ZAPADOCESKA UNIVERZITA V PLZNI

FAKULTA EKONOMICKA

Diplomova prace

Modelovani a simulace vybraného procesu ve firmé

Modelling and simulation of chosen process in the company

Bc. Lucie Urbanova

Plzen 2015



ZAPADOCESKA UNIVERZITA V PLZNI
Fakulta ekonomicka
Akademicky rok: 2014/2015

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a prijmenti:
Osobni ¢islo:
Studijni program:
Studijni obor:
Nézev tématu:

Zadavajici katedra:

Be. Lucie URBANOVA

K13N0o0o26P

N6209 Systémové inZenyrstvi a informatika
Systémy projektového Fizeni

Modelovani a simulace vybraného procesu ve firmé
Katedra podnikové ekonomiky a managementu

Zasady pro vypracovani:

1. Uvod do problematiky modelovan{ a simulace.

2. Piedstaveni podniku.

3. Procesni model vybraného procesu v nastroji ARIS IT Architect.

4. Simulace vybraného procesu v softwaru Plant Simulation.

D. Zavér.



Rozsah grafickych praci:
Rozsah pracovni zpravy:
Forma zpracovani diplomové préce:

Seznam odborné literatury:

neuveden
60 - 80 stran

tistén4/elektronicka

e BASL, Josef, GLASL, Vit a TUMA, Miroslav. Modelovini a optimalizace
podnikovych procesi. Plzen: Ziapadocfeska univerzita, 2002, 140 s. ISBN

80-7082-936-2.

e DLOUHY, Martin et al. Simulace podnikovych procesii. 2., roz¥. vyd. Brno:
Computer Press, 2011, vii, 206 s. ISBN 978-80-251-3449-8.

e GRASSEOVA, Monika, DUBEC, Radek a HORAK, Roman. Procesni fizeni
ve verejném sektoru: teoretickd vychodiska a praktické piiklady. Vyd. 1. Brno:

Computer Press, 2008, v, 266 s. ISBN 978-80-251-1987-7.

e ULRYCH, Zdené&k et al. Simulace vyrobnich systémi a procesit [CD-ROM].

Plzen: SmartMotion, 2013. ISBN 978-80-87539-37-8.

Vedouci diplomové prace:

Datum zadani diplomové price:

Termin odevzdéani diplomové price:

A /
A/ /

/M,

Doc. Dr. Ing. Mirosl;?{! Plevny

dékan U

V Plzni dne 25. Fijna 2014

Doc. Ing. Zdenék Ulrych, Ph.D.

Katedra primyslového inzenyrstvi a managementu

25. fijna 2014
24. dubna 2015

L.S.

Vs /f’//_--;' o \/
Déc. Ing. Emil Vacik, £h.D.
vedouci katedry



Cestné prohlaseni
Prohlasuji, Ze jsem diplomovou praci na téma
,»Modelovani a simulace vybraného procesu ve firme

vypracovala samostatné¢ pod odbornym dohledem vedouciho diplomové prace za pouziti

prament uvedenych v pfiloZené bibliografii.

Plzenndne ...
podpis autora



Podékovani

Rada bych timto pod€kovala vSem, ktefi mi pifi psani diplomové prace pomohli.
Zejména dékuji Ing. Milosi Weikertovi, fediteli spole¢nosti DIKRT spol. sr.o.
za poskytnuté informace a cas, ktery mi vénoval. Dale bych rada podékovala
vedoucimu prace Doc. Ing. Zdenikovi Ulrychovi, Ph.D., za vSechny rady a pfipominky,

které mi v pribéhu prace poskytl.

V neposledni fad¢ patii podékovani také vSem, ktefi mé pii psani diplomové prace a po

dobu celého mého studia podporovali.



Obsah

VOG- 1ottt sttt bbb 7
1 Zmény ve fungovani poAniKU........cccoiiiiiiiiiiiiii e 9
2 PIOCES ..o 11
2.1 DEfiNICE POJIMU PIOCES .....veuvititiiisiesiieie ettt bbb 11
2.2 CharakteriStiKy PrOCESU. ....cc.eivirviiiirieiiieieie ettt 12
2.3 KIasifiKace PrOCEST ......civiiviiiieiiiiiiierie et 14

3 Porovnani funkéniho a procesniho pristupU........cccocvevviiiiiiiiiiciicee s 17
3.1 FUNKCNT PIISTUP . .ccutiiiiiiiiciicie i 17
3.2 ProCeSIT PIISTUD .eouvieieiiiieiieiie ittt 17

4 Zavadéni procesniho fizeni do Organizace ...........ccocvevvreeiieiiiiciiec e 21
4.1  Strategické planovani zavadéni procesniho fizeni ..........ccoceevveviiiiiiiciiiicnnn, 22
4.2  Priprava projektu zavadéni procesniho Fizeni..........ccoeivioiiiiiiiniiiniciiicnns 22
4.3 Popis SOUCASNENO StAVU PrOCESTL.....ceivveriiiririieriieiesieesee e 23
4.4 Procesni analyZy........ccooiiiiiiiiiiiei e 26
4.5  Navrh cilového stavu procesii a organizacnich zmen .........cccocceveeiiienennnnne 27
4.6  Prtiprava a zavedeni cilového stavu procesli a organizac¢nich zmén................. 27

5  Procesni cyklus a optimalizace proCesll........ocovrveririiiiiiiiiiniiniciie e 29
6 Monitorovani a méfeni vykonnosti ProCestl.........ccvuvviriiiiniiiiiiiineieenise e 34
7 Metody modelovani podnikovych procesil ........cccoovvvviiiiiiiiiiiiiiic e 37
7.1  Nastroje modelovani podnikovych procesti.........ccocovviviiiiiiniiiiiciiiiie, 38
711 SeleCt PErSPECLIVE .....ocveeivicie ettt 39
0 A 1 151 (o ST UR SR PSORRPIS 40
713 ARIS s 40

7.2 Standardy pro modelovani podnikovych procest.........c.cooeveiirenciiicnenennnns 43

8  Simulace podnikoVyCh ProCesti........coiiiiiiiiiiiiieiiccic e 45
8.1  Simulacni ProfeKt .......cueiiiiiiiiiiiieiie e 46
8.2  Typy simula¢nich Modelll.........ccceiiiiiiiiiicii e 48
8.3 Variabilita PrOCEST ......ceivieririeeiiiiesie sttt 48
8.4  Struktura a dynamika SYStEMU .........ceeririiiiiiiiiiciic e 49
8.5  Simulacni SOTEWAIE.......ccviiviiieiiiieiiere e 50
8.5.1  Produkty pro diskrétni Simulaci..........c.ccevveiiiiiiiiniinie e 50

5



8.5.2  Produkty pro spojitou a kombinovanou Simulaci ...........ccccceeeevveieiiennnn, 51

8.6  Analyza vysledkil SIMULACE.........cceiiviiiiiiiiiiii e 51

9  Piedstaveni spole¢nosti DIKRT SPOL. S 1.0 ..cciiiiiiiiiiiiiiiiiiicsiiee e 53
9.1  ZA&KIadni INfOIMACE .....ccvviveiiiieiiiie et 53
9.2 APIIKACE ...t s 60
9.3 Datove MOAELY .....oovviiiieiiiiiiie s 61
9.4  Model Struktury Znalostl .........cccevvviiieiiiiiiie e 64
9.5 MOdEl CIlT .. 67
10  Procesni model vybraného procesu v néstroji ARIS IT Architect..........ccceueeeee. 69
10.1 Lakovaci linky spolecnosti DIKRT Spol. S I.0....cccoeiiiiiiieiiiiinieiec e 70
10.2  Proces prasSkoveého [aKOVANT ........ccooveiiiiiiiiii e 72
10.2.1  TrySKANT dilU.cc.eeeeiiiiiiiceee s 72
10.2.2  PTEAUPTAVA ...ttt 75
10.2.3  Provedeni praSkoveho 1akovani...........ccccovveiiiiiiniiiicic e 78

11 Simulace vybraného procesu v softwaru Plant Simulation .............cccocoveiiiennne 85
11,1 SIMUIBCE .....iiiiiiciiie e 87
11.2  Provedené eXPErimMeNtY ........ccocuerueerueerrienieesriesieesreesseesseeesseesneessnesnneesnnesnns 91
11.2.1  Snizeni po€tu deIniKi..........ooovviiiiiiiiiiii 91
11.2.2  Zména vykonavatelll CINNOSH ........occvvvieiiiiiiiiciii e 92
11.2.3 Zména Casu potfebného k vykonani €Innosti.........ccoevevivciiiiciiiiiiiiennnn, 93
11.2.4  KalKulace USPOT ....cviiiiiiiiiiiiiie ittt 93
ZIAVET .ot 96
SEZNAM TADUIEK ... 98
SezNam ODTAZKI ........covviiiiiiii i 99
Seznam PouZIte IEETALULY ........covviiiiiiiieee e 102
Seznam PIION ........ooiiiie e 105



Uvod

V dnesni dobé panuje na trzich tzv. hyperkonkurence, existuje pievis nabidky
nad poptavkou a kazdy obchodnik se snazi prilakat zakazniky pravé ke svym
cenu. Pravé v oblasti snizovani nakladi ma sviij vyznam modelovani procest a jejich
nasledna simulace. Aby bylo mozné proces modelovat, je nutné jej dikladné poznat
a popsat. V této fazi je mozné odhalit napt. duplicitni ¢innosti, Spatnou posloupnost
¢innosti nebo ¢innosti zbytecné, a tyto nasledné redukovat. Modely procesti pak mohou
slouzit pro =zaucovdni novych pracovnikli, pro lepSi pochopeni celé¢ vyroby
¢i pro prezentaci klientim spolec¢nosti. Nasledna simulace procestt umoznuje vyzkouset
zmény na systému jest¢ pied jejich zavedenim, coz mulze uSetfit nemalé financni
prostfedky. Simulace také poskytuje fadu analyz tykajicich se vytizenosti pracovnikli
¢i stroju.

Prace je rozdélena do dvou zakladnich casti, teoretické a praktické. Teoreticka Cast
osvétluje zakladni pojmy jako proces, jeho charakteristiky a d€leni, procesni pfistup
fizeni spolecnosti a zpusob jeho zavadéni do spolecnosti ¢i modelovani a simulace

procest.

Praktickd ¢ast pojednava o praSkové lakovné DIKRT spol. s r.0. a je rozd€lena na tfi
kapitoly. Prvni kapitola se zabyva piedstavenim spole¢nosti, obsahuje nejen popis dvou
zavodi spolecnosti, ale také modely. Konkrétné budou vypracovany modely
organizacni struktury, model aplikaci, datovy model, model struktury znalosti a model

cilt spolecnosti.

Druha kapitola se zabyvd modelovanim konkrétniho procesu, vybran byl proces
praSkového lakovani sestavajici z otryskani dilu, jeho pfedipravou a naslednym
provedenim praskového lakovéani. Proces bude modelovan od okamziku, kdy je dil
prevezen do vyrobni haly, az po jeho nalakovani a pfipraveni k expedici zakaznikovi.

Procesy budou znazornény pomoci EPC a FAD diagrama.

Ve treti kapitole je procesni model pieveden do simula¢niho softwaru, nasledné je
zjiSténa vytizenost pracovniki v rdmci procesu. Jsou také provedeny experimenty, které

vedou Kk optimalizaci vytizeni pracovnika.



Cilem prace je zmapovat procesy ve spolecnosti a ucinit je tak piehlednéjsi. Modely
procest jsou ndsledné vyuzity pro simulaci, pii které se ovéti efektivita procest
a vytizeni lidskych zdroji v procesu. Vystupem jsou navrhované zmény vedouci

ke snizeni poCtu pracovnikil za nesnizeni sou¢asného objemu vyroby.

Diplomova prace je zpracovana na zakladé Metodiky K vypracovani
bakalaiské/diplomové prace z roku 2014. Pti zpracovani problematiky je vyuzit néstroj
ARIS IT Architect a software Plant Simulation. Prace je sepsana v textovém editoru
Microsoft Office Word a pro jeji zavérecnou prezentaci je pouzit Microsoft Office

PowerPoint.



1 Zmény ve fungovani podniku

Doba, ve které zijeme je plnd zmén. Zmén je nejen vice, nez v minulosti, jsou také
mnohem mén¢ piedvidatelné a vytvaii tak novou podnikatelskou realitu. Divodem
zmén je posun od industridlni spolecnosti ke spolecnosti znalosti a masové rozsifeni
informacnich a komunikacnich technologii. Spolecnosti musi pruzné, kvalitné a rychle
ptizpiisobit své chovani novym podminkdm. Hlavni zmény se projevuji

ve 3 nasledujicich oblastech [1] [2]:

e Zakaznici — zakaznici jsou nyni ti, ktefi urcuji, jaké produkty se budou vyrabét,
kdy se budou vyrabét, v jakém mnozstvi a jaka bude jejich cena. Divodem je
pfevis nabidky nad poptavkou, proto dnes spole¢nosti nemohou vyrabét
unifikované vyrobky. Produkt je nutné ptizpisobit zdkaznikovi, coZ je spojeno
s komplikovanim vyroby. Pfevaha zdkaznika se projevuje také v rlstu
nevyrobnich profesi ve firmach, jako napf. marketingovych specialistl

¢1 obchodnika.

e Konkurence — konkurence je v dnesni dobé ¢im dal mohutnéjsi a razantné;si,
neznd hranice statl, hovoii se tedy o konkurenci globalni. Diive byla
konkurence zameétena hlavné na cenu, dnes rozhoduje kvalita, variantni
provedeni ¢i dodatkové sluzby. Casta jsou také kooperace podniki za ti¢elem
snizeni nakladt. Konkuruji si tedy spiSe nez podniky celé dodavatelsko-

odbératelské fetézce.

e Zmény — zména neni vdneSni dobé vyjimkou, ale pravidlem, zvysuje
se rychlost, se kterou zmény pfichazeji, ¢asto jsou skokové a nepfedvidatelné.
Zkracuje se doba vyvoje vyrobki, vyrobky se také neustdle inovuji. To, co bylo
véera vyborné, jiz dnes muze byt zastaralé. Progndzy vyvoje jsou spiSe

nespolehlivé a podniky neznaji své budouci zadkazniky, ani obchodni partnery.

Zmény se ale projevuji i v dalSich oblastech, jako napt. rast kvalifikace pracovnikd,
zvySeni poctu kvalifikovanych odbornikii ¢i rozvoj informacnich, komunikacnich
a dopravnich technologii. Tato situace je Casto nazyvana novou ekonomikou,
ekonomikou znalosti, digitdlni ekonomikou ¢i ekonomikou bith. Dlraz je kladen

na informace, jakozto dilezity zdroj podniku, ktery je velmi nachylny na faktor casu.



Na jedné strané¢ je nutno vidét naklady, které jsou S pofizenim, zpracovanim
a uchovanim informaci spojeny. Na strané¢ druhé spravné informace snizuji podniku
naklady, pifi spolupraci v dodavatelsko-odbératelském fetézci dochazi k eliminaci
skladovych zasob, zkraceni priabézné doby vyroby ¢i vyuziti elektronickych transakci.
Diky spravnym informacim zvySuje podnik svoji konkurenceschopnost, pfizpisobuje
produkty zakaznikiim (stavajicim ¢i novym), vice s nimi komunikuje a zvySuje tak své
piijmy. Informace tedy vedou k pfiblizeni spolecnosti k zdkaznikovi a zvySeni

transparentnosti vi¢i dodavateliim, odbérateliim i majitelim spole¢nosti. [1] [2]
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2 Proces

Procesy se vyskytovaly jiz v dobach prvnich manufaktur, byly ale takika ,,neviditelné*

kvali slozitym organizaénim strukturdm hierarchického typu. V literatufe lze najit

3 zakladni vyvojové sméry, které vedou ke vzniku procesni organizace, a to ze strany

aplikaci z oblasti [1]:

Prvni

Informatiky — koncept CIM (Computer Integrated Manufacturing — po¢ita¢ové
integrovana vyroba), ktery je zaloZen na principu jednotné spolecné podnikové
databaze pro podporu vyroby. Cilem konceptu je zajisténi flexibility produkce,
zkraceni Casu na realizaci produkce a snizeni nékladli na pofizeni, zpracovani

a udrzbu dat.

Managementu — touto oblasti se zabyvali autoifi M. Hammer a Champy, ktefti
definovali nové podnikové paradigma. Tomuto tématu se podrobngji vénuje

kapitola ,,Porovnani funk¢niho a procesniho ptistupu®.

ISO 9001:2001 - normy davaji doporuceni, jak dé¢lat véci, co nejlépe,

a to na zékladé doporuceni odbornikd, ktefi normy tvofi.

dva sméry se zaaly objevovat Vosmdesatych letech, ISO v poloviné

devadesatych let. [1]

2.1 Definice pojmu proces

V literatufe ¢i na internetu lze nalézt velky pocet definic pojmu proces, nasleduje

nékolik piikladi:

Dle normy CSN EN ISO 9001:2001: ,, Proces chdpeme jako soubor vzdjemné
souvisejicich nebo pusobicich cinnosti, které vyuzivaji zdroje a premenuji vstupy
na vystupy. “ [3]

Hammer a Champy uvadi nésledujici definici: ,, Proces je soubor ¢innosti, ktery

vyzaduje jeden nebo vice druhii vstupii a tvori vystup, ktery ma pro zakaznika

hodnotu. *“ [4]
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e Repa definuje podnikovy proces jako: ,, Souhrn cinnosti, transformujici souhrn
vstupu do souhrnu vystupu (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy,

pouzivajice k tomu lidi a ndstroje. ** [2 str. 15]

e (rasseova definuje proces nasledovné: ,, Proces ma vzdy jednoznacné vymezeny

zacatek, probihajici cinnosti, konec a rozhrani — navaznost na ostatni procesy. “

[5 str. 12]

Proces je posloupnost urcitych ¢innosti, kterd ma vzdy jasn¢ vymezen zacatek a konec.
Pfi¢emz Cinnosti davaji odpovéd’ na to, co je tieba udé€lat a procesy pak davaji odpoveédi
na to, jak je to tfeba provést, jedna se tedy o dynamicky pohled. Proces béhem svého
chodu spotiebovava zdroje, diky kterym se vstupy preménuji na vystupy. Zaroven je
proces primarnim stavebnim prvkem procesniho pfistupu, vice o procesnim piistupu
pojednava kapitola ,,Porovnéni funkéniho a procesniho ptistupu®. Jednotlivé procesy
mezi sebou maji stanovené jasné vztahy, a to bud nadfizenost - podfizenost nebo
predchidce-nasledovnik. Vzdy je pfitomen vlastnik procesu, tedy osoba za proces
zodpovédna. V piipadé podnikovych procesti Repa jesté zdiraziuje dileZitost zpétné
vazby od zakaznika, diky které spolecnost zjiStuje, do jaké miry uspokojuje vystup
zakaznikovi poZzadavky. Nasledujici obrazek znazornuje zakladni schéma procesu. [5]

[1] [2]

ZDROJE

 J 4 4 Y
ikl vistupy

PRUBEH PROCESU

Obrazek 1: Schéma procesu [5 str. 7]
2.2 Charakteristiky procesu
Nasleduje vycet zakladnich charakteristik procesu [5] [1]:

e Kazdy proces ma svij cil, ktery by mél pfispivat k naplnéni cilti spolecnosti,

resp. vyssiho cile.
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Pro kazdy proces je mozné definovat hodnotu, kterou pridava k finalnimu

produktu.

Aby spole¢nost mohla zhodnotit, jak proces sviij cil napliiuje, zavadi méritelné

ukazatele procesu.

Zodpovédnost za proces ma vlastnik (majitel) procesu, ten ma také prislusné

pravomoci.
U kazdého procesu Ize definovat a analyzovat jeho architekturu.

Proces ma stanové hranice, tedy zacatek a konec, jedna se o mista, kde vstupy

vstupuji do procesu nebo vystupy vystupuji z procesu.

Kazdy proces ma svého zakazmnika, ktery je pfijemcem vystupu procesu.
Zakazniky lze délit na interni (napf. dalsi proces) a externi (napi. konecny

zakaznik, odbératel), ktefi za vystup plati.

Proces spousti vstupy, a to informaéni a hmotné-energetické, mize se jednat

0 vstupy od dodavateld ¢i vystupy jinych procest.

Béhem Cinnosti procesu jsou vyuzivany nebo spotiebovavany zdroje,
ato predevsim ve formé& technologie, finan¢nich prosttedki, lidskych zdroja,
¢asu nebo informaci. Na rozdil od vstupll jsou zdroje vyuzivany postupné

a opakovangé.

Vysledkem kazdého procesu je vystup V podobé vyrobku ¢i sluzby, ktery je
urcen pro externiho nebo interniho zakaznika. Musi byt zajiSténa homogenita
vstupll a vystupi procesu, tzn. vystup jednoho procesu je shodny se vstupem pro

druhy proces.

Kazdy proces vyzaduje urCity ¢as a urCit¢ naklady ke své realizaci, lze

analyzovat také variabilitu téchto veli¢in.

Efektivnost procesu, ktera vyjadiuje, jak realizované vystupy procesu

odpovidaji vystuptim pozadovanym.

Riziko procesu, které predstavuje moznost, ze nastane udalost, ktera ohrozi

vystupy ¢i cil procesu.
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e Regulatory rizeni procesu jako zavazna pravidla, kterd musi byt béhem

procesu dodrzovana (normy, zakony, vyhlasky).

V ramci procesu probihaji jednotlivé ¢innosti, které jsou vykondvany zpravidla v ramci

jedné organizacni jednotky. [5]

Procesy by mély byt alespoii jednou za rok revidovany, jelikoz se miize ukazat jejich
neuzitecnost, jedna se o tzv. zivotni cyklus procesu, ktery je zndzornén na nasledujicim

obrazku. [1]
N

Navrh procesu,
jeho identifikace
nebo vytvoreni

y- - - o
Implementace Pribézna
rocesu optimalizace
p procesu
4 J

&_/

Obrizek 2: Zivotni cyklus procesu [1 str. 38], vlastni zpracovani
2.3 Klasifikace procesii

K pfehlednému pohledu na procesy v organizaci slouzi jejich hierarchizace. Proces

se rozpada na [1]:

e Subproces — posloupnost ¢innosti vykonavanych vramci jednoho tutvaru

¢i n¢kolika utvart s jednim méfitelnym produktem ¢i sluZzbou na vystupu.

e Cinnost — posloupnost operaci vykonavanych v ramci jednoho ttvaru s jednim
méfitelnym produktem & sluzbou na vystupu. Cinnost spotfebovava jeden

primarni zdroj.

e Operace — souvisly pracovni ukon, ktery se sklada zlogickych kroku

a je vykonavan jednim pracovnikem.
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Krok - dale nedélitelny souvisly pracovni tkon, ktery vykonava jeden

pracovnik.

Dle Grasseové je nejcastéji pouzivané déleni procesi nasledujici [5] [2]:

Procesy hlavni, které vytvareji piidanou hodnotu v podobé vyrobku nebo
sluzby pro externiho zdkaznika a pfimo se tak podili na napliiovani cila

spolecnosti.

Procesy ridici, které prostupuji celou organizaci a zajiStuji rozvoj a fizeni

vykonii spolecnosti.

Procesy podpurné, které zabezpeCuji vhodné podminky pro fungovani
ostatnich procesii. Stejné jako fidici procesy slouzi také procesy podpiirné
internim zakaznikim. Repa podptrné procesy dale rozdéluje na procesy
jednorazové, které poskytuji ostatnim procesim sluzbu ,na vyzadani“,
a paralelni, které probihaji nezavisle na ostatnich procesech. Dalsi délenim podle
Repy je déleni na procesy lokélni, které slouzi zpravidla jednomu procesu,

a procesy univerzalni, jejichz vystup je vyuzitelny mnoha jinymi procesy.

Pti déleni procesii vzdy zalezi na slozitosti podnikové reality a uhlu pohledu

vyplyvajicim z Gcelu dekompozice. Dle Basla lze procesy lze d¢lit z nékolika hledisek:

Podle funkénosti [6]:

o Primyslové procesy, jejichz vstupem jsou hmotné véci, vystupem pak

surovina ¢i polotovar pro dalsi proces nebo vysledny produkt.

o Administrativni procesy, jejichz vystupem jsou sestavy, data

a informace, kter¢ slouzi jak internim, tak externim zédkaznikim.
o Ridici procesy, které slouzi pro kli¢ova rozhodnuti.
Podle Kklicovosti [7]:

o Kli¢ové procesy, kter¢ napliiuji poslani firmy, vznikd v nich kli€ova

pfidana hodnota pro externiho zakaznika.

o Podpiirné procesy, které zajistuji kriticky produkt ¢i sluzbu internimu

zékaznikovi, tyto vystupy nelze =zajistit externé. Dale se d¢li
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na mezipodnikové procesy, fidici procesy, procesy fizeni kvality

a kontrolni procesy.

o Vedlejsi procesy, které taktéz zajistuji produkty a sluzby internim

zékaznikiim. Tyto vystupy jiz lze zajistit 1 externé, z ekonomickych
davodu jsou ale vykonavany firmou samotnou. Déle se d€li na procesy

vyzéadané shora a do¢asné procesy.

e Podle struktury [8] [9]:

o Datové (tvrdé) procesy, ve kterych je pfesné definovan seznam cinnosti

a jejich potadi nemtze byt zménéno.

o Znalostni (mékké) procesy, ve kterych je mozné potadi ¢innosti ménit

na zaklad¢ vzniklé situace.
Dalsi moznosti déleni jiz nebudou podrobné&ji popsany, muze se jednat o déleni [1]:
¢ Podle doby existence procesii na procesy trvalé a doCasné.
e Podle opakovatelnosti na procesy s vysokou a nizkou opakovatelnosti.

e Podle strategického hlediska na procesy strategické, taktické a operativni.
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3 Porovnani funkéniho a procesniho pristupu

3.1 Funkcni pristup

Hlavnim znakem funkcniho pfistupu fizeni je rozdé€leni prace mezi jednotlivé funkéni
jednotky  vytvofené na zakladé spoleCnych dovednosti. Tomu odpovida
I mnohastupnova organizacni struktura podniku, jejiz podstatou jsou jednotlivé ttvary
nikoli tok ¢innosti jako celek. V rdmci této organizacni struktury Casto pracovnici
neznaji navaznost jednotlivych Cinnosti procesu. DalSim znakem je, Ze pracovnici jsou

Casto loajalnéjsi k funkéni jednotce neZ organizaci jako celku. [5]

Rizikem funkéniho pfistupu jsou mista prechodu procesu, kde mize dochazet
k informa¢nimu Sumu a Casovym ztratam. V organiza¢ni struktufe je proto mnoho
kontrolnich pracovniki, ktefi vystupu procesu nepfidavaji hodnotu. Casto jsou také
sbirany ¢i sledovany duplicitni informace riznymi funk¢énimi jednotkami. [5]

3.2 Procesni piistup

Za zakladatele procesniho pfistupu jsou povazovani Hammer a Champy, ktefi ve své
knize ,,Reengineering — Manifest revoluce v podnikani*“ (1993) definovali zakladni

principy toho pfistupu jako [1]:
e Proces ma vystup ve formé& produktu, dokumentu ¢i sluzby.
e Zakaznici procesu jsou bud’ externi, nebo interni.
e Vlastnici procest maji potiebné znalosti a urené role.
e Sponzofi podporuji zavadéni procesi, a to s pristupem top-down (shora dolit).

Grasseova procesni pfistup definuje nasledovné: ,, Filosofie procesniho pristupu vychazi
Z predpokladu, zZe zakladnim objektem Fizeni je popsany, definovany, strukturovany,
zdrojové a vstupy zabezpeceny proces, ktery je neuskuteciniovin pro konkrétniho

zakaznika a ma jednoznacné stanoveného viastnika. “ [5 str. 5]
Basl popisuje zakladni charakteristiky procesni organizace nasledovné [1]:

e Podnik mé jasn¢ vymezené klicové hodnototvorné procesy a hlavni podptrné

procesy.
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Diky

Kazdy proces mé néjakou hodnotu, kterd je vytvotena pro externiho ¢i interniho

zakaznika.
Za pribéeh procesu a jeho vystupy je zodpovédny jeho vlastnik.

Procesy maji uréené vykonnostni indikatory, cile ¢i standardy, pfi¢emz jednim

z klicovych indikatori je spokojenost zakaznika s dodanou hodnotou.
Podnik se snazi eliminovat procesy, které nepiidavaji vystupu hodnotu.

Podnik své procesy neustdle optimalizuje ve vztahu k zdkaznikovi,
atove smyslu technické kvality vyrobku, zdkaznického komfortu, casové

kvality, kvality vztahu se zdkaznikem ¢i renomé znacky.
Podnik tidi inovace a promita tak ptani zakaznikii do svych produkti a sluzeb.
Podnik vyuZziva benchmarking a snazi se dosdhnout Spi¢kovosti ve svém oboru.

procesnimu piistupu je spole¢nost schopna reagovat na rozdilné pozadavky

zakaznikl, a to efektivné, ucelné a hospodarné. Pracovni postup (proces) prochazi

napii¢ organizaci, pficemz kazdy proces ma jasné definovany vstup, vystup, zdroje,

vlastnika a systém méfeni vykonnosti. Cilem je dodrzet kvalitu vystupi, optimalné

vyuzZivat zdroje a pribézné zvySovat vykonnost organizace. To vSe je podminéno

jednoznaénou a trvalou podporou vrcholového managementu. [5]

Procesni tizeni se dotyka tfech zakladnich oblasti, a to znalosti procesu, a neustalého

zlepSovani a verifikace ¢innosti pro pfeménu vstupli na vystupy a monitorovani meéfeni.

Organizace musi své procesy znat a védéet, jak dochazi k pfemeéné v stupli na vystupy.

Jednotlivé Cinnosti probihajici v rdmci procestt obsahuji vykonnosti charakteristiky,

které vlastnici procesti monitoruji a snazi se je neustale zlepSovat. Vlastnici mohou také

navrhovat zmény v procesech, a tim procesy optimalizovat. [5]
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Hammer a Champy definovali nové paradigma, a to paradigma procesni organizace,

které nazvali Diamant podnikového systému:

\n

Podnikové
procesy

/

h

Hodnoty a
nazory

h

Pracovni
funkce a
struktura

./

Systém
hodncoeni a
fizeni

Obrazek 3: Diamant podnikového systému [4], vlastni zpracovani

Vyse zminéni autofi (Hammer a Champy) definovali také systém pravidel

pro transformaci funk¢ni organizace na organizaci procesi. V souladu s nimi definoval

J. Trunecek 10 principt procesniho fizeni tykajici se prace (bod 1-3), procest (bod 4 —

8) a podniku (bod 9 a 10) [10]:

1.

Integrace a komprese praci - prace jsou organizovany do logickych celkd,
vykonavd je zpravidla procesni tym orientovany na pifidanou hodnotu
pro zakaznika. Prace jsou také zhuStovany a procesy napfimovany, tak, aby byly

vylouceny zbytecné ¢innosti a doplnény chybéjici.

Delinearizace praci - vykonavani praci se d¢je v pfirozeném sledu.
Nejvyhodnéjsi misto pro praci - price je vykondvana na nejvyhodnéjSim
misté, bez ohledu na hranice funk¢énich ttvara ¢i dokonce podnik.

Uplatnéni tymové prace — prace zpravidla vykondvaji procesni tymy
s odpovidajici pravomoci a orientaci na ptfidanou hodnotu pro zakaznika.

r

Procesni zaméfeni motivace — motivace je spojena s vysledky procesu

a pridanou hodnotou pro zakaznika, nikoli s ¢innostmi.

Odpovédnost za proces — za proces je zodpoveédny vlastnik procesu.
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7. Variantni pojeti procesu — procesy maji n€kolik variant provedeni. Volba

varianty je zavisla na typu pozadavku vstupu, trhu, vystupu ¢i zdrojich.

8. 3S — samoiizeni, samokontrola a samoorganizace — procesni tymy jsou

autonomni jednotky.

9. Pruzna autonomie procesnich tymi — procesni tymy jsou slozeny tak,

aby byly schopny reagovat na pozadavky zakaznikd.

10. Znalostni a informaéni bezbariérovost — odstranéni bariér diky vytvoieni

sdilenych databazi znalosti a centralizovanych informacnich zdrojt.

Ptinosy procesniho fizeni Ize pozorovat ve vSech oblastech organizace. V oblasti fizeni
spolecnost muize monitorovat dosahovani cilti organizace, piipadn¢ snadno odhalit
neplnéni cilovych ukazatell. Organizace je také schopné jednoduSe a rychle reagovat
na zmény pozadavkl zdkaznikl. V oblasti persondlnich zdroji organizace jasné¢ a rychle
definuje pracovni pozice a role v procesnich tymech. Diky detailnimu popisu procest
je také mozné provadét nakladové analyzy ABC (Activity Based Costing) v oblasti
finan¢niho fizeni. V Oblasti logistiky spole¢nost odhali a odstrani izka mista, 1ze také
provadét simulace a analyzy, které napomohou optimalizaci procest. V oblasti
odbornych utvarii a IT miiZe organizace vygenerovat cely procesni model na intranetové
siti a dynamicky ho prochazet, poptipade pfipominkovat jednotlivé procesy a zajistit tak
neustalé zlepSovani. Jednotlivé procesy jsou také propojeny s jiz existuyjicimi

smérnicemi a dokumenty podniku a je mozné jejich otevieni ptimo z modelu. [5]
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4 Zavadéni procesniho rizeni do organizace
Nejprve je nutné, aby podnik spliovat nasledujici predpoklady pro uspésné zavedeni
procesniho fizeni [11]:

e Podpora vlastnik, managementu a zaméstnanct k provedeni zmén.

e Vypracovani SWOT analyzy podniku, kterd poskytne objektivni pohled

na organizaci.
e Globalni strategie spolecnosti, se kterou jsou srozumeéni vSichni stakeholdefi.
e Dostatek lidskych i materialnich zdroju.
e Fungujici metodika, kterou maji zaméstnanci a management osvojenou.

e Odpovidajici technické podminky jako napf. softwarové a hardwarové

prosttedky.
Zavadéni procesniho fizeni do organizace se mize provadét dvéma zpusoby [5]:

e Reengineeringem procesti organizace, ktery je radikalngjsi, nebere ohled

na stavajici stav a procesy stavi tzv. na zelené louce.

e Optimalizaci podnikovych procest, ktera stavajici stav existujicich procest

vylepsuje, optimalizuje.

Ovlivityjicimi faktory pfi zavadéni procesniho fizeni je stavajici stav organizace
a velikost organizace. Dle Grasseové jsou pii piiznivych podminkach zéklady
pro funkéni systém procesné orientovan¢ho fizeni organice ,,poloZeny* zhruba
do jednoho roku, prokazatelny piinos lze pak pozorovat do roka po zavedeni. Jednotlivé

faze projektu zavadéni procesniho fizeni jsou znazornény na nasledujicim schématu. [5]
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Obrazek 4: Faze projektu zavadéni procesniho Fizeni do organizace [5 str. 49]
4.1 Strategické planovani zavadéni procesniho Fizeni

V ramci strategického planovani musi organizace definovat, pfipadné potvrdit ¢i upravit
své poslani, aby bylo konzistentni, efektivni a vychazelo z koncepce a planu organizace.
Dalsim krokem je stanoveni jednoznacné vize zmény, pokud totiz vize neni jasné
definovana, zaméstnanci nevedi, pro¢ se zména déje a v kone¢ném disledku dochazi

k chaosu. [5]

Organizace si také musi byt védoma, kdo jsou jeji zdkaznici, a to jak interni, tak externi
a jak jsou tito zdkaznici spokojeni s produkty ¢i sluzbami, které jim organizace
poskytuje. Déle si organizace musi stanovit kritické faktory uspéchu, tedy konkrétni

situace Ci stavy, kterych je nutno dosahnout pro uspésné naplnéni vize. [5]

Ve vSech krocich zavadéni procesniho fizeni do organizace je nutna silnd podpora

vedeni organizace, ktera je jednou z kritickych oblasti celého projektu. [2] [5]

4.2 Piiprava projektu zavadéni procesniho ¥iizeni
Ptiprava je klicovou fazi projektu, jelikoz polozi zdkladni kdmen a urc¢i zakladni
milniky projektu, i proto se ptipravou stravi pfiblizn¢ dvé tietiny celého projektu. [2]

Organizace by si mé¢la zpracovat logicky rdmec projektu, ktery slouzi pro definovani
cilti a identifikaci a analyzu problémi na strané jedné a ¢innosti vedoucich k odstranéni
téchto problému na strané¢ druhé. Logicky ramec lze v prub&hu projektu aktualizovat,

s ohledem na zmény, které nastaly. [5]
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| v tomto kroku je nezbytna aktivni podpora vrcholového vedeni. Déle je nutno provést

dikladnou pfipravu projektu sestavajici z nasledujicich ¢asti [5]:
e Stanoveni cild, které maji byt dosazeny.

e Stanoveni ukazateli pro meéfeni uspéSnosti zavadéni procesniho fizeni

a napliovani cila.

e Urceni manazera projektu a jmenovani projektového tymu — tym nese plnou
zodpovédnost za splnéni zadani, mé¢l by se skladat z té&ch nejlepsich pracovnikd,
ale i z externich ¢lent, jako jsou kone¢ni zakaznici, dodavatelé ¢i poradci, je-li

to mozné.

e Vymezeni rozsahu ¢innosti, zptisobu zavadéni procesniho fizeni v organizaci,
piipadné pilotni ovéteni.
e Vymezeni zdroji nutnych pro zavedeni procesniho fizeni.

e Informovéani pracovnikli o podstat¢ a cilech procesniho ftizeni a Skoleni
pracovniki. Zamezi se tak famdm a nedorozuménim mezi pracovniky a omezi

se riziko, ze zaméstnanci budou projekt bojkotovat.

4.3 Popis soucasného stavu procesii

V této fazi se zjistuje, jaké procesy v organizaci probihaji, jak jsou na sebe procesy
navazany a kdo je za n¢ odpovédny. Provadi se také procesni modelovani, tedy
znazornéni procesi pomoci modelti s dopliujicimi informace, které je piehledngjsi

a srozumitelng&jsi nez pouhy slovni popis procest. [5]

Definice modelu dle Grasseové je nasledujici: ,, Model si mizeme charakterizovat jako
strukturovany popis reality v grafické symbolické soustavé (objekty a vazby mezi
objekty) s diirazem na jednoznacnost a prehlednost.” [5 str. 59] A. Vesely v definici
uvadi: ,, Model je zjednodusend reprezentace reality, at’ uz objektii nebo procesu, kterd
vyzdvihuje prvky, které jsou zdaného hlediska povazovany za zviast diileZite,
avzdjemné vazby mezi temito prvky.” [12 str. 28] Zde je patrna i jedna z nevyhod
modeld, a to, zjednoduSeni reality. Model procesu znazornuje jednotlivé objekty
a pfislusné vazby mezi nimi, Grovenn podrobnosti by neméla omezovat, proces by mél
zUstat fiditelny a opakovatelny. [5]
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Pro podporu procesniho modelovani existuje fada softwarovych nastrojt, v této praci
bude pozornost zaméiena na softwarovy néstroj ARIS. Jednd se o ndstroj pro
modelovani, analyzu, dokumentaci, optimalizaci ¢i standardizaci procesii. Organizace
vném mize vytvofit rdzné modely (model procesu, znalosti, organigram, atd.),
aty navzijem propojit. Podrobné se nastroji ARIS vénuje kapitola ,,Modelovani

a optimalizace podnikovych procestu‘. [5]

Pii modelovani podnikovych procesi je typicky postup od shora doli (tzv. top-down),
v ramci kterého organizace rozkldda oblasti procesli na jednotlivé procesy, ty pak na
podprocesy (subprocesy) a jednotlivé ¢innosti. Mezi dal$i principy modelovani procest
patii orientace na cile a fizeni dle cili nikoli podle organiza¢ni struktury. Organizace
dale musi urCit ukazatele a parametry vykonnosti procesii a predevSim sestavit
jednotnou metodiku modelovani. [5]

Procesni model obsahuje popis procesi
a dalsich struktur organizace

viechny struktury

vzajemné
struktura integrovany
. produkti
struktura \PY v
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Obrazek 5: Struktura procesniho modelu organizace. [5 str. 60]
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Nasleduje piehled jednotlivych modela [5] [2]:

e Organigram — jedna se o model organizaéni struktury, ktery vznika postupnou
dekompozici od modelu nejvyssi Grovne, az po jednotliva funkéni mista
obsazena konkrétnimi pracovniky. Tento model se vytvafi jako jeden z prvnich,
jelikoz jednotlivé objekty z n¢j (funkéni mista) jsou vyuzivany v nésledujicich

modelech.

e Model cili obsahuje cile, kterych chce organizace v budoucnosti dosahnout
spole¢né s jejich hierarchickou strukturou. Dopliujicimi informacemi v modelu
jsou ukazatele plnéni cile, procesy, které podporuji dosazeni cile a produkty
asluzby vytvafené vramci téchto procesti. Model cilii je tzce provazan

s modelem podnikovych strategii.

e Model tvorby pridané hodnoty, ktery znazoriuje jednotlivé oblasti procesi,
které se podileji na tvorbé piidané hodnoty, jejich dilezitost a ndvaznost. Tento
model neobsahuje udalosti, ale pouze Cinnosti, ke kterym je mozné piipojit

organiza¢ni jednotku, ktera je za né¢ zodpovédna.

e Model funkéni strom, ktery znazoriiuje hierarchické vazby oblasti, skupin

a procest.

e Model prirazeni funkci (FAD) slouzi k popisu kontextu procesu, obsahuje
popisné atributy, tedy zakladni informace o procesu jako napt. Cislo a nazev
procesu, ucel a cil procesu, vlastnik, zdkaznik procesu, frekvenci realizace
procesu, jeho zacatek, konec a priimérnou dobu trvani ¢i zdrojovou néaro€nost

procesu.

e EPC model je staticky model, ktery znazorfiuje pribéh procesu (subprocesu)
jako sled cinnosti s logickymi a casovymi souvislostmi. Obsahuje také
mezivysledky podminujici dal§i pokraCovani procesu (subprocesu), scénaie

pritbéhu procesu a ndvaznost na dalsi procesy (subprocesy).

e Dalsi, jako nap¥. model produkti a sluzeb, model struktury aplikaci, model

znalosti, model dokumentace, model podnikovych strategii.

Procesni modelovani probihd v nékolika krocich, tim prvnim je identifikace oblasti

procest na zéklad¢ plnénych ukold. Jednotlivé oblasti se déale tfidi na hlavni, fidici
25



a podpurné dle jejich dilezitosti a ptidavani hodnoty pro externiho zékaznika, poté
se oblasti rozd¢€li na skupiny procesil. Pro identifikaci oblasti procest je vhodné pouzit

model cilti a model tvorba piidané hodnoty. [5]

Skupiny procest jsou slozeny z jednotlivych procest, identifikace procesii je provedena
na zékladé¢ poskytovanych vystupli (sluzeb), které maji konkrétniho zakaznika
(interniho ¢i externiho). Ke kazdému procesu je nasledné pfipojen jeho popis, ktery
obsahuje zakladni udaje jako nazev a id procesu, specifikace procesu, hlavni vstupy,
vystupy, zakaznik procesu, vykonavatel procesu, metriky procesu, jeho podminky
¢i dokumenty, kterymi se fidi. V tomto kroku je vhodné spolupracovat se zaméstnanci,
ktefi dané procesy provadéji ¢i se na nich podileji. Organizace by se méla nejprve
zabyvat procesy hlavnimi, v této skupiné by pak mély mit pfednost procesy, které se
nejcastéji opakuji. Nejdetailnéji by organizace méla popsat procesy, které se Casto
opakuji, které dlouhodobé vykazuji zasadni chyby nebo ty, ve kterych by ptipadna

chyba znamenala vazné nasledky pro organizaci. [5] [2]

Procesy mohou byt dale rozkladdny na subprocesy, jejichz vysledkem je obvykle
rozhodujici meziprodukt procesu. Subproces ma zpravidla jiného vlastnika nez jemu
predchazejici ¢i nésledujici subproces a je upraven samostatnym piedpisem. Jednotlivé
subprocesy na sebe v ramci procesu logicky a ¢asové navazuji. Jednotlivé subprocesy
organizace modeluje pomoci eEPC diagramii. Vypracovany popis procesu schvaluje

jeho vlastnik, nasledné jsou s nim seznameni zamé&stnanci. [5]

Na zavér procesniho modelovani je provedena kontrola konzistence modeli. Mezi
znaky nekonzistentnosti patii napf. existence procesi, které nemaji vstupy, vystupy
¢1 aktéry, identifikované udalosti, které v organizaci nevyvoldvaji Zadnou reakci nebo

naopak reakce, které nejsou navazany na zadnou udalost. [5] [2]

4.4 Procesni analyzy

V ramci procesni analyzy se hledaji nedostatky v procesech a zplisoby jejich napravy.
Mize se jednat o ¢innosti, které nepridavaji vystupu hodnotu, o problémy v procesech

nebo ¢asové prostoje. [5]

Castym nastrojem pouzivanym pfii procesni analyze je benchmarking, tedy porovnavani

organizace s konkurenci, a to v oblastech vyrobkll a sluzeb, procest, organizacni
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struktury nebo vykonnosti. Pfedpokladem pro pouziti této metody je ziskani pravdivych
informaci. Benchmarking mlize externi nebo interni, tedy v rdmci jedné organizace,
pokud se jedna o holding s dcefinymi spole¢nostmi, divizemi ¢i pobockami. [5]

4.5 Navrh cilového stavu procesit a organizacnich zmén

Jedna se o definovani optimalizované struktury procesti, definovani produktii procest
¢1 vytvoteni podrobného popisu vybranych procest. V ramci nové, optimalizované

struktury procesu dochazi ke zménam typu [5]:
e Odstranéni ¢innosti, které nepfidavaji vystupu hodnotu.

e Pieskupeni Cinnosti v pfipadé, ze nékteré Cinnosti mohou probihat paralelné,

ale nyni probihaji sekven¢né.
e Odstranéni ¢asovych prostojil a nesouladu.

e Uprava ¢i zména kompetenci vlastnika procest a ostatnich ¢lenii projektového

tymu.
e Zména pouzivanych informacnich a komunikacnich systémii.
e Zména ¢i vytvofeni norem.

Nyni mé kazdy proces jasné¢ definované vstupy, vystupy a vlastnika. Procesy obsahuji
¢innosti, které ptidavaji hodnotu produktu a je mozné méfit jejich vykonnost, stejné

jako vykonnost jednotlivych pracovniki, kteti se na procesu podileji. [5]

4.6 Priprava a zavedeni cilového stavu procesit a organizacnich zmén

V této fazi jsou s novou procesni organizaci seznameni zaméstnanci. V ramci piipravy
organizace konkretizuje strategii, pfipravuje potiebnou dokumentaci, planuje Skoleni

zaméstnancu i organizacni zmény. [5]

Castym nastrojem pouzivanym pro zavedeni cilového stavu je Demingiv cyklus
(PDCA cyklus), ktery ma univerzalni pouziti pro vSechny typy organizaci. Cyklus
obsahuje 4 faze [5]:

e Planuj (Plan), ve které organizace sestavuje plan zmén.

e Udeclej (Do), kdy se plan zavadi do praxe.
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e Ovet (Check), kdy organizace ovéiuje, zda bylo dosazeno pozadovanych cila.
e Reaguj (Act), ve které organizace zavadi opatieni k dosazeni cilt.

Pokud byl projekt implementace procesniho pfistupu spravné realizovan, vykazuje

podnik dle Kaplana nasledujici atributy [13]:

e Podnik perfektné zvlada své procesy, dosahuje tak nadkladového i rychlostniho

prvenstvi.
e Strategické cile prostupuji az do provozni Grovné.
e Ke zméndm v procesech je vyuzivan procesni model.

e Zdroje jsou pfidélovany hodnototvornym procesiim, naopak procesy, které

hodnotu vystupu neptidavaji, jsou eliminovany, pfipad¢ outsourcovany.
e Procesy jsou rozdéleny na tvrdé (datové) a mékke (znalostni).
e Dodrzuje standardy kvality.
e Neustale zvySuje svij vykon, at’ uz optimalizaci ¢i redesignem procesu.
e K podpofe procest vyuziva informacni technologie.
e Provadi benchmarking.

Postup tvorby procesni organizace, ktery popisuje Basl, je téméf totozny, také se sklada

z péti krokd, podstatné vice se ale vénuje analyze stavajiciho stavu organizace. [1]
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5 Procesni cyklus a optimalizace procesi

Ackoli organizace proces uspéSné zavede, proces se neustdle vyviji. Organizace
postupné sbira zkuSenosti a analyzuje pticiny odchylek, proto je nutné stile sledovat

vykonnost procesu a zjist'ovat moznosti jejich zlepSovani. [5]

Na nasledujicim obrazku je patrny dynamicky vyvoj procesit v procesnim modelu
organizace, ktery ma pticinnou souvislost s poslanim, vizi a cili organizace. Organizace
nejdiive proces zavede, proces je v organizaci postupné zazit a stabilizovan. V celém
priabéhu organizace proces monitoruje a méti jeho vykonnost, v piipadé odchylek pak

proces dolad’uje, a to pribéznym zlepSovanim ¢i radikalni skokovou zménou. [5]
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MONITOROVANI
A MERENI

Obriazek 6: Procesni cyklus [5 str. 90]

Proces musi byt neustale zlepSovan, coz spociva predevSim v ptizplisobovani procesit
zméndm uvnitt 1 vné organizace. Jediné tak je mozné udrzet ¢i zvySovat
konkurenceschopnost podniku. Dle Marka jsou divody pro optimalizaci procesu
nasledujici [1] [14]:

e Odchylky ¢i zmény v prub&hu procesu.
e Zmény v organizacni struktufe ¢i v kvalifikaci pracovnikd.

e Eliminace dokumenti pro zrychleni toku a dat.
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Zvazeni outsourcingu vybranych vykont.

Nové vyrobni zdroje i informacni technologie.

Stejné jako samotny procesni piistup, vyviji se také metody a pohledy na optimalizaci

procesi. Zmény prichazeji v souvislosti s vyvojem informacnich technologii

¢i s previsem nabidky nad poptavkou spojenou se snahou vyhovét potfebam zakaznikii.

[1]

ZlepSovani procest lze provadét tremi zpiisoby, a to pribéznou optimalizaci,

reengineeringem a redesignem. [5]

Pribézna optimalizace procestu probiha bez radikalnich zmén a ma minimalni
dopad na externi dodavatele, zakazniky a dalsi stakeholdery. Podkladem
pro optimalizaci muze byt benchmarking, podnéty od zakaznikl, vlastnika
procesu a zaméstnanci ¢i vysledky méfeni a monitorovani. Optimalizace
je provadéna piedev§sim formou sniZzovani rezijnich nakladli a odstranovani
¢innosti, které nepiinaSeji vystupu hodnotu, jednd se tedy o tzv. pfirdstkové
zlepsovani. Pribézna optimalizace je provadéna v ramci pravomoci vlastnika
procesu. Mezi ndstroje vyuzivané v ramci priabézné optimalizace patii kaizen,
TQM (Total Quality Management) a TOC (Theory of Constraints). Repa
dodava, ze pribézné zlepSovani je od pocatku devadesatych let v nékterych
pripadech nedostacujici, a to v disledku rozvoje technologii, zejména internetu,
a otevieni svétovych trhii. Schéma pribézné optimalizace je patrné
z nasledujiciho obrazku. [2] [5] [1]

oven Sledovan Méreni Nt

0ZuU > pIovozu > 11 'l|l mentace
|

rocesu zlepser

Obrazek 7: Prubézna optimalizace procesu. [2 str. 16]

Reengineering procesi (BPR — Business Proces Reengineering) se vyuziva
Vv ptipad¢, ze doslo k radikalnim zménam. Mize se jednat o zasadni vady, Spatné
nastaveni procesu ¢i zmény pozadavkl na vstupy. Vysledkem je, Ze se proces
zru$i a nahradi novym procesem, jednd se o tzv. stavéni procest na zelené louce.

Designéti procest se tak mohou soustiedit pouze na novy proces ve vsech jeho
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aspektech. Reengineering je obvykle Casové a kapacitné naroc¢ny, pro jeho
realizaci se tedy Casto voli forma projektu. Dle Hammera a Champyho je
reengineering definovan jako: ,, Radikalni rekonstrukce podnikovych procesii
tak, aby mohlo byt dosazeno dramatického zdokonaleni v kritickych
parametrech vykonnosti, jako jsou kvalita, sluzby a rychlost.” [5 str. 100].
Schéma reengineeringu zndzornuje nasledujici obrazek. Rizikem reengineeringu
je fakt, ze se jedna v zasad¢ o pomérné tvrdy pfistup, ktery nebere v tivahu
lidské aspekty. Pfi takto razantnich zménach se u zaméstnancii ¢asto objevuje
neddvéra a neporozuméni, které podporuji odpor ke zménam. [5] [2]

Definice Analyza Vytvor
ozsahu = poifeb >
projektu a moznosti

Naplanovan

> - Implementace
prechodt

Obrazek 8: Reengineering procesi. [2 str. 17]

Redesign je dle Grasseové charakterizovan jako radikalni zlepSeni stavajiciho

procesu jeho pietvorenim. [5]

Spoleénym cilem vSech metod je nalezeni slabého mista, které ovliviiuje ukazatel

vykonnosti procesu a toto misto odstranit nebo fidit. Marek urcil nésledujicich osm

zakladnich typa slabych mist [15]:

Prostorovy problém, kdy proces probiha na nékolika mistech, vzniké

tak pfenosovy ztratovy cas.

Casovy problém, ke kterému dochazi v piipadé $patné koordinace &innosti
V procesu, dochazi tak k prodlouzeni doby trvani procesu.

Organizacni problém, ktery vznikd v pfipad¢, ze jednotlivé Cinnosti provadi
rizné organizacni utvary.

Informacéni problém, ktery vznika z divodu nekompatibility dokumentd,

chybéjicich dat €1 jejich nevhodného formaétu a struktury.

Znalostni problém, ktery vznika, nejsou-li v popisu procesu uvedeny potiebné

znalosti pro vykonani jednotlivych €innosti.

Medialni problém, ktery je duasledkem toho, Ze data na zpracovani jsou

na rozdilnych médiich a je potieba je piepisovat ¢i transformovat.
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Aplikaéni problém, ktery wvznikd, kdyz je proces podporovan riznymi

softwarovymi aplikacemi a je tieba prevadét data.

Problém priibéhu procesu, Vv piipadé, ze proces probiha sérioveé, ackoli by

mohl probihat paraleln€ nebo obsahuje velké mnozstvi kontrol.

At uz se jedna o zménu prubéznou ¢i skokovou, sklada se optimalizace z nékolika

nasledujicich kroku [5]:

1.

Zjisténi divodu pro zlepSovani, tedy identifikace problému v procesu a oblasti
pro zlepSovani. Podnétem miize byt samohodnoceni organizace (pomoci modelu

CAF nebo EFQM) nebo interni ¢i externi audit.

Popis stavajici situace, v ramci kterého se vyhodnoti efektivnost, G€innost
a vykonnost stavajiciho procesu, vybere se konkrétni problém a stanovi se cil
pro zlepsovani.

Provedeni analyzy, ve které se identifikuji ¢i ovéii zakladni ptiiny problému.
Identifikace moZnych FeSeni a vybér nejlepsiho feseni, které odstrani pficiny
problému a zéroven zamezi jeho opakovanému vzniku.

Vyhodnoceni vlivii znamend ovéfeni ucinnosti aplikovaného feSeni, tedy

zkontrolovani, zda byl problém odstranén a zda doslo k naplnéni cili.

Uplatiiovani a standardizace nového FeSeni, tedy nahrazeni starého procesu

novym, optimalizovanym procesem.

Hodnoceni efektivnosti a ucinnosti procesu s ukonéenym opatienim pro

zlepSovani.

Repa na zakladé vyzkumu ,Best Practices in Business Process Reengineering*

spolecnosti  ProSci  zroku 2002 shrnuje sedm kritickych faktord uspéchu

reengineeringu, a to [2]:

Podpora vrcholového vedeni, ktera da projektu jak vdznost, tak potfebnou silu
K prosazovani jeho priorit. Kazdy projekt vyzaduje zdroje, finance a vedeni,
pokud jeden z prvka chybi, je uspéSnost projektu zna¢né ohrozena. Podpora
vedeni by neméla byt pouze v pocatecnich pldnovacich fazich, ale v pribéhu
celého projektu.
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Shoda projektu s podnikovou strategii — cile reengineeringového projektu je
nutné provazat se strategickymi cily spole¢nosti. Kazdy ucastnik projektu by
také m¢l vidét, Ze jeho projektové Cinnosti smétuji k naplnéni strategickych cili

organizace.

Pripadova studie by méla byt struénym a vystiznym dokumentem (1-2 strany)
otevienym k pfipadnym Upravam. Obsahem piipadové studie by mél byt popis
soucasné¢ho stavu organizace a jeho pficiny, vize zmény, plan akci, rozdéleni

zodpovédnosti, SMART cile projektu a naklady a ¢asové pozadavky projektu.

Metodika — existuje cela fada metodik procesniho reengineeringu, jako napf.
metodika Hammera a Champyho, Davenporta, ARIS metodika ¢i PPP metodika.
Je dulezit¢é dbat na spravnou interpretaci metodiky a na jeji pfipadné

ptizplisobeni konkrétni organizaci.

Efektivni systém Fizeni zmény — je nutné mit na paméti, ze kazda zména se
tyké lidi v organizaci, ktetfi maji pfirozeny odpor ke zménam. Proto je dulezité

vést se zaméstnanci otevieny a intenzivni dialog, ktery zmirni odpor ke zménam.

Liniové vlastnictvi — na projektu reengineeringu musi byt zapojeni jak fadovi
pracovnici, tak projektovy tym. Radovi pracovnici vykonavaji jednotlivé
¢innosti procesu, proces velmi dobfe znaji, Casto ale nemaji potiebny nadhled
k odhaleni a vyfeSeni problému v procesech. Proto je nutna spoluprace obou

sloZek a jasné definovani odpovédnosti a pravomoci v ramci procesu.

Vytvoieni projektového tymu — projektovy tym by se mél skladat ze zastupct
organizace, ktefi proces velmi dobfe znaji 1 ktefi ho neznaji viibec, dale pak
z externich konzultanti a ze zéastupci zdkazniki a dodavateli. Aby byl
projektovy tym dobie fiditelny, nemél by mit vice jak 10 ¢&leni. Clenové

projektu by do projektu méli byt zapojeni naplno.
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6 Monitorovani a méreni vykonnosti procesu

Aby organizace mohly pracovat s méfitky vykonnosti a posuzovat jejich hodnoty, musi
mit definovany své cile a definovany sviij budouci obraz a zptsoby jeho dosaZeni, tzn.
mit globalni strategii. Globalni strategie klade zakladni otdzky existence podniku jako
pro¢ a pro koho organizace existuje, ¢eho chce dosahnout a jak toho dosahne ¢i jaké
hodnoty chce respektovat. Soucasti dokumentu je také poslani, vize, hodnoty a definice
zakaznikd podniku. Jedna se o zakladni podnikovy dokument, se kterym by mély byt

srozuméni vSichni zaméstnanci. [1]

Cile Ize definovat jako hodnoty, kterych chce podnik dosdhnout v urcité dobé,
suréitymi ndklady a zdroji. VSechny cile by mély byt SMART(ER) - specifické,
meéfitelné, narocné, vysledkové, Casové vymezené (etické, zaméfené na zdroje).
Ke kazdému cily by také méla byt pfifazena metrika, kterd bude ptfedstavovat miru
splnéni definovanych cilovych hodnot. Za vyty¢ené cile musi podnik také urcit

zodpovédnou osobu — vlastnika procesu. [1]

Vykonnost je dle Grasseové definovana jako ,, Mira (stupen) dosahovanych vysledki,
ato jednotlivci a skupinami, organizaci i procesy.“ [5 str. 103]. Méteni vykonnosti
probiha vzdy formou porovnani dosazené hodnoty s hodnotou definovanou (cilovou),
kterd je oznaCovdna jako parametr vykonnosti. Parametr vykonnosti muze byt
porovnavan s indikatorem ¢i s metrikou vykonnosti, pfi¢emz indikator ma stanovenou
horni a dolni mez, ve kterych by se hodnoty mély pohybovat, zatim co metrika
predstavuje konkrétni hodnotu. Ukazatel vykonnosti (n¢kdy téz indikator ¢i metrika)
jedle Uc¢né piesné vymezeny finan¢ni ¢i nefinanéni ukazatel, ktery je vyuzivan
k hodnoceni trovné efektivnosti fizeni podnikového vykonu a jeho podpory IS/IT
prostiedky. Kazdy cil by mél byt méfen minimaln¢ jednou metrikou, maximalné vSak
¢tyfmi az sedmi. Pfi definovani metrik je nutné brat ohled na to, kdo, jak a jak casto
bude méteni provadét a jaky bude zdroj dat pro méteni. Lze se také setkat s pojmem
klicové ukazatele vykonnosti, jejichz plnéni kriticky podminuje dosaZeni podnikovych
cild (finan¢nich 1 nefinan¢nich). V neposledni fadé¢ musi organizace zvaZzit ndklady
na ptipravu méfeni, jeho provedeni a nasledné zpracovani a uchovani vysledku. [1] [5]
[16]
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Ugelem méfeni vykonnosti procesii je ohodnotit schopnost procesu dodavat produkty,
které odpovidaji pozadavkim zakaznikl, a to v parametrech kvality, ¢asu a naklada.
Vykonnost 1ze u procesti métit dvéma zpiisoby, bud’ organizace méfi ukazatele vystupd,
které procesy produkuji nebo méii ukazatele samotnych procesti. Vysledky méteni jsou
poskytnuty vlastnikim procesu, ktefi diky nim mohou procesy objektivné fidit

a rozhodovat o nich. [5]

Planovani, monitorovani a métfeni vykonnosti procesti probiha v nasledujicich krocich
[1] [5]:

1. Zpracovani nebo aktualizace popisu procesu — proces musi mit jednoznacné
identifikované interni a externi zakazniky a jejich pozadavky na vystup. Popis

modelu muze byt ve formé modelu ¢i vyvojového diagramu.

2. Ovéfeni vazby procesu na konkrétni cil organizace — musi existovat

jednoznacéna vazba mezi cilem procesu a konkrétnim cilem organizace.

3. Volba ukazatelid vykonnosti procesu — Grasseova uvadi dva druhy
ukazatel, a to univerzalni, které je mozné pouzit u vétSiny procesu,
a specialni, které mohou byt vyuzity jen pro nékolik podobnych procest.
V praxi se jedna vétSinou o kombinaci obou typid. Neni nutné pouzivat mnoho

vvvvv

ukazatelu.

Basl déli metriky na kvantitativni, kvalitativni a nepfimé. Kvantitativni (tvrdé)
ukazatele jsou snadno méfitelné, nejsou spojeny s dal§imi naklady a jejich
vysledky lze prevést do finan¢ni podoby. Jednd se o objektivni ukazatele
podporujici tizeni, alokaci zdroji a systémoveé zmény. Kvalitativni (mékke)
ukazatele vyjadiuji podporu jednotlivych procest, jsou subjektivni. Nepiimé
metriky méfi splnéni podnikovych cilli pomoci tvrdych metrik, jsou slozité,

jelikoz vyhodnocuji velké mnoZzstvi faktort.
4. Zjisténi vychozich (souc¢asnych) hodnot ukazateli.

5. Definovani cilovych hodnot ukazatelii (parametri vykonnosti) — cilové

hodnoty jsou odvozeny od cilli vykonnosti organizace.
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6. Analyza stavajiciho zpiisobu méfeni procesu — zde organizace zjistuje, jaka

data jsou nutnd pro hodnoceni stanovenych ukazateld, jaka data jsou

zjistovana za soucasn¢ho stavu a jak jsou ziskavana ¢i jak jsou data ukladéna

a reportovana.

7. Integrace ukazatelii s méfenym procesem — V tomto kroku organizace fesi

jak sbirat a vyhodnocovat data. Data jsou vétSinou sbirdna nejen na vystupu,

ale také na vSech mistech, na kterych by mohly vznikat odchylky od cilovych

hodnot. Zpracovana data jsou poté poskytnuty vlastnikim procest. Organizace

by méla zpracovat plan méteni, ktery obsahuje:

a.

b.

=h

Informacni vstupy pro vypocet ukazatelti vykonnosti.

Zdroje dat a metody, které jsou vyuzivany pro jejich sbér a reporting.
Softwarové nastroje pro méteni.

Casovy plan a frekvenci méfeni.

Uzivatele zjisténych dat.

Zpisob analyzy dat.

Vykonnost 1ze ale také méfit pomoci riiznych systémil zaloZzenych na fizeni dle cilt

podniku, jako Balanced Scorecard (BSC), European Foundation for Quality
Management (EFQM) ¢i Value Based Management (VBM). Dalsim je Throughput

Accounting (TA), se kterym pracuje teoric omezeni a ktery byl popsan v piedeslé

kapitole. [1]
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7 Metody modelovani podnikovych procesi

V literatute se uvadi tii zakladni metody modelovani, které se pouzivaji v zavislosti
na pozadavcich a cilich organizace. Je dulezité mit na paméti, Ze se stile jedna jen
0 zjednodusenou formu reality. Prvnim druhem jsou metody symbolické, které
vyuzivaji vyvojové diagramy. Procesy jsou zde znazornény pomoci piedem
dohodnutych symbolt, které jsou spojeny pomoci Sipek znazornujici tok fizeni, diky
tomu jsou procesy nasledné srozumitelné pro rizné uzivatele. Mezi zakladni symboly
patii useCka (smér), obdélnik (kroky algoritmu), kosoctverec (vétveni) ¢i kruh (spojka).
Vyvojové diagramy se Casto pouzivaji v informatice, a to pfi programovani pro analyzu,

navrh, dokumentaci ¢i fizeni procesu. [1] [17]

Druhou metodou jsou sit’ové analyzy, které jiz znazoriuji slozité projekty a lze je
vyuzivat i pro jejich rozbory, planovéni, kontrolu ¢i fizeni. Jednd se piedevSim
0 metody CRP a PERT, které odpovidaji na otazku, kdy je nejdiive mozné realizovat
projekt. Metoda kritické cesty CPR (Critical Path Method) pouziva pro ¢asovou analyzu
deterministicky model. Pro tuto metodu je nutné znat dobu trvani jednotlivych ¢innosti
a vazby mezi nimi, nasledn¢ jsou vypoctem urceny rezervy ¢innosti, pficemz ¢innosti
S nulovymi rezervami lezi na tzv. kritické cesté. Metoda PERT (Program Evaluation
and Review Technique) na rozdil od CRP pouziva stochasticky model casového
ohodnoceni ¢innosti. Doba trvani ¢innosti je zde povaZovana za nahodnou veli¢inu, jejiZ
charakteristiky se ur¢i dle expertnich odhadii, vznikne tak optimisticky, normalni
a pesimisticky odhad. Z odhadi je vypoctena stiedni doba trvani ¢innosti a dalsi postup

je stejny jako u metody CRP. [1]

Tteti metodou je vyuziti objektovych modela, které zndzoriuji realné ¢i abstraktni
objekty, pticemz kazdy objekt mize mit rtizné atributy a vlastnosti. Objektové modely
se mohou skladat z vice dil¢ich modeld a poskytovat tak rizné pohledy na podnik. [1]

V ramci modelovani podnikovych procesti se vyuzivaji tii zdkladni typy modeli,
atomodely statické, dynamické a datové. Statické modely zndzoriiuji strukturu
systému, dynamické se zabyvaji chovanim jednotlivych objekti v Case a datové

zachycuji zptsob transformace dat pfi zménach stavu objekti. [1] [17]
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Pti tvorbé modelt lze vychéazet z referencnich modeld, a ty optimalizovat nebo je
mozné zmapovat cely podnik, pficemz zde neni vyloucena tvorba novych navrht

procest. Ob¢ metody 1ze kombinovat. [1]

Zakladnim modelem je procesni model organizace, ktery odpovida na otazky spojené

s existenci podniku, a to [1]:
e Cose Vv podniku déla.
e S ¢im — jaké jsou informacni souvislosti.
e O Cem, kdy, kde, jak a s kym podnik vede dialog.
Mezi zakladni prvky modelu podnikového procesu patii [2]:
e Proces samotny skladajici se z jednotlivych ¢innosti.

e Cinnosti, kdy kazda ¢innost mize byt popsana procesem (zalezi na pozadované

mife podrobnosti).

e Podnéty, na jejichz zaklad¢ Cinnosti probihaji, mohou ptichazet bud’ z vnéjsiho

prosttedi (udélosti), nebo z vnitiniho prostfedi, vychazejici ze stavu procesu.

e Vazby, kterymi jsou jednotlivé ¢innosti provazany a které znazoriuji navaznost

¢innosti.
7.1 Nastroje modelovani podnikovych procesii

Utelem nastroji pro modelovani je zachytit podnikové procesy, jejich vazby,
usporadani, pribéh a pozadavky tak, aby byly procesy piehledné a pracovnici se v nich
orientovali. Softwarova podpora vytvaii lepsi komunikaéni prostiedi mezi pracovniky
V tymu, umoziuje jim lépe fidit zmény v projektu ¢i vytvofit vizualni simulacni systém

slouzici pro navrh a analyzu technologickych procest. [1] [40]

Nastroje pro modelovani podnikovych procest 1ze rozdé€lit do dvou zékladnich skupin,
a to standardni programové systémy, které¢ se zamétuji na planovani a fizeni projekti
a funguji na bazi metody kritické cesty a z ni vychazejicich metod. Druhou skupinou
jsou nastroje CASE (Computer Aided System/Software Engineering), které podporuji
vyvoj informacnich systémt, fidi proces jejich vyvoje, zajistuji jejich integraci
a konzistenci a poskytuji jim potfebné informace. CASE néstroje mohou byt bud’
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integrované, které se zamétuji na podporu celého zivotniho cyklu informaéniho systému
nebo specializované, zaméfené na specifické etapy zivotniho cyklu informacnich

systémil (Upper-CASE, Middle-CASE a Lower-CASE). [1] [18] [17]

vvvvvv

definovéna statem, mezindrodnimi organizacemi nebo spolecnosti. Mezi nejcastéji

pouzivané metodiky patii Select Perspective, First Step a ARIS. [1] [18] [17]

7.1.1 Select Perspective

Objektové orientovana metodika Select Perspective od spolecnosti Select Business
Solutions je primarné je zaméfena na modelovani, vyvoj a udrzbu stfedné¢ velkych
a velkych informacnich systémut. Tato metodika stavi na nasledujicich zakladnich

principech [2] [19]:

wewvr

je jako prvni krok metodiky provedena analyza business procest.

e Komponentové orientovany vyvoj, ktery stavi na faktu, ze informacni systém
je sestaven ze samostatnych, znovupouzitelnych komponent, tim dochazi

Kk poklesu nakladd na vyvoj dalsiho nového informa¢niho systému.

e Paralelni vyvoj, ktery se vaZe k pouzivani samostatnych komponent, pravé diky

tomu mize vyvoj jednotlivych komponent probihat relativné nezavisle.
e [terativni a inkrementalni vyvoj.
e Architektura zaloZend na sluzbach.

Vyvoj informacniho systému je zahrnuje tfi kroky, tim prvnim je uspofadani business
pozadavkll na systém (align), poté nasleduje vytvofeni komponentové orientované

architektury systému a samotny vyvoj informaéniho systému. [2] [19]

Pro modelovéni podnikovych procesti vyuziva Select Perspective modelovaci techniku
LUCID (Linkage to the business; Use case model; Class model; Interaction model; Data
model, develop, test & deploy). Mezi pouzivané modely patii diagram hierarchie
procesu, procesnich fetézctl, typovych uloh, tfid, spoluprace objekti, interakce objekti,

stavovy diagram ¢i ERD-ER diagram. Pro popis procest vyuziva metodika prvky jako
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udalost, vysledek, volitelnd a povinna zéavislost, aktivita, vylucnost, soubéznost, iterace

nebo ¢ekani. [2] [19]

7.1.2 FirstStep

I tato metoda je cilena na vyuziti technologie v procesech, neni v§ak primarn¢ zamétena
na informacni systém. Pouziti tohoto néstroje je velmi Siroké od financi, pfes vyrobu,
energetiku ¢i védecké ucely. Metoda FirstStep spolecnosti Interfacing Technologies
Corporation postupuje shora doli, vychazi z identifikace zakladnich procesu, které jsou
nasledné pomoci hierarchického diagramu a vnoienych diagrami rozlozeny na ¢innosti.

Pouzivané jsou tii zakladni typy diagramd, a to [2] [20]:
e Diagram procesniho ietézce, ktery znazornuje naslednost ¢innosti v procesech.
e Diagram hierarchie, ktery znazoriiuje organizaéni strukturu ve spole¢nosti.

e Diagram plaveckych drah, ktery ¢innosti procesu rozdeluje do tzv. plaveckych
drah, pti¢emz kazda dréha nélezi jedné organizacéni jednotce, kterd nese za dané

¢innosti zodpoveédnost.

K jednotlivym ¢innostem lze pfipojit fadu informaci, mezi zékladni patfi zdroje, vstupy
a délka trvani, dale pak dokumenty, ndklady ¢innosti, délka prodleni, priority ¢i vstupni
podminky. V rédmci Cinnosti rozeznavd metodika FirstStep tyto zdkladni druhy:

spusténi, ukonceni, transformace, transport, distribuce a rozhodnuti. [2]

7.1.3 ARIS

Systétm ARIS (Architecture of Integrated Information Systems - architektura
informacnich systémi) byl vyvinut v softwarové a poradenské spole¢nosti prof.
Augusta Wilhelma Scheera IDS v Némecku a jeho cilem je vytvaret dynamické modely
procesti a optimalizovat je. Metoda ARIS v sobé zahrnuje tfi zakladni, Gizce propojené
pohledy, a to Cist¢ podnikovy pohled (organizace), pohled prostfednictvim
informa¢niho systému a technologii (funkcionalita) a informa¢ni a datovy model

podniku (informace a fizeni). [1] [2]

Systém ARIS nabizi uzivatelim ptes 100 rtiznych druhti modela ve ctyfech zakladnich
platforméach, kter¢ se zabyvaji modelovanim procesli, jejich implementaci,

controllingem a dopliikovymi nastroji. ARIS v sobé spojuje design, moznost zpracovani
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dokumentace a analyzu a optimalizaci procest. Spole¢nost Software AG nabizi v rdmci
metodiky ARIS nékolik produkt, které se zabyvaji strategii spolecnosti,
IT architekturou, fesenim pro spolecnosti pouzivajici SAP, vladnimi procesy
¢1 podnikovymi procesy a jejich simulaci. V ramci této prace bude pozornost zaméiena

na modelovaci platformu. [2] [21]

Modely jsou hierarchické, ptehledné a zobrazuji funkce, procesy a datové a organizacni
struktury podniku. Procesy lze znazoriiovat piehledové nebo postupovat vice
do hloubky, na troven procest, podprocesii nebo ¢innosti. Na procesy ziskané z ARISu

se Ize divat z n€kolika nasledujicich hledisek [1] [2]:

e Funk¢éni hledisko, ve kterém jsou strukturovany jednotlivé funkce a jejich

vztahy.

e Datové hledisko zobrazujici stavy a udalosti, které lze definovat jako datové
objekty vyplyvajici z provoznich operaci nebo pozadované provoznimi

operacemi.

e Organizacni hledisko zobrazujici pracovniky, pracovni mista, organizacni

jednotky a vztahy mezi nimi.

e Procesni hledisko, které v sobé zahrnuje vztahy vSech pfedchozich hledisek,
predevsim pak podnikové procesy, které reprezentuji integrujici prvek podniku.

vvvvvv

nebylo zahrnuto, obsahuje prvky méfeni procest a jejich metriky a slouzi pro
pribézné zlepSovani procest.
Kazdé hledisko v sobé zahrnuje tfi trovné, a to Uroven vécnou, ktera sleduje logiku
procest, organizace ¢i financi. Druhou urovni je Groven zpracovani dat, ktera sleduje
logiku systému zpracovani dat, pfedev§im pak zakladni funkéni a datovou strukturu
informacniho systému. Tteti uroven je Uroven implementace systému, kterd dohlizi

na softwarovou a hardwarovou strukturu informaéniho systému. [2]

Nasledujici obrazek znazoriiuje zéakladni hlediska metodiky ARIS spole¢né s prvky

popisu, které se v jednotlivych pohledech pouzivaji. [2]
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Obrazek 9: Prvky popisu v jednotlivych pohledech ARIS. [2 str. 47]

Zakladni komponenty slouzici pro popis podnikového procesu jsou udalost, funkce,
data, zaméstnanec, organizaéni jednotka a produkt / sluzba. Repa formuluje vztahy mezi
jednotlivymi prvky nasledovné: ,, Uddlosti spoustéji funkce, funkce generuji udalost —
data jsou zpracovavana ve funkcich — zaméstnanci jsou odpovédni za funkce —
zameéstnanec naleZi do organizacnich jednotek — funkce tvori vystupy a zpracovavaji

vstupy. “ [2 str. 80]
Basl uvadi nasledujicich Sest zasad spravného modelovani v konceptu ARIS [1]:

e Zasada spravnosti z hlediska syntaktiky a sémantiky. Syntaktické spravnosti je
dosazeno, je-li model Gplny a konzistentni s komplexnim modelem podniku.
Sémantickou spravnost je v praxi obtizné urcit, I1ze ji totiz méfit podle vérnosti

struktury a chovéani modelu vii¢i objektovému systému, na kterém je zalozen.

e Zasada relevance, ktera tikd, Ze by v modelu nemély byt prebyte¢né informace.

V tomto kroku se hodnoti pomér nakladl na ziskani informaci a jejich vyuziti.
e Zasada hospodarnosti, kterd porovnava naklady na vytvofeni modelu s jeho
vyuzitim.
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e Zasada srozumitelnosti, kterd zarucuje, ze je model srozumitelny a pouzitelny

pro svého adresata.

e Zasada srovnatelnosti, ktera tikd, ze modely maji byt tvofeny v ramci jednotné

koncepce a modelovaciho jazyka.

e Zasada systematické struktury, ktera podporuje integracni schopnost modelii,

které jsou vytvoteny z riznych pohled.

7.2 Standardy pro modelovani podnikovych procesii

Oblast modelovani podnikovych procest je relativné mladym odvétvim, které ma ale
velmi Siroky zabér a je silné ovlivnéno technologii. Jako v kazdém odvétvi, i v tomto
vyvstava potfeba standardi ¢i jednotné metodiky, jak jiz bylo popsano diive, metodik
existuje hned nekolik a podobné je tomu 1 se standardy. Uceleny ptehled vyznamnych

standardii pro modelovani podnikovych procest nabizi institut CIMOSA Association

e.V. [2]

ISO 15745 - Rame 1ISO 18629 - Jazyk pro SO IS 15531
o integraci aplikaci specifikaci procesl Vyména vyrobnich da

BPMI/BPMI
azyk pro modelovani

podnikového procesu

Obrazek 10: Prehled standardii pro modelovani podnikovych procesi dle institutu CIMOSA. [22]
[2 str. 123]
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Je patrné, ze duraz je kladen zejména na normy ISO, kdy zastieSujicim standardem je
norma ISO 14258, ktera je dale rozpracovana normou ISO 15704. Pozadavky normy

ISO 15704 jsou nasledné rozdéleny do tii kategorii, a to [2]:

e Ramce, které se soustfedi na obsah, celkovy piehled modelovani a vazby

modelu na redlny systém.
e Jazyky, které definuji zpisob modelovani procesu.

e Moduly, které se zabyvaji automatizaci podnikovych procest.
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8 Simulace podnikovych procesi

Smyslem simulace je napodobit chod slozitych redlnych podnikovych systém, jejichz
chovani je zpravidla pravdépodobnostni a dynamické, pomoci pocitacového modelu.
Diky simulaci mohou manazeti pozorovat zménu chovani systému pii zméné vnéjsSich
¢1 vnitinich podminek, porovnavat navrhnuté alternativy procesu, a to vSe beze zmén
realného systému. Dochazi tak k eliminaci rizika nesprdvnych rozhodnuti, nebot’
budouci stav je pfedem vyzkouSen na simulaénim modelu. Cely obor simulaci je uzce
propojeny s rozvojem vypocetni techniky, bez které by nebylo mozné realizovat

rozsahlé numerické vypocty. [23]

Dlouhy uvadi nasledujic definici simulace: ,, Simulaci muzeme definovat jako metodu
studia ,,slozitych * pravdeépodobnostnich dynamickych systémii pomoci experimentovani
S pocitacovym modelem. “ [23 str. 10] Uvozovky u vyrazu slozitych jsou pouzity proto,
zZe se jedna o relativni pojem, ktery vyjadiuje, ze systém je slozity pro analytické feSeni

a je tedy nutno vyuzit simulaci. [23]

Simulaci Ize v praxi vyuzit v Sirokém spektru oblasti, a to pro optimalizaci vyrobnich
systémi, logistickych procesii, zasobovacich procesi, obsluznych systému
¢i rozvrhovani vyroby. Dalsi aplikace jsou mozné ve finan¢nim planovani a fizeni rizik,
komunikacnich systémech, dopravnich systémech ¢i pro simulaci odstavek dileZitych
vyrobnich zatizeni. Pouziti simulaci se neomezuje pouze na podnikovou praxi, vyznam

ma také pfti feseni teoretickych problémi védy a vyzkumu. [23]
Simulace nabizi uzivatelim nasledujici ukazatele [23]:

e Vyuziti vyrobnich Kkapacit a zdroji, a to Vv absolutnich hodnotach

¢i procentech (provoz, porucha, ne€innost).

e Maximalni, minimalni a primérné doby ¢ekani pozadavki ve fronté, délky
front, které vznikaji u cinnosti s omezenou kapacitou a Stim souvisejici

identifikace izkych mist procesi.
e Spotieba zasob a interval jejich dopliiovani.
e Maximalni, minimalni a primérné doby trvani ¢innosti i celkova délka

procesu.
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e Pocet obslouzenych a neobslouZenych pozadavki béhem simulace a pocet

pozadavkd, ktery je v daném okamziku v systému.

e Piimé, rezijni a celkové naklady na Cinnosti, vyrobky, sluzby ¢i zakazky

a variabilitu téchto nakladq.

Ke vSem uvedenym ukazatelim poskytuje simulace také jejich spolehlivost v podobé
statistické a citlivostni analyzy. VSechny tyto vyhody musi ale podnik porovnat
s nezanedbatelnymi néklady, které se k vytvofeni simulatniho modelu vazi.
Jedna se ptedevsim o personalni néklady na kvalifikovaného analytika, ktery simulacni
model vytvofi, ¢as manazerQ pii poskytovani informaci analytikovi a konzultace s nim,
naklady na hardware a software a v neposledni fad¢ néklady na sbér dat. Alternativou
pro spusteéni rozsahlého simulaéniho projektu vlastnimi silami miize byt zadani projektu

zkuSené konzultaéni firmé. [23]

Mezi zékladni parametry simulacnich modelti patfi faktory a odezvy. Faktory
predstavuji vstupni parametry simulacniho modelu, mohou byt kvalitativni, jako napf.
pravidla pro pohyb entit ¢i typ rozdéleni, nebo kvantitativni, numerické, které lze dale
délit na spojité a diskrétni. DalSi d€leni faktori je mozné z manazerského hlediska,
a to na faktory vnéjsi (nekontrolovatelné), které nelze ovlivnit, jelikoz se jedna o stavy
svéta, a na faktory fiditelné¢ (kontrolovatelné), které mulze management svym
rozhodnutim ovlivnit. Odezvy, které piedstavuji vystupni parametry simulacniho

modelu. [23]

8.1 Simulacni projekt

Pokud se spole¢nost rozhodne spustit simula¢ni projekt s cilem zlepSeni svych procesi,
musi se piipravit na jednotlivé faze, kterymi projekt prochdzi. Dlouhy shrnuje jednotlivé

faze projektu nasledovné [23]:

e Faze 1: Rozpoznani problému a stanoveni cili. V této prvotni fazi probiha
jednani klienta s feSitelskym tymem, jehoz vysledkem je identifikace
a vymezeni problému a stanoveni dosazitelnych cilti. Nasledné je diskutovéno,
zda bude projekt realizovan a zda je simulace vhodnym néstrojem pro feSeni
projektu. V neposledni fad¢ se rozdéli zodpovédnosti za projekt a stanovi se
pravidla a zptisob komunikace mezi klientem a feSitelskym tymem.
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Faze 2: Vytvoreni konceptualniho modelu. Jedna se o vytvoieni zékladni
piedstavy o modelovaném systému (tzv. konceptualnim modelu). Spolecnost si
vV této fazi odpovida na otdzky typu: jaky podnikovy systém modelujeme,
jak je hodnocena jeho efektivnost, jaka je pozadovana podrobnost modelu,
jaké objekty systém zahrnuje, jaké jsou pozadavky systému, jaka jsou pravidla
systému, jakym zplsobem jsou procestim ptidélovany zdroje ¢i kdo jsou nasi

zékaznici.

Faze 3: Sbér dat. V této fazi se jedna piedevsim o kontrolu validity dat,
ato z hlediska toho, jak byla data ziskana, zda odpovidaji realit¢ ¢i jak jsou
jednotlivé hodnoty variabilni. Model Ize vytvofit i bez dat, na zaklad¢
ptedpokladii o charakteru modelovanych procesti jako jsou nazory expertl
¢i analogie sjinymi procesy, i vtomto ptipadé je ale nutno validitu téchto
nazoru ovefit.

Faze 4: Tvorba simulaé¢niho modelu. Jedna se o ,,zakodovani* konceptualniho
modelu z faze 2 do simula¢niho programu. V této fazi je mozné, ze teSitelsky
tym zjisti, Ze systétm neni pro simulaci vhodny, jednd se vSak pouze
0 vyjimecné piipady.

Faze 5: Verifikace a validace modelu. Verifikace piedstavuje ovéfeni toho,
ze pocitacovy model je v souladu s diive vytvofenym konceptualnim modelem.
Validace pak ptedstavuje shodu pocitacového modelu s realitou. U redlnych
syst¢émii muze byt kontrolou porovnani vystupti pocitatového modelu
arealného systému. Nelze ocekavat presnou shodu, nebot model

je zjednodusenim reality a nemél by byt prehnané detailni.

Faze 6: Provedeni experimenti a analyza vysledku. V této fazi feSitelsky

tym piedstavuje rizné varianty modelu, které piedstavuje klientovi.

Faze 7: Dokumentace modelu. V ramci dokumentace je nutné popsat strukturu
modelu, jeho vyvoj a vysledky experimentl tak, aby bylo mozné se k modelu
pozdéji vratit nebo ho vyuzit v budoucich aplikacich.

Faze 8: Implementace. Soucasti implementacni faze by mél byt i feSitelsky

tym, jelikoz zvySuje pravdépodobnost uspesné implementace zmeén do praxe.
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8.2 Typy simulacnich modelit

Simulacni modely se déli piedevsim podle charakteru simulovaného systému,
kdy rozhodujici je, zda se hodnoty atributd systému méni spojité ¢i diskrétné. Pokud se
atributy méni spojité, je simulace oznacena za simulaci spojitou, v opa¢ném piipade pak
za simulaci diskrétni. V ptipad¢ diskrétnich simulaci se jednotlivé uddlosti vyskytuji
V konkrétnim Casovém okamziku, pficemz mezi dvéma po sobé jdoucimi udéalostmi
neni ocekavéana zména stavu systému. Diskrétni simulace tedy muize v Case preskocit
Zjedné udalosti na druhou. Spojitd simulace znazoriuje dynamiku simulovaného
systému v Case, zpracovava tak kazdy casovy okamzik systému. V piipad¢,
ze simulovany systém nese charakteristiky diskrétniho 1 spojitého systému, lze hovofit

0 simulaci kombinované. [24] [25]

Dlouhy rozliSuje simula¢ni modely na zakladé vychozich ptedpokladt a postupu tvorby
modelu na ¢tyfi zakladni modely, a to simulace Monte Carlo, ktera piedstavuje
numerické feSeni pravdépodobnostnich a deterministickych problémii pomoci
stochastického modelu. Dale pak simulace diskrétnich udalosti (diskrétni simulaci),
syst¢émovou dynamiku, kterd v podstat¢ odpovidd spojité simulaci a multiagentni
systémy, které simuluji interakce mezi velkymi pocty autonomnich agentii, chovajicich

se dle ptedem urcenych pravidel. [23]

Dale je mozné modely délit podle statistickych charakteristik na deterministické, které
poskytuji tesiteli presné feSeni, a stochastické, které fesiteli poskytuji statisticky odhad

skute¢nych hodnot vstupnich ukazatelt. [23]

8.3 Variabilita procesii

Procesy obsahuji riznou miru variability, variabilita se vétSinou tyka rozdilné délky
trvani procesi, napt. vyfizeni objednavky €1 doba obsluhy zdkaznika. Pokud se pii
vypoctech pouzivaji pouze primérné hodnoty, miize dojit ke zkresleni, a to jak
v ocekdvaném vyuziti pracovnikil, tak predev§im v délce zpracovani zdkaznického
pozadavku. Pokud pozadavky pfichdzi v kratSich nez primérnych intervalech, mize
dojit ke vzniku front, k prodlouzeni doby obsluhy, coz vede k nespokojenosti zakaznika

a v nekterych piipadech i k jeho ztrate. [23]
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Pro spojita rozdéleni se nejCastéji voli exponencidlni, rovnomérné, normalni nebo
trojuhelnikové rozdéleni. Pro diskrétni rozd€leni je pouzivano rozdéleni geometrickeé,
binomické nebo Poissonovo. Rovnomérné a trojuhelnikové rozdéleni je povazovano
za rozdéleni s minimem informaci, je tedy doporucovani pro ptipady, ve kterych nejsou

data k dispozici a je nutno se spoléhat na odhady experti. [23]

8.4 Struktura a dynamika systému
V ramci struktury Ize charakterizovat pojmy [23]:
e Systém je Cast realného svéta, ktery je predmétem zajmu modelovani.

e Model je zjednoduSené zobrazeni reality, a to pomoci verbalnich pravidel,

matematickych rovnic, obrazku ¢i grafti.

e Model vytvofeny v simulaénim programu je oznacovan jako simula¢ni model.
Simula¢ni model se sklada ze tii prvku, a to z entit, aktivit a zdroji, jedna se

0 tzv. simula¢ni trojuhelnik.

o Entitou se rozumi dynamicky objekt, ktery se pohybuje systémem,
vyzaduje provedeni urcitych cinnosti, spotiebovava zdroje a nakonec
ze systému odchazi. MlZe se jednat o materidl ¢i zakaznika. Kazdé¢ entité

je mozno prifadit atributy.

o Aktivity a procesy. Systém je slozen z procesu, které jsou definovany
jako souhrn vzijemné€ provazanych aktivit (Cinnosti), v piipad¢ véEtsi
sloZitosti systému lze procesy délit na podprocesy, a ty pak na aktivity.
Aktivity predstavuji jiz dale nedé€litelné prvky, které jsou propojeny
spojnicemi, jez znazornuji logicky sled aktivit. Koncept délby procesii
na aktivity je oznacovan jako hierarchické modelovani.

o Zdroje, jejichz zékladnim atributem je jejich kapacita, jsou
spotfebovavany ¢i vyuzivany entitami. Je-li zdroj zcela vytizen, dochazi

ke vzniku fronty.

Dynamiku systému Ize zpohledu casu vnimat ve smyslu prichodu pozadavku
do systému ¢i pribéhu zmén stavu systému, modely se pak dé€li na modely se spojitym

nebo diskrétnim ¢asem. [23]
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8.5 Simulacni software

Existuji dvé zakladni alternativy programovych prostiedki, a to programovaci jazyky
a simula¢ni programovaci jazyky (simulacni nastroje). Programovaci jazyky sice
programatorovi nabizeji volnost k tvorbé vlastnich struktur modelu, ale nehodi se
nabizi moznost vytvafet modely snadno a rychle, v nasledujici podkapitole budou
podrobnéji popsany. Mimo téchto dvou skupin maji programatoii moznost vyuzit
I dalsich jazykli a programu, napf. matematické a technické vypocetni systémy jako

je MATLAB. [23]

8.5.1 Produkty pro diskrétni simulaci

Simula¢ni produkty maji dnes vétSinou formu tzv. vizudlniho interaktivniho
modelovaciho systému. Produkty nabizeji uzivatelsky pratelské grafické prostiedi,
pfedem definované objekty, animaci simulovaného systému a grafickou podobu

vystupt. Mezi zastupce produktt pro diskrétni simulaci patii [23]:

e ARENA - obecny simulaéni jazyk pro primyslové aplikace a business proces

reengineering zaloZeny na principech hierarchického modelovani.

e PROMODEL - produkt uréeny khodnoceni, planovani a projektovani

vyrobnich, logistickych a skladovacich systémii.

e SIMPROCESS — simulac¢ni jazyk urceny pro mapovani procest, diskrétni

simulaci a activity-based costing.

e SIMULS8 — simula¢ni program uréeny pro modelovani podnikovych procest,
ktery uzivateli poskytuje moZnost vizualniho modelu systému a animaci jeho

behu.

e PLANT SIMULATION - je soucasti komplexniho portfolia digitalnich feSeni
pro vyrobu Tecnomatix, spole¢nosti Siemens PLM Software (softwary
pro fizeni zivotniho cyklu vyrobku). Plant Simulation je 2D/3D softwarovy
nastroj slouzici k simulaci diskrétnich udalosti, ktery vytvari digitalni modely
logistickych a vyrobnich systémti a jejich procest. V digitdlnich modelech

je pak mozné zkoumat charakteristiky systému a optimalizovat jeho vykonnost,

50



lze také provadét pokusy a aplikovat na systém riuzné scénaie bez jakéhokoli
omezeni stavajiciho systému. Plant Simulation nabizi také fadu analytickych
nastrojl, jako je analyza piekazek a statistiky ¢i grafy slouzici k vyhodnoceni
scénart. Diky tomu miize podnik provadét sva rozhodnuti rychleji a spolehlivéji.

[26]

Plant Simulation pracuje s objektové orientovanymi modely s hierarchii,
podporuje multirozhrani a automaticky analyzuje vysledky simulaci.
Mezi hlavni Gspory, které nastroj podniku pfinasi, patfi uspory pii pocatecni
investici, snizeni nakladii na novy systém a zvySeni produktivity systému
stavajiciho, snizeni zdsob ¢i zkraceni doby propustnosti. Plant Simulation
vyuziva také fada renomovanych firem jako automobilky Skoda Auto a.s., Audi
nebo BMW, ale i stavebni firma Xella (Ytong) nebo Flensburger Shipyard, ktera
vyrabi lod¢. [26] [27]

8.5.2 Produkty pro spojitou a kombinovanou simulaci

Charakteristikou spojitych simulaci je, Ze stav systému je popsan souborem
promé&nnych, které se v Case spojité¢ meéni. Neustale se tak méni i cely systém. Spojité
simulace jsou vyuzivany zejména pro fyzikalni a technické aplikace. Mezi programové
produkty urené pro spojit¢é simulace patii napt. STELLA, VENSIM
nebo POWERSIM. Ve spojitych simulacich je diraz kladen spiSe nez na hodnoty
parametrl, na strukturované pojimani systému, zkouma se tedy, zda zkoumany systém

roste, vyviji se cyklicky, konverguje k rovnovaze nebo se blizi ke kolapsu. [23]

V kombinovaném systému existuji prvky, které se méni jak spojité, tak na zakladé
diskrétnich udalosti. Mezi jazyky, které umoZznuji kombinovanou simulaci, patii

ARENA nebo EXTEND. [23]

8.6 Analyza vysledkit simulace

Analyza vysledkd byva v praxi n€kdy opomijena, jelikoZ sbér dat a tvorba modelu jsou
pomérné narocné Cinnosti, které spotiebuji velkou cast prace. Simulace mulze
poskytovat vysledky dvojiho typu, a to bodovy nebo intervalovy odhad,
pii pfedpokladu, Ze jsou vstupni a vystupni charakteristiky modelu ndhodné veliCiny.

[23]
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Zjiného tuhlu pohledu muze byt vysledkem simulace bud’ srovnani systémi,
nebo optimalizace, zavisi na slozitosti systému. O srovnani systému se jedna v piipad¢,
ze pocet variant nastaveni je oznacCen jako maly a je mozné provést simulaci vSech
existujicich variant. V ptipadé optimalizace je pocet variant nastaveni oznacen za velky
nebo ma jeden z faktorti spojity charakter, poté nelze prozkoumat vSechny varianty ale

pouze jejich vybér. [23]
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9 Priedstaveni spole¢nosti DIKRT spol. s r.o.

9.1 Zakladni informace

Spole¢nost DIKRT spol. s.r.o. byla zaloZzena jako spolecnost S rufenim omezenym,
a to spolecenskou smlouvou ¢tyt spole¢nikt dne 17. 2. 1992, do obchodniho rejstiiku
byla zapsana dne 14. 8. 1992. Sidlo spole¢nosti se nachazi v Karlovarském kraji,
ve mésté¢ Biezova. V minulosti doSlo k odkupu podilti a v sou¢asné dobé ma firma
dva spole¢niky, a to Ing. Milose Weikerta s podilem 70%, ktery je zaroven jednatelem
spolecnosti a Ing. Jitiho Pospisila, jehoZ podil tvoii zbyvajicich 30%. Zakladni kapitél
¢ini 100.000K¢ a je cely splacen, pravni organiza¢ni strukturu znazornuje nasledujici

obrazek. [28]

DIKRT spol. s r.0.

je tvofen ocbsazuje
—l_b Jednatel Ing. Milo§ Weikert
je tvafen obsazuje ) .
—l_’ Spoleénik — Ing. Jifi Pospisil

Obrazek 11: Organizaéni struktura - pravni hledisko. Vlastni zpracovani, [29].

Pfedmét podnikani je v obchodnim rejstiiku vymezen nasledovné [28]:
e Zamecnictvi, nastrojarstvi.
e Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptfilohdch 1 az 3 Zivnostenského zdkona.

Spolec¢nost ma vice jak 20 let zkuSenosti Vv oboru, zabyva se predevS§im praskovym
lakovanim, vyrobou potrubi a potrubnich dili a vystelkovanim nadob fluoroplasty.
Jedna se o malou firmu s primérmym poctem 43 zaméstnanctli. Spolecnost ma zavedené
pozadavky ISO, nema je ovSem certifikované a v soucasné dob¢ se je ani certifikovat
nechysta. VéEtsi zakaznici spolenosti maji moznost provést vnitini audit ve spolecnosti

DIKRT. [29]

Organizacni struktura spolecnosti DIKRT. Kterd je znazornéna na nasledujicim
obrazku, je plocha a uzka. Vedeni spolecnosti ma kancelaie v Lomnici. Ve vedeni
spolecnosti je feditel, Ing. Milo§ Weikert, dale jsou zde dv€ pracovnice administrativy,
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které zpracovavaji administrativu pro zdvod Lomnice a cast administrativy zavodu

Svatava. Spolecnost se poté rozdéluje na zavod ve Svatavé a zavod v Lomnici. [29]

fidi
DIKRT spol. s r.o.
je tvofen Bedi & . obsazuje
e %TE&S}ZEP‘:ISCS":’?' — Ing. Milos Weikert
Stépanka
Weikertova
je tvofen Pra_c_ovnic_e chsazuje
_b administrativy
provozu
Jana Suchanova
je tvofen j w&ﬁ
Zavod Lomnice {IE_ P—’ Zavod Svatava

Obrazek 12: Organizaéni struktura spole¢nosti DIKRT spol. s r.o.. Vlastni zpracovani, [29].

Cinnost firmy je tedy rozdélena do dvou zavodi. V zdvodu Svatava spoleénost
zpracovava zakazky velkosériové vyroby na plné automatické lakovaci lince. Tento
zavod byl uveden do provozu v roce 2002, v roce 2012 pak doslo k jeho rekonstrukci
za podpory Evropské unie. Rekonstrukce byla dokoncena v Cervenci 2013, skladovaci
kapacity byly rozsiteny o provozni sklad a vyrobni halu o vytapéné plose 3400 m? na
celkovych 8750 m?. Nakladka a vykladka probihd pfimo v hale. Na obrazku je moZno

vidét nové opraveny areal praskové lakovny ve Svatavé. [30]

Obriazek 13: Areal praskové lakovny DIKRT spol. s r.o. ve Svatavé. [30]

Organizacni struktura zdvodu Svatava je zndzornéna na nésledujicim obrazku.

A4

Nejvyssi funkeni post v zavodu obsazuje vedouci vyroby, do jehoz kompetenci nalezi

zpracovani nabidek pro potencialni zakazniky, sestaveni planu vyroby ¢i planovani
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oprav strojii. Mistr zavodu ma pfidéleny kompetence v oblasti fizeni lidskych zdroji,
tedy délnik. De¢lnici jsou dle svych pravomoci a povinnosti rozd€leni na délniky
odd¢€leni tryskéni a pfedupravy a lakovani, tito d€lnici vykonavaji zejména manualni
praci spojenou s manipulaci s dily. Dé€lnici kontroly dohlizeji na bezchybnost
provadénych ukond, nastavuji také stroje a zapisuji potfebné udaje do Provoznich
denikii a Planii vyroby. Dé¢lnici oddéleni manipulace maji na starosti pfevazeni dilt
ze/do skladu do/z vyrobni haly a po vyrobni hale. Zavod ve Svatavé disponuje také
vlastni administrativni pracovnici, ktera zpracovava ¢ast administrativy zavodu a dale ji

postupuje administrativnim pracovnicim v Lomnici. [29]

Zavod Svatava 01|

Lo - : -
ﬂ'e ;idoc;tc's‘?;ggg —_— Miroslav Pivoda

Pomocna cbsaruje

= administrativa J Pgt:a .
zavodu Svatava oudalova
B
N Vyrobni
|__jetvoieg oddéieni zavod
Svatava

Obrazek 14: Organizaéni struktura - zavod Svatava. Vlastni zpracovani, [29].

Vyrobni oddéleni
zavod Svatava

j i i 4 obsaryje
| letvog Mistr zavodu Ly Jan Kastl

Svatava

je odbomé odpovedng Délnici oddéleni tryskani
4 zavodu Svatava

Délnici oddé&leni

Je ocbomé oy E pfeddpravy a lakovani
zavodu Svatava
Ie odbomé odpovedny Délnici kontroly zavodu
v Svatava
je odbomé odpovedny Dé&lnici oddéleni pfepravy
" Svatava

Obrazek 15: Organizaéni struktura - zavod Svatava - oddéleni vyroby. Vlastni zpracovani, [29].
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Ve druhém provozu v Lomnici u Sokolova je pozornost zamétena na [30]:

Vyrobu potrubi s PTFE vystelkou (PTFE - polytetrafluoretylén neboli TEFLON,
HOSTAFLON ¢i ICI FLUON, nazev zavisi na konkrétnim vyrobci),
kdy se z prasku tzv. pastovou extruzi vytvoti beze$vé trubky tvotici vystelky
potrubnich rozvodt, hadic a kompenzatord. Vyhodou je vynikajici chemicka

odolnost, vystelku lze také vystavit teplotam az do 260 °C.

Obriazek 16: Potrubi s PTFE vystelkou. [30]

Vystelkovani nadob fluoroplasty, nastiiky fluoroplasta (PTFE, PFA -
perfluoralkoxy, FEP - fluoretylénpropylén, E-CTFE — etylénchlortrifluoretylén,
obchodni nazev HALAR a PVDF - polyvinylidénfluorid) — vystylané nadrze
maji  Siroké uplatnéni v chemickém, farmaceutickém, potravinaiském
¢i petrochemickém primyslu. Firma nabizi kompletni nddoby od minimalniho
priméru DN 600, zaroven navrhuje a garantuje vybér vhodné vystelky.
Béhem technologie a svafovani desek je nadoba podrobena standardnim testiim,
jako je test tlaku, tésnosti vzduchem, elektrickym napétim a temperovani v peci,

vysledky testil jsou zaneseny do zkusSebniho certifikatu nadoby.

U potrubnich systémua nabizi spole¢nost vystelky PTFE, PFA, FEP a PVDF
ve svétlosti od DN 15 az po DN 600, a to v normach DIN (Deutsches Institut fiir
Normung — némecky ustav pro prumyslovou normalizaci) a ANSI (American

National Standards Institute — americka standardiza¢ni organizace).
PraSkové lakovani pro kusovou ¢i malosériovou vyrobu.
Vyrobu ¢idel indukénich pritokomért.
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e Protikorozni upravy nadob, armatur, potrubi, zasobnik ¢i reaktora.

Nasledujici obrazek znazoriiuje organizacni strukturu zavodu Lomnice. Zavod Lomnice
je Clenén z organiza¢ni stranky minimalné, a to z divodu, ze v tomto zavod¢ sidli
vedeni spoleCnosti. Dochazi tak k pfesunu Casti kompetenci, a to z mistra zavodu
na vedouciho vyroby a z vedouciho vyroby na feditele spolecnosti. Ackoli je nabidka
sluzeb poskytovanych v zavod¢ v Lomnici relativné Siroka, nemé spole¢nost pfilis
rozdélenou organizacni strukturu. Spole¢nost rozdéluje délniky pouze na délniky

odd¢leni lakovani a vystelkovani. [29]

Zavod Lomnice {Ll
je tvor Vedouci vyraby  obsanje - e
4 zavodu Lomnice Ing. Jifi Pospisil

ie@ Vyrobni oddéleni

zavod Lomnice

Obrazek 17: Organizaéni struktura - zavod Lomnice. Vlastni zpracovani, [29].

Vyrobni oddé&leni
zavod Lomnice

je lvdg Délnici oddélni lakovani

Lomnice

je Mfg Délnici oddéleni

vystelkovani Lomnice

Obrazek 18: Organizaéni struktura - zavod Lomnice - oddéleni vyroby. Vlastni zpracovani, [29].
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Nasledujici obrazek zobrazuje produktovy strom spole¢nosti DIKRT spol. s r.o., ktery

je rozdé€len na dva zavody spole¢nosti.

Produkty a sluzby
DIKRT spol. s r.0.
ObSd‘“;e Sluzby zavodu
Svatava
| ObSdlll;e Prasgkové lakovani -

sériova vyroba
ﬂjﬁ Produkty a sluzby
zévodu Lomnice

obsdm"e @ Praskové lakovani -
kusova vyroba

o=l obsahuje @ Cidla induk&nich
prutckoméru

zasobniku a reaktord

obsahuje Protikorozni upravy nadob,
_$ @ armatur, potrubi,

obsahuje
_$ @ Petrubi a potrubni dilce

obsahuje Vystelkovani fluoroplasty
_$ PTFE, PFA, FEP, ECTFE,

PVDF
Obriazek 19: Produkty a sluzby spole¢nosti DIKRT spol. s r.o.. Vlastni zpracovani, [29].

Diky vykonné technice a v€asnému a bezchybnému zpracovani objednavek patii mezi
zakazniky firmy DIKRT spol. s.r.o. renomované spole¢nosti jako General Electric,
Volkswagen, Fella, Spolana Neratovice a.s. ¢ OTIS Escalators s.r.o..
Prave se spolec¢nosti OTIS, jednim z nejvétsich svétovych vyrobel vytaht, eskalatort a
pohyblivych chodnikli, ma firma smlouvu o dlouhodobé spolupréaci. Spolec¢nost DIKRT
od spolecnosti OTIS nakoupila veskeré specializované stroje a od fijna 2009 pro ni
provadi nejen povrchové upravy praSkovym lakovanim, ale také montaz hlinikovych
schodnic a pohyblivych chodnikid. Spole¢nost OTIS pak hotové dily pouze namontuje
do eskalatoru. Spole¢nost DIKRT tak vyrdbéla schodnice napt. do hotelu ARMANI
v Dubai ¢i do nového metra v Londyné. [30] [29]
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Lakovani se provadi kvalitnimi barvami dle celosvétové uznavanych standardit RAL
(Reichs Ausschuss fiir Lieferbedingungen) a NCS (Natural Colour System). Na piani
zékaznika je ale firma schopna objednat i1 dalsi druhy praskovych barev.
Rychlost vymény barvy je zavisla na odstinech barev, v pfipad¢ automatického lakovani
netrva déle jak 20 minut, v pfipad¢ ru¢niho lakovéni trvd vyména barvy pouze 5 minut.
Nanaseni barvy je provedeno elektrostatickou metodou, kterd spociva v tom, ze Castice
prasku se elektricky nabijeji, zatimco lakovany pfedmét je uzemnén. Elektrostaticky
naboj pfitahne praskovou barvu na pfedmét v dostateéné vrstvé a udrzi ji tam, dokud

barva se barva nevytvrdi v peci. [30] [29]

Obrazek 20: Piiklady vzorniki barev - vlevo RAL, vpravo NCS. [31] [32]

V zavodu Svatava ma spolecnost dvé specialni plynové Katalytické pece od spolecnosti
Surfin, jedna se o nejnovéjsi technologii, kterou v Evropé disponuji pouze dva podniky.
Prednosti pece je revoluéni systém vypalovani, diky kterému je nutné zahiat pouze
barvu na povrchu, nikoli cely vyrobek. Jako médium je pouzivan zemni plyn nebo
propan. V panelech pak probiha katalyticka konverze plynu, jejimz vysledkem
je infracervené teplo, které je snadno absorbovano organickymi materialy, jako
napt. praskovou barvou. Konstrukce pece je tvofena moduldrnim systémem, nabizi
proto moZznost snadno systém rozsifit ¢i jinak upravit. Celd pec je ovladdna pomoci
dotykového displeje, je také mozno ukladat a zpétné vyvolavat jednotlivé vytvrzovaci
profily. Dalsi piednosti je moznost regulace vykonu v jednotlivych zdénach v peci,
pracovnici tak mohou pifesné¢ regulovat teplotu v peci ¢i rychle zvysit teplotu

vytvrzovaného dilu. Katalytickda pec ma také minimélni pozadavky na podlahovou
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plochu, je dlouha pouze 8 metrit horkovzdusna pec se srovnatelnou produktivitou
by mé¢la minimalné¢ 35 m. Jelikoz katalytickd pec zahiiva pouze povrch vyrobku,
dochazi také k ispoie Casu, a to az o 70% a k uspote provoznich nakladi o 45 — 65%,
nalakovany dil také mnohem rychleji chladne. Katalytickd pec je Setrnd k Zivotnimu
prostiedi a zamezuje i kiizové kontaminaci barev pii vytvrzovéni, jelikoz v ni
necirkuluje vzduch tak jako v peci horkovzdusné. Maximalni mozna velikost lakového
dilu ve v&tsi peci je 2400 x 2200 x 6000 mm (V x S x D), pii¢emz vaha lakovaného dilu
muze byt az 700 kg Maximalni rozméry lakového dilu Vv mensi peci
je 1700 x 1300 x 6000 mm (V x S x D). Na nasledujicim obrazku jsou dva pohledy

na mens$i katalytickou pec, obrazek vlevo ukazuje pohled ptimo do pece v provozu,

obrazek vlevo ukazuje pec zvenku. Na obou obrazcich je patrny modularni systém

konstrukce pece. [30] [29]

Obrazek 21: Katalyticka plynova pec spole¢nosti DIKRT spol. s r.o. [30]
9.2 Aplikace

Spole¢nost DIKRT mé zakoupeny komplexni ucetni a ekonomicky syst¢tm POHODA
od spolec¢nosti STORMWARE, ve kterém zpracovava témét veSkeré administrativni
ukony. Jedna se o oborové neutrdlni systém, jehoz zakladem je adresafr a propracovana
fada agend pro spravu faktur, pokladny, majetku, sklad apod. Spolecnost DIKRT ma
zakoupenou variantu POHODA Premium, kterd nabizi kompletni Ucetnictvi vcetné
skladového hospodaistvi a mezd. Dale spolecnost vyuzivd bezplatny software
OpenOffice spolecnosti Apache OpenOffice, vramci kterého se konkrétné jedna

0 textovy procesor Writer a tabulkovy kalkulator Calc. [29] [33]
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IEI POHODA Premium IEI OpenOffice

obsahuje e obsah -EE Textovy procesor

_i Uéetnictvi Writer

cbsahuje . obsah 'eE , 4

L * Skladové Tabulkovy kalk ulator
hospodarstvi 4 Calc

obsahuje

— Mzdy

Obrazek 22: Model aplikaci. Vlastni zpracovani, [29].

9.3 Datové modely

Spolecnost DIRT vytvati tfi zakladni databaze, a to databazi potencidlnich zékaznik
a zakazek, databazi dodavateli a objedndvek a databdzi zaméstnanci jak je patrné

z nasledujiciho obrazku. [29]

Databaze

@ spoleénosti DIKRT
spol. sr.o.

Databaze potencialnich
zakaznikl a zakazek

fr—— @ Databaze zaméstnancl
@ Databaze dodavateld a
objednavek

Obrazek 23: Piehledovy model databazi. Vlastni zpracovani, [29].

Databaze potencialnich zakaznikl a zakazek je tvofena 5 entitami [29]:

e Poptavkou zakaznika pfes internetové stranky, jejimz primarnim kli¢em je Cislo
poptavky zakaznika pfes internetové stranky, cizim klicem je pak Cdislo

zakaznika.

e Zakaznikem, jehoz primarnim kli¢em je ¢islo zdkaznika.
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e Zakazkou, jejimz primdrnim klicem je cislo zakazky a cizim klicem cislo

zakaznika.

e Polozkou zakazky, jejimZz primarnim klicem je Cislo zakazky a &islo polozky
zakézky, cizim klicem je pak Cislo zbozi.

e 7Zbozi, jehoz primarnim kli¢em je ¢islo zbozi.
Vzhledem k tomu, ze v modelu je pouzita poptavka zakaznika pfes internetové stranky
spoleCnosti, ma spolecnost k jednomu zakaznikovi n zdznami a poptavce odpovida
vzdy pravé jeden zakaznik. Zdkaznik mulze mit 0-n zakazek, jelikoz jednéni
se zakaznikem nemusi vZdy skoncit uzavienim zakazky, avSak jedné zakazce odpovida
vzdy pravé jeden zakaznik. Kazda zakadzka ma n polozek a kazdé polozce odpovida

jedna zakazka. Zbozi muze odpovidat 0-n polozkdm a polozce odpovida pravé jedno

zbozi. [29]

Databaze potencilnich zakaznikil a zakazek

Poptavka zakaz nika pres , l N " L : l K PoloZka )0 l
n internetové stranky Zakaznik r o Zakazka zakazky

Py ) _ Cislo popisné B Datum 3

CJﬁ'“ pgkpta\gky Gislo zakaznika =———f=— oydiisté Gislo zakdzky == splatnosti — Gislo zakazky
— zakaznika pres zakaznika zakazky

internetov é
stranky -
- Cislo palafky
Titul pfed . — . X
; iménem —— Mesto by clete ncfsln zékaznika ——Iﬁ Stav zakazky n zakazky
— Cisla zakaznika zdkaznika
p p p Cenazakizky |__ | Zplisab dodéni _n Cislo zbazi

Mésto a PSG Fd oo —— PSC bydidts bez DPH zakdzky

bydisté (N zakaznika zdkaznika

r"’l patencidiniho

_Iil Pocet powitjch
zdkaznika : [ Podpis jednotek barvy
piijmeni ||| Stét bydlists bPH zakizky ﬁ zakzniks
zdkaznika zakaznika
Ulice a Eislo Cena polozky
Podpis — zakazky bez
zastupce DPH
spolecnosti

bydlisteé
petencidiniho Tutil za jménem Telefon
zdkaznika zakaznika zdkaznika Cenazakazky s
DPH DIKRT spol. s
=z ro
Nazev firmy E-mail DPH poloky
Mobil [7 R ——Iil E-mai _Iﬂ )
_— |—IVI patencidiniho . zakaznika zdkaznika zakazky

zakaznika = Datum uzawfeni Poznamka k
Icofirmy 1| Pozndmka k zakazky zakdzee | Cena poloZky
zakaznika zakaznikaw i zakézky s DPH
Telefon

E— patencidiniho . Datum
zdkaznika Ulice bydigté | __J vyhotoveni | Poznémka k
zakaznika 3
zakazky e poloZce
zakazky
E-mail

— potenciainiho
zdkaznika

Text poptavky
e potencidlniho
zdkaznika

Obrazek 24: Databaze potencialnich zakaznikii a zakazek. Vlastni zpracovani, [29].
Databaze dodavatelt a objednavek zahrnuje 4 entity, a to [29]:
e Dodavatelem, jehoz primarnim klicem je ¢islo dodavatele.
e Objednavkou, jejimz primarnim kli¢em je ¢islo objednavky a cizim kli¢em ¢islo

dodavatele.
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e Polozkou objednavky, jejimZz primdrnim klicem je ¢islo objednavky a cislo

polozky objednavky, cizim klicem je pak ¢islo zbozi.

e 7Zbozi, jehoz primarnim kli¢em je ¢islo zbozi.

Kazdému dodavateli odpovida 0-n objednavek, jelikoz od nékterych dodavatelii byla

pfijata pouze nabidka, ale objedndvka uskutecnéna nebyla. Jedné objednavce

pak odpovida pravé jeden dodavatel. Kazda objednavka ma n polozek a kazdé polozce

odpovida jedna objednavka. Zbozi mize odpovidat 0-n polozkdm a poloZce odpovida

prave jedno zbozi. [29]

EI Dodavatel :

Q(EI Objednavka =

Databaze dodavatell a objednavek

Cislo
objednvky

Cislo — prnfc?zféwny Cislo R m— vvagtt:\:r;ni
n dodavatele Hodavatele objednévky objednavky
Iil MNazev firmy | __L____ Stat provozovny Cislo RN R Datum pfijeti
dodavatele |—"’l dodavatele dodavatele P" objednavky

. Telefon Cena Datum

dli flm:y; —_— |7| provozovny [—’I objedndvky bez ———1—— splatnosti
E odavatele dodavatele DPH objednaviy

Iil DIC firmy | Fax provozovny DPH
dodavale m dodavatele |—:" objednavky
Ulice E-mail Cena
PrOVOZOVIY — =——f— |—"’l provozovny U’l objednavky s
dodavatele dodavatele DPH
Cislo popisné Poznamka k
provozovny — =———f——
dodav atele E dodavateli
Mésto
provozovny ==
dodavatele

Stav
objednavky
Poznamka k
objednavee

Cislo poloZky ]
objednavky

Cislo zbozi

Potet
objednanych

Cena polozky
— objednévky bez
DPH
DPH poloZky
objednavky

Cena polozky
objednavky s
DPH

Poznamka k

Jjednotek barvy

poloZce
objednay ky

Obrazek 25: Databaze dodavateli a objednavek. Vlastni zpracovani, [29].

Databaze zaméstnanci obsahuje pouze 3 entity [29]:

4

e Zaméstnance, jehoz primarnim klicem je identifikacni ¢islo zaméstnance.

¥ Polozka )o—'. 37
"E objednavky E Zbozi

—II Cislo zbozi
—Iﬂ Nazev zboZi
—Iﬂ Puopis zboZi
_Iil Cena zboZi za
Jjednotku

Pozndmka ke
zboZi

e Pracovni smlouvu, jejimz primarnim klicem je ¢islo pracovni smlouvy, cizim

kli¢em pak identifikacn

4

1

¢islo zameéstnance a ICO zaméstnavatele.

e Zaméstnavatele — DIKRT spol. s r.0. — jehoZ primarnim kli¢em je ICO.
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K zaméstnanci odpovidd n pracovnich smluv, pficemz kazdd smlouva nélezi prave

jednomu zaméstnanci. Stejné tak je tomu u zaméstnavatele, kdy zaméstnavateli

odpovidd n pracovnich smluv, pfiCemZz kazdd smlouva nalezi pravé jednomu

zamé&stnavateli — spole¢nosti DIKRT. [29]

Databéze zaméstnancu

I I Zaméstnanec _= :EI Pracovni smiouva ’—l‘EI I}Z‘E'Rn_e}s;g:la;er\;

Identifikacni €islo | )
zaméstnance
Titul pfed jménem | ]
zaméstnance
Ia : & __IEI PSC bydiisté % . ]
Jméno zaméstnance Zamesinance 1CO zaméstnavatele
Pfijmeni JEN I Stat bydlisté Popis pracovnino  _|
zaméstnance zaméstnance mista
Titul za jménem Telefon Povinnosti
zaméstnance zaméstnance zaméstnance
Rodné &islo PR I Bankovni spojeni Platové podminky ____J
zaméstnance zaméstnance
Datum narozeni | )
zaméstnance
Ulice bydlisté |
zaméstnance

Cislo popisné . -
. bydlisté Ci S\m)rawvm
zamestnance smilouvy

I Mésto bydiisté Identifikacni cislo
zaméstnance zaméstnance

Doba, na kterou je
e pracovni smlouva
uzaviena

Datum uzavfeni
pracovni smlouvy
I Datum nastupu do
zaméstnani
_— Podpis
zZaméstnance
Podpis
zaméstnavatele

I Zdravotni pojistovna
zaméstnance

Obrazek 26: Databize zaméstnanci. Vlastni zpracovani, [29].

9.4 Model struktury znalosti

_I I 1CO zaméstnavatele

I Nazev spole¢nosti
zZaméstnavatele

I Ulice provozovny
zamestnavatele

CGislo popisné
provozovny
zaméstnavatele

I IMé&sto provozovny
zaméstnavatele

I PSC provozovny
zZaméstnavatele

e Stat provozovny
zamestnavatele

Model struktury znalosti je rozdélen na znalosti vn&jsi a znalosti vnitini, jak je patrné i

zZ nasledujiciho obrazku.

Dokumentace
spolegnosti DIKRT
spol. sr.0.

zahmuje EE

Dokumentace

Dokumentace
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Obrazek 27: Model struktury znalosti. Vlastni zpracovani, [29].



Do vnitinich znalosti, které vytvaii sama spoleCnost, jsou zatazeny revize, balici
predpisy a bezpecnostni predpisy, jejichz soucasti jsou provozni deniky a podklad pro
vyrobu. Podklad pro vyrobu se nachazi v ptiloze prace, jedna se o dokument, ktery
je pfipevnén u opracovavaného dilu a obsahuje informace ohledné jeho upravy. Jedna se
jednak o informace, které sem zapisuje vedeni spolecnosti, jako napt. které Casti dilu
nesmé&ji byt nalakovany, tudiz je nutno je zakryt. Dal$i informace do dokumentu
zapisuji dé€lnici, jedna se o informace o pribéhu opracovani dilu, napt. zptasob a délka
otryskéni. Provozni deniky obsahuji také provozni tady jednotlivych strojli, to jsou
dokumenty, do kterych délnici zapisuji odpracované hodiny kazdého stroje. Z mnozstvi
odpracovanych hodin a znavodd na udrzbu jednotlivych stroja, které jsou soucasti

vné&jsi dokumentace, je posléze vypracovan plan udrzby jednotlivych stroja. [29]

Dokumentace vnitini

zahmuje
% Revize
zahmuje
é Balici pfedpisy
% Bezpeénostni
predpisy

Provozni deniky

Podklad pro vyrobu

Obrazek 28: Dokumentace vnitini. Vlastni zpracovani, [29].

Do vnéjSich znalosti patii veSkeré znalosti, které spolecnost piejima z vnéjsiho okoli.
Model znazornény na nésledujicim obrazku je rozdélen do tii Casti, prvni jsou zakladni
dokumenty, které musi dodrzovat kazda organizace, jako napt. Listina zékladnich prav
a svobod, Obcansky zakonik, Zakonik prace ¢i Danovy fad. Druhou a nejvéEtsi ¢asti je
soubor zakonu, které se vztahuji k formé podnikéni, k zaméstnancim a povinnostem,
které viici nim spolecnost ma, dale pak zakony tykajici se dani a dal$i zakony spojené
s fungovanim spolecnosti. Tieti oblasti vnéjSich znalosti je dokumentace od dodavatelli

65



spole¢nosti, a to navody na obsluhu a udrzbu stroju ¢i technické listy obsahujici vykresy

a popis opracovavanych dila. [29]

n Dokumentace vnéjsi

U 25k Navody na
. istina dkon o . : . bsluhu a
zahmuj zahm zahm Obsi
T zakladnich prav obchodnich €Ty Gakon o, Gdrzbu
a svobod korporacich jednatlivych
strojul

Zakon o trestni

odpovédnosti Gznhmq'e zahmuje
pravnickych )

zhmuge Obgansky
= cansxy Zakon o Zahmg
E zakonik pozarni e LY Technické listy
osob ochrané

— 'BI : I Zakonik prace
. _,zahmuje zahmue Zakon odani z
7 I : I Zakon oplatu € 7 pridané hodnoty
[z I :I Dafiovy Fad
Zakon o danich »Zshmuie zhmuje Zakon o dani
zpfima | T2 E silniéni

Zakon o By By Zakon o
vefejném zahmuge zahmuje TR

. (—ﬂ silniénim

zdravotnim provozu

pojisténi

Zakon o
pojistném na (m'ie m'iea Zakon o dani z
socialni nemovitosti

zabazpeéeni
Zakon o
pojistnem na gime | b Zakon o
verene. obalech
zdravotni
pojisténi
Zakon o g Zhmue | zhmue., Zékon o
zaméstnanosti 4 odpadech
Zakon o Zahmui Zakon o
nemocenském b“e ochrané

pojisténi osobnich udaji

Zakon o i vﬁle‘j%r;'r:h

Urazovém g zhmue | rejstricich

pojisténi préavnickych a
zameéstnancu

fyzickych osob

Obrazek 29: Dokumentace vnéjsi. Vlastni zpracovani, [29].
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9.5 Model cilu

Spole¢nost DIKRT je malou spolec¢nosti, proto ani model jejich cilti neni ptili§ rozsahly.
Jednd se o dva zasadni cile, pfiCemZz prvnim je ziskdvani zakaznikd,
a to prostfednictvim vybérovych fizeni a zasilani nabidek zdkaznikim. Druhy cil je
naplilovan v oblasti vyroby, kde spolec¢nost usiluje o bezvadné provedeni svych sluzeb

a v€asné dodani zakazky. [29]

Cile spoleénosti
DIKRT spal. sr.0.
E'ik' 1. Cile ziskavani
zakéazek

ﬂ’ 1.1. Utast na
vybeérovych Fizenich

1.2. Aktivni
ziskavani zakaznikd

pati kl
- zasilani nabidek

fik n
_patrik, 2. Clle vjroby

I:’ai'IE 2.1. Bezchybnost
—>

vyroby

ﬂ’ 2.2, \¢asnost
dodani

Obrazek 30: Model struktury cili. Vlastni zpracovani, [29].

Cil 2.1. Bezchybnost vyroby je detailnéji rozpracovan a rozpada se do dvou dil¢ich cild,
a to 2.1.1. Bezchybné otryskani dilu, ktery je podporovan procesem 2.5.1.2. Tryskani
a jehoz ukazatelem Uspésnosti je podil dilu, které prosly kontrolou po otryskéani. Druhy
dil¢i cil je 2.1.2. Bezchybné nalakovani dilu, ktery je podporovan procesem
2.5.2. Provedeni praskovéeho lakovani a jeho ukazatelem uspéSnosti je podil dild,

které jsou bezvadné nalakované. [29]
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2.1. Bezchybnost
vyroby

21.1. Bezchybne | 4 podparuje
otryskani dilu

Dily, které prosly
kentrelou v %

2.5.1.2. Tryskani

2.5.2. Provedeni
praskového lakovani

2.1.2. Bezchybné y podporuje
nalakovani dilu

Dily oznatené jako
shodné v %

Obrazek 31: Cil bezchybnost vyroby. Vlastni zpracovani, [29].
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10 Procesni model vybraného procesu v nastroji ARIS IT

Architect

Na nasledujicim obrazku je znazornéna prehledova mapa procest. Procesy spolecnosti
jsou rozdéleny na tidici, hlavni a podptrné. Hlavni procesy zac¢inaji navazanim kontaktu
s potencialnim zakaznikem, pokracuji ziskanim zakazky, jejim technickym zajisténim
a nakupem materidlu. Nasleduje kliCova cast tedy provedeni sluzby, poté je zakéazka
vyexpedovana a v neposledni fad¢ je zde fakturace zakazky. Piipadny pozaruéni servis
se pak tykd predevSim vystelkovani fluoroplasty spiSe nez praskového lakovani.
Mezi podpiirné procesy jsou zafazeny procesy fizeni jakosti, personalni a ekonomické

procesy, IT procesy a procesy podpory provozu. [29]

RIDICi PROCESY

u 1. Ridici procesy

HLAVNI PROCESY

2.1. Kontakt 29 Ziskdni 23 25 Vyroba

s Emb S Eﬁmh Technické Eﬂmi 24 Nakup  pedchési b produktu / i 25
potenciglnim Z;kogzeky zajisténi materialu poskytnuti zEaxlgiﬂfh%\h Falkﬂlgascoe a p”ggﬁi'”'
zékaznikem zakazky sluzby

Produkty a sluZby
DIKRT spol. s r.o.

PODPURNE PROCESY

B 35 Proce:
3.1 Procesy 3.2. Procesy 3.3 Procesy 3.4.Procesy - d Y
izeni jakosti personaln ekonomické IT podpory gprfzrg

Obrazek 32: Prehledova mapa procesu. Vlastni zpracovani, [29].

Pozornost v této praci bude zaméfena na vyrobu produktii a poskytovani sluzeb
spolecnosti, proces 2.5. Vyroba produktu/poskytnuti sluzby, bude rozlozen na ptipravu

dilti na praskové lakovani a jeho nasledni provedeni. [29]

2.5. Vyroba produktu / poskytnuti sluZby

lakovani lakovani

2.5.1. Pfiprava . hu% 2.5.2. Provedeni
dili na pragkove  —Predchal praskoveho
Obrazek 33: RozloZeni procesu 2.5. Vyroba produktu/poskytnuti sluzby. Vlastni zpracovani, [29].
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Nasledné bude rozdélen i proces 2.5.1. Priprava dilii na praskové lakovani, a to na

pievoz dilt do vyrobni haly, tryskani a predipravu. [29]

2.5.1. Priprava dili na praskové lakovani

2.5.1.1. Pfevoz
dild do vyrobni ) =———)

haly

2.51.3.
Preduprava

2512
Tryskani

Obrazek 34: RozloZeni procesu 2.5.1. Piiprava dili na praskové lakovani. Vlastni zpracovani, [29].

Vzhledem k faktu, ze k procesu 2.5. Vyroba produktu/poskytnuti sluzby, se vazi procesy
jako recyklace praskové barvy nebo zpracovani Spatné nalakovanych dil, bude dale

rozpracovan i podpurny proces 3. 5. Procesy podpory provozu. D¢leni procesu je patrné

na obrazcich 2, 3 a 4. [29]
3.5. Procesy
podpory provozu
ieproc&snémd'ﬂ 3.5.1. Recyklace
praskové barvy
iepﬂmm"érﬂfgfl_ﬂ“ 3.5.2. Doplfiovani
praskoveé barvy
]
ieproce;nénad'ﬂ 3.5.3. Zpracovani
odpadu
]
ieproc&snémd'ﬂ 3.5.4. Zpracovani
neshodnych dilG

3.5.5. Odlakovani

Jo procesné radien, neshodného dilu

chemickou cestou

Obriazek 35: RozloZeni procesu 3.5. Procesy podpory vyroby. Vlastni zpracovani, [29].

10.1 Lakovaci linky spolecnosti DIKRT spol. s r.0.

Pozornost této kapitoly bude zaméfena na hlavni c¢innost spole¢nosti DIKRT,
a to praskové lakovani. Zakladni postup lakovani je u vsech linek stejny, dil je nejprve
otryskan, odmastén a oplachnut, nasledné je nanesena praskova barva, ktera se v peci

vytvrdi. V soucasné dobé ma spole¢nost v provozu 5 lakovacich linek, a to [29]:
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Tti poloautomatickou lakovaci linky, které se nachazi v zavodu Lomnice a jsou
Spolec¢nost nabizi opracovani dilu maximalnich rozméra 6,0 x 0,1 x 1,85 m
(Dx S x V) nebo 4,0 x 0,85 x 1,85 m (D x S x V). Opracovany dil je nejprve
otryskan, a to v zavislosti na jeho slozitosti, bud’ ostrohrannym mediem (struska,
ocelova drt) nebo kulatym mediem (ocelové ¢i nerezové kulicky). Nasleduje
odmasténi a vysusSeni dilu, ktery je nyni pfipraven na naneseni praskové barvy.

Vytvrzeni barvy probiha na této lince v klasické horkovzdus$né peci. [30]

Automatickou lakovaci linku s moznosti ru¢niho lakovani, ktera se nachazi
v zavodu Svatava a je vhodnad pro velkosériovou vyrobu. Opracovavany dil
muze mit maximalni rozméry 6,0m x 0,8m x 1,7m (D x S x V), kdy délka
vyrobku je v tomto pfipadé omezena polomérem zatacky dopravniku. Dil opét
nejprve otryskan, poté prochazi fosfatovaci a odmastovaci sekci a nasledné
je na n¢j nanesena praskova barva. Automaticka plastova valcova stiikaci kabina
Magic Cylindr je od Svycarské firmy Gemma AG, k dispozici je také dvoji ru¢ni
dostiik dild pomoci stiikaci pistole Super Corona, ktera potlacuje
tzv. pomerancovy efekt barvy na dilu. Vypaleni barvy probiha v katalytické
peci, jejiz popis je uveden v ptedchozi kapitole. Celkova hodinovéa kapacita
linky je 240 m?/hod. [30]

Kombinovanou lakovaci linku, ktera se nachazi v zavodu Svatava. Provoz linky
byl spustén teprve letos, v roce 2015. Jedna se o velmi moderni lakovaci linku,
ktera disponuje 16 voziky (maximalni kapacita je 24 vozikl), pfi¢emz na kazdy
vozik lze navésit dily o celkové hmotnosti 700kg a maximalnich rozmérech
6,0m x 2,2m x 2,4m (D x S x V). Velkou piednosti linky je dvoudrdhovy
dopravnik, ktery umoznuje relativné nezavisly pohyb jednotlivych voziki
a s tim spojenou vétsi flexibilitu vyroby. Dalsi vyhodou linky je, Ze jsou v lince
zapojeny dvé pece, a to klasicka horkovzdusné pec a katalytickd plynova pec.
[30] [29]
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10.2 Proces praskového lakovani

Pro modelovani procesu praskového lakovani byla vybrana automaticka lakovaci linka
v zavod¢ Svatava. Proces byl rozdélen na tfi zakladni Casti, a to otryskani, predaprava

a samotné lakovani. [29]

Pred zacatkem procesu musi byt zpracovan dokument Podklad pro vyrobu,
ktery je naskenovan v piiloze. V tomto dokumentu jsou napsany veskeré specifické
pozadavky na nalakovani vyrobku, jako napf. vycet oblasti dilu, které nesmi byt
nalakovany, apod. Podklad pro vyrobu je vzdy ptitomen u opracovavaného dilu, délnici
do né&j poté doplnuji informace o prubéhu procesu, jako je datum provedeni ukonu na
dilu, ¢as provedeni ukonu, jméno a podpis dé€lnika, ktery tikon provedl a oznaceni

pracovi$té, na kterém byl tkon proveden, popt. poznamky k tkonu. [29]

10.2.1 Tryskani dilu

Proces tryskani mohou spustit dva stavy, prvni a nejobvyklejsi je, ze jsou dily
pfevezeny ze skladu do vyrobni haly. Druhy stav nastava, pokud jsou silné dily Spatné
nalakovany a je nutno z nich barvu tryskdnim odstranit. Proces tryskani se provadi na
tryskacim stroji SANDER 10 HIR ce od firmy OMSG (OFFICINE MECCANICHE
SAN GIORGIO SPA), kde jsou pomoci tii turbin vyrobky tryskany. Zatizeni
Ize oznacit za poloautomatické, jelikoz vyzaduje ruéni vsazovani vyrobkd do stroje.

Tryskaci stroj ma nasledujici soucasti [29]:

e Zarizeni pro transport, které se skladd z dvojité kolejnice a dvou volné
pohyblivych kocek s haky, které délnici manuélné stiidavé zasouvaji do tryskaci
komory. Paklize je jeden z haka v tryskaci komoie, mohou délnici navéSovat
dily na druhy hék.

e Otacleci zaFizeni sestavajici zfetézu, ktery je pohanén pievodovkou.
Toto zafizeni se pohybuje kolem ovélné Sablony a zajistuje tak otaCeni haku
v tryskaci komote.

e Zaiizeni chodu vpied a vzad, které je propojeno s otafecim zafizenim,
a umoznuje pohyb hakit vpied a vzad, a to pfi jejich souasném otaceni.

Cilem obou téchto zafizeni je stejnoméerné otryskani dilu.
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e Odstrediva metaci kola, ktera jsou nastavena tak, aby dochéazelo k bezvadnému

otryskani dilu. Jejich kalibraci provadi d€lnici nebo odborny servis.

o Odsavaci zarizeni, které¢ se sklada z centrifugalniho odséavace, filtru a soupravy
spojovacich armatur mezi tryskacim zafizenim a filtrem. UcCelem odsavaciho
zafizeni zabranit unikéani tryskaciho materidlu a zajistit proudéni vzduchu v praci

nasypce a odvést tak nepotifebny material a prach.

e Funkce regenerace tryskaciho materialu. VymrStovany tryskaci material
je prosivan otvory v podlaze tryskaci komory do sbérmé nasypky, odtud
je odvadén $nekem na koreCkovy dopravnik. Vrchni nasypka tryskaci material
nasledn¢ pievezme a vrati ho zpét kodsttedivym metacim kolum.
Tryskaci material je prostfednictvim davkovaciho zafizeni prohanén proudénim

¢istého vzduchu, ktery od néj odd€li prach, necistoty a cizi materialy.

Délnici tedy nejprve navési dily na haky a zasunou je do tryskaci komory, kontrolor
(d€lnik kontroly) poté stroj nastavi, a to podle ndvodu na jeho obsluhu. Nastavenou
dobu tryskani zapiSe do Provozniho deniku, ve kterém se sleduji odpracované hodiny
nastroji. Po otryskani dili, vyndaji dé€lnici dily ztryskaci komory a kontrolor
zkontroluje kvalitu otryskdni. Paklize nejsou dily otryskdny bezvadné, ponechaji
je délnici na hacich a doplni je dalsimi neotryskanymi dily. Poté délnici zasunou dily
zpét do tryskaci komory, kontrolor opét nastavi pfisluSny program tryskani a dily jsou
otryskany podruhé. V ptipadé, Ze jsou dily otryskany bezvadné, zapiSe kontrolor
potiebné udaje do Podkladu pro vyrobu, dé€lnici dily sundaji z hdkd a dle balicich
pfedpist je ulozi na palety. Palety jsou nasledné¢ pomoci vysokozdvizného voziku

piepraveny do odmastovaci a fosfatovaci sekce, kde prob&hne jejich piediaprava. [29]

Na nasledujicich dvou obrazcich jsou vyobrazeny modely procesu 2.5.1.2. Tryskani, a
to model FAD a model EPC. O procesu rozhoduje vedouci vyroby, jelikoz tvofi plan

vyroby.
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Obrazek 36: Proces 2.5.1.2. Tryskani - EPC diagram. Vlastni zpracovani, [29].
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Obrazek 37: Proces 2.5.1.2. Tryskani - FAD diagram. Vlastni zpracovani, [29].
10.2.2 Preduprava

V okamziku, kdy jsou palety s otryskanymi dily pfemistény do odmastovaci
a fosfatovaci sekce, jsou palety rozbaleny a otryskané dily navéSeny na jednodrahovy
dopravnik H +V VMD GRYGOV, ktery se skldda z pohdnéci stanice, ramu, drahy,
dilataéni vlozky, zavazi, koncového spinace a spojovacich prvka. Délka dopravnika
je 328 m, dovolené zatiZeni drahy je 100 kg/m a maximalni zatiZeni kiizovo-sponového
fetézu je 1600 t, pficemz rozte¢ zavésu je 400 mm. Pohyb dopravniki je plynuly a jeho
rychlost je plynule ménitelna pomoci frekven¢niho ménice, a to od 0,5 do 3 m/min. [29]
Poté, co délnici navési dily na dopravnik, nastavi kontrolor teplotu 14zni. Teplota l4zné
se nastavuje Vv zavislosti na pouzitém typu piipravku v lazni, k nastaveni teploty slouzi
regulator teploty na ovladacim panelu. Po nastaveni teploty zanese kontrolor potfebné

udaje do Podkladu pro vyrobu a nasledné teplotu jesté zkontroluje, pficemz vysledky

kontroly zaznamena do Provozniho deniku. [29]
Dily nyni putuji do tii nasledujicich modula [29]:

e Modul sdruzené operace odmasténi a fosfatovani slozeny z dvandcti rdmi

s rozte¢i 410 mm a nadrzi odmasténi s rozméry 2000 x 1000 x 2000 mm.
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e Modul oplachu I sloZzeny ze sedmi rdmu s rozteci 415 mm a nadrzi oplachu
srozméry 1000 x 1000 x 2000 mm. Zde je oplachova voda pouzivana

bez ohievu a je pribézné filtrovana.

e Modul oplachu II slozeny zpéti rdma s rozteci 500 mm a nadrzi oplachu
srozméry 1000 x 1000 x 2000 mm. Dil je zde oplachovan odmastovacim
piipravkem, tzv. DEMI-vodou, tedy demineralizovanou vodou. Jedna se o vodu
velmi vysoké Cistoty, ktera je zbavena veskerych iontové rozpustnych latek

a kfemiku.

Kdyz dily projdou odmastovaci a oplachovou sekci, prochédzi susici peci, pfiCemz
nastaveni teploty pece je zavislé na druhu vyrobku. Po vysuseni délnici dle pokynt
napsanych v Podkladu pro vyrobu zakryji ty oblasti dilli, které nesmé&ji byt nalakované.
Jedna se predevsim o otvory, jejichz nalakovani by zpiisobilo zmenSeni jejich priméru
atim padem znemoznilo kompletaci dilii. Nyni jsou dily pfipraveny na naneseni

praskové barvy. [29]

Nasledujici dva obrazky znazornwuji proces 2.5.1.3. Preduprava pomoci FAD a EPC

diagramu. O procesu rozhoduje vedouci vyroby, jelikoz tvofi plan vyroby.
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Dé&lnici oddéleni pieddpravy a |Provadi provadf Dé&lnici kontroly zavodu

lakovani zavodu Svatava Svatava

Obrazek 38: Proces 2.5.1.3. Pfeduprava - FAD diagram. Vlastni zpracovani, [29].
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Obrazek 39: Proces 2.5.1.3. Pfediprava - EPC model. Vlastni zpracovani, [29].
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10.2.3 Provedeni praskového lakovani

Proces provedeni praSkového lakovani mohou spustit dvé udalosti, nejcastéji je proces
spustén v okamziku, kdy jsou dily po ptfedipravé pfipraveny na naneseni praskové
barvy. Druhou spoustéci udalosti miize byt situace, kdy jsou na dilech drobné
nedostatky a je op&tovné nalakovan. Klicovou tlohu v procesu provedeni praskového
lakovani ma lakovaci kabina, spole¢nost DIKRT k aplikaci praSkové barvy pouziva
kabinu Magic Cylinder od firmy ITW GEMA (model kabiny je na obrazku ¢. 38).
Kontrolor nejprve pies dotykovy displej vybere pozadovany program, jednotlivé
lakovaci programy jsou ulozeny v systému a lze je kdykoli vyvolat. Diky tomu je
zajisténa stala kvalita praskového lakovani u jednotlivych druhii dild. Pokud se jedna
o novy lakovaci program, zadd ho kontrolor do systému. Podrobnosti o programu
zaznamena kontrolor jak do Provozniho deniku, kde se sleduje pocet odpracovanych
hodin stroje, tak do Podkladu pro vyrobu, kde je nutno zaznamenat dobu lakovani

a dalsi podrobnosti o ukonu. [29]

L o s | (o — | -
- L=

a=

e

i

Obriazek 40: Lakovaci kabina Magic Cylinder od firmy ITW GEMA. [34]

Nastiikani praskové barvy probihd automaticky, pficemz sttikaci pistole se automaticky
vypinaji a zapinaji v zdvislosti na mezerach mezi stfikanymi dily. V zasobniku
v praS8kovém centru praskovd barva vibruje a fluidizuje, pomoci injektorii je

pak hadicemi dopravena do stiikacich pistoli. Stiikaci pistole nanaSeji na dily smés
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prasku se vzduchem, a to na principu elektrostatické metody, ktera spociva v tom,
ze Castice prasku se elektricky nabijeji, zatimco lakovany predmét je uzemnén.
Elektrostaticky naboj pfitdhne praskovou barvu na pfredmét v dostateCné vrstvé a udrzi

ji tam, dokud barva se barva nevytvrdi v peci. [29]

Zaroven zde dochazi k recyklaci prasku, ktery neulpi na dilu, pada na podlahu kabiny
aje odsavan do cyklonu odsavace, kde se separuje ptisobenim odstedivé sily. Tento
subproces je pro lepsi ptehlednost znazornén zvlast. Vyseparovany prasek se dale Cisti
pied integrované sito a dopliuje se do zasobniku v praSkovém centru, kde se smicha
snovym praskem. Smés praskové barvy je poté znovu piipravena na naneseni.
Vyseparované necistoty z praSku zachycuje koncovy patronovy filtr a poté se dostavaji
do nadoby pro odpadovy prasek. Pro lepsi pfedstavu je recyklace prasku znazornéna
na obrazku ¢. 39. Vpravé spodni casti obrdzku je praskové centrum, kde se
shromazd’uje barva, oranzové linie zndzornuji cestu barvy. Barva z praskového centra
putuje do stiikacich pistoli, kde je nanasena na dil, zbytek barvy propaddva dnem a
putuje do cyklonového odluovace. Vyseparovana barva se vraci zpét do praskového
centra, necistoty dale putuji do integrovaného sita. Diky horni trubce lakovaci kabiny je

umoznén chod bez recyklace, tzv. na ztratu. [29]

Obrazek 41: Schéma recyklace praskové barvy. [34]

Recyklace praskové barvy je na nasledujicim obrazku znazornéna také pomoci EPC

diagramu.
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Obrazek 42: Proces 3.1.2. Recyklace praskové barvy - EPC diagram. Vlastni zpracovani, [29].

V okamziku, kdy je na dilech nanesena praskova barva, putuji dily do pece, spole¢nost
DIKRT pouziva vypalovaci pec TKS 500.PTVZO. Kontrolor nastavi teplotu vypalovaci
pece, a to dle technickych listh vyrobct barev pfi objektové teploté cca. 180-200°C.
Vypalovaci pec ma také automaticky regulacni systém, ktery vylu¢uje moznou chybu

obsluhy. [29]

Poté, co dily na dopravniku projdou vypalovaci peci, dochédzi k jejich chladnuti,
pficemz délka chladnuti je zavisld na konkrétnim typu vyrobku, pfedev§im pak jeho
tloust'ce. Doba chladnuti se tak pohybuje od minut, az po n¢kolik hodin. Po vychladnuti
délnici sejmou nalakované dily z linky, nyni dily zkontroluje kontrolor, a to z hlediska
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jednolitosti a tloustky barvy, vysledky kontroly jsou zaznamenany do Podkladu
pro vyrobu. Pokud jsou dily nalakovany bezvadné, délnici je ulozi a zabali dle balicich
predpisi tak, aby nebyla porusena povrchova uprava jednotlivych dila. Pomoci
vysokozdvizného voziku jsou zabalené palety pievezeny do skladu a jsou tak

ptipraveny k expedici, o ¢emz je informovan zakaznik, tim proces kon¢i. [29]

Nasledujici obrazky znazornuji FAD a EPC modely procesu 2.5.2. Provedeni

praskového lakovani.
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Obrazek 43: Proces 2.5.2. Provedeni praskového lakovani - FAD diagram. Vlastni zpracovani, [29].
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Obrazek 44: Proces 2.5.2. Provedeni praskového lakovani - EPC diagram. Vlastni zpracovani, [29].
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V ptipadé, ze dil vykazuje nedostatky, je oznacen za neshodny a je déale zpracovavan

vramci subprocesu 3.5.4. Zpracovani neshodnych dilii. Vedouci vyroby nejprve

posoudi nedostatky, o kterych je zaroven informovan feditel spolecnosti 1 zédkaznik,

jelikoz nedostatky na nalakovanych dilech mohou zpisobit zpozdéni zakdzky.

Zjisténé nedostatky jsou zapsany do Podkladu pro vyrobu. Spole¢nost DIKRT rozlisuje

nasledujici druhy nedostatkt [29]:

Drobné nedostatky v pokryti barvou, feSenim téchto nedostatkli je jejich
opétovné nalakovani. Dé€lnici je tedy znovu navési na dopravnik a na dily je opét
nanesena praSkova barva, subproces se tedy vraci na zacatek procesu

2.5.2. Provedeni praskového lakovani.

Velké nedostatky na silném dilu (dilu se silnymi sténami), jejichZ feSenim
je opétovné provedeni celého procesu. Neshodny dil tedy délnici ruéné nebo
pomoci vysokozdvizného voziku ptremisti k tryskacimu stroji. O tomto tkonu
musi byt informovan vedouci vyroby, ktery vytvaii plan vyroby, ve kterém
je nutno vlivem opravy nedostatki udélat zmény. Subproces se tedy vraci na

uplny zacatek, tedy do procesu 2.5.1.2. Tryskani.

Velké nedostatky na slabém dilu (dilu se slabymi sténami), feSeni téchto
nedostatkii je nejkomplikované;si, jelikoz jiz neni v kompetenci samotné
spolecnosti DIKRT. Odstranéni barvy ze slabého dilu se provadi chemickou
cestou, neshodné slabé dily proto délnici dle balicich ptedpisti uloZi na palety
a zabali. Nasledné¢ je délnici odd€leni manipulace pomoci vysokozdvizného
voziku ptepravi do skladu. Odtud neshodné dily putuji k jiné spole¢nosti, kterad
provede chemické odstranéni barvy z dilu. Subproces tedy pokracuje dalSim

subprocesem 3.1.1. Odlakovani neshodného dilu chemickou cestou.

Nasledujici obrazky znazornuji FAD a EPC modely procesu 3.5.4. Zpracovani

neshodnych dilii.
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Obrazek 45: Proces 3.1.4. Zpracovani neshodného dilu - EPC diagram. Vlastni zpracovani, [29].
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Obrazek 46: Proces 3.1.4. Zpracovani neshodného dilu - FAD diagram. Vlastni zpracovani, [29].
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11 Simulace vybraného procesu v softwaru Plant Simulation

V ptedchozi kapitole je na obrazku ¢. 30 znazornéna prehledova mapa procesti, pomoci
modell byl zndzornén proces 2.5. Vyroba produktu / poskytnuti sluzby. Na obrazcich
¢. 31 a 32 je znazornéna hierarchizace tohoto procesu, a pravé tato hierarchizace bude

nyni pfevedena do simula¢niho softwaru Plant Simulation.

Nejprve je nutno definovat potiebné limitujici zdroje, v tomto piipadé pracovniky.
Nadefinovany byly ¢tyfi druhy pracovnikl v souladu s modelem organizaéni struktury

a modely procest, piehled druhti délnikt a jejich pocet znazoriuje nasledujici tabulka.

Pracovni pozice Pocet Schopnosti
Délnik oddéleni tryskani 3 Tryskani
Délnik oddéleni predupravy a lakovani 3 Predtprava a lakovani
Délnik oddéleni kontroly 2 Kontrola
DéInik oddéleni pFepravy 2 Manipulace

Tabulka 1: Piehled nadefinovanych délniki. Vlastni zpracovani, [29].

Definovany jsou také entity, a to ve form¢ opracovavaného dilu. U ¢innosti, ve kterych
se pracuje jiz s celym vozikem, na kterém je vice dild, je tato skutecnost zohlednéna
pouzitim ,,ParallelProc namisto ,,SingleProc®. ,,ParallelProc* totiz umoziuje v ramci

jedné ¢innosti opracovavat vice entit, proto byl pouzit u nasledujicich procesi:

o 25.1.2. Tryskani — Cinnosti: zasunuti dild do tryskaciho stroje, nastaveni
tryskaciho stroje, otryskani dild, vyjmuti dilu z tryskaciho stroje, kontrola

otryskanych dilt a premisténi palet do odmastovaci a fosfatovaci sekce.

o 2.5.1.3. Preduprava — ¢innosti: nastaveni teploty 1azné&, kontrolni méteni, modul

odmasténi dilti, modul oplachu I a IT a vysuseni dilt.

o 2.5.2. Provedeni praskového lakovani — Cinnosti: vybér programu lakovani,
naneseni praskové barvy na dily, nastaveni teploty vypalovaci pece, vypaleni

praskoveé barvy na dilech, chladnuti dilt a pfevoz zabalenych dili do skladu.
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Celkova délka simulace je nastavena na jeden pracovni mésic, tedy 7 dni a 5 hodin a

55 minut (173,92 hodin), jelikoz praimérny pocet pracovnich dni v mésici je 21,74 dnt

a pracovni doba je 8 hodin denné (jedna se o jednosménny provoz).

V simulaci jsou zahrnuty dva rozhodovaci uzly, a to:

V procesu 2.5.1.2. Tryskani ¢innost Kontrola otryskanych dilii, kde uzel urcuje,
S jakou pravdépodobnosti bude opracovavany dil bezvadné otryskan.
Tato pravdépodobnost byla po konzultaci ve spolecnosti stanovena na 85%.

Nastaveni rozhodovaciho uzlu u této ¢innosti je zndzornéno na obrazku ¢. 45.

V procesu 2.5.2. Provedeni praskového lakovani ¢innost Kontrola jednolitosti
atloustky barvy u nalakovanych dilii, kde uzel urCuje pravdépodobnost,
ze nalakovany dil je oznaceny jako shodny, je tedy bezvadn¢é nalakovan.

Po konzultaci ve spolecnosti byla tato pravdépodobnost stanovena na 98%.

B .Models..PripravaDiluNaPraskovelakovani.OtryskaneDilyProslyKontrol... ? =

Mavigate View Tools Help

Mame: OtryskaneDilyProslykontrolou [

Label: O
Exit Strateay |Entry Strategy | User-defined Attributes | ¥ .Models.Procesy.VyrobaProduk...
Strategy: [] Blocking =] Percentage of the distribution of the MUs,
[Perr_emage '] E
a5
s
1
2 15
Mext aimed successor: 1
[ ok [ Cancdl [ ooy | |||[L_o¢ J[ concl J[ amoly ]

Obrazek 47: Nastaveni rozhodovaciho uzlu ¢innosti Kontrola otryskanych dilii. Vlastni zpracovani,

[35].

Pro vstup entity do systému je zvoleno exponencialni rozdéleni s intervalem 0,5 minuty,

V praxi to znamena, ze kazdé tfi minuty piijede k tryskacimu stroji vozik s Sesti dily

na opracovani. Pro jednotlivé cCinnosti je dale nastavovano nékolik nasledujicich

parametri:

,,Name* — definice nazvu ¢innosti.

,ProcessingTime* na karté ,,Times“, kde u ¢innosti, které¢ vykondvaji d€lnici

je zvoleno triangularni rozdé¢leni, pficemz parametry jsou stanoveny na zakladé
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konzultaci ve spole¢nosti. U automatickych ¢innosti, které vykonava stroj je Cas

konstantni, délka trvani ¢innosti je opét nastavena dle konzultace ve spolec¢nosti.

e Na karté¢ ,Importer definovani druhu a poctu pracovnikl, ktefi cinnost
vykonavaji. Na stejné kart¢ je jest¢ definovana cesta na mistra, ktery pracovniky
pridéluje.

e Attributes” se nastavuji pouze pro ,,ParallelProc®, tedy u ¢innosti, pfi kterych

se opracovava vice vyrobkl zaroven.

Ptiklad nastaveni parametr na karté ,, Times* pro ¢innost Zasunuti dilii do tryskaciho

stroje je na nasledujicim obrazku.

& Models..PripravaDiluNaPraskovelakovani.ZasunutiDiluDoTryskacihoS... ? =
Mavigate View Tools Help
Mame: ZasunutiDiuDoTryskachoStroje [ [ Failed "] Entrance locked O
Label: O [ Exit locked O
Statistics | Importer I Failure Importer | Energy I User-defined Attributes
Attibutes | Tmes | SetUp | Faiures | Controls | ExitStrategy
Processing time: 1:30, 1:00, 2:00 =]
Recovery time: 0 O
Recovery time starts: |When part enters
ok [ ot J (o ]

Obrazek 48: Nastaveni parametra ¢innosti Zasunuti dilii do tryskaciho stroje v programu Plant
Simulation. Vlastni zpracovani, [35].

U simulace bude sledovano vyuziti jednotlivych druhti pracovnikti v procentech, dale

bude zhodnoceno vyuziti jednotlivych stroji v pribéhu simulace.

11.1 Simulace

Simulace byla provedena dle modeli pfedstavenych v pfedchozi kapitole
S nasledujicimi Gpravami:
e Slouceni procesu 2.5.1.3. Preduprava s procesem 2.5.2. Provedeni praskového

lakovani z divodu jejich uzké navaznosti.
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e U neshodn¢ nalakovanych dili jsou zahrnuty pouze dva druhy neshodnych dili.
Prvnim typem jsou dily, které maji drobné vady a jsou znova pielakovany
a druhym neshodné siln¢ dily, které jsou znova otryskany. Dle konzultaci ve
spolecnosti je podil vSech neshodné nalakovanych dili pouze 2%. Z toho
nejmensi podil je slabych neshodnych dild, u kterych se musi barva odstranit

chemickou cestou u jiné firmy, proto tato moznost neni zahrnuta.

e Do simulace neni zahrnuto odsavani piebyte¢né praskové barvy, jelikoz pfimo

nesouvisi s lakovanim.

Vysledkem simulace je 1157 bezvadné nalakovanych dilt, jejich slozeni ukazuje

nasledujici tabulka.

Druh dilu Pocet dili
Otryskané dily celkem 1376
Otryskané dily, které prosly kontrolou 1170
Otryskané dily, které neprosly kontrolou 206
Nalakované dily - shodné dily 1157
Nalakované dily - neshodné dily — drobné nedostatky v pokryti i
barvou
Nalakované dily — neshodné silné dily 6

Tabulka 2: Simulace | - poéty druhii vyrobki. Vlastni zpracovani, [35].

v

Mezi Casov€é nejndrocngj§i Cinnosti u procesu 2.5.1.2. Tryskani nélezi
zasunovani/vysunovani dili do/z tryskaciho stroje, které vykonavaji délnici oddé¢leni
tryskani. Dale pak pfemisténi palet do odmastiovaci a fosfatovaci sekce, které provadéji
d€lnici oddéleni prepravy. U slou¢eného procesu 2.5.2. Provedeni praskového lakovani
je nejnarocnéjsi ¢innosti opét predevsim premist'ovani dilti z vyrobni haly do skladu.
Mezi ¢innosti, které jsou nejvice ve stavu ,,Working®, tj. jsou nejvice aktivni, patfi
otryskani dilu (66%) a chladnuti nalakovanych dili (54%), tedy ¢innosti automatické,

na které nemaji délnici vliv. Ukazka statistik je na nasledujicich obrazcich.
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Portions of the States of the Statistics Collection Period

Object Working Set-up Waiting Blocked
Source 0.00% 0.00% 0.02% 99.98%
FaveseniDiluNaHakyTryskaciho5troje 13.24% 0.00% B86.75% 0.00%
ZasunutiDiluDoTryskacihoStroje 33.01% 0.00% 66.99% 0.00%
NastavenilryskacihoStroje 8.09% 0.00%| 91.91% 0.00%
OtryskaniDilu 65,52% 0.00% 34.48% 0.00%
VyimutiiDiluZTryskacihoStroje 31.22% 0.00% 68.78% 0.00%
KontrolaOtryskanychDilu 23.42% 0.00% 75.58% 0.00%
SejmutiDiluZHakuTryskacihoStroje 11.24% 0.00% B88.75% 0.00%
UozeniOtryskanychDiluNaPrepravniPalety 11.30% 0.00% 88.70% 0.00%
PremisteniPaletDo0dmastovaciAFosfatovaciSekce  35.33% 0.00% 64.62% 0.00%
NeshodneSilneDilylsouPrevezenyKTryskacimuStroji  0.00% 0.00% 100.00% 0.00%
Buffer 0.00% 0.00%| 99.36% 0.049%
Obrazek 49: Statistika rozdéleni stavii jednotlivych ¢innosti. [35]
Material Flow Properties
Object HNumber of MHNumber of
Entries Exits
Source 1169 1168
ZaveseniDiluNaHakyTryskacihoStroje 1381 1330
ZasunutiDiluDoTryskacihoStroje 1380 1379
NastaveniTryskacihoStroje 1379 1379
OtryskaniDilu 1379 1379
VyjmutiDiluZTryskacihoStroje 1379 1378
KontrolaOtryskanychDilu 1378 1378
SejmutiDiluZHakuTryskacihoStroje 1159 1168
UlozeniOtryskanychDiluMaPrepravniPalety 1168 1168
PremisteniPaletDo0dmastovaciAFosfatovacisekce 1168 1168
NeshodnesSilneDilyJsouPrevezenyKTryskacimuStroji ] &
Buffer 1378 1376

Obrazek 50: Statistika pFichazejicich a odchazejicich entit do/z jednotlivych ¢innosti. [35]

VytiZeni jednotlivych druhit délnikil je zndzornéno na nasledujicim obrazku. Je patrné,
ze vytizeni je relativné nizké, u délnikd oddéleni tryskani je vytizenost nejvyssi,
cca 67%, jen o malo niz§i vytiZzenost je u delnikdi oddéleni pfedupravy a lakovani,
cca 62%. Vytizenost u délnikli odd¢€leni prepravy je na hranici 40%, jesté nizsi je pak
vytizenost pracovnikti oddéleni kontroly, ktera je pouze cca 34%. Tyto hodnoty

naznacuji pfezaméstnanost v ramci procesu, v nasledujici simulaci budou proto pocty

pracovniki upraveny.
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Obrazek 51: Simulace | - vyuziti jednotlivych druhii délniki. Vlastni zpracovani, [35].

Ukazka modelu prevedeného do simula¢niho programu je na nasledujicim obrazku.
Na obrazku jsou patrné entity modelu, tedy opracovavané dily ve formé zlutych
¢i hnédych boxl. Dale je v obrazku zakreslen Sankeyiv diagram znazoriujici tok
materidlu mezi jednotlivymi ¢innosti. Grafy u jednotlivych Cinnosti vyjadiuji jejich
stavy, pficemz zlutd znamena, ze je ¢innost blokovana, zelena vyjadiuje ¢innost a Seda

éekani.
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Obrazek 52: Ukazka simulace. [35]
11.2 Provedené experimenty

11.2.1 SniZzeni poctu délnikii

Pfi snizeni po¢tu délnikt u kazdé skupiny o jednoho, nedojde k ohrozeni vyroby,
tj. je opracovano stale stejné mnozstvi dilti, avSak vytizenost délniki prudce vzroste.
Piehled uvadi nésledujici tabulka. Je patrné, ze sniZeni vSech pozic o jednoho je pfilis,
d€lnici oddé€lni tryskani jsou vyuziti na 100%, coz je v praxi nerealné. Dale
je diskutabilni pocet délniki kontroly, jelikoz tito d€lnici nemohou byt zastoupeni
délniky tryskani, ptedipravy a lakovani ¢i manipulace. U sniZeni poctu ostatnich

délnik tato otazka nevyvstava, jelikoZ jsou navzajem zastupitelni.
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Puvodni Nova

Pracovni pozice Pivodni pocet | Novy pocet vytiZenost vytiZenost
Délnik oddéleni tryskani 3 2 67% 100%
Délnik oddéleni 3 ) 62% 92%
predupravy a lakovani
Délnik oddéleni kontroly 2 1 40% 65%
Délnik oddéleni pfepravy 2 1 43% 80%

Tabulka 3: SniZeni po¢tu délnikia s dopadem na jejich vytiZzenost. Vlastni zpracovani, [35].

11.2.2

Zména vykonavatelii ¢cinnosti

V simula¢nim modelu byly provedeny nésledujici zmény:

V procesu 2.5.1.2. Tryskani vykonavaji veskeré ¢innosti délnici. Diivodem pro
tento krok je relativné nizké vytizeni d€lnikti oddéleni tryskani (v piipadé,
Ze je uvazovano se ttemi délniky). Zaroven se nejedna o stéZejni ¢innost celého
procesu, proto muze ¢ast zodpovédnosti kontrolora (Nastaveni tryskaciho stroje
a Kontrola otryskanych dilit) ptejit na délniky. Diky této Upravé vzrostla
vytiZzenost délnikli odd€leni tryskéani na 77%, pti€¢emz celkovy opracovany pocet

vyrobkl klesne o 3 na 1154, coZ je pouze 0,25%

Ve slouceném procesu 2.5.2. Provedeni praskového lakovani bude cCinnost
Kontrolni méreni lazné vykonavat kontrolor namisto délnika oddéleni
predupravy a lakovani. Zaroven bude ¢innost Zakryti casti dili, které se nesméji
nalakovat provadét kontrolor spolecné s délnikem oddé¢leni piedupravy
a lakovani namisto dvou délniki oddéleni predupravy a lakovani. Tato zména
nijak neovlivni pocet opracovanych vyrobkil, avSak zlepSi pracovni vytiZeni

délniku.

Provedené zmény shrnuje nésledujici tabulka. VytiZzenost délnikd je nyni relativné

Vyvazena, vyjimkou je pouze dé€lnik oddéleni kontroly, ktery je vytizen pouze z 56%.

V tomto procesu jiz kontrolor nema dalsi vyuziti, jeho prace je ale velmi zodpovédna,

proto ma narok na del$i pauzy. Kontrolor také mtize zprvu dohliZet na délniky tryskani,
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ktefi dostali vétsi zodpoveédnost. Dal§i moznosti vyuziti pracovniho ¢asu kontrolora,

je jeho zapojeni do provozu druhé lakovaci linky.

Pivodni Nova
Pracovni pozice Pivodni pocet | Novy pocet vytizenost vytizenost
Délnik oddéleni tryskani 3 3 67% 77%
Délnik oddéleni 3 5 620 81%
predupravy a lakovani
Délnik oddéleni kontroly 2 1 40% 56%
DélInik oddéleni piepravy 2 1 43% 80%

Tabulka 4: Zména vykonavatelii ¢innosti s dopadem na jejich vytiZenost. Vlastni zpracovani, [35].

11.2.3

Zména casu potirebného k vykonani ¢innosti

Na zaklad¢ analyzy ¢innosti ve firmé DIKRT spol. s r.0. bylo zjiSténo, ze 1 mald zména

Vv délce trvani jednotlivych Cinnosti, mize zpusobit narist vyroby. Uvazované zmény

jsou nasledujici:

11.2.4

Dé€lnici v procesu 2.5.1.2. Tryskani snizi Cas zasunuti/vysunuti dili do/z
tryskaciho stroje o 10 vtefin (z 2 min. 30 s. na 2 min. 20 s.). Tato ¢asova uspora
zplisobi narlst vyroby z 1157 nalakovanych dili na 1169 nalakovanych dila,

coz odpovida naristu o 1%.

Délnici v procesu 2.5.1.2. Tryskani snizi ¢as sejmuti dilu z haku a jeho uloZeni z
2 min. na 1 min. 20 s. Tato cCasova uspora zpusobi narGst vyroby
z 1157 nalakovanych dil na 1179 nalakovanych dil, coz odpovidd naristu

0 2%.

Pokud by ob¢ vySe popsané zmény nastaly spolecné, zpusobilo by to nartst

vyroby az na 1196, tedy o 3,4%.

Kalkulace aspor

Vyse popsané experimenty vedly ke zjisténi, Zze je mozné docilit stejného, ptipadné

i vy§$iho objemu vyroby, a to za soucasného snizeni poctu pracovni sily. Nasledujici

tabulka uvadi piehled pracovnich pozic spolecné s jejich mzdovymi ro¢nimi naklady.
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Je patrné, ze dé€lnici oddéleni tryskani, predipravy a lakovani a pfepravy jsou na jedné,
niz8i, arovni. D¢€lnici oddé€leni kontroly maji zodpovédnost za kvalitu provadénych

¢innosti, proto je jejich platové ohodnoceni vyssi.

Pracovni pozice Primérné ro¢ni naklady
Délnik oddéleni tryskani 209.040 K¢
DéInik oddéleni piredipravy a lakovani 209.040 K¢
DéInik oddéleni kontroly 273.360 K¢
DéInik oddéleni piepravy 209.040 K¢

Tabulka 5: Pracovni pozice a primérné ro¢ni mzdové naklady. Vlastni zpracovani, [29].

Slozeni a vypocet mzdy je nasledujici (jednd se o vypocet mzdy délnikd oddéleni

tryskani, pfedipravy a lakovani a manipulace):

Hrubi mzda 13.000 K¢
Superhruba mzda (134%) 17.420 K¢
Zaklad pro vypocet zalohy na dan 17.500 K¢

Dan pied slevami (15%) 2.625 K¢

Sleva na dani na poplatnika 2.070 K¢

Dan 555 K¢
Odvody zaméstnavatele za zaméstnance na 4.420 K¢
socialni a zdravotni pojisténi (34%0)
Odvody zaméstnance na socialni a zdravotni 1.430 K¢
pojisténi
Cista mzda 11.015 K&

Tabulka 6: Vypocet mzdy. Vlastni zpracovani, [29].
Ro¢ni néklady spole¢nosti na zaméstnance se spocitaji jako dvanactindsobek superhrubé

mzdy.

Dan se méni v souvislosti s poétem déti délnikd, piehled velikosti dané v zavislosti
napoctu déti znadzoriuje nasledujici tabulka. Dan ptred slevami je 2.625 K¢

anad4. adalsi dit¢ je sleva stejnd jako na 3. dité. Existuji i dal$i danové ulevy,
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ale jelikoz nemaji vliv na

celkové rocni mzdové naklady spolecnosti, nebudou dale

popisovany.
Pocet déti Daiiové Daiiové zvyhodnéni Dariovy bonus Cista mzda
zvyhodnéni celkem
1. dité 1.117 K¢ 1.117 K¢ 562 K¢ 12.132 K¢
2. dité 1.317 K¢ 2.434 K¢ 1.879 K¢ 13.449 K¢
3. dité 1.417 K¢ 3.851 K¢ 3.296 K¢ 14.866 K¢

Tabulka 7: Vyse ¢isté mzdy v zavislosti na po¢tu déti zaméstnance. Vlastni zpracovani, [29].

Z podkapitol 1.2.1 Zména poctu délniki a 1.2.2 Zména vykonavatelii ¢innosti je patrné

mozné snizeni pracovnich pozic, coz je shrnuto v nasledujici tabulce.

Primérné

Pracovni pozice Piivodni pocet Novy pocet rotni naklady Ro¢ni uspora

Délnik oddéleni 3 3 209.040,-K¢ 0,-K&
tryskani

Délnik oddéleni

prediipravy a 3 2 209.040,-Ke 209.040,-Ke

lakovani

Délnik oddéleni 5 1 273.360,-K¢ 273.360,-K¢
kontroly

Délnik oddéleni » 1 209.040,-K¢ 209.040,-K¢
prepravy

Ro¢ni uspora celkem

691.440,-K¢

Tabulka 8: Ro¢ni mzdové uspory. Vlastni zpracovani, [35].

Diky snizeni poctu d€lnikii dochéazi k uspoife mzdovych ndkladl, az do vyse témért

700.000 K¢ ro¢né, v zavislosti na provedenych zménach.
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Zavér

Cilem prace bylo zmapovani vybraného procesu pomoci nastroje ARIS IT Architect
a nasledn¢ provedeni simulace tohoto procesu v simula¢nim softwaru Plant Simulation.
Mezi dalsi cile prace nalezi optimalizace procesu z hlediska lidskych zdrojt a ptipadné

navrhy na zmény spoleéné s jejich ekonomickym zhodnocenim. Pro modelovani

a simulaci byl vybran proces praskového lakovani.

V teoretické ¢asti prace je vysvétlen zakladni pojem proces, jsou uvedeny jeho mozné
definice, charakteristiky a klasifikace z riznych hla pohledu. Nasleduje porovnani
funkcniho a procesniho zpiisobu fizeni spolecné s postupem zavedeni procesniho fizeni
do spolecnosti. Dale se prace zabyva modelovanim a optimalizaci podnikovych
procest, spoleéné¢ s modelovacimi nastroji a standardy pro modelovani. Posledni
kapitola teoretick¢ Casti je vénovdna simulaci podnikovych procesli a simulacnim

softwartm.

Praktickd cast je rozdélena do tfech kapitol. Prvni kapitola seznamuje Ctenaie
se spolec¢nosti DIKRT spol. s r.0., ve které je diplomova prace zpracovana. Obsahem
kapitoly jsou zdkladni informace o spolecnosti a ptedstaveni portfolia jejich vyrobkl
asluzeb. Déle kapitola obsahuje model aplikaci, datovy model obsahujici databaze
potencidlnich zdkaznikli a zakazek, databazi zaméstnancli a databdzi odbératelti
a objednavek. Dalsim modelem je model struktury znalosti, ktery je rozdélen na znalosti
vnitini a vnéj$i. V neposledni fadé je obsahem kapitoly model cilii s diirazem na cile

V oblasti vyroby.

Druhou kapitolou praktické casti je procesni model procesu 2.5. Vyroba produktu /
poskytnuti sluzby. Tento proces se rozpada na procesy 2.5.1. Priprava dilii na praskové
lakovani a 2.5.2. Provedeni praskového lakovani, pti¢emz proces 2.5.1. Priprava dilii
na praskové lakovani zahrnuje tfi subprocesy, a to subproces 2.5.1.1. Prevoz dili do
vyrobni haly, 2.5.1.2. Tryskani a 2.5.1.3. Preduprava. Procesy a subprocesy jsou
popsany nejen slovné, ale také pomoci modeld FAD a EPC. EPC model znazornuje
postup Cinnosti v procesu spolecné s jejich vykonavateli, stroji potfebnymi pro vykon

¢innosti ¢i dokumenty potfebnymi pro vykon ¢innosti. FAD diagram se jiz nezabyva
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jednotlivymi ¢innostmi procesu, zndzoriiuje tedy pouze potiebné dokumenty, které

proces vyzaduje Ci vytvari, a lidské zdroje, které se na procesu jakkoli podileji.

Ve treti kapitole praktické ¢asti byly vySe zminéné procesy pirevedeny do simula¢niho
softwaru Plant Simulation. V softwaru byly definovany entity — opracovavané dily,
lidské zdroje a ¢as simulace. Casy jednotlivych &innosti byly definovany pomoci
triangularniho rozdéleni, ke kazdé Cinnosti byly také pfifazeny potiebné zdroje, tedy
délnici, ktetfi danou ¢innost vykonavaji. Simulace stavajiciho stavu potvrdila, Ze se za
jeden mésic jednosménného provozu nalakuje 1157 dild, zaroven bylo zjisténo
nerovnomérné a relativné nizké vytizeni délnikdi (maximalni vytizeni bylo 67%), a to
zejména de€lnikt kontroly. Nasledné byly provedeny experimenty zményV poctu
délnikt, ve vykonavatelich ¢innosti a v délce vykondvanych d&innosti, a to vzdy
s ohledem na zachovani objemu produkce. Diky provedenym experimentim jsou

navrhovany nasledujici zmény:

e Snizeni poctu dé€lniki oddé€leni ptedupravy a lakovani, kontroly a piepravy

0 jednoho dé¢lnika.

e Vesker¢ Cinnosti v procesu 2.5.1.2. Tryskani vykonavaji pouze délnici oddéleni

tryskani.

e Zména vykonavatell ¢innosti Kontrolni méreni lazné (misto délnika oddéleni
predupravy a lakovani vykonava kontrolor) a Zakryti casti dilu, které se nesméji
nalakovat (misto dvou délnikd oddéleni predupravy a lakovani vykonava
kontrolor spole¢né s jednim délnikem oddéleni predipravy a lakovani) - ¢innosti

slouceného procesu 2.5.2. Provedeni praskového lakovani.
e SniZeni ¢asu zasunuti a vysunuti dili do a z tryskaci komory o 10 vtefin.
e SniZeni ¢asu sejmuti dilti z hak a jeho nésledné uloZeni o 40 vtefin.
Vlivem provedenych zmén dojde k optimalizaci vytizeni lidskych zdroja, které
se pohybuje kolem 80% (pouze kontrolor je vytizen z 56%). Diky sniZzeni poc¢tu d€lniki
dochazi k tspote mzdovych nakladi, az do vyse téméi 700.000 K¢ rocn€, Vv zavislosti

na provedenych zménéch. Zaroven diky zrychleni vykonavanych ¢innosti roste objem

vyroby o 3,4%.
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Abstrakt

URBANOVA, L. Modelovani a simulace vybraného procesu ve firmé. Diplomova
prace. Plzen: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 105 s., 2015.

Kli¢ova slova: proces, modelovani podnikovych procest, simulace podnikovych

procesu

Diplomové prace se zabyva problematikou podnikovych procest s diirazem na jejich
modelovani a néslednou simulaci. Prace je vypracovdna Ve spolupraci s praSkovou
lakovnou DIKRT spol. sr.0.,, kde je pozornost zaméfena na proces provedeni
praskového lakovani. Cilem prace je popsat a modelovat vybrany proces a pievést ho do

simula¢niho softwaru, ve kterém se ovéii efektivnost procesu a vyuziti pracovnikd.

Prace mé dvé zakladni Casti, prvni ¢ast se vénuje teoretickym zakladiim problematiky.
Druhd, prakticka, cast je rozdélena do tfech kapitol, které se postupné vénuji
pfedstaveni spolecnosti, vytvofenim procesniho modelu a jeho naslednou simulaci.
V ramci simulace se ovéri efektivita procesu a zejména pak vytizeni lidskych zdroji,
které se na procesu podileji. V néslednych opatienich jsou provedeny zmény v poctu
pracovnikil, ve vykonavatelich Cinnosti a v délce provadénych cCinnosti. Vysledkem

je snizeni mzdovych nakladi za soucasného mirného zvyseni objemu vyroby.



Abstract

URBANOVA, L. Modelling and simulation of chosen process in the company. Diploma
thesis. Pilsen: Faculty of Economics, University of West Bohemia, 105 pgs., 2015.

Keywords: process, modelling of business process, simulation of business process

This thesis deals with business processes with emphasis on modelling and simulation.
This paper is made in co-operation with powder paint shop DIKRT spol. s r.o. where
attention is focused on the process of performing a powder coating. The goal
is to describe and model selected process and convert it into simulation software,

which verifies the effectiveness of the process and the exploitation of workers.

This thesis has two basic parts: the first part deals with the theoretical foundations of the
issue. The second, practical, part is divided into three chapters, which deal
with presentation of the company, creating a process model and its following
simulations. Within the simulation the efficiency of the process is verified, particularly
the utilization of human resources, which are involved in the process.
Changes in the number of workers, in the doer of activities and in and the length of the
activities carried out are made. The result is a reduction in labor costs, while a slight

increase in production volume.



