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Abstrakt

Tato bakaléska prace se zabyva zlepSovanim podnikovych piliod@s/ni ¢ast je
vénovana zakladnim teoretickym poznatk z procesnihdizeni, jejich metodikam,
reengineeringu a také modelovanigthto proces, kde je nejvice pojednavano o
modelovani v programu Aris. Drul@st je poté #novana konkrétni firgha prfichodu
zakazky podnikem, a to od prvafku gijeti materidlu na sklad az po expedici
hotovych vyrobk. V navaznosti na to je vdti ¢asti pojednavano o tom, jak lze

zefektivnit jednotlivy proces ve firtn

Abstract

This bachelor thesis deals with improvment of pssamanagement. The first part deals
with the basic theoretical knowledge of processagament, metodology, rengeneering
and also modeling of these processes where it isigdt about modeling at Aris
software. Second part is about a real company tmties during the engagement from
the beginning like material in stock to expeditmfra real product. Third part continous

about the improvment of process management ineddecompany.

Kli ¢ova slova
Proces, procesntizeni, reengineering, procesni modelovani, logistiknetodika

podnikovych procasg flowchart, kanban
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Process, process management, reengineering, pramxiding, logistic, methodolohy of
business process, flowchart, kanban
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Uvod

Téma bakalské prace PBBEH ZAKAZKY PODNIKEM S VYUZITIM
PROCESNIHORIZENI jsem si vybrala hlawhproto, Ze se nejvice blizi mému oboru,
kteremu bych se i dale @ wvénovat, a proto je Wezité porozunit teoretickému
zakladu taktéz jako implementovat teoretické pdando praktick&asti prace a hlawn
po analyze obou dvogéasti navrhnout zlepSeni vyrobniho procesu. Tedé@tidst se
zabyva hlavnimi problémy procesnikiaeni. Jsou to témata jako podnikovy proces a
oswta do zaklad porozumgni fizeni €chto proces, rozliSeni mezi hlavnimi a
podpirnymi procesy a jejich navaznost nélefitost znény. Dale se prace teoreticky
zabyva reengineeringem podnikovych prdcea popisem pohléd teoretickych
poznatki téchto metodik. Popisem metod modelovani podnikovyabces, piicemz
nej\wtsi zangreni je na modelovani pomoci ARIS programu, coDjeckpce vyuZivana
k popisu strategie, organizace, obchodu a infénith systén.

Praktickacast mé bakal&ké prace se bude tykat jifipo analyzy vyrobniho procesu
v mnou vybraném podniku Project Controls s.r.oavudim vyrobnim programem firmy
jsou ovladaci atidici lankové systéemy do automabiasi 90% vSech finalnich
produkti), motocykli, domaci techniky apod. V praci se zabyvam analyzo
spole&nosti, a to z pohledu kapacit, jak strojovych, talského faktoru ve vztahu k
jakosti, jakozto jednoho zinnych proces firmy pii snizovani vad na vyrobcich.
St¢Zejnim bodem prace je analyza vyroby, tedy popiteri#ovych toki ve firme, kde

je detailt popsan cely gibéh zakazky od fijeti objednavky, pes vyrobu, ktera je
sttZejnim bodem prace az po usklaédia logistiku.

V posledni¢asti mé prace se na zakladiskanych teoretickych, ale i praktickych
poznatki zabyvam navrhem nejefektigjgiho zlepSovani firemnich prodededy jaka
technologie nebo zlepSeni by byl pavedeni nejtSim inosem pro firmu z hlediska
aspory naklad a¢asu. Jako op#ni jsem navrhla zavedeni RFID technologie, ktgra b
piinesla nej¥tSi vyhodu v peklenuti ¢asové nesouslednosti mezi jednotlivymi
operacemi, protoze by vSe bylo skenovano a ihnedgokno k nahlédnuti, misto
stavajiciho systému manualniho zapisovani a tedglké casové prodlevy mezi

operacemi, coz byimeslo Usporu jak lidské prace, tak pennegesnosti fi zaznamu.
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Mezi hlavni cile bakal&ké prace pét

dukladné prozkoumani chodu vyrobni firmy
splreni poZzadaviK z pohledu jakostasu, norem
Zjisténi nedostatk

navrhnuti napravnych ogahi

aplikace napravnych ogani
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1 Teoreticka vychodiska
11 Podnikovy proces

»Podnikovy proces je souhrnetimnosti, transformujicich souhrn vsiuglo souhrnu
vystupi (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesyiZpeajice k tomu lidi a
nastroje* (REPA, 2006. s. 13).

DalSi definice proces

.Proces je specificky svou opakovatelnosti pokudlojge k podstatné zme ve
vychozich podminkach a:jmehu procesu. Procesy musi mit mezi sebou stanovenou
jednozna@nou navaznost, tj. ktery procesepchazi, ktery nasleduje(GRASSEOVA,
2008. s. 3b

.Proces je soubor vzajendhsouvisejicich nebo vzajethiisobicichcinnosti, které
davaji pidanou hodnotu vstujm — pi vyuziti zdrof — a premeriuji je na vystupy, které
maji svého zakaznika(GRASSEOVA, 2008. s. 35).

V dnesni rychlé dah je poteba neustale reagovat na podminky na trhu. To zmame
Ze proces, ktery dnes zavedeme, uz zitra nemusikibyélni, proto je péeéba procesy
v podniku stale zlepSovat, a tak také reagovat gmiah se situaci na trhu. Jednim
z hlavnich dvodi, prod by se tak rélo dit, je udrZzeni si zakaznika tim i pozice na
trhu, hrozi zde riziko, Ze pokud nedostanou, cagdaji, gejdou ke konkuremi firmg,

ktera jim nabidne o&eo malo nez firma naSe.

Proces musi byt ,popad”. Jednotlivé procesy probihaji po $olprotoze jsou na sebe
navazany. Jsou seny tak, aby vzdy dosahli stanoveného cile. Rehl@dnost
uvadim piklad jednoduchého procesu jako je fiklad objednavka peky do domu:

- Prijem objednavky

- Zjisténi stavu zbozi

- Zaslani informaci o terminu dodavky zakaznikovi

- Expedice zbozi

- Uzaweni zakazek

12



111 Ridici procesy
Jsou procesyidici ¢innosti, které zageSuji nejzavazfSi problémy v podniku, které je

mit bezchybi a nutré doreSeny. Mezi takové tike patit nagtiklad audit, strategie

112 Hlavni procesy
Jsou to procesy vztahujici se k zakaznikovi a kngap poslani organizace. Jsou to

nagiklad engeneering, nakup a prodej, vyroba, distébu

113 Podpirné procesy
Podporuji hlavni @idici procesy tak, aby fungoval k spravnému chagkchicinnosti a

dosahnuti vSech dilpodniku. Paf sem nafiklad (&etnictvi, personalistika, logistika.

HLAVNI PROCESY
zabezpecuji plnéni poslani,

tj. naplnuji ddvod existence organizace

Obr. 1: Firemni procesy (Grasseova, 2008. s. 14).
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12 Proces zmény

Zavadni novych, by jen malych zmin do podniku neni zase az tak lehkou a mnohdy
ani levnou zalezitosti. Nicmérzmeny proces jsou v této dob potebné, pokud chce
firma byt lepsi jako jeji konkurence nebo se aléspdrZet na trhu. Zavedeni 2ny je
uréeno chodem trhu, zékaznici poZaduji nové produktsiudby nebo pouze lepsi
produkty a sluzby. Pokud se firma &mi brani, je zde bohuzel moznost, Zze zakaznik se
obrati k nabidce konkurémi firmy, coZz znamena pro firmu nejen ztratu sthlyc
zakaznik, ale i pokles hodnoty firmy a podilu na trhu, yhoeSim gipadt Uplny zanik
firmy.

Jako zakladnim krokem k tomu, aby byl proces zlegéeze musime popsat, v jakém
stavu se nas$ procesibec nachazi, to znamena jaky je jehocasuny stav, dale si
musime stanovit, které ukazateléieni k naSemu procesu pouzijeme. Dale jeéghat

proces zniit v provozu a podle vysledkméieni se navrhuje implementace zlepSeni

Souwasny
stav procesu

Stanoveni
ukazatel

Métreni
procesu

Navrh a
implementac
e zlepSeni

Obr. 2: Prib&Zzné zlep3ovani procesRdpa, 2006. s. 14., upraveno autorem).

14



13

Procesni rizeni

Anglicky Business process management je manaZedi&@plina, kdy zakladni

stavebni jednotkou je proces. To znamen&jzani je mozno proniknout az na uréve
PODNIKOVYCH PROCE®.

Charakteristika procesnititzeni:

jednim ze z&kladnich prindip je co nejvy3si integrac&innosti mezi
jednotlivymi slozkami podniku

je dalezité vnimat ho jako celek, byge neodehrava jen v jednom utvaru, ale Ize
ho pozorovat ndipé celym podnikem

zdkaznikem je ten, kdo je uzivatelem a &dtelem jednotlivych procés
piestozZe se jedna o interni Utvar organizace

haj je znamo, hlavnitdaz je kladen na vysledech vSegihnosti, a to, jaka je
provazanost s ostatniginnostmi.

Dulezité je definovat, kdo je odp&dny za kazdy jednotlivy proces, i kdyZ se na
jeho vykonavani podili vice organéach jednotek

Je zaji&kn lepsSi zpisob nefeni vykonnosti organizace a protedze také
vyhodnotit kvalitu, propustnostésovou,

Duraz je kladen na preventivéinnost, tedy zabrénit vzniku vad, nez na to, jaké
by meli dasledky,

JelikoZz je nutno vyuZivat lépe znalosti pracovnikvySuje se komunikace
v podniku, v procesnintizeni se projevuje hlagnhorizontalni komunikace

v organizaci (KRYSPIN, 2006)
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Tab. 1: Charakteristika podnikovych proée$HROMKOVA, 2001. s. 46., upraveno

autorem).

Kritérium

Procesni rizeni

Zakladni princip
Zakladni stavebni jednotka
Zajem je soustedén na
Charakteristika vyroby
Zakladni aktivum
Predpoklad Usgchu
Podnik jako systém
Ukazatelé UsgsSnosti
Podnikové struktura
Rizeni

Pravomoci a odpo¥dnost
Vztah k podFizenym
Ukazatele podniku
Orientace

Hlavni funkce podniku
Okoli prostredi
Managementridi
Management
Vnitropodnikové prostiedi
Charakter prace
Kvalifikace

Motivace

Komunikace

Lidé

Mysleni

Integracetinnosti
Proces

Vysledek

Variantnost

Znalosti

Pruznosti

Snaha o synergicky efekt
Pridana hodnota pro zadkaznika
Horizontélni plocha
Napi¢ utvary

Za proces

Koucovani, ntkké prvky
Analyza proces

Priciny

Marketing

Znalost ekonomika
Tymy

Procesni

Spoluprace

Integrace

Naraina na kvalifikaci

Hodnotova metrika za#ébena na proces

Horizontalni
Znalostni¢lovek
Induktivni

16



14 Procesni mode

Je to hierarchizace v3eho, co se tyka naSi &podéi a jejiho fungovani. Pod timto
pojmem si tedy rniweme pedstavit produktu, sluzby, stakeholders, technie, i
takové jako je strategie a cile spmlesti. Diky tomuto modelu je snazsi vyuzivat
informace, pro kohokoliv ze spdieosti. Model je hoj& vyuzivan, protoZze S@tcas

kvuli své grehlednosti a jednoduchosti untoie i kvalitnjSi podrét pro rozhodovani.

Procesni model obecného vibéru dodavatele

Refierant ndkupy

Zadatel I

Refarant ndkupu I

Referent nakupu I

Obr. 3: Procesni model obecného ¥y dodavatele (Krok za krokem projektem ERP,

2. dil. [online]. [cit. 2012-01-23]. Dostupné ztgt/www.erpforum.cz/krok-za-krokem-
erp/krok-za-krokem-projektem-erp-2-3.html)
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15 Procesni mapa

Je to pehled, jak jsou v organizadilerény vSechny procesy, coz ixe urychlit
analyzu. Zjednodusénieceno je to propojeni vSech proaes organizaci. Procesni
mapa ma #tsinou ,\&tvené” cykleni, kde se vyskytuji také procesy, &tsou zapdebi
brat v ivahu a musi byeSeny. Od procesniho modelu se liSi tim, Ze monj@bpje jen
jeden konkrétni proces.

Procesni mapa

! S 1

| Oblast 1 | | Oblast2 | [Oblast 3 | | Oblast4 | | Oblast ...

¥ v T h A

| Uoha3.1 | | Uoha32| |[Uoha3s | | Uloha3.a | Uloha 3...

I L L J

¥ v
Faze 3.3.1 Faze 3.3.2 Faze 3.3.3 [ Faze 3.3.4 | Faze 3.3...

[ T 1 .,

Krok 3.3.3.1 Krok 3.33.2 Krok 3.33.2 Krok 3.3.3.4 Krok 3.3.3...

Obr. 4: Procesni mapa (Topologie procesni mapy. [onliieé].2012-01-23]. Dostupné
z: http://lwww.itsolution.cz/topologie-procesni-mag¥8.html).
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2 Reengineering

Slovo reengineering znamena wekladu znovu zavedeni proéesNékdy je také
ozna&ovan zkratkou BPM, coZz znamena Business procesgiresring. Jedimi
z nejwtSich pfikopniku tohoto siru byli Mike Hammer a James Champy,ikteydali
vroce 1993 jedno z negjiSich dl, které se zabyva reengineeringede to tedy
radikalni zm¢na v procesech nasi firmy (samotné podnikani,énam chovani

zanestnand nebo jejich obréna).

»Reengineering v podstatznamena zasadnirghodnoceni a radikalni rekonstrukci
(redesign) podnikovych proaetak, aby mohlo byt dosazeno dramatického zdokonhale
z hlediska kritickych ##xitek vykonnosti, jako jsou naklady, kvalita, sluabgychlost.”
(HAMMER, CHAMPY, 1993. s. 38).

»Vlastnosti proces, které prosli reengineeringem:

- Nekolik praci je spojeno do jedné (=zobénifagregace’innosti)

- Pracovnici rozhoduji (= delegace pravomoci)

- Kroky proces jsou vykonavany vifgozeném sledu (= pétéba analyzovat
povahu procesu, négpisobovat jej organizaci)

- Procesy maji variantni provedeni (= peba postihnout v obecné rowin
zékladni srry promenlivosti procesu)

- Prace se provadi tam, kde je to nejrozdjdin (= osvobozeni od pevné
organizace ve proggh optimalizace)

- Redukuji se kontrolni op@ni a nastroje (= delegace odp@nosti)

- Minimalizuji se smifi jednani (= zar&eni na cil, rozdleni odpo¥dnosti)

- Manazer pipadu je jedinym kontaktnim mistem (=z&emi na zakaznika,
namistacinnosti)

- Kombinace centralizovanych a necentralizovanychap&= organizacesizena
nikoli nezbytd jednim centrem)(HAMMER, CHAMPY, 1993. s. 55).

19



2.1 M etodiky reengineeringu
211 Metodika Champy a Hammer

Jednou asi z nejzna@jBich metodik v reengineeringu je metodika Michlaimmer a
James Champy, kiese tomto oboru &novali cely Zivot ve vSech polichigobnosti
jako wdci ¢i ucitelé. Predtim byl pojem reengineering celkem nepouzivangimpm.
Z této knihy vychazi pak &Sina metodik, které se uz viée mére liSi. Autoi se
dopodrobna &nuji popisu vSech oblasti procesu a reengineeringu.

Definuji ,Business reengineering jako , Fundamentalniremysleni“ a radikalni
rekonstrukci strategicky kritickych podnikovych qeei* (HAMMER, CHAMPY,

1993. s. 16).
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Tab. 2: Postup metodiky Hammera a ChampyR&PA, 2006. s. 38).

Krok projektu

Cil

Uvedeni do reengineeringu

Projekt je iniciovan vrcholovym vedenim. To
struéné a pragmaticky popiSe soucasnou situaci
podniku jako vychodisko k nutné akci. Pfednese

svou vizi k zaméstnanclim v podniku.

Identifikace podnikovych procest

Tento krok da vSeobecny prehled o procesech
podniku, jak se ksobé vziajemné maji a jak
interaguji s okolim podniku. Jednim z hlavnich
vystupl kroku je grafické zndazornéni vsech

podnikovych procest

Vybér podnikovych procesu k reengineeringu

Cilem tohoto kroku je vybér takovych procest
podniku, jejich reengineering pfinese
zakaznikm podniku zvysenou hodnotu. V tomto
kroku doporucuje metodika téz vybrat ty
procesy, jejichz reengineering bude

bezproblémovy.

Poznani vybranych podnikovych procest

Smysl tohoto kroku nespociva ani tak v detailni
analyze funkcnosti vybranych procesl, jako
spiSe v analyze jejich vykon v porovnani s tim, co
se od nich ocekdvd vbudoucnu (po

reengineeringu)

Redesing vybranych podnikovych procesl

Tento krok je autory metodiky povaZovan za
jadro tvarciho prinosu. Je charakteristicky uzitim
predstavivosti, vicerozmérnym myslenim a

Hjistym dikazem blaznovstvi“

Implementace novych podnikovych procest

Timto krokem je reengineering uzavien.
Metodika se implementaci zabyva pouze na
urovni planovani projektu. Hammer a Champy
véri, Ze pokud bude prvnich pét krokd
provedeno kvalitné a Uspésné, musi probéhnout

Uspésné i implementace.
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212 Metodika Manganelliho a Kleina

Podlé mého je to klasicka metodika, ktera seétajm na strategické cile organizace,
tedy zandtuje se hlavé na ty procesy, které vedou k tomu, aby uspokngkaznika,
jak tomu u ¥tSiny cili byva, vzdy je preferovano uspokojeni zakaznikavisani
klasickych metod reengineerengovych préces
»Srovnani metodik:

1) Priprava projektu

2) ldentifikace

3) Vize

4) a) technicky design

b) personalni design
5) Transformac&REPA, 2006. s. 39).

213 Metodika T. Davenporta

Podle Davenporta je uhlavnim bodem v reengineerimgpodnikovych procesech
informatni technologie, protoze se stale inovuji. Neni tetodika zaloZena pouze na
inovacich v ramci informanich technologii, ale také dava do pexqli kulturni prosedi
ve firme.
» Srovnani metodik

1) Vize acile

2) ldentifikace proceas

3) Poznani a m¥eni proces

4) Informacni technologie

5) Prototypovani

6) ImplementacéREPA, 2006. s. 39).
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3 M etody a techniky modelovani

Existujefrada metod, pomoci kterych Ize modelovat podnikaeégsy, z nich jednomu

nastroji, a to Aris, budeémovana samostatna kapitola.

31 Metodika Aris

Je to modelovaci graficky nastroj, ktery byl vyvirof. Dr. Augustem-Wilhelmem
Scheer. Aris znamena  Architecture of Intergratedormation Systems, tedy
architektura integrovanych inforfr@ich systén.

Je to tedy nastroj, ktery dokaze popsat procedgtsosti, které nastali nebo mohou
nastat, k tomuto mame k dispozigzné typy mode.

Je postavena na 5 zakladnich pohledech na podnik:

Organiz&ni pohled — popisuje pracovniky a Utvary — vazbyintgnito jednotkami
Datovy — funkce a udalosti podniku

Procesy — integrujici prvek — procesy podniku

Funlkeni — popisuje funkce

Vykonovy — n&teni proces a jejich metriky

Tyto pohledy jsou spote¢ provazané, tak aby dokonale i systém, ktery dokaze
navrhnout &idit podnikové procesy.
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3.2 Business systém planning

Je to metoda firmy IBM.
.Metoda je uriena k analyze a navrhu tzv. inforénéd architektury organizace v ramci
realizace jejiho informéniho systému. Cilem metody je pomatgivytvoeni takovée
informacni architektury, ktera:

a) Podporuje vSechny procesy probihajici v organizaci

b) Respektuje organizai strukturu organizace

c) Uspokoji vSechny kratkodobé i dlouhodobé infafmhapoteby organizace

(REPA, 2006. s. 86).

Metodicka hodnota metody BSP $pa@ v:
- jsou souvislosti mezi zakladnimi prvky v orgamiza jejiho chodu, coz vyésje ve
vychodisko informani analyzy
- musi byt zaji&in postup, ktery zati, Ze i analyze a navrhu infrastruktury, vSe bude
probihat sprav tj. spravnyas a peadi, ale hlavé vécné spravnost
- aby byly podpeeny techniky k spravnémuiptupu kl€ovych fazi:

- maticové technice shlukové analyzy

- technice informéniho Kize REPA, 2006)

3.3 Metodika PPP

Autorem je prof. Marcus Gappmaier a znamena Ppatiory proces prototyping. Tato

metodika kombinuje tradini, jiz prowtené metodiky s novymi metodami.

.Zakladni charakteristiky PPP, jimiz se zejména i$djle od tradinich metodik
reengineeringu:
- Prirustkové a ,projekto¥ orientované” zlepSovani proces
- Rychlé a strané prototypovani proceés pacingjici jednoduchym neformalnim
modelem satasného stavu procésna bazi tzv. ,picture cards”, po dmz
nasleduje prototypovani budouciho stavu prdceprovazané uzitim jiz
formalrgjSich modelovacich nastebpj které nize posléze nigjit az k prototypu

workflow (s uzitim fslusnych nastraj workflow)
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- Spoluprace a spotea procesni reflexe vSech profesnich specializadtr
specialist: na workflow) v pibehu celého procesu. (REPA, 2006. s. 49).
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4 L ogistika

Logistika ma gkolik desitek platnych definic, protoze se vyvig dlouhou dobu,
vicemér kazda vystihuje podstatu:
.Integrované planovani, formovani, provad a kontrolovani hmotnych a
s nimi spojenych inforngaich tol¢ od dodavatele do podniku, uvhgodniku a
od podniku k oddrateli.“ (SCHULTE, 1994. s. 13).

Logistika se prolind snad do vSech &gV vyroby, je nedilnou saasti
bezproblémového chodu podniku a i velkou samostakapitolou sama pro sebe.
Logistika je tizeni materidlového a informaiho toku, tak aby bylo dosahnuto

maximalniho obratu s minimalnimi naklady tak, alglolsplréno cili podniku.

Mriviw s

Logisticky fettzec je synchronizace technickych ptedii tak, aby bylo vzdy
dosahnuto vSech logistickychiciV tomto systému se jedna temig’ovani \&ci, osob,
informaci apod. MZe se jedna taky oi@mig’ovani energii a financi. ¥etzci se
vyskytuji pasivni prvky: suroviny, material, nedokené vyrobky, zboZzi, obaly, odpad,
informace apod. jakozto i aktivni prvky tj. priedky, diky kterym se realizuji toky
pasivnich prvi. Aktivni prvky mohou byt baleni, skladovaniigprava i lidské slozky.
(PERNICA, 1998)

K tomu, aby bylo mozno efekti¥ra sprava vytvacet logistickéretézce, je pateba, aby
meél tyto vlastnosti:

- Transparentnost — a to po cébs a velikostetzce. To je firozerg hlavni pro
dodavkové a odbytové situace, kdy jsour@oa ty nejpesrEjSi informace o
stavu jak surovin, tak mateniglnedokoiiené vyrobky nebo vyrolik

- Konektivita — @&elem je schopha srozumitelté podavat a fijimat informace,
které gesahuji naSe useky a funkce.

- Agilnost — snadnost a flexibilita dosazeni pozaddgeh znén.

(PERNICA, 1998)
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Tab. 3: Prednosti a nevyhody dritdopravy (PERNICA, 1998. s. 71).

Druh Pfednosti Nevyhody

dopravy

Silniéni Uspora ¢asu a naklad na blizkou Neexistuji presné jizdni rady
vzdalenost Zavislost na pocasi
Podle okolnosti Uspora casu pfi Zavislost na poruchdch provozu
vzddlenéjsi dopravé Omezend schopnost nakladky
Flexibilni jizdni rad Vylouceni urcitého
Schopnost prepravy specifickych nebezpectného zboizi
nakladu
PrizpUsobivost ¢asu pfijmu

Kolejova Vyssi moznost nakladu Soukroma kolejovi sit vyZaduje
Exaktni jizdni rady kolejové prepojovani
Prevladajici bezporuchovost Dodateéné naklady pfi prondjmu
Moznost prepravy nebezpecného specidlnich vagonl
nakladu

Lodni Vysokd nosnost nakladu Omezeny smér
Velky prostor Pokud neni vlastni pfristavisté,
Nabidka specialnich lodi vyssi naklady
Pfiznivé naklady Zavislost na stavu vodu, mlze a

mrznuti

Leteckd Vysoka rychlost Vysoké naklady
Jednodussi baleni

Potrubni Prevlada pro kontinualni dopravu Vysokd investice rentabilni pfi
Vysoka spolehlivost vyuZivani dlouhodobé
Ochrana Zivotniho prostredi

Kombinace Vyuziti specifickych zafizeni ve Potieba ¢asu na prekladku

vhodné siti

Vazba na jizdni rady
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5 Aris

Jak jiz byloreceno, ARIS znamenda Architektura integrovanych infatmich systém,
ktera byla vyvinuta prof. Scheerem a je to koncepgezivana k popisu strategie,

organizace, obchodu a infortimch systéra.

Organizace

Obr. 5: Pohledy ARISREPA, 2006. s. 45).

Metodika ARIS né&ka presrg, jak by nelo vSe vypadat, spiSe jen poskytugdu
pohledi a nastraj k tomu, abychom byli schopni modelovat jednotlisiéuace ve

fungovani podniku, &etrg provazanosti jednotlivych prodes
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51 Pojmy
5.1.1 M odel

Model je tvden v systému Aris k zachycenkité reality. K tomu, aby mohl byt model
vytvoien, je pateba rkkolik objekti, které jsou vzajemnpropojeny vazbami. kfeme

zadavat také textoveécsselné dlezité polozky, které jsou zobrazovany jako atiybut
512 Definice objektu

Je to entita, ktera se vyskytuje v organizaci ikgel je jedin€na, v ramci Aris, se fize

vyskytovat pouze jednou.
513 Vyskyt objektu

Je to jedinény objekt, ale vyskytuje se diky vazbamukmym objekim ve vice

situacich. Mize se vyskytovat tudiz ve vice modelech.

514 Vazba

Vztah, ktery je nadefinovan mezi objekty (hi&iad podizeny je natizen apod.)
515 Atribut

Je textovy neboiselny popis uiitého objektu.

516 Hierarchizace

Je zné&ena symbolem&n a zbia Ze oblast, u které se tento symbol nachazi, je
podrobrEji rozpracovana v jiném modelu, &tana tento symbol kliknout, a podral$i

model se otake.
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Organigram

\
.
Obr. 6: Typy model (REPA, 2006. s. 45).

5.2 Model tvor by piidané hodnoty

Je zejména uzivan ke znaz&mh procesni mapy organizace. Rozeznavame zde dv
z&kladni typy vazeb, a to je procésradazen (hierarchie) atfpdchazi (posloupnost).
Mezi symboly pouzivané v tomto modelu jsou

- Uzawena tvorba pidané hodnoty

Proces 1 >

- Otewena tvorba fidané hodnoty

: Proces 1.2 >
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53 EPC diagram

Zobrazuje ,tok“fizeni \podniku., kdy popisuje proces az do Urévkde secinnosti
provadji v navaznosti na dalSi subproc. Kazdy proces z@na udalosti, ktera spou
funkci a funkce vytvé opst udalost. JelikoZinnosti nejsou provashy sami od sebe, |
zde vzdy ®kdo, kdo takovowinnost provadi, coz se do modelu taky zanasi (
funkéni misto). Do modelu nam thou take vstupovat dokumenty nebo data
samozejmg dalSim dilezitym prvkem jsou operandy

- udalost

- Funkce

- Operandy
a) ™ AND (jsou ol hodnoty pravdivé
b) bud’ a nebo (znamena, kdy je pégedna hodnota pravdivi
o)V a / nebc(kdy je alespd jedna hodnota pravdi)
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54 Organigram

Jde o logické schéma organimé fidicich roli \ podniku, ¢ili kdo je komu procesh
nadizen a naopak. Smyslem je, Zé&jaké funkni misto, zastava ¢ity pocet
procesnich roli. Jak vime, je pelba, abychom tento model mohli realizovat :
pracovniky, funkéni mista a organizai jednotky. Vztah nadzenosti a podzenosti je

uréen vazbami, icemz mezi déma funkénimi misty Ize vzniknout pouze vztaidli.

- Role

- Furgni misto
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6 Analyza problému soudasné situace
6.1 O spolecnosti

Spole&nost, kterou jsem si vybrala pro svou bakstdu praci ma nazev Project
Controls s.r.o. Je to firma s jiz dlouholetou tcadktera se pohybuje nejen deském
trhu, ale jeji pole fisobnosti je v celostovém nefitku (obchody uzakeny s USA,
Svédsko, Rusko a mnoho dalsich).

Spole&nost byla zaloZena v roce 1999, skupirtmskych obchodnik ktei meli jiz
zkuSenosti z podobnéhotpnyslu z gedeslych let. JelikoZz toto o&vi pro ré bylo
piistupné jak z pohledu konkurence, tak z pohledwzoreni danym problém na
trhu, vznikla firma, ktera se stala stalici na swdamém trhu, a drZi si gvpost a dobré

jméno jiz rekolik let.

Jednou z hlavnichipdnosti spokosti je certifikace ISO 9001, systéaeni kvality,
kterou byla firma certifikovana jiz v roce 2000irfgipem tohoto systému je, Ze jsou ve
firmé nastaveny wité standardy a kvality, které jsou potongieny a monitorovany.
Pokud se normy neplnifiphazi ndpravna opani. Jednim z hlavnichiiposi této
certifikace je udrzeni vysoké kvality vyralpkdobré jméno podniku diky certifikaci,
zlepSeni celkoy managementu a komunikace ve firmebo moZnost dastnit se
statnich zakédzek. Podnik mé& také certifikaci VDAL ,6c0Z je systémiizeni
managementu kvality a organizace prace. Je to daidavek nutny k certifikaci ISO

v automobilovém oditvi.

Firma mé& vyrobni plochu o velikosti asi 6000m2 gtpm okolo 150 zagstnand.

Spole&nost sidli v Bra, ale jeji vyrobni gedisko se nachazi v Kyjéyvokr. Hodonin.

Hlavnim vyrobnim programem firmy jsou ovladacitiici lankové systémy do
automobiti, motocykh, domaci techniky apod. fiRemz 95% vSech vyréhych
vyrobki ma odlratele v automobilovém odtvi, zbylych 5% jsou na domaci techniky,

bicykl apod.
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Jednou z vyhod, které firma také nabizi je navrpeafotypu vyrobku pro zakaznika,
jeho otestovani a na zékkanbhoto se zakaznik rozhodne co dale.

Mezi odiEratele pat spol€nosti jako

- Kiekert — Citroen, Peugeot, Volkswagen

- Skoda — Supeerb, Octavia, Yeti,..

- Magna Polsko

- Ostatni — WITTE C — Volvo, WITTE O12 — Jaguar

Denni produkce se pohybuje okolo 30 000 vyroberktddi, nekdy vice, rkdy mérs.
Zalezi na aktualni dispozici ackdy i na neovlivnitelnych faktorech, kteréu#ou
pozdrzet zakazku. Pokud se jedna énfoobrat, je to suma okolo 100 milirkorun

rocné.

Jelikoz kazdy zakaznik méa své specifické pozadafikma musi pijit s navrhem a
vyvojem vyrobku, pro svého specifického zakaznikeolud splni vSechny pozadavky,
zakazka je dale ipbrana a dadan navrh. Vyroba je tedy sériova, ale n&arp
zdkaznika. Hlavnim vyrobnim artiklem jsou bovdemdahla, coZ je uvabvaci a
ovladaci lankovy systém, ktery je vyuzit v autometh napiklad k ovliadani dvie —
propojeni klika zamek, ovladani zrcatek, sedaddtukapod.

Firemni prioritnim cilem je politika nulovych vakterou se di viceci mére drzet, coz
je také dlouhodobd strategie. Ktomu, aby byla spmiost na obou stranach je
poskytovan samdejmeé zakaznicky servis.

Firma nejen Ze vyrabi, ale dokaze taky zpracovatawap jinych, nekvalitnich
komponeni, které jim jsou dodany od zakazajkkteri je nakoupili od dodavatl

z asijskych zemi.

Mezi nejwtSi konkurenty v tuzemsku gatOBZOR Plzé, v mezinarodnim #fitku
potom Dura Automotive Germany, Ficosa SlovinskocnBaegong Korea.

Pokud se jedna o marketingovou podporu, hlavnineivog webova prezentace, kterou
se firma prezentuje na internetu vSem firmam pcéroekv¢té. Ve firme je také
marketingovy pracovnik, ktery se stara hkawn to, aby nili zdkaznici rovnorérné

rozcklené zakazky ve firéh a to z toho dvodu, aby kdyZz vypadne jeden, dal se
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nahradit jinym zdkaznikem. Kdyby totiz¢hrzakaznik nafiklad 50% vSech zakazek,
jen €Zko se najde rychle podobny, ktery zaplni jehogoghCilem pracovnika je kazdy
rok regulovat snizovat zvySovat podily zakaznik

Firma pouziva informai systém BISWIN, ktery zasSuje vSechnyidezité systém

k chodu firmy, jako jsou finami (Cetnictvi, personalni, vyroba, logistika, planovani
apod.

CEO

Systém Asistent

QU
Sprava Logistik Konstru Vyroba Marketi Kvalita Ekonomika
budov a a kce ng a kontrola
udrzba

Nak Ugetnictvi
Recepce Fakturace Konstruk Superviz akup
ce or A
Sklad Vyvojovy Supeniz Prodej Itii’ke;sonahs
01 test or B

Obr. 7: Organiz&ni diagram (PROJECT CONTROLS. Interni materidl firRroject
Controls s.r.0. 2012).

Vo
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Obr. 8: Sidla a fsobnost spolmosti (PROJECT CONTROL®roject
controls[online]. 2002 [cit. 2012-01-14]. Dostupné z: tprojectcontrols.cz/).

—— V) —

Obr. 9: Ukéazka ovladani dwaeich systém (PROJECT CONTROLS?roject
controls[online]. 2002 [cit. 2012-01-14]. Dostupné z: tprojectcontrols.cz/).
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7 Prichod zakazky podnikem

Nez bude uveden popis celéhaigitodu zakazky podnikem, je peba upesnit a
vyswtlit jakou technologii firma pouziva ve vyrédbJe to metoda kanban, kterd se ve
firm¢ oswdcila ze vSech fistupr nejvice a proto se rozhodli pro upkatin tohoto
systému ve vyrobnich dilnach. Hlavnim plus je, aklady na zavedeni tohoto systém

jsou tak malé, Ze jsou tétnzanedbatelné.

7.1 K anban

Mrivriw s

cilem kanbanu je omezit vidéhu vyroby skladovani a také udava stav zasob spolu
souvisejici s rozpracovanosti vyroby.

NejvétSim ginosem kanbanu je minimalizace zasob aZ na pojistnanici. Principem

je Ze se vyrébi jen to, coifeuje kanban karta, sam@&me i jaké mnozstvi. Vyrobky
jsou mozné k odebrani pouze, pokud j&tgmna kanban karta. Hlavni vyhodou je
omezeni zasob a mensi mnozstvi vyigliteré putuji po podniku, coZ znamena uspory
v prostorech a zvySovani produktivity.

K tomu, aby tento systém mohl debfungovat, je pdeba mit, jako ve forghProject
Controls s.r.0. takovou vyrobu, ktera se hodasto, a to nejlépe detiopakuje. Déle je
potreba zajistit, aby byly co nejmensi vykyvy v dodatkamaterialu, protoZze jsou
zasoby drzené na minimu, je zde velké riziko, #snpdodani pozadovaného materialu
na sklad vas, niize byt vygerpana bezpmostni (pojistnd) zasoba, kterd by mohla

ohrozit plynulost vyroby.

Prvnim krokem k vyrobnimu procesu jgegdloZeni nabidky zakaznikovi. Je vypracovan
vykres, ve kterém je vSe detaila pracg popsano, tak aby vSe odpovidal@gnym
pozadavkm, které si zakaznik &it. Dale se jedna o cenové vyrovnani, kdy je navaze
cena a pofipact n¢jaké mnozstevnii zakaznické slevy. Pokud zakaznik nabidku
piijme, firma ji potvrdi a vznika mezi ni a zakaznikekupni smlouva, ktera je
samozZejm¢ uzawena pisemhtak, aby byly v pipad problému dolozeny, dohodnuté
smluvni podminky a také specifikovany prava a poesii ze strany dodavatele a

odbiratele.
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7.2 Flowchart

Pro kazdou zakazku je od ¢&ku zpracovavano vse zvas flowchart procesu.
Flowchart je diagram, ktery naznge krok po kroku, jak bude vypadat vyrobni proces.
To znamena flowchart je zpracovano agepi nabidky od zakaznika, az po kené
naskladgni a expedici. Flowchart popisuje také jaké makevié vstupy do dané oprace
vstupuji, jaky jsou normiasy na danou operaci @leZitym prvkem flowchart je, Ze
pokud nastaned&aky problém pi vyrobé, je zde nazn#no, co dlat, aby byl vyrobek

dokorten v pdgadku.
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Obr. 10: ZjednoduSené flowchart procesu ve férroject Controls s.r.o.
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Zarover s vykresem je zpracovavano planovani strojnihdZeat, pracovnik a
materialu. K tomu aby firma mohla naplanovat materié toky je pdebny rozklad
vyrobku — kusovnik. Kusovnik detadiipopisuje, jaké polotovary vstupuji do hotového
vyrobku a kolik kué polotvaru nebo komponent je pelba k tomu, abychom mohli
danou komponentu zrealizovat a taky, aby bylo jagr®lika krocich se bude vyréh
komponent a v jakém mnozstvi bude ipba na jeden kus vyrobku. To jélekité
hlavre kvili materialnimu planovani. Kusovnik je samgme zpracovavan na kazdy

jeden vyrobek a archivovan.

7.3 K apacity

DalSim krokem jegtpred samotnou vyrobou je zpracovani kapacitniho planu
Takovy plan je zpracovavan nejmééna 3 misice dopedu, aby bylo zajigho plna
vybavenost jak lidskych zdnj tak i strojni kapacity. Pro personalni zabeepé je
jednoduchy vzorec, a tpocet sekund na dil x mnozstvi, vysledkem je celkovy
pottebnycéas na zpracovani &aky, podle kterého se potom vyid paet pracovnik

na sménu, pipadré také paéet snén. Pokud se jedna o strojni kapacity

Dostupnycas

x 0,85, kde 0,85 je koeficient rpdpokladané

(tas operace x potet dilt)+podet stro i
strojni efektivnosti. U obou vygti je vysledkem procento, pokud je mensi nez 100%
znamena to, Ze nedostate vyuzivame kapacity, jak strojni tak lidské slozBavod
muze byt jednoduchy. Bl neni dostatek zakazek, aby byla pokryta vSechmomsia
lidska kapacita, ktera odpovida 100% -tnimu zafizeebo je moZné, Ze nejsou
zabezpeéeny materialové polozky na vyrobu dilu na strdga ma proto prostoje.

Pokud je vSak tomu naopak a vznika nafetigeni straj nebo nedostatek pracoviik
zéleZzi na managementu firmy, jak se k tomu postavasad ma d¥ moznosti. Pokud

se jedna o kratkodobé hledisko, Ize situadiegit vice srinami a podob& Pokud je
vSak dlouhodoba zakazka, viceérami by se vSe komplikovalo a ani by to nebylo tak
vyhodné. V takovémifpact je firma nucena najmout nové zéstnance nebo nakoupit
nove stroje, v takové p@hs, aby nebyla narusena plynulost ani kvalita vyroby.

Mriviw s

zakaznik opravdu chce a preferuje. Jédiak se totiz daji nastavit opehi pro
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problémy, které by mohlafpvyrobé nastat a nastavit jejickeSeni tak, aby k nim
nedochéazelo.

7.4 Jakost

V poslednich letech se podnikdiel stalecasto opakuje pojem jakost neboli kvalita, na
kterou jsou samdejmeé s vyvojem kladeny stalestsi a &tSi naroky. JelikoZz koncepce
managementu kvality je zalezitosti, ktera budeina¢ffungovat gkolik let, je dilezité
promyslet, jakd koncepce bude nejvhgidh Jsou stanoveny cile, které je ipbia
sledovat a na zaklagravidelného porovnavanichto cili je sestavovan reporting, kde
je zjis€no, zda byly cile dodrzeny a pokud se tomu takah@sfjsou nastavovana
opafteni jejich napravy. Pokud se jedna o naklady nagglke pro firmu dlezitejsi i
GsporrgjSi takové naklady vynalozit, i kdyZz set§inou o tak zanedbatelné naklady
nejedna. Jsou to zejména nakladyilkyrevenci ged zmetkovitosti. Jednou z nejvice
provagnych zkouSek jsou takové zkouSky, u kterych se gkooo vSechno dany

material vydrzi a zda neni ve vygobhyba.

Mezi hlavni cile jakosti p#t
1) dané procento vady, zda byl sfinnebo nespkn cil. Je dano dité procento
vad — pd@et vad na milion dodanych kiusTimto se zjisuje, jak dobe jsou
zajiseny procesy a kontrola
2) snizeni vicepraci k¥ vadam. Mezi ngjasgjSi vice prace pé#tcisténi otrepi na
koncovkéach, zabere cca 10% z vyrobndasu dilu, coZ se vyragrprojevi na
3) Reporting o rozboru vad — plan na zlepSeni
K analyze vad se pouziva Paretova analyza, ktekdief¢ ieSi, aby séasteSitelskych
tymu vyuzival efektivi. Prioritné je feSeno 80% sd@tu vSech vad. Jsou to vady jako
viceprace <isténi 80%, technologicka chyba, 5%, Spatné z&hspovrchu, 4% apod.
DalSi vady, kter&itaji hodnoty mensi, nez tyto 3 n&$i polozky nema smyskesit,
protoZze pokud odstranime viceprédteni, zbavime se nejiSiho a nejnakladigiho
problému, ostatni problémy jsou proténmu malé polozky, kterymi se ma smysl

zaobirat az po wgSeni toho nejobjengj$iho.
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Tab. 4. Paretova analyza (PROJECT CONTROLS. Intematerial firmy Project
Controls s.r.0. 2012).

4 74% h
4000 — 100%
79% 84% 88% 92%]| ono
3500 - e 90%
| — - 80%
3000 - ——
- 70%
- 2500 659 - 60%
0
2 2000 - - 50%
L 0,
1500 - 40%
- 30%
1000 -
569 - 20%
500 - . 295 280 292 180 09 L 10%
o - [ | || | — L 0%
Neshodné délkalana Poskozeny powch  Nesh. Upravakonce  Kfivy fez bowdenu Zameény materiald  Neshodné nadéleny Nesh. Délka LG AB

\ bowdenu P104 POM bowden délk S3M2 /

Jednou z hlavnich priorit tohoto vyrobniho podniju ug‘ednostiovani tymu nez
jednotlivce. Je to dano tim, Ze podnik ma vyrobzdtenou podle odérateli na tzv
tymy, nagiklad tym Kiekert, tym BMW apod. kdy kazdy pracokniz vi, co ma fesré

pro daného odiratele vyrabt a nepechazi z jednoho vyrobniho prostoru do druhého,
kde by neznalosti nebo nedostatgm pochopenim spravnostigmeéhu procesu mohl
délat casgji chyby nez u vyrobk, ve kterych je zalhnuty. Timto je z¥tSovana
efektivita lidské prace a odiovani zamistnand funguje také v ramci tyi kdy se

porovnava skutaa vyroba s fedpokladanou celého tymu, ale zde uz i jednatlivc

75 Vyroba

Samotnd vyroba Z&a ve spodni dilf) ktera se nazyva také&guvyrobou, kde se na
zaklad technické pipravy vyroby vyda vydejka a fwodka, kde jsou rozepsaneé
vSechny operace a volné kolonky pro Zatnance, kolik na které zakazceladi dila,

tak aby bylo i snadno dohledatelné fipact vady, kdo je za ni zodpégny.
Predvyroba vyrabi pro vSechny zakaznické tymy, tonmaa, Ze vyrabi polotovary,
které jdou dale do vyroby. V této déinpsou celkem 2 materialové toky. Rano se na
zaklad kanban karet vystavi zakazky. Po odvezeni zakazkgnban karta plati pro
celou paletu - se kanban kartatzpalozi. Spodni dilna je pro zlepSeni manipulace a
orientace rozélena dle barev, a to: Zlutd maniptid zona, modra materialigx
operaci, zelend material po operaci, bila prazdoglovy material a kanban, ¢

odpadovy material.
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75.1 Tok polotovaru BOWDEN

AB S3M1- prvnim krokem, je deni materiadlu na automatickéndli¢im stroji, potom
se navlée plastova truldka s upravenym koncem a vsune se do bowdenu. Niésled
operaci je manualni ojehleni obou kbriowdenu, kde jetdezité, aby se nevytvély
otrepy jak na vjSim tak na vninim pfiméru bowdenu. Dale se navlékaji tlufej
které poskytuji ochranu proti natem, ofesim a zvukim. DalSi je spléni specifického
pozadavku pevného spojeni, aby nedochazelo k rezpojo znamena deformace.
Nastik plasti na bowden je dalSim krokem, na vSechny bowdenypregeki M1 se
davaji barevné koncovky, aby bylo jasrrozliSeno mezi tiznymi variantami
konstrukn¢ stejnych bowdein

AB S3M2 — opt probihd operacec¢tbni, ojehleni, jiz se nezavadi troka, tyto
vSechny bowdeny se bilé koncovky — zde je rozligist mezi dily zaji&#na pouztim
¢arovych kéd

IBS3M2 — ogt operace é&eni, jiz s naviéenou trubtkou, zde se ale nafukuji
prichodky a tlumie, termicka Uprava, nd#tuje se na oba konce plastovycbk nebo

véletek.
75.2 Tok polotovaru lanko

—. Lanko je zpracovavanoéldnim na dlicim stroji, dale je naskovana zinkova

koncovka.
753 Finalni montéz polotovara

Po dokokeni miznych polotoval jsou montovany lanka do bowdenu na zaklad
oznaeni identifik&nimi Stitky a pivodkami. Vysledny polotovar jei@mistn na

.Kkanbanové nadrazi* kde jgipraven pro zakaznické tymy.

V druhé dil® je vyroba ovSem jiZz slo&Si. Nazyva se finalni vyroba, kter4 zahrnuje
montaz lana do bowdenu.

AB S3M- do horni dilny jde polotovar s jiz nat#gym lanem, na které jsou

piipeviiovany koncovky dle typu vyrobku a barvy. Dale nds|e proces deformace

konce lanka zilvodu nastiku zinkové koncovky (aby bylo dosazeno dostaée
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odolnosti proti vytrhnuti koncovky), po deformachsteduje operace négu finalni
koncovky. Posledniasti je 100% kontrola kritickych rozimii, baleni a naskladni.
ABS3M2 — zde je technologicky proces stejny jakbll, jediny rozdil je lepeni BAR
koda (pozadavek zakaznika).

IBS3M2 — postup jako u AB. VSeobecgee meziiiznymi typy diti mohou tvarow liSit
nastikované jak plastové, tak zinkové koncovky

Mimo zakaznickych tyra jsou dilezitymi pracovniky také shift leader a team leader
Team leader je odpéuny za planovani prace v rdmci tymu, koordinujecpré&ech
smén vramci svého tymu tak, aby byl spinplan naskladimi hotovych dik dle
poZzadavk odctleni logistiky. Shift leader je pracovnice se stejrodpo¥dnosti jako
team leader, ale omezenou pouze v ramci jedr@ym

Dale jsou zakaznické tymy roddny podle barev a kazda barva ma prayzna&ena
misto pro rozpracovany materidl a hotové vyrobkyedd odpadovy material, bila
material z kanban nebo prazdny obalovy materialindoozpracovana vyroba, zelena
dily uréené k naskladimi, cervena — neshodné dily, Zluta manigaia

Veskeré dily musi byt ihned izolovanyervenych zénach — smova kontrola jakosti
poté rozhodne, zda afipadré jak Ize dané dily opravit¢i je dané dily nutno

zlikvidovat.

7.6 L ogistika

V ramci logistiky je zpracovavan i celkovy vyrobplan. Je to také z tohaidodu, aby
se dalo kontrolovat z vice stran, zda vyroba pinico ji bylo zadano. Na zakkad
kapacitniho planu a odvolavek planuje materialokg .t

Materialové toky jsou naplanované na 14 dnitddp, gicemz tyden fed objednavkou
se nesmi do tohoto planu zasahovat, aby nevznikpycv objednavkach. Maximalni
zé&soba hotovych vyrofije na 1,5 dne a minimalni na 1 den, neni efektinitiizasobu
na vice jak 2 dny. Pokud je mifdmind pateba, ¥tSinou se rovna skladové zaspb
ktera se doplni. Systém hlida, aby na sklad bylsedany takové vyrobky, na kterych
byly provedeny vSechny technologické operace —enalaskladnit dil, u kterého
v systému chybi odvedena prace rikteré z operaci. Expedice $&li pozadavky
zakaznik, v zasad ale probiha kazdy den, a to ztohdvadu, Ze automobilovy
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praimysl je jedno z nejnato¢jSich odwtvi, které patebuje mit denni flsun vSech
soudstek za minimalni vlastni skladové zasoby ( jodime dodavky), protozZe
zastaveni vyrobni linky v automobilovémipryslu na jednu minutu setbe vySplhat

az do rkolika desitek miliof eur.

77 Baleni

Balici predpis se vyhotovuje ve 3 kopiich. Je celkem @2nych difi, na ktery je
udélany zvla$ balici gedpis. Mezi dlezité body, které v balicimiedpise musi byt
obsazeny, pé#t

- firemni ozn&eni vyrobku

- zakaznikovo ozreni vyrobku

- nazev dilu zakaznika

- jednotkové baleni

- mnozstvi

- typ obalu

- revize

- uvolreni

V zasad se pouziva bdl systém vratnych, nebo jedri@lovych obai.

Obaly jsou ¥tSinou nasmlouvané od zakazinibrotoZze maji své néilad KLT bedny,
které firme pronajimaji. Samdejm¢ ne¢kdy jsou tyto obaly zdarma. Bez smlouvy o
pronajmu obal jsou vyrobky baleny do kartonovych krabic. Obagy objednavany
1x tydre. Pokud se jedna o pronajaté obaly, firamodi faktur za najeng¢hto obal a
maji Zizené obalové konto, kde se kontroluje, zda dirktera pronajima i nasi firn
sedi pdet obati. Inventura obdi probiha 1x rén¢.
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8 Navr h optimalizace sou¢asného stavu

8.1 Zavedeni RFID technologie jako navrh zefektivnéni chodu
firmy

Je to metoda radiofrekvemi identifikace. Jako neftSi vyhodu v tomto systému je
témet bleskovy penos dat. Data jsou okamZihatena a jsou pouZzita k dalSimu
zpracovavani. Technologii Ize vyuzit ve vSé&dstech vyrobniho podniku, od ndkupu,
pies vyrobu aZz po skladovani. Informace jsou ukladimpangtovychcipu, ze kterych
se pot&tou anebo je moznost je tgpisovat. Jednou z mechanickych vyhod je, Ze Ize
kody cist i na ¥tSi vzdalenost, je to obvykle u pasivni@pa 10 metfi. Pasivnicip
znamena, 7e nema napéjeni. Stitek s kodem nemusinigtn na viditelném mist
nagiklad na vrjSi strak KLT bedny, ale mze byt umisin jinde tak, aby §
manipulaci s bednou nedoSlo k poSkozeni nebo adgfirhohoto kédu. Dalsi vyhodou
je, Zze nagiklad na rozdil odaroveho kodu, I1ze st tyto kody i hromad¥) takze kdyz
projizdi paletovy vozik a nam je vice beden, jsou snimany vSechny najednowng ne
potreba jednu po druhé skenovat.
Jako kazda technologie, tak i tato méitou vySi investice, kterou by bylo geba do
zavedeni vlozit. Je pi@ba zhodnotit vSechna pro a proti a profa navratnost
investice. Je to technologie p®&mé nova, proto Ize &kavat vysSi cenu, ovSem
postupem dalSich let se jeji cena budé gsiiZzovat.
Jako velky pinos této technologie bych povaZzovala ve vi&ttech podniku. VSechny
operace, které se pomoci této technologie proyaoi, zaznamenavany od databaze,
kdykoliv tudiz mizeme kontrolovat, co se s danym materialépa.dNa zgatek u pijeti
materialu na sklad:

- Proces fijmu se zrychli

- Zarovei se udla inventura skladovych zasob

- Zkontroluje, zda bylo dodano vse

- Presre eviduje vSechnyifjaté palety, baliky...

- P¥i piejimce ze skladu do vyroby okan&ddete odebrany material

- Evidence — nemoznost kradezi
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Vyroba
- Prehled o tom, jaky material se v dilnach nachazi
- Kolik materialu se v dilnach nachazi
- Jaky je ptimérny ¢as zpracovani materialu
- Dokonala informovanost o stavu a rozpracovanostiwy
- Sledovat tok materialu a diky tomuto Ize sngidfidit zasoby a sniZzovat je

Uskladréni
- Pokud by se jednalo u baleni o vady, lze s#jadiohledat, kdo je za &
zodpowdny
- Prehled co a kolik vyrobkje ve skladu
- Co je gipraveno k expedici
- Jak dlouho jsou naskla&my vyrobky (ogt fizeni toku materialu)

- Evidence

Jednim ze slabych mist, které by mohlo nasiatgvadni systému, je, Z&eci zd&izeni
jsou pongrn¢ draha zélezitost a vybavit s ni vesSkera pracéyesvelkou investici, proto
by bylo vhod® zainat vybavovat pracovi§t kde je to nejvice nutné jako rfédgad
sklad a pozéi ¢teci z&izeni zava& i na dalSi pracovist

Jako dalSi je ilezitost propojenicteciho zézeni s hardwarem a softwarem firmy.
JelikozZ firma pouziva systém BisWin bylo by fadia propojit tento softwarectecim
zaizenim, aby spolu dokazala kooperovat a také aide softwaretecich zéizeni byl

nadtazen softwaru Biswin, Kili zaznamu dat.

Zawrem, RFID technologie snad bude do budoucna jednwalkych pomocnik
vyrobnich firem, protoZe je zase &co dokonalejSi nez jejirpdchidce ¢arové kody).
Lze s ni dokonale sledovat vSe, co se s materigiefirmé déje, pra jsou rekde velké
prostoje, to znamena, Ize kontrolovat, za&dy nechybi lidsky faktor a tyto chyby

omezovat.
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9 Zavér

Cilem této bakakské prace bylo na zakladzpracovani teoretickych poznéatk
zprihlednit celkovy pohled na zakazku a poté navrhnmptimalizaci vyrobnich a
podnikovych proces tak, aby celkovy efekt byla optimalizace vyrobydiz i
zkvalitréni sluzeb, coz jeifnosem pro firmu, ale i pro koncového uzivateleaufiim
piinosem, kterym pro tntato prace wla je dokonalé zachyceni chodu vyrobni firmy
s poznanim velké Skaly vyrobni progesejen z teoretického hlediska, ale hkavn
Z praktického, coz budeikbzité pro mé dalSi studium i pro praxtifbsem je pro mne
také prace s odborniky v oboru, od kterych jsental@spoustu rad a poznatk/ praci
byly z teoretického hlediska popsany typy procdsmiodel: a také metodik, které jsou
v praxi pouzivany. Dale reengineering podnikovyehcpsi a jehoc¢asti k pochopeni
zakladnich faktar ke kterym je nutno ifhlizet pokud se firma rozhodne zavéd
nagiklad nové technologie. Dale metody modelovani famrych proces, pricemz
nejpodrobgji je popsan systém Aris, ktery je ugitgm pomocnikem i planovani
vSech podnikovych procés Prace je uzitswym dophkovym materialem, protoze
zprahledhuje celkovy pohled na zakazku.

V praci je popsana mnou vybrana firma Project Guostrs.r.o., a to z pohledu
procesnihatizeni. V praktickécasti jsem se zabyvala problémovymi tématy kazdého
podniku jako je skladovéani produikts tim souvisejici ndkup a politiku co nejmensich
zasob, aby firma zbyte¢ nezadrzovala kapital. Dale jakost neboli kvalggohledu
zlepSovani a omezeni vad na vyrobcich a &shgopisu samotného zZjrledreni
vyrobniho procesu ve firtn Ve vyrobnim procesu jsem se zabyvala toky mdteria
mezi jednotlivymi pracovisti a popisem operacir&tea polotovaru probihaji. Posledni
casti je logistika, ktera je nevygie sowtasti kazdého podniku. Zde je uvedeno, jak
probih& expedice a baleni.

V ¢asti navrhureSeni jsem se zabyvala tim, jak férco nejvice pomoct a jak co nejvice
zefektiviovat jejich procesy. Pou#lladném prozkouméni vSeatésti jsem navrhla
RFID technologii, kterd se pro podnik dokonale hogiiotoZze nema provazanou
informovanost a spojitost mezi jednotlivymi procesitavnim problémem byla také

¢asova nesouslednost, ktera je timto navriegani vyesSena.
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