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Uvod

Vsechny podniky chtéji napliiovat svou vizi bez ohledu na jejich charakter. Vize jsou
napliiovany skrze strategické cile podniku. Aby se dosahlo cilii vznika nutnost zmén a s tim
souvisi schopnost podniku se ptizptisobit zménam uvnitt i v okoli podniku. Jednim z typii zmén
jsou procesy ¢i ¢innosti. Ve vétsiné piipadu se jedna o jednoduché procesy s malymi pocty
¢innosti. Zpravidla se jedné o jedine¢né, neopakovatelné ¢innosti, které jsou vytvareny piimo
az samotnym vykonavatelem. Pro fizeni rutinnich zmén se zavadi postupy a procesy slouzici
k fizeni bézné opakujicich se praci, coz je napiiklad u vyrobnich linek. ZlepSovani podnikovych
procest je dnes nezbytnosti pro udrZeni podniku v rozvijejicim se trhu.

Planovani vyroby je podstatnym prvkem vyrobnich operaci a hraje klicovou roli pfi
dosahovani efektivity, konkurenceschopnosti a udrzitelnosti vyrobniho procesu. Z divodu
dnesni globalizace je pro podniky, které usiluji o dosazeni maximalniho vykonu a splnéni
o¢ekavani zakaznikd, planovani vyroby nezbytnym nastrojem.

Cilem této diplomové prace bude analyzovat soucasny stav procesi v konkrétnim
strojirenském podniku, identifikovat klicové oblasti pro zlepSeni a navrhnout inovace, které by
vedly k optimalizaci téchto procesi. K dosazeni tohoto cile bude vyuzita metoda mapovani
procest, ktera umoziuje detailni vizualizaci a pochopeni jednotlivych krokl planovani vyroby,
jejich vzajemnych vazeb a identifikaci potencidlnich problémii.

Prace bude strukturovana do nékolika kapitol, které postupné objasiuji teoretické zaklady
procest, moznosti jejich zlepSovani, planovani a fizeni vyroby, analyzu soucasného stavu
v podniku, navrhy konkrétnich inovaci a na zavér bude vyhodnoceni navrhovanych inovaci.

12



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova prace, akad. rok 2023/2024
Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Pavlatova Christine

1 Podnikové procesy

Procesy jsou aktivity vyuzivajici zdroje pro transformaci vstupli na vystupy s piidanou
hodnotou. Je to soubor souvisejicich na sebe navazujicich ukold a dil¢ich procesu, které slouzi
k dosazeni konkrétnich obchodnich cili nebo vytvofeni produktu. Dobfe navrzeny proces se
projevi zvySenou efektivnosti (hodnota pro zakaznika) a zvySenou u¢innosti (snizené naklady
pro spole¢nost).[1]

Dalsim zptisobem, jak popsat proces je, ze je to soubor vzajemné propojenych ¢innosti,
ménicich vstupy na vystupy za spotieby zdroji v regulovanych podminkach. Pro kazdy podnik
je pro aplikaci procesniho fizeni odlisné, co povazuje za proces, co za ¢innosti anebo dil¢i
procesy. V kazdém ptipad¢ 1ze modelovat vSechny procesy na zakladé schématu na obr. ¢. 1-1.
Ukolem fizeni procesti je u¢elné propojit strategické a operativni fizeni. Timto je zaruéena
dlouhodobd konkurenceschopnost podniku, a to z davodu, Ze jednotlivé procesy jsou
navrhovany, fizeny a zlepSovany na zakladé¢ stanovené strategie podniku a operativniho fizeni
a feSeni nestandartnich situaci se stane zdkladnim postojem vlastnikiim procest pii plnéni jejich
odpovédnosti.[2]

Procesy a ¢innosti jsou v podnicich jednim z typi zmén. Bud’to jsou procesy s malym
poctem ¢innosti, které jsou jedinecné a neopakovatelné nebo ¢innosti neustale se opakujici, pro
které jsou zavadény procesy k fizeni rutinnich praci. V fizeni podnikovych procesu je snaha
nalézt izka mista v podnikovych procesech a muze vést ke standardizaci procesu, které je
dosahovano nasazenim novych pravidel fungovani procesu, véetné¢ jejich monitoringu, méteni
a fizeni jejich vykonu, ktery je nutny mefit ve vSech trovnich podniku.

C NN £ N

Pozadavky na Vlastnik Pozadavky na
vstupy procesu vystupy

Regulatory
Zpema ﬁp—éh
vazba {} vazba

Dodavatel | PROCES Zakaznik
Interni Externi Zdroje Externi Interni

Obrazek 1-1:Zakladni model procesu [2]
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Zakladni prvky procesu

Hranice procesu — Procesy maji urCené hranice, tj. maji svij zacatek a konec a
navaznost. Zde vstupuji anebo vystupuji vstupy a vystupy.

Vstupy — Tento atribut spousti proces a patii sem dodavatelé anebo vystupy jinych
podnikovych procesti. Produktem procesu jsou vystupy, které se doru¢i zdkaznikovi a
zaroven ukoncuji proces.

Vlastnik procesu — Je to ¢lovék zodpovédny za efektivitu procesu. Vlastnik ma
dostate¢nou zodpovédnost a pravomoc.

Ziakaznik procesu — Zakaznikem je osoba, organizace nebo nasledujici proces, ktery je
piijemce vystupu piedchoziho procesu. Zakaznici se d€li na vnéjsi, ten, ktery plati za
vystupy z procesu, at’ uz se jedna o kone¢ného zakaznika nebo jen pro kterého je vystup
jen meziproduktem pro realizaci hodnoty pro spottebitele. Druhym typem zakaznika je
vnitini, ktery je uvnitf podniku.

Zdroje — Zdroji jsou pracovni prostiedky, kterymi jsou napiiklad stroje a zafizeni,
lidskd prace a informace. Rozdilem mezi zdroji a vstupy je ten, Ze zdroje se
nespotiebovavaji jednorazové ale jsou vyuzivany postupné.

Regulatory — To je systém pravidel, smérnic, norem a tp., nutnymi pro realizaci
pozadovaného vystupu. [2]

Pomoci procesniho fizeni se tidi rtizné oblasti, jako naptiklad logistika, vyroba, finanéni
vztahy mezi podnikatelskymi subjekty. Podnik, ktery je procesné fizeny je pruzné reaguje na
pottebu trhu, konkurenci, dostupnost zdrojii a prostiedi tim, Zze je schopen vnitfnich zmén
procesi bez ohrozeni vlastni existence. Dulezit¢é je mit kvalifikované a proskolené
zaméstnance, ale ani to stoprocentné nezajisStuje jejich dobré vykony, kdyz procesy dostatecné
nefunguji nebo nejsou dostateéne pochopeny. Obrazek €. 1-2 znazornuje dulezitost komunikace
mezi v§emi tfemi oblastmi. [3]

Technologie Procesy

Obrazek 1-2:Trojimperativ uspé$nosti organizace [3]
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Cilem fizeni podnikovych procesii by mélo byt, aby vSechny zucastnéné strany, od
vlastnikli po vSechny vykonné pracovniky, byli informované o rozmezi své zodpovédnosti a
kde jsou jeji pfedavaci hrany. Diivodem je lepsi koordinace a spoluprace mezi oddélenimi, coz
prispiva k podnikovych cilti. Jasné¢ definovani odpovédnosti a predavacich hranic
zodpovédnosti mize byt dosazeno: Definici roli a jejich odpovédnosti a pravomoci. To ptispiva
k tomu, aby zaméstnanec porozumél svému mistu v ramci celého procesu a jak jeho prace
ptispiva k celkovym cilim podniku. To zvysuje jejich motivaci a angazovanost a soucasn¢
snizuje zmatky a konflikty, které mohou vzniknout v disledku nejasnosti v komunikaci.

DalSim dtlezitym krokem je komunikace a sdileni informaci. Pribézna komunikace
mezi riznymi oddé€lenimi je kliCova pro sdileni informaci o prubéhu procesti, potencionéalnich
problémech. To zahrnuje pouzivani spole¢nych nastroji pro sdileni informaci, pravidelné
porady a vymeéna dokumentace.

Vizualizace procesnich map. Organizac¢ni diagramy a procesni mapy mohou pomoct
Kk zorientovani, lep$i porozuméni a piedstavé, jak jednotlivé procesy funguji, ukazat, kde
dochazi k ptedavani odpovédnosti mezi jednotlivymi odd€lenimi. Vytvotfeni jasnych
vizualizaci mize napomoci k efektivnéjsi koordinaci a spolupraci mezi riznymi c¢astmi
organizace a ptispét k dosazeni podnikovych cili.

Zavedeni téchto praktik do fizeni podnikovych procesii piinasi mnoho vyhod, vcetné
zlepsené efektivity, snizené¢ho vyskytu chyb a zvysené spokojenosti zaméstnanct. Jsou to
kli¢ové kroky, které pomahaji organizacim dosahnout a udrzet konkuren¢ni vyhodu na trhu. [4]

1.1 Zakladni déleni procest

Procesy lze délit dle ucelu a dulezitosti do tii zékladnich skupin. Pro spravné fungovani
kazdého podniku je potieba, aby vSechny skupiny procesli a procesy v nich zastoupené
fungovaly co nejlépe a navzajem spolupracovaly. Toto zajistuje integrovany a harmonicky
provoz celé organizace, ktery je schopen rychle reagovat na zmény v prostfedi a dosahovat
svych cilt efektivnim zptisobem.

e Hlavni/kliove procesy jsou primdrni aktivity, které souvisi ptimo s tvorbou a dodavkou
produkti. Tyto procesy zahrnuji procesy jako je vyroba, prodej, marketing. Pro dosazeni
konkurenéni vyhody a spokojenosti zdkaznikll je nutna optimalizace téchto procesu.
Tyto procesy maji nejvétsi dopad na zakazniky, zaméstnance a hospodatsky vysledek.
Hlavni procesy jsou smyslem existence kazdé organizace. V piipad¢, ze zname hlavni
podnikové procesy, vime, kam zaméfit své investice a energii.

e Ridici procesy zahrnuji spravu a fizeni celkového fungovani podniku. Zaméfuji se na
strategické planovani, finan¢ni fizeni, rizikovy management a kontrolu kvality. Jejich
ucelem je zajistit, aby organizace dosahovala svych strategickych cili a udrzovala si
konkurenceschopnost na trhu Spravnym fizenim téchto procest 1ze dosahnout splnéni

strategickych cilt a udrZeni rstu podniku.

e Podptirné procesy podporuji hlavni a fidici procesy. Tyto procesy zahrnuji Sirokou Skalu
¢innosti, které jsou kli¢ové pro efektivni provoz organizace a umoziuji ostatnim
procesim bezproblémové fungovani. Obsahuji Cinnosti jako je ucetnictvi, sprava
lidskych zdrojt, informacni technologie a administrativni podpora. Tyto procesy jsou
dalezité pro zajisténi efektivniho provozu organizace a umoziuje ostatnim procestiim
bezproblémové fungovani. Sami o sob€ nepfinaSeji podniku zisk. Bez téchto

r~r

podptirnych procesti by organizace cCelila fad€ obtizi pii plnéni svych cili a udrzeni
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konkurenceschopnosti. Jejich spravna implementace a sprava je proto nezbytna pro
dlouhodoby uspéch organizace.

RIDICi PROCESY
Zabezpeduji, Ze poslani je napliiovino PODPURNE PROCESY
kvalitné a v souladu s regulatory Zabezpecuji chod organizace

Fizeni, tj. manaZerské procesy

HLAVNI PROCESY

Zabezpecuji plnéni poslani, tj.
napliiuji duvod existence organizace

Obrazek 1-3:Zakladni ¢lenéni procest [1]

1.2 Mapovani procesi

Mapovani procesti ke vhodnym analytickym néstrojem, umoziujici ptehledné zobrazit
proces s jeho souvislostmi. Mize napovédét, kde se mohou vyskytovat problémy a ukazovat,
jak proces zefektivnit. Mapovani lze povazovat za jeden ze zakladnich nastroji procesniho
fizeni a jako nezbytnou ¢ast zdokonalovani podnikovych procest. [5]

Procesni mapa se jinak také nazyva vyvojovy diagram, procesni model, schéma postupu
nebo procesu. Ukazuje, kdo a co je zapojeno do daného procesu. Informace k jednotlivym
atributim mapy se ziskaji naptiklad z dfive vytvofenych map, pozorovani, méteni konkrétniho
procesu. Hlavnim cilem mapovani procesl je snadnéjS$i pochopeni a rozklicovani procest.
Mapy napomahaji definovat hranice procesu, odpovédnost za proces, jeho vlastnictvi. [6]

V ramci mapovani procest se vytvaii mapa procesu, ktera zachycuje schéma procesu,
vytizeni stroji a pracovniki v procesu a jeho vztahy Kk okoli. Procesni mapy by nemgély
obsahovat pfili§ mnoho informaci, z toho diivodu jsou pro rizné ¢leny podniku vytvotené
procesni modely s riznou podrobnosti. [1]

Neni nutné mapovat proces uplné cely, ale jen ¢ast. Pfi mapovani procest zjistime
podrobnou ptedstavu, co se v ném déje a co do né&j zasahuje. Tim hlavnim, co se v mapovanych
sleduje jsou ¢asy mezi jednotlivymi procesnimi operacemi, chybovost, hromadici se zasoby
nadbytecné kroky, opravy, rozpracovanost atd.[7]

Stupné procesnich map

Ctyfi trovné procesnich map ukazuji, jak procesy funguji a jak se vykonavaji a zaroven
jsou srozumitelné velkému okruhu pracovnikt.

e Podnikové aktivity predstavuji nejzakladnéjsi Groven procesnich map a zabyvaji se
jadrem podnikéni. Na této urovni jsou zobrazeny klicové podnikové procesy a oblasti,
které urcuji podstatu a zaméfeni organizace. Tyto procesni mapy obsahuji Siroké
spektrum podnikovych oblasti a aktivit, které spolu souvisi a pfispivaji k dosazeni
hlavnich cili organizace. Na trovni podnikovych aktivit jsou zahrnuty ¢innosti jako je
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vyzkum a vyvoj novych produktl nebo sluzeb, marketingové a prodejni strategie,
strategické planovani a rozhodovani o investicich. Tyto klicové procesy piedstavuji
zakladni stavebni kameny podnikdni a maji zdsadni vliv na celkovy uspéch a
konkurenceschopnost organizace.

e Zakladni kli¢ové aktivity tvoii dilezitou ¢ast procesnich map a zahrnuji Siroké spektrum
operativnich ¢innosti, podnikovych tirovni a manazerskych postupt, které jsou nezbytné
pro kazdodenni fungovani organizace. Tato uroven procesnich map zahrnuje mnoho
ruznorodych aktivit, které se odehravaji v rdmci organizace. Mezi tyto aktivity patii
napiiklad vyrobni procesy, poskytovani sluzeb zdkaznikiim, sprava dodavatelskych
fet€zcl, administrativa a fizeni rizik.

e Primarni kli¢ové aktivity jsou podminkou pro spravné fungovani procest aktivit druhé
urovné. Tyto aktivity a procesy poskytuji zakladni podporu a infrastrukturu pro provoz
organizace a jsou zakladem pro vSechny dalsi Cinnosti. Mezi tyto aktivity mohou patfit
napfiiklad provoz obchodu, marketingové a prodejni aktivity a fizeni zasob.

e Zakladni procesni aktivity predstavuji jadrovou ¢ast procesnich map a jsou klicové pro
realizaci ¢innosti na tfeti irovni. Na této Grovni jsou detailné popsany veskeré pracovni
kroky a cCinnosti, které jsou nezbytné pro dosazeni specifickych cili a vystupi
definovanych na tfeti urovni procest. V zdkladnich procesnich aktivitdich jsou
specifikovany veskeré operativni ukoly, které musi byt provedeny pro dokonceni
konkrétnich procest a dosazeni pozadovanych vysledkd. To mize zahrnovat naptiklad
konkrétni kroky vyrobniho procesu, postupy pro poskytovani sluzeb zakaznikim,
administrativni ukoly souvisejici s fizenim projekti a mnoho dalsiho.

Procesni mapovani se provadi z divodu lepSiho pochopeni procest. Pii reinZzenyringu, tj. u
novych procesii ma mapovani vyznam v souvislosti se specifikaci potfeb a funkci procesti, aby
lIépe napodobovali potieby zdkaznika. V ptfipad€ stavajicich procesii ma mapovani vyznam
v souvislosti s analyzou funkci, které jsou zajisténé danym procesem a definovanim
mechanismtl, které ovliviiuji jeho prabeh. [1]

Mapovani procesti — Bussiness Process Management Notation

Jako ukazku mapovani procesl je uvedena metoda Bussiness Process Management
Notation. Tato metoda je stadardem pro grafické zobrazeni podnikovych procesti v diagramech.
Tato metoda je doplnéna o Business Process Modeling Language (BPML), coz je jazyk
pouzivany pii modelovani a popis procest, vychazejici z Extensible Markup Language (XML).
Tuto metodu vytvofilo sdruzeni firem z oblastni vyvoje informacnich systémd, které se nazyva
Bussiness Process Management Initiative (BPMI). Cilem grafického zobrazeni je
srozumitelnost popisu procest ro ¢lovéka pii zachovani zakladnich vlastnosti a prinsipti jazyka
BPML.

Udalosti

V BPMN je udaélost jakdkoli udalost v procesu, muze to tedy byt zacatek, konec ¢innosti
nebo zména stavu. Udalosti se rozlisuji:

e Pocateéni — udalost, kdy proces zacind, napt. zprava, cas. Pro upiesnéni se do kolecka
uvadi symbol.
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¢ Koncova — udalost ukoncuje proces a je spojena s jeho vysledkem, jimz mtze byt napf.
zprava nebo chyba. Pro upiesnéni se do kolecka uvadi symbol.

e Mezikrok — ptedstavuje udalost v pribéhu procesu, napi. ¢asovou lhitu, ocekavané
zpravy uvnitf procesu. Pro upiesnéni se do kolecka uvadi symbol.

O O O

Pocatecni udalost Koncova udalost Mezikrok
(intermediate)

Obrazek 1-4: Udalosti v BPMN [8]

Cinnosti

Cinnost je aktivita, ktera probiha uvniti procesu. piedstavujicim jednotlivé aktivity nebo
ukoly, které se provade€ji v ramci procesu. Jedna se o zakladni elementarni chovani systému,
které ptredstavuje konkrétni kroky, které musi byt provedeny k dosazeni cilti procesu. V BPMN
se ¢innosti deli do nekolika kategorii, které umoziiuji 1épe definovat a modelovat rtizné typy
aktivit v procesu:

e Procesy — Procesem je mySlena slozena cCinnost, ktera vykonava urcitou praci
v podniku. Proces je zobrazen jako skupina ¢innosti a kontrolnich prvku, uréujici jejich
pofadi. Proces mutize byt slozen z pod-procest a ty se mohou dale délit na podprocesy
dalsi.

e Pod-procesy — Pod-proces je slozena ¢innost, ktera je soucasti jiného procesu.
V diagramu je pod-proces znazornén grafickym symbolem, odkazujici se na jiny
proces. Dale se muze pod-proces znazornit jako malé plus, ¢imz jsou skryty dalsi
detaily priibéhu podprocesu.

Proces/
Subproces

Uloha

Obréazek 1-5: Cinnosti v BPMN [8]

e Ulohy — Uloha je zékladni ¢innosti procesu. V diagramu je znazornéna zaoblenym
obdélnikem. Pro upfesnéni se do obdélniku uvadi symbol.

_ ) Lo La) Lad

Obrazek 1-6: Obecna, opakujici se, nasobna a kompenzaéni tloha [8]
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Brana

Brana v diagramu piestavuji misto, kde se v procesu schazeji ¢i rozchéazeji razné
alternativni a paralelni cesty, tj. vétve procesu. Tyto brany umoziuji definovat rizné logické
vztahy mezi jednotlivymi ¢innostmi a udalostmi v procesnim modelu a fidit tok prace v
zavislosti na riznych podminkach a situacich, viz obr. €. 1-6.

e ORV této brané se vSechny cesty spoji do jedné a zaroven se jedna cesta miize rozd¢lit
do nékolika dalSich.

e XOR brana je specialni v tom, Z vytvaii nékolik cest, ale 1ze pokrac¢ovat pouze jednou,
ktera je definovana na zaklad¢ podminky.

e AND je paralelni brana pro tok vice cest najednou.

e Komplexni brana je slozita, probihd v ni toku mnoha cest ve vice branach.

® O ®

Komplexni XOR

Obrazek 1-7: Brany v BPMN[8]

Toky

V BPMN jsou toky jsou toky klicovymi prvky, které umoznuji vizualizaci toku prace a
interakci mezi jednotlivymi ¢innostmi a udalostmi v ramci procesu. Tyto toky jsou
reprezentovany propojovacimi objekty, které spojuji jednotlivé elementy procesu a urcuji smeér
a sekvenci jejich provadéni.

e Sekvenéni tok vyjadfuje vztah mezi ¢innostmi a smér Sipky ukazuje od zdrojového
objektu k cilovému.

e Tok zprav znazoriuje pienos zprav od jednoho objektu k jinému. V BPMN je pohled
objektu na proces zndzornén tzv. ,.bazénem*. Symbol pro tok zprav pro prechod mezi
bazény se pouziva preruSovana Sipka.

e Asociace je jednoduché propojeni mezi objektem nebo informaci s jinym objektem
procesu. Znaceni asociace je teckovana ¢ara.

—_— O——> X—> O--=->

Zakladni typ Podminkovy Defaultni sekvencni

sekvencniho toku sekvencni tok tok Tok zprav

Obrazek 1-8: Toky v BPMN [8]

Bazény a drahy

Pomoci bazénti a drah dochazi k rozdéleni a zptehlednéni procesti. Bazén muze
znazoriovat konkrétni stfedisko nebo firmu. Pod tento bazén patii jednotlivé drahy, kterymi
mohou byt jednotlivé osoby a tém nalezi dana ¢innost nebo ¢ast procesu, tj. pracovnik, expedice
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a podob. Pod kazdym bazénem jsou umistény drahy, které predstavuji jednotlivé role,
pracovniky nebo entity, které jsou zapojeny do dané¢ho procesu. Tyto drahy jsou zodpovédné
za provedeni urcitych ¢innosti nebo krokii v rdmci procesu. Kazda draha maze byt ptifazena
konkrétni osobé¢, tymu nebo funkéni jednotce, ktera je odpovédna za vykonani dané aktivity.
Viz obr. ¢. 1-10.

O—P[ Volba cesty HPumeni zaimu} =®
T Zagatek | t i? Zruseno zékaznikem
i [ I
IS ! 1
! 1
| | Poskytnuti dat
[ 1 zékaznika
! 1
} ! I Konec
]
1 H 1
T
1 ! :
Zvolena cesta 1 Data kiienta
4 1
ZaloZ cenu J—>|;Zaloi objednévkLJ ,D
E
2
g PoZadavek na cesiu Objsdi'wa\rka
= :
o
-]
5 Zkontroluj
o .
o + dostupnost + Rezervuj cestu
8 -~
8
5
o
- Otestuj .
£ solventnost !
® :
2
£
E
2
Objednavka Konec

Obrazek 1-9: Ilustrace piikladu bazénu, drah a komunikace procest [8]
Ukazka mapovani z literatury

Na ukazce je jiz vidét pouziti a grafické znazornéni metody BPMN. Ukazka je z podprocesu
jednoho kroku diskuse, viz. Obr. €. 1-11.

Moderale E-mail
Discussion

This Task ratunms
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- irciigh a-mail of calks Check Schadida /\

far Canference * x .
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Y

E e, carats
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- Discussion

Wait unti
Wisrking Group e
Sehadua ursday. dam

Obrazek 1-10: Pod-Proces jednoho kroku diskuse [8]
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1.3 ZlepSovani procest

ZlepSovani procest je ¢innost zaméfend na postupné zvySovani kvality, produktivity,
doby zpracovani podnikového procesu pomoci eliminace neproduktivnich ¢innosti a nakladu.
ZlepSovani vychazi ze znalosti soucasného procesu, jak je zachycen v pfislusné procesni
dokumentaci nebo souboru znalosti Gcastnikti procesu. Jednim z hlavnich cilt zlepSovani
procesu je identifikace a eliminace neefektivnich ¢innosti, které mohou brzdit tok prace a
snizovat vykonnost procesu. To miize zahrnovat naptiklad odstranéni zbyte¢nych krok,
zjednoduSeni slozitych procedur, automatizaci opakujicich se ukoli nebo optimalizaci
pracovnich postupti a systémui. [9]

Zlepsovani procesi je nezbytnosti pro udrzeni podniku na trhu. Podnikové procesy je
nutno zlepsovat zejména kvuli svym zékaznikiim, kteti zadaji stale lepsi produkty v kratSim
case. Pokud podnik zakaznikiim v tomto nedokaze vyhovét, zdkaznik ma moznost prejit ke
konkurenci. Efektivni zlepSovani procesti umoznuje organizacim dosahnout vétsi efektivity,
efektivity a flexibilitu ve svych operacich a poskytovat vyssi hodnotu svym zikaznikiim a
stakeholderim.

Existuji dv€é moznosti, jak mlze probihat zlepSovani. Prvni moznosti je pribézné
zlepSovani (obr. 1-11) a druhou mozZnosti je reengineering (obr. 1-12). Ob¢ tyto moznosti maji
své vlastni pristupy a vyhody, které mohou organizaci pomoci dosahnout lepsi efektivity a
vykonnosti.

Priibézné zlepSovani
Mnoho podnikli své procesy zlepSuji pribézné. To vyzaduje podrobné porozuméni
soucasného stavu procesu, stanoveni ukazateld k méfeni, ktery jsou stanoveny ztoho, co
pottebuji zédkaznici. Pfi podrobném sledovani béhu procesu jsou identifikovany tizka mista.
Tyto mista je potfebné dat do vzajemnych souvislosti a poté jako celek implementovat.
Provedené zmény je nutno zdokumentovat. Timto se dostavame opé€t na zacatek celého procesu
zlepSovani. [8]

Ze schématu na obrazku ¢. 1-11. vyplyva dulezita skuteCnost, a to cyklicka povaha
tohoto typu zlepSovani. Prubézné zlepsovani procesii by nikdy nemélo byt ukonceno, jakmile
se implementuje nové zlepSeni. Pokazdé je potieba se vratit na zaCatek a proces od znova
analyzovat a nachazet piilezitosti jeho zlepseni. [10]

~
Popis Stanoveni Sledovani Méfeni Navrh
souéasného sledovanych provazu provozu a implementace
stavu procesu metrik procesu procesu zlepseni
vy

Obrazek 1-11: Priibézné zlepSovani procesu [8]

Bussiness Proces Reengineering (BPR)

Reinzenyring podnikovych procesi je extrémni piepracovani podnikovych procest za
ucelem velkych zlepSeni v kritickych prvkl, jako je kvalita, vystup, ndklady, rychlost.
Spolecnosti pomoci téhle metody eliminuji organizacni vrstvy a neproduktivni ¢innosti. Aby
reinzenyringovy proces byl efektivni, musi G€astnéné strany co nejlépe porozumét klicovym
kroktim, které v ném byly obsazeny. [11]
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Hlavni myslenkou BPR je existujici podnikovy proces zcela nahradit novym. Stavajici
proces je nevyhovujici, nefunguje a je potieba jej zmeénit. Tento ostry pohled umoziuje
designérim procesti se naprosto odpoutat od soucasného stavu a sousttedit se na upln¢ novy
proces, a to ve vSech aspektech. Na zacatku se definuje rozsah a hlavni cile projektu, pokracuje
se analyzou zkuSenosti a potfeb zakaznikli, zaméstnancti, kooperantli i konkurence a moznosti
své technologie. Po diikladné analyze lze vytvofit vizi budoucich procesti a promyslet jejich
vzajemné souvislosti. Na zaklad¢ designu nove vytvoreného procesu je nutné vytvorit plan akci,
které usnadni implementaci téchto novych procest.

Definice Analyza Vytvofeni nove snovani
rozgahu potfeb soustavy ;‘Fagﬁ ng an Implementace
projektu a moznosti procest

Obrazek 1-12:Model zasadniho reengineeringu [8]

Lean

Lean je manazersky pfistup a metodologii, kterd je zaméfena na maximalizaci ptidané
hodnoty pro zakaznika a dosazeni co nejvétsi efektivity ve vyrobnich procesech. Zamétuje na
eliminaci plytvani a optimalizaci toku prace s cilem zkraceni pribézné doby a zvySeni
produktivity.

Jednim z hlavnich principti Lean je snaha o to, aby spolecnost vyrabéla pouze to, co
zakaznik skutecné¢ vyzaduje, v pozadované kvalit¢ a s minimalnim odpadem. Tim se
minimalizuji zasoby a nedokoncend prace, coz prispiva k celkovému zkraceni doby vyroby a
dodani produktu zékaznikovi. DalSim dalezitym cilem Lean je minimalizace internich nakladt
prostfednictvim eliminace plytvani a efektivniho vyuzivani zdroji. To napomaha podniku stat
se konkurenceschopnéj$im na trhu a dosahovat vyssiho zisku.

Celkove je mozno fici, ze Lean neni jen o snizovani nakladd, ale také o maximalizaci
Timto zptisobem Lean poméha podnikiim dosdhnout konkuren¢ni vyhody a udrzitelného rtstu
ve stale se ménicim podnikatelském prostiedi.

Principy lean:

e Eliminace toho, co neptinasi pfidanou hodnotu

e Uceni se z opakovanych chyb

e Prfeneseni zodpoveédnosti na jednotlivee v tymu [12]

Six Sigma

Six Sigma je metoda fizeni zaméfena na neustalé pribézné zlepsovani organizace pomoci
porozuméni potieb zakaznika. Jednd se o pruzny komplexni systém fizeni zaloZeny na
disciplinovaném pouzivani informaci a dat k fizeni a rozhodovani. Je zaméfena na porozuméni
potieb zdkaznika pomoci analyzy procesi a standardizace metod méteni.

Cile Six Sigma:

Maximalizace zisku

Redukce podptrnych procest

Efektivni vyuzivani zdroji a zvySovani produktivity
Minimalizace defektl, neshod, reklamaci a naklada [13]
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Efektivita
Efektivitou se rozumi schopnost podniku dosdhnout stanovenych cilli produkce
S minimalnim plytvanim zdroji, ¢asu a ndklada. Je to méfitko, do jaké miry je podnik schopny
dosdhnout svych cili. Ke zlepSeni efektivity slouzi snizovani plytvani, zlepSovani kvality
produktii, zkracovani doby cyklu a optimalizace pracovnich postupii.

Soucasny pohled na efektivitu vyroby obsahuje nejen maximalizaci vyrobniho vykonu,
ale také je kladen diiraz na spokojenost zdkaznikii a udrzitelny zisk. Zajisténi véasné¢ho dodani
produktli vyhovujicich potfebam zakaznikl je klicové ro udrzeni konkurenceschopnosti a
budovani dlouhodobych vztahti se zakazniky. To vyzaduje strategické planovani, inovace
v procesech a neustadlé sledovani vykonosti s cilem pfizplisobit se ménicim se potiebam
zakazniki a trhu.

Produktivita prace

Produktivita je ve vyrobnim procesu métitkem, které hodnoti, jak efektivné podnik
vyuziva své zdroje, jako jsou napf. pracovni sila, stroje a suroviny, k dosazeni stanovenych cilt.
Produktivita je pomér mezi vystupem a vstupem. VysSi produktivita znamend, Ze podnik
efektivné vyuziva své zdroje za dosazeni maximalniho vystupu. Ke zvyseni produktivity je
nutnd optimalizace vyrobnich procesi, zlepSovani vykonnosti a minimalizace Casovych
prodlev. [14]

3M
Spolecnost Toyota definovala tfi pojmy, relevantni pro kazdy podnik a mohou zasadnim
zpusobem ovlivnit jeho vykonnost a efektivitu. Prvnim pojmem je plytvani (muda), druhym je
nerovnomérnost, nepravidelnost (mura) a poslednim je ptetézovani dostupnych zdroji (muri).
Plytvani ptedstavuje vSechny neefektivni aktivity, procesy nebo zdroje, neptidavajici hodnotu
pro zékaznika a jsou zbyte¢né pro dosazeni cilti podniku [15]

MUDA

Pfi eliminaci ztréat je nutné brat v tvahu viditelné zlepSeni a skute¢né zlepSeni. Viditelné
zlepSeni Viditelné zlepSeni mize byt snadno identifikovano a ¢asto se projevuje v konkrétnich
oblastech, naptiklad je jim zlepSeni organizace manipulace s materidlem. Naproti tomu
skute¢ného zlepseni je dosazeno teprve, kdyz je zndm problém a jeho pfi¢ina. To vyzaduje
nejdiive analyzu aktualniho stavu a poté teprve provést zlepSeni. [3]

Muda znamena plytvani, zbyteCnost a bezicelnost a je to nejznaméjsi z tii vyse
zminénych tfi pojma a je klicovym faktorem, ktery brani organizaci dosahovat maximalni
efektivity a konkurenceschopnosti. Jsou to veskeré Cinnosti, které spotiebovavaji zdroje, ale
nevytvareji hodnotu pro zakaznika. Plytvani se nejcastéji déli na osm druhd. [16]

e Nadprodukce — Tento druh plytvani vznika pii vyrobé vétsiho mnozstvi vyrobkd nez
zakaznik pozaduje. Vznika bud’ za Gcelem vytvofeni pojistné zasoby pro ptipad nouze
nebo za ucelem vyuziti vyrobnich kapacit. Z divodu nadprodukce vznika potieba
vétsich skladovych prostor, zvySujici se dopravni i administrativni ndklady.

e Nadbytecné zdsoby — Toto plytvani vznika skladovanim ndhradnich dilti, materialu,
hotovych vyrobkl atd. vyvolavaji dal§i néklady na skladovaci prostor, regaly,
pracovniky. V zasobach se zbyte¢né drzi financni prostfedky, které by bylo mozné
ucelné vyuzit nékde jinde.
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e Prostoje — K tomuto druhu plytvani dochazi v piipadé vzniku ¢ekani na cokoli. Mize to
byt pfi zpozdéni procesu, vycerpani zasob, ¢ekani na soucast, nastroj, pii setizeni stroje,
¢ekani na schiizkach, na schvaleni, na informace atd.

e Zbytecné pohyby
Maloktery pohyb pracovnika ptidava produktu hodnotu. Jsou to nepotfebné kroky ke
zpracovani dilu. Témito kroky muize byt Spatné rozmisténi pracovisté, velké vzdalenosti
mezi navazujicimi pracovisti, anebo i Spatné pouziti nastroju, které¢ zpiisobuje ¢ekani
pfi oprave.

e Vznik vad — Je to vyroba nekvalitnich, neshodnych vyrobku, které vytvari nékolik
zbyte¢nych nakladl. Jimi jsou naptiklad ¢as na opravu neshod, €as zaméstnancu i
finan¢ni prostiedky za jejich praci, mize nastat poskozeni stroj, v ptipad¢, ze se vadny
vyrobek dostane k zakaznikovi mohou vzniknout penale a v krajnich pfipadech mtze
podnik ztratit zakaznika

e Nepiesné zpracovani — Muze vznikat pfi Spatném zvoleni technologie, pracovniho
postupu nebo Spatnych ndstroji. Moznost vznika ¢asovych prostoji a dalSich nakladd.
Toto plytvani obvykle 1ze odstranit zdravym rozumem.

e Doprava a ptemistovani — Doprava je nedilnou soucasti vyroby. V idedlnim ptipadé by
doprava byla jen pro pfepravu materidlu do podniku a odvoz hotovych produktl
z podniku. V realité byva napiiklad sklad odd€len od vyroby, samotna vyroba rozdélena
do jednotlivych useki atp.

e Nevyuziti potencidlu zaméstnanci — Nevyuziti potencidlu zaméstnanci mize vést k
negativnim dopadim na organizaci, jako je snizend motivace a angazovanost
zaméstnancl, ztrata inovacniho potencialu a niz$i vykonnost celého tymu. Moznym
zlepSenim je vytvaiet podporujici prostfedi, které umozni zaméstnanciim aktivné
piispivat svymi napady a iniciativou k rozvoji organizace. [17]

MURA

Mura znamenad nerovnomérnost, nepravidelnost. Casto se pouziva v souvislosti
s materialovym tokem, jedna se ale i o problém dalSich ptipadl jako je naptiklad nerovnomeérna
poptavka zakaznikd, nerovnomérnd vyrobni rychlost, nevyvazené Skoleni pracovnikd,
nerovnomérné vyvazeni pracovni zatéZe atd. Touhle nekonzistentnosti operaci vznikaji vykyvy
ve vyrobé. Tyto odchylky mohou vést bud’ k prepracovani pracovnikii v obdobi $picky vyroby,
aby uspokojili poptavku. Naopak kdyZ poptavka klesne tak pracovnici zahali. Z divodu
piepracovani, hrozi vznik vad a prostoju a z toho vyplyva, ze pfitomnost Mury vede k Muda.

MURI

Muri znamena ptili§ mnoho zatéze na stroje i lidské zdroje, které jsou vystaveny nadmérné
zatézi, ktera piekracuje jejich kapacitu. Tyto situace nastavaji z divodu ptitomnosti Mura, a to,
protoze vznikaji rozdily v pracovnim tempu pro zaméstnance i stroje. Tento stav je nezadouci
jak pro zameéstnance, tak pro stroje, a mize vést k fad¢ problému vetné snizené produktivity,
vyhoteni zaméstnanctll a zvySeného opotiebeni strojl. Je diilezité, aby organizace identifikovaly
a eliminovaly pficiny pretézovani zdroju a tim lze dosdhnout vyvazengjsiho a udrzitelnéjsiho
provozu. [18]

24



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova prace, akad. rok 2023/2024
Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Pavlatova Christine

2 Planovani a Fizeni vyroby

Tato kapitola je rozdélena do dvou casti. Prvni ¢ast se vénuje planovani vyroby, ve které
je vysvétleno proc¢ je dilezité planovani vyroby a co je potieba pro efektivni planovani. V druhé
¢asti je vysvétleno fizeni vyroby a co je jeho soucasti.

2.1 Forecasting

Analyzou trhové situace a fungovanim podniku na trhu se zabyva marketing. Jeho
vysledny se zohlediuji v systému podnikového planovani, které nabyva stale vétsiho vyznamu
v primyslové vyspélych statech. Z tohoto divodu je pomérné velky tlak na neustaly vyvoj
novych metod pro tuto oblast. Mezi metody, které pomahaji zpfesnit vysledky planovan pfi
ménicich se podminkach na trhu patii 1 pfedpovedi budoucich potieb zékaznika.

Proces tvorby kratkodobych piedpovédi (maximalné do dvou let) se nazyva forecasting.
Pro piipravu kvalitnich pfedpovédi je potfebné pfesné zanalyzovat dusledky marketingovych
¢innosti a na jejich zaklade korigovat predpovédi vyplyvajici z historickych udajii s vyuzitim
analytickych metod. Zékladni nevyhodou vSech forecastingovych modelii je ptfedpoklad, na
kterém byly tyto modely vytvoteny. Forecastingové modely predpokladaji, Ze budoucnost je
jen opakovanim minulosti. Ridici pracovnici by ze zkuSenosti potvrdili, Ze¢ v dne$nim
turbulentnim trznim prostiedi je to spiSe vyjimkou nez pravidlem. [19]

2.2 Planovani vyroby

Planovani vyroby je klicovym prvkem v oblasti primyslového fizeni a ma zasadni vliv
na efektivitu, vykonost a konkurenceschopnost vyrobnich podnikli. Tento proces umoziuje
systematické planovani a fizeni vyrobniho procesu s cilem optimalizovat vyuziti zdroji
s minimalizaci ndkladli a maximalizaci vystupt. Pro efektivni pldnovani vyroby je potieba
modernich technologii a softwarovych nastrojii, které umoziuji automatizaci procest,
optimalizaci vyrobnich postupll. Tyto nédstroje umoznuji vyrobnim manaZeriim a rozhodovacim
organiim dilezité informace pro rozhodovani a planovani dlouhodobych a kratkodobych cila
vyroby. Pfi planovani vyroby je potieba respektovat fadu omezeni, které mohou ovlivnit pribeh
a uspech vyrobniho procesu jako jsou napiiklad technologické postupy, kapacity pracovist,
pracovnikd, skladu atd. [20]

U planovani vyroby je dilezité umét rozeznat spravné postupy od Spatnych, aby se
predeslo vzniku moZnych zavad a prostojii. Proces planovani ve vyrobnim podniku zacina
nabidkou a kon¢i az pti vyhodnoceni zakazky. Pro splnéni vyrobniho trojimperativu ,,v¢as,
kvalitné, efektivné* je v podniku nutnd komunikace napifi¢ mezi riznymi oddélenimi a
urovnémi podniku. Obchodnici musi byt schopni realné¢ odhadnout ¢as dodani a neslibovat
nesplnitelné terminy, coZ by mohlo vést k problémtim pii planovani vyroby. Ukolem ndkupéiho
je zajistit, aby klicové komponenty byly k dispozici v€as a ve spravném mnozstvi, aby vyroba
mohla probihat plynule a bez zdrZeni. Komunikace, spoluprace a koordinace mezi riznymi
oddélenimi a funkcemi podniku jsou kli¢ové pro GispéSné planovani vyroby a dosaZeni cili v
oblasti ¢asového dodani, kvality a efektivity vyroby. Dale je dilezité, aby planaii méli k
dispozici dostatecné informace o dostupnych zdrojich, kapacitach stroji a pracovnikt, a méli
piehled o aktualnim stavu objednavek a dodavek. Na zdklad¢ téchto informaci mohou plénafii
efektivné naplanovat vyrobni proces tak, aby byl zajistén v€asny a kvalitni vystup, a zdroven
minimalizovali zbyte¢né naklady a prostoj vyroby. [21]
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2.3 Rizeni vyroby

V ramci vyroby se vytvaii materialni i nematerialni hodnoty. Vytvareni produktti souvisi
S konkrétnim vystupem. Tento vystup vznika piisobenim transformacniho procesu na dany
vstupni faktory. Pro dosazeni pozadované zmény surovin ve findlnim vyrobku je nezbytné
zapojeni lidské prace a vyuziti podnikovych zdrojl, jako jsou stroje, zafizeni, technologie,
pocitace a dalsi infrastruktura. Lidské tkony a podnikové zdroje spolecné tvoii klicové slozky
vyrobniho procesu, které umoznuji realizaci transformace vstupnich faktori na vystup s
ptidanou hodnotou. Tento princip znazoriuje jednoduchy schémata na obr. ¢. 2-1.

Vstup Vystup
Proces transformace —>

Obrazek 2-1:Princip procesu vstup — vystup [22]

Predmét fizeni vyroby je mozno chapat jako soubor pojmi a nastroji v oblasti
vyrobniho managementu. Tento organiza¢ni prvek znamend, Ze blize specifikuje dané tikoly a
poskytuje fyzickému vyrobnimu systému fidici parametry, které se tykaji objemu produkce,
terminti zadavani a dokoncovani jednotlivych dévek ¢i operaci. Rovnéz poskytuje zpétnou
vazbu z fyzického vyrobniho procesu, coz lze nazvat cyklem. Také je mozno porovnani planu
se skutecnosti a usnadiiuje potiebna rozhodnuti. Vztah managementu vyroby a vlastniho
fyzického vyrobniho procesu znazornuje obr. ¢. 2-2.

Evidence
VYROBNI MANAGEMENT vyroby
Smérny ukazatel Regulac¢ni ukazatel

Cil viroby VYROBNI SYSTEM

Zakladni

V ':-k r
faktory yRon

Poruchy

Obrazek 2-2:Vztah managementu vyroby a fyzického procesu fizeni vyroby [22]
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Pfi fizeni vyroby nejde jen o fizeni vnitropodnikového pohybu materidlu a zbozi.
Rovnéz se jednd i o fizeni materialu a produktti od dodavatelti do podniku, stejné tak i pohybu
produkti z podniku k zakaznikovi. Tyto tikoly mohou byt zahrnuty co celkového konceptu
fizeni vyroby a logistiky. Logistika je Casto charakterizovana jako integrovany proces
planovani, kontrolovani, provadéni hmotnych tokii a s nimi spojenych informacnich toki od
dodavatelti do podniku pfes vnitiek podniku a od podniku k dodavateli. Z hlediska vstupt a
jejich transformace ve vyrobnim procesu a vystupt, tvofti fyzicky tok jako systém fizeni vyroby
podstatnou ¢ast logistiky. Do logistiky se zahrnuji vSechny transportni procesy, skladovani,
obména materidlu, baleni a tp. Obecné lze fici, Ze jde o piekonani prostorovych, ¢asovych a
materialnich rozdilti mezi nabidkou a popravnou. [22]

Operativni management vyroby

Procesy s cilem zajiSténi efektivity, produktivity a dodrzeni kvalitativnich standardii. Tento
typ fizeni se zaméfuje na planovani a sledovani vyrobnich operaci od pocatku az po konecny
vystup, a zahrnuje také spravu zasob a feseni piipadnych problémi, které se mohou v pribéhu
vyrobniho procesu vyskytnout. Hlavnimi tikoly operativniho fizeni jsou:

e Planovani a rozvrhovani — Nejprve se za¢ina s rozvrhovanim pracovnich postupl a
planovani vyroby. Soucdsti toho je stanoveni priorit vyroby, ¢asového planu pro vyrobni
procesy a alokace zdrojti. DalSim dulezitym prvkem je planovani vyroby, které zahrnuje
stanoveni priorit vyroby, alokaci dostupnych zdrojt a definovani c¢asového planu pro
jednotlivé vyrobni procesy. Pldnovani vyroby umoziuje efektivni organizaci vyrobnich
operaci a optimalizaci vyuziti dostupnych kapacit.

e Sledovani vyroby — Pro sledovani vykonnosti a zajiSténi pribchu vyroby podle planu je
nutné monitorovat vyrobni proces. To zahrnuje sledovani vyrobnich dat, ¢asovych
plani a kvalitativnich standardii. Tato c¢innost umoznuje vcasnou identifikaci
pfipadnych odchylek, feseni problémti a optimalizaci vyrobnich operaci s cilem
dosdhnout stanovenych cilt v oblasti efektivity, produktivity a kvality.

e Rizeni zasob — Efektivni sprava zasob je zasadni pro minimalizaci rizika nedostatku
materialu nebo nadmérného mnozstvi materialu na sklad¢, coz muze vést k naruSeni
kontinuity vyroby a nadmérnym nakladiim spojenym se skladovanim.

o Kvalita a kontrola — U fizeni vyroby je nutné i dohlizet na dodrzeni kvality vyrobkd. To
zahrnuje uskute¢novani pravidelnych kontrol kvality a feSeni problémii b&hem
vyrobniho procesu. Dlkladna kontrola kvality a feSeni pfipadnych problémt béhem
vyrobniho procesu jsou nezbytné pro zajisténi spokojenosti zdkazniki a udrzeni
konkurenceschopnosti podniku.

e Reseni problémil a zdvad — zahrnuje identifikaci, analyzu a feseni problémd, které se
mohou vyskytnout béhem vyrobniho procesu. Tato ¢innost je zasadni pro udrZeni
kontinuity vyroby, minimalizaci ztrat a zajiSténi dodrZeni kvalitativnich standardi.
Reseni problémi a zavad je tak klicovou souéasti operativniho fizeni vyroby a
umoziuje podniku zlepSovat své procesy, minimalizovat rizika a dosahovat optimalniho
vykonu v rdmci vyrobnich operaci.

e Komunikace a koordinace — Mezi jednotlivymi odd€lenimi je klicova efektivni
komunikace a koordinace pro fizeni vyroby. To zahrnuje spoluprdci mezi vyrobou,
nakupem, logistikou a dalsimi funkénimi oblastmi. [3]
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2.4 Informacni podpora planovani a Fizeni vyroby

V ramci této kapitoly je zminéno, co jsou to informacni systémy. Ddle je pfedstaven
nejpouzivané]si IS, kterym je ERP systém Dale jsou zminény systémy pokrocilého planovani a
fizeni vyroby APS, systém pokrocilého planovani dodavatelského fetézce a systém pro
operativni uroven fizeni MES.

Informacni systém

Vsechny podniky potfebuji informace o svych zaméstnancich, majetku, zakaznicich a
pohybech financi. Tyto informace ziskavaji z riznych zdroji a pak je zpracovavaci do reportii
nebo vyuzivaji pfi planovani podnikovych procest. Informacni systémy maji tento proces
usnadnit a koordinovat a pomoci dosahnout podnikovych cilti. Informac¢ni systémy nejsou jen
programovym vybavenim podniku, ale zastfeSuje i lidsky faktor, technické prostiedky a
organizacni prostiedky a souvisejici procesy. VSechny tyto prvky spolu navzajem souviseji a
pro spravny chod podniku je dilezita jejich spoluprace. Efektivita IS neni jen spravna volba
systému a jeho implementace, ale také jakym zpisoben s nimi zaméstnanci pracuji. Podstatna
je kvalita vkladanych informaci, a to z diivodu, Ze chyba jednotlivce projevi na celku. [23]

ERP systém

Enterprise Resource Planinng systém obsahuji sadu aplikaci, které umoznuji automatizaci
oblasti jako jsou naptiklad finance, logistika, vyroba a personalistika. Tyto systémy napomahaji
podniku dosédhnout automatizovat celou fadu ¢innosti, souvisejicich s podnikovymi procesy
uvniti i venku podniku. Dale tyto systémy umoziuji provadét analyzu historickych dat, fizeni
dodavatelsko-odbératelskych fetézcli a automatizaci prodejnich a marketingovych aktivit.
Tento systém je obvykle viceucelovy. Je uréen k manipulaci s daty pro ucetnictvi, fizeni
nakladl, zasobovani, obchodu, lidskych zdroji. AvSak systémy ERP poskytuji omezené
prostiedky pro planovani a prakticky zadné prostfedky pro modelovani plant a optimalizaci.
[19]

Systémy pro planovani podnikovych zdrojii jsou nejpouzivangj$imi IS v podnicich a
naleznou vyuziti zejména pii planovani podnikovych zdrojli a napoméhaji ke standardizaci
procest. Tyto systémy se obvykle vytvareji na miru a jejich soucasti jsou moduly jako jsou
CRM (Customer Relationship Management), SCM (Supply Chain Management), MIS
(Management Information System). [23]

V podniku ERP zahrnuji cinnosti jako je sprava kmenovych dat, kratkodobym,
sttednédobym 1 dlouhodobym planovani zdroju dilezitych pro realizaci obchodnich zakazek,
fizeni realizace téchto zakazek, co se termint tyce, planovani a sledovani vyroby a zapracovani
vysledkl vSech aktivit do finan¢niho Gcetnictvi a controllingu. ERP tak pokryvaji dvé hlavni
funk¢ni oblasti, kterymi jsou finance a logistika. [24]

APS systém

Advanced Planing and Scheduling systémy jsou pfizptisobené pro planovani a
rozhodovani v oblasti vyroby. Diky velkému zdokonaleni v téchto oblastech, umoznuji
poskytovat proaktivni Fizeni, optimalizaci plant v souladu s cili podniku. Tyto systémy
obsahuji Sirokou skalu schopnosti od vytvareni kratkodobych rozvrht, pies planovani vyroby,
az po vyhledové modelovani celého dodavatelsko-odbératelského fetézce. V systéme ERP musi
planaf obsluhovat vice riznych aplikaci, zaroven zodpovézeni otdzek vyzaduje casto mnoho
hodina dni. To je divodem opozdéné reakce na ménici se ramcové podminky. Pti pouziti
planovaciho systému APS planai miiZze tyto otdzky zodpoveédét béhem nckolika minut.
Realisticky 1ze simulovat také slozité¢ materidlové toky a kombinace zdrojt.
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APS systémy Ize od systému MRP II odlisit v oblasti tvorby procesnich a transportnich
davek. Vysoce kvalitni systémy d¢€laji davky dynamicky v ¢ase a prostoru, diky cemuz je mozné
definovat minimalni procesni davky, zdroje a moznosti prace s nimi. Je mozné pracovat
s alternativnimi technologickymi postupy, substitu¢nimi materialy a mnoho dalSich specialnich
funkénosti. Nejlepsi APS systém je charakterizovan napt. automatické déleni nebo slu¢ovani
vyrobnich davek za i¢elem Setfeni, poctu fazeni a tim zvySovani propustnosti vyroby tam, kde
je to vyhodné a zaroveil technicky mozné. Tato funkénost je pro systémy druhé tirovné velmi
naro¢na nebo nevykonatelna. [19]

ASCP systém

Advanced Supply Chain Planning je komplexni internetové planovaci feSeni, rozhodujici
o tom, kdy a kde by mély byt dodavky jako naptiklad zasoby, pracovni piikazy a nakupni
objednavky nasazeny v ramci rozSifeného dodavatelského fetézce. ASCP miize planovat
vSechny casti dodavatelského fetézce soucasné. Toto planovaci feseni dokéze pracovat jak s
kratkodobymi, tak i s dlouhodobymi planovacimi horizonty a umoziuje integrované planovani
napfi¢ raznymi Grovnémi dodavatelského tetézce. Diky ASCP je mozné provadét analyzy a
simulace, které pomahaji predvidat a reagovat na zmény v poptavce, vyrobnich kapacitach,
zasobach a dalsich faktorech ovliviiyjicich pldénovani dodavatelského fetézce.

Systém pokrocilého planovani dodavatelského fetézce generuje plany dodavek, které
berou viavahu i omezeni zdroji, tak materiali. Dale systém zasila zpravy planafi
S upozornénim o vyjimkach fizenych pracovnim postupem a na kritické problémy. Pracovni
postupy, které tidi tyto vyjimky, podle potieby sméruji data k obchodnim partneriim a zpétnou
vazbu od nich, ¢imz je u¢inn¢ zapojuji do procesu planovani dodavatelského fetézce. Dalsi
ptednosti ASCP je schopnost simulace. Umozituje mnoho typi zmén nabidky, poptavky,
moznosti planti a profild zdrojii pro simulaci ménicich se obchodnich podminek. Muzete
vygenerovat plan s ohledem na vS§echny zmény, které byly zadany. [25]

PLM systém

Engineering Data Management je feSeni pro spravu Zivotniho cyklu produktu, které
umoziuje strojirenskému primyslu fidit cely Zivotni cyklus c¢innosti vyvoje produktu v
bezpecném a spolupracujicim aplikaénim prostiedi. Tyto systémy zajiStuji ptistup ke
konstrukénim, technologickym a vyrobnim datliim. V tomto prostfedi probiha dikladné sprava
dokumentd, fizeni podnikovych procest v sou¢innosti s fizenim jakosti. Pomoci PLM systému
je mozné generovat sestavy kusovnikil dileZzité pro kalkulaci a planovani vyroby. Je potieba,
aby jednotlivé vyrobni kusovniky, plany vyroby a technologické postupy spravné odrazely
aktualni technicky navrh. Jde o pfevod konstrukéniho kusovniku, ktery definuje strukturu
vyrobku, ktery se sklada z nakupovanych nebo vyrabénych komponent, technologické rozpisky
pfifazujici komponenty vstupujici do operaci technologického postupu, technologicky sled
operaci a v neposledni fadé technickohospodaiské normy materialit a vykony vyhodnocujici
planované piimé naklady vyroby. Konstruktér miiZze navrhnout vyrobek s vyuzitim dostupného
materialu a dilt i s ohledem na jejich cenu. [26]

MES

Tento informacni systém se zaméfuje na operativni Uroven fizeni. Cilem je realizovat
nadiizené pozadavky pomoci zakladnich &asti vyrobniho procesu. Rizeni téchto zakladnich
¢lankd je zaloZeno na pfesné znalosti fizeného objektu a jeho vazeb na ostatni objekty. Podpora
rozhodovani vyzaduje podklady pro moznost objektivniho posouzeni podminek a naroka na
cas, ktery je potiebny k proveditelnosti zajistovacich opatfeni hmotného i jiného typu. Toto
klade narok na vysokou pravidelnost sbéru dat a jejich vyuziti v redlnim cCase. V pribchu
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transformace materialu na konecny vyrobek se vyuzivaji rizné prostiedky — od ru¢nich zadéani
po automatizované zatizeni, napt. obrabéci stroje pies manipulaci s materidlem, skladovani,
prvky pro vstupni, mezioperacni a vystupni kontrolu kvality az po vysoce automatizovana
vyrobni zafizeni.

Informacni systém MES pokryva oblast vyroby, lidskych zdroji a kvality. Umoziuje
komunikaci mezi podnikovymi informacnimi systémy ERP a technicky orientovanou
platformou, coz jsou fidici systémy NC stroji. Systém MES je vhodny pro kombinaci
manualnich a automatizovanych vyrobnich operaci. Diky této integraci je mozné efektivné
synchronizovat vyrobni procesy s dal$imi oblastmi podnikového fizeni a optimalizovat tok
informaci a dat napfi¢ celym podnikem. Systém MES je flexibilni a pfizplsobitelny, coz
umoziuje jeho pouziti jak pro manudlni, tak i pro automatizované vyrobni operace. To
znamena, ze muze byt nasazen v riznych primyslovych odvétvich a typu vyrobnich zafizeni,
pti¢emz poskytuje podrobné informace o pribéhu vyroby, vyuziti zdroji a kvalité vystupd. [3]

TDM a Maintenance Control

Tool Data Management usnadniuje organizaci nastroji. TDM je nastrojem k nakladoveé
efektivnéjsi s rychlejsi vyrobé. Vedou se zde informace napiiklad o hodnoté pouzitych a
novych nastrojii, zaloZzenych komponentech a nastrojovych sestavach. VSechna data jsou
vyhodnocovéna v realném case. Diky TDM mohou podniky dosahnout zvyseni efektivity a
rychlosti vyrobnich procest tim, Ze umoznuje rychlé a piesné rozhodovani v souvislosti s
vybérem, pouzitim a udrzbou nastroji. Integrace TDM s dalSimi informa¢nimi systémy Vv
podniku, napfiklad s fidicimi systémy vyrobnich stroji, umoZziuje automatizaci procesii a
snizuje riziko chyb spojenych s ruénim spravovanim nastroju. [27]

Aplikace maintenance Control patii do skupiny aplikaci, které slouzi ke kompletni spravé
a udrzbé¢ hmotného majetku podniku a fizeni jeho zivotniho cyklu. Na zdkladé modularni
struktury si mize zakaznik vybrat k zdkladni sad¢ dalsi volitelné moduly. Systém sbird data
z vyrobniho procesu s digitalni identifikaci jednotlivych prvki systému, napt strojd, nastroju,
nahradnich dild. Pro identifikaci prvka a komunikaci s nimi se pouZzivaji ¢arové kody, QR kody,
RFID, NFC atd. Aplikace mohou fungovat samostatné¢ anebo spolupracovat s dalSimi
aplikacemi MES. [28]

MS Excel

Microsoft Excel je tabulkovym programem slouzicim k manipulaci s daty, vytvareni
grafii a tabulek. Pomaha k pokrocilé analyze dat, jejich transformaci a vizualizaci. Pomoci
tohoto nastroje 1ze velice rychle zpracovavat miliony adkt z riiznych databazi soucasné, tvofit
sloZité relacni modely a atraktivné prezentovat data. Na rozdil od systémdi, které jsou
specializované pro planovani podnikovych zdroju, Excel neni primarné navrzen k fizeni
podnikovych procesti. A¢koli je excel uziteny pro urcité ukoly a analyzy, tak vétSina podnikt
vyuzivd ERP systémy pro komplexni spravu svych operaci. Vyuzivani Excelu misto ERP
systému je vhodné pro malé podniky a s jednoduchymi operacemi nebo pro specifické tkoly a
analyzy. AvSak srlstem rozsahu a komplexnosti podnikani mohou vznikat omezeni
Vv pouzivani Excelu jako jsou napiiklad omezené moznosti automatizace, nedostatecna
integrace dat, nemoznost sledovat historii a zkoumdni zmén. Presto se Excel spolu s ERP
systémy vyuzivaji naptiklad pro analyzy, reporty a vypocCty za urcitymi ucely. [29]
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3 Popis vybraného podniku

Tato kapitola se vénuje popisu planovani a fizeni vyroby ve vybraném podniku. Nejprve
je predstavena historie podniku a jeji predmét podnikani. Dale je popsan organigram podniku
a uvedeni do jeho soucasné situace. Ve druhé casti této kapitoly jsou popsany Ctyii urovné
procesu v podniku.

3.1 Predstaveni podniku

Vybrany podnik sidli v Plzni a vznikla jiz v roce 1859 jak Strojirenské zavody. Pozdéji
byla odkoupena a vznikla akciova spolecnost. V roce 1904 byl vyroben prvni rotacni stroj pro
pfeménu energie. Tyto stroje se postupem casu rychle vyvijeli bok po boku s vyvojem
elektrické energie. V roce 1993 probéhla privatizace koncernu a vznikly dcetiné spolecnosti.
Béhem roku 2001 podnik pronikl na trh Stfedni a Jizni Ameriky. Akvizice korejskou firmou
byla v roce 2009 a o 3 roky déle byl podnik v Plzni pfejmenovan. Vstup na trh USA a prvni
projekt v Australii byl v rocich 2017 a 2019.

Ve vedeni podniku je Generalni feditel, jeho funkce jsou déle popsany v kapitole 3.2.
Vybrany podnik se déli do sedmi hlavnich Gsekd, jimiz jsou Risk management, Personalistika,
Finance, Technicky usek, Provoz a obchod, Strategie a marketing a Realizace. Pro kazdy usek
je jmenovan vedouci a vichni z nich maji svou asistentku. Usek Risk management je taky
popséana v kapitole 3.2. a useky Obchod, Realizace jsou charakterizovany v kapitole 3.2. Usek
Personalistika se déli na oddéleni Propagace a komunikace, Systémy a procesy, Vzdélavani a
rozvoj, Odménovani a benefity, Mzdy a personalni procesy a neddavno vzniklé Centrum
odborného vycviku. V Ramci useku Finance jsou oddéleni Inovace procest, kde pracuji
specialisti investi¢nich akcii, specialista spravy majetku a manazefi obchodnich vztaht. Dal§im
oddélenim v useku Finance jsou Provozni finance, kde jsou feSeny dan¢ a ucetnictvi podniku.
V oddéleni Legal & Business integrita pracuji pravnici, pravni specialisti a specialisti
Compliance. Poslednim oddé€lenim useku Finance je Controling. V technickém useku jsou
oddgleni Kontinualniho zlep$ovani, Produktovy inzenyring, Vyzkum a vyvoj, Vyroba a Rizeni
zakazek. V tuseku Strategie a marketingu pracuje ESG manazer. ESG management je zaloZeno
na tom, Ze podnik zné a chape sva rizika a jejich dopady na Zivotni prosttedi, lidi, spolecnost a
lidska prava a vyviji vhodna opatfeni ke zmirnéni negativnich dopadi a posileni téch
pozitivnich. Déle zde pracuje specialista strategie a marketingu, produktovy stratég a specialista
reportingu a analyz. Ve zbyvajicim tseku, kterym je Realizace jsou oddé€leni Vedeni projektd,
kde jsou manazeii projektd, Vyrobni kvalita, Projekce, Technické oddéleni, pod které patii
Reverse Engineering, Servisni inZenyr atd. A poslednimi dvéma oddélenimi patficimi do useku
Realizace jsou oddéleni Technicka podpora a Operations. Do oddéleni Operations patii Externi
montaz, Vedeni staveb, Najizdéni a Mechanickd montéz.

Plvodni a hlavni specializaci vybraného podniku byla realizace novych rota¢nich stroju.
S ohledem na prubézné doby realizace novych strojii byly uzptisobeny i informacni systémy
V podniku. Pribéznéa doba vyroby stroje byla cca ¢trnact mésicti a v soucasnosti je to dvanact
az tfinact mésici. V pribchu let ale k realizacnim zakdzkam ptibyli servisni, které maji
pribéznou dobu maximalné do sedmi mésicti. Pro naplnéni kapacit ve vyrob¢ byly vytvofeny
kooperacni zakazky, které maji pribézné doby do dvou mésicii. V sou€asnosti podil servisnich
a kooperacnich zakazek roste. S ptibyvajicimi zakdzkami s krat$i priitbéZznou dobou piibyva
problémt v planovani vyroby pomoci stavajicich informacnich systému.
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Obrazek 3-1: Organigram podniku

3.2 Stupné procesi v podniku

V nasledujici ¢asti prace jsou popsany vytvorené BPMN diagramy. Diagramy se nejprve
tykaji prvniho stupné procesnich map. Tyto diagramy nejsou nijak podrobné rozepsané z toho
davodu, Ze nejsou cilem této prace. Podrobnéji popsané diagramy jsou ty nizSich Stupnd, na
kter¢ tato prace cili.

3.2.1 Prvni stupeii procesu v podniku

V prvnim stupni mapovani vybraném podniku jsou charakterizovany oblasti Vedeni podniku,
Projekt, Vlastni vyroba, ktera se v této irovni mapovani déli na nabidkovou a realizacni ¢ast a
Podpora.

Vedeni podniku

Hlavou podniku je Generalni feditel, ktery ji jako jednatel obchodné vede a fidi v
rozsahu pravomoci, které nejsou spole¢enskou smlouvou podniku svéteny valné hromadé ¢i
zasedani jednateld. Ukolem generalniho feditele je predeviim vykonavat rozhodnuti valné
hromady a vétsiny jednateldl, fidit vypracovani strategického planu podniku a zabezpecit jeho
realizovani, schvalovani organiza¢nich norem, vykonavat prava zaméstnavatele a urcCovat
obchodni tajemstvi podniku.

Odbor Strategie a managementu zpracovava pro generalniho feditele a nejvyssi vedeni podniku
informace pro tvorbu stfednédobého a dlouhodobého planu rozvoje podniku. K naplnéni vizi
slouzi stanovené dil¢i ukoly a cile, které jsou urceny pro jednotlivé useky, odborné utvary a
komise, tj. produktova komise, technicka komise, investicni komise atd. Dal$i informace, které
odbor strategie a marketingu shromazd’uje jsou informace o vyvoji na trhu, kvalit¢ dodavateld,
potiebach zakaznik.
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DalSim odborem, ktery je fizen generalnim feditelem je odbor Risk management. Tento
odbor se snazi identifikovat rizika a zpracovat soubor ¢innosti, které umozni se danym rizikim
bud’ vyhnout, zmirnit jej anebo minimalizovat jejich nasledky. Risk tym vede fazi identifikace
rizik, kde tyto rizika registruji, pojmenuji a definuji, co miize nastat v piipad¢, ze se toto riziko
projevi. Dalsi fazi je hodnoceni rizika. Risk tym stanovi pravdépodobnost a vaznost rizika a
tyto stanoveni jsou zakladem pro mitigacni plany. Posledni fazi je mitigace rizika, coz je
minimalizovani nasledkl rizik. Je to soubor opatieni, umoziujici eliminovat hrozbu nebo
minimalizovat jeji dopad. Rizeni rizik je souéasti praci i na jednotlivych praci na projektech.

Projekt

Vedeni projektt poskytuje pracovniky, ktefi jsou kvalifikovani a jsou obsazeni do
funkce manazera projektu. Vedeni projekti dohlizi a kontroluje plnéni projekti ve shodé se
smluvnimi podminkami a zabezpecuje optimalizaci procesti realizace projektt. Oddéleni
projektové kancelaie zpracovava podklady pro pravidelné hodnoceni vybranych piipadt useku
Realizace ve form¢ mésic¢nich reporti. Dale projektova kancelai kontroluje alokaci nakladt na
ptislusné zakézky a prvky projektu, pribézné vyhodnocuje plnéni planu, zaklada strukturu
projekti v PLM, pfidéluji cisla zakazkdm spolupracuje s fizenim zakazek pii planovani
¢asového harmonogramu zakazek, spolupracuji pfi tvorbé strategie nakupu atd. Dalsi Casti
prace projekcni kanceléfe je zajistovani dokumentace vSech stupiii v rozsahu dohodnutém se
zadavatelem.

Vlastni vyroba

Proces fizeni zakazek se sklada z faze nabidkové a realizacni. Kapacitni planovac pro
ob¢ faze pripravuje a aktualizuje vyrobni modely alespon pro obdobi 12 mésict, které slouzi
pro simulaci vytizeni pracovist. Tyto modely jsou korigovany technologii v nabidkové fazi a
béhem realiza¢ni faze nahrazovany skute¢nymi daty podle TPV a terminového rozplanovani.

Nabidkova faze

V ramci nabidkové faze komunikuje obchodnik s manaZerem zakéazky a teSi obsah a
rozsah nabidky a pozadovanou pribéZnou dobu. ManaZer zakdzky béhem této faze vytvari
jednoduché milnikové harmonogramy, urcuje kritické komponenty a cesty a potvrzuje
pribéznou dobu pro nakup a vyrobu. Po domluvé s obchodnikem davé manaZer zakazky pokyn
kapacitnimu plénafi pro zapldnovani hrubého modelu do pracovniho vytizeni jako ptedpoveéd’
pozadavkl budoucich projekti. Nasleduje podpis kontraktu a nabidka ptechédzi do realiza¢ni
faze. Vstupnim zadavacim dokumentem je zakazkovy list.

Realizaéni faze

Zakazkovy list musi byt fadné vyplnén v PLM od manaZera projektu. Zakazkovy list
obsahuje vSechny potfebné informace pro realizacni fazi az po expedici. Pokud dojde
k n¢jakym nesrovnalostem, manazer zakazky vraci zakazkovy list k doplnéni. Na zakladé
zakazkového listu pfipravi manazer zakazky WBS (work breakdown structure), coz je tidici
dokument realiza¢ni faze. Je to zdvazny dokument pro vSechny utvary podilejici se na
pfedvyrobnich a vyrobnich ¢innostech. WBS je vyhradné sestavovana pro zakazky vlastni
vyroby, slouzi pro terminové sladéni vSech praci pii ptipraveé, zajiSténi, vyrob€¢ a montazi
zakazek a pro sestavovani kapacitnich plant slozek TPV, vlastni vyroby a montaze.

Zékladnim terminovym milnikem a podkladem pro realiza¢ni zakéazky je ptedani do
konstrukce. Pfeddni névrhu do konstrukce je realizovano piedavaci schiizkou mezi

zpracovatelem navrhu a konstrukci. Vystupem z konstrukce je zévazny dokument mezi
vyvojem a konstrukei obsahujici technické zadani projektu a je uloZzen v PLM. Konstrukce
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zpracuje fiktivni strukturu do tydne od pfedéni stroje. Finalni verze WBS je vytvoiena do tfi
tydnii od predani fiktivni struktury u konstrukce do fizeni zakéazek.

Forecastovani termint pro dokonceni aktivit probiha v PLM, kde je povinen kazdy Task
manazer povinen aktualizovat vSechny WBS aktivity ve stavu In Progress alespon jedenkrat
tydné. V ptipadé, ze se aktivita zpozd'uje vici Baseline, Task manazer musi toto zpozdéni
zdivodnit.

Kontrola procesu zakazek se provadi v tydennim intervalu a slouzi pro kontrolu plnéni
termind WBS. Vystupem téchto schiizek je zapis, ktery je rozeslan fizenim zakazek vSem
zucastnénym a zaukolovanym pracovnikiim. Zpracovani jednotlivych piikazi od konstrukce
probiha dle fiktivni struktury zakézky a pozadovanych termini podle WBS. Zpracovani se
provadi v PLM, kde vstupem je stav 110 a vystupem 112.

Po vydani z konstrukce, kde vstupem je stav 112 a vystupem 114 provadi pracovnik
PLM managementu v Agine PLM piedpis materidlu pro vyrobni ndkup. Pracovnik logistiky
generuje ndkupni zddanky a terminuji dodavky materidlu. Tyto ndkupni zddanky jsou
generovany V systému EBS. Pozadovany termin objednani a dodéni je do zadanky pfipojena
automaticky na zakladé priib&znych dob. Zadanka, kterd je oterminované je v systému EBS
automaticky pfevedena do vyrobniho ndkupu a na jejim zakladé ndkup vytvoii nakupni
objednavku.

Dokumentace pro vyrobu je kompletovana planafi v odd€leni logistiky a odtud je
distribuovédna do vyroby. VSechny vyrobni operace jsou opatieny c¢arovymi kody a ty jsou ve
vyrobé monitorovany prostiednictvim systému MES. V tomto systému probiha kapacitni
planovani, bilancovani a identifikace uzkych mist. Operace vyrobnich objednavek jsou do Mes
systému automaticky logovany z PLM.

Kontrola stavu vyrobnich zakazek probihd na porad¢ o stavu vyrobnich zakazek tiikrat
tydné a Gi¢astni se ji Planovéni vyroby a zastupci vSech vyrobnich provozl a manazeti zakazek.
Poradu fidi zastupce Rizeni zakazek podle souboru Radar. Je to nastroj na zakladé soubortt MS
Excel, jsou zde uloZeny zakladni informace o vyrdbénych polozkach zakazek. Stav
rozpracovanosti je denn¢ aktualizovan daty z ERP.

Podpora

Lidské zdroje je specificka ¢innost v ramci podniku, ktera se zabyva fizenim lidského
kapitalu v podniku, tj. fizenim zaméstnancti jako celku. Od manazerského fizeni se 1isi tim, ze
fidi zaméstnance jako celek a poskytuje manazertim ,,nastroje*, kterymi mohou pfimo i neptimo
pusobit na rast a udrzeni produktivity prace. Lidské zdroje zahrnuji komplexni personélni praci,
coz je cela fada postupti a riznych metod fizeni pro praci s lidmi v podniku. Od ziskavani
pracovnikl, uzavieni pracovni smlouvy, osobni rozvoj aZ po vyplaceni mezd.

BOZP — Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci je soucasti vybraného podniku. Zabyva
se oblastmi jako je napfiklad kontrola hluku pfi préci, kde je feSeno minimalni opatfeni na
pracovistich, kde zaméstnanci vykonavaji pracovni ¢innosti, pii nichZ jsou vystaveni hluku,
dale vymezeni pozadavkll na praci ve stisnénych prostorach, stanoveni pozadavkii na
provozovani, udrzovani vhodnych a bezpecnych dopravnich prostiedkli ovladanych fidi¢em
nebo obsluhou, které musi byt respektovany vSude tam, kde je to realizované, dale bezpecnost
prace pii skladovani, aby zaméstnanci podniku vykonavali ¢innosti bezpeéné a neohroZzovali
sebe ani ostatni, bezpecnost znaceni a signaly a pozadavky pro praci ve vyskach, na leSent,
zebticich a ploSinach a podminky pouziti prostiedkll pro zachyceni padu na pracovistich. Pro
BOZP jsou také konany pravidelné kontroly a je podporovano hlaseni podnéti v oblastech
bezpeénosti a ochrané zdravi pii praci, pozarni ochrany, ochrany Zivotniho prostiedi. Ugelem
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téchto kontrol je soustavné sledovani Girovné zajiténi BOZP, PO a OZP, plnéni standardd a
podminek pro neustalé zlepSovani v téchto oblastech. Skoleni na bezpecnost probiha periodicky
¢i mimotadné. Jednou z mnoha dalSich dalsi oblasti je naptiklad poskytovani prvni pomoci.

Podptrné procesy

Vsichni vedouci pracovnici maji odpovédnost za ochranu Zivotniho prostredi na
sveéfenych pracovistich. To znamend, Ze jsou povinni provadét veSkeré Cinnosti tak, aby
nedochazelo k poruSovani pravnich i internich pfedpist v oblasti nakladani s odpady, vodami,
chemickymi latkami, obaly, pfi ochrané ovzdusi. Kazda realizovana akce, projekt na zavedeni
novych technologii, ktera a budou pokracovat na stavbach, musi byt prezkoumany z hlediska
moznych vlivii na zivotni prostiedi. Vystupem takového piezkoumani jsou opatieni
k zabezpeceni ochrany zivotniho prostiedi a aktualizovany seznam enviromentalnich aspektt.
Vedouci oddéleni BOZP ma odpovédnost udrZzovat vzajemné kontakty mezi podnikem a
odbornou firmou pro poradenstvi v ekologii a pfimé tizeni ekologa. Je také pifimou osobou pro
spravni organy ZP a zaji§tuje potfebné povoleni, doklady, souhlasy a tp. Vedouci spravy budov
ma ptimou odpovédnost s pravomoc Vv souladu s Organiza¢nim fadem k zajisténi piislusnych
praktickych ¢innosti v ramci odpadového hospodaistvi a v souvislosti s touto odpovédnosti
zajistuje pottebné doklady a souhlasy. Ekolog podniku je externi zaméstnanec, tudiz jeho
povinnosti jsou zajiStény externi firmou na zdkladé uzaviené smlouvy. Ekolog plni funkce
vyplyvajici z pravnich piedpisa Ceské republiky tykajici se ekologie, tzn. Ochrany ovzdusi,
nakladani s odpady, vodniho hospodéistvi, obaly, vyjadiuje se k akcim investi¢niho charakteru.
Které mani nebo by mohli mit vliv na ZP.

Havarijni pFripravenost stanovuje postup pro identifikaci mozného vzniku havarijniho
ohroZeni a moznosti vzniku havarijnich situaci, které by mohly mit dopad na ZP, a postup
k eliminaci a zdolavani havarii. Za havarii se povazuji pfipady zavazného zhorSeni nebo
mimotradného ohrozeni jakosti povrchovych nebo podzemnich vod ropnymi latkami, zvlast
havarii povazuji piipady technickych poruch a zavad zafizeni k zachycovani, dopravé a
odkladani latek jiz uvedenych. Prevence proti moZnosti vzniku havérie je zaloZena na
pravidelném Skoleni, nacvikem chovani v pfipadé havarie, organizuje ekolog podniku,
preventivnimi prohlidkami a UdrZzbou vyrobnich a technologickych zatizeni, provadéni
internich audit a dislednym a pravidelnym monitorovanim mist/¢innosti procesti s moznosti
vzniku.

Vedeni spole¢nosti H Projekt J—)[ Vlastni vyroba H Podpora

—» Nabidkova faze

—» Realizacni faze

p vy

Obrazek 3-2: Organigram prvniho stupné procesnich map ve vybraném podniku
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3.2.2 Druhy stupei procesi v podniku

Druhy stupen procesni mapy s nazvem Projekt — BOP se dé€li na Obchod, Realizaci,
Servis a Rizeni dodavatelského fetézce. Tyto jednotlivé oblasti jdou nize blize
charakterizovany.

Obchod

Podnik plni pozadavky zakaznika, norem a legislativy a pfi zajiStovani jakosti
V obchodni ¢innosti podnik pouziva schvalovaci postupy od identifikace obchodni pfileZitosti
az po podpis kontraktu a ptedani do realizace. V tomto procesu jsou definovany vstupy, vystupy
a pravomoci s odpovédnostmi kli¢ovych roli.

Zaméstnanec zodpovédny za vztahy se zakazniky a fizeni konkrétni nabidky
identifikuje ptilezitost projektu a provede sbér povinnych informaci k projektu, kterymi jsou
napt. ndzev projektu, misto, velikost a rozsah projektu a o¢ekavana hodnota. Po identifikovani
ptilezitosti je svolana schiizka a zodpovédny zaméstnanci predkladaji novou prilezitost. Zde se
rozhoduje, zda se poda nabidka, ¢i probéhne ukonceni feSeni piilezitosti. V pfipadé podani
nabidky je vytvofena nabidka v systémech EBS + Primavera + PLM. V raném stadiu projektu
muze zakaznik pozadovat obecné informace, tj. Nezavaznou nabidku, obsahujici kalkulaci
nakladl na zéklad¢ zkuSenosti ptedeslych projekti, odhad termint a standartni vSeobecné
smluvni podminky.

Sales manaZer je odpovédny za vypracovani obchodni ¢asti véetné dokonceni kalkulace
nakladt, casového harmonogramu, montaz a dalSich netechnickych dokumentt. Za technickou
¢ast, kalkulaci nakladi na zafizeni a vypracovani odchylek od technickych specifikaci je
zodpovédny technicky vedouci s inzenyrem projektu. Pro schvéleni fadné nabidky je nutna
hotova obchodni i technicka ¢ést. svolava se schilizka, kde se prislusna nabidka prezentuje, jsou
zde porovnani s ostatnimi nabidkami z posledni doby a s trznimi cenami spolu s prizkumem
trhu. Probiha zde analyza spravnosti kalkulace nakladt a schvaleni strategie, ceny a marze a
dalsi parametry dané nabidky. Pfi jednani o kontraktu se zdkaznikem se projednava obchodni
podminky, textace obchodni a technické ¢asti kontraktu, konecna cena. Aktualizuje se formular
technického schvaleni a také se zmini rizika a nestandartni zasady a podminky. Pokud je jednani
uspésné, probihd schvaleni kontraktu. Pfitom probéhne zéveérecna kontrola a schvaleni
sjednanych obchodnich a technickych podminek, zadvérecna analyza rizik a plani na jejich
zmirnéni a odsouhlaseni kone¢né marze.

Pfedani do realizace probiha po podepsani kontraktu zakaznikem, ptipadné kdy
generalni feditel nebo provozni feditel rozhodne o pfevedeni k pre-engineeringu. Technické
predani projektuje spojeno s piedavaci schiizkou nebo naplanovano samostatné, napt. pro ucel
pre-engineeringu.

Realizace

Proces realizace navazuje na obchodni ¢innosti a je nastartovan schvalenim kontraktu.
Ptedani do realizace probihd ptiblizné dva tydny pfed podpisem kontraktu. Schiizka ptfedéani do
realizace se uskuteciiuje nejpozdéji Ctrnact dni od podpisu kontraktu. Obchodni manazer
pfedava dokumentaci jako je predavaci protokol, kontrakt véetné ptiloh, findlni costing podle
kontraktu a podklady pro costin (nabidky dodavatell) a potvrzené terminy vyroby.

Pti zalozeni projektu se na vyzadani manazera projektu jmenuji ¢lenové do realizacné
projektového tymu (RPT). Tyto cleny jmenuji vedouci ptislusnych oddé€leni. Standartni

obsazeni RPT tymu zahrnuje: hlavni inZenyr projektu, specialista projektové kancelafe,
projektovy nadkupci, technik jakosti, technik dokumentace, manaZer zakazky a podpora a
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pfiprava staveb. Po stanoveni ¢lentt RPT tymu se tito zastupci jednotlivych oddéleni schézi na
pravidelnych schiizkach a béhem nich se vénuji rozboru kliCovych oblasti, které je nutné
sledovat.

Nejpozdéji do sedmi dnit od podepsani kontraktu je vytvoren zakazkovy list, ktery je se
vystavuje elktronicky v PLM a nejpozdéji do tficeti dnti je vytvofen Casovy harmonogram
projektu v programu Primavera P6. Dalsim bodem je svolani schiizky s vedoucim odboru
realizace, ucastni se ji i ¢lenové RPT tymu a feditel useku Realizace. V feSeni jsou hlavni
klicové oblasti kontraktu a eliminace moznych rizik. Dalsi dalezitou schiizkou se svolava
nejpozdéji Ctyii mésice pred odeslanim projektu zakaznikovi. Tuto schiizku svolava manazer
projektu a cilem je pfiprava aktivit svatby. Kontrolni ¢innost stavby je provadéna pouze u
projektd s plnou montézi. V opaéném piipade, je to kdyz je v rozsahu dodavky pouze technické
poradenstvi, kontrolni ¢innost stavby zpravidla neni provadéna.

Konecné predani zakaznikovi je findlnim milnikem. Po ukonceni dila v zavislosti na
prislusném kontraktu se miize uskutecnit protokolarni piedani dila zdkaznikem, tj. ukonceni
projektu. PO piedani dila zdkaznikovi, vypofadani vad a nedodélkd, vypracovava manazer
projektu o pribéhu realizace projektu zpravu. Obsahem této zpravy by mélo byt srovnani stavu
projektu pii podpisu kontraktu a stavu po predani dila zdkaznikovi. Popisovan je vyvoj ceny
kontraktu, vyvoj hrubé marze, doba realizace, technické fizeni a ptipadné problémy. Cilem této
zpravy je poskytnout zpétnou vazbu obchodnim oddélenim a poucit se z prodélanych chyb.

Servis

Pozéaruéni servis zahrnuje zejména ndhradni dily, opravy, inspekce, generalni opravy,
revize zatizeni, prodluzovani zivotnosti zafizeni, odstranovani poruch, technicka pomoc a dalsi
sluzby souvisejici s pozaru¢nim servisem. Zameéstnanci obchodnich a realiza¢nich oddéleni
cilen¢ vyhledavaji ptilezitosti prodeje servisnich €innosti a také udrzuji pravidelny kontakt se
stavajicimi 1 potencionalnimi zakazniky. Tito zaméstnanci rovnéz monitoruji v dané oblasti
vyvoj na trzich, konkurenci apod.

Pokud jde o pozaru¢ni servis vlastnich produkti navazuje se na proces realizace.
Obsahem piedavacich protokoll jsou vSechny informace o priibéhu vystavby, garancni doby
atd. Tato dokumentace je archivovana v systému PLM po dobu Zivotnosti. Pocatkem realizacni
fazi je podepsani smlouvy nebo rozhodnuti managementu o realizaci.

Po piijeti poptavky se zaznamena obchodni pftilezitost do databdze systému fizeni
sledovani pftileZitosti a nasleduje ne/schvéaleni poptavkovou komisi. Po uzavieni smlouvy
projektovy manazer informuje povéfené pracovniky a ti uzaviou nabidkové ¢islo
v informaénich systémech podniku a zalozi projektové &islo. Pti realizaci nahradnich dild
vystavuje projektovy manazer zakazkovy list vyroby a pfeda oddé¢leni fizeni zakazek, ktery
vytvoii Casovy harmonogram vyroby a potvrdi kapacitni termin vyroby, poptipadé zjisti
moznost kooperace. V pfipadé nakupovanych nahradnich dilti vystavi projektovy manaZer
zaddanku a pteda programu zajisténi jakosti do oddéleni nakupu a ti zajisti smluvni vztah
s dodavatelem nahradnich dilti véetné zabezpeceni jakosti.

Pro uspésnou realizaci projektu je dulezité¢ sledovat jednotlivé milniky uzaviené
smlouvy, dodrzeni finan¢nich parametrti projektu a zaroven dodrzeni kvality v souladu se

standardy podniku. Nahradni dily jsou nakonec nakonzervovany, zabaleny a spolecné
s dokumentaci dle smluvnich podminek vyexpedovany zakaznikovi.
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Rizeni dodavatelského Fetézce

Zalozeni nového dodavatele probiha v oddéleni nakupu v informacnim systém EBS. U
nového dodavatele je nutné provétit obchodni rejstiik nebo jiny seznam, v némz je zapsan. Do
evidence je zapsan nazev, sidlo, kontakty, ICO a &islo bankovniho Gétu. V piipadé dodavateli
sidlicich v CR pracovnik provadi ovéfeni, zda bankovni uéet nebo jiny idaj majici stejny
charakter je uveden v seznamu spolehlivych platct DPH. V piipadé dodavateli sidlicich v EU
provede ovéien pies systém vymény informaci o DPH nebo jemu podobny seznam. Pokud bude
oveteni dodavatele uspésné zalozi se novy dodavatel do informacniho systému.

Pti zménach, u jiz zalozenych dodavatell se vypliuje formular jako pti zalozeni nového
s informaci, ze se jedna o zménu ¢i doplnéni. U provadéni zmén je nutno tyto zmény overit a
také potvrdit, Ze se jedna o chténou zménu. Potvrzeni probiha u banky, dvoji nezavislé ovéfeni
u dvou zaméstnanct daného podniku a opét ovéteni bankovniho u¢tu nebo podobnych zaznami
v seznamech spolehlivych platct DPH. Pted spusténim workflow (minimdln€¢ dva tydny) je
zadatel o zménu udaji povinen poslat zadost fediteli financniho oddé€leni. VsSechny tyto
dokumenty je zadatel povinen pfilozit k formulafi zmén.

Projekt - BOP
- ~\
> Obchod
"
P Y
> Realizace
A A
' Y
> Servis
iy
i . Y
Rizeni
» dodavatelského
fetézce
. "y

Obrazek 3-3: Organigram druhého stupné procesnich map ve vybraném podniku

3.2.3 Tteti stupen procesi v podniku

Tato troven se déli celkem na deset oblasti, jsou jimi: Vyvoj a vyzkum, Basic Design,
Detail Design, technologicka ptiprava, Nakup materidlu, Vstupni kontrola, Skladovéani,
Vyroba, Kontrola a zkouSeni a nakonec Expedice. Ve tfetim stupni procesnich map se nachazi
cilova oblast pro tuto praci. V dalSich kapitolach se bude prace zaobirat podrobnym mapovanim
oblasti Vyroby.

Vyzkum a vyvoj
Piedmétem vyvoje je zlepSeni technologie vyroby a zlepSovani parametrt zafizeni. Tyto
procesy jsou feSeny skrz projekty rozvoje védy a techniky a zaméfuji se na plnéni pozadavka
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zakaznikl. Vysledky feSeni téchto projektl jsou prenaseny do ndvrhi novych zatizeni. Projekt
rozvoje a védy je planovaci dokument obsahujici vSechny projekty vyvoje, které jsou feSeny ve
podniku. Plan téchto projektt obsahuje také predmét vyvoje, pridélené odpoveédnosti a finanéni
naklady.

Na pravidelnych zasedanich Organiza¢niho vyboru jsou projednavany podnéty, ze
kterych je sestavovan plan projektl pro rozvoj a béhem posledniho ctvrtleti se projednava a
schvaluje zpracovany plan. Zdroji ndméta jsou pozadavky zdkaznikd a jsou projedndvany na
zasedanich. DalSimi zdroji naméti jsou poptavky, konkurenéni nabidky, technicka literatura,
kontrakéni jednani a provozni zkusenosti. Po projednani ndméta jsou vybrany ty, které budou
zafazeny do planu Rozvoje a vyzkumu a je na n¢ urcen ro¢ni rozpocet. Po zahéjeni projektu je
vypracovana projektova dokumentace a obsahuje: zakladni identifika¢ni udaje o projektu, dobu
projektu, cil projektu, jména vSech odpovédnych osob, zpiisob, jakym jsou provadény kontroly

a podpisy.

V pribéhu projektu jsou provadény kontroly dané na piedem urcené kontrolni dny.
Kontroly jsou zasedani a referuje se o stavu projektd z hlediska vhodnosti, pfimétenosti a
ucinnosti. Verifikace projektu mize obsahovat potvrzeni alternativnim vypoctem, pfezkoumani
dokumenti nezavislou stranou, srovnani s podobnymi osvédéenymi navrhy. Validace obsahuje
provedeni zkouSek v experimentilni laboratofi a provedeni garanéniho nebo jiného
oveéiovaciho méteni. Po uspésnych vysledcich je navrh da do realizace a navrh je pfenesen do
novych konstruk¢nich uzll a zatizeni.

Basic design

Na kazdy projekt je zpracovan piedbézny névrh zafizeni a jeho komponent, ktery je
soucasti nabidky pro zékaznika a az po podepsani kontraktu je zpracovan finalni ndvrh.
Predbézny navrh obsahuje zpravidla technickou specifikaci, funkéni schéma, navrhovy fez,
podklady pro ocenéni. Pti jednani se zdkaznikem probihaji riizné Gprav a ty se promitaji jako
nové skutecnosti do zpracovaného predbézného navrhu.

Detail design

Ptedani ndvrhu do konstrukce probihé na pfedavaci schiizce mezi pracovnikem, ktery
zpracoval navrh a konstrukci. VSechna dokumentace projektu je fizena v systému PLM.
Navazujici proces na predbéZzna navrh je konstrukéni zpracovani ndvrhu. Jde o detailni
zpracovani navrhu vyrobni dokumentace ve formé vykrest, specifikaci at’ uz se jedna o celé
sestavy nebo jednotlivé vyrabéné nebo nakupované dily. Pro konstrukéni prace jsou vyuzivany
pocitacové systémy CAD Catia pro vykresy a 3D modely, PLM a Easy Archiv na dokumenty.
K objednani, provedeni, evidenci a dokladovani veskerych kontrolnich a zkuSebnich operaci
slouzi program kontrol a zkouSek. V tomto programu je specifikovany minimalni rozsah
jednotlivych kontrolnich akci a je tvofen v systému PLM.

V ramci konstrukce se tvoii fiktivni struktura, ktera je tvofena ptikazy. Tyto piikazy
reprezentuji skupinu dild, obsahujici informace o zakazce, Cislo stroje, jména zodpovédnych
osob a dalSi dilezitd data. Za zpracovani konstrukénich praci je zodpovédny zvoleny
konstruktér — referent zakazky.

Pti findlnim pfezkoumani névrhu se celkové provétuje Vv urcitych oblastech.
Prezkoumani probih4 pfed pfedanim do realizace nebo zaddni externimu dodavateli. Toto
findlni pfezkoumani ma za cil splnéni pozadavkl zdkaznika a odhaleni chyb a vytvofit podnét
pro jejich opravu.
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Technologicka piiprava

Ukolem technologického tiseku ve fazi nabidky nového zafizeni nebo jeho servisu, je
posouzeni vyrobitelnosti. Technolog pripravuje vyrobitelnost, naklady na vstupy a hodinovou
pracnost. Tyto informace jsou poskytovany ve formée podkladu ptislusnému projektovému nebo
obchodnimu manaZerovi. Podle pozadavkl konstruktéra technolog posuzuje technologi¢nost
vykresové dokumentace. Vyrobitelnost je zalozena na technickych moznostech vybaveni ve
vyrobnim provozu podniku, ale soucasti posouzeni je i rozhodnuti o rozsahu technologické
kooperace. Ridici zakazky je odpovédny za stavovani terminti pro konstrukéni a technologické
zpracovani a rozhodnuti o ndkupu ¢i vlastni vyrobé technologickych ptipravki. Nasledné
technolog odpovida za spravnost technologické ptipravy vyroby s ohledem na terminy,
technologické provedeni a naklady a konstruktér za ptedani konstrukéni dokumentace v PLM.

Nakup materialu

Podkladem pro nakup jsou nakupni zadanky v EBS nebo pozadavkovy list pro nakup
specialniho naradi a pozadavek pro nakup IT techniky. Kazdy podklad musi obsahovat co se
tyCe technické specializace dodavky néazev polozky, jeji ID, ¢islo projektu a aktivity, Cislo
vykresu, pocet kusti, material, pozadavky normy atd. Co se ty¢e obchodnich podminek podklad
obsahuje pozadovany termin dodéani, poZadavky zajisténi kvality a rozsah. U dodavek rezijni
povahy je nutno v podkladu technicka specifikace, mnozstvi, termin plnéni, cenovy odhad,
nakladovy ucet nebo projekt a pozadavky na kvalitu.

Objednavka obchodniho zbozi a sluzeb probiha ptes piikaz zalozeny v PLM spolu
strukturu. V PLM se tvoii podklady pro poptavku, zde se i provadi kontrola kompletnosti
podkladt. Déle se vyhodnocuji nabidky a vybird se odbératel a uzavie se kupni smlouva nebo
nakupni objednavka.

Objednavka materiadlu pro vyrobu je zajiStovana Utvarem Vyrobni ndkup. Pro tento
nakup je material zajistén vyhradné na zaklad¢ ndkupni zadanky vytvoiené v EBS na zaklad¢
vydani ptislusné polozky v konstrukci/technologii v  PLM. Nakupnim nakupéim jsou
automaticky pfifazeny komodity podle toho, za jakou komoditu mé zodpovédnost.

ReZijni ndkup probihd v systému EBS a jako objednévaci podklad se pouziva nakupni
zadanka. V ramci reZijniho ndkupu se nakupuji a objednavaji sluzby jako jsou naptiklad
zkousky, diagnostika, odborné posudky, tiklid a ubytovani a to. Dale rezijni ndkup objednava
material rezijni povahy, naradi a investice. Pfi uzavirani smlouvy na investici nad 1 mil. K¢, a
jejich dodatkt, se musi fadné€ opatiena notifikaci s ¢itelnymi jmény, podpisy a datem komentare
smlouvy véetné odsouhlaseni podle schvalovaciho a podpisového fadu.

Ve podniku kategorizuji nakupované polozky do 4 skupin. Prvni skupinou je skupina
A. Tyto poloZky vyrazné ovliviiuji finalni vyrobek. Ovliviiuji jeho bezpecnost a spolehlivost a
zaroven jsou jednim z hlavnich faktort urcujici spokojenost zékaznika. Tyto polozky vyrobek
ovliviluji vyrazné i co se tyce ceny. Mohou to byt naptiklad odlitky, vykovky, elektrocasti. Ve
druhé skupin€ B jsou poloZky kli€ové pro spolehlivost a spokojenost pro zadkaznika, ale jejich
dodavky nemaji zdsadni vliv na bezpecnost vyrobku. Ovsem z cenového hlediska piedstavuji
polozky 1 z druhé skupiny dulezity podil na celkové hodnot¢ finalniho vyrobku, jsou to polozky
0 hodnot¢ 1-10 mil. K¢. Ve skupiné C jsou polozky o hodnoté mensi nez 1 mil. K¢ a findlni
vyrobek vyrazné neovliviiuji. Posledni skupinou jsou investice a sluzby. U téchto polozek musi
projektovy tym (zadatel) urcit miru dopadu na vyrobek pted zahdjenim vybérového fizeni. Na
zaklad¢ tohoto doporuceni a vyse hodnoty se tyto polozky zatradi do skupiny A, B nebo C.
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Vstupni kontrola

V podniku je kontrol nékolik druhti. Prvni je vstupni kontrola nakupovaného zbozi,
ktera se provadi podle objednacich dokladt. Utvary povéfené piijmem zboZi po provedeni
kontroly mnozstvi a oznaceni dodavky ptredavaji zbozi dal spolu s vyhotovenymi dokumenty
jako je pfijemka, dodaci doklady dodavatele a dodavatelska kvalita. VSechny dodavky
hmotného 1 nehmotného charakteru podléhaji vstupni kontrole, kterou je nutno provést pied
samotnym zaskladnénim. Dochazi k identifikaci dodavky podle ndkupni objednavky a
dodavatele, vizualni kontrola, dohled na spravné provedeni zkousek piedepsanych dodavatelem
a kompletni dokumentaci jakosti zaslat po kontrole neprodlené na webové ulozisté podniku. Pti
zjisténi nedostatku, ktery nelze odstranit v pribéhu kontroly je pracovnik provadéjici kontrolu
povinen dat vysledek kontroly — nevyhovuje. Tuto skute¢nost konzultuje dal s pracovniky
Z useku technologie, konstrukce a nakup a do zépisu uvadi ptipadné komentate. Dale pracovnik
provad¢jici kontrolu zahajuje fizeni o neshodach v systétmu PLM a po zajisténi veskeré
dokumentace vystavuje odchylku dokumentace materialu.

Druhym druhem jsou mezioperacni kontroly a zkousky. Vyrobni operatofi a mistfi maji
obecné povinnost sledovat technicky stav stroji. V ptipadé, Ze by zacalo dochazet k odchylkam
geometrické presnosti stroje od povolenych hodnot je po mistr povinny si vyzadat opravu stroje.
Pted zahdjenim praci je povinnost operatora provést kontrolu, Ze doslo k ptedchozi operaci a
jeji ukonceni v privodce. Bez tohoto potvrzeni nesmi pokracovat v praci. Vyrobni operator
provadi kontrolu jakosti podle pfislusnych vyrobnich podkladi. Ke kontrole pouziva métidla
nebo pripravky k tomu uréené a piedepsané v privodce. V pfipadé nejasnosti nebo komplikaci
pfi méfeni mize pozadat o spolupraci pracovniky z tseku kontroly kvality.

Mistr zodpovidd za kvalitu provedené prace v okruhu jeho vyrobniho stfediska a
zodpovida za pfedani vyrobku na nasledujici operaci. Dale mistr dohliZi na dodrzovani zdsad.
Je-li v priivodce piedepsana nasledujici operace jako kontrolni nebo zkuSebni, mistr zodpovida
za predani vyrobku na pracovisté vyrobni kvality spolecné s ptislusSnymi doklady.

Funk¢ni zkousky jsou pracovni ukony, které provadi povéieny utvar a ovéiuji shody
vyrobku a jeho ¢asti se specifickymi udaji. Konstruktér dle pozadavkl zakaznika zpracovava
v programu kontrol a zkouSek v PLM pottebné zkuSebni operace. Tyto operace pfifazuji ke
konkrétnim zatfizeni a oznaci, kdo operaci provadi, kdo se zii€astni a jaky druh dokumentu se
vystavuje. Néasledujici operace nesmi byt provadény, dokud pracovnik kontroly jakosti
kontrolni operaci nepotvrdi v systému MES. Ten provede zkuSebni operaci ve stanoveném
rozsahu a metodikou a pracovnik z konstrukce rozhode o vysledku zkousky srovnanim se
stanovenymi kritérii. Na zaklad¢ podkladi je vstaven inspekéni certifikat a v priivodce se uvede
jeho cislo. Tento certifikat schvaluje pfislusny konstruktér. Pfi montdzi provadi zkuSebni
technik operativné potiebna sefizeni a zkouSky s ohledem na nezbytn€ nutnou miru demontéaze
zatizeni (z transportnich diivodll) po vyzkousSeni v diln¢€ vyrobce.

4

Na vnéjsich montaZich se provadi nastaveni a odzkousSeni jednotlivych ¢asti zatizeni, proméfeni
a kontrola ustaveni mechanickych casti stroje, spravnost zapojeni, kvality a kompletnosti
montdznich praci. Specialista pro garancni méteni provadi kontrolu vykonu a garantovanych
parametrQ stroje pfed ostavenim, béhem provozu a po najeti stroje. Supervisor odpovida za
prabéh a kompletnost vSech ptedepsanych Cinnosti a praci dle odsouhlaseného harmonogramu
a za dodrzeni pfedepsanych pracovnich postupii, provadi pribéZznou kontrolu montaze. Béhem
a po dokonceni montaznich praci se provadi pfedepsané kontrolni a zkuSebni operace a
individudlni zkousky. Individualnimi zkouskami se rozumi ptezkouseni funkci jednotlivych
smontovanych strojii a zafizeni uvedenim do do€asného provozniho stavu. Po Usp&Sném
dokonceni jednotlivych kontrol zkousSek vystavuje povéfeny pracovnik piislusny protokol,
checklist anebo zaznam o zkousce v souladu s programem zajisténi jakosti daného projektu.
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Skladovani

Dodavatel informuje pracovniky skladu a spolu se domluvi na fyzickém umisténi
hmotnych dodavek zbozi. Na zdklad¢ dodaciho listu je nakupovana polozka (materidl pro
vyrobu, obchodni zboZzi a podobn¢) pfijata a identifikovana a je vystavena piijemka. Pii pfijmu
zbozi dochézi k vizualni kontrole, kontrola poctu a vystaveni pfijemky v systému Po piijmu
probiha vstupni kontrola jakosti. Za provedeni vstupni kontroly odpovida oddéleni prejimky a
dodavatelska kvalita. Po dokonceni vstupni kontroly je polozka naskladnéna.

Zpusob skladovani je zvolen dle vlastnosti skladované polozky a podminek stanovenych
pro skladovani pozadovanych dle zdkaznika, vyrobce, norem nebo legislativy. Rozhodnuti o
misté skladovani je v kompetenci piislusného pracovnika skladu. Ve vybraném podniku se
jednéd predevsim o skladovani v uzavienych objektech ¢i na kryté plose. Vedouci skladu
provadi naméatkovou kontrolu uskladnénych polozek. Kontrola skladl je provadéla minimalné
dvakrat ro¢n¢. V piipad¢é neshody se material oznaci jako ,,dodavatelskd reklamace a tento
materidl se nesmi uvolnit a pouzit do vyroby. Pro vyskladnéni materidlu slouzi: vydejka
materidlu, zadanka k vyskladnéni bez vydejky, kopie dodaciho listu (v ptipad¢ obchodniho
zbozi), elektronicka zadost o vydej pro pfidavny svafovaci material a obchodni zbozi. Material,
ke kterému se pfifazena vydejka pracovnici zavazi na urcena predavaci mista jednotlivych
vyrobnich stfedisek. Za organizaci pfeddvaciho mista a zajiSténi kapacity pro navoz materidlu
je odpovédny mistr piislusSného pracovisté. Pracovnici skladi jsou odpovédni za tadné
provedeni piijmu, vedeni zdznamul o piijmu a vydeji ze skladu, spravné ulozeni skladovych
polozek, predani vydaného materidlu pro vyrobu na predem vyhrazend mista, véasné
naskladnéni a vyskladnéni ze skladu podle pozadavkl vyrobnich provozl nebo dalSich ttvarg,
pro které je skladovy material uréen. Vedouci odd¢€leni skladu je odpovédny za stav skladd a
v nich uskladnénych polozek, dodrzeni terminti naskladnéni a pfedani do vyroby, identifikaci
dild, inventuru a kontrolu sklad. Nékup¢i doruceného a skladovaného materialu je odpovédny
za predani informaci o dodavkach mimo ranni sménu, dodavatelské reklamace, kompletnost
dokumentace a podminky slozeni materialu.

Vyroba

Nejprve pracovnik useku fizeni zakazek vytvaii WBS, tj. milnikovy harmonogram
vyroby a v systému PLM propoji aktivity s jednotlivymi pfikazy. Tyto piikazy jsou v PLM
postupné zpracovavany jednotlivymi oddé&lenimi. Data piikazi s predpisem materidlu a
finalnim zpracovanim TPV jsou prostiednictvim interface pienaSeny do ERP. V souladu
s terminovym rozplanovanim WBS jsou zéklad¢ fronty prace v usecich logistiky a fizeni
zakazek provedeny standartni kroky v ERP systému. Vysledkem toho jsou vygenerované
nakupni a vyrobni pozadavky, které jsou rozpldnovany z pohledu rozpadu kusovniku
K finalnimu terminu zakazky. V logistickém planovani je rozplanovani vyrobnich objednavek
a operaci zalozeno na vyuziti konstrukénich a technologickych dat, které jsou pfenasSeny ze
systtmu PLM do ERP systému. Jednd se o technologicky a konstrukéni kusovniky,
technologické normy &asu k operaci vyrobni objednavky atd. Ukolem planaie je kontrolovat
aktualni rozpracovanost vyrobni polozky a zajiSt'ovat, aby s ohledem na vazby technologického
postupu byli vysledné terminy dokonceni vyrobnich objednavek v souladu s harmonogramy a
terminy zakazek (WBS). K dodrzeni terminti pfispiva i manaZer zakazky, ktery kontroluje a
reviduje rozplanované nakupni zadanky.

V tseku logistiky provadi pracovnici kontrolu disponibility materidlu pro zaplanované
polozky. V pifipadé, Ze je polozka pokrytd materidlem, pracovnik vytiskne vyrobni
dokumentaci a v informacnim systému uvolni vyrobni objednavku. Mezi vyrobni dokumentaci
patii pravodka, vydejka materidlu, rozpis materidlu (u sestav) a identifikacni Stitek. Tato
dokumentace je zkompletovana s dal§imi dokumenty, které se k dané poloZce vztahuji, napf.
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vykres, kusovnik. V ptipadé, Zze u nékterych polozek dojde tomu, ze v dobé naplanovaného
vstupu nejsou pokryty materidlem, dojde ke kontrole stavu a je provedeno jeji terminové
pteplanovani. V mimofadnych ptidech, kdy nastane situace, ze je potieba zahajit vyrobu pied
zpracovanim vyrobni dokumentace v informacnim systému, pieda fidici zakézky vyrobé¢ jiny
ekvivalentni dokument napt technologicky postup a oznaci jej jako ,,podklad pro zahajeni
vyroby*. Do tohoto dokumentu musi byt zaznamenana realizace veskeré predepsané operace.
Dopracovani dokumentace probiha standartnim zpisobem a je pozd¢ji ptilozena k dokladu
»Podklad pro zahajeni vyroby* a tim je TPV dokompletovano.

K identifikaci jednotlivych dilcti, materiali a soucasti je pracovniky skladu zajisténo
standartni oznaceni. Pfimo na materiadlu nebo dilu je nesmazatelnou barvou oznaceni Cislem
zakazky, ndzvem soucésti a u soucasti s vétsi hmotnosti nez 50Kg i hmotnost. U soucasti
manipulovatelnych v paletizacnich bednach jsou ulozeny vyrobni podklady v igelitovych
obalech ptimo u materialu a u soucasti, které nelze velikostné umistit do paletizacnich beden,
1ze umistit vyrobni podklady mezi soucasti. V piipadé€, ze si pracovnich zapiij¢i privodku od
soucasti na dobu del§i nez 5 minut, je povinen na misto ni umistit do desek pisemny vzkaz
obsahujici jeho jméno a telefonni kontakt a poptipadé¢ divod zaptjceni. Tento vzkaz musi
umistit napiiklad i kontrolor v pfipad¢€, ze privodku odnese z diivodu vypisovani protokolu.
V piipadé¢ predani soucasti do kooperace, predava pracovnik kontroly v magnetickych deskach
vyrobni objednavku a vlozi informaci ,,kooperace®. Tyto magnetické desky zlstavaji ve skladu
a pti pfivezeni soucdsti z kooperace pracovnik skladu zkompletuje vyrobni podklady a pfipevni
je véetné identifikace na soucast.

Pro zaznam o provedenych vyrobnich operacich se v podniku pouziva informacni
systtm MES. Je to nastroj pro sledovani pribéhu vyroby na pracovistich jak z pohledu
polozkového, tak z pohledu vyuziti vlastniho zdroje v ¢ase (porovnani procenta produktivniho
¢asu V ramci volitelné ¢asové periody vuci ztratdm na dalSim neproduktivnim castim). Zdrojem
dat je jejich sbér pomoci nainstalovanych terminala na jednotlivych pracovistich, na kterych se
béhem celého dne zaznamenava okamzity stav, doba trvani stavu a operaci v ramci které stav
trva. Sbér dat na strojich probihd formou automatickych signall (zda stroj bézi v programu NC
programu nebo ne) a signali manualné zadavanych obsluhou (informace o druhu ztraty a tp.
Sbér dat na ostatnich pracovistich probihd formou ru¢niho logovéni tzv. START-STOP. Za
nacitani je zodpovédny kazdy pracovnik a za kontrolu je zodpovédny mistr pracovisté. Obsluha
pracoviSté ma povinnost zadavat na terminalech zahajeni, pferuseni a ukonceni vSech operaci
provadénych na pracovisti. Pracovnik vybira operace z fronty prace, ktery se zobrazuje na
terminalu. Pro dohledani konkrétni polozky vyuziva ctecku c¢arového kdédu. Operace vyrobnich
objednavek se do MESu pifenasi automaticky i z PLM a informace o ukonceni operaci se
pienasi zpét z MESu do ERP. V ERP se data automaticky zpracuji a operace jsou prevedeny
do stavu ukonceno a provedeny transakce nabéhu odvedenych hodin. Pti hlaSce na terminalu,
ktera hlasi pfeskoceni operace, je pracovnik povinen o této skutec¢nosti informovat nadfizeného
nebo vedouciho provozu. Nadfizeny rozhodne bud’ o nutnosti dokonceni pfeskoc¢enych operaci,
nebo potvrdi moznost ptfeskoceni operace — se vSemi dusledky zodpovédnosti. O tomto
rozhodnuti musi byt proveden zaznam do pravodky.

V omezeném rozsahu lze zaménit ve vyrobnim postupu potadi provadénych operaci,
napt. v ptipadech potieby rychlé zmény vyuziti kapacit nebo operativnich divodech. Zmény
V poradi operaci z terminovych diivodl jsou navrzena a odsouhlasena fidicim pracovnikem,
vyrobnim planafem nebo mistrem na zakladé odborného posouzeni. Smyslem je minimalizovat
casovou zatéZ technickych sloZzek a zamezeni ¢asové prodlevy spojené se zménovym fizenim
pfi provedeni operativni kapacitni zmény ve vyrobé nezpisobujici zaddnou nakladovou
technickou zménu. Fyzicky se zména v potadi operaci provede aZ co navrhovatel zmény do
privodky jasné€ vyznaci, které operace budou kam z hlediska potadi pfesunuty.
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Vsechny udalosti na strojich jsou pfendSeny do MESu, ktery slouzi ke sledovani
aktualniho déni na stroji ale také k vyhodnocovani dat ze stroje. Ridici pracovnici mohou
sledovat stroj z okamzitého pohledu anebo za pomoci grafi vyhodnocovat procenta
jednotlivych stavli v definovanych ¢asovych periodach. Mohou porovnavat jednotlivé vyrobni
operace z pohledu normovanych ¢ast viuci skuteéné odpracovanym castim. Data dale slouzi
k vyhodnocovani produktivity pracovisté a feSeni ztratovych ¢asi controllingem. Pracovnik,
ktery provedl posledni technologickou operaci priivodky ji nasledné ukoncuje v systému. Jesté
pied ukoncenim ho systém vyziva k vlozeni informace, zda bude polozka zaskladnéna nebo
ponechana k dal$i montazi. Bud'to vklada informaci, kde bude ulozena anebo v piipadé zadani
informace o zaskladnéni na skladu pracovnik musi zajistit pfedani vyrobku pro dopravu do

skladu.

Kontrola a zkouSeni

Vystupni kontrole podléhd veskeré vyrobné dokoncené zbozi, které se dodava na
zakladé kupni smlouvy zdkaznikovi. Kontrolor zajiStuje kone¢nou kontrolu a v ostatnich
ptipadech zejména na sestavach a nahradnich dilech a opravach kontroly. Vystupni kontrola se
provadi automaticky jako zavére¢nd operace vyrobniho procesu.

Expedice

Expedice je kompletace dodavky nebo jejich cCasti, které maji byt podle pozadavkl
zakaznika odeslany na misto urfeni a navazuje na vystupni kontrolu. Soucasti expedované
dodavky je vlastni produkt podniku, majetek zakaznika s pfidanou hodnotou, obchodni zbozi,
naradi, ptipadné piipravky urCeny na stavbu, kde navazuji ¢innosti montaze a uvedeni do
provozu. Podkladem pro expedici je zakdzkovy list a expedi¢ni rozpiska. V zakézkovém listu
je zadani pro konzervaci (do¢asna ochrana produktu), typ baleni a adresa dodani a v expedi¢ni
rozpisce jsou kompletni informace. DalSimi podklady je balici list, coz je kompletaéni
dokument pro kontrolu predani a expedici, odesilaci navésti. Stav kompletace a ptipravy
k expedici je pravidelné kontrolovan na poradach o stavu vyrobnich zakazek. Vystupni kontrola
zajistuje predani dilcti k pro expedici, v balicim list¢ zkontrolovany material potvrzuje
razitkem u jednotlivych polozek. Do tii dnil od fyzického zabaleni pfedava vypravka informaci
manazeru zakazky a manazerovi projektu. Manazeti doplni misto a expedice, poptipad¢ kde
skladovat a pracovnik logistiky pfi pfipravé dopravy vychazi z uvedenych termint a doplni
datum odvozu. Proces expedice konéi nalozenim kompletni dodavky na kamion. A po
vyexpedovanim zakazky pracovnik vypravny pieklopi v PLM do stavu 230.
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Obrazek 3-4: Organigram tietiho stupné procesnich map ve vybraném podniku

3.24 Ctvrty stupeii procesi v podniku

Ctvrty stupeii procesnich map ve vybraném podniku uz je zaméfen pfimo na vyrobu a
tyka se Svarovani, tepelného zpracovani, Obchodnich kooperaci a Nakupované kooperace.
Tyto oblasti jsou popsany jen velmi okrajové, protoze nejsou cilem této prace.

Svarovani

Svafovani ve vybraném podniku se provadi v souladu s pozadavky norem EN ISO
14 731, EN 1SO 3834, ASME Code, PED-2014/68/EU, platnym nafizenim vlady pro tlakova
zafizeni a ndvaznych harmonizovanych standardii, v¢éetn€ spravné technické praxe a poslednich
ovetenych znalosti védy a techniky, pfedepsanych vyrobnich piedpist, uzaviené smlouvy.
V souladu s pozadavky norem EN ISO 14 731 a EN 1SO 3834-2 jsou jmenovani pracovnici
odpovédni za svafecky dozor v podniku Generalnim feditelem. Uvedeni pracovnici maji
poZadované odborné vzdélani, vSeobecné technické znalosti a praktické zkuSenosti se
svafovanim v oblasti energetickych zatizeni, ocelovych konstruket, tlakovych nadob, potrubi a
podob.

Tepelné zpracovani

Tepelné zpracovani materialli, soucasti a dili predepisuje Gtvar konstrukce ve vykresové
dokumentaci a dokumentu Program kontrol a zkousSek, kde specifikuji technické udaje a
pozadavky. Zde urcuje konstrukce v pribéhu navrhovani a konstrukéniho zpracovani
kontrolnich a zkuSebni operace. Specifikuje vSechny kontrolni a zkusebni operace s urcenim
rozsahu dokumentovani a ptejimani.
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Obchodni kooperace

Obchodni kooperace zajiStuji vytizeni uvolnéné kapacity ve vybraném podniku.
Kooperaéni zakazka vyhazi z pozadavku zékaznika a je realizovana pouze za ptredpokladu, ze
technologické moznosti vybraného podniku umoznuji tyto pozadavky splnit. Kdyz je se
zakaznikem dohodnut rozsah dodavky, termin, cena a tp. Je zakaznikem vystavena objednévka.
V piipadé, ze neni pro sjednani smluvniho vztahu dostacujici objednavka, jsou to naptiklad
zakazky vétSiho rozsahu, je se zadkaznikem uzaviena Smlouva o Dilo. Podkladem pro zakazky
Kooperace je stejné jako pro zakdzky Realizatni a Servisni Zakazkovy list, zaloZeny
manazerem projektu v PLM. E-ZL je vramci workflow v PLM piedan ke zpracovani
prislusnym odpovédnym utvaram dle rozsahu.

Nakupované kooperace

Tyto kooperace se d€li na dvé skupiny. Prvni je Technologicka kooperace a druhou
skupinou je Kapacitni kooperace. Pfi Technologickych kooperaci je nutno, aby dodavatel byl
zpusobily vykonévat svéfené Cinnosti dle pozadavkl, musi byt umoznéna pribézna kontrola
v souladu vykonavanych praci s pozadavky zadani. O technologickou kooperaci zada
pracovnik oddéleni TPV, ktery zaroven zpracovava technologicky postup pro soucast. Vybér
dodavatele kooperace provadi technolog ve spolupraci s nakup¢im kooperaci. Druhou, vyse jiz
zminénou skupinou nakupovanych kooperaci jsou Kapacitni kooperace. Tento druh kooperaci
je zajistén na zakladé zadosti z odd&leni Rizeni zakazek nebo zastupcti vyrobnich provozil.
Nékup¢i kooperaci provedou poptavkové fizeni a ndsledn€ provedou vybér dodavatele.

Svafovani Tepelne Obchodni Nakupované
zpracovani kooperace kooperace

Obrazek 3-5: Organigram Ctvrtého stupné procesnich map ve vybraném podniku
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4 Analyza sou¢asného stavu vyroby

Pro planovani a fizeni vlastni vyroby je potieba mit fyzicky material a zaroven vyrobni
dokumentaci pro tento material. Jak znazornuje obr. ¢. 4-1. Prvni vétev mapy se sklada z
operaci, které obnasi zajiSténi fyzického materialu v podniku a oddéleni, které jsou za to
zodpoveédné. Vétsinu téchto operaci obstarava Sklad, dale Vstupni kontrola a pracovnici
z Logistiky. Prace téchto oddéleni byla popsana v kapitole 3.2. ve tfetim stupni procesnich
map.

Druhou vétvi mapy je priprava dokumentace k fyzickému materidlu. Tuto dokumentaci
zpracovavaji nejprve pracovnici Rizeni zakazek, ktefi vytvaii hrubé milnikové harmonogramy
pro milniky a aktivity. Dale podle termind aktivit zpracovavaji dokumentaci v Konstrukci, kde
délaji napt. vykresovou dokumentaci a predpis materialu. Oddéleni Rizeni zakazek potvrzuji
terminy nakupnich zadanek a oddéleni Logistiky je posilaji dal do oddéleni Nakupu. DalSim
oddélenim podilejici se na tvorbé vyrobni dokumentace je Technologie. Zde vznika
technologicky postup. Pfi doddni materialu na sklad Specialisti kompletace zajiStuji v€asnou
pripravenost materidlu na pracovisti, kde je potieba a v pripad€, ze material jesté nedorazil,
dohlizi na jeho v€asné dodani.

Vlastni vyroba

h . J

Sklad, pfijem a vydej

J . Priprava wvyrobni
materialu, polotovard,

hotovjch dil dokumentace
-
Sklady- vystavovani ManaZer zakazky -
piijemky, oznaceni —» WEBS, rozplanovani
materidlu milnikl a aktivit
.

P
Konstrukce - zaloZeni fiktivni
struktury, pfedpis materidlu, vyrobni
vykresova dokumentace, PKZ,
expedicni rozpiska

Wstupni kontrala

zaskl?dnéni dle Logistika - tvorba a
poZadavku

S R T

Sklady- fyzické } :‘

— terminovani
nakupnich poZadavkl
Logistika - - -
generovani vyrob. s ™
objadnavek, ) ¢
kompletace vyrob. —> TPV l:l;:trlzlnglcky
dokumentace
Sklady - uvolnéni a Specialista )
vyskladnéni materidlu |,  kompletace -
do vyroby evidence a distribuce
. sestav ).

Obrézek 4-1: Fyzicky material a jeho dokumentace
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Planovani, fizeni a vyhodnocovani vyrobnich zakdzek se zpracovava v prostiedi
Primavera P6 sestavenim vyrobnich harmonogramt (WBS), to je prace manazera zakazky.
Praci vyrobniho plénafte, ktery je odpovédny za urcitou ¢ast jednotlivych vyrobnich oblasti, je
aktualizovat jednou tydné v systému PLM sv¢ tikoly. V systému startuje a ukoncuje provadéné
aktivity, respektive aktualizuje informaci, kolik dnii zbyva do ukonceni ¢innosti. U krizovych
polozek vytvari a aktualizuje harmonogram vyroby. Aktivita je rozdéleni turbinového celku do
dil¢ich podsestav, které nejsou totozné s konstrukénim kusovnikem.

Workload je kapacitni propocet skupin pracovist. Je to zakladni podklad pro feseni
kapacitnich a terminovych disproporci mezi pozadavky zdkaznikl a kapacitnimi moznostmi
vyroby. Na zaklad¢ jeho vystupl jsou pfijimana rozhodnuti ohledné¢ mési¢niho bilancovani
kapacit a outsorcingu polozek. Detailni plan pracovisté zpracovava v prostiedi MES na trovni
jednotlivych vyrobnich objedndvek planaf, popiipad¢ mistro-planar.

Béhem pravidelnych tydennich schizek, které se konaji jednou tydné a slouzi
k porovnani vyvoje jednotlivych soucasti se pouziva soubor PRM. Je to soubor vSech aktualné
klicovych vyrobnich zakazek vcetné jejich etap. Nasledné jsou piijimana korekéni opatieni,
napf. zmény tydennich plani nebo krizovy HMG apod.

Dalsim pouzivanym souborem pro fizeni vyroby je soubor Radar. Je to report
obsahujici export vyrobnich dat o stavu zakdzky z ERP systému. Tento soubor sdili Giseky, které
se podili na planovani a fizeni vyrobniho procesu. Vedle online dat z ERP jsou v souboru
doplnény operativni informace, terminové milniky a ukoly souvisejici fizenim vyrobniho
procesu zakazek. Pro predstavu, jak mezi sebou spolupracuji jednotlivé SW slouzi obrazek ¢.
4.2.

Enterprise Project Portfolio Management
Projektovy a vyrobni milnikovy harmonogram (WBS)
Rizeni zakazek, piredvyrobni a vyrobni aktivity

I

PLM . TDM
<+——  Product Lifecycle Management Tool data managemetn
. Konstrukce, Technologie l A
ptiprava TPV, Nakup, ... / 2 I
+ odpisy aktivit pro Primaveru / f Shop Control
ASCP z '
Pouze rozplanovani MES —
nakupnich Zadanek MES systém uzplisobeny k ~ ., CMMS
rozplanovani vyrobnich detailnimu pldnovani vyroby
objednavek ' T
| A v

¥ |

Bl Report XLS reporty

Sledovani stavu zakazek

Sledovani nakladt

Obrazek 4-2: Vztahy jednotlivych softwart
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Ve vybraném podniku je Sest vyrobnich provozi. Prvnim je Svafovaci a tepelné

zpracovani dale Statory a lopatky, Rotory, Turbinova télesa, Regulace a Kontrolni montaz. Pro
porovnani, kolik aktivit spada na jednotlivé vyrobni provozy je vytvoiena tabulka ¢. 1 Z tabulky
vyplyva, ze na jeden vyrobni provoz ptipada daleko vétsi pocet aktivit, nez je tomu u ostatnich
provozl. Timto provozem je Regulace. Diivodem tohoto rozdilu je, Ze tento provoz funguje
jako vyrobni a zaroven jako podpora vSech ostatnich provozi. Jedna se o vyrobu drobnych dili
a sestav ventilu s vysokym poctem dilt.. Tyto dily nejsou vyrabény pouze v tomto vyrobnim
provozu, ale maji vétSinou pfesah do ostatnich provozii. Zde je velice nutna spoluprace mezi
ostatnimi pldnafi. Napfiklad do sestavy ventilu vstupuje ventilovd komora, ktera projde
provozem svaiovna, télesa, statory, regulace a tento dil je néasledné vlozen do celé sestavy
V montazi.
Celkovy pocet aktivit, které existuji v systému je cca jeden tisic. Z celkového poctu je piiblizné
jedna tietina aktivit ve stavu In Progres, tzn. Praveé ted’ aktivnich. Tyto pravé aktivni aktivity
musi planafi spravovat a odepisovat. Dalsi véci, ktera vyplyva z tabulky €. 1 je, ze u vSech
vyrobnich provozii je pocet polozek maximalné ve vysi Ctyt set. U vyrobniho provozu Regulace
je téméf deseti nasobek poétu ostatnich polozek. To souvisi s pfesahem tohoto vyrobniho
provozu do ostatnich. Vzhledem ke slozitosti v provozu Regulace a jeho pfesahu do ostatnich
provozi, byl provoz Regulace vybréan k dalsi detailni analyze.

Tabulka 1: Orientaéni pocty aktivit pro vyrobni provozy

Vyrobni provoz Pocet aktivit celkem | Pocet aktivit In Progres | Pocet poloZek
Svafovaci a tepelné 100-130 20-25 360
zpracovani

Statory a lopatky 100-130 25-35 360
Rotory 100-130 20-30 360
Turbinové télesa 100-110 20-25 315
Regulace 320-350 80-90 3060
Kontrolni montdz 150-190 15-20 350

4.1 Vyrobni provoz regulace

Tento vyrobni provoz se déli na dvé ¢asti, a to na strojni park a montazni ¢ast. Ve strojnim
parku se nachazi malé soustruhy, frézky, brusky a stroje na obrabéni mensich dild, tj. celkem
sedmnact strojnich pracovist. V montazni ¢asti Regulace se nachézi tii pracovisté, ty se d€li na
jedno mezioperacni pracovisté, na kterém se provadi operace po strojnich operacich mensich
stroju jako jsou naptiklad frézka, bruska a mensi NC stroj (vyroba spojovaciho materialu). Dale
se zde provadi operace po vétSich strojich napt. Karusely, NC stroj (Deckel Maho, délici
roviny), jako jsou napf. operace na ucpavkach vcéetné ptipravy pro technologickou kooperaci,
kde se provadi zarovy nastiik, operace po strojich na olejovych vlozkach, vyrobu lozisek a
vieten véetné pripravy pro technologickou kooperaci, kde se provadi nitridace. Poslednim
pracoviStém vyrobniho provozu Regulace je montazni, kde probiha naklepavani ucpavkovych
plecht napt. do rotorti, olejovych vlozek, provadi montaz ucpavek, olejovych vlozek, natacedel,
sestavu lozisek, mezioperace u regulacnich prvka (komory, ventily, kuzelky ...), sestaveni
ventill, rychlozaveért, Skrticich klapek, pohonit, servomotora atd. Pro vSechny tyto pracovisté
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je jeden mistro-planat, ktery musi pro né naplanovat praci a tento plan se také snazi dodrzet.
V Regulaci se ale sbihaji soucasti ze vSech typi zakazek s riznou pribéznou dobou a je tézké
je uridit. Rovnéz je tento provoz kli¢ovym prvkem podpory pro ostatni ¢asti vyrobniho procesu.
To znamenad, Ze napiiklad v piipad¢ potieby upravy soucasti dle stanovenych kontrolnich mér
je prislusna cast prevezena do tohoto vyrobniho provozu, kde jsou provedeny potifebné upravy
v souladu s danymi kontrolnimi mirami. KdyZz se takova situace vyskytne, miize to ovlivnit
planovany vyrobni proces samotné Regulace.

4.1.1 Planovani vyroby ve vyrobnim provozu Regulace

Planovani vyrobniho procesu probihd na mési¢ni, tydenni a denni bazi. Mésicni plan je
zasoba vyrobnich objednavek, které jsou vygenerované softwaru MES pro jednotliva
pracovisté. Na obdobi dvou mésicli planuje planaf operace kapacitné podle principu
somezenych kapacit“. Obdobi delsi, nez dva meésice operace planuje podle principu
»,heomezenych kapacit“. Toto rozplanovani je dle aktivit ve WBS a pfipravuje ho kapacitni
planaf a blize upfesiiuje planat vyroby. Kazdy tyden vyrobni planai sleduje a aktualizuje
polozky v ndvaznosti na potiebné montazni terminy a terminy EXW. Resi vazby
nepiedpoklddanych anomadlii jako jsou napiiklad poruchy, zmény termind, nemoci atd.
Kontroly mési¢nich planti probihaji minimalné 1krat mésicné pies procentudlni vytizeni v MES
nebo workloadu pii kontrole na bilanéni schiizce.

Tydenni pldn napomaha k detailnimu zaplanovani a fizeni polozek na planovanych
pracovistich v aktudlnim tydnu. Tento plan se zpracovava na obdobi 7 dni, béhem nichz
poskytuje strukturovany piehled o vSech planovanych ¢innostech je distribuovan na pracoviste.
Za ptipravu tydenniho je zodpovédny planaf vyroby. Hlavnim cilem je zajistit efektivni
koordinaci a fizeni vSech kol a zdroji pottebnych pro plynuly provoz vyroby. Planaf musi
zajistit, aby byly vSechny ukoly jasné definovany, pfidéleny spravnym pracovnikiim a aby byly
k dispozici potfebné zdroje.

Denni kontroly zaplanovéni polozek tydenniho planu maji za kol vyrobni planafi a mistfi.
Ti provadi kontrolu plnéni polozek z ptedchoziho dne a v ptipadé n¢jakého zpozdeéni provedou
rozbor pficin a navrh opatfeni pro zlepSeni. Pro zaplanované operace mistr potvrzuje zajisténi
nafadi a pfipravkd. Mezi mistry je tfeba vykomunikovat terminové navaznosti a v ptipadé
neshody je operativné vyfesit zménou planu. Pokud tedy nastane n&jaka zména planu z pohledu
potfadi nebo druhu polozek, tak vyrobni planai a mistr jsou zodpovédny za korigovani
navaznosti podle novych poZadavkii se vSemi kolegy vyrobnimu planafi a mistry
pfedchézejicich 1 naslednych pracovist.
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Obrazek 4-3: Rizeni vyrobnich operaci

Prace planate zacind rdno, kdy obejde vSechna pracovisté, za kterd je odpovédny a
zjistuje, zda byl plan z ptedeslého dne splnén. V piipade, ze vse probéhlo podle planu,
muze si udélat pfipravu na nadchazejici pravidelnou poradu, konajici se kazdé rano v Sest
hodin. Pokud nastane situace, ze n€ktera z naplanovanych polozek nebyla dokoncena podle
planu, musi planat zjistit diivod nesplnéni planu a jaky je rozsah problému.

Domluva s
mistram nebo
pracovnikem

Zjistit divod, proé
nebyl plan splnén

Zjistit rozsah
problému

A
Ne
Byl plan
Obejit sva Zjistit, zda se spinil splnén?
pracovisté plan z pfedeslého
dne
Zacatek
smény Ao
Eenné v 6:00 v

Sledovani  Porad
krizovych poloZek

a

Obrazek 4-4: Stav vyrobniho planu z piedesiého dne
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Kdyz tento vznikly problém fesitelny v ramci vyrobniho provozu Regulace, 1ze polozku
zaplanovat do aktudlniho dne. V pfipad¢, Ze nastane problém, ktery je nutno fesit se zastupci
jiny oddélenti, jako jsou napiiklad konstruktéii nebo technologové, je nutné, aby planaf pro
feSeni tohoto problému svolal schiizku, kterd by se méla uskutecnit co nejdiive béhem
daného dne. Po uskute¢néni porady je rozhodnuto, zda se da problém vyfteSit v ramci
aktualniho dne, nebo se polozka musi zaplanovat déle.

Lze problém
vyfedit béhem
daného dne? —
Svolat poradu s .
I . ; Zaplanovat na
odpovédnymi Zucastnit se porady . g —
; nasledujici dny
osobami
~—_
Ano
R
Zjistit rozsah N x Ne - x .| Zaplanovat na
problému - - - dany den
- @@

Je nutno svolat
poradu?

Obrazek 4-5: Nesplnéni vyrobniho planu z predeslého dne

Vytvéiteni vyrobniho planu pro strojni park a pro zamecnicka pracovisté se lisi. Plan pro
stroje se tvoii v SW MES. Zde si planat vyhleda seznam polozek na dané pracovisté a je mozné
do tohoto seznamu podle rozhodnuti z porady lze zafadit danou nedokoncenou polozku
z predeslého dne nebo pokud polozka spéchd, mize byt pfediazena pied ostatni naplanované
polozky.

Pro zamecnickd pracovisté si vede pldnaf XLS soubor, ve kterém mé sezam
naplanovanych operaci na jeden den, vznikajici na zaklad¢ porad anebo, co planatf Regulace
dostane na sva pracovisté do konce jeho smény do étrnacti hodin odpoledne. Toto zaplanovani
vétSinou provadi az po ranni poradé, kde sdili informace o stavu polozek, za které je

zodpovédny.
XLS soubor

—'-.\

Zaplanovat stroje Dokoncent

prepldnovani
oy
Zamecnicka
pracovisté
—

Easy MES %

Obrazek 4-6: Zaplanovani polozek na stroje a zamecnicka pracoviste

DalSim ukolem planafe je aktualizovat plan na nasledujici tyden. Prace na tydennim
vyrobnim plédnu za¢ina v XLS souboru Radar, kde si planaf najde terminy, kdy maji byt
jednotlivé polozky dokoneny. Vidi zde 1 postupy pies kterd pracovisteé jsou polozky
naplanovana. Podle zkuSenosti planai odhaduje, kdy mohou poloZky z jinych vyrobnich
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provozl dorazit na pracovisté, za kterd je zodpovédny on. Pro upfesnéni casovych navaznosti
tyto terminy upiesiiuje pomoci konzultaci a domluvy s ostatnimi mistry a planari.

Nasledujicim krokem je otevieni SW MES, kde planaf zjisti pro vSechna své pracovisté
samostatné, které operace jsou na n¢ naplanovana a také které operace jsou podle systému
pfipraveny k provedeni, tj. je pfipraveny vyrobni podklady a i material. Co se ty¢e materidlu,
si planaf pravidelné¢ musi material ovéfovat i fyzicky, zda je opravdu pfipraven na pracovisti.
V piipad¢, Ze ne nahlidne jesté zvlast do XLS souboru TK Report a pokud potfebné informace
nezjisti ani tak, obrati se na Ridiciho zakazky.

Zacit pracovat
na vyrobnim planu pro
nasledujici tyden

Zjistit, kdy maji byt
jednotlivé polozky
hotové

Projit seznam
vyrobnich aktivit

Kazdy Etvrtek Pouze pro - -
strojni park Agile PLM XLS soubor
Radar

Zjistit, které operace
Ize provést podle
systému

Zjistit dostupnost Vytvofit plan na}
materialu nasledujici tyderj

———
C ) -
- - [Pouze pro

Easy MES XLS soubor Easy MES strojni park
TK Report

Obrazek 4-7: Vytvoieni vyrobniho plan

Béhem dne miize nastat, Ze planai obdrzi email nebo telefonat s tim, ze je nutno
nékterou polozku vlozit do Krizového harmonogramu. Nejdiive planat musi zjistit, jak byla
dana polozka pivodné naplanovand, pies jaké pracovisté pujde atd. V pripad¢€, ze jde pies
pracovisté, za ktera je zodpovédny jiny mistr nebo planaf, musi se spolu domluvit na ¢asovych
navaznostech. Po domluvé s jednotlivymi kolegy vlozi danou polozku do XLS souboru
s krizovym harmonogramem.

Domluvit se s ostatnimi
planafi/mistry na
¢asovych navaznostech

ObdrZeni
emailu
Nutno poloZku Zjistit, jak byla ey i - .
@ preplanovat do polozka pavodnd Zjistit prle:svkltera Vlt?zn p'o\ozku do
Krizového HMG naplanovana pracovisté jde krizového HMG
~ v ¥ = Jde poloZka pres

pracovisté jinych
vyrobnach asekd?

XLS soubor ==
Easy MES - Krizové poloiky

Obrazek 4-8: Vytvoreni krizové polozky
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4.1.2 Odepisovani aktivit

Jak bylo vySe zminéno vyrobni planat je odpoveédny za svou ¢ast vyrobnich provozu a
provadi jednou tydné aktualizaci svych ukoll v systému PLM. V systému startuje a ukoncuje
provadeéné aktivity, respektive aktualizuje informaci, kolik dnti zbyva do ukonceni ¢innosti. Ve
vybraném podniku a dohromady maji za kol spravovat cca tii stovky aktivit. Pomér mezi
jednotlivymi provozy je ale nerovnomérny. Nejvétsi mnozstvi se jich vyskytuje v provozu
Regulace.

V réamci kazdého vyrobniho provozu se lisi pocet planaiti i mistrii. Naptiklad v provozu
pro Svafovaci a tepelné zpracovani pracovnik na pozici planafe pracuje jen z ¢asti. Divodem
je, ze zastava dalsi prace pripravy tepelnych procesti v tomto provozu.

V provozu Regulace je napiiklad v provozu pro Statory a lopatky jsou dva mistro-planafi, tj.
zastavaji praci planafte i mistra. Tito pracovnici planuji vyrobu pro sviij provoz a zaroven délaji
1 praci mistra. Déle v provozu pro Rotory naptiklad neni pracovnik, ktery by zastaval praci
planafe jako samostatnou pozici. Zde je jeden mistr a jeden mistro-planaf. V Regulaci je jeden
plénaf a dva mistii. Jeden mistr ma na starosti strojni park a ten druhy zdmecnicka pracoviste.
V tusecich Turbinové télesa a Kontrolni montaz je v kazdém jeden plénaf a jeden mistr.

Pro zptehlednéni je zpracovan organigram vyrobnich provozu vybraného podniku. V
organigramu lze vidét, ze v Sesti provozech jsou dohromady ¢tyfi planafi, ktefi maji k dispozici
kazdy svého mistra. Ve vyrobnim provozu Statory a lopatky jsou dva pracovnici, co zastavaji
praci jak planafte, tak mistra provozu. Pro vyrobni provoz Rotory je pouze jeden pracovnik, na
pozici mistro-planaie a v poslednim vyrobnim provozu, ¢imz je Regulace je jeden planaf a dva
mistfi.

Reditel
technického Gseku

Rizeni zakazek |

Vedouci Turbinova

- Vedouci Rotory
télesa a regulace

a prutoéna cast
| |
[ [ |
Vedouci provozu| | Vedouci provozu | |Vedouci provozu| | Vedouci oddéleni Vedouci oddéleni
Turbinova télesa| | Kontrolni montaz Regulace Statory a lopatky Rotory

Vedouci provozu
Svarovani a
tepelné zpracovani

—  Planar —  Planar —  Planar <4 Planar —Mistro-planar {Mistro-plénaf
— Mistr — Mistr — Mistr —Mistro-planar

— Mistr

Obrazek 4-9: Organigram vyrobnich provozl
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Pro mapovéni procesu planovani vyroby v provozu Regulace byla vybrana aktivita
Ventily VTRZR, ktera je vidét na obr. ¢. 4.9. Obrazek je z IS PLM. Je to ptiklad aktivity, ktera
je jednou z ¢asti, které maji pod sebou nejvice polozek. Konkrétné tato aktivita ma pod sebou
sto osmdesat sedm polozek, o kterych musi mit planai prehled v jaké jsou piiblizné
rozpracovanosti, na jakém pracovisti se nachazeji a jakou maji nadvaznost na ostatni polozky.

I zakdzky Ver. Pod Stav Pribé

[eL00: o |—1 [e00 [pokenzenc STD-

Nazev Nad Platno od do

|Ventil§; VIRZR 1 |ll.U4. [u] 01.01.3 =0
Pfenesena pribézna doba [dny] 80 ) Zadané prib&na doba [dnyl ’_

Obrazek 4-10: Aktivita v PLM [30]

Pod jednotlivé aktivity patii jednotlivé €asti, ze kterych se aktivita sklada a bez kterych
nemize byt dokoncena a uzaviena. Na obrazku ¢. 4.10. je vidét zalozka Rozpiska ukazujici
seznam Casti patficich do aktivity Ventil VTRZR. Pro kazdou aktivitu je rlizny pocet casti.
V nékterych ptipadech se jedna o pocet v fadu jednotek a v jinych ptipadech jde az o stovky
casti. V je vidét, zda jsou polozky nakupované nebo vyrdbéné, popiipadé¢ nakupované
polotovary a ze se na nich budou provadét operace i ve vlastni vyrobg.

@ & 3 @ S b o8 B Ba Pro Pro TRV 7] s E DO O§F £ =
& €8S - kusovnik [:] A Pracovni poZadavek Fiitivni poioZka
ID zakdzky Ver. Pod Stav Priibgh
[er002 [ Ol l—l 200 [pokongeno [sTD-28%0
Nazev Nag Platno od do A
[Ventily VIRZR 7y 1 11.04.2 ] M—E
Prenesena prib&na doba [dny] 80 €4 zadana pribéZna doba [dny]
Afributy | Vikaz prace | Struktura | V zakazkach/Proj | Ve WBS” Rozpiska | Dokumenty k pozicim rozp. | Poznamky | Postupy k pozicim rozp. | Osoby technologie | NC k operacim | FTZ k operacim | Operace TP k pozicim rozp. | Dokumenty | Kontroini»
S B B P Tisk poloZky rozpisky Pracovni poZadavek
|S|av.. ‘Puf ‘B.é. ‘m ‘Puz |»»»» |B_é_ s. ‘R. ‘l'".\'s\u ‘VEL |P. .|PFis\u§r|us(Techr| |Nazev |Pseudu ‘Pref. ir4 |TyD pol |Typbé |Ks¢
1 2 O Tp a [ ren Ventily VIRZR 2 [ w2 VI
3 O = 1 3 Tp 1} [ rer Viko ventilu 2 O w2 vz
4 G 1 .2 [: V- £ [ O Viko ventilu 2 [ we Nz
5 3 O s 1 Tp a O Kryt kuZelky D&6 2 [ w2 NZ
7 6 O« 1 € Tp) a O Kryt kuZelky DSO 2 O we Nz
El 6 Os 1 Ip) a O Eryt kufelky D44 2 [0 W Nz
11 O e 1 Tp 0 [ rerR Difuzor D160 2 [ w2 vz
12 G 1 .2 5 V- 1 [ O Difuzor D160 2 [ me Nz
13 [mE 1 6 Tp, a [ rerR Difuzor D66/90 2 [ w2 VZ
14 1 2 V- 1 1} O Difuzor DEE/90 2 [0 nuz NZ
15 | Mk 1 5 Ip) ] [ rer Difuzor D&6/S0 2 [0 we vz
16 1 .2 [2 V- 2 a O Difuzor D66/90 2 [@ mz NZ
17 O s 1 3 Tp a [ rer Difuzor D50/60 2 O w2 vz
18 1 .2 [: V- 3 [ O Difuzor D50/€0 2 [ we Nz
19 O 1o 1 [ Tp 0 [] reR Difuzor D44/60 2 0 W vZ
20 G 1 .2 5 V- 8 [ O Difuzor D44/60 2 @b we Nz
21 O u 1 [ Ip) 1] O KuZelka VIRZ ventilu 2 [0 W Nz
23 O 12 1 3 Tp 0 O Viko kuZelky 2 [ w2 NZ
25 §UURULS O 13 1 5 Tp! [ [ rer Vieteno Di2 2 [0 we VZ

Obrazek 4-11: Rozpiska k dané aktivité PLM [30]

Pro odepisovani aktivit musi planaf spustit dalsi systém, kterym je MES a vyhledat si
jednotlivé polozky, najit na jakém jsou pracoviSti. V MESu vidi, jaké operace byly jiz
dokonceny a jaké ne, podle toho miize s odhadem urcit, v pfipad€, Ze nenastane zadna anomalie,
za jak dlouho bude dana ¢ast dokoncéena. Pokud se jedna o nakupovanou polozku mize planar
vyuzit PLM, kde si nechd vygenerovat tabulku s informacemi o vyrobnich a nakupnich
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objednéavkach k dané casti nebo muize vyuzit excelovsky soubor, do kterého se informace o
nakupovanych polozkach ptfenasi z EBS. MuzZe nastat situace, ze informace o nckterych
nakupovanych polozkéach nejsou aktualizované, protoze naptiklad XLS soubory se aktualizuji
kazdy den pies pulnoc, tj. jednou denné. Z toho divodu se musi planafi obratit s dotazem na
danou nakupovanou polozku na Ridiciho dané zakazky.

Software
Agile PLM % = XLS Ano
p - soubor
Owvéfit dostupnost Ne Vznést poZadavek na Odeslani
nakupovangho materialu dodani materialu poZadavku
Dostatek
materialu?

Domluva s ostatnimi
mistro - planafi na
Easovych navaznostech

Obrazek 4-12: Ovéteni dostupnosti materialu

Owéfit dostupnost
vyrabéného materialu

Ridici zakazky se nejprve také ujisti, zda skuteéné nejsou potfebné informace
v prislusnych SW a pokud také opravu nic nenajde, obraci se na nakupc¢iho odpovédného za
dané polozky. Néakupc¢i zjiStuje stav polozky v EBS systému a obratem dava informace
fidicimu. Nakup¢i bud’ zaurguje dodavatele a snazi se o diivéjsi dodani nebo polozku dodate¢né
objednd. V ptipadég, ze polozka chybi, jedna se naptiklad pouze o mensi nebo standardni dily,
jejichz doba dodani neni nijak dlouh4, ale i pfesto mize ohrozit plynulost vyroby.

I
I
—
I XLS report - Material
| objednany? Odeslani

. poZadavku
Zjistit, zda je material Vznést poZadavek na
E) objednany objednani materialu
Obdrzeni
pozadavku Odeslani
poZadvku Software sadavk
Agile PLM pozadavku

Vznést poZadavek na
zaurgovani dodavatele

Obrazek 4-13: Pozadavek Ridiciho zakazky na Nakup&iho

Nekteré ¢asti prichazi o ostatnich péti vyrobnich provozii a mistro-planati se proto musi
mezi sebou domlouvat na ¢asovych néavaznostech. Kdyz mistro-planat zjisti data o vSech
¢astech k dané aktivité, neni mozné zadat ptimo do PLM, kter¢ ¢asti jsou dokoncené a které ne.
Proto musi tyto informace bud’ drzet v paméti nebo si je zapisovat, ale pii tomto mnozstvi dat
jsou ob€ moznosti nerealné.
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V zavéru pracovni smény vytvaii vyrobni planaf plan na nésledujici den pro zamecnicka
pracovisté. Tento plan vznika, jak uz bylo vySe zminéno, na zaklad¢ porad anebo, co planaf
Regulace dostane na sva pracovisté¢ do konce jeho smény étrnact hodin odpoledne. Podle
vytvoieného planu zajistuje, aby potiebny material pro jednotliva pracovisté byl zajistén. Pred
odchodem tiskne vyrobni plan na nésledujici den a roznese ho na zdmec¢nicka pracoviste.

\yrobni
Pouze pro B }"
R plan
zameénicka

pracovisté
tvoreni planu na Zajistit potfebny Tisk vyrobmho Odnést vyrobni plan na
y led P d material pro planu na nasledu1|r:| nasledujici den na jednotliva
nésledujici den odpoledni sménu zamecnicka pracowste

Obrazek 4-14: Vyrobni plan na nasledujici den

Konec
smény

4.1.3 Vyroba ve vyrobnim provozu Regulace

Piedtim neZ zaéne samotna vyroba, se v oddéleni Rizeni zakazek fesi vyrobni dokumentace
a vyrobni podklady. V pfipadé, Ze je zpracovany vyrobni postup od technologti, vygeneruje se
vyrobni objednavka. Po dodani materidlu je vytiSténa a spolu s materidlem ptedana do vyroby.
Tyto vyrobni podklady jsou piedany ke kontrole do oddéleni Rizeni dokumentace. Pokud je
veskera dokumentace v poradku je materidl uvolnén do vyroby a vyrobni podklady vraceny do
oddgleni Rizeni zakazek, kde je piedaji do skladu. Skladnici dany material vyskladni a zavezou
jej na prvni pracovisté spoleéné s vyrobnimi podklady. Tento materidl nésledné prochazi
vyrobou a postupné se transformuje ve vyslednou soucast.

|} Privodka
. s Kompletace Predat vyrobni VP pradiny
. Tisk pruvodek vyrobnich podkladi podklady ke kontrole @ pro kontrolu

Wygenerovani

pokryté WO

Obrazek 4-15: Generovani vyrobnich podkladi

Jako ptiklad vyrabéné soucasti byl vybran Mezikus. Jedné se o komponentu, ktera slouzi k
zafixovani pevné vzdalenosti mezi té€lesem a loZiskovym stojanem. Tento kus je zhotoven
s pfidavkem a uloZen na signalnim pracovisti pro dohotoveni dle udanych rozmért z Kontroly.
Zde Mezikus ¢eka, dokud kontrolni montdz neposkytne signal pro provedeni méteni.
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Obdrzeni VP

N\ Doba cekani na
Dali po naméfeni ) signal z KM nékdy i

N4 v fadech mésicl

Obrazek 4-16: Cekéni na signal z Kontrolni montéaze

Kontrolni montdz obsahuje Sest fazi, jimiz jsou stavba zkuSebny, ustaveni, zac¢atek kontrolni
montaze, ¢epy axialni naméteni a EPRA. Az pfi pfedposledni fazi, axialni naméfeni, dava mistr
z Kontrolni montaze signal kontrolorovi pro naméteni. Kontrola ur¢i rozméry, zapise je do
pravodky a privodku spolu s Mezikusem pfeda na nasledujici pracovisté, kde se Mezikus
upravi dle kontrolnich mér a preda se do Kontrolni montaze.

Predani na dalsi

pracovisté
Ur&it rozméry dle Napsat rozméry do Predat mez|kHs a
KM VP VP na dalsi
pracovisté

ObdrZeni signalu
pro naméreni

Obrazek 4-17: Udani rozmérd pro dohotoveni
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5 Identifikace uzkych mist

V ramci analyzy soucasného stavu byly pfedstaveny procesy vyrobniho provozu Regulace.
Toto stiedisko se sklada ze dvou ¢asti, kterymi je montazni ¢ast a strojni park. Montazni ¢ast
Regulace obsahuje tfi zamecnickd pracovisté, ktera se deli na dvé mezioperacni a jedno
montazni pracovisté. Strojni park obsahuje celkem sedmnact strojnich pracovist’. Vyrobni plan
pro vSechny tyto pracovisté¢ ma na starost jeden planat. Do Regulace sbihaji soucasti ze vSech
typt zakazek, jak z realizacnich, servisnich, tak kooperacnich a kazdd soucast mé riznou
priabéznou dobu. NaruSeni vyrobniho planu provozu Regulace ¢asto dochazi také z diivodu, ze
tento provoz zarovei slouzi jako podpora ostatnim vyrobnim provoziim a v ptipad¢ potieby se
musi pozadované polozky piedfadit tém naplanovanym.

Na zakladé zpracovanych BPMN diagramt Vv piedchozi kapitole budou identifikovana
uzka mista procesti. Cilem je tyto mista eliminovat a procesni diagramy zjednodusit a zrychlit.
V mapovanych procesech se nachdzi Cinnosti, které tyto procesy prodluzuji a délaji je
jednodussi a piehlednéjsi. Konkrétni izka mista budou vyznacena a popsana. Konkrétni
¢innosti budou vyznaceny a popsany a také bude uvedeno, pro¢ k t€émto situacim dochazi.

a) Tvorba vyrobniho planu

Pro vytvofeni vyrobniho planu je nezbytné, aby planai umél efektivné pracovat se
dvéma informacnimi systémy, jimiZ jsou MES a PLM. Proto, aby planaf véd¢l, jaké polozky
ma planovat otvird pravidelné systém PLM, kde mu chodi do interni posty oznameni o
aktivitach, za které je zodpovédny. Kazd4 aktivita obsahuje seznam polozek, které jsou soucasti
daného procesu. V PLM vidi, kdy ma byt dokonc¢ena pouze vrcholova aktivita. To, kdy musi
byt dokonceny jednotlivé polozky odhaduje planaf na zakladé svych zkuSenosti.

Dalsim systémem je MES, ktery umoznuje sledovat a fidit vyrobni procesy na urovni
jednotlivych pracovist’ a strojii. Planova¢ v tomto systému muze zobrazit seznamy polozek,
které jsou aktualné pridéleny k jednotlivym pracovistim a strojim. Sleduje praci na
pracovistich, ktera spadaji do jeho vyrobniho provozu. Tento piehled umoziuje planovaci
sledovat prabéh prace a zpracovavat detailni plan pracovisté na trovni jednotlivych vyrobnich
objednavek Zde zpracovava detailni pldn pracovisté na urovni jednotlivych vyrobnich
objednavek.

Pro to, aby planat m¢l predstavu, kdy maji byt jednotlivé polozky dokonceny, si otevira
XLS soubor Radar, kde se nachazi vyexportovana data o vyrobnich zakazkach z ERP systému.
Do tohoto souboru jsou operativné zapisovany informace, terminové milniky a ukoly
souvisejici s fizenim vyrobniho procesu jednotlivych zakazek. V tomto souboru nalezne
vV ramcei urcité vyrobni objednavky seznam po sobé jdoucich operacich u dané polozky.
Pracovnici z kompletace pravideln€ oznacuji jiz ukoncené operace podle informacniho systému
MES. Planat diky tomuto seznamu operaci na polozku mize odhadnout, kdy ptjde polozka
pres jeho pracovisté a diky tomu vytvofit vyrobni plan.
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Zlact|)t p’nraC(l)}fat Projit seznam ng,tlt,ﬂkdy mleviyt
a vyroonim piand pro vyrobnich aktivit Jednotiive polozky
nasledujici tyden hotové
[Kazdgf Eturtek Pouze pro X | 1 -
strojni park gle FEy XLS soubor
Radar
Zjlfgt’ gi;t{)p&ﬁ:e Zjistit dostupnost Vytvofit plan na
provest p materialu nasledujici tyden
systéemu
ﬁ
- - Pouze pro
Easy MES XLS soubor EasyMES | strojni park
TK Report

Obrazek 5-1: Uzké misto tvorba vyrobniho planu

b) Tvorba vyrobniho planu pro zamecnicka pracovisté a strojni park

Druhym uzkym mistem je odliSné vytvatreni vyrobniho planu pro zdmecnicka a strojni
pracovisté. Pro jednotlivd zdmecnickd pracovisté vytvari planaf vyrobni pldn pouze den
doptfedu a jednd se o excelovskou tabulku, kde je kratky seznam polozek, které maji byt
dokonceny nasledujici den. Tento seznam pak planaf tiskne a na konci smény jej roznasi na
jednotliva zdmecnicka pracoviste.

Pro strojni park planaf vyuziva informacni systém MES, kde si neché zobrazit na kazdy
stroj zvlast seznam poloZek na néj zaplanovanych. Aktualizaci vyrobniho planu provéani dle
pozadavkll vyplyvajicich z pravidelnych porad nebo moznych anomalii. V piipadé, ze je
potieba nekterou polozku uspisit, 1ze ji v systému MES ptedradit pfed ostatni.

—
. XLS soubor

—'\
Zaplanovat stroje Dokonéen
preplanovani
—
Zamecnicka
pracovisté
|

.-I
Easy MES -

Obrazek 5-2: Uzké misto zameénicka pracoviité a strojni park
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c) Odepisovani aktivit

V interni posté v sytému PLM ma planaf seznam aktivit, za které zodpovida a ma je
pravidelné odepisovat. Pro ziskani informaci o napldnovaném technologickém postupu polozek
otevira také XLS soubor Radar. V tomto souboru pracovnici kompletace pravidelné oznacuji
ukoncené operace podle informacniho systému MES. Na zaklad¢ téchto informaci planaft
odhaduje stupeni rozpracovanosti na dané aktivité je a predpokladany termin dokon¢eni.

Planar tak musi neustéle prechdzet mezi riiznymi systémy a soubory, aby ziskal potfebné
informace pro efektivni planovani. Informace o jednotlivych polozkdch musi uchovavat
V pam¢éti anebo si vést vlastni seznam o stavu jednotlivych polozek. Tato manualni prace je
vsak nejen Casove naro¢na, ale také nachylna k chybam. Vzhledem k velkému objemu dat, se
stava prakticky nemozné pravideln¢ aktualizovat veSkeré informace v redlném Case. To vede k
situacim, kdy planai nemusi mit vzdy aktudlni a pfesné informace o stavu jednotlivych polozek,
coz muze negativné ovlivnit cely vyrobni proces.

Dalsi komplikaci je, ze planaf musi neustale sledovat a vyhodnocovat rozpracovanost
jednotlivych aktivit na zékladé nelplnych nebo nepiesnych dat. Tento proces neni jen
neefektivni, ale také zvySuje pravdépodobnost chyb v planovéni, coz miize vést k prodlevam
ve vyrob¢ a neefektivnimu vyuziti zdrojt.

d) Navazovani poloZek

DalSim uzkym mistem je napfiklad skutecnost, ze systém MES nezobrazuje polozky
podle kusovniku ale pouze volné, bez jakychkoli vzajemnych vazeb. To znamena, ze planafi
nevidi ndvaznosti polozek, co se ty¢e sestav a musi Se spoléhat pouze na své zkuSenosti a
znalosti 0 tom, jak na sebe polozky navzajem navazuji. Tento nedostatek strukturované
informace vede k tomu, Ze planafi musi ¢asto odhadovat terminy vyroby jednotlivych polozek
na zékladé€ svych osobnich znalosti a intuice.

Tato situace je nejen Casoveé narocnd, ale také rizikova z hlediska pfesnosti a
spolehlivosti vyrobnich plant. Bez jasné definovanych névaznosti mezi jednotlivymi
polozkami muze dojit k chybam pti urcovani potadi vyroby a Casovych harmonogrami, coz
muze vést k prodlevam a neefektivnimu vyuZiti zdroji. Planati se tak ocitaji v situaci, kdy musi
vice ¢asu vénovat manudlnimu sledovani a kontrolovani ndvaznosti, coZ zvySuje pracovni zatéz
a snizuje efektivitu jejich prace.

Navic, absence automatického zobrazeni vzajemnych vazeb mezi polozkami v systému
MES znamend, ze pldnafi musi investovat zna¢né mnozstvi Casu a usili do neustalého
aktualizovani a kontrolovani planti. To Casto vede k tomu, Ze se plany stavaji méné flexibilnimi
a htife pfizplisobitelnymi ndhlym zménam v pozadavcich vyroby nebo dodavatelském fetézci.

Zakazka
plooxx | €
VO1
PoloZky/ vyrobni
voz2 objednavky
&/
VO3
Vo4

Obrézek 5-3: Uzké misto navaznosti polozek
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e) Organizace planaii a mistro-planaria

V Sesti provozech pracuje celkem Ctyii planafi, z nichz kazdy ma svého ptidéleného
mistra. VV provozu Statory a lopatky jsou dva zaméstnanci, kteti vykonavaji jak praci planare,
tak mistra provozu. Pro vyrobni provoz Rotory je k dispozici pouze jeden pracovnik, ktery
zastava pozici mistro-planatfe. V provozu Regulace je jediny planai a dva mistti. Tento stav
znamend, ze planai muze byt znacné pretizeny, zatimco mistii nemusi byt plné vytiZeni.
Nerovnomeérné rozdéleni ukolli mezi planafe a mistry miize vést k neefektivnimu vyuziti ¢asu
a zdrojli, coz mize negativné ovlivnit koordinaci a komunikaci mezi jednotlivymi pracovniky.

Dale, pracovnici, kteti zastavaji vice funkei, jako jsou planaii a mistfi v provozu
Statory a lopatky, mohou mit omezeny ¢as a zdroje na efektivni plnéni svych povinnosti. To
mize vést k pretizeni a zvySenému riziku chyb v planovani a fizeni vyroby. Kombinace dvou
naro¢nych roli muze zpusobit, ze zaméstnanci nebudou schopni vénovat dostate¢nou
pozornost ani planovani, ani operativnimu fizeni, coz mize vést ke zpozdénim a neplnéni
vyrobnich cili.

Tato nerovnomérna distribuce kol vede k disproporcim ve vytizeni jednotlivych
planari. Planafi s vy$Sim pracovnim zatizenim mohou mit omezeny Cas na detailni planovani
a kontrolu procest, coz zvysuje riziko chyb a opomenuti. Naopak planaii s mén¢ ukoly
nemusi byt pln¢ vyuziti, coz predstavuje neefektivni vyuziti lidskych zdroji. To miize vést k
pocitu frustrace a demotivace, coz se mize negativné odrazit na jejich vykonu a celkové
efektivité prace. Navic, nevyuziti kapacit planait pfedstavuje finan¢ni ztraty, protoze plany a
procesy nejsou optimalizovany a prostiedky nejsou vyuzity efektivné.

Reditel
technického tseku

Rizeni zakazek |

V%doucl Turbinova Vedouci Rotory
telesa a regulace a pritoéna éast
| |
[ [ ]
Vedou?l provozu Vedouci provozu| | Vedouci provozu Vedouci provozu Vedouci oddéleni Vedouci oddéleni
Svarovani a . L. . L
2 . .| |Turbinova télesa| | Kontrolni montaz Regulace Statory a lopatky Rotory
tepelné zpracovani
—  Planar —  Planar —  Planar 4 Planar —Mistro-planar —Mistro-planar
— Mistr _— Mistr — Mistr —Mistro-planar
— Mistr

Obrazek 5-4: Uzké misto organizace planait a mistro-planait
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6 Navrhy inovaci

Na zéklad¢ zpracovanych tzkych mist budou piedstaveny navrhy na jejich zlepSeni. Vétsina
navrhi bude vychédzet z BPMN diagrami doplnénych o popis. Tyto diagramy poskytuji
vizualni reprezentaci procesu, identifikuji klicové oblasti pro zlepSeni a umoznuji snadnéjsi
pochopeni navrhovanych zmén.

Navrh inovace 1: Zredukovat pocet pouzivanych informacnich
systému

Aby vyrobni planatf mohl vytvofit plan pro svlij vyrobni provoz, musi pracovat se dvéma
informa¢nimi systémy a ani ty mu neposkytuji vSechny potiebné informace. Z tohoto dtvodu
je nucen pouzivat i pomocné XLS soubory. Pieskakovanim a hledani informaci v nékolika
ruznych informacnich systémech a nékolika riznych zdrojich zplisobuje, Ze planaf ztraci
zna¢né mnozstvi ¢asu. Tento ¢as by mohl byt 1épe vyuzit na detailnéjsi a efektivnéjsi ptipravu
vyrobniho planu.

Aktuélné se cca 70 % svého ¢asu vénuje planar hledani pticin problémi, zatimco pouze
30 % casu mu zbyva na jejich skuteéné feSeni. Tento neefektivni proces nejenze zpomaluje
tvorbu vyrobniho planu, ale také zvySuje riziko chyb a opomenuti dilezitych informaci. Dale
to negativn¢ ovliviiuje celkovou produktivitu a schopnost rychle reagovat na zmény ve
vyrobnim procesu.

Navrhem pro podnik je implementovat novy informacni systém. VSechny potiebné
informace by byly k dispozici na jednom misté, coz by eliminovalo potiebu pieskakovani mezi
riznymi systémy a pouzivani pomocnych soubort.

Zde by planat vidél seznam svych aktivit a k nim patiici polozky, stejné¢ jako tomu je
Vv systému PLM. Jednim z hlavnich ptinost tohoto nového systému by byla moznost zobrazovat
procento dokoncenosti jednotlivych aktivit na zakladé¢ mnozstvi jiz dokoncenych polozek z
celkového poctu. Tato moznost by zrychlila proces hledani informaci o jednotlivych polozkéach
a planat by se ke kazdé polozce nemusel vracet nékolikrat, aby pak naptiklad zjistil, Ze uz je
dokoncena.

Dalsim dualezitym prvkem nového informacniho systému by byla moznost zobrazovat
informace o potfebném materialu ke vS§em polozkam vcetné klicovych tidajt, jako je stav
objednani, termin dodani, aktualni dostupnost na sklad¢ a ptipravenost k pouziti ve vyrobnim
procesu. Tato funkce by poskytovala planaiim komplexni a aktuéalni pfehled o dostupnosti
materidlu a jeho stavu v procesu zpracovani.

Timto zptisobem by planafi mohli Iépe planovat a koordinovat dodavky materidlu s
vyrobnim planem, coz by v kone¢ném duasledku ptispélo k optimalizaci vyrobnich procest.
Diky této funkci by planati méli k dispozici veskeré potiebné informace na jednom misté, coz
by vyrazné snizilo ¢asovou naro¢nost hledani pottebnych informaci a usnadnilo rozhodovani
pfi planovani vyrobnich aktivit. To by piispélo k efektivnéjsimu vyuziti pracovniho casu a
minimalizaci zpozdéni ve vyrobnim procesu.
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Obrazek 6-1: Zredukovani poétu informac¢nich systému

Tento navrh je zaméfen na nadhradu modulu ASCP od systému EBS pro rozplanovani
nakupnich a vyrobnich zddanek. Novy IS by mél také nahradit systém MES, ktery se aktualné
vyuziva k detailnimu planovani vyroby a spolu s nim spoustu pomocnych XLS soubort,
slouzicich jako reporty z podniku vyuzivanych IS. Tyto dva systémy jsou diivodem uzkych
mist pii planovani vyroby.

Implementace nového integrovaného informac¢niho systému by méla vyrazné
zjednodusit proces planovani tim, Ze by vSechny potiebné informace byly dostupné na jednom
misté. To by umoznilo planaiim soustfedit se vice na analyzu a zlepSovani vyrobnich procest,
misto na administrativni ¢innosti spojené s hledanim informaci. V disledku toho by se zvysila
efektivita planovani, snizila chybovost a urychlil by se cely proces vyroby.

Na obrazku €. 6.2. je znazornéno, které softwary by mély byt zahrnuty do snizeni poc¢tu
informac¢nich systémi. Timto zpisobem by se odstranily stavajici uzka mista, zvySila
ptistupnost informaci a usnadnila koordinace mezi jednotlivymi oddélenimi podniku.
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Obrazek 6-2: Vztahy jednotlivych softwarl po implementaci nového informacniho systému
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Vyhody inovace:
1. Uspora ¢asu

Implementace nového informacniho systému, ktery centralizuje vSechny potiebné
informace, vyrazné zkrati ¢as straveny hledanim dat v riiznych systémech a souborech. Planati
budou moci efektivnéji pracovat, coz jim umozni vénovat vice ¢asu detailni a kvalitni ptiprave
vyrobnich plani.

2. Lepsi ptehlednost a kontrola

Seznam aktivit a procenta rozpracovanosti podle mnozstvi dokon¢enych polozek poskytuji
planafim jasny a aktualni piehled o stavu vyroby. To umoziuje lepsi sledovani postupu a
rychlejsi identifikaci pfipadnych problémd.

3. Optimalizace planovani

Diky lepsimu ptehledu o stavu vyroby a dostupnosti materialu mohou plénafi presnéji
planovat vyrobni Cinnosti a lépe se prizplisobovat zménam v pozadavcich. To umozni
optimalizovat vyrobni proces a snizit prostoje.

4. Podpora rozhodovani

Centralizovany a aktualizovany systém poskytuje manazeriim a planatiim presné a aktualni
udaje, které jsou nezbytné pro kvalifikované rozhodovani. To zlepsi strategické planovani a
fizeni vyrobnich procest.

5. SniZeni chybovosti

Centralizace dat v jednom systému minimalizuje riziko chyb zpiisobenych manualnim
pfenosem informaci mezi rtiznymi systémy a soubory. To pfispiva ke zvySeni pfesnosti a
spolehlivosti vyrobnich plant.

6. Zvyseni efektivity

Novy systém umozni planaifim rychleji a snadnéji ziskavat vSechny relevantni informace na
jednom misté. To povede k vyssi efektivité pii tvorbé vyrobnich planti a umozni lepsi alokaci
zdrojii a pracovni sily.

7. ZvySeni produktivity

Planafi budou moci vice Casu vénovat feSeni skutecnych problémi misto jejich identifikace. To
povede k rychlejsimu a efektivn&jsimu feSeni vzniklych situaci a zvySeni celkové produktivity
vyrobniho procesu.

8. Lepsi dostupnost materialu

Novy systém umozni snadné sledovani stavu potfebného materialu, jeho objednani, terminy
dodani a dostupnost na sklad¢. To zajisti, Ze vSechny potfebné komponenty budou k dispozici
vcas, coz minimalizuje riziko zpoZdéni vyroby.

9. Zlepseni komunikace

Centralizovany informacni systém usnadni komunikaci mezi plénafi a ostatnimi
oddé€lenimi, jako je ndkup, skladovani a vyroba. To podpoii rychlé sdileni informaci a
koordinaci mezi tymy, coz povede k hlad§imu priitbéhu vyrobniho procesu.
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Navrh inovace 2: Zavést technologicky kusovnik

Sytém zobrazujici ndvaznosti dle technologického kusovniku by planafti naptiklad mohl
zvyraznit, které polozky je nutno dokoncit pied jinymi. Timto zplisobem by systém napomahal
planaii k ureni priorit mezi polozkami. V systému by stejné jako doposud bylo vidét dle
vyrobni objednavky vyrobni postup, seznam operaci a pies jakd pracovist€¢ je postup
naplanovany.

Spolecnost v soucasné dobé mé k dispozici konstrukéni kusovnik, ale nepouziva ho
Kk planovani polozek. Jako prvni krok by bylo vhodné pouzit konstrukéni kusovnik pro
planovani za vyuziti soucasného systému fizeni. Pro implementaci nového IS pro tento druh
vyroby je potieba zavést technologicky kusovnik, ktery zohlediiuje névaznost polozek
Vv zavislosti na technologickém postupu a vzajemné vazb¢ polozek.

Implementace technologického kusovniku by rovnéz umoznila lep$i integraci
planovacich a vyrobnich systému. Napiiklad, systém by mohl automaticky aktualizovat stav
jednotlivych polozek v realném case na zakladé dokonceni ptislusnych operaci. To by vedlo k
presnéjSimu sledovani pokroku a usnadnilo identifikaci potencialnich problému v rané fazi.

Dale, pouziti technologického kusovniku by zlepsilo komunikaci mezi riznymi
oddélenimi, jako jsou planovani, vyroba, logistika a kvalita. VSechny relevantni informace by
byly sdileny prostfednictvim jednotného systému, coz by umoznilo lepsi koordinaci a
rychlejsi reakce na zmény v pozadavcich nebo vyrobnich podminkach.
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I 4
VO2
Sestava 2
V02
I 4
VO3
Sei;a\ra 3
VO1
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Obrazek 6-3: Vazby polozek
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Vyhody inovace:
1. Zvyraznéni priorit

Systém zobrazujici navaznosti dle technologického kusovniku umozni planafim
identifikovat, které polozky je nutné dokoncit pted jinymi. Tim se zvySuje schopnost planait
efektivné urcit priority mezi jednotlivymi polozkami v planu vyroby.

2. Transparentnost v planovani

Systém stale zobrazuje vyrobni postup a seznam operaci dle vyrobni objednavky, avsSak
nov¢ také zahrnuje informace o navaznosti polozek podle technologického kusovniku. To
poskytuje planaiim komplexni piehled o planovanych aktivitdich a umoznuje jim Iépe fidit a
koordinovat vyrobni proces.

3. Efektivni vyuziti konstrukéniho kusovniku

Implementace technologického kusovniku do planovaciho procesu umoznuje efektivnéjsi
vyuziti konstrukénich informaci. Timto zpisobem se konstrukéni kusovnik stava dilezitym
nastrojem pro planovani a zvySuje se tak hodnota tohoto dokumentu pro cely vyrobni proces.

4. Optimalizace planovacich postupti

Novy informacni systém umoznuje lepsi planovani zohlednénim technologického
kusovniku a vzajemnych vazeb mezi polozkami. To mize vést k optimalizaci planovacich
postupti a zkraceni Casu potiebného k planovani vyroby, coZ pfinasi uspory Casu a zdrojl pro

podnik.

Navrh inovace 3: Automatizace odepisovani aktivit

Z predeslych informaci o planovani a fizeni vyroby v provozu Regulace vyplyva, ze je
nemozné ohlidat a efektivné zpracovat celkovy pocet aktivit pfifazenych jednomu planaii.
Soucasny stav zpusobuje, ze planaf travi znacné mnozstvi ¢asu manudlnim sledovanim a
kontrolou jednotlivych poloZek a aktivit, coz vyrazné snizuje jeho efektivitu a zvySuje
pravdépodobnost chyb. Tento piistup nejenze plytva drahocennym ¢asem, ktery by mohl byt
vyuzit pro detailngj$i a kvalitnéj$i pfipravu vyrobniho planu, ale také zvySuje riziko piehlédnuti
dialezitych informaci a chyb v planovani. V konecném duasledku to vede k celkové nizsi
produktivité¢ a omezené schopnosti rychle reagovat na zmény ve vyrobnim procesu.

Navrhem inovace je zavedeni automatizovaného systému pro odepisovani aktivit. Tento
systém by umoznil automatické odepisovani aktivit na zédklad¢ toho, Ze vSechny pod aktivitu
spadajici polozky byly dokonceny. Dokonceni polozek by spocivalo v na¢teni a ukonceni
posledni vyrobni operace z privodky a po ukonéeni vSech polozek by se automaticky uzaviela
1 vrcholova aktivita. Planatf by mél na starosti pouze kontrolu skutecné dokoncenych poloZek,
¢imz by se vyrazné¢ zjednodusila a zefektivnila jeho prace.

Implementace takového automatizovaného systému by méla nékolik kli¢ovych vyhod.
Za prvé, doslo by k vyraznému sniZeni administrativni zatéZe planate, coZ by mu umoznilo
vénovat vice ¢asu strategickému planovani a feSeni komplexnich problémi. Za druhé, zvysila
by se pfesnost a spolehlivost dat o dokoncenych aktivitach, coz by vedlo ke snizeni rizika chyb
a opomenuti. Za tteti, cely proces planovani a fizeni vyroby by se stal transparentnéjSim a
jednodussim na fizeni, coZ by usnadnilo koordinaci mezi riiznymi Gseky vyroby a umozZnilo
rychlejsi a efektivné)si rozhodovani.
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Vyhody inovace:
1. Zvyseni efektivity

Automatické odepisovani aktivit v systému vyrazné snizi administrativni zatéz na
planafe. Tim se uvolni vice Casu na strategické ukoly, jako je planovéani a optimalizace
vyrobnich procest.

2. Snizeni chybovosti

Automatizace odepisovani aktivit minimalizuje riziko lidskych chyb pfi manualnim
zadavani dat. To zajisti pfesnéjsi a spolehlivéjsi tdaje o stavu vyroby.

3. Rychlejsi zpracovani informaci

Systém bude schopen okamzité zpracovavat a aktualizovat stav jednotlivych aktivit po
dokonceni posledni vyrobni operace. To povede k rychlejsi reakci na zmény a efektivnéjSimu
fizeni vyroby.

4. ZvysSeni produktivity

Automatické ukoncovani vrcholovych aktivit poskytne planafim lepsi piehled o
aktualnim stavu vyrobnich procest. To usnadni identifikaci problémovych oblasti a umozni
rychlej$i napravu.

5. Optimalizace zdroji

Uvolnénim planait od rutinnich administrativnich tkold se zvysi jejich produktivita.
Budou moci vice ¢asu vénovat klicovym ¢innostem, které piimo ovliviiuji vykon a kvalitu
vyroby.

6. Zvyseni kvality kontroly

Efektivngjsi sledovani a fizeni aktivit umozni lep$i vyuziti vyrobnich kapacit a zdroja.
To povede ke snizeni prostojii a optimalizaci vyrobnich procesu.

Navrh inovace 4: Jednotny systém pro planovani

Je pochopitelné, ze vytvofit vyrobni plan pro zdmecnicka pracoviste je oproti vytvoieni
operativni planovani. Na rozdil od strojniho parku, kde jsou vyrobni procesy €asto rutinni a
predikovatelné, zdmec€nicka pracovisté Celi Castym zménam a pfizpisobenim na zakladé
specifickych pozadavki.

I pfesto, Ze vytvateni vyrobnich planii pro ob¢ oblasti pfedstavuje urcité obtize, jejich
integrace do jednoho systému by umoznila G¢innou synchronizaci a sdileni planti nejen pro
zamecnickd pracovisté a strojni park, ale 1 pro vSechny ostatni vyrobni provozy v podniku. Tim
by se vytvofila jednotnd strategie planovani vyroby, kterd by podpofila efektivni a
harmonizovany provoz v rdmci celé organizace. Navic by jednotny systém planovani umoznil
lepSi monitoring a kontrolu vyrobnich procesii. management by mél pfistup k ucelenym
informacim o vSech provozech, coZ by usnadnilo rozhodovani a umoznilo rychlejsi reakci na
zmény a necekané udalosti.

V neposledni fad€ by integrace planovani do jednoho systému podpofila i standardizaci
postupil a procesii napfi¢ celou organizaci. Tim by se dosdhlo jednotnych a konzistentnich
pracovnich postupi, které by vSichni zaméstnanci dodrzovali. To by vedlo k lepsi komunikaci

mezi jednotlivymi oddélenimi a provozy, protoze by kazdy pracovnik mél pfistup ke stejnym
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informacim a pracoval podle stejnych standardi Vysledkem by byla jednotnéjsi a kvalitné;si
vyroba, ktera by spliovala vysoké pozadavky na efektivitu a kvalitu.

Jednim z kli¢ovych piinost standardizace je snizeni chyb. Kdyz vSichni zaméstnanci
dodrzuji jednotné postupy, minimalizuje se riziko nedorozuméni a nespravnych interpretaci
ukoll. To znamena4, ze vyrobni procesy jsou plynulej$i a méné nachylné k chybam, coz vede k
vyssi kvalité vyroby. Kdyz jsou postupy standardizované, pracovnici mohou provadét své ukoly
rychleji a efektivngji, protoze presné védi, co se od nich o¢ekava. To vede ke zkraceni Casu
potifebného k dokonceni jednotlivych tkoll a zvySeni celkové produktivity.

Zaplanovat
—>» vsSechny sva
pracovisté

Nowy 1S

Obrazek 6-4: Nové planovani pro zamecnicka pracoviste a strojni park

Vyhody inovace:
1. Zlepseni koordinace

Sdileni vyrobnich planti pro zdmecnicka pracovisté a strojni park v jednom systému umozni
lepsi koordinaci mezi témito dvéma oblastmi. To zajisti, Ze vSechny €ésti vyroby budou na
stejné trovni informovanosti a umozni plynulejsi spolupraci.

2. Efektivnéjsi planovani

Vytvofeni integrovaného systému pro tvorbu vyrobnich plant usnadni proces planovani a

umozni planaiim efektivnéji rozvrhnout tikoly a zdroje. To povede k optimalizaci vyrobnich
procest a snizeni ¢asu pottebného na planovani.

3. Lepsi prehlednost

Sdilené vyrobni plany poskytuji vSem zuacastnénym stranam transparentni pohled na
aktualni stav a postup vyroby. To usnadni identifikaci ptipadnych problémi a umozni rychlou
reakci na zmény.

4. ZvySeni produktivity

Diky jednotnému systému pro tvorbu a sdileni vyrobnich planti budou mit zaméstnanci
pfistup ke stejnym informacim a budou moci efektivnéji pracovat. To zvysi celkovou
produktivitu vyrobniho procesu.

5. Snadngjsi sledovani a kontrola

Integrovany systém umozni snadnéjsi sledovani a kontrolu jednotlivych vyrobnich plant.
Planafi a manaZzeti budou mit k dispozici uceleny pohled na cely vyrobni proces, coz usnadni
identifikaci a feSeni ptipadnych probléma.
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6. ZlepSeni komunikace

Sdileni vyrobnich plani mezi rtiznymi ¢astmi podniku podpofi otevienou a pravidelnou
komunikaci mezi zaméstnanci. To zajisti rychlé sdileni informaci a zvysi efektivitu tymové
spoluprace.

Navrh inovace 5: Zavedeni organizaéni zmény

V soucasnosti jsou ve vybraném podniku ve vyrobé ¢tyfi planafi a téi mistro-planafi,
kteti vytvaii vyrobni plany pro jednotlivé vyrobni provozy. Jednotlivy pracovnici v planovani
mezi sebou nemaji prehled, jaky maji ostatni vyrobni provozy vyrobni plan. Je nutna spoluprace
a domluva mezi v§emi planafi a mistro-planafi na ¢asovych navaznostech.

Tyto pracovniky, jejichz tkolem je tvofit a aktualizovat vyrobni plan pro vyrobni tsek,
za niz jsou zodpovédni nikdo nezastfeSuje a neni osoba, kterd by méla ptehled o vSech
vyrobnich planech, jak jsou mezi sebou provazany.

DalSim navrhem na inovaci ve vyrobé vybraného podniku je zavedeni organizacni
zmény. Tato zména by méla spocivat ve vzniku nového oddéleni Planovani. Toto odd¢€leni by
spravoval vedouci Planovani a celé oddéleni by spadalo pod tGsek Rizeni zakazek, které je
vrcholové zodpovédné za plnéni milnikovych harmonogrami vyroby. V oddé€leni planovéni by
m¢élo vzniknout ¢tyfi nova pracovni mista, tj. vedouci Planovani a tfi novi planaii. Celkem by
bylo sedm planait a kazdy by mél na starost vyrobni plan pro jedno stfedisko. Vzhledem
k mnozstvi polozek, které prochazi skrz vyrobni provoz Regulace, by mohla byt moznost dvou
planait. Jeden planat by se zabyval dlouhodobym a druhy stfedné dobym pldnovanim.

Dalsi inovaci by bylo, ze by kazdy vyrobni provoz mél svého mistra, ktery by
zodpovidal za kvalitu a splnéni vyrobniho planu, ktery vytvofit planat daného useku. Zména
by se tykala predevsim vyrobnich tisekli Rotory se Statory a lopaty. V téchto dvou tsecich jsou
nyni pracovnici zastavajici praci jak planate, tak mistr.

Pierozdéleni tikoli nebo najmuti dodateénych planaii a mistrii, mize vést k lepsi
organizaci, snizeni chybovosti a zvysSeni celkové efektivity vyrobniho procesu. Optimalizace
pracovniho zatiZeni a jasné definovani roli a odpovédnosti jsou kli¢ovymi kroky k dosaZeni
vy$si produktivity a kvality ve vyrobnim procesu.

Vyhody inovace:
1. ZlepSeni koordinace a ptehledu

Vytvoteni nového oddéleni Planovani pod vedenim vedouciho Planovani zajisti
centralizovanou kontrolu a koordinaci vyrobnich plani. To umozni lepsi prehled o celkovém
stavu vyroby a zlepS§i komunikaci mezi jednotlivymi pracovniky v pldnovani. Vedouci

o 4

casovych navaznosti a provazanosti jednotlivych pland.

2. Zvyseni specializace a efektivity

Zavedeni ¢tyt novych pracovnich mist (vedouci Planovani a tfi planafi) umozni, aby se
kazdy planat specializoval na konkrétni vyrobni stfedisko. To zvysi efektivitu a piesnost
planovani, protoZe kazdy planat bude mit hlubsi znalosti a pochopeni specifickych potieb svého
stfediska. Vzhledem k mnozstvi polozek, které prochazeji vyrobnim provozem Regulace, bude
specializace dvou planaii na dlouhodobé a stftednédobé planovani umoznovat lepsi predvidani
a feSeni potencialnich problémtl.
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3. Jasné rozd¢leni odpovédnosti

Kazdy vyrobni provoz bude mit svého mistra, ktery bude zodpovédny za kvalitu a
splnéni vyrobniho planu vytvoreného planafem. Toto jasné rozdéleni odpovédnosti mezi
planafi a mistry zajisti, Zze kazdy bude védét, co je jeho tkolem a kdo je zodpovédny za
konkrétni aspekty vyrobniho procesu. Rozd¢leni prace mezi planafe a mistry v tsecich Rotory
se Statory a lopaty odstrani dvoji role pracovniki, coz snizi zatéz a zvysi specializaci.

4. Zvyseni kvality a dodrZzovani vyrobnich plani

Mistr zodpovédny za kvalitu a splnéni vyrobniho planu zajisti, ze vyrobni procesy
budou provadény v souladu s planem a kvalitativnimi standardy. To povede ke zvyseni celkové
kvality vyrobkli a minimalizaci odchylek od planovaného harmonogramu. Centralizované
planovani pod vedenim vedouciho Planovani umozni rychlejsi identifikaci a feSeni problémd,
coz zlepsi schopnost podniku reagovat na zmény a prekdzky ve vyrobnim procesu.

Reditel technického
useku

. . . Vedouci provozu

S ; Vedouci Turbinova = ad - ;
Rizeni zakazek . —— svarovani a tepelni — Mistr
télesa a regulace

zpracovani
. e | | Vedouci provozu | | Mistr
Vedouci planaru Turbinova télesa
—  Planar 1 || Vedouciprovozu | | Mistr
Kontrolni montaz
Planar 2
Vedouci provozu .
C Regulace Mistr
Planai 3
Planar 4
Planaf 5 || Vedonuci" Bo}gry al Vedouci oddéleni | | Mistr
prutoéna cast Rotory
Planar 6
Vedouci oddéleni ;
Planar 7 Statory a lopatky | | Mistr

Obrazek 6-5: Organizacni zména
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Navrh inovace 6: Zavedeni Shop Floor managementu

Shop Floor management je systematicky pfistup k fizeni vyrobniho procesu pfimo na
urovni vyrobniho prostoru. Cilem SFM je zefektivnit a zkvalitnit piehlednost vyrobniho
procesu pomoci pravidelnych kontrol a spoluprace a vymény informaci mezi manazery a
operatory.

Mezi zlepSeni, kterd by mél SFM pfinést do podniku je napt. zlepSeni komunikace, tim
ze SFM podporuje otevienou a pravidelnou komunikaci mezi managementem a vyrobnimi
zaméstnanci. To zajistuje rychlé sdileni informaci o problémech, potiebach a Gspé&sich, coz
umoziuje rychlou reakci na vzniklé situace. Cilem SFM jsou i pravidelné obchlizky, kdy
manazeii navstévuji vyrobni prostory, aby diskutovali o aktudlnim stavu se zaméstnanci a tim
se snazili identifikaci problémi co nejdiive. Soucasti tohoto piistupu jsou napiiklad i rtizné
vizualni néstroje, jako jsou nasténky, grafy a tabule, které zobrazuji aktualni stav vyroby.

Déle SFM podporuje kulturu neustalého zlepSovani a zapojeni vSech zaméstnanct do
procesu inovace. Operatofi a dalsi pracovnici jsou motivovani k tomu, aby pfichdzeli s napady
na zlepsSeni a také se aktivné podileli na jejich realizaci. Timto zplisobem je vytvofeno prostiedi,
ve kterém je inovace podporovana na vSech urovnich organizace, coz umoziluje identifikovat a
implementovat ¢inna feseni pro zlepsSeni efektivity a kvality vyroby. Takova kultura piispiva
k rozvoji spoleCnosti a vytvareni pozitivni pracovni atmosféry, ktera stimuluje kreativitu a
produktivitu zaméstnanct

Poslednim dulezitym prvkem, na ktery SFM klade zvlastni duraz, je standardizace a
dokumentace procesti. Cilem je dosdhnout vyssi kvality vyrobkt a snizeni variability vyrobniho
procesu. Dikladna dokumentace procest pak poskytuje jasny a pfesny zaznam o postupech,
coz usnadiiuje Skoleni novych pracovniki, diagnostiku problémil a kontinualni zdokonalovani
procest.

Vyhody inovace:
1. Zlepseni komunikace

Podpora oteviené a pravidelné komunikace mezi vedenim a vyrobnim personalem
urychluje sdileni informaci o problémech. To vede k rychlejsi reakci na aktualni situace a
zlepsuje efektivitu komunikace v tymu.

2. Vizudlni nastroje

Pouzivani vizualnich nastrojii, jako jsou nasténky, grafy a tabule, umoznuje piehledné
zobrazovat aktudlni stav vyroby a identifikovat oblasti potfebujici zlepSeni. To usnadiiuje
sledovani vykonnosti a vizualizaci procest.

3. Neustalé zlepSovani

Podpora neustalého zlepSovani a aktivniho zapojeni zaméstnancli do inovacniho procesu
motivuje pracovniky k pfinaSeni napadii na zlepSeni. To vede k trvalému zvySovani efektivity
a produktivity vyrobniho procesu.

4. Standardizace a dokumentace procesti

Diiraz na standardizaci pracovnich postupii a jejich peclivou dokumentaci zvySuje kvalitu
vyrobkll a snizuje variabilitu procesii. To pomaha dosahnout konzistentnich vysledki a
minimalizuje riziko chyb v produkci.
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Vyhodnoceni inovaci

Z ptedchozich kapitol vyplyva, ze ve vybraném podniku je velké izké misto a tim je
nedokonaly informacni systém pro planovani vyroby. V podniku pracuji zaméstnanci
s n¢kolika systémy a dohledéavaji napiic¢ jimi potfebné informace. Hledani informaci v riznych
systémech nejen prodluzuje Cas potfebny k dokonceni ukoll, ale také zvysuje riziko chyb a
opomenuti, protoze informace mohou byt nekonzistentni nebo obtizné dostupné.

Ve vyrob¢ vybraného podniku je velké mnozstvi dat, které musi byt denné€ zpracovano
a z divodu nedostacujicich informac¢nich systému se proces zpracovani dat stava slozity a
neefektivni. Navic, tfizeni informaci mezi riznymi systémy brani efektivnimu sdileni dat a
komunikaci mezi jednotlivymi oddélenimi, coz mize vést k nespravnym rozhodnutim a dalSim
komplikacim ve vyrobnim procesu.

Novy SW pro planovani znamena pro podnik vyznamnou investici v ramci jednotek az
desitek miliont CZK. Tato investice je vSak nezbytnd pro vytvofeni integrovaného a
efektivniho systému, ktery by umoznil centralizaci dat a zjednodusil pfistup k informacim.
Novy informaéni systém by mél umoznit hladkou integraci vSech vyrobnich a planovacich
procest, coZ by vedlo ke zlepseni efektivity a snizeni chybovosti.

Implementace nového softwaru by také umoznila lepsi analyzu a vyuziti dat, coz je
klicové pro strategické rozhodovani a optimalizaci vyroby. Centralizovany systém by umoznil
snadngjsi sledovani vykonnosti, identifikaci problémovych oblasti a rychlou reakci na zmény.
To by vedlo ke zlepSeni celkové produktivity Navic by novy systém mohl podpofit
standardizaci procesii napfi¢ celou organizaci, coz by usnadnilo Skoleni zaméstnanci a
zajiStovalo, Ze vSichni pracuji podle stejnych postupil. To by nejen zvysilo efektivitu, ale také
zlepsilo kvalitu vyroby a snizilo riziko chyb.

Celkove¢ vzato, investice do nového planovaciho softwaru by mohla pfinést vyznamné
vyhody, véetné zlepSeni efektivity, snizeni chybovosti, lepsiho vyuziti dat a zvySeni celkové
produktivity podniku. I kdyz ndklady na tuto investici mohou byt vysoké, pfinosy v
dlouhodobém horizontu pravdépodobné prevazi nad pocateCnimi naklady, ¢imz se zvysi
celkova konkurenceschopnost a uspéch podniku.

Implementace nového informacéniho systému

Prvni navrh zahrnuje zavedeni nového informacniho systému, ktery by sjednotil
vSechny potifebné informace na jednom misté. Tim by se eliminovalo pieskakovani mezi
riznymi systémy a pouzivani pomocnych souborti. Planovac by mél ptistup k seznamu aktivit,
polozek a stavu jejich dokonceni. Systém by zobrazoval procento dokoncenosti aktivit, coz by
zrychlilo proces sledovani a umozZnilo lep$i kontrolu nad stavem jednotlivych poloZek. Novy
systém by nahrazoval modul ASCP od systému EBS systém MES a spoustu pomocnych XLS
soubori. Tim by se vyrazné zjednodusil proces planovéani a fizeni vyroby a umozZnil by
efektivnéjsi vyuziti pracovniho ¢asu planare.

Zavedeni technologického kusovniku

Tento navrh je podminkou pro uspé$né implementovani nového IS. Zavedeni
technologického kusovniku by umoznilo zohlednéni ndvaznosti polozek podle technologického
postupu, coz by planafi pomohlo pifi urCovani priorit. Novy informacni systém zlepSuje
planovani tim, Ze bere v tivahu technologicky kusovnik a vzajemné vztahy mezi polozkami. To
muZze optimalizovat planovaci postupy a zkratit dobu potfebnou pro vyrobni planovani, ¢imz
podnik usetii Cas a zdroje.
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Automatizace odepisovani aktivit

Soucasti prvniho navrhovaného opatieni je zautomatizovani procesu odpisovani aktivit.
Automatizované odepisovani aktivit by snizilo manudlni zatéz planovace. Tento systém by
automaticky uzaviral aktivity na zdkladé¢ dokonceni vSech podfizenych polozek, coz by
umoznilo planovaci soustiedit se na kontrolu dokoncenych polozek a zlepsilo by celkovou
efektivitu.

Jednotny systém pro planovani

Posledni inovaci souvisejici s prvnim navrhem je jednotny systém pro planovani vSech
pracovist. I kdyz zdmecnicka pracovisté vyzaduji operativni planovani, integrovany systém by
umoznil efektivni synchronizaci a sdileni vyrobnich planti mezi riznymi provozy. Sdileni
vyrobnich planii pro zdmecnickd pracovisté a strojni park v jednotném systému zlepsi
koordinaci mezi témito dvéma oblastmi. Tim bude zajiSténo, ze vSechny ¢asti vyroby budou
mit stejnou Uroven informovanosti, coz umozni plynulejsi spolupraci.

Zavedeni organiza¢ni zmény

Névrh na vznik nového oddé€leni Planovani, fizeného vedoucim Planovani, by zajistil
lepsi koordinaci mezi planafi a mistry. Toto oddé&leni by spadalo pod tsek Rizeni zakazek a
bylo by zodpovédné za plnéni milnikovych harmonogrami vyroby. Nové oddéleni by mélo
sedm planait, kazdy zodpovédny za jeden vyrobni provoz, coz by zajistilo efektivnéjsi
planovani.
Zavedeni Shop Floor Managementu

Mezi hlavni pfinosy patii zlepSeni produktivity diky efektivnéjSimu vyuziti zdroji a
minimalizaci prostoji. SFM také zvySuje kvalitu vyrobkll prostiednictvim standardizace
procesti a okamzité zpétné vazby. Vylepseni komunikace a spoluprace je dalsim klicovym
piinosem, jelikoz pravidelné obchiizky a setkani podporuji lepsi spolupraci mezi manazery a
operatory, zatimco jasnost informaci usnadfiuje rozhodovani.
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[ Zavér

Cilem této diplomové prace bylo analyzovat soucasny stav procesi ve strojirenském
podniku, identifikovat kli¢ové oblasti pro zlepSeni a navrhnout inovace vedouci k optimalizaci
téchto procesti. K dosazeni tohoto cile byla pouzita metodologie mapovani procesu, ktera
umoznila detailni vizualizaci a pochopeni jednotlivych krokii planovani vyroby, jejich
vzajemnych vazeb a identifikaci potencialnich problému.

V uvodu prace byly objasnény teoretické zaklady procest a jejich zlepSovani, stejné jako
principy planovani a fizeni vyroby. Soucasti teoretické ¢asti bylo také predstaveni existujicich
informacnich systému pouzivanych ve vyrobnich podnicich, které umoziuji efektivni spravu a
fizeni vyrobnich procest.

Analytickd cast prace se zaméfila na konkrétni strojirensky podnik a jeho vyrobni
provoz Regulace. Pro analyzu byla pouzita metodika BPMN (Business Process Model and
Notation), ktera umoziuje graficky zndzornit procesni mapy. Tyto mapy detailné popisuji
jednotlivé ¢innosti a jejich vzajemné vazby v ramci vyrobniho procesu. Pomoci téchto map
byly identifikovany Gzk4 mista a potencialni problémy, které snizuji efektivitu a produktivitu
podniku.

Na zaklad¢ této analyzy byly v zavéru prace navrzeny konkrétni inovace. Navrzené
inovace byly zaméfeny na eliminaci identifikovanych uzkych mist, zlepSeni koordinace mezi
jednotlivymi vyrobnimi oddélenimi a zvyseni prehlednosti a jasnosti procesti. Implementace
téchto inovaci by meéla vést k celkovému zefektivnéni vyrobniho procesu, lepSimu vyuziti
zdroji a zvyseni konkurenceschopnosti podniku. Déle bylo vytvofeno shrnuti navrzenych
inovaci a jejich vyhod, coz zahrnovalo zvySeni efektivity, snizeni nékladii a zlepSeni celkové
produktivity.
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