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Uvod

Pro kazdy podnik je rozhodujicim faktorem troven nastaveni internich procesii. Zptsob
fizeni a nastaveni firemnich procesi je v kompetenci strategického fizeni spolecnosti.
Kazda spolecnost by méla své soucasné procesy neustalé udrzovat a jejich zlepSovanim
dosahovat vyssi vykonnosti za pfedpokladu udrzeni kvality a ¢asu. Procesy by méli byt

co nejvice zjednodusSené a jednotné, tak aby dokazaly spolec¢nosti usettit ¢as a naklady.

Cilem této diplomové prace je zkraceni pribézné doby dodani typického rozvadéce
v segmentu ATP obsahujici vlastni fidici systém SandRA Z210. Produkt je v soucasné
dobé velmi vyuzivan pro men$i prumyslové podniky. Z divodu tzkého propojeni
navazujicich procesi spolecnosti bude zmapovan hlavni tok vyrobku podnikem zacinajici

jiz v obchodni fazi a pokracujici do realizace az po predani zdkaznikovi na stavbu.

Diivodem vybéru dané problematiky je navySovani pribézné doby dodani produkti
spolec¢nosti, které prodluzuji projekt a prekracuji tak pozadované datum dodani. Zakaznik
vétSinou pozaduje specidlni komponenty, které maji zpravidla dlouhou dobu objednéani
(kritické polozky) a to ma vliv na plnéni terminu zakazek pro vybrany podnik. Tvorba
zakéazkového produktu zacina jiz v obchodni fazi a pokracuje déle do procesu realizace,
kde se déli do 5 ti projektovych fazi — projektovani, vyroba, zkousky, montaz a predani a
zaruéni doba. Kazda z fazi je tvofena Cinnostmi, které jsou blize popsany v datovych
modelech uvedenych v ptilohdch prace. Pfechod mezi procesy (tzv. rozhrani) obchodu a
realizace pomyslné¢ rozdé€luje podpis smlouvy o dilo, kdy je obchodni ptipad predavan od
manazera obchodu (MO) k manazerovi projektu (MP) do realizace. Tento bod je kriticky,
protoze ma vliv na dobu dodani preddvaného produktu zédkaznikovi a nésledné aktivaci

dalSich navazujicich procest v podniku.

V prvni kapitole prace bude struéné charakterizovan vybrany podnik, jeho produkty,
obory a rozdé€leni vyrob. Pozornost bude vénovana predevSim konkrétnimu produktu
SandRA Z210 vyrabéného v segmentu ATP. Druha kapitola pfimo analyzuje vybrané
podnikové procesy — obchod a realizace, kde budou odhalena izka mista. Ve tieti kapitole
jsou na zéklad¢ vybranych metodik — Lean a TOC provedena dil¢i zlepSeni uzkych mist.
Ctvrta kapitola definuje naklady na diléi zlepSeni, které musi podnik vynaloZit v ptipadé
ptechodu ze soucasného stavu do zddouciho pfi realizaci projektu. V posledni kapitole

dojde ke zhodnoceni a vybéru jedné z investi¢nich variant dle rozhodovacich ukazateli.



1 ZAT, a.s.

Firma: ZAT, a.s.

Sidlo spole¢nosti: K Podlesi 541, 261 01, Piibram
Prévni forma: akciova spolecnost

Datum vzniku: 1962

Obrazek 1: Logo spolecnosti

ZAT

Zdroj: (zat, 2021)

Spolecnosti ZAT, a.s. (zdvody automatizacni techniky) je Cesky a svétovy dodavatel
v oblasti automatizace pramyslovych procesti. Spole¢nost se orientuje na vyvoj, vyrobu,

projekci, instalaci a servis elektronickych zafizeni fidicich systémi a jejich komponent.

Dodavky piedstavuji technologické a informacni systémy, fidici technologické systémy,
polni instrumentaci, kabelaz a komunikaci. Vyhodou ZATu je vlastni vyzkum a vyvoj,
vlastni vyrobni technologie pro fidici elektroniku, dlouholetd tradice a cenné reference ve
svété. Mezi dalsi vyhody se urcité fadi vlastni fidici systém SandRA vcetné poskytované
servisni a udrzbové sluzby serverti. ZAT je schopny integrovat i fidici systémy jinych
vyrobct jako Siemens, Schneider Electric, Rockwell Automation a za ¢ast software pro

komunikaci s PLC automaty Wonderware a SAIA. (zat, 2021)
1.1  Historie

Historie spole¢nosti sah4 do roku 1962, kdy se v ramci vyvojového stiediska uranového
pramyslu v Pfibrami spustil vyvoj a vyroba specialnich ¢idel do dtlnich prosttedki. Dalsi
kli¢oveé obdobi pro spole¢nost znamenal rok 1973, kdy se provoz automatizacni techniky
pfesouva do nové budovy v Ptibrami. Jesté ten rok se realizuje velky objem dodavek

zaméfeny na klasickou energetiku.

V roce 1984 se z Provozu automatizacni techniky méni ndzev na Zavod automatizacni
techniky — ZAT. Tento rok se do provozu uvadi i druhd budova v Pfibrami, coz znamena
roz§ifeni puisobnosti o dal§i segmenty jako energetika, plynéarenstvi a povrchové doly.

Vroce 1992 se spolecnost ZAT vy€leni z uranového primyslu a v Piibrami vznika
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spolecnost ZAT, a.s. SpoleCnost je jesté tento rok privatizovana a dochazi k zahajeni
vyvoje novych fidicich systémi. To sebou piinasi velké investice do vyrobnich

technologii a vybaveni.

Obrazek 2: Hlavni sidlo spole¢nosti ZAT v Ptibrami

AT
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Zdroj: (zat, 2021)

V roce 2003 kupuje ZAT, a.s. od partnera SKODA Energo, s.r.o. energetické aktivity.
Rok 2007 znamena pro spole&nost rozsiteni ptisobnosti v Zapadnich Cechach, protoze je
vybodovana nova budova vyzkumného a vyvojového centra se zkuSebnou. V roce 2011

se poprvé vetfejné prezentuji produkty z rodiny SandRA.

V roce 2012 slavi spolecnost 50 let od svého zalozeni. O 2 roky pozdé€ji je na nové

vyrobky SandRA poskytovana zaruka 10 let. (zat, 2021)
1.2 Organiza¢ni struktura

ZAT, a.s. je akciovou spolecnosti, kterd k 1.1.2020 zaméstnava 316 zaméstnact. K 1.4.

2021 probéhla fuze se spole¢nosti Definity systems s.r.0. sidlici v BeneSové u Prahy.

Ob¢ spolecnosti spolu jiz v minulosti uzce spolupracovali a sloucenim téchto firem
znamena pro ZATu nové akvizize v podobé posunuti firemniho know - how o softwarové

kompetence a inovativni metody, kterymi by zlepSoval své stavjici produkty.

Pro Definity Systems s.r.o. znamena slouCeni urCitou stabilitu a ziskdni novych
zakazniki, kterym mohou nabidnout své nejmodernéjsi aplikace naptiklad v oboru IoT
(Internet of Things) ¢i zakazkového vyvoje software pifimo na miru zédkaznika. Diky

svému moderni zaméteni je vyvoj zakdzkoveho software podiizen divizi Smart systémy.



Obrazek 3: Organizacni struktura spole¢nosti

T PREDSEDA

PREDSTAVENSTVO PREDSATVENSTVA
VYKONNY REDITEL
MANAGEMENTU
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REALIZACI
( [ [ [ )| ) ) )
ENERGETIKA | SMART SYSTEMY PRUMYSLOVA MEDICAL VYROBA DODAVEK NAKUP TEHCNICKY ROZVOJ MOTIVACE sLuzBY

ELEKTRONIKA

Zdroj: vlastni zpracovani s vyuzitim ARIS Express, 2021

Nejvyssi postaveni ve spolec¢nosti zaujima predstavenstvo, v jehoz Cele stoji predseda
pfedstavenstva a dva Clenové predstavenstva. Kazdy z Clenil je zéroven feditelem své
divize, a to divize energetiky a motivace. Reditelka divize Motivace je zdrovei vykonnym

feditelem managementu.

O stupenn niZze se nachazi vykonny feditel pro obchod a realizaci, ktery monitoruje,
podepisuje a fidi obchodni pfipady a realizaci. Je nadfizeny vSem divizim a Gtvarim ve
spolecnosti. Poté nasleduji jednotlivé divize, které maji ptifazené svého teditele. Kazdy
feditel ma pod sebou vedouciho odborné skupiny, ktery fidi svlij tym dle segmentu a

oborového zaméteni. (zat, 2021)
1.3  Produktové portfolio

Jak jiz bylo zminéno ZAT ma Siroké pole pisobnosti a tim, ze podnika v rtiznych
technickych oborech nabizi také obsahlé portfolio produkti a feSeni na miru. Pro dodavku
komplexnich sluzeb firma spolupracuje se subdodavateli, ktefi maji potfebné kompetence

a certifikace.
e Ridici systém SandRA — Produktové Fady

Ridici systém SandRA je hlavni produkt spole¢nosti, ktery je zavadén napfi¢ viemi
obory, kde je zavadéna priimyslova automatizace. Jedna se o vlastni vyrobek spolecnosti,

ktery proSel vyvojovymi fazemi trvajici 20 let.
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Obrazek 4: Ridici systém SandRA logo

SSraRA
N

Zdroj: (zat, 2021)

SandRA (z anglictiny Safe and Reliable Automation) je moderni fidici systém ve tiidé
Distributed Control Systém (DSC), ktery je uzptusobeny pro narocna primyslova odvétvi
a je typicky svoji dlouhou Zzivotnosti fidiciho systému. Diky Sirokému portfoliu
nabizenych produktd je mozné RS SandRA vyuzit jak pro fizeni velkych jadernych blokd
v energetice €i pro fizeni menSich technologii jako jsou cisticky odpadnich vod,

telemetrické regulacni stanice ¢i bioplynové stanice.

V prubéhu let se zacali produkty diferencovat na trhu vznikla poptavka po systémech do
,mén¢ narocnych obort*, tak spole¢nost zacala investovat do vyvoje a v souc¢asné dob¢

nabizi svym zdkaznikiim nize uvedené varianty.
e Procesni stanice Fady SandRA Z200

Obrazek 5: Procesni stanice fady SandRA Z200

Zdroj: (zat, 2021)

Jako prvni produkt, se kterym pfiSel ZAT na trh byla procesni fada Z200. Tyto produkty
jsou vyuzivany dlouhodobé predevsim v klasické a jaderné energetice, ale pro moznost
modifikace jsou vhodné i pro méné narocné odvétvi. Vyhodou stanice je pfedevsim jeji
robustnost zabranujici pronikéani elektromagnetickému ruseni. Dal$i vyhoda je pfenos dat

pies vysokorychlostni sbérnici na dispecink a zadlohovani objemnych dat.
e Procesni stanice Fady SandRA Z210

Tyto stanice se instaluji predevsim u aplikaci s menSim poctii vstuptli a vystupii. Zejména
pro lokalni fidici stanice zajiStujicich funk¢nost jednotlivych technologickych ¢asti, které

jsou zapojené do RS technologického celku.
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Obrazek 6: Procesni stanice fady SandRA Z210

Zdroj: (zat, 2021)

Stanice fady Z210 jsou nejlépe vyuzitelné pro vymeénikové stanice, mensi vodni
elektrarny, pro regulacni stanice v plyndrenstvi, monitoring a spravu produktovodd,
Cisticky odpadnich vod a zasobniky plynu. Tato vyrobkova fada je v souc¢asné dobé velmi
vyuzivana pro mensi zakdzky a v praci bude pravé této vyrobkové fadé vénovana veétsi
pozornost. Do projektovanych zakazek firma vyuZzivd predevSim fidici jednotky

S oznacenim:

e UCO0009A1 — fidici modul s integrovanymi vstupy a vystupy,
e UCO0005A1 — modul pro fizeni vzdalenych,
e UC0011A1 — Ridici modul s protokolem Profibus DP.

Obrazek 7: Piehled ¥idicich modulti RS SandRA 7210

Zdroj: (zat, 2021)
e Procesni stanice fady SandRA Z100 — Z101 a Z102

Jedna se o digitalni procesni stanice Z101 a Z102 zrodiny SandRA, které realizuji
specialni bezpecnostni funkce spliujici nejvyssi kategorie zabezpeceni. Vyuzivaji se pro

fizeni kompletniho chodu jadernych elektraren zahrnujici nejvyssi bezpecnosti systémy.
7101 a Z102

Nejnovéjsi redesignované bloky, desky a moduly zplvodni fady Z100, které byly

vylepSeny o nové funkce. Vyuzivaji se hlavné v oblastech, kde se klade nejvyssi diraz a

12



pozadavky na specialni bezpe&nosti funkce v kategoriich A, B dle CSN EN 61 226' a u
nestandartni typti vstupi a vystupt (I/0)2. Modul vychazi z ptivodniho fe$eni ptedchozich
modultt Z200 a Z100 je charakteristicky vysokym stupném autodiagnostiky vcetné
diagnostiky pfipojenych obvodu.

Obrazek 8: Procesni stanice fady SandRA Z102

Zdroj: (zat, 2021)
e Procesni stanice Fady SandRA Z110

Jedna se specialni pfistroje uréené pro energetiku. Na obrazku ¢. 9 je znazornén jeden
z typu vyuziti fidiciho systému — kompaktni regulator buzeni synchronniho generatoru
AVR Z110. Ridici systém lze modifikovat a vyuZivat jako pohon pro kompaktni regulator
buzeni, ¢islicové synchronizaéni zatizeni DSD Z110 ¢i fidici systém nataceného fizeni se

synchronizaci.

Obrazek 9: Kompaktni regulator buzeni synchronniho generatoru AVR Z110

Zdroj: (zat, 2021)

! Norma CSN EN 61226 (356643) se nazyva Jaderné elektrarny — Systémy kontroly a fizeni dilezité pro
bezpecnost — Klasifikace kontrolnich a fidicich funkci. Tato norma stanovuje metodu klasifikace informaci
a fidicich funkci pro jaderné elektrarny, méficich piistroji a vybaveni, které poskytuje toto funkce.
(technicke-normy-csn.cz, 2018)

2 Zkratka Input/Output — pieloZeno z anglického jazyka Vstup/Vystup
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Vyse uvedené typy tidicich systémul se umist'uji do rozvodnych skiini spolecné s dalsimi

komponentami, které si ZAT vyrabi nebo nechava objednavat.

V prtiloze (Ptiloha A) na konci prace je znazornéna vybavena a zapojena rozvodna skiin
vcetné veskerého vybaveni, které potiebuje pro svou funkci. Podle typu zakdzky se ZAT
rozhoduje, jaké komponenty si necha vyrobit od jiné firmy (subdodavatele) ¢i jaké

produkty dokaze vyrobit sdm.

Procesni stanice tvoii pouze cast celkové dodavky projektu. Komplexni dodavka ZAT je
tedy projekt, ktery zahrnuje materidl — cely rozvadéc (karta, rozvodna skiin vcetné
vystrojeni a pozadovaného materidlu), sluzby jako expedice, instalace, montdz a Skoleni
u zakaznika. Jednotlivé stanice (fidici systémy), tak jak byly prodavané od roku 2016

znéazoriuje tabulka €. 1.

Tabulka 1: Vyvoj prodeje fidicich systémii SandRA mezi lety 2016-2020

Produktova

fada/rok 2016 2017 2018 2019 2020
7200 10 416 381 5043471 11036 736 3361 947 2210967
Z110 3763 254 3112514 1 783 669 459 765 42 627
7102 7 873 631 3801916 4415294 272 690 946 488
7210 921 398 804 936 639 961 1711 436 2 863 271
7101 23964 572 21602097 | 14494002 6 840 699 2 679 198
Celkovy

soucet 46 939236| 34364934| 32369662 12646537 8 742 551

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

MiiZzeme pozorovat, ze v roce 2016 mél podnik nejvétsi trzby za prodej produkti Z101
pro vysoce narocna odvétvi jaderné energetiky a produktl Z200. Tyto produkty méli
dlouhou dobu vysadni postaveni a ZATu generovali vysoké trzby. Posledni dva roky se
trzby za jednotlivé produkty zacaly vyrovnavat. Tento propad byl zplisoben mensi
poptavkou a snizenim objemu vyroby a prace pro jaderné odvétvi. V poslednim roce se
dostava do popiedi produkt Z210, ktery je vyuzivan piedevs§im v divizi Smart systémy
pro obory plynarenstvi, doprava a inteligentni priimyslové systémy. Diky kompaktnosti
je mozny vyuzit téméf pro vSechny primyslové podniky véetné vodnich elektraren. Pro
produkt Z210 byla z internich informaci zjiSténa odhadované cena a na zaklad¢ toho
vypocitan pocet kust, které¢ byly ve sledovanych letech prodany. V roce 2016 prodalo
oddéleni ATP 44 procesnich stanic a za 4 roky pozdé¢ji v roce 2020 bylo prodano 136
téchto produktovych fad.
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1.4  Predstaveni vyrobnich prostor

Spolecnost ZAT je specifickd svym zaméfenim vyroby, které se orientuje na zékladé

zakaznickych objednavek a specifickych pozadavki zakaznika.

Obrazek 10: Vyrobni prostory a piehled zatizeni
|

i
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Zdroj: (zat, 2021)

Na rozdil od hromadné, opakovatelné vyroby, ktera je charakterizovana svym zpravidla
neménnym rozloZenim pracovisté a kde se pfedpoklada zavedeny operativni plan je tomu

v ptipad€ zakazkové vyroby jinak.

Pro malosériovou vyrobu, ktera je tlatena pranimi a pozadavky zékaznika je typické nové
zadavani tkold, reorganizace pracovist’ a nové piifazeni kol nevytizenym jednotkam.
ZAT vyuziva ve vyrobé metody planovani podle zakazek (projektované zakazky) a
v piipad¢ opakované vyroby pro nedokoncené vyrobky i vyrobu na sklad. V prvnim
ptipad¢ dle zakazek jsou zdsadnimi pojmy pro pldnovani priibézna doba vyroby a vyrobni

predstih. (Tomek & Vavrova, 2014, s. 48)

Obrazek 11: Vyroba desky plosného spoje

Z.L2 ) o - - =
- R —
e -

Zdroj: (zat, 2021)
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Velké mnozstvi Casu zde predstavuji predvyrobni etapy, kdy je nutné vyjasnit poptavku
zakaznika a navrhnout doporucené feseni. Pro zakdzku je nutné vytvofit nové technické
piipravy, vcetné zajiSténi potfebného materidlu, naradi, specidlnich pfipravki a
kooperace. Cilem vyrobniho plédnu je stanovit a regulovat dodrzovani harmonogramu

vybrané zakdzky s ohledem na soubézné¢ bézici zakazky. (Tomek & Vévrova, 2014)

Obrazek 12: Hotové karty pripravené pro umisténi na desky

™

Zdroj: (zat, 2021)
1.5 Obory

Spolecnost dodava své systémy do jaderné a klasické energetiky, do oblasti povrchové
tézby a dopravy surovin, plynarenstvi, dopravy, bioplynovych ¢i €isticich stanic a dalSich
primyslovych podnikii. V soucasné dobé¢ se snazi firma piizpiisobit ménicim se trendiim

a pronika do novych obort.
e Automatizace pro jadernou energetiku (AJE)

Tento segment se zamétuje na dodavku systému kontroly a fizeni do velkych a malych
jadernych reaktort vcetné souvisejicich sluzeb. V minulosti byly projekty realizovany
nejen na uzemi CR, ale také v zahrani¢i, kde si ZAT udélal jméno a ziskal cenné
reference. Diky ZATu patii Ceska republika mezi predni svétové dodavatele
nejpokrocilejSich fidicich a bezpe€nostnich systémi pro jadernou energetiku. Jsou

vyuzivany produkty fady Z100 (2101 a Z102) a Z200.
e Automatizace pro klasickou energetiku (AKE)

Pro klasickou energetiku ZAT zajiStuje dodavky a rekonstrukce v oblastech tepelné a
vodni energetiky. V tepelné energetice se spoleCnost specializuje na budici soupravy
generatoru, fizeni rozvoden, chemické a tepelné upravny vody, kompresorové a Cerpaci

stanice. Jsou vyuZzivany predevsim fidici systémy SandRA z fady 2200, Z210 a Z110.
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V ramci vodni energetiky je ZAT schopny dodavat své produkty do fizeni energetickych
blokt, budicich souprav generatorti, rozvoden a fidicich systémul turbin. Klasicka a
jaderna energetika predstavuje segmenty, kde ZAT ziskava nejobjemnéjsi zakazky a tyto

zakazky tvori nejveétsi podil trzeb spolecnosti.
e Automatizace technologickych procesii (ATP)

V ATP se vyuzivaji nejCastéji fidici systémy SandRA ftady Z210 diky jejich
univerzalnosti pro fizeni mensich vodnich elektraren, vyménikovych stanic, regula¢nich
a predavacich siti v plynarenstvi, Cistiren odpadnich vod a monitoring v Zelezni¢ni

doprave.
¢ Komplexni softwarova reSeni (KSW)

ZAT jiz dlouhodobé spolupracuje s firmou Definity Systems, s.r.o. v Pfibrami, ktera se
zabyva zakézkovym vyvojem software a nabizi svym zdkaznikiim komplexni softwarové
feSeni na kli¢. Definity Systems s.r.0., se zaméfuje na inovace v oblasti IT a aplikaci, kde

nabizi své sluzby v mnoha platforméch a na trhu piisobi jiz 20 let.
e SluZzby pro zdravotnické segmenty (SZS)

ZAT vyuziva své znalosti také v oboru vyroby a servisu zdravotnickych pfistrojii. Ma za
sebou 17 let vyvoje zdravotnickych pfistrojii a spolupracuje s uznavanymi institucemi
v oboru I¢ékatstvi. Zaméfuje se na telemedicinu, vyrobu zdravotnickych ptistrojt a sluzby.

Své referenci si obor ziskal jiz v Rusku ¢i na Slovensku.
e Vyroba primyslové elektroniky (VPE)

Priimyslové elektronika je v soucasné dobé velmi rozvijejici se odvétvi. Pfedevsim je to
dané specifickym charakterem vyroby, ktery je velmi Zddany v oboru energetiky. Vyroba
primyslové elektroniky vyzaduje vysokou odbornost, preciznost a pottebnou kvalifikaci,
kterou se ZAT pokousi stale zvySovat. Kromé vyroby zdravotnickych pfistroji se
zamétuje na dodavky pro jaderné elektrarny a oblast dopravy. I pfesto, Ze se jednd o
nejmladsi obor ZATu, tak primyslova elektronika v Ptibrami si ziskala jiz své externi
zékazniky v Cing, Turecku, Jizni Koreji a Rusku. ZAT pravidelné investuje do vyzkum a

vyvoje svych technologii zhruba 20 milionti K¢ ro¢n¢.

I pfes nepfiznivou dobu pandemie je tento obor velmi lukrativni a zakazky jsou

pravidelné. Divodem mitize byt i specifické zaméteni vyroby, které nema v ¢eském trhu
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tak vysokou konkurenci z diivodu specidlnich technologickych postupt a vyrobnich
technologii. Vyroba PEL ro¢n¢ vyrobi kolem 70 tisic kust vyrobki z ¢ehoz 50 % vyrobni
kapacity zabiraji dodavky pro externi firmy. Za rok se podati v této divizi vytvofit az 500

rozvodnych skiini. (reportazezprumyslu, 2020)
1.5.1 Rozdéleni vyroby ZAT

Vyroba probiha v Ptibrami, kde jsou kromé hlavni vyroby, sklady a kancelaiské prostory.
V hale se nachazi dvé vyrobni oddéleni — vyroba primyslové elektroniky (VPE) a divize
vyroba dodavek (DVD). V soucasnosti vyroba primyslové elektroniky vypomaha
s ptipravou desek a karet, které se poté instaluji pro dalsi vyrobu standardné prodavanych
rozvadéci.

Na obrazku ¢.13 niZe je ndzorné vidét rozpad Grovni vyrob PEL a DVD. Pfi standardni
zakazce vstupuji do vyrob poZadavky na typ karty a velikost rozvodné skiing. Pro ucely
prace bude blize vyuzita karta UC0009A2, kterd je soucasti pravé fidicitho systému
SandRA Z210. Karta se skladd z modulu mikropocitace a modulu I/O pro fizeni
vzdalenych vstupi a vystupll. Kazdy z modulli je umistén na vysledné desce. Po
objednani rozvodnych skiini se cely rozvad&¢ nasledné sestavuje a kompletuje na
oddéleni DVD. Poté se hotovy produkt pievazi do plzeniské haly v Cernicich, kde vyrobek

nasledné testuje a probihaji konecné FAT zkousky pred odevzdanim zakaznikovi.

Obrazek 13: Rozd¢leni vyrob PEL a DVD dle zaméteni

Vyroba ZAT

PEL DVD

Dodévka rozvadé&a

Karta do rozvadéce Rozvodna skfif

1. droven

‘¢

Typ karty - UCO009A2 Kusovnik rozvadéte

2. Uroved

|¢

Maodul mikropoditace MK0O01552

Vystrojeni skfingé
Maodul I/O MKD05751 Bk

3. Urover

|¢

Deska vysledna MK0D1552 — 4D1521
Deska vysledna MK005751 — 4D1468

Ostatni material

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021
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Ve vyrobnich prostorach se vyuzivaji pro uskladnéni materidlu rozpracované vyroby,
potfebného vybaveni a nastroji pridélené sklady. V hlavnim skladu ¢.602 dochazi
k pfijmu a vydeji materidlu (sprava majetku, elektrosoucastky). Tento sklad je velmi
dualezity, protoze zde vstupuje nakupovany material a pii naskladnéni se vydava potitebny

material do vyroby.

Obrazek 14: Schéma rozlozeni skladu a tok vyroby rozvadéct

Objednany
material do vyroby

Sklad €. 830 - Pfiprava

materialu na vyrobni Sklad ¢. 602
objednavku

¥
N ; . - - - Vyroba DVD -
- Prevodk -
Sklad €. 730 |  fVyroba PEL - Vyroba revedika | Sklad & 604 -Pripraval f Tyorona |a zkousky FAT | Baleni > Expedice
Mechanicke dily karet do rozvadécu na vyrobu rozvadéce rozvadéca

Zdroj: vlastni zpracovani s vyuZzitim néstroje Draw.io, 2021

Obrazek ¢. 14 je velmi zjednodusen a byl sestaven pro ucely zaméteni vybran¢ho tseku
materialu, registraci a vstupni kontrole ptevazi skladnik PEL material ze skladu €. 602 na
sklad ¢. 830 — Ptiprava na vyrobni objednavku (VO). Pfedtim nez je spusténa vyroba PEL
vstupuje do procesu sklad ¢. 730 — Mechanické dily a dodava potiebné komponenty
k vyrobé karty do rozvadéce. Po ukonceni vyroby PEL je pfevedena karta na sklad ¢. 604,
kde je jiz pfipravend objednané rozvodna skiin véetné materidlu nutného ke kompletaci
rozvadé&Ce. Probihaji operace a mezioperacni kontroly potfebné k zajisténi funkcnosti a
propojeni vSech nutnych komponent v rozvodné skiini. Nasleduji vystupni kontroly a
zkousky FAT (funkéni zkouSky na stran€ dodavatele). Po ovéfeni a otestovani jsou
vyrobky zabaleny a pfipraveny k expedici.

Nové usporadani prostor

V soucasné dob¢ jsou ve vyrob¢ aktivni 2 linky s ozna¢enim SMTI1 a SMT2. V tomto
roce se bude pofizovat nova linka, ktera by méla urychlit souc¢asné procesy ve vyrob¢ a
nahradit rutinni a opakované ru¢ni operace, které jsou velmi casové narocné. Podle slov
vyrobniho feditele divize PEL by méla byt planovana linka kompaktné;si a mélo by dojit

k odstranéni prodlev a mezi€ast, které jsou spojené s pienastavenim soucasnych linek.
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Z divodu potizeni nové linky bude provedena zasadni stavebni rekonstrukce soucasnych

vyrobnich prostor, ¢imz dojde k navySeni kapacity prostoru k umisténi nové linky.

1.6 Ekonomicka ¢ast

Spolec¢nost vyuziva pro svou ¢innost fiskalni rok, ktery za¢ind od dubna a kon¢i v bfeznu
nasledujiciho roku. Ucetni zavérka se sestavuje k poslednimu bieznovému dnu piedtim,

nez za¢ne novy fiskalni rok. Ke zhodnoceni financ¢ni situace budou porovnany vysledky

podnikani firmy za posledni 3 roky mezi lety 2018 az 2020.

Tabulka 2: Trzby dle jednotlivych segmentt ZAT 2018 — 2020

Obor/rok 2018 2019 2020

AJE 400 000 000 150 000 000 55 000 000
AKE 130 000 000 76 000 000 45 000 000
ATP 75 000 000 103 000 000 86 000 000
VPE 90 000 000 116 000 000 130 000 000
SZS 4273275 1256 920 642 794
CELKEM 699 273 275 446 256 920 316 642 794

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Vystupni tabulka €. 2 vySe predstavuje rozlozeni objemu trzeb v jednotlivych segmentech
spolecnosti v prubéhu let 2018 az 2020. Pro fiskdlni rok 2020 jest¢ u nékterych
dlouhodobych zakdzek nejsou zohlednény fakturace, které souvisi u uzavienim fiskalniho
roku. Jednad se predev§im primyslové podniky v obory energetiky, které byly také

zasazeny pandemickou situaci a jejich pohledavky vici ZATu jsou odlozené.
Cisty pracovni kapital

Cisty pracovni kapital (CPK) fika, kolik firma mtiZe drzet zasob, pohledavek a finanéniho
majetku po urc¢itou dobu bez nutnosti splaceni. Tento ukazatel se vypocitava odectenim
kratkodobych cizich zdrojii spolecnosti od obézného majetku spolecnosti. Tyto
prostfedky vyjadiuji tzv. ,,finan¢ni polStar ¢i rezervu, kterou ma spolecnost pro ptipad

nutnosti rychlych finanénich prostredk.

Tabulka 3: Vypocet €istého pracovniho kapitalu

Ukazatel/rok 2018 2019 2020
Obé¢zna aktiva 560 764 000 | 509 623 000| 381 771 000
Kratkodobé zdvazky | 438 423 000| 378 106 000 | 294 962 000
CPK 122341 000| 131517000 86 809 000

Zdroj: vlastni zpracovani dle ro¢nich zprav spolecnosti 2018 az 2020, 2021
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Oproti rokiim 2018 a 2019 mlzeme pozorovat snizeni ukazatele Cist¢ho pracovniho
kapitalu. Jednim z diivodu je snizeni rezerv kvili investici do planované vyrobni linky,
ktera bude potizena v roce 2021. ZAT vyuziva pravidelnych kratkodobych tvért, a proto
ma vysoké kratkodobé zavazky. Dlvodem nutnosti drzeni velkého mnozstvi zasob
v podniku jsou dlouhé ¢ekaci lhiity pro doddvany material a existence multiprojektového
prostiedi, kde dochdzi k plnéni zakdzek v nepravidelnych terminech a casto

neocekavanym situacim v dodavatelsko — odbératelském fetézci.

Kolisani trzeb v pribé¢hu let je nasledkem dlouhodobého charakteru zakazek, objemem
rozpracovanosti a také zajmem o mén¢€ narocna priimyslova odvétvi. V ptipadé jaderné a
klasické energetiky jsou komponenty dlouhodob¢ vyvijeny a piedani zakaznikovi miize
byt delsi nez 1 rok a doba bézného projektu realizace miize dosahovat nékolika let. Velky
propad v prabchu let zaznamenal pfedev§Sim obor jaderné energetiky, ktery se
v poslednim sledovaném roce objemem trzeb dostdva na uroven klasické energetiky.
V poslednim dvou letech stoupa objem trzeb v oboru ATP a od roku 2018 a 2019 ¢inil
meziro¢ni nartst témet 40 %. Oddéleni vyroba primyslové elektroniky a pfistroji mezi

lety 2018 a 2019 zvysila svou produkei o 30 %.

Obrazek 15: Vysledky hospodateni v letech 20162020

Vysledek hospodareni za ucetni obdobi (EAT) tis. K¢

120 000 000

103 123 000

100 000 000

80 000 000

69 395 000
60 000 000
41 528 000

40 000 000 31395000

CISTY ZISK (V TIS. KC)

25431 000

20 000 000

2016 2017 2018 2019 2020
FISKALN{ ROKY

Zdroj: vlastni zpracovani dle ro¢nich zprav spolecnosti 2016 az 2020, 2021

Dlouhodoby charakter zakdzek ma za nasledek nerovnomérny piijem a vydej finan¢nich

prostfedkll spolecnosti a ta je nucena vyuzivat pro svoji ¢innost kratkodobé bankovni
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Gvéry. Ugelovymi avéry spoleénost financuje jiz nasmlouvané velké kontrakty a pro

rozvoj firmy si pdjcuji dlouhodobé uvery.
Rentabilita

Rentabilita neboli vynosnost méfi, s jakou efektivnosti se dafi spole¢nosti vytvaret a
zhodnocovat nové zdroje na zaklad¢ vlozeného kapitdlu vlastnikem spolecnosti.
Rentabilita se vyuziva pfedevs§im ke zhodnoceni ziskovosti podniku pomoci trzeb, aktiv

a vlastniho kapitalu. (financevpraxi, 2020)

Cilem téchto pomérovych ukazatela je zjistit, jak efektivné se daii vyuzivat vlozenych
prostfedklt do podnikani, jak dokdzou generovat nové zdroje a ovliviiovat vysi zisku,

ktery je pro podnik klicovy. Ukazatelé rentability se vyjadiuji v %
e Rentabilita aktiv (ROA) — Return on Assets

Rentabilita aktiv nam tika, jak efektivné firma dokaze vytvaret zisk, bez ohledu na to, zda
k tomu vyuziva cizi ¢i vlastni zdroje. (finanalysis, 2021)

EBIT
Celkova aktiva

Rentabilita aktiv (ROA) = * 100 [%] @)

¢ Rentabilita vlastniho kapitalu (ROE) — Return on Equity

Rentabilita vlastniho kapitdlu je ukazatel, ktery méfi, jak efektivné se podniku dafi
vyuzivat kapitalu vlastnikli. Méfi kolik €istého zisku pfipada na 1 korunu investovaného
kapitalu akcionatrem.

EAT
vlastni kapital

Rentabilita vlastniho kapitalu (ROE) = * 100 [%] 3)

Pravée akcionafi se snaZi vyvijet tlak na vedeni podniku, aby se maximalizoval zisk pted
zdanénim, nejefektivnéji se vyzivali zdroje kapitalu a minimalizovalo se zdanéni zisku.

(finanalysis, 2021)
¢ Rentabilita trzeb (ROS) — Return on Sales

Tento ukazatel méfi podil Cistého zisku, ktery pfipada na 1 korunu trzeb. (finanalysis,

2021)

EAT
trzby

Rentabilita trzeb (ROS) = * 100 [%] 4)
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K relevantnimu hodnoceni a porovnani rentability je tfeba znat oborové hodnoty. Data
byla zjisténa dle 17. CZ — NACE 27 zamétené na vyrobu elektrickych zatizeni. Vysledné

hodnoty rentabilit budou vypocitané v tabulce ¢.4.

Tabulka 4: Rentabilita v oboru elektrickych zatizeni mezi lety 2014-2018

Primeér za
Ukazatel/rok 2014 2015 2016 2017 2018 | roky
ROA 8,03 % 8,18 % | 10,04 % 9,86 % 7,48 % 8,72 %
ROE 12,13 %| 1298 % | 14,62%| 14,65%| 10,64%| 13,00%
ROS 5,34 % 5,81 % 7,24 % 7,22 % 5,10 % 6,14 %

Zdroj: vlastni zpracovani dle mpo, 2021

Vysledné hodnoty rentabilit vypoctené dle vysSe uvedenych vzorcii za sledované roky

muzeme pozorovat v tabulce €. 5.

Tabulka 5: Vykonnost podniku v letech 2018-2020

Ukazatel/rok 2018 2019 2020
Vlastni kapital 426 508 000 425 637 000 419 962 000
Aktiva 903 347 000 886 327 000 766 037 000
Trzby 696 431 321 445 184 838 445 185 000
Zisk (EBIT) 55 878 000 47 119 000 27 594 000
Zisk (EAT) 41 258 000 31 395 000 25 431 000
ROA (v %) 6,186 5312 3,602
ROE (v %) 9,673 7,375 6,055
ROS (v %) 5,924 7,052 5712

Zdroj: vlastni zpracovani dle ro¢nich zprav spolecnosti 2018 az 2020, 2021

Rentabilita aktiv od roku 2018 do roku 2020 klesla témet o polovinu. To je zpisobeno
trendem klesajiciho vysledku hospodateni. Rentabilita vlastniho kapitalu je ukazatel,
ktery sleduji ptredevSim vlastnici podniku. V roce 2018 cinila vynosnost vlastniho
kapitalu hodnotu 9,67 %, tedy o zhruba 1 % méné, nez byl oborovy primér ve stejném
oboru. Za 3 roky se ukazatel propadl o 3,62 % na 6,05. Tento vysledek tedy neni pfili$
pozitivni a pokud by trend postupoval dale, mize se stat, Ze vlastnici vlozi sviij kapital
do jiné spolecnosti. Rentabilita trzeb je v pozorovanych letech bez vétsi odchylky a lze ji

srovnat s hodnotami odveétvi.
Aktivita

Ukazatelé aktivity predstavuji kombinované ukazatele, které pométuji vybrané polozky
aktiv (majetku) viici dosahovanym trzbam za pomoci 2 métitek — rychlosti obratu a dobou

obratu. Pro tyto obecné ukazatele budou vloZzeny vzorce.
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Triby za obdobi
Obrat = 4

)

Polozka aktiv/pasiv

Pti vypoctu obratu se do Citatele vzdy dosazuji trzby za vybrané obdobi a do jmenovatele
sledovana veli¢ina z aktiv ¢i pasiv rozvahy, jak uvadi vzorec €. 5. Pfi vypoctu doby obratu
se do Citatele naopak dosazuje sledovand veli¢ina a do jmenovatele potom trzby ¢i

naklady za obdobi. Zlomek se nasledn€ nasobi poctem dni v roce, jak uvadi vzorec €. 6.

Polozka aktiv/ pasiv

Doba obratu = * 365 (6)

Trzby za obdobi
Data byla ¢erpana z Roc¢nich zprav spolecnosti v letech 2018-2020.

Tabulka 6: Ukazatelé aktivity

Ukazatel/rok 2018 2019 2020
Zasoby 222 476 000 125 595 000 171 866 000
Pohledavky 321 029 000 358 566 000 196 827 000
Aktiva 903 347 000 886 327 000 766 037 000
Zavazky 447 389 000 416 724 000 330 587 000
Trzby 696 431 321 445 184 838 445 185 000
Obrat celkovych aktiv 0,77 0,50 0,58
Obrat zasob 3,13 3,54 2,59
Doba obratu zasob 116,60 102,97 140,91
Obrat zavazki 1,56 1,07 1,35
Doba obratu zavazku 234,48 341,67 271,04
Obrat pohledavek 2,17 1,24 2,26
Doba obratu pohledavek 168,25 293,98 161,38

Zdroj: vlastni zpracovani dle ro¢nich zprav spole¢nosti v letech 2018 az 2020, 2021

Obrat aktiv méfi efektivnost vyuzivani celkovych aktiv ve firm¢. Za doporucenou
hodnotou je standardn€ povaZzovana minimalné hodnota 1. Hodnoty v tabulce se nachézi
pod hodnotou 1, tedy podnik méné efektivnéji naklada se svym majetkem. Obrat zasob
se v poslednich letech snizil z diivodu poklesu mnozstvi neproduktivnich a nadbyte¢nych
zasob. Doba obratu zasob je velmi zajimavym ukazatelem, protoZe udava, jak dlouho

zasoby leZi na skladé a vdZou na sebe finan¢ni prostiedky. (finanalysis, 2021)

Dtivodem pro vysoké mnozstvi zasob ¢i zasob rozpracované vyroby je drzeni
strategického materidlu, ktery je charakteristicky dlouhou dobou dodéni ¢i neni ze strany
vyrobce jiz podporovana a spole€nost si tyto polozky drzi jako pojistnou zasobu pro
moznost vyuZziti materidlu v budoucich zakazkach. To je pro ZAT ekonomicky
vyhodnéjsi, nez zahajovat vlastni pfed vyvoj komponent, ktery je velmi finan¢n€ naro¢ny.
Doba obratu zadvazki o spolecnosti fika, s jakou pravidelnosti se ji dafi hradit své zavazky

vuci finanénim institucim. ZAT vyuziva pro realizaci svych ¢innosti kratkodobé a
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dlouhodobé bankovni uvéry v podobé revolvingovych ¢i tcelovych uvéra pro podporu
financovani pti velkych zakazkovych projektech. Ukazatel doba obratu pohledavek, tedy
naopak tika, kdy dostane ZAT od svych odbérateli zaplaceno a tento ukazatel se v letech

také velmi méni.

Jak jiz bylo zminéno pii piedstaveni spolecnosti, tak ZAT své produkty a sluzby dodéava
do obord automatizace pro jadernou energetiku (AJE), klasickou energetiku (AKE),
automatizaci technologickych procest (ATP), komplexniho software (KSW) a také

zamétuje sveé projekty na servis zdravotnickych ptistroju a software (SZS).

Obrazek 16: Trzby dle projektli podle segmenti v letech 2018-2020 (v K¢&)

Trzby dle projektd v jednotlivych segmentech v
letech 2018 -2020 v K¢

700 000 000
600 000 000
500 000 000
400 000 000
300 000 000
200 000 000
100 000 008 [
AJE AKE ATP KSw SZS
2020 64741729 38 151986 68 679 264 4979 935 642 794
2019 134368 269 71319081 87943714 0 1256920
W 2018 384196249 126 124 318 58 521 966 0 4273275

2018 m2019 m2020

Zdroj: vlastni zpracovani s vyuzitim internich materiali spole¢nosti, 2021

ey e

2020 vsak doslo k velkému nartistu objemu trzeb segmentu ATP, ktery dosahl v minulém
roce dokonce nejvyssiho objemu zakazek. Na tomto vysledku se podilely predevSim
obory doprava a plyndrenstvi. Za pokles objemu trzeb v energetice 1ze povazovat nizsi
mnozstvi zakdzek v téchto oborech a vétsi zajem ze strany zakaznikd o ekonomicté;si
feSeni pro mensi primyslové podniky, na které se zamétuje pravé zminovany obor ATP.
Fiskalni rok 2020 bude ukonceny 31. bfezna, tedy v tomto grafu nejsou jesté zachyceny
veskeré inkasované trzby za projekty. Trzby v segmentu komplexni softwarova feSeni
(KSW) nejsou v tomto piipadé porovnatelné, protoze je dostupny pouze minuly fiskalni
rok, kdy obor KSW obdrzel trzby za své projekty ve vysi 4 979 935 K¢&. To, ze je
v soucasné dobé¢ stale rostouci zajem o obory, které nevyZzaduji tak vysokou naro¢nost na
bezpe¢nost svédci 1 pocet projektl, ktery byly uskuteénény v minulych letech v

jednotlivych segmentech. 1 piesto, Zze objem trzeb je v energetickych oborech stale
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nejvyssi, pocty projektt v poslednich letech klesaji a pozadavky zakaznikli o tradi¢ni
obory energetiky nejsou tak vysoké jako v minulosti. To dokazuji pocty uspésnych

projektii v letech 2018 az 2020 v tabulce ¢.7.

Tabulka 7: Pocty projektii dle jednotlivych segment

Typ segmentu/Rok 2018 2019 2020

AJE 53 20,95 % | 41 14,96 % | 35 16,59 %
AKE 104 41,11 % | 118 43,07 % | 56 26,54 %
ATP 80 31,62% | 111 40,51 % | 112 53,08 %
KSW 1 0,40%| 2 0,73% | 7 3,32%
SZS 15 593%| 2 0,73 % 1 0,47 %
Celkovy soucet projektii | 253 100 % | 274 100 % | 211 100 %

Zdroj: vlastni zpracovani s vyuzitim internich materiali spolecnosti, 2021

Od fiskalniho roku 2018 muizeme pozorovat rostouci trend predevsim v odvétvi ATP
oproti tradi¢nim oboriim AJE a AKE. Podle poctu projektti v minulém roce segment ATP
vyrazné predcil odvétvi energetiky a podilel se tak z 53 % na celkovém poctu projekti ve
spole¢nosti. Za posledni 3 roky se tak segment umistil na prvni pozici s celkovym poctem
303 provedenych projekti. Velmi vysokého poctu projektd dosahla také klasicka
energetika s 278 provedenymi projekty. Pokud bychom spocitali primémé trzby na
projekt v segmentech ve sledovanych letech a vydé€lily poctem projektt mezi lety 2018
az 2020, tak bychom dostali primérné trzby za projektovanou zakazku: AJE —4 125 341
K¢, AKE — 832 806 K¢, ATP — 712 39 K¢, SZS — 518 713 K¢.

26



2 Vybér a analyza podnikovych procesi

Cilem této prace je zmapovat vybrané podnikové procesy a na zakladé analyzy uzkych
mist navrhnout zlepSeni stavajicich procesii. Postup pies jednotlivé rozhrani procesu bude
znazoriovat zivotni cyklus zakazkového projektu, kde budou odhalena izké mista, ktera
maji vliv na zpozdéni projektu a zvySeni ndkladl pro kone¢ného zakaznika. Pozornost
bude zamétena na uroven fizeni Ul, kde bude analyzovan proces pro produkty Z210
nabizené v segmentu ATP. Prvni bude zvolen proces obchod, kde se zpracovava poptavka
od zakaznika, vytvaii se cenova nabidka a po akceptaci nabidky zdkaznikem je zakazka
pfevedena do projektové faze, kde probihd navrhovani (vyvoj), technologické postupy,

vyroba, a nakonec expedice k zakaznikovi.

Obrazek 17: Prlibézna doba vyrobku a vyroby

Prubézna doba vyrobku

F 3
Y

zakazkova

taze expedice

Pribézna
doba vyroby

Zdroj: Tomek & Vavrova (2007, s. 135)

Obrazek ¢€.17 nazorng vystihuje rozdil mezi pojmy pribéZzna doba vyrobku a prib&zna
doba vyroby. Pribézna doba vyrobku se pocita jiz od doby, kdy se spousti vyvojové faze
vyrobku, vcetn¢ technické pfipravy vyroby az k expedici, poptfipadé montazi u

objednatele ¢i zakaznika.

V diplomové praci bude kladen diraz pfedev§im na pribéznou dobu vyrobku, kde bude
samotny vyrobni cyklus stru¢né popsan. Z divodu slozitosti a mnoha vstupti do vyrob
bude pozornost upfena na vyrobu zakazek, které se opakuji a vybrané oddéleni ma

zajisténé pravidelné zakazky.

Jedna se o divizi ATP (automatizace technologickych procest), kterd v minulém roce
prodala nejvice svych procesnich stanic z vyrobkové fady SandRA 7210, které byly
soucasti rekordniho poctu projektii. Tento segment je pro ZAT do budoucna velmi

lukrativni hlavné diky inovativnim a rozvijejicim se obortim vznikajicich na trhu.
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2.1 Typy vyrob dle ERP systému

Pro ZAT je typickym ptikladem vyrobniho informaéniho systému MTO — make to order
neboli vyroba na zakazku. Vyroba na zakazku je charakteristicka vicetroviiovou
strukturou kusovniku ptedev§im v malosériové az sériové vyrobé. V tomto pojeti vyroby
je konecny termin a mnozstvi materidlu v zakazce nastaven dle pozadavku zakaznika. Pro
vyrobu na zakazku se vyuzivaji rizné nakupované a vyrdbéné komponenty, které se lisi
s kazdou zakazkou. To sebou pfinasi problém spojeny s ménici pribéznou dobou

vyrobku.
2.2 VAT

Dale je nutné vymezit a zatadit typ vyroby podle formy struktury vyrobku. Ve vyrobach

je mozné se setkat se 3 zékladnimi typy.

Tabulka 8: Druh vyrob dle VAT analyzy

Vyjroba typu V
o o

Malo nakupovanych materialli

Vyroba typu A

Malo finalnich produktii
Hodné vyrabénych komponent

Viceucelové vybaveni
Jedine&né tg. postupy
Hodné nakupovanych dild

Predevim procesni toky
Jednoucelova zarizeni
Hodné finalnich produktd

Zdroj: (Majer, 2017)

Vyroba typu V je typicka tim, ze se z n¢kolika zakladnich surovin vyrabi mnoho finalnich
produktt. Pocet findlnich produktd prevysuje pocet nakupovanych. Probihaji zde rutinni
operace se stejnymi zdroji. Pfikladem mohou byt textilni, potravinaisky a chemicky

pramysl.

Pismeno T, které je zpravidla vyuZivano v elektrotechnickych firmach a hi — tech
technologii. Technologické postupy pro vyrobu komponent jsou odlisné a lisi se dle

pozadavku zékaznika, tento typ vyroby je charakteristicky pro ZAT.
V ptipadé vyroby podle typu A jsou vyuzivany unikatni vyrobni technologické postupy
a je zde maly prostor pro manipulaci ¢i zménu prenastaveni linky, které je velmi naro¢né.

Ptikladem miize byt letecky priimysl i strojirenstvi. Tato struktura vyroby se vyuziva

také v ZATu.
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Kusovnik mé tvar pismene A symbolizujici pyramidu, kde vrchol piedstavuje finalni
vyrobek, do kterého vstupuje velké mnozstvi nakupovanych ¢i vyrabénych soucastek.
Vyroby vyuzivajici tento typ kladou velky diraz na objednani vSech nakupovanych
cenove zanedbatelné komponenty, a to mize vést k nemoznosti sestaveni celku produktu.
Cekani na dodani komponenty mtiZe ohrozit vyrobu a v koneéném diisledku posouvani
terminu dodani u zdkaznika. V opacném piipad¢ velmi v€asného nakupu polozek musi
firma pocitat zase s tim, ze ji to bude stat naklady na drzeni skladovych zasob. Dodavatelé
navic zpravidla u mensich soucastek nedodavaji na pfesné zadany pocet, ale snazi se
prodavat ve vétSim mnozstvi, aby se jim prodej vyplatil.

vvvvvv

Z divodu usnadnéni spoluprace mezi témito dvéma podnikovymi sloZzkami se vznikla
metoda MRP. Problémem této vyroby je drzeni velmi vysokych skladovych zasob, které
snizuji obratovost podniku a drzba velkého mnozstvi zasoby na skladu zptisobuje pro
podnik vysoké finan¢ni ztraty. Vyssi stupeit MRP II se snazi eliminovat nedostatky
pfedchozi metody a odhadnout skutecné redlnou pottebu vstupu materialu do vyrob dle
presnych pozadavki od zdkaznika. Pivodni metoda MRP (Material resource planning) je
zalozena na planovani pozadavkl na material dle vytvofeného kusovniku. Tento druh
metody tedy stavél na neménném zadani od zdkaznika a nepiedpokladal zasahy do
vyrobku v pribéhu vyroby. Takto vytvofeny produkt byl zhotoven firmou na zakladé

predpokladu budoucich potieb trhu. Basl & Blazi¢ek (2012, s. 134 -136)

Novéjsi metoda MRP 11 jiz zahrnuje do této metody kapacitni pozadavky pro planovani
materialu, lidi a stroji. Je zde vytvoiren i dlouhodoby plan obchodu, vyroby a nakupu.
Tato metoda je v dneSni dobé¢ asi nejvice vyuzivana ve vSech primyslovych podnicich a
je povazovana za klasicky pfistup k fizeni podnikt. Pti vysledku Setfeni dle metod ERP
(enterprise resource planning) bylo zjiSténo, Ze tato metoda je obsaZena dokonce v 60 %

produktil, které nabizi soucasny trh. (Basl & Blazicek, 2012)

Podnikovy informacni systém IFS, ktery vyuziva pro svoji ¢innost ZAT v sobé ma
implementované principy taznych metod (MRP, MRP II) a tazné principy (JIT a Kanban).
Podle slov fteditele vyroby PEL jsou vyuZivany oba principy vyrob dle typu

objednavanych komponent.
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Pull (tazny) systém ,,tahne* vysloven¢ omezuje mnozstvi rozpracované (nedokoncené)
vyroby, tedy planovani do neomezenych kapacit. Dlivodem je pfesné stanovené normy a
kapacity, které se nesmi v daném podniku ptekrocit. Typickym systémem je zde JIT (just
in time). Tento systém neni pro ZAT vhodny, protoze je zde zastoupena malosériova
vyroba, ktera se potyka s vykyvem poptavky a nevytizenosti stroju, tedy podnik vyuziva
push systém. Vyroba zacinad vyrabét vzdy po uvolnéni davky z projektu, to zptsobuje
pozdni zahijeni vyroby. Divodem toho je vétSinou dlouha dodaci doba urcité
komponenty, ktera ,,zbrzdi* danou zakazku. Tim se tvofi zdsoby nedokoncené vyroby a

polotovart, které jsou vzdy premisténé na urcity sklad na zdklad¢ urovné rozpracovani.

Push (tlacny) systém (vyuzivd vybrany podnik) reaguje na vstupy, které ptichazi
z projektii. Tlacny systém je dominantou predev§im metody MRP II. Produkt je tlaen
k zékaznikovi. Soucasti metody MRP II je jiZ zminény néstroj MRP doplnény o modul

planovani tzv. CRP.

Kapacitni planovani (CPR — capacity requirements planning) je nezbytnou soucasti
systém MRP II. Jedna se o nadstavbu, ktera chybéla pfedchozimu systému MRP, ktery
se zam¢&foval pouze na planovani materidlu na zakladé¢ vytvotreného kusovniku. CRP slozi
k uréovani trovné kapacit (strojii, pracovnikll a zafizeni) a jeji obsazenosti stanovenim

mnozstvi prace a strojového Casu potiebného ke splnéni vyrobnich zakazek.

Obrazek 18: Tydenni ptehled obsazenosti a vytiZzenosti zdroju a stroji

42 h
40 h| disponibilni kapacita

35h

31,5h 31,5h

tyden 1 tyden 2 tyden 3 tyden 4 tyden 5

Zdroj: Basl & Blazi¢ek (2012, s. 150)

Na obrazku vySe je zndzorn€na piekrocend disponibilni vyrobni kapacita ve druhém

tydnu vyroby o 2 hodiny. Na zékladé CRP lze zjistit skutecné Cerpani kapacit a 1épe
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planovat detailni rozvrzeni prace i v pripad¢ nahodilosti pti odchylkach vic¢i ptivodnimu

planu.
2.3  Zakladni pojmy vyuZivané v procesnim modelovani

Proces ve vyrobnim prostfedi lze definovat jako sled navazujicich aktivit, které

transformuji vstupy na vystupy a tim tvofi vyslednou hodnotu pro kone¢ného zdkaznika.

Na procesy lze nahlizet ze dvou pohledii. Prvni pohled popisuje tvorbu urc¢itého vyrobku
¢1 zajisténi sluzby, kterd ma slouzit jako vystup pro zakaznika. Druhy pohled popisuje
proces z hlediska vyvoje v ¢ase a zdrojii zapojenych do procesu (zainteresované osoby),
které maji vliv na kone¢nou hodnotu. Tento pohled je poté posuzovan zikaznikem

procesu a o¢ima vlastni organizace. (Svozilova, 2011a, s. 15)

Proces je definovan jako ,, transformace vstupii do konecného produktu prostrednictvim

aktivit pridavajicich tomuto produktu hodnotu. “ (MaSin, 1996, s. 96)

Se zajimavou interpretaci pojmu proces ptisel Sheer (1999), ktery proces chéape jako
jednotku transformovanou na pracovni tok se zacatkem ve firm¢ externiho dodavatele
kon¢ici az u externiho zdkaznika. Tyto velké procesy mohou byt roz€¢lenény do mensich
jednotek zacinajici podprocesy a dale pokracuji aktivitami za ptedpokladu zachovéni

stejnych principti.

V procesnim modelovani je velmi dilezité rozlisit dva pojmy a tim jsou ¢innosti od

funkci.

Funkce pfedstavuji zékladni ulohu firmy, kterymi napliuje firma své poslani. Ve

vybraném podniku ZAT, a.s. je zakladni funkci dodavani fidicich systémd.

Cinnostmi jsou mysleny odborné tlohy provadéné na podporu jednoho & vice cilt

podniku.

Basl (2002) rozlisuje pojem ¢innost a proces velmi nazorng. Cinnost vidi jako staticky
pohled, kdy je podstatné, co je tieba ud¢lat, a naopak proces tika, jak je to tieba provést.

Proces ptedstavuje tedy dynamicky pohled, ktery se s ¢innosti sklada.

Kazdy proces je definovan podle zékladnich atributl (Fiala, 2000):

Hranice procesu — piedstavuji zacatek a konec procesu. Jsou to tzv. rozhrani, kde vstupy
a vystupy vstupuji ¢i vystupuji do procesti. V praxi se muze jednat o vstupy hmotné (napf.

pfedméty, material, vyrobky) ¢i nehmotné (napt. informace, servis, sluzby)
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Vstupy procesu — jsou inicializaénimi (spoustécimi) uddlostmi pro zahajeni nového

procesu, mohou byt zarovei i vystupy z jinych podnikovych procesu.

Vystupy procesu — jsou koncovym produktem procesu (vystupem), ktery je dorucen
zakaznikovi. Vystup ukoncuje ¢innost daného procesu. Plati zde podminka homogenity
vstupu a vystupu, kdy vystupy z piedchoziho procesu by se méli shodovat se vstupy do

nasledného procesu.

Majitel procesu je osoba, ktera je odpovédna za efektivitu daného procesu. Ma
k dispozici dostatecnou pravomoc, kdy sleduje, jak proces prochdzi mezi jednotlivymi

funkénimi oddélenimi.

Zakaznik procesu je organizace ¢i osoba, ktera je pfijemcem vystupu, za ktery je ochotna

platit. Z hlediska procesu jsou 2 zakladni typy zdkazniki.

Vnéjsi zakaznik je zpravidla subjekt, ktery plati za kone¢ny produkt jako konecny
spotiebitel nebo zakaznik, pro kterého tento vystup slouzi jako meziprodukt, ktery si
upravuje a dale preprodava (konecnému spottebiteli). Piikladem muze byt velka stavebni

spole¢nost, kterd pottebuje dodat elektrotechnickou Cast a popté napiiklad firmu ZAT.

Vnitini zakaznik pfedstavuje zdkaznika uvniti organizace. Pokud bychom to pfirovnali
opét k vybrané firm¢, tak ZAT mé vyrobu rozdélenou na 2 pracovisté. Prvni vyroba PEL
pfipravuje osazeni pro vyrobu desek a tento produkt pfedava druhé vyrobé (interni
zakaznik), ktera tento polotovar pfevezme a na zakladé technologickych prostupti

smérem od zékaznika bude pokrac¢ovat na Gipravach.

Zdroje procesu — jsou vstupy do produkéniho procesu, které¢ ovlivituji jeho pribéh.
Zdroji procesu mohou byt stroje, vyrobni zatizeni, pracovnici, ale 1 informace. Mezi
vstupem a zdrojem je zasadni rozdil. Vstupy se vyrobnim procesem pieméiuji na vystupy
(statky, sluzby), ale za pfedpokladu, Ze vyuzivaji stale stejnych zdroji. Zdroje piedstavuji

vyrobni faktory procesu, které se nespotiebovavaji a po procesu zistavaji neménnymi.

Regulatory/Fizeni procesu — jsou nastavend pravidla, smérnice a normy, kterymi se musi
podnik fidit. Jednd se o informac¢ni vstupy, nutné k realizace koncového produktu
(vystupu).

Subprocesem nazyvame uceleny sled funkci vykonavanych v konkrétnim utvaru. V

komplexnim modelu se subproces znaci jako ¢innost, které se miize dale hierarchizovat.
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Interface — neboli rozhrani je velmi diilezity pojem, protoZe definuje vazby mezi procesy,
které na sebe ptimo navazuji. Rozhrani miizeme vysvétlit jako popis toho co mezi procesy

a subprocesy protéka tedy konkrétni vstupy a vystupy, spoustéci udalosti a kone¢né stavy.

Obrazek 19: Schéma procesu a jeho popis

RIZENI
Smérnice, postupy, |
normy, zikony,
picdpisy.

PROCES
Systém Simnosti, kterd
méni vstupy na

\-:: stupyv.

YYSTUPY

ZDROJE

Pracovni prostiedky,
lidska price,
informace,

finance.

Zdroj: Basl, Tiima, & Glasl (2002, s. 30)

Na obrazku €. 19 je ptehledné vidét schéma procesu, do kterého zleva vnikaji definované
vstupy, které se uvnitt systému transformuji na vystupy. Zaroven je proces shora fizen
vedenim dle aktudlnich smérnic, norem a predpisti at’ uz vnittnich ¢i vnéjsich. Do systému
¢innosti uvnitf organizace vstupuji zdroje — vyrobni faktory (lidské, finan¢ni, materiélni,

informacni.
2.4 Vymezeni procesu

Typl a vymezeni procest je celd fada. Kazda firma ma své fidici, hlavni a podplrné
procesy vopacném piipadé¢ by podnik nemohl fungovat. Toto vymezeni je
nejpouzivanéjsi a z pohledu piehlednosti asi 1 nejpresnéjsi. Hlavni procesy (vyroba,
obchod, realizace), pfimo pomahaji ptispivat k plnéni cilii organizace, probihaji napfi¢
organizaci, maji externi zékazniky a podniku generuji trzby. Jsou fizeny pomoci vykont.
Ridici procesy (vedeni spole¢nosti, komunikace, strategie, marketing) jsou Fizeny
nakladove, neptiddvaji podniku hodnotu a jejich hlavnim cilem je vymyslet jednotny a
maximaln¢ ¢inny systém fizeni. Podpirné procesy (nakup, IT oddéleni, fizeni lidskych

zdrojt atd.) poskytuji podporu klicovym procestim ¢i externim zakazniktim.
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Jelikoz vybrany podnik nakupuje a pteprodava své produkty jako komplexni sluzby a ty

dale distribuuje kone¢nému zakaznikovi je vhodné uvést, Ze i uvniti podniku probihaji

Internim zékaznikem muze byt jedna z vyrob (zde vyroba dodadvek — DVD), ktera ¢eka
na dokonceni své ¢asti vyroby od (Vyroby primyslové elektroniky — PEL). Piikladem

externiho zdkaznika miize byt externi objednavka.

U externiho procesu se firma soustfedi na plnéni objednévek, prodej produktl, prizkum

trhu. Do internich patii vyvoj, vyzkum, zasobovani a vyroba. (Smida, 2007)

V predchozi Casti byly vymezené zékladni typy procest, tak jak jsou ve spolecnosti
nejCastéji vyuzivany. Dadle je vyuzivano funk¢éni vymezeni procest dle funkei, jez

zabezpecuji:

e Primyslové procesy piedstavuji hmotné statky (véci), které vstupuji do procesu ve
form¢ surovin a materidlu. Vystupem miize byt polotovar, nedokoncend vyroba ¢i
ptiprava pro vysledny produkt.

¢ Administrativni procesy vytvaieji data a sestavy, které jsou dale vyuZivany
navazujicimi procesy. Muze se jednat naptiklad o obchodni procesy, kde dochazi ke
tvorb¢ dat a ty jsou déle predavany do realizace. Administrativni procesy, ale mize
jiz ptimo vyuzivat kone¢ny zakaznik. Na zéklad¢ dat z obchodu a realizace probihaji
fakturace, kde dochazi ke generovani faktur, danovych dokladd a tyto dokumenty
slouZzi jako vystup pro kone¢ného zakaznika.

e Ridici procesy maji predeviim rozhodovaci roli. Miize se jednat o utvar ve firmé &i
jednotlivce, ktefi disponuji touto pravomoci a kompetenci. Jednotlivé organizacni
slozky na niz8ich urovnich je vyuZivaji jako prostiedky ke schvalovani ¢i realizaci

kone¢nych rozhodnuti. (Basl, Tima, & Glasl, 2002)
2.5 Podnikové procesy

Jiz dfive bylo zminéno diive pii vymezeni pojmi procesni problematiky kazdy proces ma
svého majitele a zdkaznika. Majitel procesu by mél proces neustéle zlepSovat tak, aby byl
zakaznik stale uspokojovan a nakupoval vyrobky od stejného dodavatele na zakladé
stanovenych podnikovych cilii. Dllezitym spojenim je tzv. ,,Zivotni cyklus procesu®,
ktery monitoruje celkovou dobu procesu od navrZeni, implementaci az po pruabéZnou

optimalizaci. Neustalé zlepSovani procest by mélo fungovat jako opakujici se cyklus
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vedouci ke zkraceni dob na ¢innosti/funkce snizovani naklada a uSetfit penize, tam kde

je prostor pro optimalizaci.

V predchozi ¢asti byl podrobné vysvétlen ,,proces“. Pro ucely prace bude strucné
vysvétleno jesté slovni spojeni ,,Podnikovy proces®. U podnikového procesu je vstupem
dodavatel a vystupem je zdkaznik. Pro neustalé¢ zlepSovani podnikovych procest je
nezbytnd zpétna vazba od zakaznika, kterd miize zlepsit cely odbératelsko — dodavatelsky

fetézec.

Obrazek 20: Schéma podnikového procesu — vstupy a vystupy

Vistupy
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Dodavatel
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Zpétna vazba
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-

Zdroj: vlastni zpracovéani v nastroji Draw.io dle (Repa, 2007)

Pro jednotlivé podniky na trhu se pojeti a naro¢nost podnikovych procest lisi. Podle
Basla, Timy a Glasla (2002, s. 38) jsou zékladnimi €innostmi vyrobniho podniku:

., Nakupovat — vyvijet — vyrabét — montovat — expedovat — prodavat — ziskavat zaplaceno “.

Podnikové procesy obsahuji fadu ¢innosti, které jsou podminéné neustalym ziskavanim
novych informaci. V tomto ohledu hraji velmi dutlezitou roli dostupné informacni
technologie a podnikovy informacni systém. Tyto nastroje dokazi monitorovat ptipadné
vyhodnotit, kde ma podnik slabé misto a to se snazit vylepsit.

Jak uvadi autofi Basl a Blazi¢ek (2012) tak mnoho vyrobnich podnikli v dnesni dobé
zakazku v nékterych podnicich dokonce pifevazuje a vyroby jsou fizené danym
projektem. V téchto vyrobach hraje vyzamnou roli zdkaznik, ktery miize zasahovat do

vyroby po dobu celého procesu a kontrolovat tak aktualni stav.

Ptikladem muze byt zasland vyrobni dokumentace €1 piesny polozkovy soupis (vykaz
vymeér), na ktery chece zdkaznik ziskat cenovou nabidku. Dal§im pfikladem miiZe byt napft.
specialné upravend rozvodna skiin, kterou ZAT musi objednéavat od svého dodavatele a

zajistit tak ptipadné firmu, kterd tyto pozadavky dokaze uspokojit.
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2.6  Analyza procesnich toki

Pti vybéru procesniho toku se stava pravidlem, ze proces probihd bez problému az do
urCitého bodu, ktery nema dostateCnou kapacitu, tak aby zvladl objem polozek
(pozadavkll) a drzel tempo jako v ptfedchozich krocich. Typickym ptikladem miize byt
vyrobni linka, kde jeden ze strojii nedosahuje pozadované vykonnosti z ditvodu sloZitosti
operace ¢i momentalni nedostatecnosti zdroji. VSechny piedchozi operace prob¢hly a tok
se zastavi pfed urcitou operaci, ktera je pozastavena napiiklad z diivodu nakupu potiebné
komponenty od dodavatele. Takto vytvoreny meziprodukt je prozatim skladovan
v mezisklad¢ a tim rostou podniku zdsoby nedokoncené vyroby, roste plytvani spojené
s cekanim a skladovanim piipadné musi firma zapojit dalsi stroj, ktery toto izké misto

(bottleneck) pomuze vyfiesit.

Kazdy proces je podobn¢ jako projekt vymezen 3 zékladnimi kritérii — ndklady, casem a
kvalitou. VSechny uvedena kritéria pfimo souvisi s pfedchozim piikladem prace na

vyrobni lince.

Pokud se zaméfime na problém uzkého mista, tak s tim jsou spojené naklady s ¢ekaci
dobou ve fronté na zpracovani (rist nakladl na zakazku od zakaznika) a navic prechodné
V ptipadé¢, ze bude operativné piidan zdroj dopliujici kapacitu, tedy se ,,narychlo® zméni
technologicky postup, tak aby se zabranilo ohroZeni terminu dodéani produktu muize se
stat, Ze to bude mit vliv na kvalitu doddvané¢ho produktu a tim i na ndklady na

prepracovani a opravy. (Svozilova, 2011a, s. 37)

V nasledujici ¢asti budou popsany zakladni pojmy z oblasti procesniho modelovani, tak
aby se dali aplikovat na zvolené podnikové procesy, coZ je jeden ze zésad této diplomové

prace.
2.7  Vybér vhodné metodiky pro modelovani

V podniku se pouziva modelovaci nastroj Bizagi, ktery podporuje a vychazi z metodiky
BPMN. I pfesto, ze je tato notace ve firm¢ jiz dlouhodobé zavedena, tak nedokaze
patiicn¢ popsat data, vstupy a vystupy. Z tohoto divodu bude zvolen néstroj ARIS
Express, ktery podporuje metodiku ARIS. Dal§imi divodu volby tohoto nastroje je

charakter vyroby, mnozstvi zdrojii, které do procesu zasahuji a nutnost vstuplli a dat

36



z jednotlivych rozhrani a planovany ptechod na jiny zplisob modelovani podnikovych

procest.
2.7.1 Metodika ARIS

Pro modelovani a optimalizaci procesti bude vyuzita metoda ARIS. Jedna se o velmi
znamou metodiku, kterd je povazovana za jednu z nejkomplexnéjsich, ale také velmi
slozitych dynamickych metod procesniho modelovani. Zkratka ARIS pielozeno z
anglického jazyka (Architecture information systems) neboli architektura informac¢nich
systémutl predstavuje rodinu nastroju, které lze implementovat v mnoha podnikovych
systémech za ti¢elem splnéni cilti a oéekavani vybrané organizace. (Basl, Tima, & Glasl,

2002)

VSechny produkty ARIS podporuji Business Process Management (BPM) a nabizeji
integrované softwarové feSeni rozdélené do 4 dopliki: ARIS Strategicka platforma,
ARIS Designova platforma, ARIS Implementacni platforma a ARIS Controllingova
platforma. VSechny tyto platformy byly vytvoieny prof. Scheerem z institutu pro vyzkum
informacnich systémi na Sarské univerzité a jsou postavené na stejné sémantice
(ndzvoslovi), tak aby byly srozumitelné pro vSechny uzivatele. Nej€astéji vyuzivanym
produktem z fady ARIS je designova platforma, ktera vyuziva predevsim podnikovych a

obchodnich modeli. (Davis, 2008)

Princip metody je v zachyceni podniku do 5 vybranych pohledt, které spolecné tvofi tzv.

dum ARIS.

Obrézek 21: Pohledy ARIS — diim

Organizacni pohled

Datovy pohled Procesni pohled Funkéni pohled

Vykonovy pohled

Zdroj: vlastni zpracovani dle ARIS Express, 2021
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Organizacni pohled popisuje organizacni jednotky, role zaméstnanct, jednotlivé
osoby a vazby, které spolecn¢ utvari.

Datovy pohled je tvofen stavy a udalostmi. Tyto udalosti predstavuji zmény stavi
jednotlivych informac¢nich objektd. Jednd se o datové objekty vychazejici
z provoznich operaci.

Funkéni pohled je tvoii funkce a vzajemné vztahy propojujici systém. Ve funkénim
pohledu jsou zachyceny jednotlivé ¢innosti jako napt. tvorba pracovniho navodu ¢i
expedice zbozi od dodavateli k zdkaznikovi. (Basl, Tima, & Glasl, 2002)

Procesni pohled je umistén do centralni ¢asti domu a zndzorfiuje interakci mezi
jednotlivymi pohledy. Tento pohled propojuje jednotlivé pohledy a tesi klicové
otazky celkového rozvrzeni procesli, odpovédnosti ¢i jaké funkce maji vliv na vstupy
a vystupy.

Vykonovy pohled je umistén ve spodu celého hierarchie z diivodu neustalého
zlepSovani podnikovych procesti. Pohled nastavuje metriky a zpisoby méfeni procesii
pro moznost porovnani a hledani ptipadnych p#i¢in slabych mist procest. (Repa,

2007)

2.7.2 Zakladni komponenty metodiky ARIS

Obecné vyuziva metodika ARIS jako zakladni spojovaci objekty — Udalosti, funkce a

data. Pro pfifazeni pracovnikti k vybranym funkcim vyuziva metodika prvkl organizacni

struktury — organiza¢ni jednotka, role a osoba (pracovnik). Jako rozhodovaci prvky

k vétveni diagrami se vyuZivaji logické operatory AND, OR a XOR. Nasledujici objekty

byly vytvofené v nastroji Aris Express, ktery bude pro popis vybranych podnikovych

procesu vyuzit.

Obrazek 22: Zakladni spojovaci objekty

/
\

3o

[ ]

Udalost Funkce Data

Zdroj: vlastni zpracovani v ARIS Express, 2021

Prvnim z nich je uddlost, ktera ptedstavuje urcity stav a jejim ukolem je spoustét funkce.

Funkci je u vétSiny modelovacich nastroji mysSlen modelovaci prvek procesniho

modelovani ov§em podle metodiky ARIS je to odlisné. V této metodice ma funkce blize

38



k informac¢nimu systému a je tedy obsahovou jednotkou, kam vstupuji a vystupuji
ptidélené podnikové zdroje. Ve funkcich se tvoii data (zpracovavaji vstupy), ze kterych

plynou vystupy (produkty a sluzby). Zminéné objekty zndzoriuje obrazek ¢. 22.

Obrazek 23: Prvky organizacni struktury

Organizacni jednotka Role Pracovnik

Zdroj: vlastni zpracovani v ARIS Express, 2021

Ke kazdé funkci je ptifazen odpoveédny pracovnik, ktery je definovan svou roli a je
umistén ve vybrané organizacni jednotce. Prvky vyuzivané k propojeni mezi

jednotlivymi elementy v organizacnich strukturdch symbolizuje obrazek €. 23.

Obrazek 24: Logické operatory — AND, XOR, OR

Q9

Zdroj: vlastni zpracovani v ARIS Express, 2021

Logické spojky — operatory se pouzivaji k propojovani aktivit a udalosti, tak aby byl
dostate¢né popsan fidici tok v procesnim modelu. V metodice ARIS se uzivaji logické
operatory AND, XOR a OR dle obréazek ¢. 24. Spojky se déli dle toho, zda se toky vétvi
(split) a naopak pokud se slucuji (split). Prvni logicky operator AND — split (a soucasn¢)
se pouziva tam, kde se vytvari soubézny tok tedy existuje vice paralelnich cesta najednou.
Pti ukonceni se musi pouzivat spojka AND — join, kdy se synchronizované slucuji
soubézné toky do jedné z cest. Dalsi z operatorti je XOR, kde XOR — split vétvi tok
procesu do vice cest a XOR — join vzdjemné vylucujici se toky spojuje do jediné cesty.
Poslednim z operatort je OR, ktery umoziuje toku vybrat jednu, druhou ¢i ob¢ cesty

najednou. (Vondrak, 2004)

Pro popis celkovych obchodnich modeli EPC (Event — driven Process Chain) neboli
»diagramu procesu fizeného udélostmi je nutné doplnit model dal§imi vyznamnymi
entitami. Jedna se o objekty, které se piimo vazi k funkcim a to dokument, databaze,

informacni systém, rozhrani procesu, produkt a risk.
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Obrazek 25: Dalsi objekty v ARIS Express

! 0!umeE | !G!HEHZG I Informacni systém
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Zdroj: vlastni zpracovani v ARIS Express, 2021

Ptikladem ve zvolené firm& mize byt elektronické schvalovani cenové nabidky, které se
provadi v informac¢nim systému a vstupem je zpracovany dokument, ktery je ulozen

v interni databazi. Pti schvalovani vznika riziko, Ze bude nabidka vracena.
2.8 Procesni mapa ZAT

Nez bude vybran a analyzovan vybrany proces je vhodné popsat typy procest v podniku.
V kapitole 2.4 byly vymezeny zékladni typy procesii — fidici, hlavni a podpiirné, které

existuji v kazdé firm¢ a jinak tomu neni ani v piipadé ZAT.

Na vrcholu se nachazi tidici procesy, kam naleZi procesy strategie podniku, marketingu,
technické strategie, fizeni procesti a dokumentace, komunikace a kultura bezpecnosti.
Pod fidicimi procesy se nachdzi hlavni (core) procesy. Hlavni proces projektované
zakazky zaina v obchodni fazi, kdy je na trhu objevena pfilezitost (ZAT ziska ¢i obdrzi

poptavku) a manazer obchodu (MO) zaklada do systému obchodni piipad.
Obrazek 26: Procesni mapa navazujicich procest pii tvorbé produktu
Ridici procesy

Hlavni procesy

Podplirné procesy

Zdroj: vlastni zpracovani v ARIS Express, 2021
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Na zaklad¢ dostupnych informaci od zdkaznika a dokumentace tvofi prodejni nabidku a
spole¢né s kolegy tvoii cenovou nabidku. Kdyz je dokoncena cenova nabidka je odeslana
zakaznikovi, ktery ji porovnava s dal§imi nabidkami dodavatelt. V pfipad€, ze je
spolecnost uspesné vybrana vyjasiuji se smlouvy a obchodni podminky. Podpisem
smlouvy o dilo se spousti projektova faze a obchodni piipad je pfedan manazerovi
projektu (MP). Spustény projekt mé vliv na objednéni pozadovaného materialu do vyrob.
Realizace projektu zahrnuje vyvoj, navrhovani, konstrukci, objedndvani materidlu do
vyroby, skladovani, samotnou vyrobu, kontroly a expedici, kdy se tvoii dokumentace a

pokyny pro expedici.

Kazda z vyrob ma samostatné fizeni a kontrolu. Obé vyroby jak PEL (pramyslova
elektronika), tak DVD (divize vyroby dodavek) zastfeSuje fizeni obchodu a vyroby
priamyslové elektroniky v Cele s feditelem divize. Nejprve se vyrabi deska rozvadéce ve
vyrobé primyslové elektroniky, které se dale predavaji druhé vyrobe. Vyroba dodavek
tento polotovar osazuje do rozvodné skiin¢ a dale vystrojuje az dochazi ke zhotoveni

celého rozvadéce.

Poté¢ nasleduji kontroly, baleni a vyskladiiovani hotového rozvadéce véetné

pozadovaného materidlu k expedici. Hotovy produkt je poté distribuovan na misto stavby.

Podptirny proces nakup zasahuje do zakazky v pribéhu obchodni faze, realizace 1 pii

objednavani veSkerého materialu do vyrob.

Nyni je dilezité vysvétlit jednotlivd propojeni vzajemnych vztahd, se kterymi

zaméstnanci ZAT denné pracuji.

Nabidkovy projekt, ktery vychazi z marketingového produktu zohlediiujici poZzadavky
konkrétni poptavky. Data vytvofené z nabidkového projektu poskytuji vstupy pro

sttednédobé kapacitni planovani vyroby a projektu.

Typovy predstavitel je zastupnd polozka kapacitné podobnych vyrobkl, které
neobsahuje material ale pouze kapacitu (Casovou) vychazejici z ptedchozi zkuSenosti
vyroby. Slouzi pro planovani kapacit vyrob a planovani vyrabéného materidlu vkladanim
do projektu.

Nabidkova TOS — Piedbézna technicko — obchodni specifikace urcujici typy materialti
a vyrobkil. Slouzi pro identifikaci mista obchodniho ptipadu. Jedna se o soupis materialu,
ktery specifikuje pfi tvorbé nabidkového projektu projektant spolecné s MO.

41



Zakazkova TOS je vygenerovana z nabidkové TOS pii spusténi projektu. V této fazi

jsou jiz definované vSechny polozky a spousti se nakupni objednavky.

Stirednédobé a dlouhodobé planovani slouzi k planovani kapacit vyroby bez vazeb na
materidl. Je provadén pomoci typovych piedstaviteli dle pozadavkt planovaciho
projektu. U stfednédobého planovéani se navic objevuje TOS, vznikd pozadavek na

provéteni rizik u nakupovanych polozek a vyrobitelnost na pozadovany termin.

Kratkodobé planovani je jiz planovano s konkrétnimi vyrobnimi objednavkami, kdy je
stanovena TOS a fesSi se pouze vytizeni jednotlivych pracovisté a lidi dle operativnich
plant. Kratkodobé planovani vychdzi ze sttednédobého a je zde nastaven systém priorit

ve vyrobé.

APB (Advance planning board) je ptehledna graficka planovaci tabule, kterd umoznuje
zobrazeni jednotlivych vyrobnich objednéavek, operaci, grafické zobrazeni disponibilnich

zdroj, planovani s ,,omezenymi* zdroji.

Pribézna doba vyrobku je celkova doby vyroby produktu zahrnujici jiz zakdzkovou
faze, dobu nakupu a vyroby. Pribéznd doba vyroby rozvadéce se méni v zdvislosti na
jeho naro¢nosti. V pfipadé méné narocnych vyrob, kde nejsou tak drahé komponenty se
jedna o prubéznou dobu v fadech 6-10 tydnt. Slozitost a narocnost vyroby je ve firmé
rozliSovana dle urovné¢ a kategorie projektového tizeni (U1, U2, U3). Do kategorie Ul
patii vyroba rozvadéct s priabéznou dobou vyroby do 6 mésict. Typickymi produkty jsou
fidici systémy SandRA Z210 vyuZivané pro mensi primyslové podniky pro segment
automatizace technologickych procesti. Do tirovné fizeni U2 projekty s vyssi bezpecnosti
se vyuzivaji produkty Z200 vyuzivajici segment klasické energetiky. Vyroba rozvadéce
uroven fizeni podléhajici nejvySsimu stupni jaderné bezpecnosti jsou fizeny projekty
s mimotfadnou bezpecnosti U3. Zde se vyrabi specidlné¢ upravené procesni stanice
SandRA Z101 a Z102. Vyroba téchto rozvadéci je zpravidla velmi dlouha v rozmezi 1,5
az 2 roky.

2.8.1 Obchod

Procesem obchod zac¢ina pribéh celé zakazky zakazkového produktu. V nésledujici casti
bude popsan pribeéh celého procesu od vyhledani piilezitosti na trhu, podepsani smlouvy

o dilo a pfedani do procesu realizace, kde se spousti projektové faze.
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Cely datovy model s uvedenymi ¢asy a ndklady na jednotlivé ¢innosti/funkce vykonavané
pfidélenymi zdroji jsou uvedené viz piiloha B. Ceny za vesSkeré zdroje uvedené
v datovych modelech uvadi ptiloha H. Na zaklad¢ sestaveni datového modelu procesu
Obchod, ¢ast a nazori ziskanych pozorovanim budou odhalena kriticka mista, ktera maji
vliv na prodlouzeni procesu s dopadem na termin spusténi projektu. Nejdiive budou

predstaveny kompetence a odpovédnosti jednotlivych roli.

Pro analyzu vybraného procesu Obchod bylo provedeno meéfeni Cast na typické
projektované zakazce v segmentu Plynarenstvi z divodu opakovatelnosti zakazek

obdobného charakteru.

ZAT vyuziva pro zpracovani obchodniho ptipadu 2 programy — informacni systém IFS a
uloziste¢ dokumenti M — Files. Informacni systém je komplexni ERP systém, kde jsou
vykonavéany vSechny béZzné operace na obchodnich zakdzkach a vyuzivaji jej vSechny
slozky v organizaci. M — Files je databdze a ulozisté, kam se ukladaji veskeré
dokumentace, Skoleni, smérnice, a predevSim informace o obchodnich zakazkéach

s pfimou vazbou na podnikovy informacéni systém.
Kompetence roli

Manazer obchodu (MO) je odpovédny za postup a vypracovani obchodni zakazky,
komunikuje se zakaznikem a planuje schiizky s projektovym tymem. Vedouci odborné
skupiny (VOS) je pfimy nadiizeny manazera obchodu a kontroluje MO v prabéhu
zakazky. Manazer kvality projektu (MKP) ma za tkol definovat a fidit rizika obchodniho
ptipadu. Vykonny feditel pro obchod a realizaci (VROR) sleduje a schvaluje vys§i kryciho
piispévku a zisk pii kalkulaci obchodniho piipadu. Reditel divize (RD) je také nazyvan
jako stratég trzniho segmentu (STS) ma na starost schvalovani cenové nabidky a podpisy
k odesilanym dokumentiim. Projektant hardware (PHW) pomah4 manazerovi obchodu se
specifikaci polozek dle vykresové dokumentace ¢i zaddvaci dokumentace od zdkaznika.
Do procesu obchodu zasahuji 2 strategic¢ti nakupci. Jeden se specializuje na nakup
materidlu pro vyrobu rozvadéce a druhy se zamétuje na zajisténi subdodavek, na které

firma nema kompetence. Manazer projektu (MP) si ptebird OP na konci procesu obchod.
Postup

Cely proces zac¢ind jiz u zdkaznika, u kterého vzniké potieba po produktech a sluzbach

nabizejici firmou ZAT. Schéma procesu Obchod je uvedeno na konci prace (ptiloha C).
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Informace o vybérovych fizenich ¢i konkrétni poptavku od dané spolecnosti je smétovana
na stratéga trzniho segment (STS) a vedouciho odborné skupiny (VOS), ktefi na zakladé
nutny ch kompetenci a zkuSenosti komunikuji se zakaznikem a rozhoduji o piijeti
poptavky. V ptipad¢, ze byl ZAT poptan do vybérového fizeni jinou stranou a nesplituje
¢i se nespecializuje na dané teritorium, tak manazer obchodu (MO) ptfeda informace
poptavajicimu o neucastni ve vybérovém fizeni ¢i nabidce a proces obchod je ukoncen.
Pokud méa ZAT dispozice a splituje kritéria poptavky, tak poptavku akceptuje a postupuje

na predlozeni vlastni nabidky.

1) Vytvoreni obchodni prilezitosti — Obchodni ptipad predavd vedouci odborné
skupiny pfidélenému manazerovi obchodu, ktery se specializuje na vybrany obor.
Manazer obchodu vytvafi ve firemnim informacnim systému (IFS) obchodni ptilezitost.
Po zalozZeni zdkaznika, vyplnéni zdkladnich udajii z poptavky a dodatecnych informaci je
vytvofena prodejni nabidka. Kazd4 obchodni prilezitost (poptavka, vybérové fizeni,
objednavka) je evidovana v IFS vcetné pozadovaného terminu ptedani nabidky, produktu
a ceny.

2) Vytvoreni prodejni nabidky — Poté co bude pteklopena obchodni piilezitost do
prodejni nabidky se MO rozhoduje, jestli se jedna o projektovanou ¢i servisni nabidku.
Projektovana zakazka je dodavka dle projektu hardware, software, véetné dodavky
tfidiciho systému ¢i pfechod na jinou platformu fidiciho systému. U servisni zakazky se
jedna o dodavku sluzeb ¢i nahradnich dili a drobnou Upravu stavajiciho zatfizeni u
zakaznika bez poZadavku na vyménu fidicitho systému. Soucasti tvorby nabidky je
vytvotfeni nabidkového tymu skladajici se z ¢lenti, kteti se budou podilet na tvorbé
nabidky pro zékaznika. Je zde dulezity termin ,,Pozadované datum dodani®, které je
stanoveno zékaznikem. Dalsi dllezity datum je ,Nejdiive mozné datum zahdjeni ,,je
predpokladané datum podpisu smlouvy o dilo (SoD), ktery slibil MO zékaznikovi. Tyto
datumy jsou zésadni a maji vliv na spusténi projektu a zahajeni data vyroby v zavislosti
na spusténi nakupnich objednavek.

3) Vytvoreni nabidkového projektu — V této fazi probihaji schiizky a komunikace
nad obchodnim pfipadem za ucasti projektového tymu (manaZer obchodu, manazer
projektu a projektant). Je informovan manazer kvality projektu, aby stanovil a urcil rizika
spojena s projektem. Dle zaslané dokumentace MO spole¢né¢ s MP urcuji smény na
realizaci zakazky a projektant mezitim studuje rozpad sestavy na jednotlivé polozky a

tvoii polozkovy soupis. MO soucasné provede ukony v informacnim systému pro
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vytvoifeni nabidkového projektu, ktery je nutny k navrzeni poctu smén a vyspecifikovani

materialu a zdrojii na projekt.

Uzké misto & 1: Na zakladd zadavané dokumentace probihaji komunikace mezi MO a
MP, ktefti blize specifikuji rozsah projektu, urcuji velikost smén a dopliuji spolené€ vykaz
vymeér. Poté vykaz zasilaji na projektanta (PHW), ktery znovu analyzuje rozpad polozek
a hleda chybéjici ceny. Podle slov manazera obchodu projektant potiebuje cely den na
specifikovani polozek ze zadavané dokumentace. Na obrazku ¢. 27 jsou specifikované
vyrabéné polozky — predstavitel skiiné RS SandRA Z210 (DVD) a modul Fidici
s integrovanymi [0 UCO0009A2 (PEL), které jsou v podniku vyrabéné. Z divodu

zachovani podnikovych udaji byly odstranény planované naklady na zdroje.
Obrazek 27: Pribézna doba ndkupu vcetné€ vyroby vyrabénych poloZzek

Obecné Zikaznik Marie Historie projektu Ména Adresy Tvorbaceny Vykaznictvivice spoleénosti  Segment PCE F?istup

mPL BRUELERLIEHEE  RUzné polozky bez €. Pologka predpovédi  Radek zdkaznické objednavky Radek materialového poZadavku

Plan. Celkové planované Popis C. poloky Priib. doba nakupu/ivyroby Pofadi Podprojeky
+ nodiny nakiady polodky Einnosti
UCo005a2
UCO009A2
PRE-005-BUZENI 15| 100049539
PRE-008-Z210 12| 100049539
ni PRE-055-VYSTROJENI 100049539

Zdroj: vlastni zpracovani dle IFS, 2021

4) Zadost o cenovou nabidku — Po dokoné&ené specifikaci poloZek od projektanta
piiklada MO poloZkovy soupis jako pfilohu pro ndkup do informacniho systému a nakup
snazi zajistit lep$i cenu nakupovanych poloZek. Na ndkupu materialu spolupracuji 2
strategicti manaZzeti. Jeden nakupci je pridéleny pro ndkup materialu a rozhoduje, jaky
material bude poptavat u vyrobce a jaky bude vyrdbét ZAT. Druhy nakupci obstarava

potiebné prace u subdodavatele (napt. stavebni firmu).

Uzké misto ¢ 2: Pi analyze projektové dokumentace je kli¢ové presné vyspecifikovani
poloZek od projektanta. Nakupci potfebuje alesponi tyden na zajiSténi nejlepSich cen u
svych dodavatel a je tedy velmi dulezité, aby prvotni specifikace polozek byla
provedena co nejpresnéji. V opacném piipadé se komunikace s externimi slozkami
prodlouzi a vyhotoveni cenové nabidky do 2 tydnti muze byt piekroceno. To by

znamenalo prodlouzeni vSech navazujicich procest a ¢innosti.
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5) Kalkulace ceny — Pfid¢éleni ndkupc¢i odesilaji manazerovi obchodu vyplnéné
ptilohy s cenou. MO v informacnim systému vypocita pozadované zdroje (smény,
materidl, sluzby, vyrabéné polozky). Nasledn¢ se pienesou podklady pro kalkulaci a

vytvoii se celkova cena za nabidku.

Uzké misto ¢ 3: Podle slov manaZera obchodu je Gizkym mistem procesu &innost
kalkulace ceny, kdy se méni celkova cena nabidky v zavislosti na zajiSténych cenach
materidlu a odhadu smén, které budou na projekt potieba. K revizi ceny muze dojit pied
odeslanim cenové nabidky ze strany vedeni podniku a v pifipadé dalSich pozadavkl na
snizeni ceny ze strany zakaznika. Kazda Giprava ceny pied odeslanim zpét zékaznikovi
musi byt opét schvalovana, a to prodluzuje celkovy ¢as k vyhodnoceni kone¢né nabidky
zdkaznikovi. Vliv na dobu pfi kalkulovani ceny mé zjiStovani a specifikovani
polozkového soupisu materidlu, ktery zasild projektant manazerovi obchodu. Ten je
nucen zadavat jednotlivé polozky z vykazu ru¢né, coz muze byt v ptipadé velkého
objemu polozek problém. S tim souvisi riziko a pravdépodobnost chyby lidského faktoru

a moznost ptepsani v infomaénim systému.

6) Cenova nabidka — Kdyz je kalkulace vytvofena MO sepisuje a vytvaii text
k nabidce pro zakaznika. Po ovéteni kalkulace ceny a textu si MO nechava nabidku
zkontrolovat od STS a MP.

7) Schvalovani 1/2 — Schvalovani kalkulace IFS — V prvnim kole schvaluje
Vykonny feditel organizace (VROR) kalkulaci a kryci pfispévek zisku pro danou
zakazku. V piipadg, ze kryci ptispévek a zisk neni v poZadované normeé dojde k opétovné
kalkulaci ceny. Po schvaleni kalkula¢niho listu v IFS dojde k vytvofeni schvalovacich
roli v M — Files a MO poté spousti hlavni proces schvalovani. MO zaklada dokument
IKN a nechava ptipominkovat od nabidkového tymu.

8) Schvalovani 2/2 — Schvalovani nabidky a informaci k nabidce (IKN) - Ve
druhém kole mé jiz MO schvalenou cenovou kalkulaci k pfezkoumani, zda obchodni
ptipad spliuje pozadavky zakaznika, jsou objeveny a zajiStény rizika a nastaveno jejich
fizeni. K listu IKN se vyjadiuje feditel divize (STS) a manazer kvality projektu. Po

elektronickém podpisu je nabidka schvalend a pfipravena k odeslani.

Uzké misto ¢. 4: Pted odeslanim cenové nabidky zdkaznikovi se ¢eké na vyjadieni vSech
¢lend, ktefi byli definovani ve schvalovacich rolich pfi tvorbé dokumenth v M — Files.

Doba schvalovani je zavisla na reakci a schopnosti pracovnikl v€asné€ vyhovét pozadavku
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podpisu od STS trvat i jeden pracovni den. Zpravidla podle vytiZzenosti danych zdroja.

9) Novy obchod ANO — Nez odesle MO cenovou nabidku zdkaznikovi provede
rychly administrativni krok v IFS, kdy zméni stav prodejni nabidky z ,,Rozpracovano® na
,»INovy Obchod ANO*.

10)  Odeslani schvalené nabidky ziakaznikovi — Pfedtim nez MO odesle celkovou
nabidku zékaznikovi k posouzeni mélo by dojit k vyjasnéni konecnych cen a potvrzeni
vyse celkové Gastky. Cekaci doba na schvaleni ceny je velmi dlouha a MO by se mél
ujistit doptedu se zdkaznikem na cen¢ a findlni vytvofenou nabidku poslat jiz s jistotou,
ze se novy obchodu uskutecni.

11)  Schvalovani zakaznikem — Poté zakaznik analyzuje zaslanou dokumentaci a do
meésice dava obchodnikovi zpétnou vazbu o s potvrzenim. Doba vypracovani cenové
nabidky by méla byt do 2 tydnti od pfijeti poptavky. Zakaznik je ihned po odeslani

nabidky zkontaktovan a upozornén na predlozenou nabidku.

Po vyhodnoceni cenovych nabidek miiZze zakaznik nabidku akceptovat a MO vytvaii
zakaznickou objedndvku. Dalsi variantou je zamitnuti s pozadavkem na revizi, kdy MO
musi dodate¢né snizit cenovou nabidku pro zdkaznika. V piipade€, ze zdkaznik cenovou

nabidku zamit4 bez pozadavku na revizi, tak je obchodni ptipad ukoncen.

12) Objedniavka — PFi zakazkach vétSiho rozsahu muze zékaznik poslat piimo
objednavku, kterou MO po prostudovani akceptuje a podepsanou posila zpét zakaznikovi.
Tato objednavka obsahuje verejné obchodni podminky, které jsou projednavany interné
ve spolecnosti za dozoru MKP a po kontrole pted odeslanim jesté schvalovany feditelem
divize U mensich rozsaht dodavek je zakaznikem zasilana pouze smlouva o dilo (SoD).
13)  Smlouva o dilo (SeD) - Pokud zakaznik souhlasi s pfedlozenou nabidkou zasila
dodavateli vlastni smlouvu o dilo ¢i ZAT vyuZziva vlastni Sablonu a probihaji kone¢né
upravy a ptipominkovani SoD. Ze strany zakaznika mtiZe vzniknout poZadavek na Gipravu
smlouvy. Tuto zména musi MO opravit a pted odeslanim predat ke schvalovani fediteli
divize, vykonnému fediteli, poptipad¢ financnimu fediteli (zakdzky nad limit) dle

podpisového tadu spolecnosti.

Uzké misto & 5: V piipadé, ze nebude smlouva napoprvé schvalena, tak je smlouva
vracena k ptfepracovani a cely cyklus se opakuje. Muze zde dojit k prodlouzeni Casu a
oddaleni spusténi celého projektu. Smlouva o dilo a objednavka VOP (vefejné

47



obchodnich podminek) jsou urcujici dokumenty, kterymi si zadavatel a dodavatel nastavi
podminky vzajemné spoluprice a po podepsanim a odsouhlaseni obou stran mulize byt
spustén projekt. Cim diive je smlouva podepsana, tim diive mohou zadit prace na
projektu, objednani materidlu a zahajeni samotné vyroby. Muze se stat, ze zdkaznik
pozaduje upravu podminek ve smlouvé, kterd je feSena az v piipadé potvrzeni o

vyhotoveni OP.

14)  Podepsana Smlouva o dilo — Po schvaleni a vybéru vhodného dodavatele pro
zadanou zakazku si zakaznik potvrzuje a vyjasiiuje interni podminky kontraktu. Probihaji
posledni schizky za i€asti manazera obchodu, manazera projektu a manazera kvality
projektu. Hodnosti se pfedevsim ekonomické, obchodni a technicka rizika spojené se
zakézkou. Vystupem by méla smlouva o dilo pfipravend ke schvaleni, popiipadé
objednavka pfipravena k potvrzeni.

15)  Zakaznicka objednavka — Pokud je vytvorena zakaznickd objednéavka, tak si
strany jiz ujasnili kone¢nou cenu a bylo podepsana smlouva o dilo (SoD). Zde MO
vyplnuje ptedkontaci a profil postupné fakturace dle pozadavkl v cenové nabidce a
smlouvé o dilo.

16) Predani OP do realizace — V poslednim kroku MO piepisuje jednotlivé cinnosti
projektu ze sebe na manazera projektu (MP). Po dokonceni je obchodni piipad kompletné

piepsan na manazera projektu.

Celkova doba procesu obchod od obdrzeni poptavky od zdkaznika aZ schvaleni cenové
nabidky, vybér dodavatele (ZAT) po predani obchodniho pfipadu na manazera projektu
je 43,571 dnitj 19607 minut. Celkové naklady na zdroje jsou 20 995,38 K¢&. V nasledujici
tabulce mizeme pozorovat, Ze nejvétsi podil na prodlouzeni procesu obchod maji ¢ekaci
doby. Cekani spojené s vyjadienim externich subjektd (dodavatel materialu &
subdodavek) ¢i zdkaznika je t¢Zko ovlivnitelné. V tomto piipad¢ zaleZi na vyjednavacich

schopnostech obchodnikti a véasné komunikaci se zdkaznikem ¢i dodavatelem.

Tabulka 9: Procentualni zastoupeni pro administrativni ukony a ¢ekaci doby

Administrativni ukony
IFS M — Files
287 minut (1,46 %) 230 minut (1,17 %)
Cekaci doby/Zpracovini
Cekéni Zpracovani
17 050 minut (86,96 %) 2040 minut (10,40 %)

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021
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V ptipadé, ze by se ZAT zaméfil na vlastni procesy spojené se schvalovanim
dokumentaci a cenovych nabidek, tak by se proces obchod mohl zkratit. Druhy nejvétsi
podil maji dle tabulky doby zpracovani, které jsou spojené s interni kontrolou,
schvalovanim dokumenttl, cenovych nabidek a podepisovanim smluv. Cinnosti spojené
se schvalovacimi kroky trvaji pfi jedné zakdzce az 880 minut (dle rozsahu projektu) a
z celkovych 2040 minut zaujimaji pies 43 % Casu. ManaZzer obchodu by se mél tedy snazit
tlacit na zameéstnance a donutit je k plynulejSimu plnéné schvalovacich kroki. V ptipadé,

ze chce zékaznik rychle poslat cenovou nabidku mohl by to byt problém.

S dobou zpracovani souvisi také analyza dokumentace a vybér specifikaci polozek, které
dava dohromady MO, MP a projektant. Vyplnény vykaz vymér je poté zaslan k doplnéni
manazerovi obchodu, ktery jej ru¢né vypliuje do IFS. V piipadé objemného polozkového
soupisu je tato operace velmi zdlouhavé a hrozi zde riziko lidské chyby a pfepsani nékteré
z polozek. S tim souvisi i dal$i prace a ¢as navic, kdy MO zjist'uje, Ze u nékterych polozek
chybi ceny a stejné musi kontaktovat projektanta, se kterym dostateéné definuje
nakupované polozky pro nakupci. Administrativni tkony v informacnim systému a
internim manaZzerském systému (M — files) neptedstavuji ¢asov€é ndro¢né operace a

pridéleny MO by mél provadeét tyto operace bez zdrzeni.
2.8.2 Realizace

Pro tizeni projektu vyuziva ZAT 3 stupné: Ul — minimalni troven fizeni, U2 — standardni
projektové fizeni, U3 — fizeni projektu s mimofaddnym usilim. Stupen fizeni se méni,
pokud se prekro¢i stanoveny limit odhadované ceny ¢i jsou zvySené bezpecnostni
pozadavky na zakazku. V této praci bude kladen diraz ptredevsim na troven Ul, kde se

vyuziva fidici systém SandRA Z210. Uroveti U2 a U3 se vyuziva v energetice.

V ptiloze G jsou uvedeny vSechny zdroje, které zasahuji do tvorby projektu. Struktura
projektu, kterd definuje podprojekty, zdroje a ¢innosti na projektu. Pozadavky na nakup

jsou spusténé az kdyz je podepsanad smlouva o dilo. V tu chvili mize MP zah4jit projekt.

Zivotni cyklus projektu ¥idiciho systému je velmi dileZity pro spravnou predstavu, jak
vyrobek v dané spole¢nosti putuje pies jednotlivé Cinnosti a stanovisté¢ az po predani
produktu a sluzeb zakaznikovi. Poté co je obchod domluven je zédkaznikovi odeslana
nabidka a ZAT se ptipravuje na proces fizeni projektované zakazky. Bude vybran postup

vychoziho (standardniho) reZimu pro objedndni materialu do vyroby pro uroven Ul.
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Pti spusténi projektu postupuje ZAT pies nekolik fazi fizeni projektu. Pfechdzeni mezi
jednotlivymi fazemi je vyhodnocovano a u kazdé faze splnéni pozadovaného terminu

v souladu s planovanymi naklady. Jednotlivé faze projektu (FP) jsou nésledujici:

e FP1 — Projektovani

e FP2 - Vyroba

e FP3 — Zkousky

e FP4 —Montéz a predani
e FP5 — Zéru¢ni doba

Prvnim fézi je projektovani, kdy hlavni inZzenyr projektu (miize byt zaroven projektant
HW a SW) vypracovava projektovou a vyrobni dokumentaci dle zadani. Vystupem jeho

prace je zpracovana dokumentace jak pro vyrobu (pro rozvadéc) ¢i zadani na software.

Druhou fazi je vyroba. Tato faze zacina ve chvili, kdyz hlavni inZenyr projektu prevadi
kusovnik na technologickou ptipravu vyroby (TPV). V této chvili kon¢i faze projektovéani
a zaCina vyrobni ¢ast. Pfi tvorbé vyrobni zakazky jdou z vyroby pozadavky na nékup
materidlu v pozadovaném terminu. Vyroba na zakladé nakoupeného materidlu
kompletuje HW a SW. Po provedenych kontrolach je uzaviena vyrobni objednavka. Po
objednéni materialu probihaji vstupni kontroly kompletnosti vyrobkl a dokumentace. Ve
fazi 3 probihaji zkousky odolnosti jednotlivych dilti na celém rozvadéci. Mnozstvi a doba
zkousek se odviji od slozitosti a norem souvisejicimi s prostfedim umisténi rozvadéce.
Ve 4 fazi jiz probiha montaZ a dodani k zakaznikovi na stavbu &i misto uréeni. Cinnosti
na projektu jsou uzavieny, v systému nejsou jiz evidované zadné vady a nedod¢lky a je
stanoveno datum ukonceni zaruky. Posledni faze se nazyva zarucni doba, kdy dochazi k
nastaveni zaruky u zdkaznika, po ukonceni projektu je interné vyhodnocovan projekt
vSemi Cleny projektového tymu. Ve chvili, kdy ZAT obdrzi posledni platbu za dodavku

je uzaviena ¢innost F — fakturace a projekt je uzavien.

Jednoduché schéma tak jak prochazi jednotlivymi fazemi projektu (projektovani, vyroba,
zkousky, montaZz a pfedani a zaruc¢ni doba). Model obsahuje celkem 20. krokl
pfedstavujici hlavni ¢innosti. Ve Zlutém rdmecku nad ¢innostmi je vzdy uvedeno &islo
faze a zdroj, ktery ¢innost vykonava. I piesto, ze bylo uvedeno 5 fazi projektu pro lepsi
piehled byla ptidana jesté faze projektu FPO — Piedprojektova faze. V této fazi dochazi k

prevedeni a kontrole obchodniho pfipadu od manazera obchodu na manaZzera projektu.
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Obrazek 28: Zivotni cyklus projektu Ul — Opakovana vyroba
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Aby bylo mozné provést zlepSeni byl zmapovan detailni tok zakazky, jak produkt
prochézi jednotlivymi fazemi az po ptredani hotového vyrobku zdkaznikovi (Ptiloha D).
Pro popis budou vybrana pouze kritickd mista, které maji vliv na prodlouzeni celkové

doby zakéazky ¢i navysuji naklady na projekt.

FPO — Predprojektové faze

Nyni bude proces pokracovat a navazovat, tak na obchodni cast, kdy MO predava
obchodni ptipad ve chvili, kdy je potvrzend a schvalend smlouva o dilo (SoD). Podepsana
smlouva o dilo je impulz pro manaZera projektu, Ze miZe zahdjit spusténi projektu. Faze
FPO — Ptedprojektova faze se skldda z Cinnosti: kontrola vstupu z obchodu, specifikace

pozadavkii na nakup kritického materidlu, ukonceni procesu obchod a projekt spusten.
Uzké misto ¢&6: Spusténim projektu se rozbihaji jednotlivé &innosti dle specifikace
pozadavkl na zdroje, jsou nastavené datumy realizace a terminy pro objednani materialu

do vyroby. Podle slov vyroby by v tento moment mélo dochazet k objednéni pouze

polozek s terminem doddni do 1 mésice. Pro nadkup kritickych poloZek s terminem
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objednani, ktery ptesahuje termin doddni zakaznikovi je jiz pozd¢ a mlze byt ohrozen

termin vyroby.

FP1 — Projektovani

V prvnim kroku tvofi hlavni inzenyr projektu (HIP) ze zaddvaci dokumentace (od
zakaznika) projektovou dokumentaci pro vyrobu. HIP je urcen dle segmentu, ke kterému
je ptifazen. V ptipadé, Ze jsou plné kapacity téchto zdroju, tak jsou dle kompetenci
vyuzivani projektanti z jinych oddéleni. Ve fazi FP1 — Projektovani jsou tyto hlavni
¢innosti: tvorba kusovniku dle projektové dokumentace, uvolnéni podprojektu ,,V*
v pozadovaném terminu, spojeni kusovniku s projektem, schvaleni definice a vypocet

MPL a kon¢i prevodem kusovnikii na technologickou pripravu vyroby (TPV).
Tvorba projektové dokumentace — vyrobni dokumentace a software

Na zaklad¢ ptrevzeti zdkaznické dokumentace a veSkerych podkladl od zékaznika tvoti
projektant dokumentaci pro vyrobu. V pfipadé pozadavku zakaznika je tvofena i
softwarova dokumentace, kterou ma v kompetenci zase projektant SW. Projektant HW
kresli cely rozvadé¢ a k tomu vyuziva projektovy nastroj EB uréeny pro tvorbu

technologickych schémat.

Uzké misto &7: Pii tvorbé cenové nabidky pro zékaznika jsou vytvoieny odhadované
naklady cen na zdroje. Projektant spole¢né s MO a MP voli vhodnou ¢asovou rezervu na
zdroje s ohledem na kapacitu a casovou naro¢nost na probihajici zakdzky. Odhadované
naklady mohou byt ze strany projektanta velmi vysoké, coz vede k velkému navySeni

zpracovacich nakladl a vysoké celkové cen€ za dodany projekt.
Schvéleni definice a vypocet MPL

Projektant po propojeni kusovniku s projektem posila email na oddéleni technologické
ptipravy vyroby (TPV). Schvaleni definice je nutnou podminkou pro vytvotfeni vyrobni
objednavky (VO). Schvaleni definice je vstupem pro tvorbu vyrobni zakdzky ovSem za

pfedpokladu, Ze je na kusovniku urcen jiz kone¢ny material.

Zde jsou 3 klicové nastroje, které umoznuji v informacnim systému pocitat a korigovat

pozadavky na nakup ¢i pozadované kapacity:

e MPL — nastroj pro manualni planovani

e MRP —nastroj pro vypocet pro objednavani materidlu pii prevodu vstupti do IFS
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e (PR —néstroj pro vypocet kapacit (zdroje)
e APB - graficka planovaci tabule

Prievod kusovniki na TPV

K tomu, aby se mohlo vyrabét dle projekcni a konstrukéni dokumentace, kusovniku je
nutno prevést v§echny dokumenty do vyroby. U kusovniku musi HIP pievést vrcholovou
polozku v projektové dokumentaci ¢i projektu piimo na planovace vyroby — PEL a DVD.

Timto krokem je ukoncena faze projektu FP1 — Projektovani.

FP 2 — Vvyroba

Jednd se o nejdelsi zetap realizace obsahujici Cinnosti: tvorba vyrobni zakdzky,
objednavani materialu v poZadovaném terminu, vstupni kontrola, prirazeni carového
kodu, vychystavani ze skladu do vyroby, vyroba, kusova zkouSka a predani rozvadécii

véetne materialu na sklad expedice.

Na zaklad¢ diive vykonavanych zakazek se technologické ptiprava vyroby rozhoduje o
technologickém postupu a pfid€luje pracnost vyrobé. Poté je proveden vypocet MPL a
dle vypoctu vygenerovéana vyrobni objednavka. Poté se tiskne ptedavaci protokol a dojde

k uzavieni VO.
Uzké misto & 8: Planovani VO na zakladé kapacitnich pozadavka dle VO

Poté co se uzavie VO, tak dochazi k naplanovani vyrobni objednavky dle kapacit a mize
dojit k pfeplanovani operaci podle vytizeni stroji. Pokud se zméni datum zahdjeni vyroby
je tieba opét manudlné prepocitat zdroje (MPL —manual planning) a dojde k pteplanovani

datumu vyroby rozvadéce.

Dokud neni naplanovana VO, tak se proces neustale opakuje. Proces planovani VO ma
v kompetenci Planova¢ DVD a PEL. Pro tyto Gcely vyuZiva planovaci nastroje MRP,
CRP. Podle nastrojii zjisti rozloZeni a obsazeni kapacit zdrojl a stroji v Case, tak aby bylo
mozné VO provést (za predpokladu splnéni data dodani od MO a v pozadovany cas
zah4jit vyrobu.

a) Plianovani nakupu poZadovanych polozek — MRP

Pti simulovani v planovacim nastroji MRP planovac zjist'uje, kolik jednotek materialu je
na sklad¢ a kolik bude tfeba objednat. Datumy pro dodatecné objednani materidlu sleduje

oddé€leni nakupu a na zaklad¢ aktualni situace analyzuje dostupnost materidlu u svych
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dodavatelii. Po zajisténi informaci od ndkupu o terminech dodani nakupovanych polozek
provadi planovac konecny vypocet v nastroji MRP a zajisti kone¢né datumy, kdy by méli

dorazit polozky na hlavni sklad, tak aby bylo mozn¢ zah4jit samotnou vyrobu.
b) Planovani kapacit vyroby — CRP

Termin pro zahajeni vyroby je ovlivnén dostupnosti materidlu pro vyrobu a kapacitnim
vytizenim strojniho zafizeni a zdroju, které jsou dostupné dle casového snimku

provadénych operaci ve zvoleny tyden.

Principalné funguje kapacitni planovani tak, Ze se na zaklad¢ vytvoreného pozadavku
z projektu (manazer obchodu, manazer projektu) se vybere vhodny typovy predstavitel
pro simulaci kapacitniho vytizeni pracovisté. Typovy predstavitel musi obsahovat
vSechny operace nutné k vytvofeni rozvadéce. Pozadavek obsahuje tedy pouze kapacitu

s datumy a Casy vyrob bez materialu.

Vypocet pozadavkii na kapacitu je zajistén systémovym nastrojem CRP kazdy den ve
22:00. Nasledujici den jsou dostupné kapacitni dispozice pro vyrobu. Dle toho planovac
DVD kontroluje a vyhodnocuje kapacitni vytizeni pracovist’ a zaméstnanct. V piipade,
ze je termin nesplnitelny tak dochazi k opét k pteplanovani terminu ¢i navySovani kapacit
zdroji. Méni — li se datum zahgjeni vyroby dochazi opét k prepocitini MPL. Schéma

procesu planovani kapacit DVD a PEL je soucasti ptilohy viz ptiloha E.

Po téchto krocich musi byt provedena evidence dodacich listi, ktera probihd v souc¢asné
dobé ru¢nim opisovanim do excelu. Spole¢nost by chtéla v budoucnu vyuZivat moZnost
elektronické evidence pfes QR kddovani, které by eliminovalo moZnost chyby pfi ru¢nim
prepsani. Po uzavieni vSech operaci na VO je zapotiebi naskenovat kompletni privodku

vyrobku a vlozit do IFS.
Objednavani materidlu na poZadovany termin

Uzké misto & 9: Na zakladé vyplanovaného pozadavku o dostupnosti materialu na skladg,
zahajeni a ukonceni doby vyroby rozhoduje planovac. Aktualni situaci o vyvoji a vyrobé
komponent sleduji u svych dodavatela jednotlivi strategicti nakupci a predavaji informaci
planovaci do interniho systému IFS.

vvvvvv

musi material zajistit. Systém spocte, jaké mnozstvi je dostupné na skladé€ a jaké mnoZzstvi

se musi objednat. Prvni strategicky nakupci (DVD) mé na starost nakup rozvodnych
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skiini v€etné nakupu potifebnych komponent na vystrojeni (senzory, snimace, kabely) a
druhy ndkup¢i (PEL) ndkup pro vyrobu karet do rozvadéce sklddajici se z mnoha
komponent. Postup a analyza procesu nakup neni soucasti této diplomové prace a nakupni

¢innost je vzdy zminéna v souvislosti s navaznosti ve vybranych procesech.

Nékup vstupuje do procesu obchod, realizace a vyroby, tim Ze paralelné zajiStuje
dostupnost a ceny u svych dodavateli. Aby mohl provadét svou Cinnost potiebuje

informace o planovaném nakupu polozek dostate¢né doptedu.
Vstupni kontrola a vydej ze skladu do vyroby

Po prichodu materialu provadi dispecer ve vyrob¢ registraci, kdy se kontroluje doslé
mnozstvi materidlu, pfifazuje se mnozstvi k vyrobnim objednavkam. Ve chvili, kdy
dorazi veskery material, tak provadi dispecer ve vyrobé vydejku. Dle vydejky se
kompletuje a ptipravuje fyzicky material na konkrétni sklad. To mé na starost ptid¢€leny

skladnik.

Na vybraném skladu probihd vzdy vstupni kontrola. Provadi se opétovna kontrola
kompletnosti vyrobku a dokumentace na zakladé katalogu a polozek v objednavce.
Kontrolu provadi oddé€leni fizeni kvality jakosti, konkrétné inspektor fizeni kvality
jakosti. V dalsi fazi inspektor piitfazuje ¢arovy kod komponentdm a dochazi k prevozu

mezi jednotlivé sklady.

Uzké misto & 10: Podle slov strategické manaZerky nakupu se v dnesni dobé provadi po
vstupni registraci pievadéni materidlu (pfevod mezi sklady) ihned po pfijeti materidlu i
pfesto, Ze neni jesté material na dodavku kompletni. Dokud neni veskery material dle VO

na sklad¢, tak nemiize zacit vyroba.

Ve chvili, kdy dorazi veSkery material na vyrobu zakazky, tak skladnik pracuji na
oddéleni PEL pieveze poZadovany material potiebny pro vyrobu na sklad €. 830 pro
pfipravu na vyrobu PEL. Na sklad ¢. 830 se jest¢ pifed samotnou vyrobou pievazi

mechanické soucastky a vyroba miize zacit.
Vyroba PEL a DVD

Karty a moduly do rozvadéce se vyrabi dle zvoleného technologického postupu.
V ptilozené tabulce €.10 jsou uvedené urovné vyroby podle kompetenci jednotlivych

vyrob — PEL a DVD.
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Tabulka 10: Vyroba rozvadéce — hlavni komponenty

Uroveii | Cislo polozky Popis polozky Vyroba

1 E6lxx —RT.V.T/01 |Kusovnik Rozvadéce PEL a DVD
2 UC0009A2 Modul fidici UC0009A2 PEL

3 MKO0015S2 Modul mikropocitace MK0015S2 | PEL

3 MKO0057S1 Modul I/O MK0057S1 PEL

4 4D1521 Deska vyslednda MK0015S52 PEL

4 4D1468 Deska vysledna MK0057S1 PEL

5 3D0865 Skiinka sestava DVD

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Na prvni arovni je cely kusovnik rozvadéce obsahujici polozkovy soupis veskerého
materidlu a komponent vcetné rozvodné skiing, které¢ si ZAT nechavéd objedndvat od
dodavatele a ve vyrob¢ je nasledné upravuje a komponuje dle prani zdkaznika. Material
neni z pohledu vyroby tak kriticky (zpravidla do mésice a piil), jako pro vyrobu karet a
modult (Ptiloha I). V ptiloze I jsou zvyraznéné polozky typu C, které znamenaji pro ZAT
kriticky materidl jak z hlediska doby vyroby a nakupu, tak z hlediska malého poctu
dodavatelti. Tyto polozky jsou specifické pro svoji vyrobu a je nutné pocitat i
s prodlouZzenim celkové doby vyroby. Soucésti kusovniku je 1 fidici modul
s integrovanymi I[/O UC009A2, ktery se sklad4d z modulu mikropocitate (MKO0015S2) a
modulu I/O (MKO0057S1). Kazdy model je poté upevnén na ptidélenou vyslednou desku.

Postup vyroby

Pfedtim neZ je zahajena vyroba PEL jsou pfevedeny ze skladu ¢. 740 (mechanické
soucastky) na ¢. 830 (pfiprava na vyrobni objednavku PEL). Je pfevadéna vysledna
komponenta 3D0865, ktera se skldda ze skiinky, sloupku a vyrobniho Stitku desky.
Sestava sktiitky 3D0865 je tedy nutna pro zahdjeni operaci vyroby PEL. Dorucena
skiiitka podstupuje nasledné upravy, kdy se frézuji otvory pro vstup kabeld, dochézi
k zahlubovani a ftezdni zaviti. Pfed pfedanim na oddéleni DVD je provedena
mezioperacni kontrola a vystupem je hotova deska plosnych spoji (DPS). Druhd z vyrob
je zavisla na objednéni materidlu od nakupu a zacatku vyroby PEL, kterd montuje
vyslednou kartu na desku plosnych spojii. Proces vyroby PEL kon¢i operaci ¢. 340 —
baleni. Poté se jiz provadi pievodka a zabalené komponenty z PEL se ptevazi ze skladu

¢. 830 na sklad ¢. 604 a vyroba DVD se pfipravuje na vyrobu rozvadéce.

Poté co vyroba DVD dostava od PEL hotové komponenty (moduly a karty) miiZze zapojit

ptipravené kompletacni dily. Néasleduje operace vyroba kabelll a zde miize ZAT nakoupit
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vhodné kabely u subdodavatele ¢i je vyrobit, coz by v procesu zvysilo pracnost.
Vyrobené/Ci potizené kabely jsou zapojeny ve skiini a jsou provadény kone¢né vyrobni
operace a kontroly. Vyroba DVD vstupuje do procesu na zacatku vyroby (vstup
mechanickych dila — skiintka 3D0865) a poté kdyz osazuje skiinl a popisuje kompletacni
dily, ze kterych bude tvofit rozvadéé. Cisté asy na operace pro obé vyroby jsou 8, 6821
dne tj. 3906, 976 minut (65, 116 hodin), jak uvadi ptiloha J na konci prace. V pftiloze jsou
zamérne uvedené pouze Cisté Casy operaci véetné koeficientli na stroje a obsluhu, tak aby
byla dopocitdina doba prostoji, které jsou zplisobeny piepravou, upravou stroju,
reorganizaci pracovist a ¢ekacimi dobami. V tabulce €. 11 jsou jiz celkové ¢asy véetné
zapocitani Cistych Cast. Celkové Casy se skladaji z fixnich, variabilnich a nevyrobnich
Castl.

Tabulka 11: Celkové ¢asy vyrob PEL a DVD v¢etné nevyrobnich cast

Vyrobni Nevyrobni
Oddéleni casy Fixni Variabilni casy CELKEM
PoloZzka | hod | min | hod| min min min dny
Skiinka
3D0865 2,17 130,00 - 140,00 80,00 250 0,56
4D1521 - 5,00 - - 186,17 191,165 0,42
PEL 14D 1468 500 - | 186,17] 191,165 042
UC0009A2 | 4,00| 240,01 |3,89| 233,55 10,00 483,564 1,07
MKO0015S2| 8,88[532,512[3,64|218,624| 211,568 | 962,704 2,14
MKO0057S1| 8,88|532,512(2,83[169,572| 169,6440| 871,728 1,94
DVD |Rozvadéc |[24,15]1449,00 724,50 1008,17 [3181,670 5,63
CELKOVY CAS PRO VYROBU ROZVADECE 1851,71| 6132,00| 13,63

Zdroj: vlastni zpracovani dle IFS, 2021

Celkova doba vyroby rozvadéce je 13,63 dni. Tabulka dale obsahuje Casy pro vyrobu
jednotlivych komponent véetné nevyrobnich ¢ast zplisobenych piesuny materidlu ze
skladi mezi jednotliva pracovisté, pii vydavani materidlu do vyrob ¢i Gpravu pracovist
pro nasledné operace. Nyni jiz miizeme porovnat rozdil mezi ¢istymi a celkovymi casy,
které zabere vyroba vybranych komponent. Z celkovych hodnot vyslo, Ze nevyrobni asy
¢ini 1851, 71 minut tedy 4,1149 dni a zaujima 30,1974 % celkového €asu pro vyrobu

rozvadéce.

Uzké misto & 11: Muzeme si vsimnout vyraznych nevyrobnich Gasti spojenych
s Upravami pracovisté, nastavenim programt pii vyrobé PEL, kter¢ tvoii vysoké procento
a pohybuji se kolem 200 minut. Nejvetsi procento ovSem tvoii nevyrobni operace (1008,

17 minut) ve vyrobé DVD. Jak bylo zji§téno z internich zdroju, tak diivodem dlouhych
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casovych rezerv je zplisobeno poptavani subdodavatele, kdy si ZAT nechéva objednat
specidlni externi firmu pro modifikaci skiiné. Tim vznikd riziko chyby v pifipadé
nedorozuméni a komunikace ze strany obou dodavatelli. Dalsi riziko miize byt spojené
s platebnimi podminkami ¢i poskozenim skiin¢ béhem manipulace. Proménlivé ¢asy jsou

dany naro¢nosti vyroby a zapojenim rozvodné skiing, coz predstavuje 724,50 minut.

Po dokonceni vyrobnich operaci je provedena kusova zkouska pro vyrobu rozvadéca.
Béhem kusového ovéieni se méfi rozméry rozvadéce a rtizné odolnosti. Vystupem
z méfeni je ,,zprava o navrhu“ a vysledek zanesen do privodky vyrobku, kde jsou
provadény jednotlivé kontroly vcetné razitek od ovétujicich osob. Zprava z méteni je
odeslana zpét hlavnimu inzenyrovi projektu a ten pfipravuje podklady pro expedici
rozvadé&cl. Po kusové zkouSce probihd jesté oveteni a potvrzeni privodky, kdy jednotlivi
kontrolofi ovétuji formalnosti. Nakonec je provedena vystupni kontrola, kdy kontrolor
kvality naposledy kontroluje vSechny nélezitosti a vklada razitko o provedeni vystupni

kontroly. Vyroba je ukoncena a dochazi k prevedeni rozvadéct a materidlu k expedici.

FP3 — ZkouSky

Féze projektu FP 3 zahrnuje ¢innosti prredani rozvadecii a materidlu, elektronické zaslani
pokynii, vystupni kontrola, baleni, tvorbu dodacich listit a odvoz materialu na stavbu.
Rozvadéce vcetné obaltl, poptipadé dalsiho materialu jsou pievedeny ze skladu materialu
(€. 604) na sklad expedice (€. 940). Material vyzvedava ze skladu pracovnik kompletace
dodéavek. Pokud je rozvadéc hotovy, tak HIP ¢i MP posila pokyny pro expedici a ty
odesila emailem na pracovnika expedice a inspektora kvality. Souc€asti pokynt k expedici
jsou pokyny pro kusovou zkousku, ovéfovani navrhti dle vystupu od tfizeni kvality jakosti.
Je vytvoteno prohlaseni o shod€ na rozvadec jako celek. Poté dochazi k dalsi vystupni
kontrole, kde se jiz kontroluje kompletnost potiebné dokumentace a papird a zda je
materidl k expedici zabalen. Pfi vystupni kontrole je také urcen pracovnik — skladnik,

ktery hotovy rozvadéc¢ zabali a vytvofi dodaci listy.

Poté je rozvadéc pripraven k odvozu na stavbu. Doba odvozu se 1i§i v zavislosti umisténi
lokality stavby. Pfi pievozu k zdkaznikovi na stavbu jsou pfitomni skladnik, manazer
projektu a zkuSebni technik. Po instalaci a zapojeni zakaznikovi provadi zkusebni technik
komplexni vyzkousSeni dila a zaskoluje personal. Probihaji zavérecné zkousky a testovani
u zakaznika. Pokud jsou provedeny vesSkeré zkousSky a protokoly o meéfeni, tak je
ukonc¢ena FP3 — Zkousky.
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FP4 — Montaz a predani

V predposledni fazi dochazi k ptrevzeti dodavky a predani dodacich listii zdkaznikovi.
Jsou ukoncené Cinnosti na projektu a nejsou jiz zddné vady a nedod€lky na projektu. Je
zkompletovana projektova dokumentace a provedeno oficidlni pfedani dila zdkaznikovi
na stavbu. Pfi této pfilezitosti je se zdkaznikem oteviena moznost nabidky nové

ptilezitosti pro ZAT.

FP5 — Zaruéni doba

Tato Cast se jiz odehrava v internim prostiedi ZAT. ManaZer projektu nastavuje zaru¢ni
dobu po ptedani dila, probiha interni vyhodnoceni projektu a vystupy pro pfisti zakazku.
Nakonec manazer projektu pii provedeni posledni fakturacni platby na projektu uzavira

¢innost F. Timto krokem dochazi k uzavieni projektu.

Tabulka 12: RozlozZeni ¢ast na ¢innosti v jednotlivych fazich projektu

Interni (min) Externi (min) .

FAZE IFS Zpracovani Cekani Celkem za faze

FPO 80 390 0 470
FP1 85 4620 0 4705
FP2 493 8183 46 929 55 605
FP3 60 1270 0 1330
FP4 0 720 0 720
FP5 85 70 0 155
Celkem 803 15253 46 929 62 985
V% 1,27 % 24,22 % 74,50 % 100 %

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Z piiloZené tabulky je patrné, ze nejvétsi prodlouzeni je ve fazi FP2. Hlavni podil
predstavuje doba trvani objednani materialu do vyrob, ¢ekani na subdodavatelské prace
na projektované zakéazce, prostoje a nevyrobni operace zpusobené neefektivnim
rozloZzenim pracoviSt. Ve fazi FP1 jsou navySené minuty zplsobeny kapacitnim
vytizenim projektantl na vice pribéznych zakazkach. ZAT by se m&l zamé&fit na sniZeni
¢ekacich dob, tim Ze by dokazal planovat s predstihem kriticky material (interni faktor) a
dokazal tak ziskat predstih, kdy by se material objednal jiz v obchodni fazi. Dale by m¢l
zvazit, zda vyuzivat subdodavatele pro kooperace pii Upravach rozvodnych skiini a
redukovat zbyte¢né prodlevy zplisobené¢ zménou vyrobnich programill naroénych na cas.

V nésledujici kapitole bude provedeno zlepSeni tzkych mist.
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3 Vybér vhodné metodiky pro dil¢i zlepSeni vybranych procesi

Ke zlepSeni podnikovych procesti je nejprve nutné zachytit soucasny stav, tak jak
v podniku probiha. V piedchozi kapitole byly u vybranych podnikovych procest zjistény

Casy a naklady na zdroje u ¢innosti.

Na zéklad¢ zmapovanych procest a zjisténych ¢asti bude zvolena metodika, ktera pomuze
zefektivnit slaba mista v procesu, ktera prodluzuji celkovou pribéznou dobu produktu a

vcetn€ vyrob a maji zasadni vliv na prodlouzeni dodani celého projektu.

Prvni metodou pro zlepseni stavajicich procest bude Lean. Tato metoda bude vyuzita pro
snizeni Casti u administrativnich Cinnosti, které jsou spojené predevsim s ¢ekacimi

dobami a zpracovanim tvorby cenové nabidky v procesu Obchod.

Dalsi bude vybrana metodika TOC (Theory of contrains) neboli teorie omezeni, ktera se
vychazi pravé z metody lean, zamétuje na uzké mista v procesu a zvysuje pruchodnost
toku vyrobnich zakézek v podniku. Metoda TOC bude vyuzita pravé z diitvodu odhaleni

uzkych mist ve vybranych podnikatelskych procesech.
3.1 Lean

Zakladni myslenkou metody Lean je redukce ¢innosti vedouci k plytvani a ptipadné
eliminace neefektivnich ¢innosti, které navysuji a zpisobuji nadmérné casy ve vybranych
podnikovych procesech. Tyto ¢innosti zpravidla nepfinasi vyrobku zadnou pfidanou

hodnotu a zdkaznik za n€¢ neni ochoten platit.

Autofi Sayer & Williams (2007, s. 12) popisuji metodu Lean jako Siroky pfistup
zaméstnancll v ramci celé organizace, ktery u¢i zaméstnance zamezovat plyvani pfi jejich
bézné vykondvanych ¢innostech. Jednd se o obchodni strategii vedouci k poskytovanim
kvalitnich produktl a sluzeb za vyuziti minima materialu, vybaveni, prostoru, prace a
¢asu. Tato praxe umoziuje organizaci snizit prodlouzeni opakovanych cykli a ziskat tak

¢as pro efektivnéjsi vyuzivani podnikovych zdroji.

Piivodné byly lean metody vytvoreny pro nalezeni tzkych mist v priimyslové vyrobég, kde
dokézali odstranit zdroje nadbytecného plytvani materidlu a nalezeni omezujicich mist.
Postupem casu se tyto metody zacali vyuzivat celoplo$né vyuzivat v jednotlivych

procesech spolecnosti napiiklad oblasti administrativy a sluZeb.
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Predpokladem Leanu (zGzeni) je urcitd standardizace procesu, ktery je meéfitelny a
opakovatelny. Bez standardizace neni mozné ptejit ke druhému kroku a sice zlepSovani

vybraného procesu. (Svozilova, 2011a, s. 32)

Mezi nejvétsi Cinitele plytvani jsou obecné povazovany cekaci doby. Prodlevy jsou
zpisobené dlouhymi casovymi useky, kdy se ¢eka na pfijeti dodavky objednaného
materialu ¢i zptisobené dlouhymi odezvami schvalovacich procedur uvnitf podniku, ale i

vn¢ kdy naopak podnik ¢eka na vyjadieni od zakaznika ¢i dodavatele.

Druhym faktorem je nadvyroba, ktera ve vyrobé znamend nadmérné objednavani
materidlu, nez je podnikem pozadovéno. Pro podnik je ndkup vétStho mnozstvi
ekonomicky vyhodnéj$i, ovSem opét znamend navySeni stavu zasob a s tim spojené
naklady. Pokud podnik zasoby nevyuziva jsou tyto polozky nizkoobratkové a ziistavaji
na sklad¢, kde na sebe vazi penize v podobé nakladi na skladovani. V administrativeé
mysli nadmérné odesilani nadbyte¢nych emailovych zprav, vykon prace a cinnosti, které
nikdo nepozaduje a uméle navysuji mzdové naklady na zaméstnance. Tietim druhem
plytvani lze povaZovat prepracovani, kdy se kopiruji chybné zpracované dokumenty,

Sablony ¢i nesrozumitelné navody.

Za dalsi druhy plytvani lze povazovat zpracovani, které souvisi s nejasnym postupem
pracovnich procedur, nastavenim mnoha schvalovacich trovni ve spolecnosti, kdy
pridéleny pracovnik ¢ekd na zpracovani a potvrzeni jednotlivymi ¢leny organizace.

(Svozilova, 2011a, s. 34 - 35)

Piistup metody Lean vyuZziva i dal$i z metod a tou je Teorie omezeni (TOC), se kterou

prisel v 80. letech izraelsky fyzik Eliyahu Goldratt.
3.2 Teorie omezeni (TOC)

Teorie omezeni predpoklada, Ze kazdy podnik ma ve svych podnikovych procesech urcita
omezeni, které brani dosahovani vyssi vykonnosti souc¢asné nastavenych procest a brani
vy$§Simu pratoku zisku podnikem. Metoda TOC tato mista respektuje a snazi se je

maximalné vyuzit a podfidit témto omezenim dal$i navazujici procesy.

Teorie omezeni pfedstavuje uceleny soubor nastrojii, ktery se zamétuje na komplexni
inovaci podnikového informacniho systému zaméfeného na jednotlivé segmenty
organizace vcetn¢ zlepSeni fizeni projektu a jeho nasledné vyhodnoceni. (Basl &
Blazicek, 2012)
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Hlavni princip TOC

Pro metodu je typicky systémovy pfistup, a pfedev§im zamétfeni na hlavni vstupy a
vystupy. Jejim cilem tedy neni se zam¢fit jen na vybrané funkce a ¢innosti, ale na funkci
systému jako celku. Na zdklad¢ piesné stanoveného cile budou uzptisobeny dil¢i funkce,
pritomné metriky a aplikované nastroje teorie omezeni. TOC piedpokladd, ze kazdy
systém je pfi dosahovani stanovenych cilii omezen, v opaéném ptipadé by dosahoval cili
v neomezené rychlosti a ¢ase. Ukolem pii aplikovani metody je objevit opravdové

omezeni (1zké misto), které brani podniku v dosahovani téchto cilli a na to se zaméfit.

Jednotlivé podnikové procesy, tak jak na sebe navazuji predstavuji v podstaté fetéz. Cely
fetéz je tvoren jednotlivymi ¢lanky (procesy), které dohromady vytvaii celkovy proces.
Existuji dva pfistupy, které vysvétluji metodiku omezeni velmi nazorng. Prvni z ptistupti
se zamé&fuje na hmotnost, kdy je cilem celkovd hmotnost fetézu a optimaliza¢nim
kritériem je minimalizace hmotnosti. Optimalizace je provadéna lokalné, protoze snizeni

hmotnosti vybraného ¢lanku pfispiva ke snizeni celkové hmotnosti fetézu.

Druhym pfistupem je urceni vybraného uzkého mista, kde je snizend hmotnost fetézu.
Cilem je vyrovnani hmotnosti jednotlivych ¢lanki a optimaliza¢nim kritériem je v tomto
pripadé maximalizace této hmotnosti. V tomto pfipad¢ neni mozné provadét optimalizaci
lokélnich mist, ale z globalniho pohledu spravné investovat do vylepSeni nejslabsiho

&lanku. (Basl, Smira, & Majer, 2003)

Obrazek 29: 5 kroki pro trvalé zlepSovani

1. Identifikace
uzkého mista

2. Maximalni
vyuziti uzkého

mista

4, Rozsireni uzkého
mista

Zdroj: vlastni zpracovani dle (Basl, Smira, & Majer, 2003)
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1. Identifikace uzkého mista by méla vést k nalezeni a pojmenovani mista, které brani
spole¢nosti dlouhodobé dosahovat lepsiho vysledku a stale se opakuje.

2. Rozhodnuti, jakym zptisobem se s timto omezenim vyporadat. Svozilova (2011a)
uvadi velmi nazorny ptiklad, kdy je o dany vyrobek na trhu velky zajem, ale podnik
ma omezenou kapacitu vyroby a ta mu brani dodat vyssi pocet vyrobkll ve stanoveny
¢as. V tomto ptipad¢ je kritickd doba vyrobniho cyklu a podnik se musi snazit
odstarnit veskeré zdroje plytvani (eliminace Cekani, nakup novych strojii, vcasné
objednavani materialu).

3. Podrizeni ostatnich procesii tomuto izkému mistu. Nejprve by mélo byt zajisténo
uzké misto a poté se vénovat operacim, které umoznuji plynuly tok jednotlivymi
operacemi nachdzejici se pfed a po tzkém misté z divodu nepteruseni pracovniho
toku.

4. Provedeni zmén nutnych k eliminaci ¢i sniZeni bariéry

5. Aktivni udrZovani zavedenych opatieni a opakovani cyklu opét od bodu ¢.1 pro

odhaleni novych uzkych mist

Pti provadéni jednotlivych krokii (1-5) je dilezité stale monitorovat a sledovat Gi€innost

projektt a ptipadné zvolit jiny zpasob.
Nahodilé a Fiditelné jevy

Podnik by mél pocitat s nahodilostmi, které se tykaji predev§im dodavatelsko —

odbératelskych vztahii a jedna se predevsim o:

e Dodavatel nedokédze dodat poZadovany vyrobek na dohodnuty termin,

e Pred uzkym mistem (kapacitné limitujicim zdrojem — nejcastéji vyrobou) dochazi
k vypadku. Tento zdroj poté ceka a tim se celkové€ sniZzuje vystup produkce z podniku,

e Z dtsledku vypadku pfed izkym mistem neni podnik schopny splnit a dodrZet termin

dohodnuté zakazky.

I ptesto, Ze predikovat jevy v podnikovém systému je ve své podstaté velmi narocné a
obtizné, tak by m¢l podnik postoupit veskeré kroky k tomu, aby udrzel stabilni podnikovy
systém a zabezpecil dostatek rezerv v ptipad€ nahodilych jevii. Podnikové jevy se mohou
opakovat s urc¢itou podobnosti a na zéklad¢ tohoto zjisténi by podnik mél umét predikovat
vysledky naptiklad mnozstvi nakoupenych surovin v daném obdobi. Aby mohl piipadny

vypadek piekryt svymi rezervami.
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Obrazek 30: Faktory uspéchu CTx vzhledem k umisténi omezeni

Vysoky

vy

Vyznam

Stfedni | » ., >

Nizky ) ==
P

Pfed mistem Misto Za mistem —3» Kritické pro kvalitu
omezeni omezeni omezeni .- _) Kritické pro naklady

Zdroj: Svozilova (2011a, s. 60)

Pokud chce firma zkratit cyklus vyroby, tak se musi zméfit na kritické faktory, které jsou
ptitomné dle pozice bodu omezeni. Misto omezeni je kritické z hlediska ¢asu a kvality,
diraz na sniZzeni nakladi a za mistem omezeni jsou kladeny nejvyssi pozadavky na
kvalitu. Pokud nastane pti vyrobé produktu k pfepracovani vyrobku ¢i zméné vyrobkové
struktury zmeéna zvysi se ndklady a na ¢as dodani to ma také zdsadni dopad. Pro ZAT je
uzkym mistem objednavani polozek s dlouhou dobou dodaciho cyklu. Proto by mé¢l toto
uzké misto premistit jiz do obchodni faze, kde je mozné na tyto kritické polozky provést
predvyrobu a ziskat ptedstih, kdy se spusti nakupni objednavky dfive a aZ dojde k vyrobé

bude mozné vyrabét z dostupného materialu a eliminuje se tak doba ¢ekani.
3.3 Optimalizace procesu Obchod

Dle zminénych uzkych mist, které byly zjiStény v kapitole 2.8.1 budou provedeny dil¢i

zlepSeni.

Uzké misto & 1: Projektant by po analyze a vyspecifikovani veskerych polozek
dokumentace s pomoci MO doplnil ceny polozek, které¢ byly jiz vyuZité na minulych
zakéazkach a jsou zalozené v systému. Tento seznam v excelu by se dle tzv. ,,holeriti* (ID
polozky) exportoval do IFS vcetné cen. MO by tak nemusel vypliiovat ruéné veskeré
polozky z vykazu vymeér a uSetfil ¢as a pfipadné chyby s tim spojené. Dalsi vyhodou
exportu vykazu vymeér je eliminace chyby lidského faktoru pti runim piepsani polozek

a stanoveni chybnych cen. Pfi komunikaci MO, MP a projektanta by se zkratila doba
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komunikace spojena se specifikaci materidlu a zaneseni polozek do IFS o 24, 24 % oproti
varianté, kdy se budou zpracovavat nabidku jen MO s MP. I ptesto, ze se zvysi pocet
pracovnikii v kone¢ném dusledku se usetii Cas a jednotkové ndklady na Cinnost diky

spolecnému zpracovani podklada nabidky.

Uzké misto & 2: Pro zajisténi zbyvajicich cen by projektant zaslal email s oznadenymi
polozkami pro nakup. Podle charakteru polozek (materidl ¢i subdodavka) by byli
strategickym manazerem nakupu piidéleni nakupci, kteti by zacali chybéjici polozky
poptavat. Po doplnéni zbyvajicich cen by nakup kontaktoval MO a ten by upravil
celkovou nabidkovou cenu v IFS. Timto zlepSenim by se zkratil ¢as na zadani pouze
vybranych polozek o 2,5 dne. MO a nakupéi by tak ziskali ptedstih a cenova nabidka
zakaznikovi b by la odeslana dfive. Pti redukovaném mnozstvi polozek se zkrati i doba

odezvy dodavatele, kdy nakupci oslovi jen uzsi okruh vyrobcil.

Uzké misto & 3: Na zakladé dopInéni zbylych cen z ptiloh nakupu dojde ke zkraceni doby
na kalkulaci cenové nabidky. VétSina cen bude jiz zanesena (exportovand) od projektanta
a MO si doplni pouze obdrzené ceny od nakupu. Tim, ze nebude muset MO vypliovat
ruéné veskeré polozky usSetii az 55 % Casu pii ruénim zadavanim polozek, jak tomu bylo

v ptedchozi varianté.

Uzké misto & 4: Schvalovaci kroky spojené s vyjadienim ¢lent nabidkového tymu
zaujimaji velké procento ¢asu a v ramci urychleni by mél MO ihned po vytvofeni a
spusténi schvalovacich roli informovat MP a MKP a po jejich schvaleni ziskat potvrzeni
a podpis cenové nabidky od STS. Zakaznik chce zpravidla cenovou nabidku velmi rychle

a ptipadné prodlevy znamenaji zkraceny ¢as na upravy konecné ceny.

Uzké misto ¢ 5: Po obdrzeni zavazné objednavky véetné vefejné obchodnich podminek
(VOP) by MO svolal schiizi za G¢asti manazZera kvality projektu a manazera projektu,
kteti by spolecné zpracovaly ptipominky k SoD. Tim by se dokézalo uSetfit az 1/4 Casu,
a navic by se redukovala moznost chyb ve smlouvé. Pfed konecnym odeslanim by byly
dokumenty pfedany ke schvaleni fediteli divize. Diky kolektivni kontrole by se mohl
odstranit cas, ktery je vénovany schvalovani objednavky a uSetfit ¢as, ktery by vznikl
opétovnym zasilanim dokumenti mezi MO a zdkaznikem. V neposledni fad€ bude snizen
1 ¢as nutny ke kontrole stratéga trzniho segmentu (STS), ktery by v novém modelu

provadél az kone¢nou kontrolu obou dokumenti.
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Tabulka €. 13 nize definuje tizka mista véetn¢ cast a nakladl provadénych v jednotlivych

fazich procesu obchod, které maji vliv na dobu odeslani cenové nabidky zakaznikovi.

Tabulka 13: Optimalizace uzkych mist — proces Obchod

Pred Po Zlepseni
Uzké misto Cas |Nakladyna |Cas |Nakladyna |Cas Iz\ila;l;l.aedy na
(min) |zdroje (v K¢) |(min) |zdroje (v K¢&) | (min) v Kjé)

1. Komunikace a
navrh technického | 660 7 883,33 500 6 783,33 160 1 100,00
feSeni

2. Zadost o

, 3630 4 537,50 2490 2 337,50 1140 | 2200,00
cenovou nabidku

3. Kalkulace ceny 162 1 485,00 72 660,00 90 825,00

4. Schvalovani

y . 665 1 664,17 400 1 664,17 265 0,00
(pted odeslanim)

5. Objednéavka
(v€etné smlouvy o | 720 3143,33 530 2 201,67 190 941,66
dilo)

CELKEM 5852 |18 713,33 K¢ |4 007 | 13 646,67 K& | 1845 | 5067 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Cas se zkratil o 1845 minut tedy 4,1 dne a dalo by se usetfit na ndkladech az 5066,67 K¢&.
Pfi navrzeni této zmény mohou obchodnici splnit odeslani cenové nabidky za 8,16 dne
pii zajisténi veskerych cen od ndkupu misto ptivodnich 11, 840 dne. Pivodni naklady na
zdroje v procesu obchod byly 21042 K& na kazdou projektovanou zakazku. Po
provedenych zménach se stav nakladi snizil na 15 975 K¢&. Podrobny datovy model po
optimalizaci je dostupny v pfilohach (Ptiloha F). NiZe uvedena tabulka slouZi jako cilovy

vystup z dat pfed a po provedenych zménach.

Tabulka 14: Vystupni tabulka z datového modelu — proces Obchod

Celkové zlepSeni Obchod Ptred Po ZlepSeni
Dny 43,571 39, 471 4,1
Celkem Minuty 19 607 17762 1845
Naklady 21 042 K¢ 15975 K& 5067 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021
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3.4 Optimalizace procesu Realizace

Na zaklad¢ zjisténych uzkych mist v kapitole 2.8.2 budou provedeny navrhy na dil¢i

zlepseni.

Uzké misto & 6: Jako prvni uzké misto v procesu realizace bylo nalezeno spusténi
projektu, kdy po podpisu SoD dochdzi k ptedani obchodniho pifipadu od MO k MP.
Spousti se jednotlivé Cinnosti datumy jako ,,Nejdiive mozné datumy zahajeni* tedy
,»Odhadované datum podpisu smlouvy o dilo (SoD), tak jak jej predpoklada MO. Jak jiz
bylo zminéno, tyto datumy maji zasadni vliv na spusténi projektu, spusténi nakupnich
objednavek a zahdjeni vyroby. V pfipadé, ze je v kusovniku TOS pfitomen material
s dlouhou dobou dodéani a nebyl proveden vcasny pozadavek objednavky na tento

materidl, tak vyroba spusti ndkupni pozadavky pozd¢ji, a to bude mit dopad na:

e Piekroceni pozadovaného data dodani,
e Prodlouzeni ndkupnich pozadavkii,

e Zpozdéni zahajeného data vyroby.

Tento problém by mohla vyftesit tzv. Pfedvyroba, kdy by se spustily pozadavky na tzv.
»Prednakup® jiz v obchodni f4zi. Vyhodou by bylo v€asné objednéni polozek s dlouhou
dobou objednani a ptedstih, kdy by nakupci mohli ziskat piehled o kritickych polozkach
a vCas zajistit objednavky materialu u konkrétnich dodavatelti. Nakup by tak mél vétsi
prostor zajisténi lepSich cen od svych dodavateli a vyroba by mohla byt zahajena

s predstihem.

Obrazek 31: Prednakup kritickych polozek

Obecné m Subdodavky Zpracovaci niklady Zprac. naklady vyroby OPN Ostatni Rizika
+ C. poloZky Popis MnoZstvi MJ Nakl sloFka InternilD NezapoZtavat Nakladova Cen.. Priib. doba Typ poloZky Cena Celkem PoZadat o pfedvyrobu
C4-2898 Regulétor buze... S ks N-POL1 10007... [] 2844315 123 Vyribéna 14221576
ks N-POL1 10007 O 0
2 ks N-POL1 10007, O ||
13 ks N-POL1 10007 O O

Zdroj: vlastni zpracovani dle IFS, 2021

Podnikovy systém by na zakladé odhadovaného podpisu smlouvy o dilo oznacil polozky,
které nelze po podpisu smlouvy vcas zajistit. Systém by se orientoval dle pozadovanych
datumti u jednotlivych polozek, pfedpoklddaného podpisu smlouvy a celkové pribézné

dobé¢ nakupu a vyroby produktu. Toto feSeni by zajistilo nakupni piedstih az o 2 meésice
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(1 mésic ¢ekani na vyjadreni zdkaznika k cenové nabidce, 1 mésic, nez bude zahdjena

samotnd vyroba).

Uzké misto & 7: Jako dalsi uzké misto po spusténi projektu je tvorba projektové a vyrobni
dokumentace. Projektant vyuziva velkou Casovou rezervu az ve vysi 50 %, tak jak si ji
spole¢n¢ s MO a MP nastavil jiz v obchodni fazi. Na odhad mé vliv studentv syndrom,
jak bylo zjisténo z teorie TOC. To vede k vysokym rezervam, které navysuji celkovou
cenu a prodluzuji termin dokonceni projektu. Divodem pro vytvoteni velké rezervy miize
byt 1 vysoké vytizeni projektantii na jinych projektech. Spole¢nost by to méla vyftesit

ziskanim dalsiho projektanta do svych fad.

Uzké misto ¢& 8: Po odeslani cenové nabidky a zvoleni Novy Obchod ANO (NO ANO)
by m¢l byt kontaktovan planovac vyroby, aby na zéklad¢ potvrzeného datumu dodéni
zajistil vhodny termin pro zacatek a konec vyroby: Podle toho se provadi vypocet
skladovych zasob materialu (skladové polozky) ¢i nakup nového materidlu (neskladové
polozky). Pokud se tento krok podafi zajistit jiz v obchodni fazi, bude uSetfen ¢as pro
vCasné zajisténi kapacity pracovisté a zamezi se prodluzovani dob pii vypoctu CRP, kdy

planovac zjisti ptipadné volné kapacity vzdy az néasledujici den.

Uzké misto ¢& 9: Nakupovani polozek na pozadovany termin je ovlivnéné charakterem
vyroby v podniku, ktera neumoziuje predikovat mnozstvi zakazek v nasledujicich letech
a prognozovat vyvoj na trhu komponent, jak je tomu v ptipad¢ automobilového primyslu
pfi vyuzivani principu JIT (just in time), kdy jsou nastavené rdmcové smlouvy
s dodavateli dle pravidelného odbéru mnozstvi zbozi. Tento systém ZAT nema4, protoZe
specificka a malosériova vyroba nuti objednavat nakupc¢i materidl pfimo na konkrétni
projekt. Ukolem nakupu by mélo byt predevsim zajistit material pro vyrobu karet do
rozvadéci, kde je doba objednani komponent nejdelSi. Tento problém by se dal
eliminovat tzv. projektovym nakupem, kdy by se na zéklad¢ pozadavkl z planovaného
vyhledu Obchodu (Novy obchod ANO) mohli specifikovat objedndvané polozky a tim

ziskat ptehledny soupis polozek s vazbou na konkrétni projekt a do jisté miry

Uzké misto ¢& 10: Po prichodu materialu by dispeder ve vyrob& provedl registraci na
hlavni sklad (¢.602), tak aby byl material pfifazen konkrétnim nakupnim objednavkam.
Poté co by byl material na vyrobni objednavku kompletn€ obdrzen, tak by byla vytvotfena
vydejka a pridéleny skladnik by si vyzvedl kompletni material pro VO. Na hlavni sklad
by tedy byl registrovan veskery dosly materidl a mohl by se 1épe sledovat stav materialu
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na skladé a eliminaci nadmérnych prevodi by se dle slov strategické ndkupci usettil Cas

na prevod mezi sklady jednotlivych komponent o 1 den.

Uzké misto & 11: Podle provedené analyzy vyrobnich ¢innosti PEL a DVD byly odhaleny
predevsim vysoké ¢asy na nevyrobni operace u obou vyrob. Podle slov feditele vyroby
DVD jsou casy zptsobené predevsim kooperaci, kdy si ZAT nechava rozvodné skiin€ po
objednani upravovat u externi firmy, tak aby spliiovala zadana kritéria od zédkaznika. Pro
opakované typy vyrob se zpravidla rozhoduje o umisténi dvitek a vyhlubovani dér do
rozvadecu, které jsou narocné na piresnost. Pokud by vyroba ZAT ziskala frézu, se kterou
by zvladala provadét zdsahy do skiini sama, tak by ji odpadly vysoké Casy a néklady
spojené se zajisStovanim externiho dodavatele. Z hlediska ¢asu by bylo uSetieno 2, 24 dne
(1008 minut), které jsou spojené s nevyrobnimi ¢asy pfi zajisténi u externiho dodavatele.
Tabulka €.15 uvadi kritickd tizka mista véetné Casii a ndkladl, které maji nejveEtsi vliv na
prodlouZeni stavajicich procest v realizaci. Uzka mista &. 6 a & 8 nejsou kritické
z hlediska naro¢nosti na provedeni, ale z pohledu spravného uréeni pro vystupni data od

MO pro MP.

Tabulka 15: Optimalizace uzkych mist — proces Realizace

Pred Po Zlepseni
Uzké misto | Cas Nékl'ady 18 Cas Nékl.ady N8 Cas Nékl.ady na
ki) zderJe (v it zderJe (v it zdrOJve
K¢) K¢) (v K¢)

6. Projekt 5 45,83 5 45,83 : .
spusten
7. Tvorba
projektové 4500 20 625 2250 16 500 2250 4125
dokumentace
8. Planovani
pozadavki na 70 641,67 70 641,67 - -
VO
9. Objednani
materialu do | 37 800 12 375 18 900 6 187,5 18 900 6 187.,5
vyrob
10. Kontrola
vstupniho 1110 10 175 660 6 050 450 4125
materialu
- Uprava | 3165 | 2916531 | 2174 | 1992375 |1008,17| 9242
skiini
CELKEM 46 667 |63 740,42 |24 059 |55490,42 22 608 |8250,00

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021
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Na zédkladé zmapovani celého toku vyrobku vyrobou byly odhaleny uzka mista, ktera by
spole¢nost mohla redukovat. Nejvétsi podil na snizeni Casi ma cinnost spojena
s objednanim materialu do vyroby PEL, kterd je zhlediska kritického materidlu
z celkového Casu. Z 11,94 % tvofi usetfeny Cas ve vysi 5 smén, ktery by podnik ziskal
zaméstnanim dal§iho projektanta a snizil tak aktudlni kapacitni vytizeni projektanti na
vice zakéazkach. V ptipadé zmény v organizacnim uspotadani skladové logistiky a
zjednoduseni presunu materidlu na hlavni sklad podnik uSetfi 1 den na kazdé zakazce.
V neposledni fad¢ je bylo doporuc¢eno podniku ziskat frézovaci stroj, ktery by zefektivnil
a umoznil provadét vlastni zasahy do rozvodnych skiini. Tim by se uSettili naklady a ¢as
spojeny se zadavanim zakazky externi firm¢. Piesto, Ze doSlo k minimalnimu sniZeni
nakladt z pfechodu na variantu 1, tak pro podnik zcela zasadni pfedevsim redukce doby
dodani produktu. Model po optimalizaci je na konci prace (pfiloha G). Nize uvedena

tabulka slouzi jako celkovy vystup pted a po provedenych zménach.

Tabulka 16: Vystupni tabulka z datového modelu — proces Realizace

Celkov¢ zlepSeni Realizace Pted Po ZlepSeni
Dny 140,0 89,7 50,3
Celkem Minuty 62985 40377 22608
Néklady 139 399 K¢ 115629 K¢ | 23771 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

V soucasném stavu (varianta 0) jsou ndkupni objednavky spustény az zahdjenim projektu
tedy po podpisu smlouvy a navazujici procesy na obchodni ¢ast maji minimalni pfedstih
v podobé v€asné piipravy na zakazku. V ptipadé€, Ze nejsou kritické polozky s dlouhou
dobou objednani predzasobeny na skladg, tak je téméf jisté, Ze se piivodni termin dodéani
projektu bude muset prodlouzit. Ve chvili spusténi projektu bude vysledna priibézna doba
nakupu a vyroby celkové 140 dni tedy 6,67 pracovnich mé&sicl. V zakézkach segmentu
ATP (U1) jsou terminy pozadovaného data dodani niz8i nez v energetice a zakaznik ¢asto
pozaduje produkt do pll roku od zadéani zakdzky — podpisu smlouvy. Pokud by se
realizoval projekt (varianta 1) ,,Pfedvyroba“ znamenalo by to ptfednakup kritickych
polozek a zahéjeni predvyrob o 42 dni diive. Zkracenim by firma ziskala vyrobni ptedstih
a urychleni navazujicich procesti az o 2 pracovni mésice. Cena vyrobku by zistala

neménnd, ale zkratila by se doba zah4jeni predvyroby produktu.
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4 Analyza nakladi na zavedeni navrhovanych zmén.

Na zakladé analyz byla zjiSténa uzka mista a navrzena feSeni ke zlepSeni. V této Casti
budou analyzovany naklady na provadéné zmény. V pfipad¢€, Zze by se podnik rozhodl
zavést kapacitni planovani pro vSechny nasledujici zakazky, tak by to znamenalo vyrazné
zkraceni a zajiSténi v€asného objedndvani kritického materidlu na konkrétni projekty.
Diky vc€asnému planovani kapacit pomoci planovace by tak vyroba mohla zalit s
predstihem. Cena produktu by se nezménila, ovSem usnadnilo by se fizeni a planovani
nakupu materidlu do vyrob. V neposledni fadé¢ by zbyvalo vice ¢asu na podvyrobni
operace jako zkousky, FAT a testovani vysledného produktu. Pro dosazeni planovanych

zmeén a zlepSeni tizkych mist bude navrzena nédkladova analyza.

Pro diive uvedené zmény bude provedena cost benefit analyza (CBA) neboli analyza
nakladu a pfinost. Tato metoda se vyuziva pro zhodnoceni vyhodnosti urcitého projektu
nejcastéji pied provedenou zménou a po provedené zméné. V naSem piipad¢ to bude
zména v dil¢ich ¢astech vybranych podnikatelskych procesti ve spojitosti s potfizenim

nové vyrobni linky.

Analyza ma sviij pivod v USA, kde se poprvé objevila pii hodnoceni projekti pro
ptedchazeni povodni. Prvni analyza probé&hla v 50.letech minulého stoleti. V soucasné
dobé je jiz analyza ptinosi a ndkladl béZzn¢ povinnou ¢asti predprojektovych studii pro
chystané projekty. Tato nezavisla objektivni analyza by méla urcit ndklady a pfinosy pro
vSechny osoby zapojené do vybraného projektu a urcit jaky pozitivni ¢i negativni dopady
budou nové zmény predstavovat. Pokud se chce podnik zaméfit na zvySeni svého zisku,
pak se analyza profiluje na vybrany proces. Pokud se spole¢nost rozhoduje pro nakup
urcitych variant jako prvni krok by mélo byt zpracovani prave této analyzy. CBA analyza
je soucasti studie proveditelnosti a je provadéna jiz v piedprojektovych fazich. Metoda se
sklada se dvou ¢asti (Dolezal, Méchal, Lacko, & a kolektiv, 2009):

¢ Financ¢ni analyzy,

e Ekonomické analyzy.

Pfi finan¢ni analyze se posuzuje, kolik pen€éz ndm piipravovany projekt vydela, tedy
odhadujeme vynosy a naklady pomoci ukazatelii, které ndm umozni zmétit vykonnost

investice. Mezi tyto kriteridlni ukazatele patii ROI (return of investment), NPV (net

present value) a IRR (internal rate of return).
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V ptipad¢ ekonomické analyzy se pozornost soustfedi na pfinosy a ujmy realizovaného
projektu. Jedna se o pfinosy a ujmy, které nelze ihned penézné vyjadiit a maji pozitivni
¢1 negativni vliv 1 na dal$i osoby, kterych se mohou dotykat. Ptikladem pozitivniho vlivu
muze byt pofizeni nové linky, které bude mit vyssi kapacitu vyroby, a to pfinese firme
nové zakazky a zvySeni konkurenceschopnosti v oboru. Negativnim dopadem nové
pofizené linky mohou byt vysoké naroky na odbornost a kvalifikaci obsluhy, coz mtze
zpusobit 1 dal§i vynalozené naklady na ziskdni novych pracovni sil s potfebnymi
kompetencemi. V lepSim ptipad¢ spolecnost s potfizovanou linkou rovnou poiidi i Skoleni

a zajisti si garancni servis, ktery 1ze s dobé zaruky vyuzivat.

V této Casti prace budou provedeny finan¢ni ptinosy v pfipadé prechodu z varianty 0 na

variantu 1.
4.1 Soucasny stav vyroby

Jak jiz bylo zminéno na zacatku prace a v ptredchozi kapitole spolecnost pro svoji ¢innosti

vyuziva v soucasnosti 2 typy linek — SMT1 a SMT2.

Tabulka 17: Soucasné rozloZeni vyrob — SMT1 a SMT2

Polozky/Typ linky SMTI |sMT2
Celkovy obrat vyroby (v K¢) 130 000 000 K¢

Cena linky (v K¢) 7 841 390 ‘ 7 841 390
Obrat linek celkem (v K<) 130 000 000
Produkce (v %) 60 % 40 %

Z celkového obratu (v K¢) 78 000 000| 52 000 000
Zisk (mil. K¢) 15 600 000 10400 000
Pocet desek (rocn¢) 500 500
Primérna cena za desku (v K¢) 31200 20 800
Trzby ro¢né (v K<) 15 600 000 10400 000

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Prvni linka SMT1 vyrabi 60 % produkce z celkového ro¢niho obratu PEL 130 mil. K¢
tedy 78 milionti K¢ (externi zakaznici) a 40 % produkce obstarava linka SMT2 ve vysi
52 milionti (interni projekty). Na soucasné lince SMT1 jsou provadény piedev§im vyroby
na projekt a jeji roéni zisk €ini 15,6 milionu K¢. Linka SMT1 je jiz pifed koncem své
Zivotnosti a spolecnost se musi rozhodnout o ndkupu nové linky, tak aby ji dokazala
nahradit. Kdyby na lince doslo k poruse a byla odstavena, tak ztrat¢ pro podnik by byla
kazdy rok ve vysi 15,6 milionu K¢. Za 5 let by ztrata predstavovala vysi 78 mil. K¢.

Z toho ditvodu planuje podnik ndkup nové vyrobni linky, ktery by nahradila soucasnou
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linku, a navic usnadnila automatizovat ¢innosti, které jsou v soucasné dobé vykonavany
na star§im typu linky ru¢né. Vyhodou nové linky by mélo byt zrychleni a zvyseni kapacity

vyroby, které by mohlo znamenat zvySeni produkce a zisku podniku.
4.2  Budouci stav vyroby

Ve varianté 1 bude pozornost zamétena na nahrazovanou linku SMT1, kterd je z hlediska
svého zivotniho cyklu vyroby jiz za hranici Zivotnosti a pro spolecnost je tedy zasadni
vyhledat na trhu dostupné varianty, které budou spliiovat pozadavky a nahradi a zlepsi
souCasny stav vyroby. Podniku byly navrzeny 2 varianty, které budou porovnany
z hlediska budoucich ptijmu. Jak jiz bylo zminéno v ptipadé realizace projektu a zlepSeni
uzkych mist dojde ke snizeni na celkovou dobu dodéani produktu 89,7 dni. Z tohoto

50,3

Koeficient zkraceni prubéznych dob vyroby =1 + 20

= 1,359 7)

Dojde ke snizeni o 50,3 dne oproti ptivodni priabézné dobé dodani. Tim, ze se zkrati
pribéznd doba zakédzky, tak bude mozné vyrobit vice desek (karet) do rozvadéce.
V nasledujici tabulce jsou uvedeny koeficienty, se kterymi se bude pocitat pti pfechodu
na planovanou variantu. Kromé jiz zminéného koeficientu zkraceni pribézné doby je zde
uveden koeficient spojeny s provoznimi naklady a zvySené kapacity vyroby. Navysené
hodnoty se vztahuji k obéma typiim linek ovSem u velké linky je navic vstupni ptedpoklad

zvySeni kapacity vyroby.

Tabulka 18: Koeficienty pro piechod ze soucasné na budouci variantu

Koeficient/linka SMT1 Mala linka Velka linka

Koeficient zkraceni pribézné doby 1 1,375 1,375
Koeficient provoznich nakladi 0,24 0,24 0,35
Koeficient zvySené kapacity vyroby - - 0,5

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Nasledné bude porovnana soucasna linka SMT1 pfi varianté VO s planovanym pofizenim
novée linky za pfedpokladu realizace projektu V1. Bylo zjiSténo, Ze ro¢ni produkce karet
na lince SMT1 je 500 kust a linka a obrat vyroby na dané lince je 78 mil. K¢. Cisty zisk
z vyroby je 20 % tedy 15 600 000 k¢ ro¢né. Soucasna linka vyrabi primérné 42 karet
mésicné.

Pti realizaci nové varianty pro malou linku S by se diky koeficientu zkraceni prabézné

doby dokazalo vyrobit o 180 karet rocné vice, zvysila by se produkce vyroby nové

potizené linky o 7,5 % na 83 850 000 k¢ ro¢né. To by pfineslo zisk v podobé 21 200 400
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K¢. Primérny pocet karet, ktery by linka dokézala vyrobit by se zvysil az na 57 kusii. Ve
variant€ linky L by se pocet vyrobenych karet zvysil o 430 karet na 930 karet. Divodem
vysokého zvyseni je zvySeny koeficient kapacity vyroby, protoze velka linka umoznuje
vyrobu vice desek diky zabudovanym podavaciim pro vstup rozpracovanych vyrobku.
Produkce linky by se tak navysila na 91 650 000 K¢. Zisk z vyroby by vzrostl o
13 400 400 K¢&. Jak mizeme vidét z tabulky zvysil by se pocet vyrabénych karet za mésic.

Tabulka 19: Porovnani vykonnosti a produkce typt linek

Varianta VAR 0 VAR 1

Typ linky SMTI Linka S Linka L
Celkovy pocet karet (rok) 500 680 930
Produkce linky 78 000 000| 83 850000| 91650000
% Zisk z vyroby 20,00 % 27,50 % 37,50 %
Celkovy zisk z vyroby 15600000 21200400| 29000400
Celkovy zisk z vyroby (mésic) 1 300 000 1 766 700 2416 700
Cena za kartu 31200 31200 34 632
Karet mési¢né 42 57 70
Doba vyroby 140 89,7 89,7

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021
Cena za kartu v ptipadé linky L bude navysSena z divodu vyssich provoznich nakladi pii
vyrobg, které jsou ve vysi 0,35 a koeficient je navySen o 0,11 oproti pfedchozim typim.

Cena se poté promitne také do vyssi ceny celkové projektované zakazky.
4.2.1 Prehled naklada na provadéné zmény

V nasledujici ¢asti budou vycisleny naklady na provadéné zmeény, které souvisi se
zlepSenim aktudlnich uzkych mist ve vybranych podnikatelskych procesech. Nejprve

budou provedeny néklady vedouci k varianté 1 pro ¢ast obchod a poté v ¢asti realizace.
e Export dat z MS Excel do IFS a S§koleni v§ech MO na Piedvyroby

Pii ptechodu na novy systém tvorby kalkulace ceny a exportovani dat od projektanta
smérem k MO musi byt vytvofena interni funkcionalita externim pracovnikem

ALTECU?. Spole¢nosti bude navrzeno spojit $koleni ohledné exportu dat spolecné se

3 ALTEC je piednim &esky dodavatel podnikovych informaénich systémil. Spole¢nost ZAT vyuziva jejich
produkty, a to interni podnikovy systém IFS a jeho dopln¢k pro administraci, dokumentaci a zalohovani
dalezitych listin a smluv M — Files. (altec, 2021)
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Skolenim Pfedvyrob z divodu navaznosti ze ziskanych dat a zjisténych polozek

materialu, ktery je charakteristicky pribéznou dobou vyroby/nédkupu.

wewvr

jednotny systém zavadéni. Jelikoz se jednd o funkcionalitu, ktera bude dodatec¢né
implementovana do podnikového informacniho systému je tfeba odbornd pomoc

pracovnika z firmy ALTEC.

Externi Skolitel nejprve provede navrh implementaci na zaklad€ pozadavku spolecnosti a
nastavi potfebné funkcionality. Zavadéné funkcionality budou implementovany do
Skolici verze IFS k testovani klicovymi uzivateli IFS (povéieni MO). Pro lepsi orientaci
MO bude ptilozen postupny navod z interniho systému dopliujici jednotlivé kroky. Poté

co bude provedeno testovani kli¢ovymi uzivateli IFS.

Firma stanovila pevny rozpocet na testovani Pfedvyrob pro jednoho MO ve vysi 6 hodin.
Na zaklad¢ zpétné vazby od klicovych uzivateli bude skolitel upravovat databazi, tak aby
vyhovovala pozadavkiim ze strany MO a byla uzivatelsky ptivétiva. Po schvaleni zmény
podnikem bude funkcionalita pfedvyrob exportu dat ptevedena do ,,0stré* verze IFS.
Povéfeny MO na zakladé€ testovani vytvoii interni navod, ktery bude pfistupny vSem

uzivatelim IFS.

Tabulka 20: Naklady na interni Skoleni novych funkcionalit

Pocet |Cena |Pocet
Cinnost Provadi | zdrojii | za hod |hodin | Néklady
Skolitel
1. | Navrh implementace v IFS ALTEC|1 600 75| 45 000,00 K¢
Skolitel
2.|Navod k testovani pro MO ALTEC|1 600 16 9 600,00 K¢
3. | Testovani klicovymi uzivateli | MO 6 550 8| 26400,00 K¢
Skolitel
4. | Spolecné skoleni vSech MO ALTEC |33 550 3| 54450,00 K¢
5.|Rozpocet hodin na testovani MO 33 550 6| 108 900,00 K¢
Interné dostupny navod pro
6. | vSechny uzivatele IFS MO 1 550 35| 19250,00 K¢
Niklady pro ZAT | 263 600,00 K&

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Celkové naklady na zavedenymi funkcionality, v€etné testovani kliCcovymi uzivateli a

spolecného Skoleni pro vSechny manazery obchodu bude stat firmu 263 600 K¢.
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e Naklady na nového projektanta

Z duvodu vysoké vytizenosti projektantll na zaroven probihajicich zakazkach se firma
rozhodla ziskat nového projektanta. Timto krokem by se zkratily procesni ¢asy na tvorbu
projektové dokumentace pro vyrobu a rozlozilo by se kapacitni vytizeni jednotlivych

zdrojti, ¢imz by se dokazalo pfedchazet umélému navysSovani rezerv a odhadovanych

nakladu.

Tabulka 21: Mzdové naklady na nového projektanta

Néklady na nového projektanta Mzdové naklady

Hruba mzda 44 200
Sociélni pojisténi 10962
Zdravotni pojiSténi 3978
Hruba mzda 44 200
Da pted slevami (15 %) z HM 6630
Sleva na dani -2320
Dan -4310
Celkem néaklad pro zaméstnavatele 59140
Ro¢ni mzdové naklady 709 680 K¢
Celkové naklady po dobu projektu 3548 400 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani dle portalu Kurzy, 2021

Primérny plat (zde Cistd mzda) projektanta HW v oblasti elektroenergetiky v Plzni a

okoli se nachazi mezi 25 000 az 45 000 K¢&.

Z tohoto diivodu byla zvolena primérna hodnota ve vysi 35 000 K¢. Planovana investice
jenadobu 5 let, je tedy nutné rozpocitat mzdové néklady na kazdy rok Zivotnosti projektu
a naklady zaméstnavatele na zaméstnani nového projektanta budou za 5 let ve vysi

3 548 400 K¢.
e Vstupni kontrola materialu

Ve varianté¢ 0 trva proces pifijmu materidlu a naslednych operaci, nez se dostane po
vstupni kontrole do vyroby 1110 minut tj. 2, 467 dne a naklady na zdroje jsou ve vysi
10 175 K¢&. Za predpokladu 42 vyrobenych karet mési¢né (po zaokrouhleni) na lince
SMT1 tedy ro¢né piiblizn€ 500 karet jsou celkové naklady na predvyrobni operace pied
vstupem materidlu do vyrob ve vysi 5 128 200 K¢. Ve varianté 1 je celkovy ¢as 660 minut

tedy 1,467 dne a naklady na zdroje jsou ve vysi 6 050 K¢.

Pokud by byla zrusila politika velkého mnozstvi skladl a materidl by byl ptijat na hlavni

sklad, kde by si jej po kompletaci materialu odvezl piimo skladnik do vyroby, tak by se
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usetiilo 450 minut na kazdé¢ zakazce tedy 4 125 K¢ (10 175 — 6050). Usettené naklady za
rok v ptipadé, ze by ziistala v provozu linka SMT by byly 2 079 000 K¢&. V piipadé
potizeni linky S by se uSetfené N za rok zvysili na 2 82 500 K¢ a pro drazsi linku dokonce
0 3465 000 K¢. Tabulka ¢. 22 uvadi usetiené naklady za 5 let pfi navySeni produkce

vyroby oproti soucasné kapacité vyroby na lince SMT1.

Tabulka 22: USetfené naklady na piesun materialu pii skladovani

USetfené N vyssi
Linka Usetfené N za rok | USetfené N za 5 let | produkci
SMT 1 2 079 000,00 K¢ 10 395 000,00 K¢
Linka S 2 821 500,00 K¢ 14 107 500,00 K¢ |- 3712 500,00 K&
Linka L 3 465 000,00 K¢ 17 325 000,00 K¢ |- 6930 000,00 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021
e Naklady na pofizeni nové frézy

Pofizenim nové frézy by firma dokazala zefektivnit vyrobu mechanickych dila a zajistit
si samostatnost pti vyrob¢ otvort pro dvitka a boky rozvodnych sktini. U opakovanych
vyrob, které vyzaduji leh¢i zasahy do skladovych skiini by tak nemusela vyuzivat externi
dodavatele. Tim by se uSetfil ¢as pii zadavani prace jiné firm¢, snizily se naklady na
manipulaci a pfevoz a redukovalo se riziko poskrabani, prodlouzeni plateb, mozné

vytizeni externich dodavatelt a dalsi problémy spojené se zadanim zakazky.

Hlavni zdmér pro pofizeni frézy je urychleni stavajicich procest, kdy je tlak ze strany
zadavatele na termin pfedani projektu. Dle dostupnych informaci by nova fréza méla
obrabét vétsSinu vyuzivanych materiali ve vyrob¢ a celé mensi skiiiiky, kdy by nahradila
rucni vrtani. Firma by tak mohla potizovat levné;s$i neupravené skiini s krats$i dobu dodani

a poté si je sama upravovat. Cena za potizeni frézy Rittal véetné Skoleni je 2 323 800 K¢.
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5 Ekonomicka analyza navrhovanych zmén a navratnost projektu

Podnik planuje investici do nové vyrobni linky a v souCasnosti se rozhoduje mezi 2
variantami — mensi linkou S a vétsi linkou L, tak aby nahradila soucasnou linku SMT1.
Nejprve bude vypocitana velikost penéznich tok (cashflow) pro planované roky pro oba
typy linek. Pro pfepocet na souasnou hodnotu se musi penézni toky diskontovat pomoci
diskontni sazby. Tato sazba se nazyva odurocitel a nasobi se jim jednotlivé pen€zni roky
v letech. Vysledkem jsou soucasné hodnoty piijmt v jednotlivych letech. Po secteni
vSech tokli a odeCteni pocatecni investice (kapitdlovych vydajii) bude ziskana cista
souCasnd hodnota investice. Mira Cisté soucasné hodnoty je zavisld na urokové mifte,
kterou ziska podnik pro ndkup své investice. Pokud se jedné o vyssi investici, tak investor

povazuje zpravidla niz8i diskontni sazbu.

Jednim z ukolt diplomové prace je navrh varianty bez realizace projektu (varianta 0) a
s realizaci projektu (varianta 1). Na zéklad¢ provedenych ekonomickych a finan¢nich

navrhi bude rozhodnuto, zda se projekt bude ¢i nebude realizovat.

Nyni budou ptedstaveny kriteridlni ukazatele, které jsou zaloZzeny na diskontnim faktoru
a Casové hodnoté penéz. Tyto pojmy velmi ovliviiuji finanéni rozhodovani a vysi
souCasnych a budoucich pfijmi z investice. Nej¢astéjsimi faktory ovliviijici ¢asovou

hodnotu penéz jsou:

e Inflace, kterd znehodnocuje kupni silu na pofizenou jednotku v Case. Za piedpokladu
nakupu stoje v cené 1 milion K¢ a primérné inflaci 3 % bude kupni sila za 5 let
sniZzend na 863 tis. K¢.

e Oportunitni naklady, tedy ndklady vzniklé z uslé ptileZitosti pi1 volbé potfizeni jiné
varianty.

e Nejistota budoucich pFijmi souvisejici s dlouhodobym vyhledem a nejistotou

stejného zisku jako pii aktualnim stavu. (Fotr & Soucek, 2011)
Pti hodnoceni efektivnosti planovanych investic se podstupuji zpravidla 4 zasadni kroky:

1. Urcuji se kapitalové vydaje spojené s investici na projekt

2. Odhaduji se budouci Cisté penézni toky, které pocatecni investice pfinese a také rizika

3. Urcuji se ndklady na ziskany kapital a vypocitava se podnikova diskontni mira, o
kterou budou budouci ptijmy diskontovany (piepocitany a secteny budouci hodnoty

investice a prevedeny na €istou soucasnou hodnotu).
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4. Vypocte se Cista soucasnd hodnota investice v porovnani s kapitalovymi vydaji.

Poté se efektivita investice variant porovnava z hlediska méfitelnych ukazateli jako je

vnitini vynosové procento, rentabilita investic ¢i index ziskovosti.

Jako prvni krok se urcuji kapitdlové vydaje, které jsou tvofeny z potfizovaci ceny
investice, zvySeného Cistého pracovniho kapitdlu, ktery se v poslednim roce planované

investice uvoliuje a pricita ke cashflow.

Dale mohou byt soucasti kapitalovych vydaji aktivity spojené s likvidaci, prodejem ci
nahrazenim nového investicniho majetku, o ktery se vydaje snizuji. DalSim faktorem v
navySeni kapitadlovych vydaji mohou byt danové vlivy zplsobené zménou cen tedy

inflaci. (Synek a kol., 2011)

Tabulka 23: Kapitalové vydaje na provadéné zmeny

Polozka/Typ linky Mala linka — typ Velka linka
Potizovaci cena linky 6 685 280 29551119
Vydaje na dopravu a instalaci,

Skoleni 238 760 146 838
Vydaje na linku celkem 6 924 040 29 697 957
Néklady na Skoleni MO —

Export dat + Pfedvyroby 263 600 263 600
Mzdové naklady na projektanta 3 548 400 3 548 400
Usetfené naklady pro vstup

materidlu do vyrob -3 712 500 -6 930 000
Naklady na pofizeni frézy Rittal

véetné skoleni 2 323 800 2 323 800
Vydaje na provadénou zménu 2423 300 =794 200
Vyse uvéru 9347 340 28 903 757
Usly zisk z odstaveni linky

SMT1 15 600 000 15 600 000
CELKEM Kkapitalové vydaje 24 947 340 44 503 757

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Naklady na provadéné zmény budou promitnuty do cen obou variant linek. Kapitalové
vydaje u obou variant budou navic navyseny z divodu odstaveni vyrobni linky SMT1

z provozu a uslého zisku ve vysi 15 600 000 K¢ v 0. roce investice.

Pomoci jednoduchych néstrojii 1ze zjistit, zda se planovand investice vyplati ¢i bude
zapornd a piinese podniku v nasledujicich letech pouze ztratu. Mezi rozhodovaci
ukazatele patii ¢ista sou¢asna hodnota (CSH) a vnitini vynosové procento (VVP). Poté
se vyuzivaji dals§i parametry jako index rentability (IR), ndvratnost planované investice

(ROI) a doba navratnosti (DN).
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Tabulka 24: Oc¢ekavana inflace v prib¢hu let projektu

Inflace 2021 2022 2023 2024 2025
Mira inflace 2,2 % 2,1 % 1,9 % 1,93 % 1,88 %
Rist/pokles 0,022 0,021 0,019 0,0193 0,0188
Meziro¢ni rozdil 1 -0,001 -0,002 0,0003 -0,0005
v % -0,10% | -0,20 % 0,03 % -0,05 %
Rist trzeb 1 101 % 102 % 103 % 105 %

Zdroj: vlastni zpracovani dle mfer, 2021

V pribéhu let je ocekavan riust cenové hladiny, ktery byl zvySeny predevsim dopadem

pandemické situace. Podnik reaguje postupnym zvySenim trzeb kazdym rokem.

Spolecnost bude pro pofizeni linky volit bankovni Gvér. Investor pozaduje planovanou

navratnost investice do 2,5 roku. Priimérna vynosnost kapitalu v pfipadé potizeni linky
S ocekava alesponl ve vysi 21, 396 % (ro¢ni splatka uvéru 2000000/9347340), u linky L
alespoti ve vy3i 20, 759 % (roéni splatka 6000000/28903757). Urokova mira je stanovena

u malé varianty linky ve vysi 12 %. Pro vys$si uvér linky L bude Grokova mira 10 %.

Cista soucasna hodnota se vyjadii jako soucet diskontovanych &istych tokii v hotovosti

béhem celého zivotniho cyklu investice od pocateéniho data nasazeni a v priabéhu

provozu stroje. (Smejkal & Rais, 2006)

kde:

NPV = Y1

CF;
=1 (147)t

NPV... ¢istd soucasna hodnota investice (projektu),

®)

CF;... Cisty tok v hotovosti v 1 — tém roce Zivotnosti investice (projektu),

r ... diskontni sazba (v %/100),

K ... kapitalovy vydaj (pocatecni investice).

Cim je hodnota &ista sou¢asné hodnoty vyssi, tim je projekt ekonomicky vyhodn&;si.

Tabulka 25: Cista soucasna hodnota — linka S

Rok Cashflow | Odiroditel (12 %) | Diskontované CF | Kumulované DCF
0[-24 947 340 - -24 947 340 -24 947 340
1| 13 809 705 0,89286 12 330 094 -12 617 246
2| 14063 503 0,79719 11211338 -1 405 908
3| 14200457 0,71178 10 107 605 8 701 697
4| 14337412 0,63552 9111 685 17 813 382
5| 14611321 0,56743 8 290 856 26 104 238 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021
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Tabulka €. 25 udava penézni toky (cashflow) v jednotlivych letech od pofizeni investice
az do roku ukonceni projektu. Pro variantu linky S je ¢istd soucasnd hodnota investice
26 104 238 K&. Kdyz se vydaje rovnaji ptijmim, tak CSH nabyva nulovych hodnot, a to

bude ptiblizné ve 2 roce trvani projektu. Pfesna doby navratnosti bude zminéna dale.

Tabulka 26: Cista soucasna hodnota — linka L

Rok Cashflow | Odurocitel (10 %) | Diskontované CF | Kumulované DCF
0]-44 503 757 - -44 503 757 -44 503 757
1| 16512737 0,90909 15011579 -29492 178
2] 17174118 0,82645 14 193 486 -15 298 692
3| 17334 345 0,75131 13 023 550 -2275142
41 17494 572 0,68301 11 949 028 9673 886
5] 17 815026 0,62092 11 061 730 20 735 615 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Nésledna tabulka ¢. 26 souvisi s penéznimi toky, které jsou generované v prubéhu
Zivotnosti projektu pii potizeni linky L. Pro variantu L je ¢ista souasnd hodnota investice
kapitalové vydaje.

Dalsi parametr tizce spojeny s ¢istou souc¢asnou hodnotou je vnitini vynosové procento
(VVP) neboli IRR (Internal Rate of Return) pielozeno jako vnitini mira vynosnosti.
Tento ukazatel je roven diskontni sazbé, pii které je Cistd soucasnd hodnota investice
nulova. Pfi této mife se diskontované piijmy a diskontované vydaje rovnaji. (Fotr &

Soucek, 2011)

n CFe
t=1(1+IRR)t

= IN 9)

kde: CF:... Cisty tok v hotovosti v 1 — tém roce Zivotnosti investice (projektu),
IRR ... mira vnitiniho vynosového procenta,

IN ... investi¢ni vydaje.

Jak uvadi Petiik (2007) vnitini vynosové procento je predevSim ukazatel vynosnosti
z planované investice po celou dobu zivotniho cyklu projektu.

Nejjednodussim postupem pro vypocet IRR je vyuziti funkce MIRA.VYNOSNOSTI
v poéitatovém programu MS Excel. Vynosové procento, kdy CSH = 0 se vypoéte jako

suma vSech cashflow od pocate¢niho roku pofizeni investice az po posledni rok
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planované investice. Pokud vyuZijeme v excelu funkci ,Cistd sou¢asnia hodnota“
(CISTA. SOUCHODNOTA (IRR; CF 0. rok + CF 1. rok + CF 2.rok ...)), tak si tvrzeni
uvedené vySe mizeme ovétit. Bude uveden jednoduchy piiklad v ptipadé malé linky, kdy
se do funkce za IRR dosadi hodnota 0, 4860 a bez zaokrouhleni postupné¢ dojdeme k
vysledku CSH = 0.

Tabulka 27: Vnitini vynosové procento — linka S

Rok/Linka Linka S Linka L
V 1. roce -44,645 % -62,896 %
Ve 2. roce 7,70 % -16,62 %
Ve 3. roce 31,30 % 7,10 %
Ve 4. roce 42,65 % 19,59 %
V 5. roce 48,60 % 26,70 %
VVP 48,60 % 26,70 %

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Pomoci funkce ,,Mira vynosnosti“ v MS Excel byl proveden vypocet za G€elem ziskani
vnitiniho vynosového procenta z pldnované investice. Tabulka ¢. 27 uvadi, ze jiz mezi 2.
a 3. rokem ve varianté S dojde k dosazeni planované vynosnosti kapitalu nad hranici 21,
396 %. Ukazatel IRR je v patém roce investice 48, 60 % a tedy vice nez dvojnasobné
pfevysSuje pozadovanou miru vynosnosti. Hodnota investice ve variant¢ L pomoci
ukazatele vnitiniho vynosového procenta IRR =26, 70 %. I ptesto, ze planovanou mirou
vynosnosti 20, 759 % pievySuje, tak na tuto hodnotu se dostava az mezi 4. a 5. rokem

Zivotnosti projektu.

Mizeme si vS§imnout, Ze v piipad¢ prvni linky S dochédzi po roce doby ndvratnosti
investice k ristu vnitiniho vynosového procenta témét o polovinu. Investice do prvni
moznosti je pro spole¢nost dvakrat vyhodnéjsi nez v piipad€ drazsi varianty.

vvvvvv

Planovana investice by méla byt zhodnocena i z pohledu své vynosnosti v ¢ase a doby

navratnosti, které budou nyni pfedstaveny.

Index profitability (PI) neboli index rentability (ziskovosti) je dal§im z méfitek, kterym
se méfi ptijatelnost investice. Tato metoda pomaha firmé rozhodnout z vice investi¢nich
variant, které¢ nemohou byt realizovany z divodu omezeni kapitalovych vydaja.

_ PV

PI =
IN

(10)

kde: PI ... index profitability
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PV ... &isté piijmy z investice (CSH)
IN ... pocatecni kapitalové vydaje

Vypocita se jako pomér sumy diskontovanych hodnot piijmi a poc¢atecnich kapitalovych
vydaji. Planovana investice je pfijatelna, pokud je index rentability vétsi nebo roven 1.
Cim vyssi je index rentability (nad hodnotou 1), tim vice je investice pro podnik

ekonomicky vyhodnégjsi. (Scholleova, 2017)

Zjednodusen¢ muzeme tvrdit, ze ukazatel vypocteme, pokud za Citatel dosadime hodnotu
CSH a do jmenovatele kapitalové vydaje investice. V piipadé linky S vychazi ukazatel
indexu rentability 1, 046 a jelikoz podminkou pfijeti investice jsou pouze hodnoty nad 1
a vyse, tak je investice vyhodnocena jako pfijatelnd. Vysledek nam ftika, ze z 1 K¢
investované do realizace investice projektu podnik ziska v budoucnu piijem 1, 046 K¢. v
Ve druhém ptipadé je IR =0, 466. Diky tomuto ukazateli miizeme odhalit, Ze i pfesto, Ze
CSH v piipadé nakupu linky L byla kladna, tak jeji vynosnost neni v horizontu Zivotnosti
dostacujici. Pro podnik je investice do tohoto typu linky z hlediska budouci vynosnosti
nepfiijatelna.

ROI (Return of Investment) neboli ndvratnost investice je jednim z ukazatelll fadici se
do kategorie navratnosti investice ve statickém pojeti metod. Jak uvadi Svozilova (2011b,
s. 98) ukazatel rentability projektu je jeden z nejpouzivanéjsich ukazateli pro dosazeni
ziskovosti za pouziti dostupnych zdroji. Cilem investice by mélo byt dosazeni vysSich
ziskl oproti pivodnimu feSeni. NiZe bude uveden vzorec, tak jak jej formuluje Synek a
kol. (2011, s. 302):

o) = Z-
ROI (v %) = = (11)
kde:  Z:... primérny Cisty ro¢ni zisk z investice
I ... nédklady na planovanou investici

Primérny cisty ro¢ni zisk (EAT) z investice u malé linky je 12 819 672 K¢ a kapitalové
vydaje ve varianté linky S jsou 24 947 340 K¢. Pomérem téchto ¢isel a po vyndsobeni
ziskané hodnoty 100 vyjde ROI = 51,39 %. U druhé linky je primérny disty zisk
11 326 568 K¢ a kapitalové vydaje na investici 44 503 757. Shodnym postupem ziskdme
po vynasobeni 100 ukazatel ROI ve vysi 24,45 %.
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Doba navratnosti je posledni z metod, které budou vyuzity. Tento ukazatel udava dobu,
za kterou se penize z pocCatecni investice podniku vrati. V pfipadé, ze se piijmy
v jednotlivych letech 1isi, tak se jednotlivé pifijmy kumuluji az do bodu, kdy se
kumulované ¢astky piijmu (cashflow) dosdhnou hodnoty pocatecni investice. Zakladnim
faktorem pro posouzeni doby néavratnosti je doba zivotnosti projektu, kterd by méla byt
delsi nez pozadovana doba navratnosti. V opacném piipadé by mél podnik zvolit jiné

feseni investice. (Srpova & Rehot, 2010)
5.1 Zhodnoceni variant

V nésledujici ¢asti budou shrnuty ukazatelé, které byly vypocitany v piedchozi ¢asti

prace a na zakladée zjisténych vysledkti bude provedeno doporuceni pro podnik.

Tabulka 28: Souhrnna tabulka s vysledky ukazateli

Polozka/Urokova mira Linka S (1=12 %) Linka L (i=10 %)

CSH (NPV) 26 104 238 20 735 615
IRR 48,60 % 26,70 %
IR (index rentability) 1,046 0,466
ROI (navratnost investice) 51,39 % 25,45 %
Pfijem z investice 71 022 398 86 330 798
Cisty ptijem z investice 46 075 058 41 827 041
Primérné ro¢ni CF 14 204 480 17 266 160
Primérné ro¢ni ndvratnost (v %) 56,94 % 38,80 %
Primérné doba navratnosti (rok) 1,756 2,578
Doba névratnosti (DN) 50,77 69,50
Navratnost investice 2 roky a 51 dni 3 roky a 70 dni

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Souhrnnd tabulka poskytuje lepsi predstavu vystupnich hodnot, které vznikly pfi
vypocétech pomoci statickych a dynamickych ukazatelti. Drazsi linka v pribéhu let
generuje vys$i pfijmy (cashflow) 1 pfes mnohondsobné vyssi kapitalovy vydaj v roce
investice a prumérné dosahuje ziskovosti 17 266 160 K& ro¢né. Primérna navratnost
investice linky S je 51,39 % tedy dvakrat rychlejs$i nez v piipadé linky L. Pfi vypoctu
ukazatele Cisté soucasné hodnoty a vnitiniho vynosového procenta bylo zjisténo, ze
navratnost investice malé linky se podniku vrati v pritb¢hu 2 let a investice do varianty
linky L béhem 3 let. Navratnost investice malé linky jsou 2 roky a 51 dni u velké linky 3
roky a 70 dni. Z ekonomického hlediska je zcela jist¢ vyhodnéjsi varianta nakupu malé
linky S. Ve v§ech zminénych kritériich napliiuje pozadavky podniku a tato investice bude

spolecnosti doporucena. OvSem konecné rozhodnuti bude na vys$im vedeni spolec¢nosti.
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5.2  Financni prinosy

Realizace nového projektu s linkou S zvysi celkovy obrat vyroby (pii zapocitani SMT?2)
z puvodnich 130 mil. K¢ (trzby segmentu vyroba prumyslové elektroniky) na 135, 850
mil. K¢ tedy na 104,5 % a pii vyberu linky L vzroste celkova produkce na 143, 650 mil.
K¢ o 110,5 %.

Provedené zlepseni bude mit pozitivni dopad i na segment ATP. Se zvysenou produkci
bude mozné realizovat vice projekt, zvysi se prichodnost zakazek a splni se nastavené

cile a plany trzeb pro jednotlivé kvartalni obdobi.

Tabulka 29: ZvySeni produkce vyroby realizaci projektu

Zvyseni produkce |ZvySeni produkce
Typ linky SMT 1 SMT 2 —linka S —linka L
Obrat vyroby
celkem 130 000 000 135 850 000 143 650 000
V% 100 % 104,50 % 110,50 %
Produkce 78 000 000 | 52 000 000 83 850 000 91 650 000
Zisk z vyroby 15 600 000 | 10 400 000 21200 400 29 000 400
ATP (28,80 % ze
zisku) 4 492 800 - 6105715 8352115
Pocet vyrobenych
karet RS 7210 —
ATP 144 - 196 241

Zdroj: vlastni zpracovani, 2021

Vychozi pocet vyrobenych karet za rok ve variant€ 0 dosahoval 500 kusti. Podil segmentu
ATP na vyrobé€ poctu karet je 28,80 % tedy 144 karet ro¢né. Za predpokladu realizace
projektu a pofizenim linky S by se zvysil poc€et vyrobenych karet na 196 ks za rok a pro

variantu linky L dokonce 241 karet ro¢né.
5.3  Nefinanéni prinosy

Zavedeni projektu ,,Pfedvyroba* by mélo pozitivni dopad na planovani napfic celym
podnikem. DoSlo by klepSimu propojeni mezi navazujicimi rozhranimi procest —
obchod, nakup, realizace. Diky zavedeni exportu dat by méli nakup¢i ihned ptehled o
prabézné dobé vyroby/nakupu kritickych polozek a dokézali tak zajistit u dodavatele
s predstihem data dodani materialu a zajistit s predstihem lep$i ceny. Material na zakazky
vcetné rozmisténi zdroji by bylo mozné stfednédob¢ planovat s ohledem na planované

vytiZzeni stroju a zdrojti v budoucnu.
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e Vyhled Novy obchod ANO - predikce nakupu kritickych poloZek

Po optimalizaci v obchodni fazi by mohl MO odeslat cenovou nabidkou pro zakaznika
do 8, 16 dni. Na zaklad¢ odeslané cenové nabidky dojde k uréeni Nového obchodu ANO
a pii vysoké pravdépodobnosti ziskani zakdzky miize MO pozadat o ptedvyrobu. Diky
moznosti predvyrob zacne piedndkup kritickych polozek na projekt s dvoumésicnim
predstihem. Vyroba dostane informaci o naplanovani kapacit s ohledem na pozadované
datum dodéni produktu od MO ¢i MP ihned po odeslani cenové nabidky a pozadavku na

ptedvyrobu.
e Projektovy nakup

Tim, ze by se zavedl jiz v obchodni fazi tzv. projektovy nakup podnik by mél piehled o
nakupovanych polozkédch na konkrétni projekt a dala by se jednoduSe urcit priorita
projektu dle stanoveného data dodani. Podle pozadovanych datumt dodéani na zakazce by
vyroba zacala spoustét vyroby. Zpravidla projekty s pfiznakem U3 dodavané do
mimoiradné naro¢nych podminek maji nejdelsi dobu dodani. Naopak pro uroven fizeni
Ul je vétSinou datum piedani zdkaznikovi do pil roku od podpisu smlouvy. Diky tomuto
zlepseni by se nakup zaméfil prioritné na zakazky s nejblizSim terminem dodani a na tyto
zakazky spustil krizové fizeni. Dalsi vyhodou by bylo pfifazeni materialu, ktery ptfijde do
vyroby a bude se vyuzivat na konkrétni zakazku. Utvar nakup by mél piehled o evidenci
kritickych polozek, objednanych jen na zdklad€ poZadavku a po dobu zakazky by zlistala
vidét vazba na konkrétni projekt a VO, ¢imZ by se zamezilo vyuzivani zasob
rozpracované vyroby na jinych zakazky. Navic pokud by firma dokdzala kapacitné
planovat vyrobu jiZ v obchodni fazi, tak by bylo mozné uSetfit aZ 2 mésice Casu, kdy
obchodnici spole¢né s projektantem odhali pribézné doby vyroby u rizikovych polozek
s dlouhou dobou objednani. V ptipadé, Ze by po odeslani cenové nabidky manaZer
obchodu zahajil ptfedvyrobu, tak by mohl s pomoci planovace vyroby PEL a DVD na

zédklad¢ terminu dodani kritickych polozek odhadnout datum pro zahajeni vyroby.
e Stfednédobé planovani — kapacitni planovani lidi a materiialu

Stfednédobé planovani je dopfedné planovani, tak aby harmonogram projektu dopadl
podle stanoveného planu. Cilem stfednédobého kapacitniho planovani je stanoveni
harmonogramu pribéhu celé zakazky doptedu, tak aby méli vSechny zdroje dostatek Casu

na své ¢innosti a minimalné se redukoval systém ad hoc, kdy se vyrabi uz jen dle priorit.
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Vstupem pro stiednédobé planovani je vyhled ze zakazek s priznakem Novy Obchod
ANO. Strednédobé planovani by respektovalo dobu projektu, kde se specifikuji technické
a obchodni specifikace (TOS), dale nakupni doby vSech materiali ptipadné zkousky a
testovani. Diky stfednédobému planovani by bylo mozné urcit harmonogram pribéhu
celé¢ zakazky dopiedu, aby méli vSechny zdroje dostatek Casu na nakup a vyrobu.
Stiednédoby plan by mél v podstaté tzv. ptedbéhnout ¢as, nez se podepise smlouva o dilo,
kdy uz je zpravidla pozd¢ na to, aby podnik dokézal relevantné vSe napldnovat.
Stiednédobé planovani vyroby by umoznilo kapacitné planovat material a pfifadit lidi
(zdroje) pro tvorbu VO jiz v obchodni fazi a dokézal, tak ptipravit firmu na planovanou
zakéazku. Vyhodou stfednédobého planovani je i predikce poctu karet, které se budou
vyrabét na konkrétni projekt. Diky tomuto planu by mohlo nédkupni oddé€leni pfipravit

nakupni strategii, tak aby mohlo co nejlépe a nejdiive zajistit material vyrobé.
e ZvySeni poctu provedenych zakazek — priichodnost vyrobou

Realizaci projektu by doslo k vysSsi prichodnosti zakézek firmou. Zrychlil by se tok
materialu jednotlivymi procesy a zvysila by se celkova produkce vyroby. Terminy dodani
zakazky by byly feSené s predstihem a nedochdzelo by k piekroceni pozadovaného data

dodani stanoveného zdkaznikem.
e Propojeni jednotlivych procest napfi¢ firmou

Provedené zmény by diky vysSSimu propojeni zlepsili dosavadni komunikaci mezi
jednotlivymi oddélenimi. Po odeslani cenové nabidky by se MO ¢ MP spojil
s planovaCem vyroby a spolecné zajistili datum vyroby (po zapocteni doby dodéni
materialu). Tento datum by byl pro MO vystupni informaci pfipadné ¢asovou rezervou,
se kterou miiZze pii realizaci a dodani projektu pocitat. Dalsi vyhodou provedeného
projektu je ziskany ¢as na po vyrobni operace jako jsou zkouSky FAT a testovani, které
mohou také zpusobit prodlouzeni predani produktu zakaznikovi na stavbu. Projekt
Ptedvyroby je v souCasné dob¢ pouze ve fazi testovani a spolecnost jiz za¢ina realizovat
prvni pilotni projekty. Koncept predvyrob se firma bude snazit implementovat v prubéhu
nasledujicich mésicii tohoto roku. Provedené zmény by méli spolecnosti ptinést lepsi
prachodnost zakazek, vyssi uspéSnost obchodnich ptipadl, udrzeni stdvajicich zakaznika
a diky pofizeni nové linky 1 rtist produkce vyroby a navazat tak na vysledky trzeb

spole¢nosti z fiskalniho roku 2018.
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Zavér

Cilem prace bylo zkréatit pribéznou dobu dodani typického vyrobku hotového rozvadéce
obsahuji fidici systém SandRA Z210 v segmentu ATP. Na zaklad¢ analyzy vybranych
podnikovych procesii (obchod a realizace) byla odhalena tzka mista, ktera maji vliv na

prodlouzeni doby dodani hotového produktu zédkaznikovi. Pro zkraceni pribéznych dob

vyroby byly aplikovany vybrané metodiky a navrzena optimalizace.

Celkovy ¢as trvani procesu obchodni faze pted piredanim OP do realizace pfi zapocitani
administrativnich kont v informa¢nim systému (IFS) a M — Files vetné€ cekacich dob a
(po vyjadreni od externich subjektl) a zpracovani byl zméfen ve vysi 19 607 minut tedy
43, 571 dni. Po provedené optimalizaci za vyuZiti metodiky Lean byl proces zkracen na
17 652 minut tedy 39, 471 dni (o 4, 10 dne tj. 1845 minut). USetfené naklady na 1

projektovanou zakéazku jsou ve vysi 5 066,67 k¢.

Celkovy cas trvani realiza¢ni faze od predani OP do realizace az k predani dila
koncovému zékaznikovi trva 140 dni tedy 62 985 minut. Na zéklad€ navrzené varianty
pfedvyroby by se jiz v obchodni fazi (odesldna cenova nabidka zdkaznikovi) zahajil
pfedndkup vybranych kritickych polozek, které nejvice ohrozuji pozadované datum
dodani. Po aplikovani metody TOC vedouci k optimalizaci uzkych mist v realizaci by se
mohla pribéZzna doba dodani produktu zdkaznikovi zkratit az o 50, 3 dne na kone¢nych

89, 7 dne.

Ve ¢tvrté kapitole prace byly navrzeny naklady spojené s realizaci projektu pii piechodu
z varianty 0 (soucasn¢ho stavu) do varianty 1 (budouciho stavu). Naklady na provedena
zlepSeni jsou promitnuty do kapitadlovych vydaji spojenych s planovanym nakupem
nového typu vyrobni linky v letoSnim roce. Divodem pofizeni linky je ukonceni
zivotnosti stavajici linky SMT1, ktera je v souCasném nastavenim vyrob jiz nedostatecné

technicky vybavena.

V posledni kapitole byla provedena ekonomicka analyza navrhovanych zmén a
zhodnoceny jednotlivé varianty linek z hlediska rozhodovacich ukazateli. Byla zvolena
varianta linky z ekonomického hlediska vyhodnéjsi a s krat$i dobou névratnosti investice,
tak aby spliovala kritéria stanovend hlavnim investorem firmy. Nakonec byly provedeny

ekonomické (finan¢ni a nefinan¢ni) ptinosy v ptipadé uskutecnéni projektu.
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Piiloha A: Rozvodna skiifi véetnd fidiciho systému RS SandRA Z210 a vystrojeni




Piiloha B: Datovy model Obchod — Pfed optimalizaci

Cas
(minuty)
U?ke Cislo Cinnost Rozpad dil¢ich ¢innosti Administrativni Cekact Nalflad}"’ Doklad ID zdroje
misto ikony doby/Zpracovéni | zdroje(ke)
IFS Fllfh-‘,s Cekani | Zpracovini
Pozadavek na dodavatele |Kontaktovani zprostiedkovatele - - - - -|Email/telefon ZAK, VOS
0. Zprostiedkovatel hleda vhodné firmy pro zakazku
Poptavka po dodavatelich|vybranych ¢asti - - - - -|Email/telefon ZAK, VOS
'Vytvoreni obchodni Vyplnéni systémovych ¢innosti dle firemniho navodu v
1. piilezitosti IFS 10 - - - 91,67 K¢|IFS MO
Vyplnéni systémovych ¢innosti dle firemniho navodu v
2. Tvorba prodejni nabidky |IFS 5 - - - 45,83 K¢|IFS MO
Zalozeni tymovych + schvalovacich roli - 15 - - 137,50 K¢|M - Files MO
Zalozeni dokumentti dle zaslanych podkladii - Nabidka,
Kalkulacni list, poptavka, ost.dokumenty - 45 - -| 412,50 KE|M - Files MO
Vytvofeni nabidkového | Vyplnéni systémovych ¢innosti dle firemniho navodu v
3. projektu IFS 5 45,83 K¢|IFS MO
Stanoveni rizik Urceni rizik na projektu - 5 - 20 229,17 K¢&|Teleforn/IKN/M - Files [MKP
Komunikace - dopliijici informace v nabidkovém tymu Osobni komunikace
Komunikace Analyza projektové dokumentace - smény/material véetné Technické zpravy od
1.Uzké schuizky - - - 200] 3 666,67 K¢|zakaznika MO, MP
misto 450 Polozkovy
Navrh technického feseni |Rozpad sestavy zaslané dokumentace na polozky - - - 4 125,00 K¢ |soupis/Excel PHW
Zaslani polozek materialu na MO - - - 10 91,67 K¢|Email PHW
2.Uzké |4. Zadost o cenovou nabidku|Posilani Zidosti na nakup (polozky bez ceny) 15 - - -l 137,50 K¢&|IFS/Email MO
misto Nakupci poptavaji dodavatele Email/Telefon NI,N2
Zaslani vykazu vymér s ceniky - - 3150 480] 4 400,00 K¢|Email/Excel NI,N3
3 ({:ke 5 Kalkulace ceny - - = = -
misto Zadavani jednotlivych polozek do IFS 120 - - -[1100,00 K&[Polozkovy soupis/Exce MO
Zadavani ostatnich pfimach nakladii - OPN 15 - - - 137,50 K¢&|IFS MO
Vypoditat pozadované zdroje 1 - - - 9,17 K¢|IFS MO
Preneseni podkladii pro kalkulaci 1 - - - 9,17 K¢|IFS MO
Tvorba ceny 20 - - - 183,33 K¢&|IFS MO
Potvrzeni a uzamknuti ceny 5 - - - 45,83 K¢|IFS MO
6. Cenova nabidka Vypracovani popisu cenové nabidky pro zikaznika - 90 - -| 825,00 K¢|IFS MO
7. Schvalovani 1.kolo Vytvoieni a odsouhlaseni IKN 10 15 - 100 254,17 K&|IFS/M - Files MO,VROR
4.Uzké Ptiprava - pfipominkovani od nabidkového tymu 10 20 - 30] 550,00 K¢|IFS/M - Files MP,MKP
misto MO,MKP,
8. Schvalovani 2. kolo Schvalovani dokumentu IKN (informace k nabidce) 10 20 - 450] 860,00 K¢|IFS/M - Files STS
9. NO ANO Uréuje MO na zékladé rozhodnuti STS 1 - - -|IFS/M - Files MO
Predvyroba X X| X| X X|X X
Odesléani schvalené
10.  |nabidky zakaznikovi - - - - -|Email MO
Casy za jednotlivé aktivity - Pred odeslanim cenové nabidky zikaznikovi 228 210] 3150 1740{17 357,50 K&
DodrZeni 2 tydni pro vypracovani nabidky? <14 dni| 11,840] 5328 minut|
11.  [Schvalovéni zakaznikem |Zakaznik vyhodnocuje cenovou nabidku - -| 13500 - -|Email/telefon ZAK
5 Uské 12.  |Objednavka od zakaznika |Prostudovani a podepsani veiejn¢ obchodnich podminek - - - 60] 550,00 K¢|Email ZAK/MO
misto Schvalovani objednavky - 20 160] 1860,00 K¢|M - Files STS
13.  [Smlouva o dilo Zahrnuje pfipominkovani - - 400 80| 733,33 K¢|Smlouva o dilo MO,ZAK
Podepsana smlouva o
14. |dilo Odsouhl y projekt 5 - - - 45,83 K¢|IFS MO
Uvolnéni F - fakturace Uvolnéni ¢innosti 5 - - - 45,83 KE|IFS MO
15.  |Zakaznické objednivka | Vytvoreni zikaznické objednavky 30 - - -| 275,00 K&|IFS MO
Predkontace Vyplnéni systémovych ¢innosti dle datového modelu - - - IFS MO
Vyplnéni systémovych ¢innosti dle datového modelu -
Profil postupné fakturace |celkova fakturace 4 - - - 36,67 K¢|IFS MO
16.  |Predani OP do realizace |Vyplnéni systémovych ¢innosti dle datového modelu 10 - - - 91,67 K¢|IFS MO
email MP o pfedani obchodniho pfipadu do realizace 5 - - - 45,83 K¢&|Email MO
Casy za jednotlivé aktivity - Po odeslani cenové nabidky zikaznikovi 59 20 13900 300| 3 684,17 K¢
Primérny ¢as po odeslani nabidky zékaznikovi| 31,731 14279| minut 3 684,17 K&
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Piiloha D.1: Datovy model Realizace — Pfed optimalizaci ¢ast 1/2

Uzké - Cas] (i) Popis
. Cinnost faze Faze Dil¢i Einnosti Popis Niklady v K& .
misto L, - zdroje
IFS | Zpracovini | Cekani
FPO|Kontrola vstupti z Obchodu Prevzeti OP MP
FPO Kontrola vstupii z obchodu MP
FPO Aktualizace termini HMG MP
FPO Aktualizace pfistupti na podprojekty MP
FPO Pfifazeni konkrétnich zaméstnancii k rolim MP
FPO Prlrazevm' L/xloh ke lv('onkemu{n zaméstnanciim 60 390 } 550,00 K¢ MP
0.Pedprojcktové FPO i Do.l.)lnem uloh - ?rlpad potre?}f MP
faze Specifikace pozadavkil na nakup Zajisténi pied objednanim kritického
FPO |kritického materidlu materidlu MP
Volba $ablony pro zikaznickou a interni
FPO dokumentaci MP
FPO Doba po potvrzeni objednavky: MP
FP0|Ukonéeni procesu obchod Predani viech odpovédnosti z MO na MP 15 - - 137,50 K¢|MO,MP
6. tizké Spusténi projektu predchazi podepsana
misto FPO|Projekt spustén smlouva o dilo 5 - - 45,83 K¢|MP
UKONCENT FAZE FP0 - PREDPROJEKTOVA FAZE (Zasy 7a jednotlivé aktivity/naklady zdroji na Einnosti) 80 390 0 733,33 K¢|MP
FP1|Tvorba projektové dokumentace HIP
7 dzké Tvorba vyrobni projektové Dokumentace skute¢ného provedeni /
misto FP1|dokumentace subdodavka HIP
1.Tvorba kusovnikii| FP1|Tvorba zadani pro SW Doplnéni dokumentace - 4500 -| 20625,00 K¢[HIP
dle projektové Propojeni rozvadéce s prislusnym
dok FP1|Tvorba kusovnikit kusovnikem HIP
‘Vytvofeni datové revize a kontrola dat s 120 :
FP1 piislusnym katalogem HIP
FP1 Vyrobni $titek HIP
FP1 Export kusovniku do IFS 1.100,00 K¢|HIP
2.Uvolnéni
podprojektu "V" v FP1|Uvolnéni podprojektu v poz.terminu 10 - - 91,67 K&|MP
3.Spojeni
kusovniku s FP1|Spojeni kusovniku s projektem 10 - - 91,67 K& [HIP
4. Schvaleni
definice, vypocet FP1|Schvaleni definice, vypocet MPL 60 - -| 1100,00 K&[TPV
5.Pfevod kusovnikit
na TPV FP1|Pfevod kusovnikii na TPV Export kusovniku fiktivniho rozvadéce 5 - - 45,83 K&|HIP
UKONCENI FAZE FP1 - PROJEKTOVANI (&asy za jednotlivé aktivity/niklady zdrojii na innosti) 85 4620 0| 23 054,17 K&[HIP
FP2|Tvorba vyrobni zakazky Dle zvoleného kusovniku - - - -|TPV
FP2|Ptevod polozky s vytvofenim VO Prevod konstrukéni verze TPV
FP2 Doplnéni informaci o skladové polozce TPV
FP2 Kontrola polozek kusovniku TPV
FP2 Vyrubkové strvuktu.ra 10 ; : 91,67 Ke TPV
FP2 Technologicky postup TPV
FP2 Urceni pracnosti vyroby TPV
FP2 Uprava technologického postupu TPV
FP2 Vygenerovani VO TPV
FP2 Néklady polozek 5 - - 45,83 K¢| TPV
FP2 Vypocet MPL (kazdy den ve 22:00) 480 - -|TPV
FP2 Sestava vydejni VO vytvofena - - - -[MPL
FP2 Tisk ptedavaciho protokolu 5 - - 45,83 K&|TPV
FP2 Uzavieni VO 20 - - 183,33 K¢|TPV
Odpis strojnich ¢asi, ¢as obsluhy - na
FP2|Odpis ¢innosti operaci na VO vybraného elektromechanika 30 - - 275,00 K¢&| TPV
FP2|Uzavieni ¢innosti operaci na VO Ulozenim dojde k uzavieni Einnosti operaci 10 - - 91,67 KE| TPV
} ., |_FP2|Vykazovani kooperantit 15 - - -|TPV
6ATv0rbe§ vyrobni Planovani pozadavki na kapacitu ROVD
zakazky FP2|Zaplanovani VO (CPR)/vytizeni stroju dle pracovisté 60 - - 550,00 K¢|ROVP
MPL
8. vizké Vypocet MPL - automaticky (MRP a
misto FP2|Zména data zahajeni vyroby - Pfepocet - - - -|CPR)
- MPL (22:00 kazdy den) Posunuti data VO S ) ) ke Egz;)
FP2 Pieplanovani VO rozvadéce 5 - - 45,83 K¢[ROVD
Prevzeti konstrukénich vykrest a
FP2|Pievzeti dokumentace DVD dokumentace 8 - - 53,33 K¢
FP2|Schvalovaci Fizeni 10 230 - 158,33 K¢|TPV
FP2 Ptipojeni dokumentace k VO 10 - - 66,67 KE[KON
FP2|Tvorba privodky vyrobku Pruvodka rozvadéce 20 - - 133,33 K¢|KON
FP2 Privodka kabeli 20 - - 133,33 K¢|[KON
FP2 |Pfitazeni vyrobniho ¢isla VO 10 - - 66,67 KE|KON
FP2|Tisk vyrobnich stitki 15 - - 100,00 K&¢|KON
FP2|Evidence dodacich listi 10 - - 66,67 K& KON
FP2|Ukladani privodek do IFS 5 - - 33,33 KE[KON
Spusténi nakupnich operaci dle datumi od
FP2|ZAHAJENI VO Planovace - 60 - 1100|ROVD
Objednani materialu na pozadovany
7.0bjednévéni termin dle Planovace vyroby DVD
materidlu v FP2 Nakup rozvodnych skfini + vystrojeni 450 9000] 4 125,00 K&NAL1
pozadovaném
9. tizké |terminu Objednani materialu na pozadovany
misto termin dle Planovace vyroby PEL Nakup na vyrobu fidiciho systému (modul
FP2 + mikropogita¢ = karta) 1350 36450] 12 375,00 KE|NAL2




Piiloha D.2: Datovy model Realizace — Pfed optimalizaci ¢ast 2/2

PriibéZna doba vy

| 140,0|dni

Kontrola mnozstvi - ptifazeni mnozstvi .|DDVD,
FP2|Registrace materidlu k nakupnich objednavkam. 20 0 825,00 ke DPEL
8.Vstupni kontrola Kontrola fyzického mnoZstvi zboZi, co se
Vstupni kontrola - kontrola objednalo. Kontrola podle katalog polozek 60 60 1100,00 K¢
FP2|kompletnosti vyrobku a dokumentace |a objedndvce. RKJ
9.Piifazeni .
10. |garového kodu FP2|Piifazeni ¢arového kodu Tisk a pfifazeni ¢arového kodu 20 " 825,00 K¢|SKDVD
uzké Prevod mezi jednotlivymi sklady -
misto FP2|naskladnéni Objednany material do vyroby 60 300 3 483,33 K¢|MSKPEL
FP2|Piijem na sklad Ze 602 na sklad 830 PEL (Ptiprava na VO) 20
10.Vydani ze skladu Pfevod materialu vyrabénych vstup mechanickych dili - vyroba 10 MMdJPE
do vyroby FP2|soucastek ze sklad 740 na sklad 830  |podsestav z DVD 91,67 KE|L
Z PEL si vyzvedne skladnik material, ktery 20 400 -
FP2|Vydani materialu ze skladu do vyroby |potiebuje na vyrobu karty 3 850,00 K&|SKPEL
PEL|Skiirika sestava 3D0865 Uprava desky - gravirovani, obribéni - 170,00 80 OVPEL
, . 191,165 -
PEL|Vyroba desky- 4D1521 Vyroba DPS - MK0015S2 - OVPEL
PEL|Vyroba desky - 4D1468 Vyrova DPS - MK0057S1 191,165 .|OVPEL
35 813,95 K¢
, 169,644
PEL|Vyroba MK0057S1 Modul MK0057S1 - 702,084 OVPEL
PEL|Vyroba MK0015S2 Modul mikropocitace MK0015S2 - 73LI36 211,568 OVPEL
Modul fidici s integrovanymi I/O
PEL|Vyroba UC0009A2 UC0009A2 - 473,562 10,002 OVPEL
Prevod ze skladu ¢. 830 na 604 -
(Vydejkou -ptevodka) Piprava na vyrobu
DVD|Pievodka rozvadéce 10 - 91,67 K&|SKDVD
11.Vyroba
DVD|Mechanicka montdZ podsestav ¢.operace 100 OVDVD
DVD|Osazeni kompletacnich dila ¢.operace 200 OVDVD
DVD|Popis kompleta¢nich dili &.operace 250 OVDVD
n Zapojeni kompleta¢nich dilt a
ke DVD |elektronickych prvki ¢.operace 400 2173500 100817 | 2916531 K¢ OVDVD
misto DVD|Vyroba typovych kabeli dle soupisu _ |¢.operace 500 OVDVD
DVD|Zapojeni typovych kabelt ve skiini ¢.operace 600 OVDVD
DVD|Kone¢na vyrobni operace &.operace 700 OVDVD
DVD|Koneéna mezioperaéni kontrola &.operace 900 - OVDVD
: . FP2|Kusové ovéfeni C.operace 1000 - 30 - 275,00 K&|TK
;ivlérf;va rhouska FP2|Kontrola - Privodka Potvrzeni privodky a vSech razitek - 15 - 137,50 K¢&|TK
FP2|Vystupni kontrola Fyzicka kontrola rozvadéce - 15 - 137,50 K&|MKPv
UKONCENI FAZE FP2 - VYROBA (Gasy za jednotlivé aktivity/niklady zdrojti na innosti) 493|  8182,612| 46929,384| 95 582,59 K&
13. Piedani
rozvadéct a
materidlu k Predani rozvadécti a materidlu na
expedici FP3 |expedici Prevzeti materiélu z vyroby (oznaceni) 10 - 91,67 K&|EXP
14. Elektronické Elektronické zaslani pokynt pro
zaslani pokynti FP3 |expedici Tvorba pokynii véetné odesléani v IFS 60 - 550,00 K¢[HIP, MP
ZaloZeni pfepravni jednotky (nacteni
FP3 jednotky) + vypracovani balicich list - 15 - 137,50 K&|EXP
15. Vystupni
kontrola FP3 | Vystupni kontrola - 10 - 91,67 K&|RKJ
16. Baleni FP3 |Baleni dle pokynti pro expedici - 10 - 91,67 K&|SRV
17. Tvorba
dodacich listi FP3 | Tvorba dodacich listi Vypracovani dodacich listii - 15 - 137,50 K&|EXP
FP3 Nakladka rozvadéci a materialu - 10 - 91,67 KE|EXP
18. Odvoz Sk MP,
i FP3 |Odvoz materialu na stavbu Podle lokality stavby - 240 -] 2200,00 K&|ZT
materialu na stavbu -
Komplexni vyzkouseni Dila + pfedani
FP3 |Montaz a uvedeni do provozu Dila+ zaSkoleni - 960 - 8 800,00 K&|ZT
UKONCENI FAZE FP3 - ZKOUSKY (&asy za jednotlivé aktivity/niklady zdroji na &innosti) 60 1270 0| 12191,67Ke
- . FP4|Pievzeti dodacich listli zakaznikem - - - -|MP, SRV
19.Prevzeti
dodacich listi: FP4|Vady a nedodélky - - - -|[MP
sékaznikem FP4|Kompletace projektové dokumentace | Pfedani dokumentace zakaznikovi - 240 -] 2200,00 K¢ MP
FP4|Pfedani stavby Ukongeni projektu - 480 -] 4400,00 K&MP
UKONCEN] FAZE FP4 - MONTAZ A PREDANT (Zasy za jednotlivé aktivity/naklady zdrojti na &innosti) 0 720 0] 6600.00 K¢
o FP5|Nastaveni zaruéni doby 5 - - 45,83 K&|MP
20. Uzavieni - - - -
projekiu FP5|Interni Vyh?dnoc?m projektu 20 70 - 641,67 K&E|MP
FP5|Uzavieni ¢innosti F 60 - - 550,00 K&|[MP
UKONCENI{ FAZE FP5 - ZARUCNI DOBA (&asy za jednotlivé aktivity/niklady zdrojt na Ginnosti) 85 70 0| 1237,50 K¢
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Priloha E.2: Schéma planovani kapacitnich pozadavkl vyroba PEL

omp F

-b:‘}j

=x B

==
= B




Piiloha F: Datovy model Obchod — Po optimalizaci

Cas
(minuty)
Uzke | ccto Cinnost Rozpad diltich Sinnosti Administrativn Cekaci pakbdy Doklad ID zdroje
misto i likony doby/Zpracovini | zdroje(k¢)
1FS F[LEF-JS Cekéni | Zpracovini
Pozadavek na dodavatele | Kontaktovani zprostredkovatele - - - - -|Email/telefon ZAK, VOS
0. Poptavka po Zprostiedkovatel hleda vhodné firmy pro zakazku vybranych
dodavatelich Casti - - - - -|Email/telefon ZAK, VOS
Vytvoreni obchodni
1. [pfileZitosti Vyplnéni ych &innosti dle fi iho nivodu v IFS 10 - - - 91,67 K&|IFS MO
2. Tvorba prodejni nabidky | Vyplnéni systémovych ¢innosti dle navodu v IFS 5 - - - 45,83 K&|IFS MO
Zalozeni tymovych + schvalovacich roli - 15 - - 137,50 KE[M - Files MO
ZaloZeni dokument(i dle zaslanych podkladi - Nabidka,
Kalkulacni list, poptavka, ost.dokument - 45 - -| 412,50 KE[M - Files MO
Vytvoreni nabidkového
3. projektu Vyplnéni ych Einnosti dle navodu v IFS 5 45,83 K&|IFS MO
Stanoveni rizik Uréeni rizik na projektu - 5 - 20| 229,17 K¢|Telefor/IKN/M - Files| MKP
Komunikace - doplijici informace v nabidkovém tymu Osobni komunikace
Komunikace Analyza projektové dokumentace - smény/material véetné Technické zpravy od  [MO, MP,
" schiizky - - - 120| 3 300.00 K¢|zakaznik PHW
1.Uzké = I
misto 370 Polozkovy
Navrh technického feSeni |Rozpad sestavy zaslané dokumentace na polozky - - - 3 391,67 K¢|soupis/Excel PHW
Zastani-pelezekmateridluna MO 9| -] - - 0:00-K¢|Email PHW
Export polozek do IFS 10 91,67 K&[IFS PHW
Zadost o cenovou
2.Uzké 4. nabidku Posilani zadosti na nakup (polozky bez ceny) 15 - - - 137,50 K&|IFS/Email PHW
misto Nékupéi poptavaji dodavatele Email/Telefon NI,N2
Zaslani vykazu vymér s ceniky - -l 2250 240] 2200,00 K¢|Email/Excel NI1,N3
3 l.':/\u 5 Kalkulace ceny - - - - -
isto Zadavani jednotlivych polozek do IFS 30 - - - 275,00 K¢[Polozkovy soupis/Excd MO
Zadavani ostatnich piimach nikladii - OPN 15 - - - 137,50 K¢|IFS MO
Vypogitat pozadované zdroje 1 - - - 9,17 K&|IFS MO
Pieneseni podkladi pro kalkul 1 - - - 9,17 K&|IFS MO
Tvorba ceny 20 - - - 183,33 K¢|IFS MO
Potvrzeni a uzamknuti ceny 5 - - - 45,83 K&|IFS MO
6. |Cenové nabidka Vypracovani popisu cenové nabidky pro zakaznik - 90 - -| 825,00 K&|IFS MO
7. Schvalovani 1.kolo Vytvoieni a odsouhlaseni IKN 10 15 - 60 254,17 K&|IFS/M - Files MO,VROR
4.Uzké Ptiprava - pfipominkovani od nabidkového tymu 10 20 - 30 .00 K¢[IFS/M - Files MP,MKP
misto MO,MKP,ST
8. Schvalovani 2. kolo Schvalovani dokumentu IKN (informace k nabidce) 10 20 - 225 860,00 K¢|IFS/M - Files S
9. [NO ANO Uréuje MO na zakladé rozhodnuti STS 1 - - -|IFS/M - Files MO
Piedvyroba X| X| X| X| X|X X
Odeslani schvalené
10.  |nabidky zikaznikovi - - - - -|Email MO
Casy za jednotlivé aktivity - Pred odeslanim cenové nabidky zakaznikovi| 148 210 2250 1065| 13 232,50 K&
DodrZeni 2 tydni pro vypracovéni nabidky? <14 dni| 8,162| 3673| minut
Schvalovani zakaznik Zakaznik vyhodnocuje cenovou nabidku - -| 13500 - -|Email/telefon ZAK
2. |Objednavka od zikaznika [Prostudovani a podepsani vefejné obchodnich podminek - - - 20] 550,00 K¢|Email MO,MP,MKP
Schvalovani objednavky - 20 60 826,67 K&|M - Files STS
misto WO) Y12,
MKP,
13.  |Smlouva o dilo Zahrnuje pripominkovani - - 400 30 825,00 K¢&|Smlouva o dilo Zakaznik
Podepsana smlouva o
14. |dilo Odsouhlaseny projekt 5 - - - 45,83 K&|IFS MO
Uvolnéni F - fakturace  |Uvolnéni ¢innosti 5 - - - 45,83 K&|IFS MO
15. |Zakaznické objednavka | Vytvofeni zikaznické objednavky 30 - - -| 275,00 K&|IFS MO
Piedkontace Vyplnéni systémovych innosti dle datového modelu - - - IFS MO
Vyplnéni systémovych ¢innosti dle datového modelu -
Profil postupné fakturace |celkova fakturace 4 - - - 36,67 K&|[IFS MO
16. |Predani OP do realizace |Vyplnéni systémovych ¢innosti dle datového modelu 10 - - - 91,67 K&|IFS MO
email MP o pfedani obchodniho piipadu do realizace 5 - - - 45,83 K&|Email MO
Casy za jednotlivé aktivity - Po odeslani cenové nabidky zikaznikovi 59 20[ 13900 110] 2 742,50 K¢
Primérny ¢as po odeslani nabidky zakaznikovi| 31,309 14089  minut 2 742,50 K&




Piiloha G.1: Datovy model Realizace — Po optimalizaci 1/2

Uzké -, Cas (min) Popis
. Cinnost faze Faze Diléi ¢innosti Popis Zpracovan Niklady v K¢& .
misto . - zdroje

1FS i Cekani
FP0|Kontrola vstupti z Obchodu Pievzeti OP MP
FPO Kontrola vstupti z obchodu MP
FPO Aktualizace termini HMG MP
FPO Aktualizace ptistupti na podprojekty MP
FPO Prifazeni konkrétnich zaméstnancii k rolir MP
FPO Pnrazgn{ L,th ke kyonkertmm zaméstnanct 60 390 ) 550,00 K¢ MP
FPO Doplnéni uloh - pfipad potieby MP
0.Predprojekiov Sp.c.ciﬁrkacc poi:txflavkﬁ na nakup Za_]lqtém pied objednanim kritického
fize FPO | kritického materialu materidlu MP
Volba 3ablony pro zédkaznickou a interni
FPO dokumentaci MP
FPO Doba po potvrzeni objednavky: MP
FP0|Ukongeni procesu obchod Predani vSech odpovédnosti z MO na MP 15 - - 137,50 K¢| MO,MP
6.
tizké Spusténi projektu predchazi podepsana
misto FPO|Projekt spustén smlouva o dilo 5 - - 45,83 K¢l  MP
UKONCENI FAZE FPO - PREDPROJEKTOVA FAZE (&asy za jednotlivé aktivity/niklady zdrojti na 80 390 0 73333 K&[  MP
FP1|Tvorba projektové dokumentace HIP
7. Tvorba vyrobni projektové Dokumentace skute¢ného provedeni
zké FP1|dokumentace subdodévka HIP
misto
1.Tvorba kusovnikti| FP1|Tvorba zadani pro SW Doplnéni dokumentace - 2250 -] 16 500,00 K¢| HIP
dle projektové Propojeni rozvadéce s piislusnym
dokumentace FP1|Tvorba kusovniki kusovnikem HIP
Vytvofeni datové revize a kontrola dat s 120 R
FP1 piislusnym katalogem HIP
FP1 Vyrobni §titek HIP
FP1 Export kusovniku do IFS 1100,00K¢|  HIP
2.Uvolnéni
podprojektu "V"v_| FP1|Uvolnéni podprojektu v poz.terminu 10 - - 91,67 K¢|  MP
3.Spojeni
kusovniku s FP1|Spojeni kusovniku s projektem 10 - - 91,67 K¢|  HIP
4. Schvaleni
definice, vypodet FP1|Schvéleni definice, vypocet MPL 60 - -| 1100,00 K&l TPV
5.Pfevod kusovnikil
na TPV FP1|Pfevod kusovnikii na TPV Export kusovniku fiktivniho rozvadéde 5 - - 4583 K&¢|  HIP
UKONCENI FAZE FP1 - PROJEKTOVANI (Gasy za jednotlivé aktivity/niklady zdrojii na &innosti) 85 2370 0| 18929,17K&| HIP
FP2|Tvorba vyrobni zakizky Dle zvoleného kusovniku - - - -| TPV
FP2 |Pievod polozky s vytvoienim VO Pievod konstukéni verze TPV
FP2 Doplnéni informaci o skladové polozce TPV
FP2 Kontrola polozek kusovniku TPV
FP2 Vyrobkova struktura TPV
FP2 Technologicky postup 10 ) ) 91,67Ke TPV
FP2 Uréeni pracnosti vyroby TPV
FP2 Uprava technologického postupu TPV
FpP2 Vygenerovani VO TPV
FP2 Néklady polozek 5 - - 45,83 K¢| TPV
FP2 Vypocet MPL (kazdy den ve 22:00) 480 - -| TPV
FP2 Sestava vydejni VO vytvoiena - - - -| MPL
FP2 Tisk predavaciho protokolu 5 - - 45,83 K¢| TPV
FP2 Uzavieni VO 20 - - 183,33 K¢| TPV
Odpis strojnich ¢ast, ¢as obsluhy - na
FP2|Odpis Einnosti operaci na VO vybraného elektromechanika 30 - - 275,00K¢| TPV
UloZenim dojde k uzavieni ¢innosti
6.Tvorba vyrobni | FP2|Uzavfeni ¢innosti operaci na VO operaci 10 - - 91,67K¢| TPV
zakazky FP2 | Vykazovani kooperanti 15 - - -| TPV
Planovani pozadavki na kapacitu ROVD
3 FP2|Zaplanovani VO (CPR)/vytiZeni stroji dle pracovisté 60 - - 550,00 K¢| ROVP
L FP2 Vypocet MPL - automaticky - - - -| MPL
u;kc [ |zména data zahajeni vyroby - Piepocet , . ROVD
misto FP2|MPL (22:00 kazdy den) Posunui data VO 5 - | 4583Ke| ROVP
[ FP2] Preplanovani VO rozvadece 5 B - 45,33 K& ROVD
Prevzeti konstrukénich vykrest a
FP2|Pievzeti dokumentace DVD dokumentace 8 - - 53,33 K&
FP2|Schvalovaci fizeni 10 230 - 158,33 K¢| TPV
FP2 Pfipojeni dokumentace k VO 10 - - 66,67 K¢| KON
FP2|Tvorba privodky vyrobku Privodka rozvadéce 20 - - 133,33 K¢| KON
FP2 Priivodka kabeli 20 - - 133,33 K&| KON
FP2 |Pfifazeni vyrobniho &isla VO 10 - - 66,67 K¢| KON
FP2|Tisk vyrobnich stitki 15 - - 100,00 K¢| KON
FP2|Evidence dodacich listi 10 - - 66,67 K&| KON
FP2|Ukladani priivodek do IFS 5 - - 33,33 K¢| KON
' ) Spusténi nakupnich operaci dle datumi
FP2|ZAHAJENI VO od Planovace - 60 - 1100] ROVD
Objednani materidlu na pozadovany
7.Objednévni termin dle PLANOVACE VYROBY
materidlu v FP2 DVD Nakup rozvodnych skiini + vystrojeni 450 9000] 4125,00 K¢| NALL
9. poi’avdovanem Objednani materialu na pozadovany
. .. |terminu . ANOUACE UURORY
u’/kc lcr‘mm dle PLANOVACE VYROBY Nakup na vyrobu fidiciho systému (modul
misto 2| A& = Karta) 1350 17550] 12 375,00 K&| NAL2




Piiloha G.2: Datovy model Realizace — Po optimalizaci 2/2

Kontrola mnozstvi - pfifazeni mnozstvi 60 120 DDVD,
FP2|Registrace materialu - vydejka materialu k ndkupnich objednavkam. 1 650,00 K¢| DPEL
8.Vstupni kontrola Kontrola fyzického mnozstvi zbozi, co se
Vstupni kontrola - kontrola objednalo. Kontrola podle katalog 50 175
FP2|kompletnosti vyrobku a dokumentace [polozek a objednavce. 2062,50 K&| RKJ
9.Pritazeni
10. &arového kodu FP2|Prifazeni ¢arového kodu Tisk a pfifazeni ¢arového kodu 20 70 825,00 K¢ SkDVD
ke FpP2 Pre*-é}d—ﬁit‘tl—‘rkhfd—\' jedns aterih e 9 9 0:00-K¢ MSKPEL
misto FP2 | Pijemnasklad €602 Na-hlavaisklad-602 9 9 0:00K¢
. 15 60 MMdPE
10.Vychystavani ze FP2|Piijem na sklﬁxd Ze 602 na sklfld 830 Pt,L (Ptiprava na VC 687,50 K& L
skladu vyroby Pievod materialu vyrabénych vstup mechanickych dilt - vyroba 10 .
FP2|soucéstek ze sklad 740 na sklad 830 podsestav z DVD 91,67 K&| SKPEL
z PEL si vyzvedne skladnik material, 20 60 -
FP2|Vydani materialu ze skladu do vyroby |ktery potiebuje na vyrobu karty 733,33 K&| SKPEL
PEL|Skiiiika sestava 3D0865 Uprava desky - gravirovani, obrébéni - 170,00 80 OVPEL
PEL|Vyroba desky- 4D1521 Vyroba DPS - MK0015S2 - 191,165 - OVPEL
PEL|Vyroba desky - 4D1468 Vyrova DPS - MK0057S1 191,165 OVPEL
PEL|Vyroba MK0057S1 Modul MK0057S1 -| 702,084 169,644| 35 813,95 K¢| OVPEL
PEL|Vyroba MK0015S2 Modul mikropo¢itate MK0015S2 - 751,136 211,568 OVPEL
Vystup: Modul fidici s integrovanymi I/O
PEL|Vyroba UC0009A2 UC0009A2 | 476 10,002 OVPEL
Pievod ze skladu ¢. 830 na 604.Ptiprava
DVD|Pievodka na vyrobu rozvadéce 10 - 91,67 K¢| SkDVD
DVD|Mechanicki montaZ podsestav ¢.operace 100 OVDVD
11.Vyroba DVD|Osazeni kompletaénich dili &.operace 200 OVDVD
DVD|Popis kompletaénich dili ¢.operace 250 OVDVD
11. Zapojeni kompleta¢nich dilt a
uzké DVD |elektronickych prvki ¢.operace 400 2173,500 0,00 19 923,75 K¢ | OVDVD
misto
DVD|Vyroba typovych kabeli dle soupisu__[E.operace 500 OVDVD
DVD|Zapojeni typovych kabelti ve skiini ¢.operace 600 OVDVD
DVD|Kone¢na vyrobni operace ¢.operace 700 OVDVD
DVD|Kone¢na mezioperaéni kontrola ¢.operace 900 - OVDVD
12. Kusové zkouska FP2|Kusové ovéfeni ¢.operace 1000 - 30 - 275,00 K¢|  TK
a ovéten FP2|Kontrola - Privodka Potvrzeni privodky a viech razitek - 15 - 137,50 Ké|  TK
FP2|Vystupni kontrola Fyzicka kontrola rozvadéée - 15 - 137,50 K&¢| MKPv
UKONCENI FAZE FP2 - VYROBA (&asy za jednotlivé aktivity/naklady zdrojii na &innosti) 458| 7092,612| 27696,214| 76 028,53 K&
13. Predani
rozvadéct a
materidlu k Piedani rozvadéci a materialu na
expedici FP3 |expedici Prevzeti materidlu z vyroby (oznaceni) 10 - 91,67 K¢| EXP
14. Elektronické Elektronické zaslani pokynti pro
zaslani pokynil FP3 |expedici Tvorba pokynu véetné odeslani v IFS 60 - 550,00 K¢| HIP, MP
Zalozeni piepravni jednotky (nacteni
FP3 jednotky) + vypracovani balicich listi - 15 - 137,50 K¢| EXP
15. Vystupni
kontrola FP3 | Vystupni kontrola - 10 - 91,67 K&| RKJ
16. Baleni FP3 |Baleni dle pokynii pro expedici - 10 - SRV
17. Tvorba
dodacich listi FP3 |Tvorba dodacich listii Vypracovéni dodacich listit - 15 - 137,50 K¢|  EXP
FP3 Nakladka rozvadéct a materidlu - 10 - 91,67 K&| EXP
Sk, MP,
18. Odvoz FP3 |Odvoz materidlu na stavbu Podle lokality stavby - 240 -| 2200,00K¢| ZT
materialu na stavbu Komplexni vyzkouseni Dila + piedani
FP3 |Montaz a uvedeni do provozu Dila+ zakoleni - 960 -|  8800,00 K¢ zT
UKONCENI FAZE FP3 - ZKOUSKY (&asy za jednotlivé aktivity/niklady zdroji na &innosti) 60 1270 0[ 12100,00 K&
19.Pievaeti FP4|Pievzeti dodacich listi zakaznikem - - - -| MP,SRV
dodacich listi: FP4|Vady a nedodélky - - - -| MP
sékaznikem FP4|Kompletace projektové dokumentace  |Pfedani dokumentace zékaznikovi - 240 -| 2200,00 K¢l MP
FP4|Pfedani stavby Ukongeni projektu - 480 -] _4400,00KE|  MP
UKONCENI FAZE FP4 - MONTAZ A PREDANT (Zasy za jednotlivé aktivity/ndklady zdrojii na dinnosti) 0 720 0] 6600.00 K&
- FP5|Nastaveni zaruéni doby 5 - - 45,83 K| MP
20. Uzavieni " — ~
projekiu FP5|Interni Vyh(I)dnoc.em projektu 20 70 - 641,67 KE|  MP
FP5|Uzavfeni ¢innosti F 60 - - 550,00 K&[  MP
UKONCENI FAZE FP5 - ZARUCNI DOBA (&asy za jednotlivé aktivity/naklady zdrojii na ¢innosti) 85 70 0| 1237,50 K&
Prub doba vyrobku| 89,7|dni 40376,826




Priloha H: Ceny za zdroje v procesu Obchod a Realizace

Obchod
ID zdroje |Popis zdroje Ké/hod
MO ManaZer obchodu 550
VOS Vedouci odborné skupiny 550
MKP Manazer kvality projektu 550
MP ManazZer projektu 550
VROR Vykonny feditel pro obchod a realizaci (VROR) |700
STS Stratég trzniho segmentu 620
N1 Nakupci 1 550
N2 Nakupéi 2 550
PHW Projektant 550
ZAK Zakaznik -
Realizace

ID zdroje |Popis zdroje Ké/hod
MP ManaZer projektu 550
HIP Hlavni inzenyr 550
PHW Projektant hardware 550
T Zkusebni technik 550

Vyroba - realizace dodavek
ID zdroje |Popis zdroje Ké/hod
KON Konstrukce 400
NAL1 Strategicky ndkupci 1 (DVD) 550
NAL2 Strategicky nakupci 2 (PEL) 550
SRV Servis 550

DVD - kompletace dodavek
EXP Expedice 550
ROVD Planova¢ DVD 550
OVDVD |Operator vyroby DVD 550
SkDVD Skladnik DVD 550
DDVD Dispecer ve vyrobé DVD 550
MKPv Manazer kvality projektu - vyroba 550
RKJ Rizeni kvality jakosti 550
TK Technicka kontrola 550

PEL - Vyroba pfistroja

TPV Technicka pfiprava vyroby (TPV) 550
ROVP Planovac PEL 550
OVPEL Operator vyroby PEL 550
SkPEL Skladnik PEL 550
DPEL Dispecer ve vyrobé PEL 550
MSKPEL | Mistr sklad( PEL 550
MMAdPEL |Mistr mechanickych dil(i PEL 550




Piiloha I: Pribézné doby ndkupu/vyroby komponent pro sestaveni karty UCO009A2

Pribézna
doba Vyrabéna/Nak
vyroby/nak|upovana
Polozky k vyrobé karty - UC0009A2 upu Ttida ABC|Jedn.cena Ks |Celkem
1[Modul mikropo¢itate MK0015S2 123 Vyrabéna C 1571020 K¢| 1] 15710,20 K&
2|Modul /O MK0057S1 130 Vyrabéna C 1555,07Ke| 1 1555,07
3| Skiiika sestava 3D0865 38 Vyrabéna C 1191,67K¢| 1] 1191,666667
4|Drzék upraveny 4-4930 38 Vyrabéna A 152] 1 152
5|Sloupek M3x16,2 4D0741 22 Vyrabéna C 31,26] 2 62,52
6[Sloupek M3x17,8 4D0742 22 Vyrabéna C 31,25| 6 187,5
7|Svétlovod PLP2-500 33| Nakupovana A 6,98| 20 139,6
8|Svétlovod PLP2-1200 33| Nakupovana A 6,9] 63 4347
9|Svorka 14310414102000 137| Nakupovana C 32,77] 1 32,77
10{Svorka 14310514102000 137| Nakupovana C 42,12| 3 126,36
11|Svorka 14310814102000 137| Nakupovana C 6821 4 272,84
12|Svorka 14310914102000 137| Nakupovana C 77,03] 4 308,12
13|Zaslepka  4D0625 22 Vyrabéna A 42,16] 1 42,16
14|Kryt 4D0626 15 Vyrabéna A 14,76 1 14,76
15|Stitek typovy 4-4913 0| Nakupovana A 0] 1 0
16|Sroub M2,5X6 BN19 Bossard Zn 25| Nakupovana A 2,95 2 5,9
17|Sroub M3X6 021147.25 /24665 21| Nakupovana A 0,13 14 1,82
18|Sroub M4X8 021147.25 /24665 21| Nakupovana A 0,16] 2 0,32
19[Podlozka 4,3 021745.05 /37420 21| Nakupovana A 0,09 2 0,18
20|Stitky sada 4D0759 1| Nakupovana C 0] 1 0
Krytka USB konektoru, ¢erna,
21/726141001 37| Nakupovana C 228 1 2,28
22|Krytka RJ11 konektoru, ¢ernd, 35| Nakupovana C 2,44 1 2,44
23 |Krytka RJ45 konektoru, Cernd, 43| Nakupovana C 1,16] 6 6,96
24| WAGO 231 304/026-000 37| Nakupovana A 38,96 1 38,96
Celkova priibéZna doba vyroby - UC0009A2 137 20289,12667

Priloha J: Postup vyroby PEL a DVD dle jednotlivych operaci a ¢istych ¢ast vyroby

Skiiika  [Deska vysl. | Deska vysl. Modul Modul fidici s
¢ ¢ sestava  [MK001552 |MK0057S1 |Modul /O [mikropogitate |integrovanymi
operace |Popis operace pracovisté |Popis pracovisté Vyroba (300865  |(4D1521) |(4D1468) |MKO005751 |MK001552  [I0UC0009A2 |Skiin CELKEM
100{Mechanicka montaZ podsestav 550 Vyroba elektro DVD 105 270 375
100|Kontrola a pfiprava materidlu 410|PFipravna materidlu- PEL  |PEL 240,024 240,024 240,012|- 720,06
110{Naneseni pajeci pasty na BOT 420|Osazovaci linka SMT 1 PEL 25,044 25,032|- 50,076
120{Osazeni SMD do pasty na BOT 420|Osazovaci linka SMT 1 PEL 140,004 150- 290,004
130|Pretaveni pajeci pasty BOT 420(0sazovaci linka SMT 1 PEL 1,224 1,224} 2,448
135|Mezioperacni kontrola dle T003 470(Zkusebna PEL 0,024 0,012|- 0,036
140|Naneseni pajeci pasty na TOP 420{Osazovaci linka SMT 1 PEL 25,044 25,032|- 50,076
150{Osazeni SMD do pasty na TOP 420(0sazovaci linka SMT 1 PEL 140,004 150|- 290,004
160|Pretaveni pajeci pasty TOP 420|0sazovaci linka SMT 1 PEL 1,224 1,224)- 2,448
170|Mezioperacni kontrola dle T003 470(Zkusebna PEL 0,024 0,012|- 0,036
200|Osazeni kompletacnich dil 550 Vyroba elektro DVD 180 180
220{Kontrola AOI 470(AOI PEL 14,004 14,004
230|Osazeni V/S: TOP 430{Rucni osazovani PEL 60 60
250|Popis kompletacnich dild 550 Vyroba elektro DVD 15 15
270|Osazeni VS: BOT 430{Rucni osazovani PEL 60 15}- 75
280|Pajeni selektivnim automatem 430(Rucni 0sazovani PEL 24 7,02|- 31,02
290{Kontrola zapdjeni 430(Rucni 0sazovani PEL 14,004 1,02/ 15,024
300{Kompletace 430|Rucni osazovani PEL 12 140 140} 292
330{Konecnd mezioperacni kontrola 470| Zkusebna PEL 120 200 100}- 420
340|Baleni 490/Baleni produktl PEL 7,104 7,104/ 3,552|- 17,76
400|Zapojeni kompletacnich dilti 550 Vyroba elektro DVD 6 960 966
500|Vyroba kabeldi podle soupisu 550 Vyroba elektro DVD 6 6
600|Zapojeni kabeld ve skfini 550|Vyroba elektro DVD 6 6
700|Konecna vyrobni operace 550 Vyroba elektro DVD 6 6
900{Konetna mezioperacni kontrola 550|Vyroba elektro DVD 7| 499 499|- 6 22,98
1000(Kusova zkouska 550 Vyroba elektro DWD |- 0
PRACE NA VYROBEK (min) 130 50 500 871,728 962,704/ 483,564 1449 3906,976
NAKLADY NA PRACI NA VYROBEK UCO009A2 (K¢)| 1191,67K¢| 4574Ke|  4574K| 799084 Ke|  882479KE|  4432,67Ke| 13 282,50 K¢ | 35813,95 K¢




Priloha K: Abstrakt

Abstrakt

Kovatik, J. (2021). Analyza a nasledna optimalizace vybranych podnikovych procesii

(Diplomova préce), Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta ekonomicka.

Kli¢ova slova: podnikové procesy, optimalizace, TOC, Lean, pritbézna doba dodéani

vyrobku

Diplomova prace se zabyva analyzou a naslednou optimalizaci vybranych podnikovych
procestt obchod a realizace. Cilem diplomové prace je zkraceni pritbézné doby dodani
typického rozvadéée vsegmentu ATP obsahujiciho fidici systém RS SandRAZ210.
Tento produkt je v soucasné dob¢ nejvice vyuzivan pro mensi prumyslové podniky a jeho

obliba mezi zakazniky roste.

V soucasnosti je pribéznd doba dodani vyrobku 140 dni. Za pomoci ndstroji pro
zeStihleni procesniho toku — lean a nalezeni Uzkych mist dle metody TOC budou
eliminovany faktory zpasobujici prodluzovani ¢asu dodani. Pfi zavedeni pldnovaného
projektu a dil¢ich optimalizacich dojde ke snizeni dodani vyrobku o 50, 3 dni a pribézna
doba dodéani vyrobku bude 89,7 dni. Provedené zmény budou mit pozitivni vliv na
zrychleni prichodnosti a dodani vyrobku, udrZeni stavajicich zakaznikl a zvySeni poctu
uskute¢nénych zakazek. Nakupem nové vyrobni linky se navic podpofi vyssi produkce
vyroby, zvysi se celkovy obrat spolecnosti, ktery zaru¢i podniku udrzeni

konkurenceschopnosti na trhu a pfiblizi podnik k trzbam z fiskalniho roku 2018.



Priloha L: Abstract

Abstract

Kovatik, J. (2021). Analysis and subsequent optimization of selected business procesess

(Master’s Thesis). University of West Bohemia, Faculty of Economics.

Key words: business processes, optimization, TOC, Lean, continuous product delivery

time

The diploma thesis deals with the analysis and subsequent optimatizion of selected
business processes and implementation. The main aim of the diploma thesis is to shorten
the continuous delivery time of a typical switchboard in the APT segment containing the
SandRA Z210 control system. This product is currently the most used for a small

industrial enterpreises ant its popularity among customers is growing.

At present, the continuous delivery time of the product is 140 days. With the help of tools
for streamlining the process flow — lean and finding bottlenecks according to the TOC
method, factors causing extended delivery times will be eliminated. After the
implementation of the planned project and partial optimalizations, the product delivery
will be 50,3 days. Continuous product delivery time will be 89,7 days. The changes made
will have a positive effect on accelerating throughpout customers and increasing the
number of completed orders. In addition, by purchasing a new production line, it will
support higher production increase the company’s overal turnover, guarantee the

company’s continued competiviveness on the market and bring it closer to sales from

fiscal year 2018.



