsafeno |TEPAS  [ano
modulu modulu modulu vmodulu | systém *
WVyroba Vyroha Rizeni MPC
; vyroby
KETOD::\ MRP 11 MRP I neuvedena [MRPII+ |MRPII MRF 11 MRF 1 + |neuvedena |neuvedena |&isteénd
PLANOVANI JIT + KANBAN strukiura
A RIZENT KANBAN MRP 11
IVYROBY
OPERACNI  {MS DOS |UNIX UNIX UNIN WIN95 [NOVELL |UNIX DOS MS-DOS | UNIX/
SYSTEM WIN 95 WIN NT |NOVELL |WINNT WINNT |WINNT |WIN95 UNIX WINNT [AIX
AWIN NT MS DOS WIN NT WIN 95 MS DOS
{ WIN &
i_ \Vg Nﬁ'l'
Isﬁ NOVELL | Ethernet NOVELL |LAN NOVELL |NOVELL |Ethernet N()\«’EI:.:.L. N()\-"E‘l..[. neuvedeno
WINNT | Token WINNT |WAN WIN NT |[WINNT | Token WIN NT |WINNT
-Ring WIN 95 | Ethernet - Ring WIN 95
RS 232/
422 =
RAM SMB 10MB 4MB 32MB + neuvedeno | 8MB EMB §MB 4MB neuvedeo
inal ukivatele) 2,5MB pro
NT server
HD 25MB + |pr neuved Progr Progr e d !
A program + |program | progt 1
o0 25MB+  |S00M B |BOMB
data SGB  |60MB 2.5GB i data 2GB
100ME
[ — e [ aeana| . |29875.- eden
CENA 10187 348 6ET5| SE5625| 141375| 44688:|74760- | 70900, fﬂa il e
PROMERNA
vKéna 1 - N
Uivatele) it
} T T | 'ER |OR-CZ |SCALA |LCS GC
IBU. |ABRA  |GEMMA |ALTEC, [LOGIS  |Jeditka MELZER rRo e ey
R : ; Frentdl | Computers |spol.sT.0. |80 ; i
5.T.0. Systems, |a.s Dvor 5 ' nal a.s. Brmo
187 5 pigAl Hradec Prostéov Moravska
STEMU | Liberec spol.s .o }\I'L-""U“! pR. i Tiehovd Praha
g Moravici oW R
| o ‘ Svedsko  |CR ¢
CR Sve
USA CR CR CR te
_.—-—'_'_I'_._‘_'_ =

I
.




SYSTEM — TCONCORDE Tibg MOVEX |
AXL OneWaorld
[mc’ﬁNi PRO | vyrobni firmy

vvrobni aj. | strojirenske

OHOR firmy aj. firmy v¥robmi firmy | vyrobi firmy
TYR VYROBY (kusovaaz  |kusoviaz [jmma o o————1—
hromadnéa hromadna hrr.:::‘a‘:h?'! ruxﬂ‘la = LTmiE e
— | i | hr i ;
VELIKOST — [SVEivike  [SMET  [owpi Tone o mdd |
PQDNIKU DLE | firmy velké fimy (velké irmy [y T |ME velke
POCTL 7| Yete hrmy | firmy firmy
ZAMEST- [
NANCU |
MODLUL obsaZeno v obsazeno v | e e T
E.I‘:ANOVAN[ modulu Viroha nmd,uluu i 3dn e MJ-‘.le,u\lam obsaZeno v
VYROBY * ' Vsrobs podpumy  |materidlovich  |modulu
Bhiies pozadavkii Planovini a
: — e | fizeni viroby
MODUL modul Vyroha [modul  |modal o s
RIZENT = Vroh o SAZeno v ohsaZeno v
YYROBY yroba | Vyrobaa | modulu Dilenské |modulu
Servis Fizeni vyroby Planovani a
e Y — fizeni virohy
MODUL izeni zakazek |asi neni Dilenske :nu—_—'
g neuvedeno
RIZENI DILNY |+ termindly
MODUL TPV {obsazeno v ohsaZeno v |neuvedeno |ano obsafeno v
madulu Vyroba | modulu modL;]u
¥ Vyroba * Planovani a
rizeni viroby *
METODA neuvedena MRP 11 neuvedena | MRP 1T cuveden
PLANOVANI A (ERP) PP
RIZENI
VYROBY
OPERACNI  |DOS WINNT [WINNT |UNIX UNIX
SYSTEM WIN NT WIN9S | WIN NT WIN NT
WIN 95 UNIX |
UNIX
18It NOVELL neuvedeno | viechny neuvedeno standard TCP/IP,
UNIX standardy LU®6.2
RAM 8MB 2MB 64MB 3IMB neuvedeno
i(nal uivatele)
HD programy 1GB programy | programy programy 10GEH
50MB RGH 350MB
CENA 93750.- 500000, - | neuvedeno |43125.- neuvedeno
PRUMERNA
v K&na |
uzivatele)
DISTRIBUTOR | European BSC Praba |INTENTIA|SOFTWARE  |SAP CRsro.
SYSTEML! Cosulting sro, cz AGs.r.o. Praha | Praha
Company s.r.o Praha
Praha |
ZEME Do USA Svédsko  |SRN SRN
PUVODU

Piiloha ¢&4: Srovndni ukazateli nékolika systémit PPS a DRV, dostupnych na

tuzemském triu - [14],[41],[58].

LEGENDA: R 2 ;
Ne viech ny parametry u viech systému se podarilo uspokojivé ziskat. Z tohoto duvodu je
Vfextu:

1) bud’ uvedena * , je-li zpriva v policku prilohové tabulky odvozena,

2) nebo je zapsino neuvedeno.



PRILOHA C. 5

SYSTEMY PPS A DRV DOSTUPNE
NA TRZICH V ZAHRANICI



Dodavatel systému

h B w2 b =

o0 -1 On

10

1L

|2

13.
14
155
16.
7,
18.
19.
20.

21

o
23]

24

25

26.
25
28,
29.
30,

31

32
33
34,
335,
36.
g7
38.

Nézev systému

ek - ControlNet,

; Applif:d CIM Technologies, Inc. - CRIBWARE TMS,

. Axis Computer Systems Inc. - Axiom/mx Open,

- BarControl - Production Master,

. CAD/CAM Integration, Inc. = Now.

- Caelus, Inc. - Caelus Mgmt. System,
- CIMNET, Inc. - Cimnet Folders,

- CIMNET, Inc. - Cimnet Front Office,

. CNC Innovations Inc. - Focal Point,

. Command Line Corp. - CLC-MRP,
Computer Decisions International. Inc. - Microshop,

COSS Systems Inc. - APOLLO Mfg. Sfiwr.,
Creative Software Solutions - SOS Shop Ofe. Soft.,
Creative Software Solutions - Shop Manager,
DataWorks Corporation - Vantage,

DataWorks Corporation - Vista,

DLoG Inc - JobPack,

E2 Systems, Inc - Btm Line Shop Sys.,
E2 Systems, Inc. - Btm Line Shop Floor.
EDS Unigraphics (CA) - UG/GENIUS 4000,

. Effective Management Systems, Inc. (EMS) - FACTORYnet I/S,
Effective Management Systems, Inc. (EMS) - TCM,
Ehmer Computer Systems - OmniShop,

Greco Systems - MTMS,

HAI-TEK Solutions - Shop-1V.

Henning Industrial Software, Inc. - Visual EstiTrack,
HMS Software - HMS-CAPP,

HMS Software - HMS Shop Floor Mgt.,
InFiSy Systems, Inc. - Global Shop Solution,
Insite Technology Group, Inc. - Future Shop,

. Intercim - FACTORYnet I/S,
Intuitive Manufacturing Systems, Inc. - MRP9000,

ITC Integrated Systems Inc. - TLC Tool Mgmt.,

JobBOSS Software, Inc. 2 JoDBOISS,

Lilly Software Associates, Inc. - Visual Mtg--_

Ma.deZManazc Systems, Inc. - M2M For Windows,
. - MEMEX MOSDNC,

Memex Electronics Inc :

Memex Electronics Inc. - Multi-DNC Comm.,



fwd
O

METALSOFT INC

- FabriTRAK,,

40. Micro-Abacus, Inc. - MMIS.
41. Micro-Abacus, Inc. - MIC.
42. Perceptive Software Design, Inc. - MBS,
43. Predator Software Inc. - Predator Desktop,
44, ProfitKey International, Inc. - RRM Client/Server,
45. PRO MAN GROUP -PRO MAN.
46. ProSoft DataBases - ProSoft Job Manager,
47. REALTRAC - REALTRAC.
48. RealVision, Inc. - ProDocTivity System,
49. RealVision, Inc. - Tool Manager,
50. RinCo, Inc. - RinCo.
51. Sescoi USA, Inc. - WorkPlan.
52. Shop Systems, Inc. - Job Resources,
53. ShopPro Software Inc. - ShopPro Software,
54. Shoptech Industrial Software Corp. - Advantage,
55. Shoptech Industrial Software Corp. - ShopTimizer-Advtg .
56. Smart Shop Software, Inc. - Smart Shop Mgr .
57. Starn Technical Services - Starn Job Shop Mgr
58. SY-CON Systems, Inc. - PC-TOOLCRIB/& LITE,
59. Symix Computer Systems Inc. - Symix SyteLine,
60. System 3R USA Inc. - Work Management,
61. Tangible Vision, Inc. - Imprimis,

2. Team Research - Shopwerks,
63. Thedra Technologies, Inc. - TRUE DPC,
64. TIW Technology, Inc. - WorkShop,
65. User Solutions, Inc. - Noah,
66. User Solutions, Inc. - Resource Mgr /Excel,
67. Visibility Inc - Visibility,
68. WinShop Software - WinSHOP,
69. Zierden & Assoc. Inc. - MCS,
70. ZTEC Systems - Trax
Pfﬂﬂ%ﬁhuf@ pouze jmenny seznam systému PPS a DRV, d"""“ff f'j"?h na trzich

v zahraniéi. Je sestavena podle publikace [52],

ve které jsou uvedeny blizsi informace.



PRILOHA C. 6

HOLONICKE MODELY
MALYCH A STREDNICH
VYROBNICH PODNIKU



MODEL 1

vvnomw\qxx“\

} 24

OBCHODNI VYROBNI
HOLON N \ L /

Model Loughborough University je tvoren vikonnym (Fidicim) holonem, obchodnim
(zdkaznickym) holonem a virobnim holonem. Jedni se o nejpublikovanéjsi model [89].

ZAKAZKOV?EN\\
HOLON

////;DROJOVY Hx\\ VYROBKOVY

HOLON / HOLON

— ———

- i AT,

MODEL 2

Model Katholic University Leuven se skladd z vjrobkového, zakdzkového a zdrojového
holonu. I maly nebo stFedni v syrobni podnik viak miiie mit mnoho zdroju, zakdazek ¢i
virobku, ¢imi se struktura komplikuje. Aspiruje na to byt univerzdlnim modelem [6].




MODEL 3

e R e

i T —
MATERIALOVE
RIDICH

~ HOLON
— S

— — e

e ~. =
/ NAVRHOVY /" VYROBNI \

\_ HOLON e HOLON /
A 5 o

Model Kobe University sestavi ; materidlové fidiciho holonu, navrhového holonu a
virobniho holonu. Trh je od této struktury odtrien. Model velmi napodobuje hierarchii.
Lze ho doporucit spise vétsim stfednim podnikum (s Fadové stopadesditi a vice
zaméstnanci) [16].




