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ANOTACE

Diplomova prace se zabyva identifikaci procesii a ¢innosti vybrané firmy pomoci ndstroju
procesniho modelovani. Vybranym podnikem je vyrobni druzstvo Cyklos Choltice. V prvni casti
této prdce jsou popsany zakladni pojmy a definice souvisejici s tématem prace. Ndsledné je
popsan soucasny stav spolecnosti. Pomoci nastroju procesniho modelovani jsou identifikovana
slaba mista spolecnosti. Zaver prdce obsahuje navrh zlepSeni pro vyrobni druzstvo.
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Identification processes and activities of firm using process modeling tools

ANNOTATION

The diploma thesis deals with the identification processes and activities of the selected company
using process modeling tools. The selected company is cooperative Cyklos Choltice. The first
part of this theses describes basic terms and definitions related to the topic of the work.
Subsequently, the current state of the company is described. Using process modeling tools, the
company's weak points are identified. The conclusion of the thesis contains an improvement
proposal for the cooperative.
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Uvob

Procesni modelovani zahrnuje ¢innosti spojené s optimalizaci podnikovych procesii. Své
vyuziti procesni modelovani nachazi pti snaze zajistit spravné fungovani podniku a nasledné
pii zvySovani efektivity v jednotlivych ¢innostech. Procesni modelovani vyuzivaji manazefi
v okamziku, kdy ke svému rozhodnuti potifebuji znat dopiedu disledky svého rozhodnuti.
Modelovani ptevadi slovni popis procesu na jeho grafické znazornéni. Ke grafickému

zaznamenani procest se vyuzivaji modelovaci nastroje a notace.

Tato diplomova prace ma za ukol identifikovat procesy a ¢innosti vybrané firmy pomoci
nastrojil procesniho modelovani. Na soucasném trhu plného inovaénich produkti a technologii
je dilezité vénovat pozornost podnikovym procesim. Mapovanim jednotlivych podnikovych
procest firma ziska podrobny ptehled o Cinnostech, které ve firmé probihaji a miize snaze
odhalit slaba mista procesti. V€asnym odhalenim slabych mist mize vedeni firmy efektivné
reagovat na vzniklou situaci a pfedejit tak finanénim ztratdm, které mohou kvili existenci

slabych mist nastat.

Cilem prace je pomoci nastroju procesniho modelovani a vhodnych metrik podat
prehled ¢innosti vybrané firmy. Dale identifikovat hlavni a podpiirné procesy, zjistit slabé

stranky téchto procesii a navrhnout zlepSeni.

Pro identifikaci hlavnich a podplrnych procesti a nasledné zjisténi slabych stranek téchto
procesti bude vybrana konkrétni firma, jejiz souc¢asné procesy budou v této diplomové praci

popsany a pro kterou bude navrzeno zlepSeni.
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1 UVOD DO PROBLEMATIKY PROCESNIHO MODELOVANI

Uvodni kapitola prace ma za cil seznamit ¢tenaie s problematikou procesniho modelovani

a vysvétlit zakladni pojmy souvisejici S tématem prace.

1.1 Zakladni pojmy

Zakladnimi pojmy, které charakterizuji procesni modelovani se zabyva vice autord a lze je

vidét v nasledujicich definicich. [1], [2]
., Cinnost, iikol nebo aktivita je méritelnd jednotka prdce, jejimz ticelem je transformace
vstupniho prvku do predem definovaného vystupu.

., Procesni tok je sled krokii (Cinnosti udalosti nebo interakci), ktery predstavuje postupné
rozvijejici se proces, zapojuje do spoluprace alespon dvé osoby a vytvari urcitou hodnotu pro

3

zdkaznika, jemuz ma slouZzit, nebo prispevek pro podnik, v némz se uskutecnuje. ‘

,, Produkt procesu je hmotnym nebo nehmotnym vystupem, ktery je vytvoren za ui¢elem toho,

aby slouzil pokryti potieb nebo prani zakaznika procesu. *

,,Za zakazniky procesu Se obecné oznacuje jakékoliv organizacni uskupeni nebo procesni

element bez ohledu na hranice organizace.

., Rizeni procesu je cinnost, kterd vyuziva znalosti, schopnosti, metod, ndstroju a systémii
k tomu, aby identifikovala, popisovala, mérila, ridila, hodnotila a zlepSovala procesy se

I3

zamerem efektivniho pokryti potreb zakaznika procesu.

1.2 Podnikové procesy

,, Proces je série logicky souvisejicich c¢innosti nebo ikolii, jejichz prostrednictvim — jSou-li

postupné vykondny — ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii.* [1]

Proces by mél mit svého zdkaznika, kterému poskytuje vystupy a dodavatele, od nichz
dostava vstupy. Na obrazku 1 lze vidét, Ze smyslem procesu je pfeménit vstupy na vystupy
apfidat jim pfidanou hodnotu pro zdkaznika. Bez ptidané hodnoty by vytvofeny proces
postradal smysl. Pfi sestavovani procesu Se zalind postupovat smérem od zakaznika.
V okamziku, kdy jsou znamy potieby zdkaznika se zjist'uje, jakymi vystupy procesu budou jeho
potteby nejlépe uspokojeny. Az poté se zjistuje, jaké vstupy od externich nebo internich
dodavatelti proces potiebuje. Proces mize mit i vice vystupti souc¢asné — kromé uspokojeni

zakaznika to mohou také byt napiiklad vystupy pro ucetnictvi, fizeni zasob, sledovani kvality
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a podobné. Z tohoto divodu je vhodné oznacit vystup, kvili kterému proces vznikl, jako

primarni vystup. [2]

Dodavatel PROCES

VSTUP VYSTUP

TRANSFORMACE

Obrazek 1 - Transformace v procesu

Zdroj: [2]

1.2.1  Déleni podnikovych procesi

Podnikové procesy Ize ¢lenit podle vyznamu pro podnik na [3], [4]:

Hlavni procesy — ty vedou podnik k naplnéni jeho poslani a vize. Vytvaii pfidanou
hodnotu, ktera vede k uspokojeni potieb vnéjsiho zakaznika podniku. Hlavni proces
probihd napti¢ celou organizaci. Vysledkem hlavniho procesu je tvorba zisku, na

kterém je zavisla existence chodu celého podniku.

Podpuirné procesy — které jsou uréeny pro vnitiniho zakaznika v podniku. Uelem
podpiirnych procest je zajistit vhodné podminky pro fungovani hlavnich procest.
Jejich ukolem je zabezpecit spravu zdroji, zajisténi dodavek zdroji nebo sluzeb
Vv potiebné kvalité tak, aby vedla k efektivnimu fungovani organizace. Stejné tak
jako hlavni procesy i podptrné procesy probihaji napfi¢ celou organizaci. Mezi
podplirné procesy se fadi napiiklad: fizeni lidskych zdroj, ndkupni procesy,

dodavatelské procesy, proces fizeni kvality atd.

Ridici procesy — napomahaji k efektivnimu fungovani hlavnich a podptirnych
procesu. Ridici procesy zahrnuji veskeré Cinnosti, které fidi, koordinuji, organizuji
a planuji vSe ostatni. Probihaji napti¢ celou firmou a neberou v iivahu organizaéni

¢lenéni podniku.

Procesni model podniku se vytvaii na zékladé zmapovani podnikovych procest a zobrazuje

vSechny aktivity organizace, které¢ piinadseji pro podnik ptfidanou hodnotu. Procesni model

12



organizace musi byt v souladu s redlnymi procesy organizace. Mimo technické stranky véci,
procesni organizace piispiva k motivaci zaméstnanct, kteti ziskavaji vice znalosti. Jednotlivé

procesy pak lze prubézné zlepSovat, méfit a vyhodnocovat. [3]

1.2.2  Metriky podnikovych procest

Metrika, indikator neboli ukazatel vyjadiuje stav urcitého systému a nabyva riznych hodnot.
Metrika procesi jasné stanovuje, jak se soucasny stav 1isi od pozadovaného cile. Jsou stanoveny
zadouci meze nebo horni a spodni limit. Pokud hodnota ukaze odchylku od téchto mezi, jedna

se 0 nezadouci stav. [5]
Metriky lze ¢lenit na [5]:
Tvrdé metriky

Tyto metriky jsou snadno méfitelné a jedna se o metriky, které sleduji vyvoj podnikovych
cilli. Zamétuji se piimo na zédkaznika a lze je snadno pifevést na financni vyjadieni za dané

obdobi. Tvrda metrika predstavuje objektivné métitelny ukazatel.
Mékké metriky

Tyto metriky slouzi k méfeni a hodnoceni trovné vykonnosti procesi. Mékké metriky
hodnoti naptiklad miru plnéni internich cili nebo miru vykonnosti zdrojl a lidi. Pro mekkeé

metriky je vyuzivano subjektivni hodnoceni.

Metriky lze také dale ¢lenit na interni a externi a na kontinualni a diskrétni.

1.2.3  Modelovani procest

Modelovani procesii predstavuje zjednoduSené vyjadieni ¢asti zivotniho cyklu podnikového
procesu, které se snazi co nejvice zachytit redlné chovani zkoumaného modelovaného objektu.
Model tedy zobrazuje jen ty vlastnosti, které jsou v podniku zkoumany a Ize o nich ziskat
dostatek informaci. Vystupy z modelovani vyuZivaji ke své praci zejména fidici pracovnici
a analytici jednotlivych podnikovych procest. Modelovani podnikovych procest predstavuje
jednu ze zékladnich aktivit smétujicich ke zdokonaleni podnikovych ¢innosti. Pro modelovani

se vyuzivaji rizné modelovaci nastroje. [6]
Procesni mapa

Procesni mapa slouzi jako ptehled procesi. Zobrazuje potfadi a vzajemné plisobeni
podstatnych procesii v podniku, ale neobsahuje dalsi detailngjsi informace o téchto procesech.
Aby bylo mozné spravné sestavit procesni mapu je dulezité, aby podnikové Cinnosti byly

smyslupln¢ shrnuty do procesu. [6]
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V procesni mapé by m¢ly byt zaznamenany pouze ty procesy [6]:
e které v podniku realné existuji,
e které zobrazuji podstatnou ¢ast ¢innosti podniku,

e které se opakuji s urcitou pravidelnosti.

1.2.4  Nastroje pro modelovani podnikovych procest
Aris

Nazev ARIS je vytvoten jako zkratka z celého nazvu Architecture of integrated Information
Systems (Architektura integrovanych informacnich systémi). Metodika ARIS se snazi
poskytovat rizné pohledy, které pomohou modelovat jednotlivé situace. ARIS se zamétuje
nejen na samotné modelovani procesi, ale i naslednému zpracovani IT systémt pomahajicich

k tizeni podniku.

Sklada se z jednotlivych nastroji jako naptiklad: ARIS Easy Design, ARIS Toolset, ARIS
ABC, ARIS Simulation a dal$i. ARIS vychazi z dikladné analyzy podnikovych procest, které
jsou nasledné modelovany. Vysledkem mtize byt zna¢n¢ obtizny a nepiehledny model, ktery se

diky rozdéleni do jednotlivych pohledl stdva mnohem srozumiteln€j$im a piehlednéjsim. [7]
ARIS umoziuje tvorbu modelt na ttech urovnich [7]:

* konceptualni,

* technologické,

* implementacni.

Aris podporuje standardni modelovaci jazyk jako je naptiklad: EPC, BPMN, UML.
Standardnimi vystupnimi formaty jsou MS Word, MS Excel, PDF, HTML, TXT, ODT.
Adonis

Adonis je nastroj pro modelovani podnikovych procest. Adonis pomaha uzivateli zpracovat

data tak, aby byl schopny co nejlépe identifikovat piilezitosti ke zlepSeni procest. [8]

S né¢kolika uzivatelskymi rozhranimi Adonis umoznuje dynamicky definovat,
dokumentovat a pouzivat obsah procesti v né€kolika jazycich. Nastroj Adonis umoziuje
modelovat procesy v organizaci né¢kolika modely jako naptiklad procesni mapy, model procesu,
model produkti, model dokumentt. Vyuziva modelovaci jazyk zalozeny na standardu BPMN
a UML. [8], [9]
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1.25  Metody a standardy pro modelovani podnikovych procesu

BPMN

Business Process Model and Notation (BPMN) poskytuje podnikiim schopnost Iépe
porozumét jejich internim obchodnim postupim v grafickém zapisu. BPMN kombinuje
vyvojovy diagram a standard UML. Cilem je zobrazit takovy standardizovany popis procest
V podniku, ktery je srozumitelny pro vsSechny zicastnéné osoby (podnikové manazery,
analytiky a vyvojare). Omezeny pocet grafickych prvka, které BPMN vyuziva, piispiva

k jednodussi orientaci a pochopeni modelu. [6]

Cleni se do nasledujicich kategorii a jejich grafické zobrazeni je zndzornéno na obrazku 2

nize [6]:
Tokové objekty:
e udalosti,
e aktivity/¢innosti,
e Dbrany.
Spojovaci objekty:
e Sekvencéni tok,
e tok zprav,
e asociace.
Plavebni drahy:
e bazény,
e drahy.
Artefakty:
e datové objekty,
e skupiny,

e anotace.
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UML

Unified Modeling Language piedstavuje jednotny jazyk (zptsob) pro specifikaci,
vizualizaci a dokumentaci softwarovych systémi. Cilem je prostfednictvim UML vizudlné
vyjadtit diagramy, které kazdy snadno pochopi. UML rozlisuje dva typy diagramt — diagramy
struktury a diagramy chovani. Jednotlivé diagramy pak ke své praci vyuzivaji rizni

pracovnici. [10]
Diagramy struktury

Slouzi k lepsi vizualizaci jednotlivych struktur, ze kterych se sklada systém, databaze nebo
aplikace. Ukazuji hierarchii soucasti nebo moduld, jejich propojeni a vzajemné interakce. Tyto
nastroje umozinuji ovetit, zda vSechny souc¢asti systému funguji ve vztahu s ostatnimi soucastmi

tak, jak maji [10]:

e diagram tfid,

diagram objektt,

e diagram komponent,

e diagram slozenych struktur,
e diagram nasazeni,

e diagram balicku,

e diagram profilt.
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Diagramy chovani

Zamétuji se na dynamické aspekty softwarového systému nebo procesu. Tyto diagramy

ukazuji funkénost systému a zdiraznuji, co se musi v modelovaném systému dit [10]:
e diagram aktivit,
e diagram piipadu uziti,
e diagram interakci,
e diagram Casovani,
e Stavovy diagram,
e sekvenéni diagram,

e diagram komunikace.

1.3 ZlepSovani podnikovych procest

»wZlepSovani podnikovych procesu je cinnosti zamérenou na postupné zvySovani kvality,
produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu prostrednictvim eliminace

neproduktivnich ¢innosti a ndkladit. “ [1]

Klicovym faktorem pro zlepSovani podnikovych procesi je znalost sou¢asného procesu tak,

jak je zachycen v procesni mapé¢. [1]
ZlepSeni procesu mize byt provadéno prubézné a to napiiklad [6]:
* zménénim pofadi jednotlivych procesnich krokd,
* ZjednoduSenim procesu,
* pfefazenim procesnich kroki jinému utvaru,
* zménou informacnich vstupt ¢i vystupd.

Aby se jednalo o zlepSeni procesu musi byt zachovana jeho zakladni struktura. Pokud by
tomu tak nebylo, jednalo by se nikoliv o zlepSeni procesu, ale o jeho inovaci. [6]

1.3.1  Metodologie pro zlepSovani podnikovych procesi Lean

,,Lean je sdruzenim principii a metod, jez se zaméruji na identifikaci a eliminaci cinnosti,
které neprinaseji Zadnou hodnotu pri vytvareni vyrobkii nebo sluzeb, jenz maji slouZzit

zakaznikiim procesu. *“ [11]
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Metodologie Lean se vyuziva tam, kde je za cil zvySeni vykonnosti procesu a snizeni
operac¢nich nakladii (snizeni zasob, zmenSeni rozlohy vyrobnich prostor, uspora prace) a tam

kde je potieba procesy zjednodusit a naptimit. [1]

Pro zavadéni metodologie Lean se uplatiuje klasicky Demingiv cyklus PDCA. Tento
cyklus se vyuziva prevazné u vétsich zlepSovatelskych programii nebo pro planovani a fizeni

zmén u komplikovanych procesi. [1]
PDCA se sklada z téchto nasledujicich kroku [12]:

e P -Plan (planuj) — prvnim krokem je ziskani informaci a popis feSeného problému, ktery
slouzi pro sestaveni planu. Plan by mél obsahovat jednotlivé ¢innosti, které je potieba

zmeénit, aby doSlo k odstranéni problému.
e D - Do (délej) - po vypracovani planu je dalSim krokem zavedeni popsanych ¢innosti.

e C - Check (kontroluj) — poté nasleduje sledovani dosazenych vysledkd a jejich

porovnani s planem. Jedna se tedy o kontrolu, zda je ptivodni problém vyfeSen spravné.

e A - Act (jednej) - dojde-li k situaci, ze se vysledek 1isi od o¢ekavani a problém neni
vyfesen, je nutné najit pfic¢inu problému a vytvofit novy plan zaméteny na odstranéni
pfiCiny. Je-li problém uspéSné odstranén je tfeba ucinit zavére¢ny krok. VeSkeré
provedené zmény standardizovat do procesu. Nezbytna je také kontrola, zda veSkeré

zmeény jsou soucasti kazdodennich ¢innosti.
Principy, z kterych Lean vychazi [1]:

Urceni hodnoty z pohledu zikaznika procesu. Vyrobek nebo sluzba, kterd napliuje

predstavy zékaznika a je poskytnuta ve spravném case a v odpovidajici cen€.

Identifikace ¢innosti, které se podileji na postupném vytvareni hodnoty. Proces je sled
¢innosti, které vytvareji hodnoty, od navrhu po hotovy vyrobek/sluzbu, od vytvoteni

objednavky k dodani dokonceného vyrobku/sluzby.

Uvedeni procest do pohybu. Procesy prochazeji podnikem, aniz by respektovaly pravidla
drivejsiho rozdéleni podniku podle jednotlivych oddéleni, ¢asto mohou sahat az na hranice

daného podniku.

Rizeni potiebami zakaznika. Tato metodologie se snaZi eliminovat vyrobu na sklad a snazi
se zamé&fit vice na konkrétni ptani zakaznikli — vyrabét vyrobky/poskytovat sluzby, o které ma

zakaznik zajem a to v Case, kdy o tyto vyrobky/sluzby jevi zajem.
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Snaha o dosaZeni dokonalosti. Usili je kladeno na sniZeni ¢asu, nékladd, potfebnych
prostor, chyb a zavad pfi vytvafeni vyrobki ¢i poskytovani sluzeb, které spliuji pozadavky
zakaznika.

Zakladni nastroje metodologie Lean [1]:

e Hodnota a hodnototvorné ¢innosti — spociva ve spravném definovani pozadavki na

procesy, které ptedstavuji urcitou hodnotu, za kterou je zékaznik ochoten zaplatit nebo

kterou oceni management podniku.

e Mapovani hodnotového retézce — Cinnost zaméefend na vizualni prezentaci procesu.
Slouzi k zobrazeni zékladnich prvki procesu, tokt, vétveni a jejich vzajemnych vztaha.
Ukolem hodnotového fetézce je ukazat, jak jednotlivé Cinnosti pfispivaji k tvorbé

hodnoty a upozornit na ptipadné zdroje plytvani.

e Principy tahu — cilem tohoto principu je dovolit, aby zakaznik pfesné¢ definoval své
pozadavky na produkt/sluzbu (kdy ma byt vyroben, kdy mé byt doplnén do skladu, kdy
ma byt produkt/sluzba dodan). Systém tahu umoziuje flexibilni dopliiovani polozek na

sklad a eliminuje nadmérné predzasobeni, ¢imz snizuje plytvani formou skladovani.

e PétS —nazev vychazi z péti japonskych slov (Seiry, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke),

které jsou do Cestiny prekladany jako [1]:
o Separovat — Vylouceni vSech ukont, které jsou nedtlezité.

o Systematizovat — Potiebné procesy jsou snadno dostupné a pro zachovani

plynulosti jsou sefazeny ve spravném pofadi.

o Stale c¢istit — Pracovni prostory musi byt pribézné udrzovany v Cistoté

a potadku, aby byly snadno ptistupné.

o Standardizovat — Pracovni postupy by mély byt sladény napfic¢ celou

organizaci, aby mohla byt zajiSténa jejich opakovatelnost.

o Sebedisciplina nebo stalost — Kontrola dodrzovani postupti, navodu a pravidel,

které byly navrzeny v pfedchozich krocich.

1.3.2  Metodologie pro zlepsovani podnikovych procesi Six Sigma

Six Sigma je stejné jako metodologie Lean oznacovana spiSe za filosofii. Je to komplexni
metoda fizeni, kterou musi organizace (podnik) pfijmout. Zameétuje se na prub&zné zlepSovani
(inovace) organizace pomoci porozuméni potieb zakaznikli, pomoci analyzy procest
a standardizace metod meéteni. Jedna se o komplexni systém fizeni, ktery je zaloZen na

disciplinovaném pouzivani informaci a dat k fizeni a rozhodovani. [13]
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Inovace jsou v Six Sigma zaloZeny na cyklu zlepsovani DMAIC, ktery je zaméfeny na

vyhledavani slabych mist a jejich odstranovani. [13]
Cile a charakteristika Six Sigma [1], [13]:
e maximalizace zisku,
o efektivnéjsi vyuzivani zdroju,
e zvySovani produktivity,
e redukce podpurnych procest,
e snizeni operacnich nakladd,
e minimalizace obecnych pficin vzniku zavad,
e eliminace zdvad zpiisobenych jinymi nez béznymi vlivy.

Pfi zméné ¢i vytvaieni novych podnikovych procesti Six Sigma vyuZiva celou fadu nastrojt,

které jsou znamy z obecného zajist'ovani kvality a také ze zajistovani systému jakosti. [14]

Pro zavadéni Six Sigma je vyuzivan model DMAIC, ktery ptivodné vzesel z modelu PDCA.
Oproti modelu PDCA je model DMAIC zfetelnéjsi a komplexnéjsi a 1épe nasloucha hlasu

zakaznik a hlasu procest. [14]
DMAIC

DMAIC predstavuje cyklus zlepSovani. Jedna se o univerzalné pouzitelnou metodu
postupného zlepSovani, ktera je soucasti metody SixSigma. Metodu DMAIC lze pouzit pro
jakékoliv zlepSovani. Mize se jednat napiiklad o zlepSovani kvality vyrobkt, sluzeb, procest,
aplikaci nebo dat. DMAIC lze ¢lenit do jednotlivych fazi, které pomahaji docilit skute¢ného
zlepSeni. [15]

Faze cyklu zlepSeni jsou [15]:
e D (Define) Definovani — popis pfedmétu a stanoveni cild,
e M (Measure) Méfeni — méfeni vychozich,
e A (Analyze) Analyzovani — analyza zjisténych skute¢nosti, ptic¢in a nedostatkd,

e | (Improve) Zlepsovani — kli¢ova faze celého cyklu, ve které dochazi ke zlepseni na

zakladé analyzovanych a zméfenych skute¢nosti,

e C (Control) Rizeni — zlepseny nedostatek je tieba zavést a udrzet zlepSeni pii Zivoté.
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D — Define (Definovani)

Cilem prvniho kroku Definovani je celkové porozuméni sou¢asnému procesu a ziskani
dostatecného mnozstvi informaci. Konkrétné se jednd o vymezeni a definici problému,
stanoveni rozsahu projektu a sestaveni planu projektu, kterého ma byt dosazeno. Popis procesu
obsahuje za¢atek a konec procesu a jeho vstupy a vystupy. Cinnosti, které je tfeba odstranit, by
mely byt detailnéji popsany v pfedem stanoveném planu. ZlepSovatelska iniciativa by méla
vychazet z jednozna¢né definovanych cilti. Cile zlepSovatelskych projektii se ¢asto chybné
definuji zeSiroka a velmi obtizné se formuluje, na co se konkrétné zamétit. Dilezité je urcit
nejen postup pii projektu ale i to, kdo se na projektu bude podilet. Pii zlepSovani je vhodné se
vyhnout také jevam, které se vzajemné ovliviiuji napf. pokud je cilem sniZzovani nakladt pak
nelze soubézné usilovat i 0 zvyseni kvality vystupti. V takovém piipadé by bylo vhodné projekt

rozd¢lit do vice tloh. Jednotlivé kroky faze Definovani jsou znazornény na obrazku 3. [1], [16]

Vymezeni a Stanoveni Sestaveni

definice rozsahu planu
problému projektu projektu

Obrizek 3 - Kroky faze Definovani
Zdroj: Viastni zpracovani dle [1]

Typické nastroje faze Definovani [1]:
pro vymezeni a definici problému
e zjistovani preferenci, pozadavku a potieb zdkazniki,
e definice kritickych pozadavka zakazniki CTQs (Kritické hodnoty kvality).
Pro stanoveni rozsahu projektu
e Kano model,
e Benchmarking.
Pro sestaveni planu projektu

e analyza zdjmovych skupin.
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M — Measure (Méieni)

Cilem faze M¢teni je ziskani a vyhodnoceni informaci o soucasné situaci s ohledem na
zadani zlepSovatelského projektu. Miize se jednat naptiklad o sledovani vyskytu vad, méfeni
vystupll z procesu ¢i zaznamenavani vstupti. Miru plnéni cili je mozné kontrolovat na zakladé
vysledkl pfedem definovanych méfeni a métitelnych ukazateli. Aby bylo zlepSovani procesu
uspésné musi byt ziejmé, co je v procesu Spatné a jak moc Spatné to je, protoze jednotlivé faze
cyklu DMAIC na sebe navazuji. Méteni procest neslouzi primarné jen ke sledovani u¢innosti
implementovanych zmén, ale slouzi také k vytvofeni néstrojli pro naslednou kontrolu
a optimalizaci procesu. Volba spravného méticiho systému je velmi dilezitd. Nejedna se vSak
0 jednoduchy tkol. U n¢kterych veli¢in je méfeni pomérné jednoduché a snadno proveditelné,
pokud se jedna naptiklad o méfeni Casu, ktery v priméru stravi vyrobek v urcité technologické
fazi rozpracovani. Naopak mohou byt i veli¢iny, které jsou na méteni komplikované, ale
neméng potfebné, protoze umoziuji spravny pohled na specificky problém. Napiiklad se miize
jednat o méteni spokojenosti ¢i nespokojenosti zaméstnanct, které je subjektivni. Dllezitym
ukolem faze méfeni je rozpracovani detailnich procesnich map, aby bylo mozné rozhodnout
0 tom, na jakou ¢ast pracovniho procesu se zaméfit, méfit ji a kvantifikovat vykonnost procesu,
at’ se jedna o kapacitni, Casovou nebo kvalitativni oblast. Jednotlivé kroky faze Méfeni jsou

znazornény na obrazku 4. [1], [16]

Stanoveni
Navrh systemu soucasné

Dokumentace
soucasného

reseni vykonnosti
procesu

procesu

Obrazek 4 — Kroky faze Méteni
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [1]

Typické nastroje faze Méfeni [1]:
pro dokumentaci sou¢asného procesu
e Vvypracovani detailnich procesnich map,
e Benchmarking.
Pro navrh systému reSeni
e definovani metrik,
e histogramy.
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Pro stanoveni sou¢asné vykonnosti procesu

e sbér dat,

e méfeni vykonnosti procest V uzkych mistech.
A — Analyze (Analyzovani)

Po fazi Definovani a Mé&feni nasleduje faze Analyzovani zjisténych skutecnosti, pticin
a nedostatki procesu. Ukolem této faze je vyhodnotit nashromazdéné udaje z pedeslych kroki
DMAIC cyklu pomoci grafickych, matematickych a statistickych nastroji zjistit pfi¢iny rozdilu
mezi souc¢asnym a cilovy stavem, ktery byl definovan v prvnim kroku tohoto cyklu. Zamérem
faze Analyzovani je odhaleni trendd v Casovych fadach a odchylek v chovéani procesu
identifikujici problémova mista. K analyze lze pouzit diagramy, a to naptiklad pfi hledani
potencidlnich divoda prodlev, zdroji zédvad, nadmérnych zasob nebo prace vynaloZené na
opravy ¢i pfedélavky. PouZiti diagram mohou vyuZit zejména méné zkuSeni ¢lenové tyma,
pro které by mohlo byt vyhledavani zdroji v grafech rozptyli a trendii obtizné. Je mozné pouzit
I skupinové metody a seznam podezielych jevi podrobit brainstormingu svolanou skupinkou
odbornikii. U¢inné pfi hledani pficin a disledkl byva i sestavovani diagramu ,,rybi kost“
v tymu. Kromé skupinovych metod je mozné pouzit i dotazovaci metody. Tyto metody je
vhodné vyuzit v pripadé, ze je nutné odd¢lit symptomy od skutecnych pficin a mize se jednat
napiiklad o metodu ,,Pétkrat pro¢“. Jednotlivé kroky faze Analyzovani jsou znazornény na

obrazku 5. [1], [16]

Identifikace Vyhodnoceni Definice

potencialnich podstatnych vyznamné
pricin vlivl oblasti zajmu

Obrazek 5 - Kroky faze Analyzovani
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [1]

Typické nastroje faze Analyzovani [1]:
pro identifikaci potencionalnich pficin
e Brainstorming,
e Rybi kost - Ishikawa diagram,

o Pé&tkrat proc?.
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Pro vyhodnoceni podstatnych vlivi
e Paretliv diagram.

Pro definici vyznamné oblasti zajmu
e ovefovani hypotéz.

I — Improve (ZlepSovani)

V ptedchazejicich fazich cyklu byly odhaleny problémy a bylo u nich ovétfeno, ze se nejedna
o ndhodnou udélost. Nyni pfichazi na fadu dalsi faze cyklu, a to faze ZlepSovani a eliminace
zavad procesu, kterd ma za kol najit feSeni a problém odstranit. Cilem faze ZlepSovani je
navrhnout takovou variantu feSeni, ktera odstrani problémova mista v procesu a bude v souladu
s naplnénim cile zlepSovatelského procesu. Typickym nastrojem, ktery se v této fazi pouziva,
je diagram ,,Pét S (tfidéni, skladovani, uklid, standardizace a udrZeni potadku). Na zakladé
sestaven¢ho seznamu potencidlnich feSeni pro feSeny problém, je nutné vyhodnotit jednotlivé
varianty a zvolit tu variantu, ktera ma nejvétsi Sanci uspét. Vzdy je dulezité najit nejlepsi
moznou variantu feSeni. Jednotlivé varianty lze posuzovat ze dvou pohledd. Z pohledu jejich
schopnosti eliminovat feSeny problém a z pohledu jednoduchosti implementace. Jednotliva
navrzena feSeni je mozné otestovat ve zkuSebnim provozu. Faze ZlepSovani ma piispét
k zvySeni spokojenosti externiho nebo interniho zédkaznika. Soucasti ZlepSovani by mélo byt
zahrnuto nejen zvyseni pfinosu pro zékaznika, ale i zefektivnéni naklada. Jednotlivé kroky faze

ZlepSovani jsou znazornény na obrazku 6. [1], [16]

Navrh
implementacniho
planu

Navrh e L
\lybér a ovéreni
feseni

potencialniho
reseni

Obrazek 6 - Kroky faze ZlepSovani
Zdroj: Vlastni zpracovani die [1]

Typické nastroje faze ZlepSovani [1]:
pro navrh potencialniho FeSeni problému
o DPétS,

e Brainstorming,
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Pro vybér a ovéreni FeSeni
e Brainstorming.

Pro navrh implementaéniho plianu
e plan projektu.

C — Control (Rizeni)

Je-1i problém uspésné odstranén nebo je dosazeno zlepSeni procesu, je dulezité ucinit
zéavéreény krok. PFichazi tedy na fadu faze Rizeni, ve které je potfebné viechny provedené
zmény zavést a standardizovat do procesli nebo systému fizeni kvality jako je napiiklad
ISO9000. Kladen musi byt i diiraz na fddné dodrzovéani implementovanych zmén a ovéfeni, ze
zavedené zmény jsou béznou soucasti kazdodenni ¢innosti uvnitt daného podniku. Lze stanovit
¢asové obdobi, ve kterém bude dohlizeno na dosahovani vysledkd z nového zlepseni. Cilem
faze Rizeni je zabezpedeni trvale udrzitelného zlepseného stavu. Jednotlivé kroky faze Rizeni

jsou znazornény na obrazku 7. [1], [16]

Navrh planu Implementace Stabilizace

Zmen

fizeni a navrzeného
kontroly reseni

Obriazek 7 - Kroky faze Rizeni
Zdroj: Vlastni zpracovani die [1]

Typické nastroje faze Rizeni [1]:
pro navrh planu Fizeni a kontroly
e matematické metody.
Pro implementaci navrZzeného resSeni
e systémy fizeni kvality (ISO9000).
Pro stabilizaci zmén
e r1ozpocty,

e Dashboards.
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Pi‘ehled hlavnich znakid metodologii Lean a Six Sigma

Hlavni znaky metodologii Lean a Six Sigma jSou znazornény Vv tabulce 1.

Tabulka 1 - Znaky metodologii Lean a Six Sigma

LEAN

SIX SIGMA

Efektivni vytvoreni hodnoty, ktera

Efektivni zajisténi kvality, ktera je

celkovou vykonnost procesu.

e Opakovana mala zlepSeni
pfindseji jistejsi uspéchy a
méng¢ rizik nez jedna rozsahla
zména.

Zamér ) , , y i e .
je definovana na zakladé znalosti | vymezena kritickymi vlastnostmi
ozadavku zékaznika. redmétu podle definice
p p p
zakaznika.
Cesta Odstranéni plytvani. Snizeni variability.
Predmét Horizontalni pohled na zkouméani | Vertikalni pohled na vyhledavani
Zkoumani a souhru procesnich tokd. a eliminaci problémovych mist
v procesech.
Predpoklady e (Odstranéni plytvani ovlivni e (Odstranéni variability procesu

zvysi celkovou kvalitu jeho
vystupll.

e Poznani vychazejici z fakti je
obrovskou hodnotou.

Hlavni pFinos

Zkréaceni doby trvani procesu.

Zvysena uniformita vystupu
procesu.

DalSi piinosy

Omezeni plytvani.
Zrychleny prachod.
SniZeni provoznich zasob.
Rizeni prostiednictvim
mefeni procestl.

e ZvySena kvalita zajiSténa
prosttednictvim zlepSovani
tou ¢innosti.

Omezeni variability vystupa.
Stabilita kvality vystup.
SniZeni provoznich zasob.
Rizeni prostfednictvim méfeni
chybovosti.

e Zvysena kvalita zajiSténa
prostifednictvim odstraiiovani
rusivych vlivi.

e Optimalizace procesnich tokd.

. PDCA DMAIC

rganizace . . . S . .
coykglu (Naplanuj-Udélej-Zkontroluj- (Definuj-Méet-Analyzuj-Zlepsi-
projektu Zasahni) Kontroluj)
Organizace Integrované zlepSovatelské tymy. | Integrované zlepSovatelské tymy
tymi s doporucenou strukturou roli.
Klicové e Mapovani a métfeni procesnich e Me¢ieni vyskyti a Cetnosti.
metody tokl. e Analyzy pfi¢in a disledkd.
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1.3.3  Metodologie pro zlepsovani podnikovych procesta Lean Six Sigma

vvvvv

soucasného zaméteni na vykonnost procesu, spolu se stabilni kvalitou jejich vstupu.

1.3.3.1. Nastroje metodologie Lean Six Sigma pro mapovani procesnich

toku

SIPOC diagram

Nazev diagramu SIPOC vznikl na zaklad¢é pocateCnich pismen anglickych slov
Supplier (Dodavatel), Input (Vstup), Proces, Output (Vystup) a Customer
(Zékaznik). Tento diagram popisuje jednotlivé procesy, které probihaji uvnitt
organizace jednoduchym a piechlednym zptisobem ve formé tabulky. SIPOC diagram
se Casto stava podkladem pfti zpracovavani komplikovangj$ich vyvojovych diagramii
a také slouzi jako zdroj informaci pro jednotlivé dil¢i procesy. Pomoci tohoto
diagramu lze popsat procesy, kdy dodavatel i zdkaznik procesu jsou soucasti
organizace — v tomto ptipadé se jedna o popis vnitinich procest, tak i v opacném

ptipadé, kdy dodavatel i zakaznik neni soucasti dané organizace. [17]
Procesni mapy

Procesni mapy jsou diagramy, které slouzi jako vhodny komunikaéni ndstroj pfi
modelovani a dokumentaci procest. Napomahaji pii orientaci ve slozitych
procesnich systémech jejich zdkladnich procesnich tokd, subprocesi, vazeb ¢i
vétveni procesti. Aby byla zachovédna piehledna orientace v téchto diagramech,
procesni mapy nezobrazuji veskeré detaily procesu. Pfi sestavovani procesni mapy
je dulezité vybrat vhodny typ diagramu a dale stanovit jeho hranice a hlavni toky
procesu. Ze ziskanych informaci od ucastnikli procesu je dlleZit¢ zaznamenat
a poyjmenovat jednotlivé kroky (Cinnosti) v Casové posloupnosti. Pfi zpracovani
diagramu plati, Ze ¢im jednodussi a ptrehlednéjsi diagram bude, tim 1épe bude
uzivateli diagramu pochopen. Po sestaveni diagramu je diilezité provéfit jeho tplnost
a spravnost. Zda se v diagramu nevyskytuji duplicity a diagram je vyjadien logicky

a prehledné. [13]
Drahové diagramy

Drahové diagramy mohou na prvni pohled pusobit velmi podobné jako diagramy
procesnich map. Drahové diagramy lze vyuzit tam, kde jsou zpracovavany

detailngjsi situace. Jsou ptrehledné a jednoduché na pochopeni vztahii kdo?, co?
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a kdy? ma za ukol v daném procesu d¢lat. Pouzivaji se tedy tam, kde je dilezita
znalost vazby vykonu na konkrétniho pracovnika/skupinu pracovniki (oddéleni).
Jsou také vhodné pro zaznamenani sledt ¢innosti — co dané Cinnosti piedchazi, co
na ni navazuje a které ¢innosti v procesu probihaji soucasné. Diagramy mohou byt
zaznamenany jak v horizontalni, tak 1 ve vertikalni podobé a jsou vyuzivany jako

nastroj pro implementaci nutnych zmén v procesu. [14]

1.3.3.2. Nastroje metodologie Lean Six Sigma pro identifikace problému
a hledani jejich pricin
Pétkrat proc?

Cilem této metody je stanovit kli¢ovou pficinu problému a to za pomoci otazky
Proc¢?, ktera je pokladana pétkrat po sob¢. V praxi to tedy miize vypadat tak, Ze
jakmile dojde ke zjisténi problému manazer polozi podfizenému pétkrat po sobé
otazku Pro¢? Po posledni otdzce Pro¢? by podfizeny mél znét pti¢inu problému
amuze tedy smétovat svoji praci k jejimu odstranéni. Tuto metodu je vhodné
vyuzivat v téch pripadech, kdy existuje velmi malo, idealn¢ pouze jedna klicova
pfi¢ina. Na kvalité odpovedi velmi zalezi GspéSnost metody Pétkrat proc¢?. Pokud
bude na otazky odpovidano na zaklad¢ tipovani ¢i domnének a nebudou se ziskané
odpovédi zakladat na pravdé, vysledek této metody bude zkresleny a nebude mozné

odstranit kli¢ovou pfic¢inu problému. [18]
Brainstorming

Brainstorming je jedna z kreativnich metod pii feSeni problému. Jedna se
0 kolektivni metodu, kdy jsou shromdzdéni ¢lenové tymu. Zastoupeni ¢lent v tymu
by mélo byt pestré, protoze jednou z charakteristik brainstormingu je spontannost,
ur¢ity nadhled a nezaujaty nazor. Clenové tymu maji za ukol shromézdit co nejvice
moznych a dostupnych napadi i zptisobd, jak 1ze dany problém vyfesit. Cilem tedy

neni urcit pouze jedno spravné feseni. [19]
Benchmarking

Benchmarking je metoda, kterd je zaloZena na systematickém porovndvani
indikatort, které lze pouzit na jakékoliv tirovni fizeni, nemusi se tedy jednat pouze
o strategické fizeni. Podstatou benchmarkingu je porovnavani jednotlivych
indikétor podle referencnich hodnot. Referencni hodnoty mohou byt historicka

data (data ziskana nékolik let zpétn€) nebo lze porovnavat indikatory podle jiného
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referen¢niho subjektu (naptiklad se mize jednat o jiné oddé€leni uvnitt podniku ¢i
jiny srovnatelny podnik). U vyslednych hodnot benchmarkingu nelze jednoduse
fici, ze vyssi nebo naopak niz$i hodnoty indikatorti znaci dobré nebo Spatné
vysledky. Vysledky rozdilnych hodnot benchmarkingu by mély vyvolat otazku, co
stoji za pric¢inou takto odliSnych hodnot a management podniku by mél nésledné

sméfovat dalsi kroky k odstranéni zjisténé priciny. [20]
Paretiv diagram

Problémy nelze fesit vSechny soucasné a z toho diivodu je mozné pouzit Parettiv
diagram jako nastroj, pomoci néhoz lze identifikovat hlavni (prioritni) problémy
a stanovit relativni vyznamnost jednotlivych pti¢in problémi. Paretiv zakon fika,
ze 80 % vyskytu daného jevu je spojeno s 20 % souvisejicich pfic¢in. Na zakladé
tohoto pravidla vyplyva, ze je efektivnéjsi nejprve identifikovat a zamétit pozornost
na tu nejvyznamnéjsi polozku, ktera zpisobuje problémy v podniku. Odstranénim
pficin u nejvyznamnéjsi polozky miize vyrazné zlepsit kvalitu procesu i produktivitu
celého podniku. Paretliv diagram je zndzornén sloupkovym diagramem takzvanym
histogramem, ktery je sestaven z dat ziskanych z datovych nebo referenc¢nich
tabulek. Pouzivaji se tfi typy Paretovy analyzy: zakladni Paretova analyza,

komparativni Paretova analyza a vazena Paretova analyza. [21]
Rybi kost — Ishikawa diagram

Ishikawa diagram je diagram pii¢in a nasledki. Lze se také setkat s nazvem diagram
rybi kosti. Tento nazev diagram ziskal podle svého vzhledu. Cilem diagramu je
nalezeni nejpravdépodobnéjsi ptiCiny feSené¢ho problému. Princip tohoto nastroje
vychdézi z toho, Ze kazdy problém ma pticinu nebo néjakou kombinaci pfi€in. Pravé
pfi¢iny jsou zaznamenavany do Ishikawa diagramu. Pro urceni pficin, které jsou
nasledné zaznamenany do diagramu lze vyuzit naptiklad brainstorming, pomoci
n¢ho Ize definovat i méné pravdépodobné piic¢iny feSeného problému. Na pocatku
sestavovani Ishikawa diagramu zname pouze nasledek (problém), ktery vznikl.
ProtoZe se jedna o skupinovou tvorbu, je dulezité sestavit tym pracovnik, kteti maji
dostatecné informace o vzniklém problému. Nasleduje sestaveni samotného
diagramu, kdy se na papir nakresli obdélnik a do né&j se napiSe problém, ktery ma
byt odstranén. Od zapsaného pojmu se nakresli vodorovnd cara, které ma
znazornovat patet ryby a k pateti se dokresli dalsi ¢ary jako kosti. Kosti znaci

oblasti, ve kterych se mohou nachazet pficiny. [22]
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Jedna se o tyto [22]:

o mMmaterial,
o procesy,
o metody,

o technologie,
o stroje,

o lidé,

o prostredi.

Nasledné se k jednotlivym oblastem pfifazuji potencialni pfic¢iny, které lze ziskat
napiiklad pomoci nastroje brainstorming. Kazdy c¢len tymu ohodnoti zapsané
napady a moznosti vdhovym koeficientem a ur¢i pfiCiny, které ziskaly nejvyssi
vahové ohodnoceni. Pfichdzi na fadu urcit, kterd pfi¢ina bude feSena jako prvni
a tomuto rozhodnuti 1ze vyuzit napiiklad Paretiiv diagram. Pfedposlednim krokem
je spravné definovani jasnych ukoli, které povedou k odstranéni pficin feSeného
problému. Poslednim krokem je kontrola, zda se problém jiz nadale nevyskytuje.

Pokud se problém opakuje, je nutné hledat nové ptifiny a vazby mezi nimi. [22]

1.3.3.3. Nastroje metodologie Lean Six Sigma pro stanoveni hodnotové
analyzy

Hlas zakaznika

Znat potieby zakaznika, jeho o¢ekéavani, pfani ¢i zmény, které by chtél piipadné
zménit na stavajici nabidce, je dulezité, vede ke spokojenosti zdkaznika
a k budovani dlouhodobého vztahu. Sbirani hlasu zakaznika napomuze sjednotit

ptredstavy podniku od odlisného o¢ekavani zakaznika. [23]
Sbirat hlas zakaznika lze nasledujicimi zptsoby [23]:

o dotazovanim — fizeny rozhovor,

o formou dotazniku,

o Brainstorming se zdkaznikem,

o Benchmarking.
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Model Kano

Na zédklad¢ vyzkumi Noriaki Kano zjistil, ze vSechny ukazatele kvality nabizenych
sluzeb nejsou Vv ocich zakaznikl rovny a zlepSovani riznych ukazateld sluzeb ¢i

vyrobkil automaticky nevede zakaznika k vétsi spokojenosti. [24]
Model Kano d¢li parametry sluzby do tii skupin [24]:

o Zakladni parametry (ofekavana kvalita) — jedna se o parametry, které
musi byt splnény, protoze zakaznik splnéni téchto parametri ocekava

automaticky.

o Parametry vyslovené pozadavky zakaznika (hlas zakaznika) — zakaznik

vvvvvv

o Parametry, které predstavuji ,,néco navic* (aktivni kvalita) — splnéni
téchto parametrti zdkaznik neocekava. Pii splnéni téchto parametri se

vzbuzuje u zakaznika pocit nadSeni a pfekvapeni.

1.3.3.4. Specialni nastroje metodologie Lean Six Sigma pro tupravy

procest
Pét S

Nastroj P&t S predstavuje systém na pracovistich, kde kazdy material mé své misto.

Na pracovisti je udrzovan potadek, Cistota a ¢innosti probihaji hospodarné. [25]
Mezi nastroje P&t S se fadi [25]:
o Separovat,
o Systematizovat,
o Stale cistit,
o Standardizovat,
o Sebedisciplina nebo stalost.
Prvni S - SEPAROVAT

Cilem tohoto kroku je uklidit pracovisté a vyttidit pfedméty (nastroje), které na
svém pracovisti nepotfebuji. Tyto predméty jsou vystéhovany do piredem
vymezeného prostoru do takzvané ,karantény* a po urCité dob¢ se urci, zda se

nekteré z téchto predmétti budou dale vyuzivat pfi praci nebo bude efektivnéjsi
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takové predméty prodat nebo vytadit aplné€. Dulezité je pfijmout zmeny za celem

uvédomeni si potfebnych zmén pro lepsi pracovni podminky. [25]
Druhé S - SYSTEMATIZOVAT

V druhém kroku s ndzvem systematizovat je pfifazeno kazdému nastroji, pfistroji
nebo stroji své misto, které mize byt oznaceno pfisluSnou barvou. Barvy na
sténéach, strojich nebo podlahiach pomahaji pracovnikim k lepsi orientaci na
pracovisti. V pfipadé potfeby néjakého nastroje, pracovnici slozit¢ nehledaji dany
nastroj, ale jsou nasmérovani pomoci barev. Pro snadnéjsi orientaci pomohou
nadepsané¢ Stitky na skiinich, regalech i Suplicich a pfifazeni identifikacnich kodh
na nastroje (napiiklad podle jednotlivych oddé€leni — dilen). Pracovnici se podileji

na navrhu podoby nového pracovisté. [13]
Tieti S — STALE CISTIT

Ve tfetim kroku se stanovuji pravidla pro uklid a ¢isténi pracovisté. Jedna se
o0 dulezity prvek pifi odhalovani zavad a nedostatkli, které mohou negativné

ovliviiovat kvalitu. Cistota pracovi$té tedy nemusi plnit jen estetickou funkci. [25]
Ctvrté S —- STANDARDIZOVAT

Jedna se o sestaveni pravidel, kontrolnich seznamii, smérnic a pracovnich pokyni
pro piedchozi tii kroky, aby zaméstnanci nemohli tato pravidla snadno poruSovat.
Dulezitou soucasti ctvrtého kroku standardizace je spravné zaskoleni zaméstnanct.
Vyuzivaji se 1znacky, informaéni népisy a barevné cary umisténé naptiklad na
podlahach nebo zdech — takzvany vizudlni management, ktery umoZiluje
zaméstnancim okamzité poznat, jak d€lat Cinnosti spravné nebo naopak vcas

rozpoznat chybu. [13]
Pité S — SEBEDISCIPLINU nebo STALOST

Po zavedeni zmén miiZe nastat problém s jejich udrZzenim, aby nové nastavena
pravidla byla dodrzovana po celou dobu a nezacala se po ur¢itém Case vytracet. Pro

kontrolu 1ze vyuzit napiiklad pravidelny audit systému Pét S. [25]

Princip tahu

Princip tahu se snazi Casové rozdélit jednotlivé pracovni operace tak, aby byla
zachovana plynulost & rovnomérnost vyroby a nedochazelo tak k hromadéni
rozpracovanych kustli, nez je stanovend optimalni davka. Cilem principu tahu je

spoustét vyrobu ve chvili, kdy je zajiStén dostatek informaci o nasledujicim
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pracovisti — ptfedevsim o jeho volné kapacité pro vyrobu. Behem procesu nevznika;ji

mezisklady mezi jednotlivymi pracovisti. [25]

1.4 Postup reSeni

Tato podkapitola bude vénovana vybranému postupu feSeni, ktery bude pouzit k naplnéni
cile této prace. S ohledem na téma diplomové prace, bude v nasledujici ¢asti prace pouzito

spojeni metodologii Lean a Six Sigma.

Pouzit bude cyklus zlepsovani DMAIC, ktery je zaméfeny na vyhledavani slabych mist
a jejich odstrafiovani a vyuziva se v metodologii Six Sigma. Cyklus zlepSovani DMAIC se
sklada z péti jednotlivych kroku, kterymi jsou (Definovani, Méfeni, Analyzovani, ZlepSovani
a Rizeni). Zakladni popis jednotlivych kroki tohoto cyklu pro zlep$ovani podnikovych procesii

bude popsan niZe 1 s vybranym néstrojem, ktery bude pro ptislusny krok pouzit.
D — Definovani

Cilem prvniho kroku Definovani je porozuméni soucasného procesu, nasledny popis
problému a kvantifikace cild, kterych ma byt dosazeno. Pro splnéni tohoto kroku bude pouzita
SWOT analyza vybraného podniku. Obsahem SWOT analyzy jsou silné a slabé stranky
podniku a jeho prilezitosti a hrozby. Vyplyvajici slabé stranky podniku budou slouzit jako

identifikace problému, ktery ma byt zlepSen nebo nejlépe uplné odstranén.
M — Méreni

Cilem faze Meéfeni je ziskdni informaci o soucasné situaci s ohledem na zadani
zlepSovatelského projektu. Miize se jednat naptiklad o sledovani vyskytu vad ¢i méteni vystupt
z procesu. Plnéni cili je mozné kontrolovat na zaklad¢ vysledki méfeni a meéfitelnych
ukazatell. Pro splnéni tohoto bodu budou pouzity vhodné metriky. Jako vhodna metrika bude
vV tomto piipadé zvolena tvrdd metrika, kterou lze oproti me¢kké metrice presné zméfit.
Porovnavany budou stdvajici délky vyrobnich cast, které stanovuje technolog odhadem

s redln¢ namétenymi délky vyrobnich Cast.
A - Analyzovani

Cilem Analyzovani je identifikace problémovych jevii v procesu. Ukolem této faze je
vyhodnotit Gidaje naptiklad pomoci grafickych nastroju a zjistit pfi¢iny rozdilu mezi sou¢asnym
a cilovy stavem. Zamérem faze Analyzovani je odhaleni trendu a odchylek v chovani procesu
identifikujici slaba mista. Pro Analyzovani bude pouzito zmapovani procesi a jejich
zaznamenani bude provedeno pomoci BPMN notace v programu Adonis Community. Paretiv

diagram na zakladé chybovosti potvrdi, které problémové misto zplsobuje nejvice pficin.
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Jinymi slovy urci, kterému z problémového mista je dilezité vénovat pozornost pii zlepSovani

podnikovych procest nejdriive.
| — ZlepSovani

Dalsi v poradi je krok ZlepSovani a eliminace zavad procesu, ktery ma za tukol najit feSeni
a problém odstranit. Naplnénim kroku ZlepSovani této diplomové prace bude navrhnout takové
feSeni, které eliminuje nebo dokonce odstrani problémova mista v procesu vybrané firmy.
Zlepseni procesii bude zaznamenano stejné jako v kroku Analyzovani a to pomoci BPMN
notace v programu Adonis Community. Navrzené zmény budou v zaznamenaném procesu
zvyraznény.
C — Rizeni

Posledni na fadé je krok Rizeni, ve kterém je tieba vSechny provedené zmény zavést,
standardizovat do procesu a kontrolovat jejich spravné plnéni. Tento krok bude navrzen jako

doporuceni pro vybranou firmu. Za naplnéni tohoto posledniho kroku zlepSovaciho cyklu

DMAIC ponese zodpovédnost vedeni vybrané firmy.
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2 PREDSTAVENI VYBRANEHO PODNIKU

Historie vyrobniho druzstva Cyklos sahd az do roku 1928, kdy byla spolecnost zalozena
panem Hugem Nekvapilem tehdy jesté¢ pod ndzvem HA-NEK. V roce 1949 se tato spolecnost
transformovala na vyrobni druzstvo a tuto formu vlastnictvi nese dodnes. Od pocatku své
existence se firma vénovala vyrobé rozmnozovacich stroju pro reprodukci tiskovin. Postupem
Casu a s piichodem novych technologii na poc¢atku 90. let 20. stoleti vyrobni druzstvo Cyklos
ukonc¢ilo vyrobu rozmnozovacich stroji. Nové uplatnéni na trhu druzstvo nalezlo ve vyrobé
stroji pro dokoncovaci upravy po tisku (print finishing) a doplnilo svou nabidku o sluzby

zakazkové vyroby v oboru kovozpracovani. [26], [27]

Stroje pro dokoncovaci apravy po tisku (print finishing) [26]: ryhovaci stroje, perforovaci

stroje, skladacky papiru, fezacky papiru, zaoblovace rohti a pfislusenstvi ke strojim.

Sluzby zakazkové vyroby v oboru kovozpracovani [26]: soustruzeni, CNC obrabéni, déleni
plechii (CNC vysekavani, paleni laserem), tvarovani plechtl (klasické lisovani, CNC ohybani),
svafovani, lakovani a povrchové tpravy, montaz, baleni, vyvoj a vyroba nastroji a forem,

vyroba dild pro vzduchotechniku a vyvoj produkta.

Vyrobni druZstvo v soucasné dob& zameéstnava 155 zaméstnanctli. Jedna se o administrativni
pracovniky (feditele obchodu, ekonomického feditele, manazeri prodeje, vedouciho nékupu,
pracovniky tc¢etniho oddéleni, manazera marketingu), obsluhu CNC strojt, skladniky, svarece,
lakyrniky, soustruzniky. Cyklos ma sv¢é sidlo nedaleko Pardubic v malé obci Choltice. Zde se

nachazi vyrobni hala se skladovacimi prostory i administrativni budova podniku. [26], [27]

2.1 Mise, vize a cile podniku

Misi vyrobniho druZstva Cyklos Choltice je budovat dobré jméno podniku se stabilni pozici
na trhu, ktery bude schopen celit konkurenci a poskytovat kvalitni sluzby v zakdzkové vyrobé

V oboru kovozpracovani. [28]

Vizi podniku je byt uznavany dodavatel vyrobku a poskytovatel sluzeb v oblasti zakazkoveé
vyroby v oboru kovozpracovani pro tuzemsky i zahranicni trh, ktery bude schopen reagovat na

specificka prani svych zakaznika. [28]

Cilem vyrobniho druzstva Cyklos Choltice je zvysit sviij podil na trhu o 3 % nejpozdéji do
15 let. Cilem do roku 2030 je, aby podnik vstoupil do nového odvétvi a mohl tak oslovit novy
segment zakaznikt. Cilem podniku je v neposledni fad¢ i dosahovani ziskovosti v nasledujicich

letech. [28]
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2.2 Organizaéni struktura firmy

Jak jiz bylo zminéno v pfedchozim odstavci firma Cyklos pouZiva ke svému podnikani
pravni formu — vyrobni druzstvo, a to od roku 1949. Podle stanov je nejvys$Sim orgédnem
vyrobniho druzstva Cyklos &lenska schiize, ktera je tvofena viemi ¢leny druzstva. Ukolem
nejvyssiho organu je volba predsedy druzstva a ostatnich organt druzstva, mezi které patii
ptedstavenstvo, kontrolni komise a komise péce o ¢leny. Pfedstavenstvo, které se sklada z osmi
¢lent a predsedy druZstva, tvoii statutdrni organ. Nezavislym orgdnem na ostatnich organech
je kontrolni komise. Kontrolni komise dohlizi na ¢innost druzstva a ma za kol projednavat
pripadné stiznosti od ¢lenti druzstva. V problémech, které se tykaji pracovnich nebo socidlnich

podminek ¢lenti nebo jinych osob zaméstnanych ve vyrobnim druzstvu napomaha organ komise
péce o ¢leny. [26], [29]

Organizaéni struktura, ktera je graficky znazornéna na obrazku 8 je ve vyrobnim druzstvu
¢lenéna na useky podle naplné hlavni ¢innosti pracovniki. Jedna se o obchodni tsek (obchod,

nakup), ekonomicky tsek, vyrobni a technicky usek (technologie, konstrukce). [29]

clenska
schiize
komise péce pfedstavenstvo kontrolni
o cleny komise
pfedseda
druzstva

| | | | | I
- piedstavitel
usek predsedy technicky usek obchodni dsek vedeni pro
: kvalitu

Obrazek 8 - Organizac¢ni struktura vyrobniho druzstva

Zdroj: Vlastni zpracovani dle [27], [29]

Nejvetsi ¢ast produkce vyrobniho druzstva Cyklos a to téméf 70 % obratu tvoti zakdzkova
vyroba V oboru kovozpracovani. Zbylych 30 % obratu je pak tvofeno prodejem strojii pro
dokoncovaci prace po tisku. Vyznamné obchodni partnery ma vyrobni druzstvo po celém svéte.
Své vyrobky produkuje jak na evropské trhy, tak 1 mimo Evropu. Mezi evropské trhy patti
zakaznici naptiklad ze Spanélska, Francie, Némecka, Italie nebo Polska. Z mimoevropskych

zemi pak stoji za zminku naptiklad zdkaznici z Indie, Jizni Ameriky, Australie ale pfevazné
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zakaznici z USA. Témét 95 % vyroby strojli putuje na export a pouze 5 % strojl je uréeno pro
tuzemsky trh. Opacna situace ovSem nastava u zakézkové vyroby, kde vétsina tedy piiblizné

90 % zakazkové vyroby je urcena pro tuzemsky trh a pouze 10 % pro export. [28]

2.3 SWOT analyza

SWOT analyza ve které jsou uvedeny silné a slabé stranky jako vnitini faktory a vnéjsi
faktory mezi které patii prileZitosti a hrozby pusobici na podnik, byla sestavena na zakladé
fizeného rozhovoru s obchodnim a ekonomickym feditelem vyrobniho druzstva Cyklos
Choltice a na zaklad¢ vetejné dostupnych informaci. SWOT analyza je znazornéna v tabulce

2. [28]

Tabulka 2 - SWOT analyza Cyklos Choltice

S — silné stranky W —slabé stranky
Stabilni firma s tradici Absence modernich metod pfi fizeni kvality
Vyuziti vyrobkid v riznych odvétvi Absence personalniho odd¢leni
Siroké portfolio technologii Absence majoritniho majitele firmy
Velky pocet obchodnich teritorii Rychlost uvedeni nového vyrobku na trh
Vlastni vyvoj Absence controllingu

Pravni forma podnikéni

Stabilni prostredi pro zaméstnance

O - prilezitosti T - hrozby
VyuZiti Siroké obchodni sité Nedostupnost materialu
Vstup do novych odvétvi Odliv kvalifikovanych zaméstnancti

Vyuziti technologického potencidlu pro | Nekonkurenceschopnost novych vyrobki
sofistikovanéj$i vyrobky

ZlepSeni zaméstnanecké politiky ZvySovani vstupnich naklad

zdroj: viastni zpracovani dle [28]

Strategie SW

SW analyza identifikuje silné a slabé stranky vyrobniho druzstva Cyklos Choltice. Za silné
stranky firma povazuje své stabilni postaveni na trhu, které se opira o jeji dlouholetou historii
a ziskané zkuSenosti z oblasti strojirenské vyroby. Vyrobky, které druzstvo na trhu nabizi
nachdzi uplatnéni v riznych odvétvi, coz diverzifikuje riziko v ptipad€ nestability poptavky
vV né¢jakém oboru. Mezi svoji silou stdnku také druzstvo povazuje Siroké portfolio technologii,

které¢ mize nabidnout svym zakazniklim pfi zpracovani zakazky. Mize se jednat napiiklad
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0 technologii pfi zpracovani tyCoviny, plechu nebo nastrojarské ¢i montazni prace. Velky pocet
obchodnich teritorii zajiStuje diverzifikaci rizika poklesu poptavky v pfipadé regionalnich
krizi. Mezi dulezitou silnou stranku vyrobniho druzstva je nutné zahrnout i vlastni vyvoj
vyrobki pti ziskani nové zakazky. Vyrobni druzstvo mé vlastni technologické oddéleni, které
ma za ukol od zhotoveni prvotniho nakresu naplanovat pfesny postup celé vyroby. Mezi dalsi
vyhodu lze zaclenit pravni formu podnikani — vyrobni druzstvo. Tato forma vlastnictvi
V soucasnosti neni prilis§ rozsifend mezi podniky a spise se Ize setkat s osobni nebo kapitalovou
formou podnikdani u spolecnosti. Druzstvo jako pravni forma podnikdni umoziuje
zamé&stnancim vlastnit podil na firm¢, coz lze vnimat jako stabilizujici prvek. Poskytuje stabilni
prostiedi pro zaméstnance, ktefi se mohou podilet na chodu a rozhodovani vyrobniho druzstva.

Druzstvo klade diraz na socialni citéni svych zaméstnanct. [28], [30]

Mezi své slabé stranky vyrobni druzstvo Cyklos Choltice fadi absenci modernich metod,
které by pomohly pii fizeni kvality vyroby. Absence persondlniho oddéleni uvnitt vyrobniho
druzstva vede ke slabé koncepci dlouhodobého rozvoje zaméstnanct. To mliZze mit za nasledek
nedostate¢nou motivaci stavajicich zaméstnancti a komplikovangj$i moznost dal§iho rozvoje
zaméstnancl napiiklad formou cileného Skoleni nebo workshopu pro ziskani novych znalosti,
dovednosti a kvalifikace. Mezi slabou stranku druZstva patii i absence majoritniho majitele,
ktera vede k nizké pruznosti pii rozhodovani. NejvysSim orgdnem je Clenska schiize, kterou
tvoii viichni ¢lenové druzstva. Clenska schiize pak voli pfedsedu druZstva a ostatni organy
druzstva. Dalsi slabou strankou druZstva je dlouhy Casovy usek mezi zadanim vyvojového
projektu a jeho uvedenim na trh. Posledni zminénou slabou strankou je absence controllingu,

kde chybi vazba a srovnani mezi kalkulovanou cenou fakturovanou zakaznikovi a skute¢nou

vyrobni cenou. [28], [30]
Strategie OT

Ptilezitosti, které by vyrobni druzstvo mélo do budoucna vyuzit, byly identifikovany
nasledovné. Efektivnéjsi vyuzivani Siroké obchodni sit¢ pro uvadéni novych vyrobki na trh.
Mezi dalsi prilezitost 1ze zatadit 1 vstup do novych a rostoucich odvétvi, které reaguji naptiklad
na energetickou sobéstacnost nebo elektromobilitu a nabizet své vyrobky zdkazniklim, ktefi se
specializuji prave na tato rostouci odvétvi. Dalsi pfilezitosti je vyuziti Sirokého technologického
potencialu, které vyrobni druzstvo ma pro vyrobu sofistikovangjSich vyrobkt, u kterych je
mozna realizace vyrobkl S vys$i marzi. Mezi posledni zminénou pftileZitosti je zde uvedena
prilezitost zlepSit zaméstnaneckou politiku a docilit tak stabilniho a kvalifikovaného
pracovniho kolektivu s nizkou fluktuaci a loajalnimi zaméstnanci, ktefi jsou spravné

motivovani a vedeni. [28], [30]
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Mezi hrozby, které byly identifikovany ve vyrobnim druzstvu, lze uvést nedostupnost
nékterych druhti materiall, coz mé za nasledek omezeni vyroby znac¢né ¢asti sortimentu. Dalsi
hrozbou je mozny odliv kvalifikovanych zaméstnancii. Ptipadny odliv kvalifikovanych
zaméstnanc by mohl byt zplisoben zvySovanim cen vstupniho materidlu do vyroby, které
docasné¢ snizi marzi u vyrobkli a neumozni vyrobnimu druzstvu v¢as reagovat na navyseni mezd
svych zaméstnancl a ti pak mohou hledat uplatnéni na trhu prace u konkurence. Dale je
identifikovanou hrozbou i pomalé uvadéni vyrobkt na trh, které by v dlouhodobém hledisku
mohlo zpusobit nekonkurenceschopnost produkti. Posledni hrozbou identifikovanou SWOT
analyzou je zvySovani vstupnich nakladi, které se v posledni dobé vyrazné projevilo po
pandemii Covid-19. Zdrazovani se tykalo pfevazné hutniho materialu, kterého byl na trhu
nedostatek. Soucasné zdrazovani cen elektrické energie a pohonnych hmot také negativné
ovlivni ceny vyrobkl a vyrobni druZzstvo bude muset na tuto situaci na trhu vc€as a spravné

reagovat. [28], [30]

S ohledem na téma této diplomové prace bude kladen diraz predevSim na minimalizaci
slabych stranek vyrobniho druzstva Cyklos Choltice. Z tohoto diivodu byla zvolena strategie
SW, tedy maximalizace silnych stranek a naopak minimalizace slabych stranek vyrobniho

druZstva.
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3 ZMAPOVANI PROCESU — PROCESNI MAPA

Procesni mapa vyrobniho druzstva Cyklos Choltice je zndzornéna na obrazku 9. Procesy
jsou v podniku ¢lenény do tii zakladnich kategorii na fidici procesy, hlavni procesy a podptrné
procesy. Ridici procesy obsahuji veskeré innosti a aktivity, které planuji, organizuji a ¥idi chod
celého podniku. Do kategorie hlavnich procesii spadaji ty Cinnosti a aktivity, které vytvareji
piidanou hodnotu nebo uzitek pro zédkaznika tedy vyrobek nebo sluzbu. Podplrné procesy
zahrnuji vSechny procesy, které maji za cil zajistit fungovani hlavnich procest v podniku.
[28].[30]

Hlavni procesy jsou ve vyrobnim druzstvu Cyklos Choltice identifikovany [28]:

Hlavni proces A — do tohoto hlavniho procesu spada vyroba strojt, které druzstvo vyrabi na
sklad a distribuuje je pod svoji vlastni znackou. Jedna se o vyrobky stroji pro dokoncovaci
upravy po tisku (print finishing) a konkrétné to mohou byt naptiklad: ryhovaci stroje,
perforovaci stroje, sklddacky papiru, fezacky papiru, zaoblovace roht nebo pfislusenstvi ke

strojim.

Hlavni proces B — tento hlavni proces zahrnuje prvotni zakazkovou vyrobu. Jedna se o vyrobu
takovych vyrobku, které nebyly difive ve vyrobnim druzstvu vyrobeny a neexistuje k nim

technicka vyrobni dokumentace.

Hlavni proces C — zahrnuje opakovanou zakézkovou vyrobu. Tyto vyrobky druZstvo nevyrabi
na sklad, ale vzdy na zaklad¢ konkrétni objednavky od zakaznika. Vyrobni druzstvo jiz ma
k dispozici technickou vyrobni dokumentaci.

Mezi podpirné procesy se tadi [28]:

Sklad — cilem podpirnych procesi skladu je zajistit plynuly a bezpeény presun a uschovu nejen
materialu potiebného k vyrobé vyrobki, ale 1 samotnych hotovych vyrobki.

Uetnictvi — tyto procesy probihaji na ekonomickém useku vyrobniho druzstva. Cilem je
zajistit vystavovani a pfijimani faktur, vyplaceni mezd svym zaméstnanciim. Pracovnici
ekonomického useku zodpovidaji za Gcetnictvi vyrobniho druzstva.

UdrZba — jedna se o podptrné procesy, které maji zajistit bezporuchovy chod vyrobnich stroji.

K tomu napomaéhaji pravidelné kontroly vyrobnich stroji a jejich pravidelny servis.
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Obrazek 9 — Procesni mapa
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3.1 Hlavni proces A

Hlavni proces A je oznaceni pro vyrobu strojii pro dokoncovaci prace po tisku, které vyrobni
druzstvo Cyklos Choltice vyrabi pod svoji vlastni zna¢kou a tyto vyrobky jsou vyrabény na

sklad. Déleni hlavniho procesu A je mozné nazorné vidét na obrazku 10.

proces A proces B proces C

1090 1090 | il |l ) 8

Poptavkovo- Db]ednavkuuy proces vyroba sklad expedice
nabidkovy proces A

Obrazek 10 - D¢leni hlavniho procesu A
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [27], [28]

3.1.1 Poptavkovo-nabidkovy proces A

Poptavkovo-nabidkovy proces A, ktery je zndzornén na obrazku 11, zacina v ptipadé, kdy
zakaznik za¢ne uvazovat o koupi vyrobkd, které spadaji do hlavniho procesu A a zasle poptavku
po vyrobku obchodnimu oddéleni. Nejcastéji prostiednictvi e-mailové korespondence. Po
obdrZeni poptavky pfislusSny manazer prodeje zaeviduje poptavku do informacniho systému
ERP K2, zadanim zakladnich udaji o poptavce do vygenerovaného formulare. Manazer vyplni
informace o ndzvu poptavanych vyrobkl, pozadovaném mnozstvi, pfipadné¢ vyplni termin
doruceni stanoveny zakaznikem. Po vyplnéni tohoto formulafe, ERP systém automaticky
vygeneruje pozadavek na vyjadieni skladnika. Skladnik mé& za ukol provétit dostupnost
pozadovanych vyrobkd na skladé, ptipadné stanovit termin, kdy budou veskeré vyrobky
pozadované zakaznikem k dispozici. V piipadé€, Zze pozadované vyrobky jsou k dispozici na
skladg¢, potvrdi dostupnost vyrobku a proces se vraci zpét do obchodniho oddéleni. Manazer
prodeje z ERP systému vygeneruje cenu vyrobki a odesle e-mailem kompletni nabidku pro
zakaznika. Zakaznik obdrzi nabidku a po jejim prostudovani zvazi, zda nabidku ptijme ¢i nikoli.
Pokud zakaznik nabidku ptijme, odesle zpét obchodnimu oddéleni potvrzeni nabidky, kterou
manazer prodeje pfijme a v ERP systému ji jednoduse pieklopi do stavu objednavky. V piipadé,

ze by se zakaznik rozhodl nabidku nevyuzit, proces kon¢i neuspésnym ziskanim zakazky. [30]
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L
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Obrazek 11 - Poptavkovo-nabidkovy proces A
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3.1.2 Objednavkovy proces hlavniho procesu A

Objednavkovy proces, ktery je zndzornén na obrazku 12, nésleduje po poptavkovo-
nabidkovém procesu a zafind u zédkaznika, ktery projevi zajem o vyrobky nabizené vyrobnim
druzstvem a zaSle nejcastéji prostfednictvi e-mailové korespondence objednavku. Vyftizeni
objednavek ma v druzstvu na starosti manazer prodeje, ktery piijatou objednavku zaeviduje do
ERP systému. ERP systém vygeneruje cenu pozadovaného vyrobku z ceniku a nasledné
vygeneruje formular ,,Potvrzeni pfijeti objednavky*. Tento formuldi manazer prodeje odesle
zékaznikovi, aby byl informovén o stavu zpracovani jeho objednavky. Manazer prodeje
zaznamena termin dodani vyrobku do ERP systému a ten nasledné vygeneruje formulaf
,Potvrzeni objednavky*. Tento formulaf je opét zasldn manazerem prodeje zakaznikovi.
Objednavkovy proces konci uspésnou evidenci zakaznikovy objednavky v ERP systému. [27],

[28], [30]

s | O @)

potieba obdrZeni obdrZeni
Vyrobku “Potwzeni “Prijeti

pijeti objednavky”
abjednévky”
objednavka
"Potvrzent
piijett "Potvrzeni
objednavky” objednavky”
7 1
£y % w * s zaznamenani * vygenerovani
;s evidence Vygenerovni formulafe pe b
MANAZER — abjednaviy —®|  cenywrobkii | ——® "Potvizeni — o — E g —
3 s dodénf do Potwzeni
PRODEJE do ERP 2 ceniku piijeti e objecinavy”
obdrzeni objednavky” objednavka
objednavicy zaevidovéna

Obrazek 12 - Objednavkovy proces A
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [27], [28], [30]

3.2 Hlavni proces B

Hlavni proces B zahrnuje prvotni zakazkovou vyrobu. Jedna se o vyrobu takovych vyrobkii,
které nebyly diive ve vyrobnim druzstvu vyrobeny a neexistuje k nim technickd vyrobni

dokumentace. D¢leni hlavniho procesu B je zobrazeno na obrazku 13.
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proces A proces B proces C

1090 o050 ) U ) ) 8 ) A °oS0 ) 8

Poptidren- oby -eun:r-'-:-: W pIoces odd#eni fizeni knnstnkece tachnolagis ndkup winsbni oo mxpadice

nabidkiesy procas B okl

Obrazek 13 - D¢leni hlavniho procesu B
Zdroj: Vlastni zpracovani dle [27], [28]

3.21 Poptavkovo-nabidkovy proces B

Poptavkovo-nabidkovy proces B, ktery je zndzornén na obrazku 14, zacind stejné jako
u poptavkovo-nabidkovém procesu A, kdy zakaznik projevi zajem o vyrobky. Zakaznik sepise
poptavku s jeho pozadavky a zasle ji vyrobnimu druzstvu. Manazer prodeje po ptijeti poptavky
zaeviduje poptavku a vyplni do ERP systému zdkaznikovy pozadavky a specifikace na vyrobek.
ERP systém vygeneruje poZadavek na vyjadieni technologa, ktery musi posoudit, zda je mozné
poptavany vyrobek ve vyrobnim druzstvu vyrobit. Pokud technolog rozhodne, ze poptavany
vyrobek neni mozné ve vyrobnim druzstvu vyrobit (napiiklad z divodu nedostatec¢né
technologie). Zaeviduje do ERP systému tento stav a proces pokracuje u manazera prodeje,
ktery ma z tkol informovat zdkaznika o nevyrobitelnosti poptavky a poptavkovo-nabidkovy
proces B kon¢i netispésné. V ptipadé, kdy technolog rozhodne, Ze je mozné poptavany vyrobek
vyrobit, vyhotovi podklady pro vyrobu. Jednim z vystupt poptavkovo-nabidkového procesu
B jsou takzvané podklady pro Technologicky postup vyroby (TPV). Podklady pro TPV
sestavuje technolog a obsahuji stanoveny postup vyroby, jednotlivé tikony a operace, kterymi
musi vstupni material projit, aby mohl vzniknout hotovy vyrobek. Nasledn¢ k podkladim pro
TPV technolog na zdklad¢ odborného odhadu stanovi ¢asy jednotlivych operaci. Pfifazené Casy
poté slouzi ke stanoveni kalkulované ceny za vyrobek. Proces pokraCuje vygenerovanim
pozadavku na mistra vyroby. Mistr vyroby ma za ukol provétit volné kapacity vyroby a zadat
mozny termin doddni do ERP systému. Manazer prodeje poté mize z ERP systému
vygenerovat nabidku a tu zaslat zakaznikovi. Zakaznik nabidku posoudi a rozhodne o pfijeti
nabidky nebo o jejim zamitnuti. Pokud se zdkaznik rozhodne nabidku odmitnout, proces konci

pro vyrobni druzstvo netspésne. V opacném ptipadé, kdy zakaznik nabidku ptijme, zasle
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vyrobnimu druzstvu objednavku. Manazer prodeje v ERP systému zvoli moZnost preklopit
nabidku na objednavku a poptavkovo-nabidkovy proces B kon¢i tspéSné. V tabulce 3 jsou
popsany jednotlivé Cinnosti procesu. Ke kazdé Cinnosti je pfifazena jeji metrika a role, kdo

danou ¢innost vykonava. [30]
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Tabulka 3 - Cinnosti poptavkovo-nabidkového procesu B

sznacelfl Nazev ¢innosti Upfresnéni ¢innosti Met_rlka Role
¢innosti (min.)
1 zaslani poptavky zakaznik
2 evidence poptavky vyplnéni udajii do ERP 15 manazer prodeje
3 zaznamenani pozadavki | popis pozadavku 10 manazer prodeje
zakaznika
4 pozadavek na vyjadieni generuje se automaticky 45 technolog
technologa
5 posouzeni poptavky zda lze vyrobek vyrobit 20 technolog
6a zaznamenani 3 technolog
nevyrobitelné poptavky
do ERP
6aa informovani zdkaznika 5 manazer prodeje
6b vytvoreni podkladii pro sestaveni podkladt pro 45 technolog
TPV TPV
7 odborny odhad kalkulace | stanoveni odhadu doby 20 technolog
trvani jednotlivych
vyrobnich operaci
8 pozadavek na provéteni generuje se automaticky 30 mistr vyroby
vyrobni kapacity
9 zadani terminu dodéni do | vyplni datum dodéni 2 mistr vyroby
ERP
10 vygenerovani nabidky z autom. | manaZer prodeje
ERP
11 posouzeni nabidky zakaznik
12a nesouhlas s kalkulaci zakaznik
12b zaslani objednavky zakaznik
13 pteklopeni nabidky na z nabidky se stava autom. | manaZer prodeje
objednavku v ERP zavaznd objednavka

Zdroj: Vlastni zpracovani dle [30]
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3.22  Objednavkovy proces hlavniho procesu B

Objednavkovy proces B, ktery je znazornén na obrazku 15, nasleduje po poptavkovo-
nabidkovém procesu B a zacCina v okamziku, kdy zékaznik odesle objednavku. Manazer prodeje
prostuduje objednavku a preposle ji konstruktérovi, ktery ptifadi k novému vyrobku vykresové
Cislo. Jakmile mé zakazka ptidélené vykresové ¢islo miize manazer prodeje vytvofit novou
polozku v ¢iselniku zbozi a zaeviduje do zékaznického ceniku cenu vyrobku, ktera byla
stanovena na zaklad¢ odborného odhadu délky vyrobnich Casti technologem pii tvorb¢ nabidky
Z podkladii pro TPV. Manazer prodeje dokon¢i evidenci objednavky do ERP systému. Systém
automaticky vygeneruje formulaf ,,Potvrzeni ptijeti zakazky*, ktery je zaslan zakaznikovi. ERP
systém nasledné generuje pozadavky na jednotliva pracovisté. Kontrolor kvality se musi
vyjadrit k pfipravenosti kontrolnich postupli. Konstruktér ptipravi vykresovou dokumentaci
k vyrobku. Technolog zpracuje TPV a zaeviduje ho do ERP systému. Jednim z vystupu
objednavkového procesu B je vytvoreni dokumentu TPV. Manazer nakupu se musi vyjadrit
k terminu, do kdy je schopny zajistit material pottebny pro vyrobu daného vyrobku. Posledni
vyjadieni ¢eka na mistra vyroby, ktery stanovi termin dodani vyrobku do expedice.
V okamziku, kdy se postupné€ vyjadii vSechna pracoviste, ERP systém automaticky vygeneruje
formular ,,Potvrzeni objednavky“. Manazer prodeje odesSle ,Potvrzeni objednavky*
zékaznikovi. Zakaznik zkontroluje termin doddni a rozhodne o pfijeti nebo o zamitnuti
objedndvky. Pokud zdkaznik souhlasi s terminem dodani zaSle vyrobnimu druZstvu
zavaznou objednavku, kterou manazZer prodeje uvolni do vyroby a objednavkovy proces
kondi uspésné. Jednotlivé Cinnosti procesu jsou popsany v tabulce 4. Ke kazdé ¢innosti je

pfifazena jeji metrika a role, kdo danou ¢innost vykonava. [30]
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Tabulka 4 - Cinnosti objednavkového procesu B

Seni Metrika
(2.znace1}1 Nazev ¢innosti Upresnéni ¢innosti Role
cinnosti (min.)
1 zaslani objednavky zakaznik
2 prostudovani objednavky zjisténi pozadavkil 10 manazer
zakaznika prodeje
3 pridéleni nového na zakladé¢ internich 10 konstruktér
vykresového ¢isla postupti
4 vytvoteni nové polozky v 5 manazer
Ciselniku zbozi prodeje
5 evidence ceny vyrobku na zéklad€ odborného 10 manazer
odhadu do prodeje
zakaznického ceniku
6 zaevidovani objednavky do 10 manazer
systému prodeje
7 pozadavek na provéteni generuje se 30 kontrolor
kontrolnich postupti vyroby | automaticky kvality
8 pozadavek na ptipravu generuje se 120 konstruktér
vykresové dokumentace automaticky
9 pozadavek na zpracovani generuje se 100 technolog
TPV do ERP automaticky
10 pozadavek na ovéfeni generuje se 45 manazer
dostupnosti materialu automaticky nakupu
11 pozadavek na stanoveni generuje se 20 mistr vyroby
terminu dodani do expedice | automaticky
12 vygenerovani formulare autom. | manazer
"Potvrzeni piijeti zakazky" prodeje
13 vygenerovani formulare autom. | manazer
"Potvrzeni objednavky" prodeje
14 kontrola terminu dodani zakaznik
15a neakceptace terminu dodéani zékaznik
15b potvrzeni zavazné zakaznik

objednavky
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Oznaceni i .. . L . Metrika
e . Nazev ¢innosti Upresnéni ¢innosti Role
cinnosti (min.)
16 uvolnéni objednavky do potvrzeni ze miize byt autom. | manaZzer
vyroby zahajena vyroba prodeje

Zdroj: Vlastni zpracovani dle [30]

3.2.3  Vyrobni proces hlavniho procesu B

Vyrobni proces hlavniho procesu B zacCina v okamziku, kdy manazer prodeje uvolni
objednavku do vyroby a manazer vyroby ziskd z ERP systému informaci o této skutecnosti.
Ukolem manaZera vyroby je zhotovit konstrukéni postup a na jeho zakladé sestavit pravodku.
Na pocatku vyrobniho procesu B tedy vznikaji dva vystupy (konstrukéni postup
a pruvodka). Privodka obsahuje chronologicky uspofadany seznam jednotlivych ¢innosti,
kterymi musi vstupni material projit, aby na konci procesu mohl vzniknout hotovy vyrobek. Na
obrazku 16 je znadzornén vyrobni proces vyrobku XYZ. Jakmile jsou vytvofeny vyse zminéné
dokumenty potiebné pro vyrobu, obdrzi pokyn dilna, ktera je uvedena na pravodce jako prvni
Vv potadi, vV tomto ptfipad¢ se jednd o dilnu ¢. 20. Dilna ¢. 20 na zdklad€ pravodky zasle
pozadavek na sklad, ktery ma za ukol vyskladnit poZadovany material a pfemistit ho na danou
dilnu. V okamziku, kdy je material pfipraveny na dilné zacina prvni vyrobni operace a to
odhrotovani. Odhrotovany polotovar se musi pfesunout na nasledujici dilnu a to dilnu ¢. 27.
Dilna €. 27 na zékladé privodky zaSle poZadavek na sklad, ktery vyskladni pozadovany
materidl a pfemisti ho na dilnu ¢. 27. Na dilné probéhne v potadi druhd vyrobni operace
konkrétn€ ohybani. Odhrotovany a ohnuty vyrobek je ptesunut na dilnu ¢. 30. Dilna €. 30 zaSle
pozadavek na sklad. Sklad vyskladni a doruc¢i na dilnu obalovy material. Na diln¢ ¢. 30 je
vyrobek zabalen a pievezen na vystupni kontrolu. Kontrolor kvality musi zkontrolovat kvalitu,
popfipad¢ spravnou funk¢nost vyrobku a az poté mulze byt hotovy vyrobek pfemistén do
expedice. V tabulce 5 jsou znazornény jednotlivé &innosti procesu. Cinnostem v procesu je

piifazena metrika a role, kdo danou ¢innost provadi. [31]
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Tabulka 5 - Cinnosti vyrobniho procesu B

Oznaceni (e . Metrika/odhad
innosti Nazev ¢innosti (min)) Role

1 zhotoveni konstrukéniho postupu 0,35 manazer vyroby
2 sestaveni privodky 0,25 manazer vyroby
3 pozadavek na material dilny ¢. 20 0,1 dilna ¢. 20
4 vyskladnéni materialu pro dilnu ¢. 20 0,75 skladnik
5 dodéani materidlu na dilnu €. 20 0,5 skladnik/pracovnik
6 vyrobni ¢innost - odhrotovani 0,7 dilna ¢. 20
7 presun na dilnu ¢. 27 0,3 pracovnik
8 pozadavek na material dilny €. 27 0,1 dilna ¢. 27
9 vyskladnéni materidlu pro dilnu ¢. 27 0,75 skladnik
10 dodéani materidlu na dilnu ¢. 27 0,5 skladnik/pracovnik
11 vyrobni ¢innost - ohybani 0,76 dilna ¢. 27
12 presun na dilnu ¢. 30 0,3 pracovnik
13 pozadavek na material dilny €. 30 0,1 dilna ¢. 30
14 vyskladnéni materialu pro dilnu ¢. 30 0,75 skladnik
15 dodéani materidlu na dilnu €. 30 0,5 skladnik/pracovnik
16 ¢innost - baleni vyrobku 0,29 dilna ¢. 30
17 pfesun hotového vyrobku 0,4 pracovnik
18 vystupni kontrola 1 kontrolor kvality

Zdroj: Vlastni zpracovani dle [31]

3.3 Hlavni proces C

Hlavni proces C je oznaceni pro proces vyroby opakované zakazkové vyroby. Jedna se tedy
o vyrobky, které byly jiz vyrobnim druzstvem v minulosti vyrobeny. V tomto procesu vyrobky
vyrobni druzstvo Cyklos Choltice nevyrabi na sklad, ale vzdy na zakladé konkrétni objednavky

od zakaznika. Vyrobni druzstvo jiz méa vytvofenou a zaevidovanou technickou vyrobni
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dokumentaci, ktera je nezbytna pro vyrobu dané¢ho vyrobku pozadovaného zakaznikem. Hlavni

proces C je dale d€len tak, jak je mozné vidét na obrazku 17.

proces A proces B proces C

1050 ) |

objednavkovy proces nakup wyroba
c
Obrazek 17 - Déleni hlavniho procesu C

Zdroj: Vlastni zpracovani dle [27], [28]

3.3.1 Objednavkovy proces C

Objednavkovy proces hlavniho procesu C zacina u zdkaznika a je zobrazen na obrazku 18.
Zékaznik zaSle objednavku do vyrobniho druzstva, nejCastéji prostfednictvim e-mailové
korespondence. Manazer prodeje po obdrzeni objednavky zaeviduje objednavku do ERP
systému (vyplni nazev vyrobku; vykresové ¢islo; pozadované mnozstvi; ...). ERP systém také
automaticky po zaevidovani objednavky vygeneruje cenu vyrobkl ze zdkaznického ceniku
a formular ,,Potvrzeni piijeti objednavky®, ktery je manazerem prodeje odeslan zdkaznikovi.
ERP systém nasledné automaticky vygeneruje pozadavky na vyjadieni od manaZera ndkupu
a mistra vyroby. ManaZer ndkupu ma za ukol provéfit termin dodani materialu potfebného na
vyrobu. Mistr vyroby se vyjadiuje k terminu, kdy je vyroba schopna dodat hotové vyrobky do
oddéleni expedice. V okamziku, kdy se k terminu vyjadii manaZer nakupu i mistr vyroby, ERP
systém automaticky vygeneruje formuléf ,,Potvrzeni objednavky*. Tento formulaf je zaslan
zakaznikovi pro informaci o stavu jeho objednavky. Zakaznik po obdrZeni ,,Potvrzeni
objednavky* zkontroluje termin dodéni vyrobkl, pokud s terminem dodani nesouhlasi, zasle
vyrobnimu druzstvu nepotvrzenou objednavku a proces konci pro vyrobni druzstvo neuspésné.
Pokud zakaznik s terminem dodani souhlasi informuje obchodni oddé€leni vyrobniho druzstva
zaslanim zavazné objednavky. V okamziku, kdy manazer prodeje obdrzi zdvaznou objednavku
od zdkaznika uvolni v ERP systému objednavku do vyroby a objednévkovy proces C konci

uspésné. [30]
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4 ZJISTENE SLABE STRANKY PROCESU

Slabé stranky procesu V podniku byly piedstaveny jiz v podkapitole SWOT analyza.
Konkrétné se jednd o absenci modernich metod pii fizeni kvality, absenci personalniho
oddgleni, absenci majoritniho majitele firmy, rychlosti uvedeni nového vyrobku na trh a absenci

controllingu.

Po zmapovani hlavnich procesii vyrobniho druzstva se zaméfenim se na slabé stranky
vyplyvajici ze SWOT analyzy, bylo nalezeno slabé misto v hlavnim procesu B, které se mize
prenaset i do hlavniho procesu C. Jedna se o postup stanovovani ceny u vyrobku, ktery spada
do kategorie hlavniho procesu B. U prvotni zakazkové vyroby je jiZ v poptavkovo-nabidkovém
procesu zakaznikovi nabidnuta cena za poptavany vyrobek. Cenu stanovuje technolog na
zaklad¢ vyhotoveného podkladu pro TPV (ukazku TPV lze vidét v piiloze A) a svého
odborného odhadu doby trvani jednotlivych ¢innosti. V ptipad€, ze zakaznik s nabidkou
souhlasi a hlavni proces B pokracuje objednavkovym procesem, je do ERP systému
zaevidovana cena vyrobku, kterou stanovil technolog odbornym odhadem délky trvani
jednotlivych ¢innosti z poptavkovo-nabidkového procesu B. Slaba stranka procesu nastava
v okamziku, kdyby se z prvotni zakazkové vyroby stala opakovand zakazkova vyroba. Tedy
Vv piipadé, ze hlavni proces B se zméni na hlavni proces C. Problém nastava v absenci
controllingu realné doby trvani jednotlivych ¢innosti pti samotné vyrobé a chybi zde nasledné
porovnani ¢ast stanovenych odbornym odhadem technologa a realnych ¢asti namétenych pii
vyrobe. Z tohoto ditvodu miize pti opakované zakézkové vyrobé dochéazet k finanénim ztratam

Z diivodu nespravného prvotniho odhadu vyrobnich cast.

4.1 Slabé misto v hlavnim procesu B
Poptavkovo-nabidkovy proces B

V poptavkovo-nabidkovém procesu B byla jako slaba mista identifikovany cinnosti
vytvoteni podkladi pro TPV a odborny odhad kalkulace. Slaba mista jsou zobrazena na obrazku
19, ktery vychazi z poptavkovo-nabidkového procesu B, ktery jiz byl zndzornén na obrazku 14.
Tyto dvé Cinnosti jsou za slabé misto oznaCeny z toho divodu, Ze se jedna o pocatek
identifikovaného problému. V okamziku, kdy obchodni oddéleni konkrétn€ manaZer prodeje
obdrzi od zadkaznika poptavku na prvotni zakadzkovou vyrobu ji zaeviduje a predd ji
technologovi na posouzeni. Pokud technolog rozhodne, ze zakdzku lze ve vyrobnim druzstvu
vyrobit je jeho dalsim krokem vytvoreni podkladd pro TPV a stanoveni odborného odhadu

kalkulace. Odborny odhad kalkulace se stanovuje na zakladé pfifazenych cast délky trvani
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jednotlivych vyrobnich ¢innosti. Jedna se tedy pouze o odborny odhad stanoveny technologem
na zéaklad¢ jeho znalosti a zkuSenosti nikoliv o realny ¢as doby trvani ¢innosti (absence

controllingu).
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- podkladd pro —
b \PV

f 3
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odhad
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poZadavek zadani

na provéfeni terminu
vyrobni dodani do
kapacity ERP

Obrazek 19 - Slabé misto v poptavkovo-nabidkovém procesu B

Zdroj: Viastni zpracovani

Objednavkovy proces B

V objednavkovém procesu B bylo jako slabé misto identifikovana ¢innost evidence ceny
vyrobku na zékladé odborného odhadu do zékaznického ceniku. Slabé misto je zobrazeno na
obrazku 20, ktery vychazi z objednavkového procesu B, ktery jiz byl zndzornén na obrazku 15.
Tato ¢innost je za slabé misto identifikovana v ndvaznosti na poptavkovo-nabidkovy proces B.
Pokud hlavni proces B postupuje spravné po poptavkovo-nabidkové procesu B nasleduje
objednavkovy proces B. Manazer prodeje obdrzi od zékaznika objednavku, kterou prostuduje
a po pfidéleni vykresového cCisla vytvori novou polozku v ¢iselniku zboZi a nasledné zaeviduje
cenu vyrobku, kterd byla stanovena pouze na zakladé odborného odhadu z poptavkovo-
nabidkového procesu B do zdkaznického ceniku. Jedna se tedy o ten samy odborny odhad
stanoveny technologem na zékladé jeho znalosti a zkuSenosti nikoliv o redlny ¢as doby trvani

¢innosti (absence controllingu).

< o L vytvoreni nové ev»dencAe oY Vbl L zaevidovani

| — prostudovani olozky v na zakladé odbor. obiceil
‘ objednavky . : odhadu do jodnavky
Cisleniku zboZi do systému

zakaznického ceniku

obdrZeni
objednavky

Obrazek 20 - Slabé misto v objednavkovém procesu B

Zdroj: Viastni zpracovani
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4.2 Slabé misto v hlavnim procesu C

Objednavkovy proces C

V objednavkovém procesu C byla jako slabé misto identifikovana ¢innost vygenerovani
ceny vyrobkll na zdkladé TPV. Slabé misto je zobrazeno na obrazku 21, ktery vychazi
Z objednavkového procesu C, ktery jiz byl zndzornén na obrazku 18. Cinnost, ktera byla
identifikovana jako slabé misto v tomto procesu je vniména jako nejzasadnéjsi. V ptipad¢, ze
zakaznik zaSle vyrobnimu druZstvu novou objednavku na vyrobek, ktery si v minulosti jiz ve
vyrobnim druzstvu objednal, jedna se o opakovanou zakazkovou vyrobu. Z hlavniho procesu
B se tedy stava hlavni proces C, ktery se zabyva opakovanou zakazkovou vyrobou. Problém
nastava v okamziku, kdy po obdrzeni nové objednavky, kterou manazer prodeje zaeviduje do
ERP systému, ERP systém vygeneruje cenu vyrobku na zakladé TPV. Jedna se o stejnou cenu
jako v poptavkovo-nabidkovém procesu B a objednavkovém procesu B. Tedy o odborny odhad
stanoveny technologem na zékladé jeho znalosti a zkuSenosti. Kalkulace neni po prvotni

vyrob¢ v hlavnim procesu B upravena na zakladé realné doby trvani jednotlivych ¢innosti.
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Obrazek 21 - Slabé misto v objednavkovém procesu C

Zdroj: Viastni zpracovani

4.3 Shrnuti slabych mist

Ve ctvrté kapitole s ndzvem Zjisténé slabé stranky procest jsou identifikovana a podrobnéji
popsana jednotliva slaba mista hlavniho procesu B a hlavniho procesu C. Protoze se jedna
0 procesy, které na sebe mohou plynule navazovat, je tfeba jednotliva slaba mista vnimat jako

prohlubujici celistvy se problém.

Slabé misto, které bylo identifikovano v poptavko-nabidkovém procesu B je z toho divodu,
7e V tomto procesu je zakaznikovi nabidnuta cena pozadovaného vyrobku, ktery nebyl diive ve
vyrobnim druzstvu vyroben, a tedy musi vyrobni druzstvo nabidnout zdkaznikovi cenu
vyrobku, kterd je stanovena na zaklad¢ odborného odhadu technologem. V ptipad¢, kdy se
zékaznik rozhodne si dany vyrobek opravdu zakoupit a poptavkovo-nabidkovy proces B piejde
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do objednavkového procesu B, je do ERP systému vyrobniho druzstva zaevidovana cena
vyrobku z poptavkovo-nabidkového procesu B. Tato vySe zminéna slaba mista by nebyla
slabou strankou procesti, kdyby nedochazelo k opakované zakazkové vyrobé¢ tedy k hlavnimu
procesu C. V okamziku, kdy zakaznik objedné ve vyrobnim druzstvu zakazkovy vyrobek, ktery
jiz v minulosti byl vyrobnim druzstvem vyroben, ERP systém vygeneruje cenu, ktera byla
zaevidovana jiz v objednavkovém procesu B na zakladé poptavkovo-nabidkového procesu B.
Kli¢ové slabé misto nereflektuje skute¢nou délku dobu trvani jednotlivych vyrobnich operaci
s odbornym odhadem délky trvani vyrobnich operaci stanovenym technologem. Slabou
strankou procesi je tedy absence controllingu reialné doby trvani vyrobnich operaci
béhem vyrobniho procesu B a nasledné promitnuti odchylek do objednavkového procesu
C.

U vyrobniho procesu B — vyrobku XYZ, ktery je podrobnéji popsan ve tieti kapitole bylo
provedeno redlné meéfeni casli jednotlivych vyrobnich operaci. Redlné naméfené casy
objednavky €. 1 jsou zapsany V tabulce 6 s porovnanim vyrobnich ¢ast stanovenych odbornym
odhadem technologem. V tabulce jsou modie podbarveny ty ¢innosti, u kterych doslo k rozdilu
odhadnutych a redln¢ namétenych ¢ast pti vyrob¢. Na zékladé redlného méteni se vyrobni casy
lisily oproti stanovenému odhadu a piepoctem vznikla ztrata 0,24 K¢ na jeden kus vyrobku.
Objednavka €. 1 obsahovala 1000 ks vyroku XYZ a finan¢ni ztrata z jedné objednavky tedy
¢ini 240 K¢. [28], [31]

Tabulka 6 - Vyrobni ¢innosti objednavky ¢. 1

Oznaceni Nézev innosti Metrika/odhad Realna metrika Role
¢innosti (min.) (min.)
1 AU 0,35 0,41 manazer vyrob
konstrukéniho postupu ’ ’ yroby
2 sestaveni privodky 0,25 0,25 manazer vyroby
3 pozadavek na materidl 0,1 0,1 dilna & 20
dilny €. 20
4 Vysklfldnevrll materialu 0,75 0,75 skladnik
pro dilnu ¢. 20
dodani materialu na , )
5 dilnu & 20 0,5 0,5 skladnik/pracovnik
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Oznadeni . . . Metrika/odhad Realna metrika
v . Nazev ¢innosti - . Role
¢innosti (min.) (min.)

6 Ul ST 0,7 0,72 dilna &. 20
odhrotovani

7 pfesun na dilnu ¢. 27 0,3 0,3 pracovnik

8 pozadavek na material 0,1 0,1 dilna &. 27
dilny ¢. 27

9 Vysklfldnevrll materialu 0.75 0.75 skladnik
pro dilnu ¢. 27
dodani materialu na , ,

10 dilnu & 27 0,5 0,5 skladnik/pracovnik

11 vyrobni éinnost - 0,76 0,81 dilna &, 27
ohybani

12 presun na dilnu ¢. 30 0,3 0,3 pracovnik

13 pozadavek na materil 0,1 0,1 dilna & 30
dilny ¢. 30

14 Vyskl’adnevm materialu 0,75 0,75 skladnik
pro dilnu €. 30

15 dg)danz materidlu na 0,5 0,5 skladnik/pracovnik
dilnu ¢. 30

16 LS 0,29 0,41 dilna & 30
vyrobku

17 presun hotoveho 0,4 0,4 pracovnik
vyrobku

18 vystupni kontrola 1 1 kontrolor kvality
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Zakéazkova vyroba v oboru kovozpracovani tvoii ptiblizné 70 % obratu vyrobniho druZstva
Cyklos Choltice a témet 75 % zakazkové vyroby se opakuje, tedy ptechazi z hlavniho procesu
B do hlavniho procesu C. Obrat vyrobniho druzstva ¢ini ptiblizn¢ 10 500 000 K¢. Zakazkova

vyroba 7350000 K¢. zakazkova vyroba pfedstavuje

5512 500 K&. [28]

predstavuje Opakovana

Pro tucel této prace bylo pfeméteno 15 prijatych zakazek za mésic kvéten 2022, jak je videét
v tabulce 7. V 10 piipadech byla piekrocena piipustna odchylka 0,1 K¢, ktera byla stanovena
po konzultaci s vedenim vyrobniho druZstva za pfijatelnou. Objednavky, u kterych byla
prekrodena piipustna odchylka, jsou v tabulce 8 podbarveny modie. Cervené jsou oznadeny ty
hodnoty, u nichz dochazi k finan¢nim ztratim. Z vybranych 15 zakazek, které byly piijaty za

meésic kvéten 2022, byla naméfena finan¢ni ztrata kvuli Spatné odhadnuté dobé v hodnoté

1130,5 K¢& Objednavka oznacena ¢islem 1 je podrobnéji popsana v tabulce vyse. [28]

Tabulka 7 - Pfijaté objednavky za kvéten 2022

Cislo Metrika/odhad Realna Odchylka | Objednané Zisk/ztrata
objednavky (K<) metrika (K¢) (K¢) mnozstvi (ks) (K<)
1 61,75 61,99 -0,24 1000 -240
2 25,7 25,98 -0,28 150 -42
3 54,08 54,01 0,07 800 56
4 83,42 83,38 0,04 450 18
5 69,07 69,09 -0,02 500 -10
6 56,99 57,2 -0,21 900 -189
7 77,06 77,35 -0,29 1000 -290
8 29,4 29,29 0,11 550 60,5
9 67,03 67,27 -0,24 1000 -240
10 12,6 12,75 -0,15 750 -112,5
11 38,21 38,19 0,02 500 10
12 15,49 15,52 -0,03 500 -15
13 20,68 20,42 0,26 1500 390
14 42,98 43,15 -0,17 100 -17
15 87,45 87,23 0,22 400 88
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4.4 Paretova analyza slabych mist

Slaba mista byla rozdélena do tii kategorii, jak je mozné vidét v tabulce 8, u kterych byla

vy¢islena kumulativni a relativni ¢etnost na zakladé vysledu metrik, které 1ze vidét v tabulce 6.
Déleni kategorii:

e slabé misto A — objednavky u kterych dochazi ke ztrate,

e slabé misto B — objednavky, které spadaji do piipustné odchylky,

e slabé misto C — objednavky, u nichz dochazi k zisku.

Tabulka 8 - Cetnosti slabych mist

Typ slabého mista Kumulativni ¢etnost Relativni ¢etnost
A 7 47 %
B 5 33%
C 3 20 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

Paretliv diagram
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Obrazek 22 - Paretiv diagram
Zdroj: Viastni zpracovani

Na zaklad¢ vysledku Paretovy analyzy, ktery lze vidét na obrdzku 22, jenz vychazi

wvewr

diagram je zalozen na pravidle 80/20, které predstavuje, ze 80 % problémii je zpisobeno 20 %
pficin. V tomto ptipad¢ relativni kumulovana ¢etnost dosdhla 80 % a spadaji do ni kategorie A

a kategorie B, které podle Paretovy analyzy maji nejvétsi podil na definovaném problému.
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S ohledem na rozsah diplomové prace byl vénovan diiraz kategorii A, ktera dosahuje nejvyssi

relativni Cetnosti. [21]
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5 NAVRH ZLEPSENI

Pti prvotni zakazkové vyrobé je pochopitelné, ze v poptavkovo-nabidkovém procesu B je
zakaznikovi nabidnuta cena poptdvaného vyrobku, kterd byla stanovena na zédkladé odborného
odhadu technologem. Je to z toho divodu, ze vyrobni druzstvo nema a ani nemtze mit vhodné

podklady, podle kterych by mohlo stanovit redlnou cenu dan¢ho vyrobku.

5.1 Odstranéni slabych mist

Odstranéni slabého mista ve vyrobnim procesu B

Névrhem na zlepSeni je odstranéni slabého mista ve vyrobnim procesu B, které vznika
zdbvodu absence controllingu realné doby trvani béhem prvotni zakazkové
vyroby — vyrobniho procesu B. Navrhem na zlepSeni je do vyrobniho procesu B pfidat ¢innosti
méieni délky trvani jednotlivych ¢innosti a zaznamenani ¢asi jednotlivych ¢innosti, jak je
mozné vidét na obrazku 23, ten vychazi z obrazku 16 a navrzené zmény jsou naznaceny
cervenou elipsou. Vystupem tohoto procesu by nebyl pouze hotovy vyrobek, ale i piehled
realné doby trvani ¢innosti, ktery by vytvoril pracovnik vystupni kontroly, jenZ by slouzil
jako podklad pro oddéleni controllingu p¥i stanoveni kalkulace na zakladé realné doby

trvani ¢innosti.
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Odstranéni slabého mista v objednavkovém procesu C

Navrhem na zlep$eni je i odstranéni slabého mista v objednavkovém procesu C, které vznika
V ndvaznosti na slabé misto ve vyrobnim procesu B. Z diivodu absence controllingu realné doby
trvani v pribéhu prvotni zakazkové vyroby. Navrhem na zlepSeni je do objedndvkového
procesu C, ktery lze vidét na obrazku 24 a vychazi z obrazku 18, p¥idat roli technologa.
V piipadé, kdy manazer prodeje obdrzi objednédvku od zdkaznika na opakovanou zakazkovou
vyrobu a tuto skute¢nost zaeviduje do ERP systému. ERP systém by automaticky vygeneroval
pozadavek pro technologa na ovéfeni spravnosti kalkulace. Ukolem technologa by bylo na
zakladé pi‘ehledu realné doby trvani ¢innosti, ktery by mél k dispozici, provést kontrolu
a v pripadé zjisténé odchylky stanovit realnou cenu vyrobku pomoci koeficientu
a nasledné zaevidovat tuto cenu vyrobku do ERP systému. Dale by objednavkovy proces

C pokracoval nezménény.
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5.2 Zhodnoceni

Zavedeni zmén, které byly navrzeny v piedchazejicich podkapitolach, mize dopomoci
k zefektivnéni dosud vyuzivanych procest. Zmény se tykaji pfedev§im hlavniho procesu B,
konkrétn¢ vyrobniho procesu B, do kterého by byly pfidany Cinnosti méfeni a zaznamenani
realné délky casti, béhem kterych se z materidlu stava hotovy vyrobek. Zmény navrzené ve
vyrobnim procesu B by se nasledn¢ promitly i do objednavkového procesu C. V tomto procesu
by pfibyla ¢innost technologa. Jeho tkolem by bylo na zéklad¢ piehledu vyhotoveného od
pracovnika vystupni kontroly, porovnat TPV obsahujici odhadnutou délku trvani vyrobnich
¢asu s prehledem namétfenych realnych vyrobnich ¢ast. Vysledkem zavedeni zmén v téchto
procesech by byl vznik ptehledu, na zaklad¢ kterého se po zapocitani koeficientu stanovi

kalkulovana cena za vyrobek, kterd bude reflektovat skutecnou délku trvani.

Ptinosem pro vyrobni druzstvo Cyklos Choltice by po zavedeni navrzenych zmén bylo
v¢asné odhaleni odchylek mezi odhadnutymi a redlné namétenymi vyrobnimi ¢asy a moznost
v€asného zamezeni financnich ztrat vyplyvajicich z nespravné stanovené kalkulace. Jak je
mozné vidét ve Ctvrté kapitole, kdy z 15 vybranych pfijatych objednavek za mésic kvéten 2022
u 7 doslo k namérené ztraté v celkové hodnoté 1130,5 K¢. DalSim pfinosem je i skutecnost, ze
navrzené zmény mohou provadét stavajici zaméstnanci (pracovnik vystupni kontroly
a technolog). Zatizeni pracovnikti oproti sou¢asnému prubéhu procesi je odhadovano piiblizné
na 5 minuty na 1 objednavku. Z divodu, Ze se téméf 75 % zakazkové vyroby ve vyrobnim

druZstvu opakuje, povazuji tyto navrzené zmény pro Cyklos Choltice za ptinosné.
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ZAVER
Cilem této diplomové prace bylo pomoci nastroji procesniho modelovani a vhodnych

metrik podat pfehled ¢innosti vybrané firmy. Dale identifikovat hlavni a podpirné procesy,

zjistit slabé stranky téchto procest a navrhnout zlepseni.

Uvodni ¢ast diplomové prace se vénuje problematice procesniho modelovani a vysvétluje

zakladni pojmy, které uzce souvisi s hlavnim tématem diplomové prace.

V dalsi ¢asti prace je pfedstavena vybrana firma, kterou je vyrobni druzstvo Cyklos Choltice.
Pomoci nastrojii procesniho modelovani jsou identifikovany hlavni, podptirné a tidici procesy
vyrobniho druzstva. S ohledem na rozsah této diplomové prace je kladen diraz predev§im na
identifikaci a odstranéni slabych mist v hlavnich procesech, kterymi jsou hlavni proces
A — Vyroba stroji pro dokoncovaci prace po tisku, hlavni proces B — Prvotni zakdzkova vyroba
a hlavni proces C — Opakovana zakdzkova vyroba. Hlavni procesy jsou zaznamenany pomoci

BPMN notace vytvofeném v programu Adonis Community.

Zavérecna Cast diplomové prace pomoci metrik identifikuje slab4 mista hlavniho procesu B
a hlavniho procesu C, vyplyvajici ze zavéri SWOT analyzy, pouziti metrik, zmapovani
jednotlivych procest a vyuziti Paretovy analyzy. Dale je zde navrzeno zlepSeni, jak lze slaba

mista odstranit.

Piinosy této diplomové prace shleddvam v dulezitosti mapovat podnikové procesy ve
firmach. Spravné zmapované podnikové procesy mohou firmadm pomoci véas identifikovat
slaba mista téchto procesti a spravnymi kroky k jejich odstranéni lze eliminovat piipadné
finan¢ni ztraty. Spravné, aktualni informace a prehled o podnikovych procesech uvnitf firmy
zajisti pravidelné mapovani podnikovych procest napiiklad jednou za rok nebo jednou za pét
let s ohledem na velikost podniku a s ohledem na frekvenci provadénych zmén v procesech.
Vzhledem k situaci na soucasném, rychle rozvijejicim se trhu novych technologii, systému
a produktii uvadénych na trh je pravdépodobné, ze ke zménam v podnikovych procesech bude
dochdazet stale Castéji a o to vétsi diiraz by mél byt kladen na jejich mapovani, diky kterému Ize

pfedejit moznym ztratam.
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SEZNAM PRILOH

Priloha A

Datum: 22.5.2022 21:29:36
Firma: Cyklos, vyrobni druZstwe, Choltice
- -
Planovana kalkulace dle technol. postupu
8P57910-1AA7E8-BAAT
Nazay:
Diruh: Hodowy wimobek Zikratheavyior B02 56 051
Minadstwi: 1,00 ks Warianta: -
Hmaobnast: 1,11 kg Slhoupina: Otatm
salboubaZni vz Mad: -
Relapitulace | Druh Cona za mnoEstvit L Coena za mnoEstvit L
HH Hutni material 35,43 35,43
M PRimé mzdy {TT) 2,06 2,30
As Spravni redie 10,75 10,75
A yratini redie 13,51 13,51
=0 Exitek - Ddvia {podet dis narmy) 0,00 0,00
Ména: Ke 6175 61,99
Kalkulowana cena jednohe wvyrobku pfiwvyrobé 1,00je 61,75 .
Thadi Thadi - Zhratica 1 Druh  Mnodstei: 1 Cana: 1 sifani: 1 Cana: 1
r
1 10 ZHOTOWVIT Kantr. past. £, 10 0,35 ma 30 0,35
1 hdkiad na mady MAKLAD MZDA_S M 0,35 0,39 0,41 0,36
r
120 OOHAOTOVAT Kantr past. £.4{0,7 m 13 a,70
1 Evitek BI2 55 0511 =0 1,00 0,00
1 Ndkiad na mady MAKLAD MZDA_3 I a,70 a,58 0,72 a,50
. r
130 OHTBAT  Kantr past.£.1 {0, 76 min’ 9 0,76
1 Ndkiad na mzdy WAKLAD MZDA_S M 0,76 0,85 0,81 0,91
r
1S0BALIT  Kantr post.&. 100,29 man) |55 0,29
1 Wdkiad na mady MAKLAD MZDA_3 M 0,29 0,24 0,41 0,34
r
145 KONTROLOWVAT OTK {1 man) 41 1,00
1 hdkiad na mady MAKLAD MZDA_R M 1,00 0,00 1,00 0,00
61,75 B1,99
Wyrobni zdroje
Zhratka 1 Mazev milnuty: 1 minuty: L
r
20118 ALEME 0,55 1,03
r
20183 oTH 1,00 1,00
r
25206 FIMN POWER 0,35 0,45
r
27033 EAFLN LIS 0,76 0,87
3,10 3,35
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