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Anotacia

Bakalarska praca sa zaobera problematikou strategického planovania a riadenia
procesov vyroby. Teoretickd Cast’ prace sa zaobera zhodnotenim stcasného stavu v
riadeni a planovani, zavadzani podnikovej stratégie a jej implementacie. Rozobera
najnovsie formy a metddy postupov, ktoré sa v tejto oblasti uplatiiuji, a to
predovsetkym so zretelom na riadenie I'udskych zdrojov. V praktickej Casti sa venuje
rieSeniu problému komunikacie medzi softvérovym vybavenim vybranej organizicie.
Cielom prace nie je popis priameho technického rieSenia, ale dopad inovacii na

Zamestnancov.

KrPacové pojmy:

Strategické planovanie, l'udské zdroje, planovanie vyroby, manaZment,

komunikécia.



Annotation

The Bachelor thesis focuses on strategic planning and management of
production processes. The theoretical part deals with the assessment of the current status
in the management and planning, realization of corporate strategy and its
implementation. The latest forms and methods of procedures in this field are analyzed,
in particular with regard to the management of human resources. The practical part
deals with solving the problem of communication between software equipment of the
selected organization. The aim of the work is not a direct description of the technical

solution, but the impact of innovations on employees.
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UvVOD

Podla mienky mnohych odbornikov je dlhodobé strategické planovanie
najvyznamnej$im predpokladom pre uspe$né podnikanie. Proces tvorby a zvadzania
stratégie dava manazérom prilezitost’ pochopit’ svojich zakaznikov, ale aj konkurenciu.
Napadita a dobre premyslena stratégia je impulzom pre komercény uspech, naopak zla
alebo nepochopena stratégia moze doviest podnik k bankrotu.® Preto je mimoriadne
dolezité pochopit, ¢o je vlastne podnikova stratégia. V neposlednom rade je dolezité,
aby so stratégiou podniku boli obozndmené vSetky zlozky, ktoré sa podiel’aju na jej
implementacii, ¢i uz su to vrcholovi manazéri alebo radovi zamestnanci. Stratégia
ukazuje, ako by sa mali umiestnovat’ jednotlivé zdroje — financie, l'udia, vyrobné
prostriedky, technolégie. Sucastou dobrej stratégie je aj zistovanie potrieb zakaznikov.
Vyvojom novych produktov podla potreby aktudlneho dopytu na trhu, zmenou
sortimentu, pravidelnym prehodnocovanim predajnych cien sa podnik dostava blizsie k
zékaznikovi. Stratégia vSak ovplyviiuje aj zamestnancov. Ludia pracuju lepSie,
kvalitnejSie, pokial’ veria tomu ¢o robia, tomu aky bol stanoveny smer a ciel. St viac
lojalny, produktivny, kreativny. Riadiaci pracovnici vSak Casto nemaju, alebo nevedia
spravne vyuzivat' nastroje ¢i techniky, ktoré st potrebné pre znizovanie rizik pri
rozhodovani. Informécie zle prezentované, ¢i dokonca chybné alebo Uplne chybajuce,
moZu mat’ zasadny vplyv na ich rozhodovanie. ZI¢ rozhodnutia sii ¢astou pric¢inou
obchodnych netspechov, ktoré¢ mozu viest’ az ku bankrotu podniku.

Riadenie procesov vyroby zdsadne ovplyviiuje naklady na vyrobu. Cielom
riadenia vyroby je reguldcia, zostladenie (koordindcia) a hlavne kontrola priebehu
vyroby. Ked’ze je vyroba dynamicky proces, je nevyhnutné zhromazd’ovanie udajov o
jej priebehu. Vzhl'adom na to, ze existuji vyznamné odliSnosti procesov vo vyrobe, pre
potreby plénovania a riadenia vyroby je nutné tieto procesy analyzovat z pohladu
vybranych skupin faktorov, resp. ich charakteristickych znakov?. Z uvedeného teda
vyplyva, Ze nie je mozné globalizovat’ riadenie podl'a rovnakych vzorcov a modelov,

ale je nutné presne analyzovat’ kazdy vyrobny proces. Na zaklade analyz prehodnotit’ a

'KOURDI, J. Podnikova stratégie. s. 7 o
’GREGOR, M., MICIETA, B. KOSTURIAK, J., BUBENIK, P., RUZICKA, J. Dynamické planovanie a
riadenie vyroby. .11



navrhnut’ spravnu stratégiu a prisposobit’ planovanie. Je teda zrejmé, Ze strategické
planovanie a riadenie vyrobnych procesov nemozno od seba oddel'ovat, ale treba ich
spravne kombinovat’. To vietko kladie mimoriadne naroky na manazérov. Coraz viacej
sa v planovani a riadeni musia spoliehat’ na kvalitu a dostatok informacii. To maju v
dne$nej dobe za ulohu informacné technoldgie. Efektivne riadenie je zalozené na
vyuziti informacii vo vSetkych fazach rozhodovacieho procesu (faza ziskania
relevantnych informécii, faza vyhodnotenia ziskanych dat a faza realizacie
rozhodnutia).®> Najnovsie informacné technologie si dnes neoddelitenou sidastou
kazdého podniku. Ich najva¢sou vyhodou je fakt, ze umoznuju komplexny, rozsiahly a
operativny prenos informacii v redlnom case. Hlavné poslanie informacnych systémov
je velmi pribuzné zadkladnému poslaniu riadenia l'udskych zdrojov: dostat’ spravne
informécie pre spravnych l'udi v spravnom case.

V tejto praci sa budeme venovat problematike strategického planovania a
riadenia procesov vyroby vo vybranej spoloc¢nosti. Spolo¢nost’ je jednym z lidrov na
trhu s elektronikou a vyrobou elektronickych stcasti strojov, zariadeni a komponentov
pre automobilovy priemysel. Ked'Ze sa jednd o japonsku spoloc¢nost, predstavime si
ucinné nastroje a metody japonského Stylu vedenia. Predstavime si strategické
planovanie a riadenie procesov vyroby pomocou najmodernejSich nastrojov a technik.
Na konkrétnom priklade si ukaZeme, ako sa podarilo odstranit’ nedostatky pri ziskavani
informacii a ich vyuzivani. Tieto nedostatky sa poktsime pomocou vhodnych nastrojov

a rieSeni odstranit’.

*DUDINSKA, E. Manazérska informatika. s. 11
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TEORETICKA CAST

1. VYROBNY PODNIK A JEHO FUNKCIE

Z ekonomického hladiska sa mozeme na vyrobny podnik pozerat ako na
organizaciu orientovanu na zisk, ktord produkuje vyrobky zo vstupnych surovin a
materidlov za pomoci l'udi, financii a vyrobnych kapacit. VSeobecné ciele st teda
maximalny zisk, trvaly ekonomicky rast a ekonomicka stabilita. Zakladnym znakom
podniku je, ze ide o sustavnu, pravidelnu a ¢asto aj opakovant ¢innost’ za ucelom zisku.
Kazdy vyrobny podnik realizuje pomocou jemu dostupnych zdrojov svoj vyrobny
program, t.j. transformuje definované vstupy na definované vystupy s vyssou pridanou
hodnotou.* Vo vyrobnom podniku prebicha velké mnoZstvo simultannych aktivit
stivisiacich s pohybom materidlu, informdcii o procesoch vyroby a vystupnych
produktov. Taktiez neustale prichadzaju poziadavky zakaznikov ale aj r6zne informéacie

od dodavatel'ov. Vsetky tieto aktivity vzdjomne na seba posobia a ovplyviiuju sa.

1.1. Zakladné funkcie podniku

Klasicky model podnikovych funkcii sa skladé z
o riadiaca funkcia
e vyrobnd funkcia, ktord sa ¢leni este na:
= zasobovacia funkcia
» rozvojova funkcia
* odbytova funkcia
» ekonomicka funkcia
Na tieto zékladné funkcie pdsobi viacero externych faktorov, ako napriklad
vlastnik podniku, regula¢né funkcia §tatu, trh s pracovnou silou, trh investi¢ného tovaru,
kapitalovy trh, zdsobovaci trh, odbytovy trh. Produkcia vyrobku je sucastou

komplexného procesu (obr. 1). Je teda treba mat’ na zreteli, ze vyrobny proces sa zacina

*MICIETA, B., KRAL, J. Planovanie a riadenie vyroby. 5.9
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uz pri urcovani potriecb a ocakdvani zdkaznika, prechddza fazou ndvrhu a
technologickym rieSenim, potom pldnovanim a riadenim vyroby, vlastnou vyrobou, az

sa nakoniec konc¢i fyzickym dodanim ku zakaznikovi.
Obr. 1 Komplexny proces pri produkcii vyrobku

Uspokojovanie potrieb zakaznika

v v v

T

T

Ocakavania Navrh Planovanie Vyrobné Dodanie
a potreby vyrobku a riadenie procesy vyrobku
zakaznikov vyroby (produkea vyrobke) zékaznikov

7

Vykonnost’ a efektivita vyroby

Zdroj: MICIETA, B., KRAL, J. Planovanie a riadenie vyroby. s. 9

1.2. Rozhodovacie urovne manazmentu

Ked'Ze dosahovanie zisku v podniku je ovplyviiované mnohymi internymi a
externymi faktormi, je nutné, aby boli vSetky tieto faktory a produkcia vhodne
koordinované, cielovo riadené. Znamena to koordinovat vSetky zlozky riaden¢ho
procesu a ich funkcie tak, aby boli splnené¢ podnikové ciele.” A presne toto ma za tlohu
manazment.

Pojem manazment moZeme vysvetlit’ Styrmi rdznymi spdsobmi:

1. Manazment ako praktickd ¢innost’
2. Manazment ako teéria

3. Manazment ako urcita skupina l'udi
4

Manazment ako umenie

Manazment ako prakticku ¢innost’ definujeme ako subor ¢innosti k dosiahnutiu

urcitého ciela. Medzi tieto Cinnosti patri hlavne:

SMICIETA, B., KRAL, J. Planovanie a riadenie vyroby. 5.9
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e planovanie

e oOrganizovanie

e prikazovanie (Henri Fayol, 1910), teda riadenie I'udskych zdrojov
e koordinacia

e kontrola

Manazment ako tedriu, resp. vednu disciplinu by sme mohli charakterizovat’ ako
tedriu riadenia za pomoci mnohych vednych disciplin, ako st psycholégia, sociologia,
ekonomika, Statistika, matematika, pravo atd. Je to teda nahromadeny a logicky
usporiadany suhrn poznatkov a vedomosti z réznych vednych odborov a vednych
disciplin.

Manazment ako skupinu I'udi si najl'ahSie predstavime ako skupinu I'udi, ktorych
poslanim je plnit manaZérske funkcie. Manazéri teda mdzu byt oznaovany podl’a toho,
v ktorej oblasti pdsobia, teda napriklad finanény manazér, obchodny manazér,
personalny manazér a pod.

ManaZzment ako umenie je spajany s japonskym manaZzmentom. Ten sa snazi
oslovit’ celého ¢loveka, a to nielen jeho pragmaticku, ale aj socidlnu, moralnu, estetickt
a citovl stranku. Manazment ako umenie znamena ,,vediet’ ako®, t. j. hl'adat’ a umiestnit’
spravnych ludi na spravne miesta, komunikovat' s nimi, realne ich motivovat a
stimulovat’ individudlne aj ako clenov timu, kreovat’ tim, predvidat’ vyvoj, rozumne
riskovat’, atd’.

V podnikoch sa v stcasnosti uprednostituje rozdelenie manazZérsky postov do
troch Grovni:

1. zékladna Groven
2. stredny manaZment
3. vrcholovy manazment

Manazéri najnizSej urovne (low management, firstline), niekedy nazyvany aj
prevadzkovy alebo prvostupiiovy manazéri maju za Ulohu koordinovat’ ¢innost’ im
podriadenych pracovnikov, organizovat pracu viest' ich. Stredny manazment (middle
management) patri do technickej irovne manazmentu. Zodpoveda za tvorbu a realizaciu
vyrobnych planov, kontroluje a riadi ¢innost’ manazérov najnizsej urovne. Vrcholovy
(top management) manazéri stanovuju ciele a stratégiu podniku. Koordinuja ¢innost’

stredného manazmentu.
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1.3. Vyrobné procesy

Vyrobny proces je procesom transformacie vstupov na vystupy. Aby sa
zdoraznili vyznamné odliSnosti komplikovanych procesov vo vyrobe pre potreby
planovania a riadenia vyroby, je vhodné tieto vyrobné procesy analyzovat z pohladu
vybranych skupin faktorov, resp. ich charakteristickych znakov.® Pozornost' treba
venovat’ najmd tymto vybranym faktorom:

e vyrobok a trh

e vyrobny proces

e tok materialu

e organizacia vyroby
e typ vyroby

e 7zasoby

Vyrobné procesy maju rozne stupne a formy, a to od manuélnej vyroby az po
plnoautomatickit vyrobu. Manualne procesy vyroby nevyzaduju zlozité technické
rieSenia a prostriedky. Naproti tomu automatizécia kladie vysoké naroky na koordinaciu
jednotlivych pracovnych operdcii, tak aby priebezne na seba nadvézovali. Problémy

planovania a riadenia vyroby narastaji s poctom vyrobnych operacii.

1.4. Ciele planovania

Podnikové ciele st zadkladom pre tvorbu planov podniku, stanovenim
podnikovych cielov sa za¢ina planovaci proces. Plany hl'adaju spdsoby a moznosti k
dosiahnutiu ciel’'ov, a tym sa stavaju nastrojom zabezpecenia dosiahnutia cielov.

Ciele planovania mozno zhrntt’ do Styroch zakladnych cielov:

e vysoké vyuzitie vyrobnych kapacit (strojov a zariadenia),
e nizke zasoby,

e vysoka pripravenost’ vyroby k splneniu pozadovanych dodéavok,

S MICIETA, B., KRAL, J. Planovanie a riadenie vyroby. s. 21
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e kratke priebezné ¢asy vyrobnych objednavok vo V}'Irobe.7
Hlavnou tlohou planovania je zaistit, aby podnik vyrobil produkty, pre ktoré ma
zabezpeceny odbyt, a to v ¢o mozno najkratSom case a s o najniz$imi nakladmi. Istym
Specifickym druhom planovania, avsak nemenej dolezitym je aj personalne planovanie.
Zékladnou ulohou personalneho planovanie je systematické zlad’ovanie potrebného
poctu a Struktiry zamestnancov s ciel'mi a ulohami podniku na urcité obdobie.
Plan rozvoja l'udskych zdrojov ma $tyri zdkladné dimenzie:
e Kvantitativnu - ktorou sa vyjadruje potrebny pocet zamestnancov

podl’a charakteru ¢innosti daného podniku,

e Kbvalitativnu - ktorou sa vyjadruje potrebna Struktara zamestnancov
v zavislosti od kvalifikaénych poziadaviek kladenych na jednotlivé
profesie,

e Casova - ktorou sa vymedzuje obdobie personalneho planovania
(dlhodobé napr. 5 rokov, kratkodobé napr. 1 rok);

e Miestnu - ktorou sa vyjadruje rézne praktické delenie planu podla
miesta jeho ur€enia (napr. podla jednotlivych utvarov v ramci
organizacnej Struktury podniku).

1.5. Metody planovania

Rozmanitost’ faktorov, ktoré posobia v kazdom priemyselnom podniku a
nasledovne v kazdom procese pldnovania a riadenia vyroby, neumoziluje vypracovanie
jednej univerzalnej metddy pre tato oblast’.® Medzi najcastejSie pouzivané patria:

e Metdda planovania podl'a rytmu odvadzania

e Metdda planovania podl’a Cisiel siborov

e Metoda planovania v periodickych davkach podla standardného planu

e Metdda planovania v davkach podla zaistenia vyroby zasobami
rozpracovanych vyrobkov (vyroba na sklad)

e Metoda planovania podl'a vyrobného predstihu

! MICIETA, B., KR@L, J. Plénovar}ie a riadenie vyroby. S',ZO L
8 GREGOR, M., MICIETA, B.,KOSTURIAK, J., BUBENIK, P., RUZICKA, J. Dynamické planovanie a
riadenie vyroby. s. 14
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e Metoda planovania podl'a cyklovych suborov
e Metoda planovania podla objednavok zakaznika
Tieto metddy sa vyuzivaju hlavne v jednoduchych a stabilnych vyrobach. Na
zaklade mnozstva vyrabanych a ponukanych vyrobkov, mézeme vyrobu rozlisit' na
vyrobu orientovant na jeden druh produktu a na vyrobu orientovani na viacero druhov
produktov. Pri vyrobe, ktora je orientovana na jeden druh produktu sa vlastna vyroba
spusta az na zadklade zavédznej objednavky zdkaznika. Oproti tomu vyroba, ktora je
orientovana na viacero druhov produktov, sa planovanie a spustanie vyroby opiera o
prognodzovanie dopytu (forecasting). Prognozy sa stanovuju na zaklade prieskumu trhu.
Po ziskani predpovedi budiceho odbytu sa v podniku rozbiehaji ostatné planovacie
¢innosti, ktoré byvaju realizované obycajne v nasledujucom poradi:
e hrubé planovanie vyroby (agregované),
e disagregacia hrubého planu vyroby (pricom pre jednoduché vyrobky je
mozné spracovat vyrobny plan priamo na disagregovanej Urovni),
kapacitné preverenie planu,

e planovanie poZiadaviek na material,

kratkodobé riadenie vyroby — rozvrhovanie.’

Ak sa na planovanie pozrieme z hladiska ¢asového, hovorime o planovani
strategickom, taktickom alebo operativnhom planovani.

Planovanie a riadenie sa dnes uz nezaobide bez pouzitia vypoctovej techniky. V
stcasnosti sa pouZzivaji Coraz CcastejSie metody s pouzitim logického rdmca s
variabilnymi tokmi. Aplikdcia informacnych systémov a systémov pre pldnovanie
vyroby priniesla na trh niekol’ko novych rieSeni planovania a riadenia vyroby, vo
vSeobecnosti sa nazyvaju ako PPS — Produktionsplanung und steuerung a PPC —
Production Planning and Control. Postupne sa integruju s ostatnymi podnikovymi

funkciami podl'a uvedenej Struktary:

® GREGOR, M., MICIETA, B.,.KOSTURIAK, J., BUBENIK, P., RUZICKA, J. Dynamické planovanie a
riadenie vyroby. s. 12
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Obr. 2 Priklad $truktury informac¢ného systému podniku
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Zdroj: GREGOR, M., MICIETA, B.,KOSTURIAK, J., BUBENIK, P.,
RUZICKA, J. Dynamické planovanie a riadenie vyroby. s. 25

1.6. Materialové vstupy a zasoby

Pri snahe minimalizovat’ naklady na vyrobu sa asto stretavame s javom, kedy sa
v roznych vyrobkoch pouzivaji zhodné materidlové vstupy. Toto kladie zvySené naroky
na sledovanie a optimalizaciu materialového toku. Na zaklade progndzovania je
potrebné udrziavat' v podniku zisoby materidlu potrebného na pokrytie vyroby. Za
zéasoby sa vSak povazuju aj hotové vyrobky, ktoré je nutné tiez skladovat’ v skladovych
priestoroch, ¢o znamend zvySené ndklady na udrZiavanie skladovacich priestorov.
Avsak je potrebné¢ dokladne analyzovat tieto naklady, pretoZze naklady spojené s

Zastej$im doplianim zasob mézu presiahnut’ naklady spojené s ich skladovanim. Okrem
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toho skladovanim hotovych vyrobkov je mozné pruznejSie reagovat na nahle alebo

neplanované zakazky od zédkaznikov, bez narusenia procesov vyroby.

1.7. Kontroling

Aby vyrobny podnik dokézal orientovat’ svoje spravanie vhodnym smerom,
potrebuje mat’ sustavu meratelnych ukazovatel'ov, ktorymi moéze priebezne hodnotit
svoje posobenie v trhovom prostredi.10 Na zéklade ziskanych hodndt podnik prevadza
analyzu vSetkych strategickych procesov, urci kritické faktory a optimalizuje vyrobné
procesy a postupy tak, aby to viedlo k zefektivneniu vyroby a vyrobnych procesov.
Kontroling teda nie je kontrolovanie, neskima chyby produktov, ale skima a hl'ada
moznosti pre zlepSenie a zefektivnenie vyrobnych procesov. Kontroling je zamerany
hlavne na redukciu priebeznych ¢asov vyroby, redukciu zasob rozpracovanej vyroby,
redukciu portich vyrobnych prostriedkov, odstraiovanie pri¢in vzniku nepodarkov,
zlepSovanie personalnej aktivity (produktivity prace) a zniZovanie velkosti vyrobnych
ploch. Cielom kontrolingu je teda optimalizovat' ndklady na vyrobu tak, aby bola

dosiahnutd maximalna produkcia s ¢o najniz§imi nakladmi.

YMICIETA, B., KRAL, J. Planovanie a riadenie vyroby. s. 171
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2. PODNIKOVA STRATEGIA

Podnikova stratégia sa lisi od prevadzkovych cinnosti. AvSak obe tieto ¢innosti
maju Zivotny vyznam a musia byt integrované."' Ani najlepsiu stratégiu nemézeme
implementovat’, pokial' nie je prepojend s prevadzkovymi procesmi. A naopak, ani
najlepsie procesy vyroby, avsak bez primeranej podnikovej stratégie nepoveda podnik k
uspechu. Napadita a dobre premyslend stratégia je kI'iCom k tuspechu. Preto je nutné
pochopit’, ¢o tato stratégiu tvori. Zameranim sa na stratégiu sa zvyraznia miesta, kde by
podnik alebo skupina podnikov mohli byt UspesnejSie, a zaroven aj miesta, kde st
slabé, zranitel'né, Zlyhéwajlice.12 Aby bola stratégia efektivna, je nutné porozumiet’
nielen zakaznikom, ale aj konkurencii. Stratégia nebude teda spes$nd, pokial’ nebude
poskytovat’ vyhody zakaznikom.

Avsak aby sme mohli zvolit’ spravnu a efektivnu stratégiu, je dolezité uvedomit’
si, €o stratégia nie je. Stratégia nie je:

e Vizia alebo programové vyhlasenie typu: "NaSa stratégia je byt vedicim
poskytovatel'om / zamestnavatelom". To nehovori ni¢ o tom, kam podnik
smeruje, ani o tom, ako sa chce rozvijat. Preto to teda nie je stratégia.

e Ciel, rozpoctovy ani obchodny plan. Stratégia nie je ciel’ typu "Mame v
umysle byt jednotkou". To prinajlepSom iba tizba. Stratégia tieZ nie je
rozpoctovy plan ani obchodny plan, aj ked’ tieto prvky mozu prispiet’ k
tomu, ako sa stratégia zavadza.

e Analyza dat. Az prili§ Casto sa stava, ze analyza dat vedie ku stratégii,
zatial’ ¢o v idealnom pripade by sa najskor mala urobit’ strategickéd vol'ba,

ktora by bola pomocou analyzy dat d’alej skimana a upresflovanél?’

2.1. Zakladné zasady stratégie

Skusenosti viacerych podnikov poukazuju na to, Ze pri tvorbe spravnej stratégie

UKAPLAN, R. S., NORTON , D. P. Efektivni systém fizeni strategie. Novy nastroj zvySovani
vykonnosti a vytvareni konkurencni vyhody. s. 15

“KOURDI, J. Podnikova stratégie. s. 7

BKOURDI, J. Podnikova stratégie. s. 11
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hré zasadnu rolu niekol’ko veci:
e Pochopenie, ¢o je zakladom uspechu u zakaznikov
e Nastavenie spravnych kritérii
e Spravne nastavenie syst¢ému odmenovania
e Efektivne riadenie vykonu
e Spolupraca a zdiel'anie znalosti
e Komunikécia a vyuzivanie najnovs§ich technologii

e Rozvoj zruénosti a preniknutie do podstaty veci

2.1.1 Pochopenie, ¢o je zakladom tspechu u zikaznikov

Kazdy zamestnanec podniku musi chapat’, ¢o je tspechom u zakaznika. Potom
vSetci zdielaji spolo¢ny ciel, a je im jasné, ¢o tento ciel’ je. Ako priklad uvadzame
firemnu kultaru: jednotné oblecenie, firemny znak, otvorend komunikacia. VSetky tieto

prejavy slazia k jedinému spolo¢nému ciel’u: Gspechu u zédkaznika.

2.1.2 Nastavenie spravnych kritérii

Na odozvu od zékaznikov potrebujeme spravne nastavit’ celu Skalu hodnoteni.
Uspech sa meria nielen poctom reklamacii, ale hlavne spokojnost'ou zékaznikov, ich
vernostou k znacke. Zalezi preto na tom, ¢o povaZzujeme za spravne kritérium pre

hodnotenie uspesnosti.

2.1.3 Spravne nastavenie systétmu odmenovania

Spravne nastavenie systému odmenovania je jednou z klIicovych oblasti
zvySovania produktivity prace. Len dobre motivovani a spokojni zamestnanci sa stavaju

tym najcennejSim aktivom, ktoré podnik méze mat’.

2.1.4 Efektivne riadenie vykonu

Je to systematicky proces zameriavajici sa na porovnavanie Vlastnej podnikovej
efektivnosti z hl'adiska produktivity, kvality a praxe s ostatnymi spolo¢nostami, ktoré

posobia na trhu. Dalej je to pravidelné vyhodnocovanie spitnej vizby od zakaznikov.

2.1.5 Spoluprica a zdielanie znalosti

ManaZzment znalosti je v sucasnej dobe povazovany za nevyhnutni sucast
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modernej podnikovej stratégie. Zakladom pre spravne fungovanie manazmentu znalosti
je spolupraca na réznych trovniach podniku. Preto je nevyhnutné vytvorit’ prostredie
pre bezproblémovy tok znalosti, a to za pomoci najmodernejSich informacnych
technologii tak, aby sa znalosti a poznatky dostali ¢o najrychlejSie na miesto, kde su

najviac potrebné.

2.1.6 Komunikacia a vyuZivanie najnovsich technologii
Komunikdcia je jednym z najdélezitejSich prvkov v organizacii. Jej funkciou je
zabezpeCit' integraciu jednotlivych zloziek firmy do koordinovaného celku.
Komunikdcia je prostriedok, pomocou ktorého sa l'udia v organizécidch spajaju pre
dosiahnutie urcité¢ho spolo¢ného ciel’a. Profesionalna komunikacia je prisne Specificka
pre kazdé povolanie alebo prostredie, ktoré pouziva vlastnu terminologiu a zargon.
Vyuziva nasledovné charakteristické prvky:
e terminologia daného odboru
e pouzivanie Specifickych vyrazovych prostriedkov
e pouzivanim komunika¢nych technik a nastrojov
e jasnym vymedzenim komunika¢ného zdmeru
e stupniom zavéznosti a zodpovednosti vo¢i komunikantom
e sposobom riesenia komunika¢nych konfliktov
Samozrejmostou je aj vyuzivanie najnovsich technoldgii v oblasti komunikacie
ako je e-mail a pod. V ramci spravne;j stratégie sa vzdy snazime uplatiiovat’ najnovsie

technologické postupy a zariadenia.

2.1.7 Rozvoj zrucnosti a preniknutie do podstaty veci

Pracovny vykon a pracovné spradvanie zamestnanca je zavislé od jeho
akceptovania zmyslu a ciel’'a ¢innosti organizacie, od pochopenia svojej tlohy, od jeho
pripravenosti tieto Ulohy plnit’ (znalosti, zrucnosti, sklisenosti). Firma, ktora investuje
do rozvoja I'udi zhodnocuje tak aj svoje zdroje, ktoré ovplyviuji jej postavenie na

podnikatel’skom trhu.
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2.2. Stratégia rozvoja 'udskych zdrojov

Ludské zdroje su nositel'om l'udského kapitalu a potencidlu. Na rozdiel od
technickych strojov a zariadeni sa l'udské zdroje daju neustale zlepSovat, l'udia su
schopni ziskavat’ nové vedomosti, rozvijat’ svoje schopnosti a zrucnosti, su kreativni,
prichadzaju s novymi myslienkami a napadmi, st schopni nachddzat nové rieSenia
problémov. Stratégia rozvoja l'udskych zdrojov je uzko prepojend na personalnu
stratégiu a stratégiu podniku. NajéastejSie sa planuje na dobu 3 - 5 rokov. Najvacsia
pozornost’ sa vzdy venuje zamestnancom, ktori maju potencial a pre podnik ich bude
zlozité niekym nahradit’ z hl'adiska ich doteraj$ich vedomosti a zru¢nosti. Strategicky
rozvoj l'udskych zdrojov ma za ulohu vytvorit' logicky, Uplny a jednotny rdmec pre
rozvijanie Pudi.**

Rozvoj Tudskych zdrojov je dnes prioritnym cielom strategickych rozhodnuti
podnikov a zameriava sa na spoznavanie a rozvoj schopnosti zamestnancov, riadenie
vzdeldavania a zvySovania kvalifikdcie pre dlhodobé zdmery podniku. Zakladnym
cielom strategického rozvoja ludskych zdrojov je zlepSovat schopnost’ l'udskych
zdrojov, pretoze ludsky kapital je jednym z najdolezitejSich zdrojov konkurenénej
vyhody. Znamena to neustale a cielavedomé zlepSovanie kvality zamestnancov pre
uspokojovanie sti€asnych i buducich potrieb organizacie. Hlavny prinos pre podnik je
teda fakt, ze odpadava zlozité vyhl'addvanie kvalifikovanych pracovnikov na trhu prace
a zlepSuje sa produktivita, efektivita a kvalita prace. Pre zamestnancov sa zase zlepSuje

vztah voci podniku a zvySuje ich Sance na pracovny postup.

2.2.1 Hodnotenie zamestnancov

Strategicky pristup znamena mat’ na kI'aCovych poziciach l'udi lepSich, nez ma
konkurencia. K tomu potrebujeme hodnotit’ I'udsky potencial. Hlavnymi twlohami
hodnotenia je posudenie pracovného vykonu zamestnanca, rozpoznanie jeho
pozitivnych, ale aj negativnych stranok, rozhodovanie o spOsobe odmenovania a
motivacie a v neposlednom rade, aj zlepSovanie vzdjomnych vztahov medzi riadiacimi
zamestnancami a jeho podriadenymi spolupracovnikmi a zamestnancami v pracovnom

tyme navzajom. Hodnotenie zamestnancov utvara predpoklady pre spravne

YCHARVAT, J. Firemni strategie pro praxi. s. 101
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rozmiestiiovanie zamestnancov (preradenie na iné pracovisko, povysSenie), napomaha
planovaniu a realizacii pracovnej kariéry. Cielom hodnotenia zamestnancov je
motivovat zamestnancov k ich dalSiemu rozvoju, utvrdzovat' ich v nazore, ze su
dolezitou sucastou nielen pracovného tymu, ale celého podniku. Od hodnotenia
zamestnancov sa odvija aj cely rad dalSich persondlnych cinnosti. Ide hlavne o
odmenovanie, vzdeldvanie, vytvaranie novych pracovnych miest, rozmiestiiovanie
pracovnikov, persondlne planovanie, vyber zamestnancov. Zamestnanec ziskava spitna
vézbu, dostane informéciu o tom, ako doteraz plnil svoje pracovné ulohy a ¢o sa od
neho do buducnosti ocakava. Pokial maji zamestnanci schopnosti a kvalifikaciu

pracovat’ na vysSom poste, su vhodni kandidati na povySenie.

2.2.2 Standardizacia pracovnych vykonov

Hlavnym cielom Standardizacie pracovného vykonu je zabezpecit efektivne
vyuzitie I'udskych zdrojov v procese vyroby. Splnenie tohto ciela sa zabezpe€uje na
zaklade:

e skumania naplne a nadvéznosti pracovnych uloh,

e navrhu najvhodnejSich technickych, organizaénych a persondlnych
podmienok na ich zabezpedenie,

e urcenia spotreby Casu a prace normami a standardmi®®

Ulohou normovania prace je uréenie mnoZstva a rozsahu prace vynakladanej
jednotlivecami alebo pracovnymi timami. Je ddlezité, aby normy a Standardy spotreby
prace spravne zodpovedali konkrétnym pracovhym podmienkam. Zéikladom
normovania je analyza pracovného vykonu. Pri tom musime rozlisit’ terminy norma a
opis pracovnych uloh. Norma sa definuje ako pozadovana turoven vykonu. Opis
pracovnych uloh znamend mnozstvo pracovnych operacii, ktoré ma zamestnanec
vykonat’. V teorii 1 praxi sa odborné nazvy, pouzivané na urcenie rozsahu a mnoZstva
vynakladanej prace jednotlivcami a pracovnymi skupinami, r6znia. Predpisany rozsah a
mnozstvo prace, technicky alebo funkéne podlozeny predpis pre cast” pracovného
procesu, miera konkrétnej prace a pracovného vykonu sa oznacuje pojmami ako norma,

normativ spotreby prace, limit, Standard, limitny a normélny cas a .16 Normy su

VETRAKOVA, M. Analyza pracovného miesta a jeho hodnotenie. s. 50
*VETRAKOVA, M. Analyza pracovného miesta a jeho hodnotenie. s. 53
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meratel'né, a teda sa vyuzivaju na urcenie, aky rozsah prace alebo pracovnych ¢innosti
sa mé vykonat’ za urCitl merate'nt jednotku. M6Zeme merat’ mnozstvo ¢asu potrebné
na vykonanie pracovnej ulohy (norma casu) alebo mo6Zzeme merat mnozstvo jednotiek
vyrobenych za jednotku ¢asu (norma mnozstva). Vplyvom novych technolégii a
pracovnych postupov je nutné tieto normy pravidelne prehodnocovat’ a prispdsobovat’.
Pre spravne vypracovanie noriem a Standardov je nevyhnutnd vzdjomnd komunikacia
medzi manazérmi a zamestnancami. Spravne uréené normy a Standardy su jednou z
kI'a€ovych &asti pre planovanie a riadenie vyroby. Casto sa vyuZzivaji ako ukazovatele
pre efektivitu vyroby a vyrobnych postupov. Su jednym z faktorov, ktoré ovplyviuji
odmenovanie zamestnancov, pricom sa vyuzivaju ako kritérium pre splnenie alebo
nesplnenie ocakavani manazmentu. Normy a Standardy st jednou zo zékladnych
zdrojov tdajov pre viaceré informacné systémy urcené pre planovanie a riadenie vyroby

—tzv. PPS (Production Planning System) systémy.

2.2.3 Firemné vzdelavanie

Firemné vzdelavanie je planovany proces rozvoja zamestnancov, ktory je
organizovany firmou. Vedie k rozvoju zru¢nosti, vedomosti a schopnosti, ¢im zvySuje
pouzitelnost” zamestnancov pre firmu. Investicia do l'udskych zdrojov znamend ich
zhodnotenie, ktoré sa potom prejavuje vo viacerych oblastiach, ako napr. vyssi vykon
zamestnancov, vyssia kvalita vyrobkov a sluZieb, uspora ¢asu a finan¢nych nakladov pri
rozmiestilovani zamestnancov. Podl'a miesta a sposobu vzdeldvania rozliSujeme dve
skupiny metod firemného vzdelavania:

e Metddy pouzivané k vzdelavaniu na pracovisku (on the job) su vhodné
pre vzdelavanie vykonovych a novych pracovnikov. Ide o metody s
vysokou ndzornostou zamerané na rozvoj predovSetkym manudlnych
zruénosti a pracovnych schopnosti. ( pracovné porady, konzulting.
inStruktaz, training, crosstraining ...) Takéto vzdelavanie ma vel’ky vplyv
na kvalitu vyrobkov ¢i sluzieb. Urychl'uje a Standardizuje pracovné
postupy a procesy, vzhladom na uroven vyrobnych pracovnikov.
Priebezné Casy sa skracuji, pretoze pracovnici lepSie a rychlejSie
zvladaju svoje ulohy, ¢im sa zvySuje efektivita vyroby.

e Metody pouzivané k vzdelavaniu mimo pracoviska (off the job) simuluja
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pracovné situacie a poskytuju informacie, ¢im umoziuju rieSenie tloh
jednotlivcom i skupindm. K najpouzivanejSim patri prednaska, nadzorna
priprava, workshop, brainstorming, assessment centre, pripadové Studie a
iné. Toto vzdelavanie ma prinos napr. pre lepSie zvladnutie novych
informacnych technoldgii a komunika¢nych schopnosti (praca s PC,
jazykové kurzy), pripadne otvéra priestor na nové podnety a navrhy na

rieSenie existujucich problémov spolo¢nosti.
Medzi najnovsie metddy sebavzdelavania patri tzv. E-learning: najvicsie
inovacie vo vzdelavani za posledné roky sa spdjaji s vyuzitim informacno-
komunika¢nych technologii a internetu. Na tejto baze vytvorené programy zabezpecuju

Siroky rozsah prilezitosti vyucby pre naplnenie r6znorodych potrieb.

2.3. Tvorba stratégie

2.3.1 Vyjasnenie vizie

Este pred tym, ako sa sformuluje stratégia, predchadza tomu dohoda manazérov
na poslani firmy. Poslanie organizécie a jej hodnoty obvykle zostavaji dlhodobo bezo
zmeny.'"Prva faza tvorby stratégie je preto stanovenie, vyjasnenie si poslania, hodnot a
vizie. Prehlasenie poslania sa obvykle vyjadruje kratkou spravou, v ktorej sa hovori,
preco vlastne podnik existuje. Popisuje Ucel svojej existencie, Co poskytuje svojim
zékaznikom alebo klientom. Prehldsenie poslania informuje vSetkych zamestnancov
organizacie o celkovom cieli. Prehldsenie hodnét znamené vyjadrenie firmy o svojich
postojoch, chovani a povahe. Prehlasenie vizie urcuje stredne az dlhodobé (na obdobie
troch a7 desiatich rokov) ciele organizacie.’® Prehlasenie vizie je obvykle orientované
na trh a formuluje sa tak, aby bolo zrejmé, ¢o chce firma dosiahnut’, na akej pozicii na
trhu hodla zaujat’ miesto. Jasnd a zmysluplnd vizia budicnosti, o ktori podnik usiluje,

poméha l'udi angaZovat’ a uvolnit’ ich energiu.’® Okrem toho viak informuje o svojich

YKAPLAN, R. S., NORTON, D. P. Efektivni systém fizeni strategie. Novy nastroj zvySovani
vykonnosti a vytvareni konkurencni vyhody. s. 49

K APLAN, R. S., NORTON , D. P. Efektivni systém fizeni strategie. Novy nastroj zvySovani
vykonnosti a vytvafeni konkurenéni vyhody. s. 52

YKOURDI, J. Podnikova stratégie. s. 125
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cieloch aj dodéavatelov, zakaznikov a akcionarov. Avsak je nutné presvedcit’ I'udi, aby
viziu podporovali a riadili sa iou. Ked’Ze s novou viziou sa Casto spdjajii organizacné
zmeny, pripadne transformdcie, obavy a nedovera l'udi narastaju. Pre ziskanie si
podpory I'udi je potrebné vysvetlit’ viziu a vSetky stvislosti tak, aby l'udia pochopili ¢o
nova vizia znamena. Cudia musia pochopit, preco je vizia dolezita nielen pre podnik,
ale aj pre nich. Musia uverit’, ze vizia je dosiahnutel'na, preto je vhodné stanovit’ si

Ciastkové ciele, a po ich dosiahnuti to verejne oznamit’.

2.3.2 Strategicka analyza

AKko nahle bola vizia prijata, prevadza firma analyzu vonkajsicho a vnttorného
prostredia.

Analyza vonkajSieho prostredia vyhodnocuje makroekonomické prostredie
ekonomického rastu, urokové sadzby, vyvoj menovych kurzov, ceny vstupnych
faktorov, vplyv regulacnych opatreni a obecné ocakavania tykajice sa role firmy v
spolo¢nosti.?’ Tato analyza byva oznatovand ako analyza PESTEL (P — Political
Factors, E — Economic Factors, S — Social Factors, T — Technological Factors,
E — Environmental Factors, L — Legal Factors). Neoddelitelnou sucastou analyzy
vonkajSieho prostredia by malo byt aj prognézovanie, teda predvidanie pdsobenia
vonkajsich faktorov na organizaciu.

Analyza vnutorného prostredia skiima vykonnost' a vhodnost' organizacie na
splnenie novej vizie. Vyhodnocuji sa rézne modely kalkulacii ndkladov pre kazdy
proces, vytvara sa trh. Porovndva sa minula vykonnost' organizécie, Stadia vyvoja
vyrobku na trhu, konkurencia. Castym analytickym nastrojom je analyza hodnotového
retazca. Hodnotovy retazec urcuje sled procesov, ktoré su nevyhnutné k zhotoveniu a
dodaniu vyrobkov a sluZieb firmy zdkaznikom.? Tento hodnotovy retazec moze
zahriiovat’ aj ¢innosti ako st vyskum a vyvoj, riadenie I'udskych zdrojov, technicky
rozvoj apod.

Po dokonceni analyzy vonkajSieho a vnutorného prostredia, pristupuje sa k

analyze silnych stranok, slabin, prilezitosti a hrozieb. Tato analyza je jednou z

PKAPLAN, R. S., NORTON , D. P. Efektivni systém fizeni strategie. Novy nastroj zvySovani
vykonnosti a vytvareni konkurencni vyhody. s. 59
2'KAPLAN , R. S., NORTON , D. P. Efektivni systém fizeni strategie. Novy néstroj zvySovani
vykonnosti a vytvaieni konkuren¢ni vyhody. s. 61
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najstar§ich nastrojov analyzy a oznaCuje sa ako analyza SWOT ( S — Strengths,
W — Weaknesses, O — Opportunities, T — Threats). Kazdy prvok strategickej analyzy
urcuje otazky, ktoré maji potencialne strategické dosledky. Planovaci v spolupréci s

tymom vedenia by mali ich zoznam prebrat’ a urcit’ tie najvyznamne;j sie.?

2.3.3 Vyber a formulovanie stratégie

Po prehlaseni vizie a vykonani strategickych analyz nastava faza formulovania
stratégie. V tomto bode sa musia vrcholovi manazéri rozhodnut, ako na zaklade
prevedeni analyz, cielov, prilezitosti a hrozieb dosiahnut’ splnenie strategického planu.
Existuje viacero postupov, ako formulovat stratégiu. K poprednym metdédam patri
pozi¢na stratégia, spojovana predovsetkym s Michaelom Porterom, koncepcia
klacovych spdsobilosti, koncepcia sustredenia sa na jedint hlavna podnikatel'sku oblast’
ako na zdroj konkurenénej vyhody ("profit-from-the-core"), koncepcia modrych
oceanov, emergentna stratégia, koncepcia prelomovych inovacii. Okrem toho existuje
eSte niekol’ko koncepcii pre zlepSenie prevadzkovych €innosti, ako napr. riadenie akosti,
toku dokumentov alebo ISO (Medzindrodné4 organizacia pre Standardizaciu). Nech uz
manazment zvoli aktkol'vek koncepciu, vysledkom formulovania stratégie ma byt

stanovenie smeru, ktorym sa bude firma postvat’ na konkurenénom trhu dopredu.

2.3.4 Planovanie stratégie

Strategické planovanie pozostava z niekol’kych stupniov. Kazdy z nich sa opiera
o analyzy.

e Definicia zameru. Je potrebné stru¢ne a jasne deklarovat’ dovnutra ale aj
navonok, ¢im je firma teraz, a ¢im sa chce stat’ na trhu.

e Vyzdvihnutie prednosti. Zamestnancom treba konkuren¢né vyhody
vysvetlit’ jasne a stru¢ne. Musia pochopit’ a stotoZnit’ sa so zvolenou
stratégiou.

e Stanovenie hranic stratégie. Vymedzenie vyrobkov, ktoré sa budu
vyrabat, a naopak, ktoré sa nebudu vyrdbat, resp. ktorych vyroba sa

ukonéi.

2K APLAN , R. S., NORTON , D. P. Efektivni systém fizeni strategie. Novy néstroj zvySovani
vykonnosti a vytvaieni konkurencni vyhody. s. 63
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e Stanovenie priorit. Musime zdoraznit tie najziskovejSie alebo
najvyznamnejsie produkty, zékaznikov a trhy.?® Priority posudzujeme
pravidelne a priebezne, v pripade potreby je niekedy nutné prispdsobit’ sa
meniacim okolnostiam.

e Rozpocet. Nevyhnutny predpokladom pre Gspesnu stratégiu je poznanie
finanénych narokov na je zrealizovanie. Odhadujeme predpokladané
vydavky a vynosy. Na zaklade odhadov a analyz stanovime rozpocet,
ktory budeme aplikovat na stanovenu stratégiu. Vysledky dokladne
porovnavame zo skuto¢nost'ou a v pripade potreby uplatnime korekcie a

opatrenie na zosuladenie rozpoctu zo skuto¢nost’ou.

2.4. Implementacia stratégie

V predchéadzajucich kapitolach sme si strucne popisali zakladné predpoklady a
¢innosti pre vypracovanie stratégie firmy. UZ teda vieme, Ze stratégia nie je jednoduchy
proces, a je potrebné prihliadat’ na mnozstvo faktorov, ktoré v konecnom dosledku
ovplyviiuji uspesnost, ale aj neuspesSnost’ stratégie podniku. Tvorba stratégie je

pomerne zloZity proces, v ktorom je potrebné neustale mysliet’ na budacnost’.**

2.4.1 Zaclenenie stratégie
Stratégia musi vzdy brat’ ohl'ad na situaciu vo firme. Aby uspela, musi byt v
sulade s pracou ostatnych oddeleni, zo schopnostami zamestnancov a dodavatel'ov a s

v y . .y ’ 25
ocakavaniami zakaznikov.

2.4.2 Komunikacia
Ako uz bolo niekol’ko krat spominané, kI'icova ulohu hra jasna a zrozumitel'na
komunikacia. V komunikacii sa snazime dodrziavat hlavne zdkladné pravidla

komunikacie, pozorujeme rec tela, otazky polozime tak, aby sme sa nieco dozvedeli ale

22 KOURDY, J. Podnikova stratégie. s. 114

24 PORVAZNIK, J. Stratégia, riadenie a kontrola.l. vyd. Bratislava: Ustav d’algieho vzdelavania
ekondmov a manazérov pri Ekonomickej univerzite v Bratislave. s. 62

% KOURDIL, J. Podnikova stratégie. s. 115
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aj takym sposobom, aby sme si overili svoje predpoklady a ukézali, ze pozorne
pocuvame. Vyjadrujeme sa strune a jasne, aby sme predisli zbyto¢nym
nedorozumeniam. Sme profesionalny a emdcie mame vzdy bezpeéne pod kontrolou.
Neskaceme druhym do reci, inych neprivadzame do rozpakov. Udrziavame doveru a
vyhybame sa nepodlozenym dohadom a tvrdeniam. Uspe$na komunikécia vyzaduje:

e reagovat na myslienky, nie na l'udi,

e zamerat’ sa na dolezitost’ faktov a dokazov,

e vyvarovat’ sa predCasnych uzaverov,

v 7 , . 7 v ;2
e nadvat tomu, ako st veci povedané a o om sa nehovori.?

2.4.3 Vedenie pocas zmien

Pocas zavadzania zmien sa musime snazit, aby sme prebudili v I'ud’och pocit
naliehavosti, neustdle pripominat’ potrebu zmeny. Utvorime skupinu manazérov, ktori
prevezmu riadenie a pracuju spolocne, riadia sa stanovenou viziou. Vzhl'adom na to, ze
organizdcia sa musi zmenit od radovych zamestnancov az po najvysSie vedenie, je
nutné neustale komunikovat’ so vSetkymi zamestnancami jasne, stru¢ne a otvorene.
Snazime sa ulohy rozclenit’ na tzv. kratkodobé ciele. Pozorne sledujeme, kedy sa ich
podari splnit’ a odmenime pracovnikov, ktorym sa to podari. Zmena spdsobu prace musi
koreSpondovat’ aj s vhodnou zmenou firemnej kultury. Zdoraznite, ¢o sa uz podarilo

dosiahnut’, a pripominajte, Co eSte treba splnit’ na naplnenie novej podnikovej stratégie.

2.4.4 Teoria troch faktov

Tato teoria je zalozena na predpoklade, ze kazdy pracovnik mé zakladné I'udské
potreby. Tymito potrebami sa manazéri musia zaoberat’. Tvorba prostredia, v ktorom su
tieto potreby naplnené, vedie nielen ku spokojnym, ale aj nadSenym zamestnancom.?’
Tato tedria vychadza z predpokladu, ze I'udia maju tri zdkladné ciele: rovnost’, ispech,
priatel'stvo.

Spravodlivé zaobchddzanie s 'ud'mi znamené rovnost’, a to rovnost' fyzicku,

ekonomicku a psychologicku. Fyzicka rovnost’ znamena, Ze zamestnanci maju bezpecné

pracovné prostredie a nekladii sa na nich nezvladnute'né alebo prehnané ulohy.

%6 KOURDIL, J. Podnikova stratégie. s. 116
2 KOURDI, J. Podnikova stratégie. s. 139
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Ekonomickd rovnost’ sa tyka platu, vyhod a istoty zamestnania. Psychologicka rovnost’
zase zdoraziuje korektné a slusné jednanie so vSetkymi zamestnancami.

Uspech znamen4, e zamestnanci s py$ny na svoje vykony, pretoZe robia veci,
na ktorych im zélezi a robia ich dobre, za ich vykony sa im dostdva uznanie a su pysSny
na vysledky celého tymu.?® Pomocou pracovnych vyziev mozu zamestnanci uplatiiovat’
svoje schopnosti. Ziskavaji nové zrucnosti a prilezitosti. Veria, ze maju dostatocné
prostriedky, informacie a podporu vedenia. Pocit dolezitosti ich prace vyplyva z
poznania, Ze ich praca mé svoju hodnotu. Za svoje dobre odvedené pracovné vykony st
nalezite odmenovany, pozivaju rozne vyhody a socialne programy, ktoré im ponuka
zamestnavatel. Vysledkom zhrnutia vSetkych tychto faktorov je celkovd hrdost’ na
podnik a zdrava klima na pracovisku.

Priatel'stvo podporuje spolupracu medzi s ostatnymi pracoviskami. Priatel'stvo
na pracovisku podporuje vztahy medzi spolupracovnikmi, zlepsuje timovu pracu medzi

oddeleniami.

245 Metoda balanced scorecard

Tato metoda pontka systém merania a riadenia, ktory spojuje strategické ciele s
ukazovateI'mi V}'/konu.29 Je zaloZend na merani a hodnoteni Styroch ukazovatel'ov:
e Financie
e Zdkaznici
e Interné procesy
e Inovicia a ucenie
Financie sa nazyvaji aj "tvrdé" kritérid a ostatné tri ako "mikké" kritéria. Za
finan¢né ciele sa Casto povazuju vzrastajuca ziskovost’, rast hodnoty akcii podniku a
zvySena navratnost’ aktiv. Ako kritérid sa stanovuju obeh hotovosti (cash flow),
znizovanie nakladov, vzrast marzi, rast prijmov, terminy splatnosti, navratnost’ kapitalu.
Pre ukazovatel' "Zéakaznici" su ciele stanovené pre ziskavanie novych zakaznikov,
udrzanie sucasnych zakaznikov, spokojnost’ zédkaznikov a objemy predajov. Kritéria pre
hodnotenie tohto ukazovatela sii najc¢astejSie podiel na trhu, pocet reklaméacii, dodacie

lehoty, pocet zékaznikov a ich spokojnost’, rentabilita zdkaznikov. Interné procesy maja

8 KOURDIL, J. Podnikova stratégie. s. 140
2 KOURDIL, J. Podnikova stratégie. s. 143
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za ciele zlepSovanie technologii, modernizacia procesov, zvySovanie moralky
zamestnancov. Ako kritérid sa vyhodnocuju najmé zlepSenie efektivity, skratenie lehoty
na realizaciu vyroby, znizenie jednotkovych ndkladov, zlepsenie dodavok od
dodavatel'ov, predaj na jedného zamestnanca, znizovanie strat. Pre inovaciu procesov
sa stanovuju ciele ako vyvoj novych produktov, Skolenia a zvySovanie zrucnosti
zamestnancov, neustale zlepSovanie. Kritéria hodnotia pocet novych produktov a ich
predaj, hodnotiace vystupy zo Skoleni zamestnancov, pocet a rozsah novych vedomosti

a zru¢nosti zamestnancov, pocty preskolenych zamestnancov.
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PRAKTICKA CAST

3. UVOD DO PROBLEMATIKY

Podnikova stratégia su plany, vol'by a rozhodnutia pouzité k tomu, aby doviedli
spolocnost k vicsej ziskovosti a uspechu.®® Spolocnost’ je otvoreny systém, je v
neustalom obojstrannom vzt'ahu s prostredim, kde stratégia je vysledkom zhodnotenia
moznych prilezitosti a mozného rizika, pri uvazovani so silnymi a slabymi strdnkami
spolo¢nosti v porovnani s konkurenciou. Nedostatocné alebo neuplné znalosti
sposobuju, ze spolo¢nost’ je zranitelna konkurenciou. Jednym z dolezitych
predpokladov spravneho fungovania spolo¢nosti s informacie. Narast objemu udajov,
zlozitost’ informacénych tokov v spoloc¢nosti a tlak na rychle a objektivne rozhodovacie
procesy niti manazérov vyuZivat zodpovedajuce podporné prostriedky.®* Znalosti a
informécie st neoddelitelnou sucastou efektivneho rozhodovania, su zasadné pre
utvaranie Stylu vedenia. Informdcie st dnes dolezitym pomocnikom pre riadiacich
pracovnikov. Prosperita a konkurencieschopnost’ je silno ovplyviiovand optimalizaciou
vyrobnych procesov, vzdjomnou koordindciou a integraciou. Tento proces vyuziva
obrovské kvantum vzajomne previazanych informacii hlavne v oblasti pldnovania a
riadenia vyroby. Informacny systém by mal poskytovat’ informacie o skuto¢nom stave
riadenia objektu, ale i jeho prostredia. Informacie st potom nastrojom objektivizacie
rozhodovacieho procesu riadenia.** Informac¢ny systém by mal predovietkym umoznit
informacidm a znalostiam volne prudit k tym, ktori ich potrebuju. Zavedenie
informacného systému, ktory nielen poskytuje informacie, ale aj kontroluje, alebo
dokonca aj riadi informdacie, moze zo sebou prindsat’ viacej prace ale hlavne vacsi tlak
na zamestnancov, ktori s takymto informacnym systémom pracuji. Takyto systém totiz
umoznuje omnoho lepsi prehl'ad vo vyrobe. Zamestnanci s ntiteni dodrZiavat’ pracovnil
disciplinu, oznamovat’ poruchy a zdovodinovat prestoje, ktoré mohli byt zapri¢inené

chybajlicim materidlom, nastrojmi, pripravkami a pod. Ak vSak maju byt informacie

K OURDI, I. Podnikova stratégie. s. 7

SIGREGOR, M., MICIETA, B. KOSTURIAK, J., BUBENIK, P., RUZICKA, J. Dynamické planovanie a
riadenie vyroby. S. 225

®DUDINSKA, E. Manazérska informatika. s. 5
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uzito¢né, musia byt spolahlivé. Analyzy informacii umoziuji okrem odhalovania
nedostatkov aj nové moznosti rieseni a tak zvySovania ich efektivity. Nové napady su
nevyhnutné pre zlepSovanie spolocnosti. Japonsky §tyl riadenia pripisuje informacnym
systétmom vel'ky vyznam. Nové technologie a informacné systémy velakrat Ciastone
alebo aj uplne restrukturalizuji to, ako sa praca vykonava.

KedZe som kmenovym zamestnancom vybranej spolo¢nosti, na rieSeniach a
programovani aplikacii, ktoré budu spominané v praktickej Casti prace, som sa podielal
ako Clen vyvojového tymu a spoluautor vSetkych spominanych aplikacii. VSetky
poznatky a skusenosti, ktoré uvadzam v praktickej Casti prace, som ziskal ako ¢len

vyvojového timu v ramci mdjho riadneho zamestnania.

3.1. Predstavenie vybranej spolo¢nosti

RieSenie existujiceho problému sa realizovalo v poprednej Japonskej
spolo¢nosti, ktord sa zaobera vyrobou elektronickych stcasti strojov a zariadeni.
Spolo¢nost’ je rozdelend do niekolkych viac-menej samostatnych stredisk, avSak
niektoré procesy vyroby maju spolo¢né. Strediskd sa zaoberaju rdznou vyrobou
elektronickych sucasti a podla toho st aj rozClenené jednotlivé strediska. St to C&D
stredisko (Control and Drives), PS stredisko (Power Suplly) SPK stredisko (vyroba
speakerov pre automobilovy priemysel), EMP (Electro Mechanical Parts — vyroba
ovladacich prvkov pre automobilovy priemysel), MCI stredisko (Machine Control
Insert — strojové osadzovanie stciastok). Spolo¢nost’ realizuje vyrobu predovsetkym na
vyrobnych In-Line linkach, podporné procesy robi stredisko pripravy a stredisko
strojového osadzovania. Kazdd linka ma majstra a kazda pracovnd zmena veducu
zmeny. Linky st nastavené tak, aby v pripade potreby mohli nabehnit’ na Stvorzmennt
prevadzku. Spolocnost’ disponuje vlastnymi skladovymi priestormi a strediskom
logistiky. V spolo¢nosti je vel'mi silny vplyv firemnej kultary, ktora pochadza pévodne
z Japonska, no je vhodne upravend pre miestne kultirne pomery a nijako neobtazuje
zamestnancov. Prevlada tu vsak aj dosledné dodrziavanie metdéd Kaizen, Poka-Yoke a
zasad 5S.

Metéda KAIZEN (doslova "zlepSenie") je japonsky systém neustaleho

zdokonal'ovania sa vo vsetkych oblastiach. Pomocou KAIZEN metddy sa odstranuje
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zbyto¢né plytvanie zavadzanim Standardizovanych procesov, zlepSuje sa pracovné
prostredia, vlastnd praca zamestnanca, pomocky a néstroje, kvalita vyrobkov a pod.
NositeI'mi metédy KAIZEN je kazdy zamestnanec v spolo¢nosti. Metéda Poka-Yoke
(volny preklad "blbuvzdornost™), ¢iastocne vychadza z Murphyho zakona "¢o sa mdze
pokazit’, to sa aj pokazi". Cielom tejto metddy je predovsetkym vcéas odhalit’ chyby,
ktoré by mohli vzniknit’ pri nespravnom postupe vyroby. Upravuju sa vyrobky alebo
pracoviskd tak, aby bolo mozné zhotovit vyrobok len jednym, spravnym sposobom
(vodiace tfne, pocitadla, zoznamy, dorazy a pod.) Tento systém sa zameriava na
eliminaciu l'udskych chyb. V spolo¢nosti je zavedeny ciel s ndzvom Zero Defect.
Metoda 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke — Vytriedit, Usporiadat, Vycistit,
Standardizovat’, Udrzat’ disciplinu). Hlavnou filozofiou tejto metody je udrzat’ &istotu a
poriadok na pracovisku. Ide o to, aby na pracovisku neboli zbyto¢né veci, potrebné veci
aby boli umiestnené na presne stanovenom mieste. Takisto sa zameriava na vhodny
pracovny odev, Cistotu a hygienu.

Informovanost’ o cieloch a vysledkoch spolo¢nosti je samozrejmost'ou a na
kazdom stredisku je to formou nasteniek a kazdodennych vyrobnych poradd. Vyrobné
porady sa konaju na vSetkych trovniach organiza¢nej Struktary podniku, teda od porady
operatorov liniek s majstrom pri nastupe na pracovnil zmenu az po porady najvyssieho
manazmentu. Zamestnanci poberaji rozne socialne a ekonomické vyhody ako
pravidelné odmeny, dary k sviatkom, spolocenské udalosti k ukonéeniu roka alebo
prezentaciu spolo¢nosti na verejnosti s bohatym programom pre zamestnancov a ich
rodinnych prislusnikov. Celkovo vladne v spolo¢nosti zdravé ovzdusie, ktoré napomaha

neustale zvySovat’ jeho konkurencieschopnost’.

3.2. Analyza toku dat vo vybranej spolo¢nosti

Stav prepojenia informacnych systémov v Case analyzy zobrazuje obrazok ¢. 3.

Z uvedeného stavu je jasné, ze viaceré systémy nespolupracuju.
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Obr. 3 Stav prepojenia informacnych systémov pred zavedenim zmien

Produkény plan

Kalkulacie

, Business plan
kapacit P

KOTOMAE

SAP R/3

kde:
e WH — Warehouse — skladova evidencia
e DP — Delivery Plan — evidencia dodavok zakaznikom
o KOTOMAE - korekcia vyrobnych planov
e PSI —Production, Sales, Inventory — dlhodobé planovanie
e DPC — Daily Production Control — denna kontrola produkcie
e SAP R/3 — Informac¢ny systém pre Standardné prevadzkovo - ekonomické
postupy
e Produkény plan — Excel Sheet pre denné planovanie vyroby
o Kalkulacie kapacit — Excel Sheet pre dlhodobé planovanie kapacit
e Business plan — Excel Sheet pre dlhodobé planovanie vyroby a kapacit,

planovanie novych produktov, rozdelenie finan¢nych prostriedkov a pod.

Podl'a obrazka je zrejmé, Ze v spolocnosti je sice viac druhov softvérov, avSak
tieto medzi sebou nekomunikuju a niektoré z nich maju svoju vlastnu datovu bazu, ¢o je
pri¢inou viacerych nezhdd udajov a informacii. Na eliminaciu tohto stavu je potrebné
zjednotit’ datova bazu a doprogramovat’ niektoré aplikdcie. Nevyhnutné je zbavit' sa

excel harkov, pretoze udaje v nich vedené su bez akejkol'vek kontroly.
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3.3. Softvérové vybavenie vybranej spolocnosti

Pri kontrole vyrobnych procesov sa zafal objavovat problém s nespravne
vykazovanou efektivitou a to vyraznymi rozdielmi medzi efektivitou vykazovanou
vyrobnymi strediskami a ekonomickym strediskom vybranej spolo¢nosti. Pri zistovani
problému diferencidlneho vykazovania efektivity vyrobnych procesov bol zisteny
nasledovny stav: Vyrobné strediskd vykazovali efektivitu podla softvéru DPC (Daily
Production Control) vyvinutého IT oddelenim vybranej spolo¢nosti. Ekonomické
stredisko zase ziskavalo data pomocou softvéru SAP R/3. SAP R/3 nadnarodnej
spolo¢nosti SAP AG (System Applications Products AG) pokryva vSetky Standardné
prevadzkovo-ekonomické postupy pouzivané v spolo€nosti. V spolo¢nosti je zauzivany
modul informaéného systému MRP (Material Requirements Planning) resp. MRP |1 pre
planovanie. Ulohou tohto modulu je prepodet potreby materidlu na zadany plan
finalnych vyrobkov, pripadne ndhradnych dielov. Vypocet sa vykondva rozpadom planu

hlavnej vyroby na jednotlivé poloiky.33

3.4. MRP a SAP R/3

MRP (material requirements planning) je niz$i stupen planovacieho systému.
Logika je zaloZend na spdtnom rozvrhovani. Systétm MRP na zéklade udajov
z materiadlovej rozpisky az aktudlnej vySky zasob materidlu a nedokoncenej vyroby
prepocitava casovy harmonogram odvadzania a objednavania komponentov na
jednotlivych urovniach podniku.**Planovacia technika, ktora je nasledovnikom systému
MRP je MRP Il (manufacturing resource planning). Rozsiril sa hlavne po roku 1980
v USA. MRP II vznikol rozsirenim systému MRP. Obidva systémy pracuji na zaklade
predpokladu neobmedzenych vyrobnych kapacit, ¢o sa vSak dnes povazuje za ich
najvacsiu slabinu.

Systtm SAP R/3 je typickym predstavitelom aplikacie kategorie ERP

GREGOR, M., MICIETA, B. KOSTURIAK, J., BUBENIK, P., RUZICKA, J. Dynamické planovanie a
riadenie vyroby. S. 26
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(Enterprise Resoure Planning — podnikové planovanie zdrojov).**Systém je zloZeny
z niekol’kych modulov, otvoreny a flexibilny, takze ho mozno wupravit podla

Specifickych potrieb konkrétneho podniku

3.5. Analyza a zadefinovanie problému

Pri zistovani, ktoré parametre pre vypocet u obidvoch softvérov su zhodné, bolo
zistené, ze obidva systémy pouZzivaju priebezny €as vyrobku ako zdklad pre vypocet
efektivity. Vo vybranej spolo¢nosti je zauZivany vyraz Standard Time, ¢o je cas
potrebny pre kvalifikovaného vyrobného pracovnika pracujuceho na Standardny vykon
na vykonanie danej pracovnej ulohy. Standard Time obsahuje aj dodato¢né koeficienty
nutné na pre odpocinok, oneskorenia a neoakavané udalosti. Je to univerzalny merac
Casu a jeho presnost’ a konzistentnost je nevyhnutnd ako zéklad pre meranie a
organizaciu vyrobnych a ekonomickych procesov ako su ciele vyroby, vyvazenie linky
(line balancing), planovanie vyroby, motivaéné impulzy, kvantifikaéni vykonnost' a
celkovl efektivitu podniku. Analyzou dat v SAP R/3 sa zistilo, resp. potvrdilo Ze
Standardny ¢as pre jeden findlny vyrobok (Finishedgoods - FG) sa sklad4 z viacerych
vyrobnych operacii - procesov (Unfinishedgoods - UFG). Kazdy vyrobok sa sklada z
materialovej rozpisky (materials structure list) a z vyrobnej rozpisky procesov. Stav FG
je zakonéeny ako ***-C a UFG spravidla ako ***-xS kde x je ¢islo oznacujuce stav
procesu a v ktorom stredisku sa vyraba. Delenie stredisk je zjednodusené a stavy UFG
procesov sa prirad'uju podla nasledujuceho kl'ica: stredisko pripravy (spravidla ***-
1S), stredisko strojového osadzovania (spravidla ***-4-1S, ***-2S ***.3S) 3 stredisko
asemblaznej linky (spravidla ***-5S az ***-9S). Zamerne uvadzame, Ze toto ¢lenenie je
pouzivané len spravidla. V ojedinelych pripadoch sa tento kI'i¢ nedodrziava. Dalej je
nutné uviest, ze kazdy UFG proces sa sklada z konkrétnych vyrobnych operacii. Teda
ak povieme UFG proces = AAA-T7S, tento sa sklada eSte z konkrétnych vyrobnych
operacii, ako s napriklad ru¢né spdjkovanie, kontrola spajkovania, testovanie. Kazda z

tychto vyrobnych operacii mé svoj vlastny Standardny ¢as. Sumérom €asov vyrobnych

®GREGOR, M., MICIETA, B., KOSTURIAK, J., BUBENIK, P., RUZICKA, J. Dynamické planovanie a
riadenie vyroby. s. 230
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operacii dostaneme Standardny cas pre proces UFG AAA-7S. Sumou procesov UFG
(niekedy nazyvanych aj podprocesy alebo rozpracovanost’) sa dostaneme na celkovy

Standardny Cas pre FG (hotovy vyrobok)

3.6. Excelovské harky — kritické miesto

Z uveden¢ho bolo zrejmé, ze tieto dolezité data vykazuju nezhody. Pri
porovnavani dat sa tento predpoklad potvrdil a tak sa pristupilo k h'adaniu mozného
rieSenia problému. Ked'ze sa jednd o rdzne softvérové produkty, ale postavené na
databazach, ponukalo sa ako najlepsie rieSenie vytvorit' iplne novy softvér na spravu a
analyzu priebeznych Casov. Priebezné Casy sa aktualizuju vo vybranej spolo¢nosti
pravidelne jedenkrit do roka a ukladaji sa v aplikacii Excel spolo¢nosti Microsoft.
Takto upravené ¢asy potom prislusny planova¢ vyroby natypoval do systému SAP R/3.
Pritom sa vSak nevyhli chybam z nepozornosti a niektori aktualizovali iba Casy, ktoré
povazovali sa dolezité. Dalsim zistenim bolo, Ze ¢asy potrebné na pripravu (stredisko
pripravy) spravovali nespravne ureny pracovnici - majstri na linkéch, aj ked’ stredisko
pripravy je samostatné vyrobné stredisko a je od nich uplne oddelené. No do sumarneho
priebezného Casu (standard time) sa zapocitavaji aj hodnoty tohto oddelenia. Za
zmienku stoji aj skutocnost’, ze Standardné Casy sa pouzivaju aj pre dlhodobé strategické
planovanie pri kalkuldcidch kapacit, stanoveni cien a predajnych objemov,
materidlovych nakladov a potreby pracovnikov. Toto planovanie sa robi na zaklade
forecastov a to na minimalne 5 a viac rokov dopredu. Dal§im kritickym miestom
datového toku sme oznacili pldnovanie pomocou produkénych planov a kalkulacie
kapacit v aplikéacii Excel. Tieto miesta zatial' nevykazovali zdsadné chyby, avSak po
komunikacii s uzivatelmi na prevadzkovych poradach sme sa rozhodli tieto tiez
previest’ na databazové systémy. Databazové systémy navrhnuté na prevadzkovanie on-
line cez SQL server budu poskytovat’ udaje v realnom case. Ked'Zze programy budia
cerpat’ z jednotnych datovych zdrojov, chyby uzivatel'ov sa eliminuji na minimum.

Na zéklade zisteného stavu pldnovania a riadenia procesov sme sa pokusili
zvysit efektivnost’ procesov pomocou novych softvérovych nastrojov.

Bolo teda =zistené nedostatocné prepojenie informacnych technologii,

pouzivanych vo vybranej spoloc¢nosti. Hlavnym cielom je odstranenie pouzivania
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aplikacie Excel pre tak zavazné ulohy, ako je pladnovanie produkénych planov a
sledovanie priebeznych casov, a ich nahradenie vhodnym softvérom na platforme
Visual Basic, na ktory ma vybrana firma zaktpenu licenciu a v ktorom uz IT oddelenie

uspesne vyvinulo niekol’ko podpornych programov pre vlastna potrebu.
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4. TVORBAPROGRAMU STIME

4.1. Tvorba algoritmu

Prvym krokom tohto pocinu bolo zvolanie pracovnej porady pre priamo
zainteresovanych pracovnikov: Planovaci vyroby, majstri liniek, technologicky usek, IT
manazér a manazéri stredisk . Na tejto porade bol jasne stanoveny ciel’ - Gplné opustenie
pouzivania Excel harkov a prechod na nova platformu. Pritomnym bolo najprv
vysvetlené, aké prinosy to bude mat’ pre ich pracu a aj pre vybran spolo¢nost’, nakol’ko
v databazovom systéme je mozno ovela jednoduchSie data nielen Statisticky
spracovavat’, ale aj uchovavat. Samozrejme, boli upozorneny na niektoré drobné
obmedzenia, ktoré sa v databazovom systéme nebudi dat’ robit’ tak, ako povodne v
Excel harku. Kedze vSak iSlo iba o zanedbateIné obmedzenia, problém sa vyriesil
spolo¢nou dohodou o nevyuzivani niektorych funkcii, ktoré poskytoval Excel. Po
prvotnom vyli¢eni naSho zameru bola porada vedena metédou brainstormingu, kde
kazdy pripomienkoval predstaveny navrh rieSenia a podaval svoje poziadavky ci
podnety. Tieto boli zaznamenané a sluzili ako hlavny podklad pre vytvorenie algoritmu,
na zaklade ktorého sa bude budovat’ novy softvér. Kedze SAP R/3 je koncipovany ako
otvoreny systém, ktory je schopny spolupracovat’ s r6znymi aplikédciami, rozhodlo sa
vyuzit' tejto jeho vlastnosti na prepojenie budiceho softvéru so SAP R/3. Vyvojové
prostredie je zalozené na technoldgidch CASE, relacnom datovom modelovani,
objektovom a procesnom pristupe a jazyku ABAP/4 - programovacieho néstroja, ktory
umoznuje doplnovanie Specifickych funkcii a tvorbu sustav vykazov uZivatelov a
sucasne zabezpecuje ich plnu integraciu do systému vratane prenositelnosti ma vsetky

podporované konfigurécie a systémové platformy.36
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4.2. Data a ich kompatibilita a mobilita

Analyzou dat v SAP R/3 a v tuzkej spolupraci so SAP administratorom sa
podarilo vyexportovat relevantné data do textového suboru, ktory sme vyuzili ako
prevodovy mostik medzi SAP R/3 a novym softvérom, ktorého pracovny ndzov bol ST
(ST ako Standard Time). Zo vSetkych vyrobnych stredisk sme zozbierali podklady pre
zakladanie Standardnych ¢asov do SAP R/3. Cielom bolo vyvinat’ user-friendly softvér,
ktory vSak bude maximalne funkény a pritom nebude vyzadovat’ viac €asu ako praca s
Excel harkami. Rozhodli sme sa naprogramovat’ softvér v prostredi Access 2003, s
ktorym uz mala spolo¢nost’ sktisenosti. V aplikacii Access moézeme pouzivat’ mnozstvo
inych datovych formatov vratane vel'a d’alSich Struktur databazovych suborov. Mdézeme
importovat’ a exportovat’ dita zo suborov textovych alebo tabulkovych procesorov.
Mozeme priamo pristupovat’ (angl. access) do stborov Paradox, dBase III, dBase 1V,
FoxPro a inych databaz a aktualizovat' ich. Déta z tychto suborov moézeme tiez
importovat’ do tabuliek v aplikacii Access. Okrem toho mdze Access pracovat s
vacsinou znamych databaz, ktoré podporuji Standard ODBC (Open Database
Connectivity), vratane Microsoft SQL Server, Oracle, DB2 a Rdb.*"Prave pre tieto
vlastnosti a moznost’ tvorby sietového softvéru typu klient - server sme zvolili prave

aplikaciu Access 2003.

4.3. Zakladné prvky programu STime

Vytvorili sme zékladné tabulky a formulare, ktoré sme predstavili na najblizsej
pracovnej porade. Zucastnenym pracovnikom bola graficky predstavend nasa filozofia
softvéru a smer ktorym sa chceme uberat. Porada opédt’ priniesla mnohé podnety na
doplnenie ale aj odstranenie funkcii softvéru. Vyvoj softvéru sa teda zacal. Na samom
zaCiatku bolo treba naplnit’ tabulku udajmi o hotovych vyrobkoch tak, aby sa ich
oznacenie zhodovalo s oznaenim v SAP R/3. KedZe sa nam podarilo uz predtym
vyexportovat’ dita zo SAP R/3, pouzili sme tieto na prvotné naplnenie tabulky.

Nasledne bolo treba zabezpeit, aby sa zbyto¢ne neobjavovali tzv. mitve data - teda

$T'VIESCAS, J. L. Mistrovstvi v Microsoft Office Access 2003. s. 32
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vyrobky, ktorych vyroba bola ukonéena. V tabulke sme pridali stipec Active typu
Ano/Ne. Kedze sa jednalo o velké mnozstvo dat, neostavalo ndm iné rieSenie, ako
obratit’ sa na majstrov vyrobnych liniek, strojného osadzovania a pripravy so ziadostou,
aby na vytlateny zoznam modelov (teda FG) jasne oznacili modely, ktoré su uz
neaktivne. Podl'a vyplnenych zoznamov modelov bola priradené hodnota Active = true

alebo Active = false.

4.4. Vytvorenie jednotného Standardu

Takto sa podarilo zabezpecit’, ze pre uzivatelov budi pontknuté iba aktivne
modely. Jednym z najdolezitejSich krokov bolo zjednotenie nazvoslovia vyrobnych
operacii a jeho zavedenia ako Standardu pre celt vybranu spolo¢nost’. Nazvoslovie bolo
utvorené dvojjazycne, kedZe ako Standard sa v spoloCnosti vyuziva anglicky jazyk,
chceli sme ul'ah¢it’ pracu operatorom liniek a vedicim zmien, aby aj pre nich bol softvér
zrozumitelny. Okrem toho jednotné nazvoslovie procesov vyroby je aj jednym zo
zakladnych stavebnych prvkov programu DPC a tak isto je vyuZivané aj systémom SAP
R/3. Dal§im problémom bolo vyrieSenie vyssie spominaného fenoménu so zatriedenim
UFG na spravne vyrobné stredisko. Ked’Ze sa nepodarilo identifikovat v SAP R/3 ani
jediny priznak, ktory by jednoznacne priradoval UFG proces k vyrobnému stredisku,
bolo nutné zaviest do tabulky obsahujiicej vSetky UFG procesy jednoznacny
identifikator. KI'a¢ sme zvolili nasledovne: 1 = FG a UFG na asemblaZnej linke, 2 =
UFG na strojnom osadzovani a 3 = stredisko pripravy. V tejto faze sme opit’ museli
oslovit’ majstrov, aby ku kazdému svojmu UFG procesu priradili spravny priznak. Pri
tomto postupe vyplynula poziadavka, aby sa dali jednotlivé FG a UFG priradit’ priamo
na vyrobné linky a nielen na vyrobné strediskd. Preto bola zavedend tabulka liniek,
tabul’ka stredisk. Relaciami sa podarilo dosiahnut’ Zelany stav. Teraz bolo mozno vybrat
vyrobné stredisko a vyrobni linku len pre modely, ktoré boli nadefinované pre
konkrétne vyrobné linky. Vzhl'adom na in-line vyrobu sa toto rieSenie javi ako vel'mi
vhodné. Pri tomto type vyroby totiz nenastava situdcia, ze sa vyraba jeden model na
dvoch linkach. Je to dané technickymi moznostami vyrobnej linky a hlavne
technologickym postupom, ¢o vlastne znamena, Ze kazdy model ma svoje odliSnosti a

preto by bolo nutné pouzivat’ duplicitné pripravky a ndstroje a samozrejme duplicitné
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nastavenie liniek, o v pripade tak rozmanitej skladby vyrabanych modelov je finan¢ne
nevyhodné. Pri zavaddzani dat do nového softvéru sa podarilo odhalit’ mnozstvo chyb a
nezrovnalosti medzi datami na vyrobnych linkach (program DPC) a datami v SAP R/3.
Tieto boli priebezne konzultované s vedicimi pracovnikmi a nasledne eliminované.
Priblizne za rok vyvoja bol softvér naplneny datami a pripraveny na prevadzku pre
koncovych uzivatelov. Softvér umoziuje data prezerat, zadavat’ nové udaje, prehliadat’
archivne zédznamy podl'a rokov, vyhladavat v nich, triedit, tlacit, vytvarat' rézne

zostavy a podklady pre d’alSie spracovanie.

4.5. Data a ich zabezpecenie a vyuZitie

Z praktického abezpecnostného hladiska bol urCeny spravca programu so
vSetkymi pravami na zmenu udajov. Ostatnym zamestnancom, uzivatelom bol
znemozneny akykol'vek zasah do dat, okrem vybranych zodpovednych pracovnikov.
Zamedzili sme tak nechcenej alebo neopravnenej zmene tak dolezitych dat. Program
sme pomenovali STime. Uspesne sme prepojili STime s programom DPC, takze v DPC
sa odteraz nachadzali vzdy aktualne Standardné Casy aj po pridani nového modelu do
vyroby, €o predtym sposobovalo problémy. Po zvlddnuti menSich problémov sa
podarilo programovo zvladnut’ aj opacné spojenie zo SAP R/3, teda data v SAP R/3 sa
aktualizuju podla dat z programu STime. Takto sa podarilo zabezpedit spravu
Standardnych ¢asov na jednej urovni a podarilo sa dosiahnut' zhodu medzi efektivitou
prace vykazovanou vyrobnymi strediskami a ekonomickym strediskom. Kazdy manazér
strediska ziskal silny néstroj pre kontrolu efektivity vyroby v redlnom case. Pri
vytvarani dlhodobych strategickych planov (Businessplan, Budget) sa moze spolahnat
na data so softvéru STime, ked’ze tieto su priebezne kontrolované a porovnavané so
skuto¢nost’ou, ato prakticky tri krat denne, vzdy po ukonceni pracovnej zmeny, ked’
majster alebo veduci zmeny zadava udaje o vyrobe do programu DPC. Akékol'vek
nezrovnalosti sa ihned’ prejavia na efektivite. Ked'Ze efektivita vyroby je jednym
z dolezitych faktorov pre stanovenie odmien, pracovnici okamzite kontaktuji
administratora STime. Problém, ako nezhoda casovych udajov alebo nespravna
materidlova rozpiska, ktory v minulosti pretrvaval aj niekol’ko mesiacov, sa teraz

demaskuje najneskor do zacatia zmeny.
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4.6. Prinos programu STime

Po skorigovani Casov sa podarilo vyvazit’ problémové linky a ich produktivita
vzrastla v priemere o 10-15%. Odstranil sa dlhotrvajici problém so strediskom
pripravy, ked’ze teraz si Standardné ¢asy spravuje majster a manazér strediska pripravy.
Ostatny uzivatelia si mézu len vybrat’ s ponuky procesov pripravy a softvér sdm doplni
Standardny Cas. Toto softvérové rieSenie teda odstranilo zavaznu chybu vo vykazovani
efektivity. Vykazovanie realnej efektivity je mozné porovnavat’ na troch trovniach:
SAP R/3, DPC aSTime. Spravnost udajov ma priamy dosah na odmenovanie
zamestnancov, takze tito si teraz motivovany, aby tudaje boli spravne a aktudlne.
V neposlednom rade to zarovenh ma velky dosah aj na riadenie a planovanie vyroby v
kratkodobom ale aj v dlhodobom obdobi planovania stratégie podniku. Ked'Ze su teraz k
dispozicii redlne data a Statistiky, planovanie je omnoho presnejsie a viac sa priblizuje k
realite. Pomocou dotazov dokazeme vygenerovat aktkol'vek zostavu ¢i Statistiku.
Manazment mdze priebezne kontrolovat’ procesy vyroby a porovnavat ich so svojou

viziou, pripadne priebezne korigovat’ vyrobu.
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5. TVORBA PROGRAMU PRODUKCNY PLAN

Ked sa podarilo zabezpecit' spravne tidaje o Standardnych ¢asoch jednotlivych
procesov a podprocesov, pristipili sme k dalSej faze rieSenia problémov, ktoré
vyvstavali pri pouzivani aplikacie Excel. Dal§im dolezitym dokumentom pre vyrobu st
totiz vyrobné, alebo produkcéné plany. Tieto boli dlhodobo vypracovavané v aplikacii
Excel a to s mesacnou periodicitou. Po ukonceni aktudlneho mesiaca boli presunuté do
archivu. Jednym z velkych problémov bolo spétné vyhl'adavanie udajov z minulosti v
pripade vyskytnutia sa nejakych problémov, napriklad vacsich reklamacii. Ked'Ze sa
podarilo pomocou programu STime roztriedit’ linky a priradit k nim aj vyrabané
modely, rozhodli sme sa tieto data vyuzit' pre vyvoj d’alSieho podporného softvéru:

Produkény Pléan.

5.1. Ciel vyvoja programu Produk¢ény Plan

Ciel'om vyvoja softvéru nebolo nahradit’ planovanie modulom MRP, ale hlavne
z dostupnych informacii zostavit’ ¢o najprehl'adnejsi Produkény Plan na zvolené ¢asové
obdobie. Hlavnym ucelom vyvijaného softvéru bolo rychlejSie a teda efektivnejSie
zostavovanie produkéného planu hlavne s ohl'adom na dodrZiavanie priebeznych ¢asov
na jeden vyrobok. Vypocet ¢asu potrebného na produkciu vyrobnej davky X kusov je
ovplyviiovany viacerymi faktormi, ako sii zmena modelu, nastavenie linky, prestavenie
pripravkov, a takisto vyrobou iného modelu na tej istej linke, ked’Ze sa stava Ze za jednu
pracovnu zmenu sa mozu na tej istej linke vyrdbat’ rézne modely. AvSak vyroba
roznych modelov na jednej linke nikdy neprebieha sucasne. Produkény Plan sa
sustreduje na jednu vyrobni linku, ktorG ma prideleny konkrétny planovac.
V zauzivanom spojeni Model - Linka - Planovaé nie je mozné, aby jednu vyrobnu linku
planovali dvaja planovaci nezavisle od seba. Taktiez nenastdva situicia, aby jeden
model bol vyrdbany na dvoch vyrobnych linkach sucasne. Teda v produkénom plane na
pozadi kazdej zmeny produkéného planu prebieha vypocet, ktory presne urci Casovu
naro¢nost’ na vyrobu vyrobnej davky konkrétneho modelu a premietne ho do kone¢ného

stctu za pracovnl zmenu a pracovny den. V pripade, Ze planova¢ zadd model a pocet
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vyrobenych kusov, je okamzite informovany, kolko pracovného Casu eSte ostava
nevyuzitého, resp. o kol’ko minat prekrocil ¢as pracovnej zmeny a pracovného dia.
Nechceli sme aby program akokol'vek obmedzoval planovaca pri jeho rozhodovani,

preto st mu tieto informacie podavané iba ako odporucajice.

5.2. Uloha Produkéného Planu v organizacii

Hlavnou tlohou softvéru Produkény Plan (findlny ndzov pre podporny program
Produk¢ny Plan) je jeho prepojenie na doteraz existujlice systémy a vyrobné strediska.
Na jednotlivych strediskach st zaktipené plazmové zobrazovacie jednotky s velkou
uhloprieckou, na ktorych sa zobrazuje vystup zo softvéru Produkény Plan, a to pre
kazdé vyrobné stredisko iba tie udaje, ktoré st pre toto stredisko relevantné. Kazdé
vyrobné stredisko totiz potrebuje vidiet’ a riadit’ sa iba tymi tidajmi, ktoré sa ho tykaji a
niektoré vyrobné strediska potrebuju udaje aj v inom formdate ako ostatné. Najvacsi
prinos je teda v realtime planovani a kazda zmena planovania sa okamzite prejavi u
vSetkych uzivatel'ov softvéru. Ku zmenam v produkénych planoch dochédza hlavne v
poslednej dobe pomerne casto a to z ddvodov ako st nedodanie materidlu potrebného na
vyrobu vcas, podrzanie vstupného materialu alebo jeho neuvolnenie do vyroby
strediskom QC (Quality Control) z dévodu zavad na dodanom vstupnom materiali,
porucha linky, zmena poZiadaviek zdkaznika a pod. V takejto situacii planovac
preplanuje vyrobu podla dostupnosti materidlu alebo hotovych polotovarov. Kedze
teraz vSetci okamzite vidia zmenu vyroby, mézu tieZ ihned’ adekvatne zareagovat’ na

poziadavky novej planovanej produkcie.

5.3. Optimalizacia programu Produkény Plan

Opit’ bola zvolana pracovna porada, na ktorej sme prestavili naSe zamery a
napady a poziadali pritomnych o vyjadrenie sa k problematike planovania vyroby,
nedostatkov a poziadaviek, ktoré by sme vedeli preniest’ do pripravovaného softvéru.
Na tejto prvej porade sme ziskali mnozstvo informacii a podnetov, ktoré sme sa snazili

premietnut’ do softvéru. NajzaujimavejSou poziadavkou, ktora vyplynula z tejto porady,
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bolo vytvorenie elektronickej posty, fungujucej iba na trovni produkénych plénov,
pomocou ktorej by sa posielali r6zne upozornenia na ndhle zmeny ¢i neStandardné
poziadavky na vyrobky - rézne balenia, iny pocet kusov v baleni, vyroba vzoriek a pod.
Kazdu takuto vyzvu bude musiet’ oznacit recipient ako precitand, ¢o systém zaznamena.
Vyhneme sa tak v budicnosti anonymite a situdcidm typu "Ja som o tom nevedel, nikto
mi ni¢ neozndmil". Ako d’alsi zaujimavy typ sme dostali od majsterky linky CD6, ktora
pozadovala, aby bol v programe zakomponovany aj akysi poznamkovy blok, do ktoré¢ho
si potrebuje denne znacit svoje osobné pozndmky o chybovosti, prestojoch a inych
pri¢inach neplnenia, resp. prekrocenia denného planu vyroby. Na konci mesiaca tak
bude mat vsetky dolezité informacie na jednom mieste, ¢o jej znacne ulahci
vypracovanie mesaéné¢ho reportu z vyroby. Planovaci pozadovali aby sa na nejaku
udalost’ (doubleclick) zobrazili denné informécie o pocte vyrobenych kusov na kazdej
pracovnej zmene. Ked'Ze tieto udaje sme vedeli ziskat’ z programu DPC, zaviedli sme aj
tuto poziadavku do programu Produkény Plan. Na tento ucel sme zvolili pole, ktoré
obsahuje denny pocet vyrobenych kusov. Po akcii dvojklik sa nad danym pol'om
zobrazi formuldr, ktory obsahuje detailny rozpis dennej produkcie podla jednotlivych
zmien aj s menom pracovnika, ktory udaje zadaval do systému. Spravidla je to vedica
zmeny. Takto ma planovac k dispozicii informacie o vykonnosti jednotlivych zmien
a Vv pripade poklesu produkcie ihned’ vie, na koho sa ma obratit’, aby sa problém ¢im
skor vyriesil, resp. urobit’ také opatrenia, aby sa sklz vo vyrobe ¢o najskor vyrovnal
a vyroba pokracovala v sulade s produkénym planom. Sti¢astou programu Produkény
Plan je aj jednoduchd analyza predstihov a sklzov vo vyrobe. Planova¢ je denne
pravidelne informovany 0 tom, ako sa plni plan produkcie pre kazda zmenu, a pre celu
linku. V pripade predstihov sa na voI'né normohodiny doplanuje ndhradna produkcia, v
pripade sklzov je mozné nariadit’ mimoriadne pracovné zmeny na zosuladenie vyroby s
planom. KedZe tieto nezrovnalosti su k dispozicii v redlnom case, reakcia na
preplanovanie vyroby sa skratila o 70%. V minulosti sa totiz tieto idaje dopinali do
produkénych planov s 24 hodinovym oneskorenim. Tento problém sa teda podarilo
odstranit’ zavedenim programu Produkény Plan, ktory pracuje s viacerymi dolezitymi

udajmi z vyroby a informadcie poskytuje v redlnom case.
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5.4. Prinos programu Produkc¢ny Plan

Tym, ze sme zaviedli jednotny Standard v postupe a prezentacii planovania,
ktory je spolocny pre vsetky vyrobné zlozky podniku, podarilo sa eliminovat
komunikacné Sumy a problémy z toho vzniknuvSie. Odstrdnenim opakovaného
zaddvania tdajov sme zamedzili vzniku chyb z nepozornosti alebo preklepov. Dosiahli
sme kompatibilitu tdajov v programoch DPC, STime, SAP /R3 a produkénych planov.
Zlepsila sa kontrola a adresnost zadanych udajov. Cas, potrebny na vyplianie a
kontrolu udajov o produkcii sa podarilo Uplne odstranit’ Gspe$nym prepojenim na
program DPC. Akakol'vek nahla zmena v planovani vyroby sa okamzite prenasa na
vSetky podporné vyrobné strediskd, ktoré teraz reaguju na tieto zmeny okamZite.
MozZnost’ pozndmok a internej poSty skracuju Cas vypracovania internych reportov a
odbremenujt majstrov liniek od vyhladavania tidajov o poruchach a prestojoch. V
pripade reklamacnych konani uz nie je problém presne urcit’ kto a kedy dany vyrobok
vyrabal. Planovanie na strediskich MCI a Preparation sa podstatne zjednodusilo
zhrnutim celej vyroby na jedno miesto. Takto mézu planovaci MCI a Preparation
stredisk planovat’ aj vacSie vyrobné davky, kedZe maji kompletné informécie o
procesoch vyroby vietkych stredisk, a to bez nutnosti zdihavého vyhladavania v

produkénych planoch vsetkych vyrobnych liniek.

48



6. MNP — SILA INFORMACII

Po ukonceni a nasedeni programov STime a Produkény Plan prichadza na rad
realizcia programu MNP — Manazérska Nadstavba Planovania. Potreba vzniku tejto
aplikacie vyplynula z predchadzajtcich porad, na ktorych sa planovaci stazovali na
viaceré¢ nedostatky a "neohrabanost™ pri praci so SAP GUI. SAP GUI je grafické
uzivatel'ské rozhranie, podporujice prostredia na baze MS Windows s ostatnymi vel'mi
roz§irenymi aplikaciami MS Office.® Vzhladom na to, Ze planova& vyroby musi brat’
na zretel’ mnozstvo faktorov vo vyrobnych ale aj marketingovych procesoch, pozadovali
akusi nadstavbu na SAP GUI, kde by sa na jednom mieste dali jednoducho tieto
informécie prehliadat’. Dosial' vyuzivali excelovské aplikécie, ktoré si svojpomocne
navrhovali a ru¢ne udrziavali, priCom sa nevyhli viacerym chybnym vstupom. Z toho

potom vyplynulo mnoZstvo problémov, ktoré bolo treba urgentne riesit’.

6.1. MNP — navrh algoritmu

Na zaklade poziadaviek zo strany planovacov a moZnosti systémov a aplikacii
pouzivanych vo vybranej spolo¢nosti sme stanovili zékladny algoritmus programu. Boli
presne vymedzené informadcie, ktoré bude nova aplikdcia obsahovat. Vzhl'adom k
stavbe programov STime a Produkény Plan sme sa rozhodli zachovat’ Struktaru linka —
model. Po zvoleni linky sa teda planova¢ dostane ku svojim vyrobkom. Na jednej

obrazovke ma zhromazdené informacie o konkrétnom vyrabanom modeli.

6.2. Modularita MNP

Modul obsahuje také informacie ako nazov findlneho produktu, aktualne stavy
na skladoch, rozpracovanost, meno technoldga, ktory méa dany vyrobok na starosti z

hl'adiska technologickych postupov, zdkladné tidaje o zdkaznikovi a idaje o planovani

% GREGOR, M., MICIETA, B.,KOSTURIAK, J., BUBENIK, P., RUZICKA, J. Dynamické plinovanie a
riadenie vyroby. s. 233
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vyrobku na obdobie Siestich mesiacov vopred. Ked'ze neddvno bol dokonceny inou
vyvojovou skupinou program Delivery Plan, podarilo sa ndm ziskat’ udaje o datume a
Case potvrdenych dodavok ku zakaznikovi. Tento dolezity idaj sme zakomponovali aj
do programu Produkény Plan. AvSak v programe MNP sa zobrazuji nielen potvrdené
objednavky, ale aj forecasty, informujuce planovada o pripravovanom vyvoji
objednavok. Aktudlne stavy na skladoch bol tiez problematickou stcastou SAP GUI,
vzhl'adom na Struktaru podniku, ktory ma pobocku v sto kilometrov vzdialenom meste,
avsak planovanie, predaj a u¢tovnictvo je vedené v centre spolo¢nosti — teda pobocka je
sice fyzicky na inom mieste, avSak logicky je umiestnend v centrale. Toto sa podarilo
vyriesit’ po dohode so SAP spravcom vytvorenim novych logickych skladov v SAP /R3.
Tieto sme prehl'adne umiestnili pod seba v programe MNP a podla ¢isiel skladov je
okamzite jasné, kde sa dany vyrobok, rozpracovanost’ alebo material nachadza. Tak isto
je potrebné odliSovat,, ¢i sa hotovy vyrobok nachddza este pred kontrolou vo vyrobe
(sklad 1002), alebo na pracovisku kvality (sklad 9001), alebo uz v centralnom sklade
pripraveny na vyvoz (1001). Logické ekvivalenty boli pridelené aj skladom v pobocke
(1052, 1051, 1099). Hlavna obrazovka MNP d’alej obsahuje informécie o dosiahnutom
vysledku, teda pomer poc¢tu vyrobenych findlnych kusov voci planovanému mesaénému
mnozstvu. Udaj je zobrazeny v poétoch kusov a aj percentudlne. Pod tymito tdajmi sa
nachadzaju udaje o Sest’ mesacnom planovani vopred. Skladaji za z dvoch obdobi. Stav
po prvom planovani na zaéiatku kazdého mesiaca a stav po tzv. "kotomae (doslova
pred)", teda v polovici obdobia, kedy planova¢ mdze korigovat’ vyrobné davky podla
potreby. Zmeny sa vd¢S§inou vztahuju na nedostatok materialu, poruchy na linkach, ¢i
zmien poziadaviek zakaznikov. Podl'a toho sa totiz v centrale v Japonsku vyhodnocuju
vyrobné uspechy, ¢i netspechy. Od plénovacov sa totiz ziada pomerne presne
dodrziavat’ vyrobny plan, z dovodu dlhodobého planovania a zasobovania materidlom, a
kazdé prekrocenie planu o stanovenu hodnotu v euro sa musi osobitne zdovodnovat.
Preto pribudol aj samostatny modul v MNP. Tu modZe pldnova¢ denne kontrolovat’
produkciu, podl'a rozne zvolenych kritérii. D4 sa urobit’ rozpad az priamo na model, no
je mozné zhodnotit’ vyrobu pre konkrétneho zakaznika, linku alebo vyrobné stredisko.
Ked’ze mé informacie okamzite k dispozicii, korekcie vo vyrobe s menej naro¢né na
¢as. Dal$i modul obsahuje podrobné informacie o predajnych mnoZstvach a terminoch

dodania. Podl'a stavu na skladoch a aktudlnej rozpracovanosti planova¢ potvrdzuje
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v€asné splnenie objednavky. Tuto informaciu potrebuju predajcovia pri komunikacii so
zakaznikom. V pripade, ze zékazku nie je mozné splnit’ z redlnych dévodov, predajca je
povinny vcas informovat zdkaznika a dohodnut s nim ndhradny termin dodavky.
Dal§im silnym nastrojom je modul, obsahujiici kompletné materialové rozpisky pre
jednotlivé modely. Obsahuju tdaje o presnom nazve stciastky, pocet pouziti v danom
vyrobku, nazov dodavatel’a. Tiez je v tomto module informécia, do ktorého podprocesu
pocas vyroby vstupuje. Po rozkliknuti jednotlivych poli sa zobrazia podrobné
informécie o suciastke ako napr. krajina podvodu, minimalne objednavacie mnozstvo, ale

aj vel'mi dolezity udaj o dobe dodania od momentu objednania — lead time.

6.3. MNP — komunikacia a prinosy

Kedze jednou z uloh planovaca je aj zabezpeCovanie dostatocného mnozstva
materidlu pre planovant vyrobu, je nutny neustaly kontakt s oddelenim nakupu. Tu sme
zaviedli funkciu, ktora na jedno kliknutie zobrazi informacie o nakupcovi, jeho meno a
priezvisko, telefonne c¢islo a e-mailovll schranku, na ktort je mozné odoslat’
predefinovany mail, v ktorého hlavicke je uz uvedeny ndzov predmetného materialu.
Planovaci dostali do ruk silny ndstroj z mnozstvom potrebnych informacii, ktoré su
zhromazdené na jednom mieste a je vel'mi jednoduché ich ziskat’. Pri skimani efektivity
pracovného ¢asu planovaca sme zistili 30% znizenie Casu potrebného na vyhl'adavanie a

porovnavanie informacii.

6.4. MNP a SAP /R3

Samozrejme, ze tato nadstavba nedokaze nahradit’ systém SAP /R3, pretoze len
cerpa z informdacii obsiahnutych v systéme. AvSak umiestnenim tychto doélezitych
informacii na jedno miesto, vytvorenim logického user-friendly prostredia sme
odbremenili planovacov od stresu, ¢asového diskomfortu a ich praca je teraz omnoho

systematickejsia.
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Obr. 4 Stav po zavedeni programového vybavenia
Kalkulacie
kapacit

KOTOMAE Produkény Plan

SAP R/3

Business plan ]

e WH — Warehouse — skladova evidencia

e DP — Delivery Plan — evidencia dodavok zakaznikom

o KOTOMAE - korekcia vyrobnych planov

e PSI —Production, Sales, Inventory — dlhodobé planovanie

e DPC — Daily Production Control — denna kontrola produkcie

e SAP R/3 — Informa¢ny systém pre Standardné prevadzkovo - ekonomické
postupy

e Produkény plan — program pre denné planovanie vyroby

e STime — program pre spravu Standardnych ¢asov

e MNP — nadstavbovy program pre planovacov vyroby

o Kalkulacie kapacit — Excel Sheet pre dlhodobé planovanie kapacit

e Business plan — Excel Sheet pre dlhodobé planovanie vyroby a kapacit,

planovanie novych produktov, rozdelenie finan¢nych prostriedkov a pod.
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Z uvedeného obrazku jasne vyplyva, ze hlavny ciel’ prace sa podarilo splnit’.
Navrhnutim a zavedenim novych aplikacii sa podarilo prepojit’ informaéné toky do
logického celku, ktory navzajom korektne komunikuje a zdiel'a jednotné data. Podarilo
sa odstranit’ problémové miesta — excel harky. Poslednou tulohou do buducnosti je
navrhnutie a naprogramovanie aplikacie pre kalkulacie kapacit, na com uz v sucasnosti

zacCiname pracovat’.
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ZAVER

Funkcie pldnovania a riadenia vyroby boli medzi prvymi, kde sa vyuzivala
vypoctova technika. V dneSnej dobe uz takmer kazdy podnik vyuziva moderné
informacné systémy. Aby vSak boli spravne vyuzivané, je potrebné neustale
prehodnocovat’ a zlepSovat’ vhodnost’ ich nasadenia. Ked’ze dnes je najdolezitejSia
rychla a bezchybna komunikacia, musime systémy menit’ v zmysle umoznenia takejto
komunikacie.

Ako som wuz vysSie uviedol, som kmeflovym zamestnancom vybranej
spolocnosti a na rieSeniach a programovani aplikdacii, ktoré boli spominané v praktickej
Casti prace, som sa podielal ako ¢len vyvojového tymu a spoluautor vsetkych
spominanych aplikacii. VSetky poznatky a sktsenosti, ktoré boli popisané v praktickej
Casti prace, som ziskal ako ¢len vyvojového timu v ramci mdjho riadneho zamestnania.

Zmenou komunikac¢nych tokov a nasadenim vyvinutych softvérovych aplikacii
sa podarilo odstranit’ problémy podniku s nespolahlivostou informacii, ich nesuladom a
z toho vyplyvajlicimi nespravnymi Udajmi. Informacie sa podarilo Standardizovat’ a
uviest’ do takého stavu, aby boli spol'ahlivé a vyuZite'né aj pre ostatné oblasti podniku.
Odstréanili sme problém s hodnotenim efektivity podniku, ¢o ma priamy dopad na
odmeniovanie zamestnancov. Strednému a vrcholovému manaZzmentu sme poskytli
kvalitné nastroje na riadenie a kontrolu vyrobnych procesov podniku. Prepojenim
oddelenych systémov sme dosiahli zefektivnenie vyroby, planovacich a rozhodovacich
procesov. Vyrazne za zlepSila komunikicia medzi jednotlivymi strediskami podniku.
Jednotlivé strediska dostavaji spolahlivé informécie v redlnom case, ¢o im umoziiuje

pruznejsie reagovat’ na akékol'vek zmeny vo vyrobe.

54



ZOZNAM POUZITYCH ZDROJOV

Zoznam pouzitych slovenskych zdrojov:
DUDINSKA, E. Manazérska informatika. 1. Vyd. Kogice: IBIS PUBLISHING spol. s
r.o., 1996. ISBN 80-967048-7-7

GREGOR, M., MICIETA, B., KOSTURIAK, J., BUBENIK, P., RUZICKA, 1.
Dynamické planovanie a riadenie vyroby. 1. vyd. Zilina: Zilinska univerzita v Ziline v

EDIS - vydavatel'stve ZU, 2000. ISBN 80-7100-607-6

HUDEC, M. Organizéacia a riadenie malych a strednych podnikov. Banska Bystrica.
Univerzita Mateja Bela, Ekonomicka fakulta. 2000.
ISBN — 80-8055-353-X

MICIETA, B., KRAL, J. Planovanie a riadenie vyroby.l. vyd. Zilina: Zilinska
univerzita - Edi¢né stredisko, 1998. ISBN 80-7100-430-8

PORVAZNIK, J. Stratégia, riadenie a kontrola.l. vyd. Bratislava: Ustav d’al§ieho
vzdeldavania ekondmov a manazérov pri Ekonomickej univerzite v Bratislave, 1996.

ISBN 80-225-0761-X

VETRAKOVA, M. Analyza pracovného miesta a jeho hodnotenie. 1. vyd. Banska
Bystrica: Ekonomické fakulta UMB, 2000. ISBN 80-8055-382-3

Zoznam pouzitych zahrani¢nych zdrojov:
CHARVAT, J. Firemni strategie pro praxi. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, 2006.
ISBN 8024713896

KAPLAN, R. S., NORTON , D. P. Efektivni systém fizeni strategie. Novy ndstroj

zvySovani vykonnosti a vytvafeni konkuren¢ni vyhody. 1. vyd. Praha: Management

Press, s.r.o., 2010. ISBN 978-80-7261-203-1

55



KOURDI, J. Podnikova stratégie. 1. vyd. Brno: Computer Press, a.s, 2011.
ISBN 978-80-251-2725-4

VIESCAS, J. L. Mistrovstvi v Microsoft Office Access 2003. 1. vyd. Brno: CP Books,
a.s., 2005. ISBN 80-251-0537-7

56



ZOZNAM OBRAZKOV

Obrazok 1: Komplexny proces pri produkcii vyrobku.

Obrazok 2: Priklad struktary informa¢ného systému podniku.

Obrazok 3: Stav prepojenia informa¢nych systémov pred zavedenim zmien.

Obrazok 4: Stav po zavedeni programového vybavenia

57

12
17
35
52



BIBLIOGRAFICKE UDAJE

Meno autora: Branislav Nevolny

Odbor: 6208R180 - Manazerska studia - fizeni lidskych zdroji (Bc. MS-RLZ)
Forma $tadia: kombinované §tadium

Nazov préace: Strategické planovanie a riadenie procesov vyroby vo vybranej
organizacii

Rok: 2013

Pocet stran textu: 46

Celkovy pocet stran priloh: 0

Pocet titulov slovenskych pouzitych zdrojov: 6

Pocet titulov zahranic¢nych pouzitych zdrojov: 4

Pocet internetovych zdrojov: 0

Veduci prace: Doc. Ing. Stanislav PRECUCH, CSc.

58



