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Resumé

Velky diiraz na pouzivani informaénich systému je jednim z poznavacich znakul
soucasné podoby planovani a fizeni v modemnim podniku. Tato oblast podnikovych
éinnosti se stava jednim ze zakladnich predpokiadi preziti v podminkach silici
konkurence. Proto mnoho podnik{ vynakiada nemalé usili a mnoho finanénich prostfedkl

na vybudovani efektivniho informacniho systemu.

Tato diplomova prace je zamérena praveé na efektivnost podnikového informacniho
systému a to konkrétné v podminkach kusové vyroby. Jejim cilem je zjisti, zda existujici
podnikovy informacni systém poskytuje podniku takové sluzby, jaké jsou od ného
ocekavany. To predpokiada zmapovani konkrétniho podnikového informacniho systemu a
nalezeni jeho slabych stranek. Cilem autora je rovnéz nalézt mozna reseni nedostatku

informacniho systému.

Summary

Great focusing on using of information systems is one of identification marks of
today’s scheme of planning and control of manufacturing in up to date company. This area
of company's activities becomes one of the basic backgrounds of surviving in condition of
strengthening competition. This is the reason, why the companies spend so much efforts

and money on building of effective information system.

This thesis is just concerned on effectiveness of factory’'s information system, to be
specific, on effective information system in conditions of piece production. lts target is to
find out, if existing factory’s information system provides such a services that are taken for
granted. That expects charting of concrete factory’'s information system and finding of its
weaknesses. The target, of the author, is also to find possible solution to imperfection of
information system.
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Seznam pouzitych zkratek

BOMP
CSN
ERP
IS/AT
ISO

IT
MRP
MRP {i
OPT
PDM
PPS
Synchro — MRP
TPV
URJ

Biil of Material Processing

Ceska statni norma

Enterprise Resource Planning

informacni systémy a informacni technoiogie
soustava norem Mezinarodni organizace pro normaiizaci
informacni technologie

Material Requirement Planning
Manufacturing Resource Planning
Optimized Product Technology

Product Data Management

produkéne planovaci systém

kombinace MRP Il a Kanbanu

technicka priprava vyroby

usek fizeni jakosti



1 Uvod

Oblast informacnich technologii je v posiednich letech velmi diskutovanym
tematem. To piati nejenom v podnikové sfére, ale i v mnoha dalsich. Ve velké mife se
projevuje strategicky vyznam informaci ve fungovani lidské spoleénosti. Mnoho podniku
v Ceské republice piitom zaostava v této oblasti za konkurenci z ekonomicky vyspélych
zemi. Vzhledem k témio skutetnostem se autor rozhod! vénovat se ve své diplomove

praci prave této oblasti.

Pro vypracovani této prace bylo zvoleno nékolik zakladnich ukold. Prvnim z nich je
zmapovani existujiciho podnikového informaéniho systému a to véetné pouzivaného
softwaroveho vybaveni. Druhym je naiezeni obiasti podnikového informacniho systému,
které nefunguji optimalné a mohly by podniku v budoucnosti zptusobovat potize. Tretim je
naiezeni takovych resSeni problematickych oblasti, ktera by mohia prispét k efektivnéjsimu
fungovani podniku. Ctvrtym a poslednim ukolem, ktery si autor zvolil, je zhodnoceni

efektivnosti podnikoveho informacniho systemu.



2 Vyroba - jeji podstata, charakteristiky a vztah k organizaci a fizeni

2.1 Charakteristika vyroby

Vyroba je hiavni a nejdiezitéjsi Cinnosti vyrobni jednotky, nebot jejim vysledkem
je vytvareni novych uzitnych hodnot. Nemlze probihat libovolng, nybrz musi byt
fizena. A to v ¢ase, prostoru a za urcitych hospodarskych a technickych podminek. Tento

soubor &innosti a jejich pribéh je potom oznacovan jako proces fizeni vyroby.  [9]

Z technického hlediska je vyroba pfizplsobovani a preména pracovnich predmeétu
ve vyrobek pomoci pracovnich prostredkl z ucasti lidské pracovni sily. Pracovni
predmeéty méni sv{j tvar, fyzikaini vlastnosti, chemicke slozeni apod. [9]

Soustava norem ISO pohlizi na vyrobu jiz z procesnino hlediska. Poniizi proto na
vyrobu jako na vytvareni produkce. Pojem produkce je pfitom definovan jako vystup

procesu a to ve formé vyrobku &i sluzby. (11

Z hlediska ekonomického je vyroba cinnosti, ktera ma za cil rozmnozovat
hmotné prostredky urCené k uspokojovani lidskych potreb. Jsou to vysledky prace

(produkty) urene jak pro vyrobni, tak pro spolecenskou a individuaini potrebu. [9]

Z obecného hlediska ji Ize definovat jako transformaci vyrobnich faktoru do
ekonomickych statku a sluzeb, které pak prochazeji spotrebou ([6], str. 1). Tato
transformace se pritom sklada z jednotlivych procest, z nichz kazdy ma soubor vstupnich
a vystupnich prvku. Transformacnich procesl je ve vyrobé mnoho a operuji na riznych
urovnich komplexnosti. Jde o systémy slozité i jednoduché, samoregulujici, dynamicke,
adaptivni a smisene. Teorii, ktera se zabyva fizenim a organizaci téchto transformacnich
procesli se nazyva organizace a fizeni vyroby. Resi vztahy mikroekonomickych a
technologickych systemu ve vyrobé spolu s jinymi zékladnimi problémy vyroby.

[6]. [

Typ vyroby je dan souhmem znak( urcitého vyrobniho procesu technického,
organizacniho a ekonomického charakteru. Vyplyva z charakteru vyrabénych vyrobka,

Jejich mnozstvi a poCtu druhl. Také jej neize chapat jako presné vymezeni pro urcity



vyrobni proces, ale jako hrubou charakteristiku, ktera je urcitym podkiadem pro feseni

problému technickych, organizacnich a fidicich.

Je mozno rozeznat tfi zakladni typy vyroby a to:
- kusovou
- sériovou

- hromadnou

Hromadna vyroba se vyznacuje vysokou mirou opakovatelnosti a pomémeé
dliouhou ustalenosti vyroby produktl, resp. vyrobnich procesd. Vzhledem k velkemu
rozsahu vyroby, k odstranéni Casovych ztrat, zpresnéni a prohioubeni fizeni vyroby je

hromadna vyroba obecne efektivnéjsi nez ostatni typy vyroby.

Pri sériové vyrobé se vyrabi urCité mnozstvi vyrobkd stejného druhu. Toto
mnozstvi se nazyva série a jeho vyroba se opakuje s vétsi ¢i mensi pravidelnosti. Podie
mnozstvi vyrobku v sérii, se nékdy rozliSuje vyroba malosériova, strednésériova a

velkosériova.

2.2 Kusova vyroba

Kusova vyroba je Casio charakterizovana vyrobou velmi malych mnozstvi
vyrobku a to za pomoci univerzalniho strojniho vybaveni. Mezi jeji dalsi specifika patfi
neustala zmeéna vyrobniho procesu a s tim souvisejici zvySena komplikovanost fizeni
vyroby. Pocet druhl vyrabénych vyrobk( byva velmi vysoky. Vyroba jednotlivych vyrobkd
se bud vubec neopakuje (neopakovana kusova vyroba), nebo se opakuje v malych
mnozstvich (opakovana kusova vyroba). Pokud je vyroba vazana na konkretni
objednavku, jedna se o zakazkovou vyrobu. V angiicky psané literatufe jsou casto
pouzivany tfi terminy, pod kterymi se skryvaji rizné typy kusové vyroby. Témito pojmy
Jjsou: project (projekt), kde jsou pro vyrobek stanoveny terminy zahajeni a ukonceni a jsou
rovnéz vycienény zdroje pro tuto vyrobu; jobbing (vypomocny), kde nékolik soucasné
vyrabénych vyrobkU sdili vyrobni zdroje; a batch (davka), kde se, jak jiz napovida nazev,
vyrabi stejné vyrobky v davkach (pro vyrobu jednoho produktu je zapotrebi vétsi mnozstyi
stejnych dild). [6]



Rozdily mezi jednotiivymi typy se projevuji rovnéz ve struktufe a celkove vysi
nakladl. Zatimco kusovou vyrobu Ize charaktenzovat pomoci nizkych fixnich nakladu
a strmé rostoucich variabilnich naklada, je tomu u hromadné vyroby pfesné naopak
Seériova vyroba se potom nachazi mezi témito dvéma krajnimi pripady Graficky je tato

situace zachycena na obrazku €. 1.

Dalsi rozdil spocivajici mezi kusovou a seriovou ¢ hromadnou vyrobou je ve
stupni pfizpusobeni vyrobku individuainim pozadavkum zakaznika Obecné plati
pravidio, ze s klesajicim objemem vyroby roste stupen tohoto prizpusobeni (viz. obr. € 2).
Pravé zde je mozno vysledovat nejvétsi vyhodu kusové vyroby. Vyhovét individuainim
potrebam zakaznika je v pfipadé seriové a hromadné vyroby velmi obtizné nebo dokonce

nemozne.

Naklady
(KS)

Nh

Ni — naklady kusovée vyroby
N. — naklady serioveé vyroby
Ny — naklady hromadné vyroby

Seriova | Hromadna

|
I
|
|
|
|
I
I
I
I
|
J
a
|
|

Objem vyroby (ks)

Obr. 1.:Struktura nakladu v zavislosti na objemu vyroby dle [6] str. 10

Je rovnéz nutnc podotknout, Ze temeér ve vSech podnicich je mozno vysiedovat
vice typu vyroby. Veimi Casto se totiz jeden z i vice provozu ¢i dilen blizi podminkam

jiného typu vyroby nez je tomu v ostatni vyrobé [6].
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Prizpusobeni
vyrobku

pozadavkum

zakaznika

Sériova

Hromadna

Objem vyroby

Obr. 2. PrizpUsobeni vyrobku pozadavkim zakaznika v zavislosti na typu vyroby  die
[6] str.10

2.3 Rizeni vyroby

2.3.1 Ciie a oblasti fizeni vyroby

Hlavnim cilem cinnosti, spojené s fizenim vyroby, je zvySovani technicko -
ekonomické urovné vyrobnich procestu. Jde o navrhovani a optimaini sladovani
jednotlivych procesu v Case i prostoru. Pro uskutecnovani téchto cili se vyuziva
odbornych znalosti z oblasti matematiky, operacni analyzy, technologie, sociologie,
psychologie, teorie fizeni, teorie informaci a techniky jejich sbéru a zpracovani,

usekovych ekonomik a metod rozboru, projektovani vyrobnich systemu a dalsich.

Technologické otazky se do oblasti fizeni vyroby nezahmuji. Rizeni vyroby se
zabyva fidicimi Cinnostmi (planovanim, sbérem a zpracovanim informaci, kontroiou,
rozhodovanim apod.), dale rozbory ekonomické efektivnosti a navrhy na racionalizaci
vyroby (hospodarnéjsi vyuziti pracovnich sil a zarizeni), jakoz i projekty novych a
zlepsenych systéemuU organizace a fizeni vyrobnich procesu.



K tradicnim metodam Fizeni vyroby patii projektovani a zlepsovani vyrobnich
metod, méfeni prace, navrhovani a fizeni mzdovych soustav, inzenyrské méreni a
oboustranné porovnavani vyrobnich procesu, kontrola jakosti a operativni fizeni vyroby,
regulace naklad(, matematicko - statistické metody, operaéni analyza, sestrojovani

symbolickych nebo matematickych modell vyrobnich soustav a jejich fizeni apod.

2.3.2 Faze procesu fizeni

Prvni fazi po prijeti zakazky je vytvoreni vyrobnino planu. Vyrobni plan je
zakladnim pfedpokladem pro spinéni dodacich terminl, pro vyuziti vyrobnich zdrojd
podniku a pro dosazeni podnikového cile — dosazeni zisku. Tento plan obsahuje tfi typy
udaju:

- Co se bude vyrabét,

- kdya

-V jakem mnozZstvi.

Nasleduje etapa materialoveho planovani, ve které se obvykle vychazi z rozpisky
materialu na hotovy vyrobek a dochazi k tzv. ,rozpadu materiaiové rozpisky“, jehoz
vysledkem je naplanovani mnozstvi materidlu a komponentu, které se nakupuji a

vytvoreni vyrobnich Ukoll pro vyrobu. 71

Nasleduje faze, ve které se jednak planuje nakup materialu na zakladé stavu
zasob, a jednak se vypracovava kapacitni a ¢asovy pian. V prvni etapé tohoto planovani
se Casto propocitavaji terminy zadavani do vyroby a v druhé etapé, ktera jiz spada do
operativnino planovani, dochazi krozvrhovani vyroby do operaci na jednotiivych

pracovistich. [7]

Dalsi fazi je oblast fizeni vyroby, ktera na schématu zacina etapou fizeni vstupu
vyrobnich ukoll do vyroby. Je nutno ovsem poditat s tim, Ze viastni fizeni vyroby mize
zacinat az po této etapé. To byva nasledkem faktu, ze pfi realizaci planu mohou nastat

jineé podminky, nez s jakymi pocital pavodni pian. (7]
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Operativni fizeni vyroby ma tii zakladni ¢asti, kterymi jsou fizeni vyrobnich
procesu, sbér vyrobnich informaci (pro zpétnou vazbu) a porovnavani planu a

skutecnosti.

Z tohoto nastinu je jasné, ze rozsah ¢innosti v planovani a fizeni vyroby, stejné
mnozstvi Udaju a Casove naroky jsou natolik vysoké, Ze je Ize dobre zvladnout pouze
pomoci kvaiitniho informacnino systému. Tyto systémy maji své koreny v 60. letech, kdy
se zacaly objevovat systémy pro zpracovani pozadavku na planovani materialu (MRP -
Material Requirements Planning), zpracovani kusovniku (BOMP - Bill of Matenal
Processing) a dalsi. V souasné dobé je na trhu znacné mnozstvi systému pro oblast
planovani a fizeni vyroby, které se vyznacuji riznou kvalitou a jsou urceny pro ruzné

oblasti podniku. (6}, {71

2.4 Informacni kanaly

Zakladem planovani vyroby jsou dva informacni kanaly. Tim prvnim jsou
informace od zakaznik( (smlouvy, objednavky a jiné) a tim druhym jsou zpracované
informace z trhu (prognéza odbytu). Ve vétsiné pouzivanych systému se potom pracuje,
v zavislosti na charakteru vyroby, s ruznymi planovacimi periodami, pficemz se pouzivaji

dvé zakiadni skupiny zakazek:

- potivrzené zakazky, které byly pfijaty, jsou smluvné potvrzeny a maji stanoveno
presné slozeni , mnozstvi, cenu a terminy dodani

- nepotvrzene zakazky, kieré jsou prognozovaneé nebo ve stadiu jednani. Tyto
zakazky musi podnik v pianovani zohlednit a zajistit pro né v predstihu

dostatecné zdroje.
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Obr. 3.: Zakiadni funkce systému pro planovani a fizeni vyroby dle [7], str. 128



2.5 Primarni a sekundarni procesy

2.5.1 Primarni procesy

Jedna se o procesy, jejichz ukolem je predevsim pfidavat hodnotu. Tyto procesy,
vazici se na samotnou vyrobu, je mozno rozdélit do péti nasledujicich skupin:

1. Vstupni logistika - zajiStuje predev§im cinnosti spojené se ziskavanim,
prijimanim a skladovanim zdroj potrebnych pro podnikatelskou cinnost.

2. Vyroba - transformuje vSechny druhy vstupl do produktl nebo sluzeb podle
prani zakaznika.

3. Vystupni logistika - jedna se o distribuci produktl a sluzeb do mista prodeje
nebo pfimo zakaznikovi.

4. Prodej a marketing - informuje zakaznika mimo jiné o produkiu a o
podminkach pro jeho ziskani.

5. Siuzby - pfidavaji hodnotu vyrobku béhem i po prodeji (zaruka, Skoleni,
financni sluzby a podobné).

(10]

2.5.2 Sekundarni procesy

Tato skupina zahmuje procesy, které jsou nutné pro obsluhu, fizeni a rozvoj
podniku. Tyto procesy nepfidavaji hodnotu primo, ale prostrednictvim primamich procesu.
Zabezpecuji totiz jejich bezproblémovy chod. Jejich hlavni prinos Ize rozdélit do dvou
skupin:

- umoznit potfebnou vykonnost primarnich procesl a

- umoznit kontrolu nad chodem podniku a jeho dalsi rozvoj.

2.6 Prehled nejcastéji pouzivanych metod v fizeni vyroby

2.6.1 MRP I

Tento metoda se dnes da oznacit za klasickou. | presto, ze je podrobovana castée

kritice, patfi stale mezi nejpouzivanéjsi a to jak v USA tak v zapadni Evropé [7]. MRP Il se
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zacal ve vétsi mife rozsifovat zacatkem 80. let a to prevazné v USA. Tento systém vznikl
na zakladé MRP a to rozsirenim o funkce jako jsou dilenské planovani a fizeni vyroby,
kapacitni planovani a nakup ¢ moduly z oblasti finanéni a obchodni. Jedna se o systéem
tiaku (push).

Hiavni nevyhodou metody MRP Il je fakt, Ze vyrobni terminy jsou nejdfive
urCovany bez ohiedu na skutecny stav kapacit. Az pozdé&ji se vramci kapacitnino
planovani urCuji skutecné kapacity a v pripadé konfliktu musi dojit k preplanovani na
termin s mensim vytizenim. Nasledkem toho je, Zze vétsinu dulezitych rozhodovani €ini
planovac. Neni proto mozné ofekavat, ze vysledkem bude optimaini plan s minimainimi
naklady.

V posledni dobé dochazi k upravam této metody ve smysiu prejimani vhodnych
prvkl z jinych systému, ¢imz se méni jeho struktura. Ve svété je znama i kombinace
tohoto systemu tzv. Synchro — MRP, ktera kombinuje vyhody MRP 1l a KANBANU.

[7]

2.6.2 Justin Time

Tento koncept, vyvinuty ve firmeé Toyota, ma jednoduchy cil: vyrabét vse
v pozadované jakosti, mnozstvi a case. To znamena nejen finaini produkci, ale rovnéz |
soucastky a polotovary pro dalsi pracovisté. Na rozdil od MRP |l se jedna o systém tahu
(pull). To znamena, ze soucastky jsou ,tahany* vyrobnim procesem podie potfeb finaini

montaze, respektive odbératelu.

Spise, nez o vyrobni systém, se jedna o novou filosofii v oblasti planovani, fizeni a
v pristupu k organizaci jako celku, nebot JIT neni izolovanou zalezitosti jednoho podniku.

(7]

2.6.3 KANBAN

Zakiadnim principem fungovani metody KANBAN je rozdéleni pracovist na
,prodavace’ a kupujici. Na zakiadé tohoto rozdéleni jsou presné definovany
dodavatelsko — odbératelské vztahy, tj. okruhy pracovist, kiera si vzajemné vymenuji

material a rozpracované vyrobky. Samotny proces je nasledujici. ,Kupujici posie



,prodavaci‘ objednavku, prodavaé (a zaroven vyrobce) doda kupujicimu v daném Case
pozadované komponenty véetné dodaciho listu. Ani jedné ze stran neni dovoieno tvorit si
zasoby. Aplikace tohoto systému vyzaduje jednosmérny materidlovy vyrobni tok a
synchronizaci jednotliivych operaci. Metodu KANBAN je vhodné pouzit pro opakovanou
vyrobu stejnych soucastek s velkou setrvacnosti v odbytu. Jakmile neni spinén tento
predpoklad, je nutné dopinéni KANBANU planovacim modulem pro urovani kapacity

regulagnich okruhd, jejich tolerancnich rozsahl a pod. (7]

2.6.4 OPT

Jedna se o filosofii v planovani ~ fizeni vyroby, ktera vznikla v izraeii a za jejiho
.duchovniho otce" je povazovan E. Goldratt. Cely tento pohled je zaioZen na ,zdravem
lidskem rozumu® [7] a je formulovan v deviti zakladnich pravidiech:

1. vyvazovani toku vyrobku a ne kapacity

2. uroven vyuziti systému je dana kapacitnimi moznostmi ,Gzkych mist® systemu

snaha o maximalni vyuzivani kapacit pracovist neni vzdy pfinosem pro
maximalni vyuziti tohoto systému (brzdéni v uzkych mistech)

4. hodina ztraty na pracovisti, které je uzkym mistem, je hodina ztraty celého

systému

5. hodina usetfena na stroji, ktery neni uzkym mistem, je iluze — s ohiedem na
cely systéem nema vyznam

6. Uzka mista ovliviuji nejen pribéznou dobu vyroby, ale také vysi zasob

7. velikost transportni davky se nerovna velikosti vyrobni davky

8. vyrobni davka by méla byt proménliva, ne fixni

9. reseni rozvrhu vyroby je nutné uskutecnit reaiizaci vSech shora popsanych

uvah
(7]

2.7 Zmeény na trhu

Na svétovych trzich dnes existuje siina konkurence, ktera se vsak rychie méni.
Situace je stale méné prehledna, protoze kromé firem, které pfichazeji na trh a odchazeji
z ného, se rychle méni i zakaznici a jejich pozadavky. Stejné rychle se vyviji i technika,

nove technologie a vyrobky.



Ve snaze udrzet si konkurenceschopnost jsou jednotlivi vyrobci nuceni neustale
sledovat situaci na trhu a reagovat na ni. Zaroven musi byt pfipraveni rychle, komplexné a

efektivné vyvijet, vyrabét a prodavat nové vyrobky.

V nékterych primyslovych oborech dosahuje dnes prevaha nabidky nad
poptavkou poméru 10:1 az 20:1 [7], pfic¢emz stoupaji pozadavky na pinéni terminu

uzavienych zakazek s nasledujicimi dusledky:

- vysoke naklady na vyzkum a vyvoj novych vyrobkl

- nebezpeci nespinéni terminl a ztrata zakaznikl

- nizika chybnych rozhodnuti viivem ¢asového tlaku na riznych stupnich vyvoje a
vyroby v podniku

- pozadavky rychlé reakce na ménici se situaci na trhu

- pozadavky vysoké pruznosti podniku

- potreba vysoké jakosti pfi nizkych nakladech a vysoké rychiosti

- zvysSujici se tlak, nutici podniky vyrabét ekologické vyrobky a pouzivat Ciste
technologie

(71

2.7.1 Cas jako nova konkurenéni zbran

,Od druhé svétove valky se zemé délily na bohaté a chudé — nyni se zacnou délit

na pomalé a rychlé.” [5]

Cas je dnes jednou z hlavnich konkurenénich zbrani. Ne usilovni, ale rychli jsou
dnes odménéni. VSechno se meni a vyviji az neuvéfiteiné rychie - technika, obchod,
kapital, poznani i proces rozhodovani. Stat na misté znamena dnes pro podnik nejvétsi
nebezpedi. Cas jsou penize — to plati v dnesni dobé dvojnasobné, protoze kdo nepfijde se

svym vyrobkem vcas, nemusi jiz dostat daisi prilezZitost.

Nizké naklady, které jsou predpokladem nizkych cen, jsou dulezité. DalSim
dUlezitym predpokladem, ktery neni mozné ignorovat, je jakost. Rozhodujicim faktorem je

vSak cas.
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V boji o prvenstvi na trhu se zacina projevovat zajimavy vyvoj: soupefeni v jakosti
vyrobku bylo v priibéhu ¢asu nahrazeno soupefenim ve snizovani vyrobnich nakiadu [2],
[7], pfiCemz v posledni dobé se ukazuje, Ze hlavni konkurenéni zbrani je éas. Uspésné

zviadnuti tohoto probiému lezi v podnikové sféfe ve téch hiavnich obiastech:

- personal,
- organizace
- technika a technologie

Cas je mozno redukovat ve véech oblastech vyroby. U procesu, které pridavaji
hodnotu toho Ize dosahnout napfikiad pouzitim jiného vyrobniho zafizeni, komunikacni
techniky i vypocetni techniky. U proces(, které se pfimo nepodili na pﬁdévéni hodnoty
jde predevSim o minimalizaci jejich podiiu na cinnostech podniku. To si ¢asto vyzada

znacné zmeény organizacnich strukturach. Spoleénym spojovacim prvkem organizace a

Pokud ma byt ovSem clovék timto spojovacim prvkem, musi mit pro svou praci
k dispozici dostatek kvalitnich informaci. Dnesni spolecnost si veimi ¢asto dava privlastek
informacni [12]. To neni samouceiné, ale vyjadiuje to fakt, ze informace jsou dnes
klicovym zdrojem spolecenského Zivota. Znamena to, ze informace soubéziné se tremi
kiasickymi* ekonomickymi zdroji (prace, plda, kapital) podminuji rozvoj spolecnosti.
Tento ,Ctvrty zdroj* se pfitom stava vyznamoveé prioritnim [12]. informace jsou zdrojem se
specifickymi vlastnostmi. Na rozdil od ostatnich zdroji (material, suroviny a podobné), u
nichz dochazi v procesu pouziti k jejich spotrebovani, jde o zdroj obnovitelny a dokonce
sam sebe generujici. Dalsim specifickym znakem informaci je jejich schopnost byt
nositelem inovacnich zmén [12]. Porozumét informaci a rozvijet schopnosti pracovat
s nimi je s nyni jeden z nejvétsich narokl kladenych na soucasne manazery [12].

2
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3 Informacni systémy

3.1 Vztah mezi fizenim vyroby a informa&nimi systémy

,Neni nic tak osidného, bédného a obecné znamého, jako snaha po presném
rozhodnuti na zakladé hrubych a nekompletnich informaci. Manazefi véak nebudou nikdy
schopni ziskat vSechna potfebna fakta, protoze by je to stalo pfili§ mnoho ¢asu nebo
penéz.”

vyrok P. Druckera z [10], sir.13

V souCasnych podminkach jc u planovani a fizeni vyroby natolik slozitymi, ze
jejich efektivni fungovani neni mozné bez vyuziti vypocetni techniky a modemich
informacnich systémui (predevSim se jedna o databazové programy). Tato slozitost
vyplyva nejenom ze snah o optimalizaci vyrobniho procesu a sledovani skutetnych
prub&nu jednotlivych procesu, ale rovnéz z postupujici integrace s ostatnimi subsystémy
(temito subsystémy jsou zde mysleny ostatni oblasti podnikovych ¢innosti).

(6]

3.2 Vymezeni pojmu IS/IT

Pro zakladni orientaci nasleduje vymezeni zakladnich pojmd, které se vyskytuji

v nasiedujicim textu.

Systém je usporadana mnozina prvkU a vazeb mezi nimi, které maji urcité

viastnosti a vykazuiji urcité chovani.

Data jsou vhodnym zpUsobem zachycené zpravy, ktere vypovidaji o svété a jsou
srozumitelné pro prijemce, kterym muze byt clovék nebo technicky prostredek.  [10]

Definice pojmu informace se v ruznych zdrojich li§i. Pro orientaci autor uvadi tri
definice, které jsou podie jeho minéni Casto pouZivanymi. Podle jedné z nich jsou
informace data, jimz uzivatel pfifazuje urity vyznam a ktera uspokojuji konkrétni
objektivni informaéni potrebu svého prijemce [10]. Druha chape informace jako poznatky,
které uspokojuji subjektivni informacni potrebu svého prijemce [12]. Definice Ize rozsifit
v tom smysiu, ze nositelem informace mohou byt kromé dat take zvuky a obrazy. Normy

ISO definuji informace jako udaje obsahujici vyznam [1].



Informacni systém je soubor lidi, technickych prostredki a metod, zabezpetujici
sbér, prenos, zpracovani a uchovani dat, za Ucelem prezentace informaci pro potreby
uzivatell ¢innych v systémech fizeni. [10]

Informacni technologie jsou urCité nastroje, metody a znalosti, potfebné pfi
preméné dat na informace. [10]

3.3 Uzitek z informacnich systému a informacnich technologii - hodnoceni
efektivnosti

ma potiebu YT R T T

hodnoti efektivnost znamenaji

prinaseji

Obr. 4.: Model uzitku IS/IT dle [10],str.16

Hodnoceni efektivnosti IS/IT  je nejen otazkou potfeb a jejich efektivniho
uspokojeni, ale rovnéz otdzkou ocekavani. V podnikové sfére Ize roziiSit celkem Ctyfi
zakladni kategorie subjektl a jejich ocekavani:

- majitelé, ktefi ofekavaji trvalé zhodnocovani jejich majetku viozeného do

podnikani,

- manazefi, kterym by mély IS/IT davat moznost uspésné fidit tak, aby bylo

dosahovano pozadovanych vysledku,

- zaméstnanci, kterym by mély IS/IT poskytnout lepsi pracovni podminky a vyssi

spolecensky status

(o)
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- azakaznici, ktefi ocekavaiji, ze jim podnik bude dodavat zbozi s vyssi pridanou
hodnotou za prijatelnou cenu.

Efektivnost, a to nejen u IS/IT, je u€innost prostredki viozenych do Ginnosti,
hodnocena z hlediska vysledku této cCinnosti. Vzhledem k ,neviditelnosti“ pfinosu
informacnich systém( se zatim nepodafilo zadnym vyzkumem &i statistkami spolehlivé
prokazat vztah mezi vydaji na informacni technologie a Gspésnosti podniku [10]. To je
dano tim, Ze se pfinosy IS/IT projevuji nepfimo a to prostrednictvim systému Ffizeni, jenoz
hodnoceni je subjektivni zaleZitost, kterd zavisi na intuici a schopnostech fidicich
pracovnikl. Navic vysledky implementace IS/IT je mozno pozorovat az po del$i dobé, kdy

doslo k optimalizaci jejich vyuzivani.

Vyznamnym faktorem pro volbu informacniho systému je jeho schopnost navazat
na prijatou obchodni a vyrobni strategii firmy. Na operativni Urovni by potom méla

existovat kompatibilita mezi funkcemi systému a zpusobem fizeni vyroby.

Efektivnost byva rovnéz casto ohrozovana neexistenci informacni strategie - velmi
dasté v Ceské republice [10]. Velké mnozstvi podniki nakupuje zcela zbyteéné a
neuceiné velké mnozZstvi programu i hardwarového vybaveni, které jsou vzajemné
nekompatibiini, rychle stamouci a nepotfebné. Vysiedkem této cinnosti je ztrata

konkurenceschopnosti a mozné ohrozeni existence podniku.

Pokud se zde hovofi o informacni strategii, je tim mysieno predevsim odpovidani
na otazky typu:

- Jak zvysit pomoci IS/IT vykonnost pracovniki podniku?

- Jak pomoci IS/IT podporovat dosahovani cili podniku?

- Jak ziskat pomoci IS/IT pro podnik konkurenéni vyhodu?

- Jak mlze IS/IT pomahat pfi dalsim rozvoji podniku (monitorovani zdrojd,

trznich prilezitosti a pod.)?

Definovani této strategie by se spise nez na feseni technickych problému (datova
analyza, hardware, software atd.) mélo orientovat na analyzu procesu (internich i
externich) a jejich moznou podporu ze strany IS/IT. Tato podpora by se pfitom nemela

omezovat na dii¢i procesy, aie na déni v podniku jako celku.
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Informacni  struktura by méla napomahat neustalému rozvoji IS/IT v podniku.
Proto by neméla byt fixovana na jeho sou¢asnou podobu a jeho jednotlivé komponenty by
mely byt schopné pfizpisobit se postupnym zménam. Témito komponentami jsou:
hardware, software, dataware’', peopleware” a orgaware’.

Velke nebezpedi skryva trh s informaénimi systémy. Nabidka v tomto oboru je sice
pomerné Siroka, ovéem kvalita neni vét$inou dostateéna. Duvodem je fakt, ze mnoho
produktu ma podobu univerzalniho feseni a jednotlivym zakaznikim jsou dodavany
pouze s minimalnimi Upravami, aniz by doslo k pfizpusobeni produktu specifickym
potfebam podniku [6]. Navic mnohdy ani sami prodejci nejsou obeznameni s koncepci a
principy, na nichz je dany systém vystavén [6]. To zpusobuje nejen chybna doporuceni pii
koupi, ale rovnéz komplikace pfi zavadéni systému. Za téchto podminek je
pravdépodobnost, Ze systém bude fungovat v podniku poZadovanym zpusobem velmi

miziva.

Struktura vydaji na IS/IT

software
37%

hardware
16%

udrzba zavadeéni
18% 29%

Obr. 5.: Struktura nakladu pfi dodavatelském feseni IS/IT dle [10], str.31

' spravné datové zdroje [10]

? dostateéna informaéni a pocitacova gramotnost lidi [10]
* organizaéni usporadani informacnich systému a systému fizeni podniku [10]



3.4 Ukazatele prinosu IS/NT

Stanoveni kriterii pro hodnoceni IS je nutné proto, aby bylo mozno po celou dobu
jeho Zivotnosti vyhodnocovat pfinosy a rovnéz odpovédnost za dosahované vysiedky.
Kiasifikace prinosl je mozna z nékolika zakiadnich hledisek:

- finanéni (méfené v penéznich jednotkach) a nefinanéni (mérené jinymi

jednotkami),

- kvantitativni (mériteiné kardinaini stupnici) a kvalitativni (mériteiné ordinainé

nebo logickou hodnotou ,spinéno” — ,nespinéno®),

- pfimé (Ize jednoznacné prokazat vztah k dosazenému zlepseni) a nepfimé

(zmena je prokazatelna pouze po pouziti zastupnych ukazateld),

- kratkodobé (znatelne do pul roku po implementaci) a diouhodobé (projevuji

se v deiSim casovém norizontu nékolik let),

- absolutni (vyjadrené mérfitelnou hodnotou) a relativni (vyjadrene

bezrozmérnym pomérovym cislem). [10]

3.4.1 Finanéni ukazatele

Téchto ukazateit se pouziva predevsim ve fazi, kdy dochazi k planovani IS/IT. Je
to vyvolano potrebou ekonomicky zdlvodnit potrebnou investici. Dochazi proto
k uplatnéni ukazatelG, jako jsou analyza nakladl a prinosu, diskontovany cash flow,
vnitfni mira vynosnosti, doba navratnosti investice a podobné. Tyto ukazatele jsou
souhrnné oznacovany vyrazem Retumn of investment (navratnost investice) [10]. Pro jejich
pouziti je nutno nejprve urdit, kolik penéz navic pfinese této systém podniku, pripadné
jaka bude uspora v oblasti ndkladl. Stejné tak vyznamny je | odhad vyvoje projektu v Case
a délka jeho zZivotnosti. Protoze jsou tedy financni ukazatele odkazany na udaje z obiasti
progndz, lze vysledné hodnoty oznacit v lepSim pfipadé za orientacni. Zvlasté vyznamne
je to v pfipadé, Zze v podniku dochazi soubézné k vice zménam, kieré by mély mit
pozitivni viiv na hospodarskou situaci podniku. Tehdy se veiice tézce roziisuje viiv

jednotlivych akci.

Snaha snizit vyrobni naklady byva jednim z dlvodl, pro¢ podnik prikracuje ke
zménam v informaénich systémech. Tato snaha mize mit své opodstatnéni i v pfipade,
e nedojde k pfimému viivu na snizeni nakladl. Tato Uvaha vychazi z predpokladu, ze

viivem zavadéni informaénino systému dojde ke zvySeni siedovanosti jednotlivych



procesU a tim i jejich nakladove slozky. Naklady ve vsech cinnostech podniku se tak
stanou vice transparentni. Diky tomu se mohou snizit naklady predevsim v oblastech, kde
se doposud hovorilo o nakladech skrytych. DalSim efektem tohoto zpruhlednéni je

pozadavky zakaznikl. [10]

3.4.2 Nefinan¢ni ukazatele — méFitelné

Ukazatele tohoto typu maji v podminkach hodnoceni informacnich systéemu velmi
vyznamnou roli. Jejich hodnoty je ve vétsiné pripadu snadnéjsi stanovit, nez je tomu u
ukazatell financnich. Dosahované hodnoty jsou rovnéz presnéjsi a maiji vypovidaci
hodnotu.

poskytuje informace o pomeéru vstuplu a vystuplu za ¢asovou jednotku. Tento ukazatel je
mozno vyhodnocovat pro ruzné zdroje a za rizné casove useky. U jednotky casu je nutno
dbat na to, aby byly Udaje srovnavany za srovnatelné obdobi, ¢imz se vylouéi vliv
sezonnich vykyvu. V ramci tohoto ukazatele je mozno naprfikiad hodnotit mnozZstvi
produkce v poZzadovanych jednotkach za rok, nebo mnozstvi spotfebovaného materiaiu

na jednotku produkce.

Mezi ostatni nefinancni mériteiné ukazatele je mozno mimo jiné také zaradit:
- zkraceni prumémeé doby vyvoje Ci vyroby
- pokles poctu reklamaci
- redukci prostoju vyrobniho zafizeni
- zkraceni doby obsluhy zakaznika
- zvy$eni poctu zakazniku
- zvetSeni podiiu na trhu
- rozsireni vyrobnino sortimentu. [10]



3.4.3 Nekvantifikovateiné ukazatele

Jejich hodnoty neize kvantifikovat o proto Ize pouze konstatovat, zda se dany
ukazatel ubira pozadovanym smérem. K jejich ureni je vétdinou nutno stanovit
zastupujici tvrdy” ukazatel. Mezi nejcastéji pouzivané zastupce této skupiny Ize zaradit:

- spokojenost zakazniki (rust poctu zakaznikU, vétsi pocet opakovanych nakupl

apod.)

- zlepseni goodwillu firmy (pruzkumy)

- zvySeni reakce na pozadavky trhu (pocet inovaci)

- ZlepSeni pracovnich podminek (ankety mezi zaméstnanci)

- pridani hodnoty produktu (ochota zakaznika zaplatit vice)  [10]

Moznosti a kritérii, jak hodnotit informacni systém, je mnoho. Neni je mozné
jednoznacné taxativné vyjmenovat, nebot se odviji od situace konkrétnino podniku.

V neposledni fadé je rovnéz nutno si uveédomit, Ze smyslem zavadeni
informacnich technologii neni ani zdaleka zajisténi co nejvyssi navratnosti prostredku do
nich vioZzenych. Informacni technologie jsou zde predevSim proto, aby mohio byt
dosazeno strategickych cilG podniku. To znamena predevsim zajisteni maximalni
efektivnosti v podniku za vyuziti synergickych efektl plynoucich z pouziti IS/IT. [6]

3.5 PDM' versus ERP?

Zakladnim predpokiadem pro implementaci systému PDM a ERP je existence
vyvoje a vyroby v podniku. Oba systémy totiz spravuji vyvojové vyrobni informace resp.
data. PDM pracuje spise v obiasti technické pfipravy vyroby, v predvyrobni etapé Ci
s konstrukénimi daty. ERP zabezpecuje planovani a fizeni vyroby, fizeni jakosti, skladove
hospodarstvi a podobné. Existuje i moznost rozdéleni podle objektl, se kterymi ten Ci
onen systém pracuje. Zatimco u PDM je to vyrobek, u ERP je to zakazka. [8]
Zakladni Ukoly téchto systemu:

PDM

' Product Data Management

* Enterprice Resources Planning
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- fizeni vyvoje vyrobku a jeho zmén
- sdileni informaci o vyrobku

ERP

- fizeni a pianovani vyroby

- planovani zdroju.

V podstaté je tedy mozno fici, ze zatimco PDM fesi zakladni otazky, jak bude vyrobek
vypadat, jaké budou jeho viastnosti a funkce a vytvafi se mnoho variant — virtualnich
vyrobkl, ERP jiz planuje a zajistuje vyrobu konkrétniho rediného vyrobku — zakazky.

| kdyz ize obecné konstatovat, Ze oba systémy pracuji se stejnymi daty, jsou neustaie
vinterakci a nejsou v praxi oddélovany od sebe. Jejich konkrétni podoba zélezi na
implementaci. To vychazi z jejich propojeni a z toho, ktery systém je koncipovan jako
nadfizeny. [8]

3.6 Efektivnost planovacich a kontroinich systému - studie

V minulosti byla vénovana pozormnost planovacim a vyrobnim systémum (PPS).
VétsSina této pozomosti se soustfedila na vyvojové trendy v této oblasti a na popis
jednotiivych metod (JIT, TQM ...). Trochu pozadu ovsem zustaval vyzkum v oblasti viivu
téchto systémd na fungovani podniku a na jeho konkurenceschopnost . Vseobecné se
predpoklada, ze PPS jsou velmi prospésné v oblastech, jako je zilepSovani planovani
vyroby, lepsi moznost vyuziti informaci v podniku, zlepsovani jakosti, zkracovani
prubéznych dob vyroby, zvysovani fiexibility na pozadavky trhu a podobné. [11], [12]

Jednou z vyjimek byl vyzkum, provedeny na vybraném vzorku americkych a
japonskych firem, pusobicich ve strojirenstvi a textiinim primysiu. Za timto projektem stoji
CHWEN SHEU a J.G. WACKER z USA. Predmétem jejich vyzkumu bylo zjistit, zda
zavedeni PPS pomuze firmé ziskat konkurencni vyhodu, nebo zda jsou tyto systemy jiz
tak bézné, Ze jejich zavedeni neni zdrojem zadne vyhody. V pfipadé, ze jsou zdrojem
vyhody, se mélo dale zjistit, do jaké miry musi byt integrovany, aby se tato vyhoda mohia

projevit.



Z vyzkumu jednoznacné vyplyva siina vazba mezi stupném implementace PPS 2

fungovanim podniku [11]. Tim se podporuji dosud pouze teoretické predpoklady, ze

dobre zavedené PPS hraji vyznamnou roli pro fungovani podniku. Tato zavislost se

projevila predevsim v nasledujicich oblastech:

snizovani vyrobnich nakladu

procento odmitnutych dodavek (vzhledem k jakosti)
schopnost dodat zbozi v kratkem case

snizeni prumémeé doby vyroby a jeji vanability

schopnost dodrzovat smiuvni terminy [11]

Navic vysledky dosahované u firem v obou zemich byly prakticky stejné. To siiné

podporuje fakt, Ze uspésnost zavedeni PPS neni vazan na specifika jednotiivych

narodnich ekonomik. [11]



4 Charakteristika firmy

4.1 Historie firmy

Firma vznikla vroce 1946, kdy doslo ke slouceni 36 malych provozl. Pod
jednotnym nazvem Plastimat, se postupné zacala orientovat na vyrobu plastl.
Prelomovym rokem Ize oznacit rok 1982, ve kterém byly vyrobeny prvni komponenty pro
automobilovy primysl. Jednalo se o narazniky pro Skodu Miada Boleslav.

Vroce 1892 byia firma Plastimat v ramci privatizace zaélenéna do némeckého
koncernu Kllckner Werke, jehoz plastikarska divize se zabyva dodavkami dill pro téméf
vSechny automobilky, sidiici v Evropé. Tim doslo k prejmenovani firmy na Peguform
Bohemia.

Od roku 1999 je Peguform soucasti americkéno koncernu Venture Holding Trust,
¢imz se stal svétovym dodavatelem pro automobilovy pramysl. V roce 2000 se vystavbou
nove lakovny a praci pro firmu AUDI stal Peguform Bohemia nejvétsim dodavatelem
velkoplodnych plastovych dila pro automobilovy prumysl v Ceské republice.
V soucasné dobe zaméstnava firma 1900 lidi a to véetné pobocného zavodu v Libani

u Jicina. [4]

4.2 Peguform Bohemia — Nastrojarna

Tato nastrojarna byla soucéasti firmy nepretrzité a to az do roku 1997, kdy doslo
k jejimu oddéleni. Tato zména byla dusledkem nezajmu vedeni podniku o danou oblast.
Nastrojama se prestéhovala do nahradnich prostor v Liberci, kde vydrzeia az do roku
2001. Tou dobou byla jiz opét soucasti Peguformu Bohemia, nebot novy viastnik si
uvédomoval jeji strategicky vyznam pro ¢innost celého podniku. K opétovnemu zaclenéni
doslo béhem roku 2000. Z organizaénino hlediska zavod Nastrojarma spada pod
Peguform Bohemia se sidlem v Liberci, ovéem pocita se s jeho budoucim zaclenénim

pfimo pod centraiu Peguformu v Botzingenu.

Se zmeénou viastnika nedoslo pouze k opétovnému zaclenéni. Soucasti nove

strategie byla i dotace na rozsireni produkce nastrojamy a to jak co do mnozstvi, tak i



sortimentu. Celkovy objem této investice dosahne celkem 10 milioni Euro. Cely proces
zacai v roce 2001 vystavbou dvou novych hal, které jsou nyni vybavovany novymi CNC
stroji @ to za piného provozu. Existence novych vyrobnich prostor a nového vybaveni
umoznuje béznou vyrobu forem o velikosti 40 t oproti pGvodnim 10 t. Jedna se prakticky o
jediny podnik v Ceskeé republice, ktery je schopen produkce takto velkych forem.

Soucasti nastrojamy je i ast zavodu v Libani. Zde probiha predevsim vyroba
nekterych dill pro potieby zavodu v Liberci a rovnéz opravy starsich forem. Provoz Liban
je rovnéz schopen vyrabét mensi a jednodussi formy. Této moznosti se ovsem piilis

nevyuziva.

Podnik Nastrojama v soucasnosti zaméstnava 148 zaméstnancl a to véetné
poboc¢ného zavodu. Pocet zaméstnancu zavodu v Liberci je 110.

4.3 Soucasna produkce a postaveni na trhu

Jak jiz bylo naznaceno v prfedchazejici casti, je firma Peguform v soucasnosti
orientovana na vyrobu velkoplosnych plastovych dilu pro automobilovy prumysl.
Konkrétné se ve vétsiné pripadu jedna o dvemi vypingé, predni i zadni narazniky a palubni

desky.

Produkce zavodu Nastrojarmny je zameérena na zakazkovou vyrobu forem pro
plastové dily. Zména vyroby orientovana na vyrobu velkoplosnych dill znamena nutnost
preorientovat se na vyrobu velkych forem, coz obnasi pomérné znacné zmeny ve vyrobe.
Jde predevsim o zvyseni slozitosti vyroby ve vztahu k véts§imu poctu potrebnych dilG a tim
i vétsi naroky na presnost vyroby. Nezanedbateina neni ani obiast manipulace

s mnohatunovymi obrobky.

Tyto zvySené naroky v oblasti materidinich toku se pochopitelné odrazi |
v pozadavcich na informacni toky. Nejvice patme je to v oblasti planovani a fizeni vyroby
a nuinosti ziepseni maximaini koordinace jak v ramci podniku, tak | mimo ngj (naprf
vyroba v kooperaci). Tato koordinace se vzhledem k povaze vyroby neomezuje pouze na
jednotlivé zakazky, ale je nutno zohlednovat i ostatni projekty. Ve vyrobé se totiz pracuje

soub&zné na vice zakazkach, které se museji podélit o vyrobni zdroje. Tyto zvySene



pozadavky nutné vyvolavaji zmény v podnikovém informaénim systému. To znamena
nejenom zmenu v oblasti IT (pfedev§im softwarové vybaveni), ale rovnéz v oblasti

podnikovych informacnich toku, vcetné odpovidajicich zmén v organizaéni strukture.

Tato zmeéna v produkci ovéem s sebou pfinasi i velké trzni prilezitosti. Jak jiZ bylo
re¢eno, v celé republice neni firma, ktera by byla schopna v této oblasti Peguformu
konkurovat. Tento fakt je jesté umocnén tim, ze ani v celé stfedni Evropé neni mnoho
podobnych podniki. To znamena, ze firma mize nyni obsadit cely tento segment trhu a
vybudovat si povest lidra, aniz by byla pfimo ohrozovana konkurenci. Vyznamné pro ni je
| to, ze si mlze nyni vybirat zcela podle viastnich potreb ty nejvhodné&jsi firmy v oblasti
subdodavek materialu, jednotlivych soucasti ¢i kooperace.

Vzhledem K situaci na trhu, na kierem se firma pohybuje, je jeji strategie spravné
zamérena na jakost a dodrzovani smluvnich termind. Jednou z priorit je rovnéz snaha
maximaineé vyhovét zakaznikovi v pfipadé dodateénych zmen v objednavce. Opomenout
nelze ani zakladni cil, spolecny pro vsechny podnikatelské subjekty, zisk. Z tohoto musi

nutné vychazet i zaméreni informacéniho systemu.

4.4 Organizacni struktura

Graficky je tato struktura znazornéna na obrazku 6. Na prvni pohled se jedna
o klasickou hierarchickou strukturu a to konkrétné funkcionainiho typu. Tato struktura ma
pomémé nizky pocet stupnl. Ve vétsiné jejich Casti se jedna o ti stupné, pouze v oblasti
zasobovani a vyroby ma &tyfi stupné. Velké mnozstvi oddéleni (10) je podfizeno pfimo
fediteli zavodu. Takto ,plocha“ struktura je typicka pro zavedené stabilizovane podniky,

nebot zjednodusuje béznou komunikaci oddéleni podniku.

Sou&asna organizaéni struktura obsahuje oddéleni nazvane Rizeni projektl. Toto

oddéleni doposud neni obsazeno. Mozna napin jeho prace se teprve hleda.
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Obr. 6.: Organizaéni struktura zavodu Nastrojarna, dle [4].



4.5 Zakaznici

Mezi nejvetsi zakazniky firmy Peguform se fadi automobilky AUDI, BMW, Citroen
Mercedes, Renault, SEAT, Skoda a VW (jedna se o samotnou automobilku VW, nikoli o
cely koncern). Vyznamneé jsou i dodavky pro tuningovou firmu NedCar Vsichni tito
zakaznici maji alespon 5-ti procentni podil na produkci firmy. Pfitom nejvétéimi zakazniky
jsou VW (20%) a AUDI (17%) . Podil jednotlivych zakazniku je podrobnéji znazomén na
obrazku 7

n'\.r'-u"\ | |
DSEAT 0O

W NedCar o
BRENAULT o oOPEL
B BMW [ =
OMERCEDES o

Obr. 7.. Podil zakazniku podniku Peguform, dle [4]

Vy$e uvedena data jsou platna pro celou firmu Peguform, jako souCet aktivit
jednotlivych poboéek. Situace v pfipadé samotné Nastrojarny je ponékud odhsna
vzhledem ke geografické poloze Nejvétdi roli vtomto pfipadé hraji dodavky pro firmy
Skoda, VW a AUDI Dodavky pro jiné automobilky nejsou vyloueny, ale jde spise
o vyjimky. Kromé forem na velkoplosné dily vyrabi firma | mensi formy, ale pouze jako
dopliikovy sortiment. Jejich vyrobu obstarava do znacné miry poboCny zavod v Libani

Pfesné udaje o skladbé produkce zavodu Nastrojarna nejsou k dispozici



4.6 Informacni toky v podniku v zavodu Nastrojarna
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Obr. 8.: Zakladni schéma informacnich toku
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Obrazek 8 znazornuje zakladni schéma pribéhu jedné zakazky napfic celym
vyrobnim procesem schvalovanim, planovanim, pfipravou vyroby pfes vyrobu samotnou
az po povyrobni etapu. Cely proces zadina zaslanim predb&zné objednavky od
zakaznika. Tato nabidka je zhodnocena a na zakladé tohoto hodnoceni (obsahuje i

kapacitni planovani) se vypracuje nabidka, ktera se zasle zpét potencialnimu zakaznikovi.

Pokud se zakaznik rozhodne, Ze jsou pro ného navrhované podminky pfijateiné,
zasle firmé potvrzeni objednavky. Spoiu s timto potvrzenim zasle i kompletni dokumentaci
(v elekironické podobé&) s podrobnymi pozadavky na objednavanou formu. Tuto
dokumentaci pfijme oddéleni 3D konstrukce. Provede rozbor a nasledné zpracuje model
pro dal$i Cinnosti. Paralelné s timto 3D modelovanim probiha proces hrubého planovani.
Béhem tohoto planovani se uruje priblizna doba, potfebna pro vyrobu i jeji technickou
pfipravu. Tato doba je zaclenéna do vyrobniho planu. Nasiedné se zakazka zaclenuje do
vyrobniho planu. Béhem tohoto pianovani se neurCuji detailné jednotiivé operace, ale
pouze jakysi casovy ramec celého procesu. Casové jednotky, pouzivané v pribéhu tohoto
planovani, jsou prevazné mesice, nebot pro podrobnéjsi plan nejsou jesté k dispozici
potfebné udaje. Hrubé planovani spada do kompetence vedouciho vyroby a vedouciho

technické pripravy vyroby, ktefi na této ¢innosti spolupracuji.

Nasledujicim procesem je zpracovani 2D modelu formy. Tato operace probiha na
zakladé dokumentace poskytnuté zakaznikem a vysledku 3D modelovani. V ramci 2D
modelovani se rovnéz uréuji pozadavky na dodani materialu pro vyrobu a ty jsou predany
oddéieni zasobovani. Zaroven stouto operaci probiha predbézné rozhodovani o

kooperaci, které provadi koordinator vyroby a vedouci oddéleni technologie.

Nasleduje tvorba technologickych postupl pro vyrobu, kterou vypracovava
oddéleni Technologie. Na jejich zakladé je sestavovan podrobny plan vyroby. Tento plan
sestavuji opét vedouci technologického oddéieni a koordinator vyroby. Béhem tohoto
planovani se uréi i operace, které je nutno provést s vyuzitim kooperace. Na zaklade
tohoto planu je dale organizovana viastni vyroba a rovnéz se pomoci ného upfesnuje

harmonogram pro zasobovani.

Technologické postupy vyuziva i oddéleni CNC programovani. Jeho Cinnost je

totiz zalozena na datech z 3D modelovani a technologie.
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Obr. 9.: Prubéh posouzeni predbézné objednavky.

Obrazek 9 znazorfuje pribéh posuzovani predbézné objednavky, zaslané
zakaznikem. V prvni fazi je tato objednavka posuzovana vedenim firmy. Toto posouzeni
spociva predevsim v zhodnoceni vyrobnich kapacit v daném obdobi (zalozeno na
monitorovani doby trvani ostatnich zakazek) a souladu s vyrobnim programem podniku.

Pokud je hodnoceni kladné, je objednavka s veskerou dostupnou dokumentaci
predana vedoucimu konstrukce 3D. Ten zjiStuje, zda je podnik schopen tuto objednavku
realizovat z technického hiediska a to viastnimi prostredky nebo pomoci kooperace.
Vysledky tohoto posouzeni poskytne zpét vedeni firmy a to na jeho zakladé vypracuje
nabidku, kterou zasle zpét zakaznikovi. Vedenim firmy je zde minén feditel zavodu, ktery

vede uvodni jednani se zakaznikem.
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Obr. 10.: Proces 3D modelovani.



Obrazek 10 znazomuje proces 3D modelovani. Na zaatku je zaslana
dokumentace od zakaznika. Tato dokumentace se skiada z 3D modelu vysledného
produktu, pro ktery je tfeba zhotovit formu, a z doprovodnych specifikaci. Tyto specifikace
obsahuji predevSim informace o druhu materiaiu, z néhoz bude vyrobek zhotoven,
predpokiadaném smrsténi po vychiadnuti, strojnim vybaveni, pro které se forma dodava
(tlak apod.), mistech vtokl, pozadované povrchové Upravé apod. Pokud pracovnik 3D
oddéleni zjisti, Ze tato dokumentace neni Upina, vyzada si oddéleni jako celek dopineni
chybéjicich Gdaji. Na zakladé pozadavkl z dokumentace se provadi zakladni rozbor
tvarl vyrobku a jsou urCovana neresitelna mista. Jedna se o mista z technického hlediska
problematicka. Nasieduje informovani zakaznika o téchto problémech a hleda se mozna
uprava, pfijateina pro obé strany. Po vyfeseni téchto mist nasleduje samniné zpracovani
v ramci 3D modelovani. Jeho soucasti je i objednavka vstfikovaciho a chiadiciho systému
a to bud ze standardni katalogové nabidky, nebo speciaini sestavy na zakazku. Mimo
vyse jmenované soucasti se muze v jednotiivych pfipadech jednat i o jiné dily. Tyto dily
Jsou zakomponovany do tvarnice formy. Vysledky celého modelovani jsou dale predany

na 2D modelovani a na CNC programovani.

Veskereé informace jsou rovnéz archivovany v elektronické podobé. Tato
archivace je v sou¢asnosti uskutec¢novana v ramci oddéleni archivace a je dostupna na
vyzadani. V budoucnosti se pocita se zaclenénim archivace do systému Workplan®. Tim

se zrychli a zjednodusi jeji pristupnost archivované dokumentace.
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Obr. 11.: Zpracovani dat z vyroby.



Béhem vyroby dochazi k chybam, které vedou k produkci neshodnych vyrobku.
Tato nejakost mize byt dusledkem mnoha faktor(, viz. obr. 12 - Ishikaw(iv diagram.
Neshoda muze byt zjisténa pfimo zaméstnancem, na jehoz pracoviiti k ni dosio,
smeénovym mistrem nebo oddélenim Kontroly. O zplsobu jejiho odstranéni (oprava,
opétovna vyroba) rozhoduje oddéleni kontroly. Kontrola informuje o zplsobu opravy
osobu, odpovédnou za planovani (koordinator vyroby nebo hiavni technolog). Tato osoba
provede zasahy do detaiiniho planu vyroby a pfipadné kontaktuje oddéleni zasobovani,
pokud si oprava vyzada material, ktery neni bézné ve skladé. Vysiedky preplanovani jdou
opét do vyroby. Graficky tento proces zachycuje obrazek 11. Udaje o jednotlivych
piipadech vyskytu nejakosti jsou zadavany do systému Workplan®, modulu Jakost (viz.
kapitola Workplan® - jednotiivé moduly).

Lideé Stroj
konstrukce sefizen|
nedbalos porucha

neznalost

: nejakost
neni vada
chybna Spatné pouziti

Dokumentace Material

Spatne pouziti

QObr. 12.: Zdroje nejakosti ve vyrobé (Ishikawlv diagram)

Je rovnéz nutno konstatovat, Ze pokud béhem prace na zakazce pfijde zakaznik

az do oddéieni 3D modelovani. Poté postupuje cely proces znovu podie stejneho principu.

Dalsim dulezitym faktem je skutenost, Ze jednotiiva oddéleni mezi sebou
komunikuji | mimo formaini informacni toky. Tyto neformaini toky jsou znacné

komplikované a jejich zmapovani by si vyzadalo delsi pusobeni v podniku.



4.6.1 Komunikace s okolim

Vétsina kazdodenni korespondence podniku (podie udaju podniku asi 90%) s jeho
okolim probiha jiz pomoci eiektronické posty. Pouze dokumenty vyZadujici podpisy a
faktury jsou zasilany pomoci klasickych postovnich zasilek. To je pomerné pozitivni
zjisténi, nebot takovy stav neni v Ceské republice pravidlem. Vzhledem k tomu, Ze se
tento stav jevi jako bezproblémovy nedoporuuje autor v této oblasti zadné zmeny.
Budovani zviastni pocitacové sité pro komunikaci s dodavateli (jako napfiklad Skoda
Miada Boleslav) neni vzhledem k velikosti podniku pfiii§ perspektivni.

4.6.2 Nedostatky v informacnich tocich

Autor nalezl v soucasném stavu informacnich toku nedostatky v téchto oblastech:

- organizace a Cinnost oddéleni Rizeni projektd
- existence oddéleni Sprava, distribuce norem, archivace
- pristup k informacim v podniku

organizacni struktura
4.6.2.1 Organizacni struktura

Soucasna podoba organizacni struktury ponékud kontrastuje se soucasnou situaci
podniku. Existujici forma organizacni struktury mize dosti znacné komplikovat proces
radikalnich zmén, které nyni probihaji. Pro nynéjsi stav by byla spiSe vhodna struktura
s vice stupni, nebot by zlepSovala moznost fidit cely proces zmén. Firma prochazi nejen
zménou informaéniho systému, ale roste rovnéz mnozstvi produkce. V této fazi v podniku
prevlada informacni tok, plynouci ,shora dolU*, jakozto dusledek zavadéni potrebnych
zmén. Firma se vsak rozhodia i pfes tuto etapu rozvoje zachovat puvodni organizacni
schéma. To sice predstavuje urcity zachytny bod v procesu zmen, ale na druhou stranu to

muze zapricinit prodiuzovani procesu zmeény.

Jediné zmény v organizacni strukture byly vyvolany zarazenim dvou novych
oddéleni. Tim prvnim je Usek fizeni jakosti, ktery byl obsazen v unoru 2002 a to
predevéim z ohledu na pozadavky certifikace dle normy CSN EN I1SO 9001:2001, kterou

se v soucasnosti snazi firma ziskat. Pod toto oddéleni byla umisténa kontrola a skupina

44



mérovych technikd. Tim druhym je oddéleni Rizeni projektd, které dosud zlstava
neobsazeno. S jeho uvedenim do provozu se ovéem pocita v blizké budoucnosti. Obé
tato oddéleni jsou podfizena pfimo fediteli zavodu.

4.6.2.2 Oddéleni Rizeni projektti

Komunikace se zakaznikem hraje v kusové vyrobé vyznamnou roli. Pro co
nejmeneé slozity prubéh zakazky je potieba, aby byla tato komunikace co nejpruzngjsi a
malo komplikovana. V soucasné dobé probiha komunikace se zakaznikem pomeérné
komplikovanym zpusobem. V zavislosti na tom, jaky druh informaci zakaznik potrebuije,
obstaravaji tuto Cinnost zastupci nékolika oddéieni. Mezi tyto zastupce patfi nejéastéji
pracovnici konstrukce (2D i 3D), technologie, vyroby, controlingu a nyni i jakosti. Tento
stav je jednak neprehledny pro zakaznika a také uvniti podniku vyvolava uréité zmatky
v urCovani kompetentnosti vyjednavat se zakaznikem. Dalsim negativnim jevem muze byt
pripadny dojem, jaky budi této zpusob komunikace na zakaznika. V dnesni dobé je dobré
jméno podniku nutnym predpokladem k uspéchu a tento chaoticky pfistup mize byt
povazovan za negativni odraz fungovani celého podniku. Podnik si je tohoto problému
védom a chce tuto situaci resi zfizenim nového oddéleni pro komplexni komunikaci se
zakazniky. Toto oddéleni je jiz zaneseno v organizacni struktufe podniku pod nazvem
Rizeni projektd, ale dosud nebylo obsazeno. Podnik rovnéz nema rozpracovany koncept,
feSici fungovani tohoto oddéleni. Z tohoto divodu chce autor navrhnout model pro

fungovani tohoto oddéleni.

4.6.2.3 Sprava, distribuce norem, archivace

Viivem zmén uskuteénovanych podnikem v posiedni dobé, se zda existence
tohoto oddéleni prakticky zbytecnou. Jeho Einnosti je totiz mozno zallenit do jinych

existujicich utvaru.
4.6.2.4 Predavané informace — rozsah a mnozstvi

Kazdy zaméstnanec podniku bez ohledu na to, co je jeho pracovni napini,
potfebuje pro svou &innost informace. A to nejenom pro zabezpeceni ¢innosti samotne,

ale i pro jeji maximalini efektivitu. To mnohdy znamena mit udaje i z oblasti, které nejsou



pfimo spjaty s danou Cinnosti. Prvni obiasti, kde podie autora toto neplati, je predavani
informaci oddéieni Technologie. Druhou oblasti, kde nefunguje za soucasného stavu
informacni system podniku zcela ideainé, je pfedavani informaci do vyroby. Speciainé
se jedna o informovani zaméstnancl pfimo ve vyrobé o éinnostech zadavanych do vyroby
v ramci kooperace s jinymi podniky. Dochazi sice k pfedani informaci o tom, co se bude
v kooperaci vyrabét, ale rozsah téchto praci je asto pfedavan v nelpiné podobé.
Pravdépodobneé viivem toho, zZe jsou z velké casti predavany ustné.

4.7 Informacni systém Workplan®

4.7.1 Zakiadni informace

Informacni systém Workplan® je systém vypracovany specidiné pro firmy
zabyvajici se kusovou vyrobou zakadzkového typu. Jeho autorem je firma Sescoi
(Francie). Informacni systém tohoto urceni je spise vyjimkou mezi podobnymi produkty.
Tento informaéni systém je hojné pouzivan strojirenskymi podniky pracujicimi
v podminkach kusové vyroby v USA a Francii. V Ceské republice neni tento systém pilis
pouzivany. Tento produkt je velmi snadno pfizpusobiteiny pro potreby jednotlivych firem a
to bez nutnosti dalSino programovani [3]. Jeho hiavni pfinos spocivéa v moznosti
podrobného planovani vyroby stejné jako jejiho prub&zného sledovani. Jeho soucasti jsou
ovéem i databaze informaci o zaméstnancich, strojnim vybaveni, monitorovani prubéhu
zasobovani, kompletni informace o zdkaznicich a zakazkach stejné jako moznost
kalkulace nakladovosti jednotiivych zakazek a jejich ziskovosti. Pokud jde o jeho zafazeni,

jako nejpresnéjsi se jevi zaclenéni mezi systemy ERP.

Je zde i moznost vystupu do programu Word pro tisk dokumentu (vhodné
naprikiad pfi tvorbé nabidek ¢i objednavek) a i do jiného softwarového vybaveni (mzdové

Ucetnictvi a pod.).

4.7.2 Jednotiivé moduly

Systém Workplan® je pro vétsi prehlednost rozdélen do nekolika modull, které se

zabyvaiji jednotiivymi oblastmi planovani a fizeni vyroby. Pristup do jednotiivych modull je



pro pracovniky omezen na oblasti potfebné k vykondvani jejich funkce. Toto omezeni
existuje na zakladeé prihlaSovacich hesel a zvysuje bezpecnost systemu.

Modul Nabidky umoznuje tvorbu nabidek pro zakazniky. A to jak orientaénich tak
podrobnych. Dale je zde mozno vyhledavat dle riznych kritérii vsechny drive ulozené
nabidky. Rovnez simuluje nabidky do stavajicich vyrobnich pland.

Modul Zakazky je urCen predevsim pro vedeni evidence zakazek, kalkulace
nakladu a jejich porovnavani se skuteénym stavem. Dale umoznuje urcovani rezerv,
porovnavani nakladu v Case a tvorbu riznych statistik, spojenych se zakazkou. V tomto
modulu je mozno ' tvaret potvrzeni objednavek, faktury, dodaci listy apod.

Modul Vyroba je zaméren na zobrazovani skuteéného stavu zakazek a to
v jakémkoii Case. Zavadi materialové kusovniky a technologické postupy. Monitoruje
problémy s jakosti a zpusobech napravy. Déle také analyzuje spotrebu ¢asu, graficky
znazomuje aktivity pracovist, praci na jednotlivych operacich a pokroky v zakazce.

Planovani je modul ur€eny pro simulaci zapojeni novych zakazek do stavajiciho
planu, sledovani vytizeni kapacit stroju a pracovnikl. Graficky znazomuje zakazky

zahrnuté v planu vcetné moznych odchylek. Systém provadi viastni planovani.

Modul Sledovani &asu je zaméren na sledovani pritomnosti zaméstnancd,
absence z riznych divodU (dovolena, nemoc apod.), pfescasy a jiné. Je zde moznost

propojeni se softwarem pro mzdove ucetnictvi.

Modul Nakup/skiad umoznuje siedovat, v jaké fazi je objednavani jednotiivého
materidlu a komponentl. Zda jiz byla provedena objednavka, kdy bude dodavka
uskuteénéna, pfipadné zda byl jiz materidl dodan. To umoznuje rychlou a presnou
kontrolu @ minimalizuje se tak riziko, ze material nebude k dispozici v potfebnou dobu.

Rovnéz je zde moznost provest inventuru.

Modul Kvalita je uréen na sledovani vzniku neshod a to véetné duvodu a mista
jejich vzniku, zpUsobu napravy a nakladu na tyto opravy. Zpétné je mozno sledovat

Cetnost nekvality z riznych hledisek, coz napomana odstranovani vyznamnych pficin

jejich vzniku.



Konfigurace je modul shromazdujici specifické informace o dané firmé. To

znamena o zameéstnancich, vyrobnich kapacitach (véetné stroju v kooperaci),
dodavatelich apod.

Modul Systém kalkuluje pozadované aktivity a pripravuje tisky a rozhrani
jednotlivych pozadovanych vystupli (véetné prevodi dat) [3].

4.7.3 Nedostatky pfi zavadéni systému Workplan®

Ve zplUsobu zavadéni systému Workplan® nasel autor tyto nedostatky:

- rucni ukladani dat do systému Workplan®

- ovladani systému Workplan®

4.7.3.1 Ruéni ukladani dat

Mezi nejvétsi vyhody systemu Workplan® patfi jeho schopnost siedovat vyrobu
zpusobem on-line. Tato schopnost je vSak podminéna zbudovanim systému
pfihlaSovacich stanic na kazdém pracovisti. K tomu se nejiépe hodi pouziti systému touch
screan (dotykové obrazovky), nebot nepotrebuje oddélené vstupni zarfizeni (napr.
kiavesnici), které by mohlo zviasté na nékterych pracovistich prekazet. Navic je zde
maximalné uplatnéno intuitivni ovladani, coz snizuje narofnost $koleni zameéstnance.
Znalost pfesnych dat z pribéhu vyroby je v podminkach kusové vyroby dllezita. Vyroba

mozna zpozdéni ve vyrobé jsou proto mené transparentni.

Tento systém piihlasovacich stanic vsak doposud nebyl v podniku zaveden.
Pravdépodobné nejvétsim problémem je v tomto pfipadé pristup mnoha zameéstnancd,
ktefi jsou proti zavedeni tohoto systému. Jedna se pravdepodobné o projev strachu
z novinek a neochoty dodate&ného vzdélavani. Mensim problémem muze byt fakt, ze
vyroba je teprve postupné vybavovana novym strojnim zarizenim. Pfi instalaci

piihladovaci stanice na kazdé nové pracoviété by bylo nutno restartovat systém, coz by

znamenalo jeho doc¢asnou nefunkenost.
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Jako nahrada jsou data zadavana dodateéné na zakladé materiall dodanych
z vyroby. Toto zadavani ma na starosti oddéleni Zpracovani dat, patfici pod oddéleni
vyroby. Poté co bude nutnost dodateéného ukladani dat odbourana, pocita se
s omezenim Cinnosti tohoto oddéleni na korekce chybnych dat.

V prvni fazi zavadéni informaéniho systému je jednim z nejnarocnéjsich ukold
vybaveni systému veskerymi daty, kierd potfebuje pro svou &innost. To znamena
predevsim Casovou naronost, vyzadujici zapojeni pomérné znaéného mnozstvi lidi do
tohoto procesu. Cim dfive je tato &innost ukondena, tim diive mise zacit faze
optimalizace prace se systémem. Nyni je ktomuto znaénému mnozstvi dat nutno
pripocitat jeSté kazdodenni porci informaci z vyroby. Je jasné, ze vzhledem k omezené
moznosti pouziti pracovniku pro toto ukladani dat, se cely tento proces zpomali. Dalsi
neblahym vlivem tohoto nedostatku je neumérné zatézovani pracovniku, které je uz tak
zvySeno nutnosti naucit se s danym systémem pracovat a rovnéz nutnosti provadét
nékteré innosti duplicitné. Dokud totiz neni systém zcela v provozu, provadi se veskera
¢innost spojena s planovanim jednak v ramci systému Workplan® a rovnéz plvodnim
zpUsobem. Plany tvofené ptvodnim zpusobem jsou pfitom v soucasnosti ty, podle kterych
je vyroba fizena. Toto opatreni je zavedeno, aby nebyla narusena plynulost vyroby. Na
piné vyuziti planovani v systému Workplan® podnik prejde az v okamziku, kdy

zameéstnanci absolvuji véechna planovana skoleni.

Dalsim nebezpedim prodiouZeni procesu zavadéni informacniho systému muze
byt stav, kdy dojde kzavedeni systému pfinlasovacich stanic az v pozdni fazi
implementace informaéniho systému. Zaméstnanci ve vyrobé se totiz az v této fazi budou
ucit s timto systémem pracovat a muze dochazet k chybam v prihiasovani k jednotiivym

operacim a tim ke komplikacim v nasledném planovani a fizeni vyroby.

4.7.3.2 Oviadani systému Workplan®

Systém Workplan® poskytuje pomeéme znaéné mnozstvi funkci. Tim se ovéem
nuiné stavd pomémé sloZitym pro orientaci a jeho oviadani vyzaduje znacnou

po&itacovou gramotnost. Dodavatel sice proklamuje jako jednu z jeho vyhod prijemne
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prostredi, vytvorene na bazi znamych Windows, aie tento nazor je ponékud zavadsjici. Na
prvni pohled sice pouzité prostredi systému vypada velice povédomé pro kazdeho, kdo jiz
na pocitaCi pracoval, ale slozitost jeho struktury maze byt pro mnoho lidi matouci. To plati
predevSim pro osoby, které s timto systémem nebudou pracovat pravidelné. Slozitost
systemu je sice CasteCné zpiehiednéna rozdélenim do jednotlivych modulii (viz. vyse), to
ale situaci zcela nefesi. Probiémem je predev$im roztrouseni ikon pro pristup k funkcim
systému po celé ploSe obrazovky. To je jednak nezvykié a jednak to kiade zvysené
naroky na celkovou orientaci v programu. Podnik povazuje probihajici Groven skoleni za
dostacuijici.

4.8 Archivace dokumentu v podniku

Vsechny dokumenty, tykajici se zakazek, jsou archivovany. V sougasnosti je tato
archivace provadéna dvojim zpusobem. Vykresy z modelovani jsou archivovany
v elektronické podobé, zatimco veskere ostatni dokumenty jsou archivovany v podobé
pisemné. Tuto archivaci vykonava oddéleni Sprava, distribuce norem, archivace. Pristup

k nim je umozZnén na pozadani.

Jiz v blizké budoucnosti se poéita s archivaci vsech dokumentl v elektronicke
podobé. K tomu bude vyuzit systém Workplan®. Vyjimku budou tvofit dokumenty, jejichz
podstatnou souéasti jsou podpisy (napiiklad smlouvy). Archivaci dokumentl bude
provadét oddéleni, v ramci jehoz &innosti doslo k jejich vzniku. Pfistup bude umoznén
v ramci pristupovych hesel podobné, jako je tomu u jednotlivych modull systému.
Archivované dokumenty budou existovat ve dvou verzich. Jedna v pouzivané verzi

Workplan®u a druha v ramci jeho zalohovani.



5 Reseni problémovych &asti pednikového informacniho systému

Nasledujici kapitola obsahuje autorovi navrhy problémovych Easti podnikového
informacniho systému.Tato feseni by mohla problematické oblasti upravit a prispét tak

k optimainimu fungovani podnikového informacniho systému. Oblastmi jimiz, se zde autor
zabyva, jsou:

- runi ukladani dat do systému Workplan®

- ovladani systému Workplan®

- organizace a cinnost oddéleni Rizeni projektd

- existence oddéleni Sprava, distribuce norem, archivac-
- pristup k informacim v podniku

5.1 Rucéni ukladani dat

V soucasné dobé ma firma dvé moznosti. Bud instalovat prihlasovaci stanice az
po kompletnim zavedeni systému Workplan® nebo je instalovat co mozna nejdfive. Z
dhvodUu uvedenych vyse (kapitola 4.9.3.1 Ruc¢ni ukladani dat), by bylo podle minéni
autora optimaini instaiovat pfihlasovaci stanice jiz nyni v dobé, kdy je planovani
provadéno dvojim zpusobem. Odboura se tim potfeba zadavani vétsiho mnozstvi dat a
zaméstnanci budou mit dostatek casu nauCit se pracovat snovym zafizenim v

podminkach jakési ,ochranné atmosféry” bez vétsiho rizika zpUsobeni zavaznych chyb.

5.2 Ovladani systému Workpian®

Véichni zameéstnanci. ktefi budou pracovat s timto systémem, sice absolvuji
podrobné §koleni pro moduly, se kterymi budou pracovat (jeden nebo vice), ale to nemusi
byt podle minéni autora ve véech pripadech dostacujici. Fakt, 7e zaméstnanec absolvoval
Skoleni jesté nezaruCuje absolutni jistotu, ze je tento schopen aplikovat predané
informace v praxi. Z tohoto duvodu by autor doporuéil provést jakési ,proverky” znalosti. A
to alespon u osob jejichZ, prace v systému Workplan® je klicova pro fungovani podniku.

Tim by se minimalizovala moznost probléml po kompletnim prechodu na system



Workplan®. Autor navrhuje zavedeni kontrolnich ukoli, které by museli zaméstnanci sami
fesit v ramci Skoleni. Tato zvySena aktivita by méla zaruéit lepsi efekt téchto skoleni.

5.3 Oddéleni Rizeni projekta

Obecna koncepce vychazi ze samotného nazvu oddéieni. Jeho napini by mélo
byt skutecné rizeni jednotlivych projektd a nikoli pouze mechanické predavani
dokumentt a tlumoc&eni rozhodnuti, vychazejicich z jinych ¢asti podniku (predpokliadang
zaclenéni tohoto oddéleni do informacni struktury je zachyceno na obrazku 13). Pro tuto

pracovni napin je tieba respektovat nasiedujici nezbyiné predpokiady pro takovouto
cinnost.

Toto oddeleni by pro své spravne fungovani mélo mit v prvé fadé neomezeny
pristup ke vSem informacim, které by mohl zakaznik pozadovat, véetné informaci
nutnych pro vyjednavani detaill zakazky a pripadnych dodateénych zmén v pribéhu
vyroby. Konkretné se zde jedna o informace o pribéhu technické pfipravy vyroby a
vyroby samotné. To znamena predev§im zpravy o dodrzovani terminu stanovenych
v planu vyroby. Dale také informace o nakladovosti jednotlivych operaci a tarifnich
castkach uctovanych za tyto operace zakaznikovi. Tento pfistup by mél byt automaticky
bez nutnosti o tyto informace formainé zadat jednotliva oddéleni. Veskere informace by
mélo pribézné zpracovavat, aby komunikace se zakaznikem probihala co mozna
nejpruznéji bez zbyteénych prataht viivem zjistovani a analyzovani. Zpracovanim je zde
mysleno prevedeni Udaji do podoby vhodné pro predani zakaznikovi (grafy, tabulky,
slovni popis apod.). To podita pfedevsim s neomezenym pristupem k nahiizeni do véech
modull: systému Workplan® pro zaméstnance tohoto oddéleni (vétsina ostatnich
pracovnikli podniku bude mit pfistup do tohoto systému omezeny pouze na oblast

spojenou s jeho pracovni ¢innosti).

Dalsim nutnym predpokladem pro uspésné fungovani tohoto oddéleni je pridéleni
kompetenci. K béznym &innostem, spadajicim pod fizeni projektu, bude vzhledem
k povaze vyroby patfit vyjednavani dodatecnych uprav smlouvy a to v ruznych fazich
vyroby. Pokud by oddéleni nemélo pravomoc provadét v téchto zaleZitostech potfebna
rozhodnuti, byla by jeho cinnost spise kontraproduktivni, nebot by pouze prodiuzovalo
dobu, nutnou pro jednani se zakaznikem. Zaroven je potieba, aby veskera rozhodnuti,

uéinéna v tomto oddéleni, byla pfimo zadavana na patficné podnikove useky, aniz by je
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bylo nutno zadavat prostfednictvim jiné osoby ¢&i skupiny osob. Tomu musi odpovidat i
mira odpovednosti. Oddéleni by mélo byt odpovédné za plynuly pribéh zakazek. Na této
odpovednosti by mohi byt zaloZen i systém odménovani zaméstnanc(i v tomto oddéleni.

Zakaznik
Dodavatel
A
Reditel zavoau Rizeni projektu Workplan l
TPV Vvroba Provoz Liban ‘l

Obr. 13.- Schéma navrhu komunikace oddéleni Rizeni projektd s okolim

Tento navrh pocita s tim, ze oddéleni Rizeni projektu zacne svou praci v okamziku, kdy
bude potvrzena objednavka od zakaznika. Nebude tedy zasahovat do procesu
posuzovani zakazky a do prvotnich jednani se zakaznikem, stejné jako do vypracovani

nabidky.

Poté, co zakaznik potvrdi objednavku, zacne oddéleni shromazdovat vSechny
relevantni informace, tykajici se objednavané formy, planovanych ¢innosti, pokroku ve
vyrobé a pfipadnych komplikaci s dodrzenim termini. Vétsina téchto Gdaju bude
obsazena v systému Workplan®. Informace, ktere v systému Workplan obsazeny

nebudou, bude nutno ziskat od pracovniku v prislusnem oddéleni. Vybér bude zaviset na

dohodé uvnitf oddéieni.

Jednim z prvnich krokl by méio byt ur&eni jedné osoby pro pfimou komunikaci
s danym zakaznikem, kiera by svou pozormost zamerila pouze specialné na tento jediny

projekt. Pro pripad nenadalé potreby by mela mit svého zastupce, ktery by sni

spolupracoval. Bude se jednat o osobu pracujici primameé na jiném projektu.
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Autor pocita s tim, Ze toto oddéleni by mélo mit 5 zaméstnancl. To odpovida
béznému poctu soucasné realizovanych zakazek. Jedna z téchto osob by pfitom méla mit
funkci vedoucino oddéleni a vystupovala by v pfipadé nutnost jako jednatel oddéleni.
Organizacni struktura odpovidajici tomuto navrhu je zachycena na obrazku 14. Vzhiedem
k tomu, Zze se polita i s pfimou komunikaci mezi jednotiivymi ¢leny oddéleni, lze tuto
strukturu popsat jako funkcionaini.

Vedouci oddéleni

| ]
| | | [ |
Clen odd&leni [ ol ‘ [ Clen oddéleni | | Clen oddglen |

Obr. 14.: Organizaéni struktura oddéleni Rizeni projektd.

Oddéleni jako celek by mélo podavat pravidelné (nejiépe jednou az dvakrat za
mésic) zpravy o své cinnosti fediteli zavodu, aby byla zajisténa kontrola jim provadénych
ginnosti. Tyto zpravy by mély mit pisemnou podobu a mély by obsahovat udaje
o pozadavcich zakaznikl, o zpusobu feseni téchto pozadavku a o jejich vlivu na cinnost

podniku.

5.4 Sprava, distribuce norem, archivace

Oblast spravy a distribuce je celkem vhodné zaélenit do pracovni napiné oddéleni
pro jakost. S nim je tato oblast spojena, nebot obor fizeni jakosti je na existenci norem, at

jiz vnitropodnikovych, &i prejatych z velke casti zalozen.

Archivace jako samostatna Cinnost bude nadale zbyteéna, poté co se do praxe
piné zavede systém Workplan®, ktery umoznuje archivaci veskerych dokumentl
potfebnych pro cinnost podniku (viz. kapitola 4 10 Archivace dokument( v podniku).

Uvolnénou pracovni silu je mozno zadlenit do vznikajiciho Useku Rizeni jakosti

nebo do planovaného oddéleni Rizen projekt.



5.5 Predavané informace - rozsah a mnozstvi

Cinnost technologického oddéleni ma pomémeé znaény viiv na vysi vyrobnich nakladd
podniku. Technolog totiz uréuje zplsob vyhotoveni uréitého vyrobku V mnoha pfipadech
existuje vice postupl, jak dosahnout pozadovaného vysledku Z(stava pouze na usudku
technologa, ktery zvoli (pokud tomu nebrani napfikiad kapacitni problémy). V tomto
okamziku je mozno usetfit naklady zvolenim zpisobu, kiery je neymené nakladny. Tomu
ovéem brani fakt, Ze k udajim o nakladovost nema oddéleni technologie pfistup Zna
sice Castky, kieré jsou zahmovany do nakladli Uitovanych zakaznikovi, ale nezna
skuteCnou nakladovost jednotlivych &innosti. Tento fakt povazuje autor za chybu. Proto
navrhuje, Ze by technologové méii mit pfistup k udajim o nakladech na jednotiivé &nnost
ve vyrobé

Predavani informaci do vyroby musi byt pfesné aby nedochazelo k chybam a
plytvani. Souasny nedokonaly stav se podafi zlepsit, az budou mit sménovi misthi pfistup
do modulu Vyroba, kde si budou moci pfesné ovéfit, které vykony budou provadény mimo
podnik. S timto pfistupem se v podniku podita a proto autor nenavrhuje 2adna jina
opatfeni.

6 Hodnoceni efektivhosti

Jak jiZ bylo zminéno v pfedchozim textu, hodnoceni efektivnost informacnich
systémi je velmi problematickou oblasti V tomto konkrétnim phipadé ize zté2i vibec
pouzit finanéni ukazatele Existuji pro to dva podstatné auvody. Tim prvnim je skuteénost,
3e soubézné se zavadénim nového informaénino systému probinaji | rozsahie zmény
v oblasti vyroby a to pfedevsim ve zméné siozeni a mnozstvi vyrobnich kapacit, Tim
druhym je absence samotnych srovnavacich udaji To je zapfitinéno tim, ze proces
zmén jesté zcela neprobéhl a proto jsou k diSPOZICI pouze udaje, vzniklé za podminek
pfed zavedenim nového informaéniho systemu

Proto se bude muset hodnoceni omezit pouze na nefinanéni ukazatele a 1o
predeviim na ty, které hodnoti jeho pfinos Z hlediska pinéni pozadovanych funkci. Tam
existuje moznost srovnani s predchazejicim stavem na zakladé zkusenosti zaméstna
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6.1 Zkraceni predvyrobni etapy

Velkym prinosem nového informaéniho systému je zkraceni predvyrobni etapy,
ktera nepfenasi zadnou hodnotu pro zakaznika a pro firmu znamena velké mnozstvi
nakladl. Vzhledem k tomu, ze firma bude v nejblizsich dvou letech postupné navysovat
svou produkci, umozni tento novy systém zviadnout cely objem administrativnich praci

prakiicky se soucCasnym mnozstvim zaméstnanci. Nedojde tak k prudkému narustu
v oblasti mzdovych nakladu.

Prvnim pfinosem vtéto oblasti je usnadnéni dvodni faze komunikace se
zakaznikem. Toto usnadnéni spociva v rychlejsim vypracovavani potrebnych dokument,
CimzZ se zkrati doba mezi Uvodni objednavkou a zapocéetim praci na zakazce. Jedna se
predevsim o tvorbu nabidek a nakiadovych kalkulaci. K jejich sestavovani bude mozno
vyuzit dfive realizované zakazky. Jejich Upravou bude mozné vypracovat potfebny
material v kratSim Case neZ doposud. Tento pfinos oceni i zakaznici, nebot se zkrati jejich
cekaci doba na odezvu a budou mit vice ¢asu na své daléi rozhodovani.

Druhym prinosem je zkraceni doby nutné pro planovani vyroby. Presna cCisla
popisujici toto zkraceni nejsou dosud k dispozici. V piné mife bude mozneé toto zkraceni
vyjadiit az po prfiblizné dvou letech po napinéni systému dostate€nym mnozstvim dat.
Obdobi dvou let je odhad firmy provadéjici implementaci systému a zaméstnancu firmy.
Podle dosavadnich odhad( by se toto zkraceni mélo pohybovat v intervaiu 30% az 50%.
Opét se jedna o odhad zaméstnanci, zabyvajicich se planovanim. Diky tomu nebude ani

v této oblasti nutno prikrodit k navysovani poctu zaméstnancu.

Tretim pfinosem je snadnéjsi a prehlednéjsi zpUsob predavani dokumentu. Diky
tomu dojde k lepsi koordinaci ¢innosti jednotlivych oddéleni zapojenych do predvyrobni

faze.

Celkova Uspora Gasu v predvyrobni etapé by se tak méla ponybovat v intervalu
10% az 20%. K této hodnoté dospél autor diskusi se zaméstnanci podniku. Tato hodnota
je ovéem pouhy odhad, uskuteCnény na zakladé soucasnych znalosti systému
Workplan®. Po nabénové fazi, kdy jiz budou véichni zaméstnanci piné znat a oviadat

prvky systému, se mUze tato hodnota jesté zvysit.

iy
o



6.2 Zkraceni prostoji ve vyrobé

Velmi Castym jevem ve vyrobé je nutnost prizpusobit se dodateénym pozadavkim
zakaznika. Tyto zmény je nutno nejprve zohiednit z konstrukéniho hiediska (2D a 3D
modelovani), poté zhotovit technologické postupy a zaplanovat zmény do vyroby. Po
dobu téchto praci se vyroba zakazky nebo alespon nékieré jeji casti museji pozastavit. Pri
takovem pozastaveni dochazi ke snizeni vyuziti vyrobnich kapacit. To ovsem pfinasi
zvyseni nakladl a snizeni produktivity prace.

6.3 Goodwill podniku

Velmi dllezitym pro dalSi existenci i rozvoj podniku je véeobecné povédomi o
podniku. Firma, tésici se dobré povésti, ma vétsi Sance v konkurenénim prostredi na trhu.
Nejde pritom pouze o to, jak ji vnimaji jeji zakaznici, ale jde rovnéz o postoj konkurence a
dodavatell. Firma, ktera je povazovana za $picku v oboru, shani snadnéji kvalitni
dodavatele, protoze ti se snazi spolupracovat predevsim s podniky, kieré podie nich maji

dobrou perspektivu.

Presne takova situace nastala nyni i v pfipadé zavodu Nastrojarna. Za posiedni
pul rok registruje firma enormné zvysenou snahu mnoha strojirenskych firem a to i
zahraniénich, o pfipadnou spolupraci. Podniky z riznych regiont se informuji o situaci
v podniku a o jeho moznostech spoluprace na vyrobé jednotlivych dila. Nabizeji pfitom i
moznost rozsifeni vlastnich vyrobnich kapacit, aby mohly co nejlépe vyhovét riznym
pozadavkum. Pravé ziskani kvalitnich dodavatell je velmi dulezité pro budouci uspésny
rozvoj. Soucasni dodavatelé totiz nebudou stacit vzhledem k zvétSeni objemu vyroby.
Dal$im problémem je fakt, ze firma v soucasnosti kooperuje i s podniky v SRN, cozZ klade

zvysené naroky predevsim v oblasti dopravy a proclivani.

K nynéjsimu zvysenému zajmu o podnikovou produkci dosSlo bezpochyby
v disledku provadénych zmén, mezi kterymi prebudovavani informacniho systemu
podniku zaujima jedno z pfednich mist. Velké mnozstvi firem, usilujicich o spolupraci, se
velmi pochvainé vyjadfuje o snaze vyvijene v oblasti planovani a fizeni, ktera by méla

zajistit lepsi konkurenceschopnost i v porovnani se $pickovou konkurenci v Evrope.



system prakticky nefunk&ni. Na tuto oblast je nutno davat pozor pfi vybéru a zavadéni
softwarového vybaveni. Tato faze Je jiz ukonCena, nebot firma iz vybér informaénino
systému provedla. Ani nyni v§ak neize tento aspekt opomijet. Z hlediska budouciho
optimalniho vyuziti je tfeba provest dikladny rozbor skutecnych pfinosd nového
informacniho systemu a konfrontovat jej s plvodnimi oéekavanimi.

Svym zaméfenim na oblast planovani vyrobnich &innosti a jejich monitorovani
vreainem Case informacni systém veimi napomaha snaze o dodrzovani smiuvnich
termin(. Veskeré odchylky od planu jsou okamzité viditeiné a to i v grafické podobe,
vkteré je barevné zvyraznéna kazda Cinnost prekracujici plvodni plan &asového
rozlozeni. Tim je umoznéna okamzita reakce na vzniklou situaci. Rychia reakce znamena
zmenseni rizika rstu nakladu & nedodrzeni smiuvnich termind.

Dalsi prioritou podniku je dosahovani vysoké jakosti produkce. Pro jeji dosazeni je
nutno predevsim znat jeji pfi¢iny. Pouzivany systém zaznamenava udaje o veskerych
vyskytech nejakosti, jejich pficinach, zpusobech odstranéni, nakladech na tuto cinnost,
dusledcich pro vyrobu apod. To dava dostatek materialu pro analyzu a vypracovani
opatfeni na jeji odstranéni. To ovSem nadale zUstava na Clovéku. Mozna doporuceni

v této oblasti spadaji do kompetence Useku fizeni jakosti.

V podminkach kusové vyroby je velmi ¢astym jevem pozadavek zakaznika zmenit
urlité parametry vyrobku. Tento pozadavek muzZe pifijit v jakékoli etapé vyrobniho
procesu. Prote je kladen velky diraz na schopnost pruzné meénit plan vyroby. System
Workplan® je po zadani pozadovanych zmén ve vyrobnich operacich schopen
preplanovat celou vyrobu od okamziku zadani. Tim se odbourava nutnost predélavat
narocné cely plan, protoze to déla informaéni systém. Zkracuje se tak doba nutna na

prizpUsobeni se novym podminkam.

Pro vnitini poteby firmy je nutno zajistit ziskovost na urovni potfebné pro dalsi
vyvoj podniku. Pro tuto potfebu umoznuje pouzivany systém vytvaret kalkulace
nakladovosti jednotiivych zakazek. Dale je muze porovnavat mezi sebou podle ruznych
kritérii (Cas, zakaznik apod.). Na zakladé toho si mUze podnik vytvorit pomerné jasnou
predstavu o tom, jaky druh zakazek je pro ného nejvyhodnéjsi a muze je preferovat. Podle
téchto statistik je také mozno sledovat ziskovost jednotiivych €innosti na jejim zakiadé do

nich zasahovat.



Velkou vyhodou je i moznost jednoduchého vytvareni vétsiny dokumentd,
potrebnych pro komunikaci se zakaznikem. Velké mnozstvi dokumentu Ize vytvaret pfimo
v prosiredi systému Workplan®. Tam, kde to neni mozné (napf. dopisy), ize alespon

exportovat potrebna data (napf. tabulky) do jiného programu.
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7 Zavér

Diplomova prace se zabyva efektivnosti informaénich systémil v podminkach
Kusove vyroby. Je vypracovana na zakladé pozadavk( podniku Peguform Bohemia zavod
Nastrojarna k.s. Autor zastava nazor, 7e se tyto cile podarilo spinit. Z iiterarni reserse
vyplyva, Ze oblast informaénich systémi je dosti rozsahla a neustale se vyviji.

Reseni viastni prace se opira o popis podnikového informacniho systému, ktery
byl proveden pomoci grafickych schémat doplnénych struénym slovnim popisem. Tato
¢ast mimo jiné naznacuje pomémé znacnou slozitost informaénich tokd v podminkach
kusove vyroby. V podniku dochazi rovnéz k asté komunikaci pracovniki z ruznych
oddéieni v ramci neformainich vazeb. Tyto neformalni informacni toky je té2ké zmapovat.
Pro jejich uspésné zmapovani by bylo nutné dlouhodobéjsi pisobeni v podniku.

Autorovi se presto podarilo nalézt nékolik problematickych obiasti v podnikovéem
informacnim systému, které dale rozpracoval. Mezi tyio problematické oblasti patfi
Jfychlost® zavadéni systemu Workplan® a zpUsob $koleni k tomuto systému. Dale mezi
né potom patfi komunikace se zakaznikem, pfistup k idajim pro nékteré pracovniky a

organizacni struktura.

Hodnoceni efektivnosti informacniho systému se opira o nefinancni ukazatele. To
je zapfic¢inéno predevsim tim, Ze systém je prozatim ve fazi zavadéni. Dalsim duvodem
tohoto stavu je fakt, ze ve firmé soub&zné se zmeénami v informacnim systému probihaji i
zmeény v kapacitach vyroby. Vliiv téchto dvou zmeén je prakticky nemozné oddélit. Z téchto
divody nejsou k dispozici srovnatelna data o vysledcich podniku pfed a po jeho zavedeni.

Oproti plivodné definovanym cilim obsahuje prace rovnéz porovnani moznosti
informaéniho systému a pozadavklu podnikové strategie. V této oblasti nebyly nalezeny

problémy, které by mohiy mit viiv na fungovani podniku.

Celkové je moznost konstatovat, Ze existujici informacni systém podniku je
pomémé kvalitni. Soucasné probiémy podnikoveho informacniho systéemu je mozno
pri¢ist na vrub tomu, Ze k jeho zménam dochazi za piného provozu. Podnik mize tyto
zmény provadét pouze tak, aby nenarusil plynulost vyroby. To pochopiteiné znamena, ze
se v prubéhu této transformace nenachazi informacni systém (a nejenom on) ve zcela

optimalnim stavu. Po dokonceni zavadéni systému Workplan® se jevi jeho fungovani v

podniku velmi pfinosnym.
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