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Abstrakt

Cilem této prace je vytvorit ndvrh na zlepSeni priitbéhu obchodniho ptipadu
V informac¢nim systému se zaméfenim na technologickou ptipravu vyroby ve spolecnosti
SQS Vlaknova optika a. s.. Pii analyze soucasného stavu se vyuzilo vyvojovych diagramt
a procesnich map. V feSeni optimalizace procesii byla pouzita metoda cyklu PDCA.
Vytvoreny navrh feSeni poskytuje ucelené informace o tom, jak zachazet s dokumenty
napfi¢ celou spolecnosti a jakym zptisobem optimalizovat procesy piipravy a planovani
zakazek. Hlavnim piinosem této prace je zjisténi nedostatkli v celém priabéhu obchodniho

pfipadu s navrhem, jak je co nejefektivnéji odstranit.
Klicova slova

Optimalizace, procesni fizeni, technologicka piiprava vyroby, sprava

dokumentace, planovani, ptiprava zakazek

Abstract

The aim of this thesis is to create a proposal to improve the course of a business
case in an information system focusing on the technological preparation of production in
the company SQS Vlaknova optika a. s.. The current state of affairs was analysed with
flow charts and process maps. Solution to the optimization process was introduced using
the method of PDCA cycle. The suggested solution presents complex information about
documents management in the whole company and about optimization of the processes
of order preparation and planning. The major contribution from this thesis is the fault
detection in the whole course of a business case and the proposal how to remove these

shortcomings effectively.
Key words

Optimization, process management, technological preparation of production,

documents management, planning, order preparation
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Uvod

S rozvojem globalniho trhu a pfichodem novych technologii se podstatné méni
I pohled na optimalizaci firemnich procesii. Hlavnim cilem spolecnosti je zvySeni kvality

a produktivity prace a zaroven sniZzeni nakladi na minimum.

Aby byl podnik v soucasné dob& konkurenceschopny, nestac¢i spoléhat jen
na intuici a $tésti. Moderni spolecnost, ktera chce najit své misto na svétovych trzich,
musi fungovat jako komplexni systém. Zakladnimi prvky pro takto smyslejici podnik jsou
informacni a komunikacni technologie. Duraz je kladen ptedevSim na prohloubeni

funkénosti systému tak, aby veskeré obchodni a vyrobni procesy byly automatické.

Vyrobni spole¢nosti, které chtéji drzet krok s rychle se ménicim svétem, jsou
nuceny udrzovat a rozvijet informacéni systém, ktery pouZzivaji. Obzvlast dobie musi
fungovat spoluprace mezi zaméstnanci obchodu, technologie, vyroby a IT. Mnoho
firemnich aplikaci je realizovano na urovni jednotlivych oddéleni, ale obecné obchodni
procesy probihaji napfi¢ odd€lenimi. To vytvaii hluchd mista, kterd se fe§i mimo
informacni systém. Spole¢nosti maji tendenci tato hluchd mista vypliiovat naptiklad
komunikaci mezi pracovisti, tabulkami, ¢i nezavislymi dokumenty. Tyto ¢innosti jsou
vSak neefektivni a predstavuji i velka rizika. Takové aktivity mimo informacéni systém

nelze fidit, sledovat ani zpétn€ dohledat.

Cilem této prace je vytvofit navrh na zlepSeni pribéhu obchodniho ptipadu
vV informacnim systému se zamé&fenim na technologickou pfipravu vyroby (TPV) ve
spole¢nosti SQS Vlaknova optika a. s.. Jejich soucasna koncepce prubéhu obchodniho
ptipadu vychazi z divize konektorovani, jimz se spoleénost vyhradné v minulych letech
zabyvala. V soucasné dobé se podnik specializuje zejména na zakazkovou vyrobu pro
naro¢né zakazniky, s ¢imz ptichazeji 1 nové vyrobky a roz§ifeni portfolia produkta. To
vSak s sebou pifinasi i otdzku, zda je soucasna koncepce priibéhu obchodniho piipadu
optimalni, ¢i zda bude zapotiebi ji zménit. V prvni fadé je ikolem zanalyzovat soucasny
stav ve spolecnosti. Seznamit se s prubéhem obchodniho piipadu jak u sériové
a zakazkové vyroby, tak i ve vyvojové fazi vyrobku a jeho nasledném pieneseni do
vyroby. Déle prostudovat portfolio vyrobkl vcetné rozdilli u technologické ptipravy

vyroby.




Cilem této prace je pfipravit a zpracovat navrh feSeni a poukazat na moznosti
zjednoduSeni celého procesu. Dale optimalizovat koncepci technologické piipravy
vyroby ve vazbé na rozSifeni vyrobkové naplné. Specifickd pozornost je vénovana
technologickym postuptim a technickym specifikacim u zakézkové vyroby, kde se
jednotlivé vyrobky lisi od sériové vyrabénych kusti drobnymi apravami. Z jednoho typu
produktu se nahle stava vyrobek se stovkami variant. Tyto malé odliSnosti vyrobkl vSak
znamenaji pro vyrobu, technologii a kvalitu velkou pfitéz. V takovém piipadé neni
vhodné kopirovani a editovani stavajicich postupi. V soucasné dobé ftesi tuto
problematiku pravé technické specifikace, které v§ak nejsou procesné fizené. Dochazi tak
k vytvatreni novych specifikaci, které jiz v informa¢nim systému jsou, ale napiiklad pod
jinym nazvem. Technologicka optimalizace obchodniho pfipadu se tyka také evidenci

objednavek, planovani zakazek a spravy dokumentd.

Prvni ¢ast prace se vénuje piedstaveni situace ve vybrané spole¢nosti a literarnim
prizkumem pro UspéSny navrh zlepSeni celého procesu obchodniho ptipadu
v soukromém sektoru s dlirazem na pohled jednotlivych autori na danou problematiku
a jejich doporuceni. Nasledujici ¢ast prace se zaobird prizkumem fizeni dokumentii ve
spolecnosti. Na zaklad¢ prvni Casti prace se vytvorily ndvrhy na zlepSeni spravy
dokumenti, technologického procesu vyroby, procesu planovani a piipravy zakazek.
V zéavéru prace se zhodnoti vysledky a v diskuzi se popisi mozné vyhody a nevyhody

navrhu.




1 Situace ve zkoumané oblasti

1.1 Predstaveni spolecnosti
Spole¢nost SQS Vlaknova optika a. s. byla zalozena v Nové Pace roku 1994.
V pocatcich své existence se firma zabyvala vyrobou optickych vlaknovych konektora

s kovovou feruli patentovanou spolecnosti Diamond, které 1ze aktivné stredit.

Podnik je drzitelem certifikatu ISO 9001:2008, ktery potvrzuje, Ze spolec¢nost
zavedla a pouziva systém managementu jakosti. Certifikace je platna pro vyvoj, vyrobu
a prodej spojovacich prvka, aktivnich a pasivnich soucastek vlaknové optiky, montéaz
a zkouseni polovodicovych prvki. Dale ziskala certifikat pro splnéni pozadavkii normy
CSN EN ISO 14001:2005, coz je ovéfeni, ze spoleénost zavedla a pouziva systém
environmentalniho managementu. Je drZitelem 1 normy ISO/TS 16949:2009 pro

dodavky, montaz a zkouseni polovodicovych prvkl pro automotive.

Od roku 2000 spole¢nost rozsifuje svou vyrobu a nabizi klasické konektory
s keramickou feruli. Tim zac¢ina poskytovat sluzby zdkaznikiim z celé¢ho svéta. Hlavnim
produktem je osazeni vlakna (S primarni a vné&j§i ochranou) konektory pro nasledné
komponentami pro SQS Vlaknova optika. Vyvijela naptfiklad monitorovaci linkovy
systém (MLS), technologii montaze konektori na PM vlakna, PLC odbo¢nice (splittery),
transfer technologie FBT odbo¢nic, specialni vysoce spolehlivé produkty pro podmotské
aplikace, proces vyroby komponenti MEMS, vlaknové optické senzory. Do sériové
vyroby zavedla PLC odbocnice, optoelektronické soucastky a navrh vyrobni linky
MEMS. S nastupem svétové krize spolec¢nost investuje do novych technologii a rozsituje
tak své portfolio sluzeb a vyrobkli, zejména o sériovou vyrobu novych
optoelektronickych vysila¢t a prijimact 150 Mb/s. Také implementuje vysoce piesné
obrabéci a meéfici systémy, coz zarucuje vyrobu dili s presnosti pod jeden mikron.
Nejnove€jsim projektem je zahdjeni vyroby LED zdroji svétla ve formé& hybridnich
integrovanych obvodi. Koncept je zaloZzen na béazi technologie HB LED a vyrobnich

procesti pro zapouzdieni optoelektronickych polovodi¢ovych souéastek.?

1SQS Vlaknova optika a. s.: Profil spole¢nosti. [online]. 2010. vyd. [cit. 2014-08-01]. Dostupné
z: http:/lwww.sgs-fiber.cz/
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Ve spolecnosti jsou Ctyfi vyrobni divize, a to divize konektorovani, specialnich
zakazek, planarnich technologii a fiznich technologii. Pro lepsi ilustraci poslouZzi grafické

schéma organizacni struktury spole¢nosti, viz Obr. 1.1.

Ndkup a logistika g

mmmml  Sprava budov g
— N
— I
—
Technickad
podpora prodeje
i e

-
Generalni reditel

— |

Technologie

— Ndkup

— Sklad

— Udrzba

— Uklid

Predstavenstvo a. s.

Fuzni technologie

——— iy
— I
technologie
.

Obr. 1.1: Organizaéni struktura spole¢nosti

(zdroj: Vlastni)
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1.2 Podnikovy informacni systém HELIOS Green

,.Prudky rozvoj a globalizace trhu probihajici i v Ceské republice nuti podniky
Kk neustdlému zdokonalovani jejich systému fizeni s vyuzivanim nejnovéjsSich
informacnich technologii. Stdle probihd zavadéni novych produktd, zlepSovani
a zvySovani efektivnosti, spoluprdce s partnery a statni spravou. Tyto vyzvy
se neprojevuji pouze u podnikil dodavajicich své zbozi a sluzby do zahranici, piipadné
u deefinych spoleénosti nadnarodnich koncerni operujicich v Ceské republice, ale ve
stale rostouci mife ovliviiuji ¢innost podnikii a rozhodovaci procesy managementu
i U segmentu malych a stiednich firem (SMB). Ulohou informaénich technologii je tyto

zmény v maximalni mife podporovat.*?

Helios je jednim z podnikovych informacnich systémut na ceském trhu. Systém
pouziva i spole¢nost SQS Vlaknova optika a. s. ve verzi HELIOS Green. Jedna se
0 komplexni systém pro velké firmy se zaméfenim na planovani, sledovani nakladd,
oblast technické ptipravy a fizeni vyroby. Muze se rozsitit o takzvané moduly, jako jsou
napiiklad vyroba nebo zakazka. Diky témto pfidavnym modulim mohou spole¢nosti
jednoduse rozsifit svij stavajici informacni systém Helios podle svych potieb. S modulem
zakéazka lze naptiklad snadno planovat pifimo v systému a se skute¢nymi daty, vytvaret

a realizovat procesni plany, ¢i spravovat problematiku fakturace.

Dalsi modul, ktery je v podniku zaveden, se nazyva vyroba. ,,Je vhodny pro firmy
zabyvajici se kusovou, sériovou ¢i zakazkovou vyrobou. Modul respektuje specifika
soucasné moderni vyroby, umoziuje Casté zmeény ve vyrabéném sortimentu, umoziuje
upravovat pribézné¢ vyrabéna mnozstvi a reagovat na aktudlni stav objednavek
a specifickych ptani zédkaznikii. Modul disponuje plnou podporou obchodniho procesu
a poskytuje rychle a piesn¢ informace o dodacich lhiitach a cenach vyrobkt zadanych
do vyroby. Tyto informace jsou dtlezitou podminkou, aby obchodni oddéleni bylo
schopno zékazniktim sdé€lit pfesny termin dodani a byla dodrzena dohodnuta cena. Modul

je pifimo integrovan s dal§$imi moduly informa¢niho systému Helios Green

(viz Obr. 1.2).3

2 VYMETAL, Dominik. Informaéni systémy v podnicich: teorie a praxe projektovani. 1. vyd.
Praha: Grada, 142 s. Privodce (Grada). ISBN 978-80-247-3046-2, s. 11.

3 ASSECO SOLUTIONS, A. S. Vyroba HELIOS Green. [online]. [cit. 2014-09-02]. Dostupné z:
http://www.helios.eu/microsite-helios-green-cs/download/heg_cz_vyroba.pdf
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T

- |

UCETNICTVI MZDY SKLADOVE HOSPODARSTVI
Vyrobni, pfiruéni, nakupni a expediéni sklady

Obr. 1.2: Procesni komunikace modulu vyroba systétmu HELIOS Green

(zdroj: ASSECO SOLUTIONS, 20144

Tento modul obsahuje kalkulaci nakladi a cen, kterda umoznuje definovani
ruznych cenovych prostiedi. Je uloZena v detailu jednotlivych slozek kalkula¢niho vzorce
pro jednotliva stiediska, kterymi vyroba prochdzi. Dalsi ¢ast modulu je fizeni vyroby. To
umoznuje vytvaret vyrobni piikazy, vyrobni technologické postupy, kusovniky a tisk
vyrobni dokumentace. Planovani MRP (Material Requirement Planning — pldnovani
materidlovych potfeb vyroby) ma za kol napt. definovat dodaci lhity pro jednotlivé
sklady, kmenové karty, zakdzky nebo dodavatele. Automaticky vystavovat objednavky
a vyrobni piikazy. U¢elem MRP je také definovat tok materidlu firmou. Kapacitni
planovani je zavislé na vysledku procesu MRP a pieplanovani téchto potieb vyroby
s ohledem na dostupné kapacity zdroji. Technicka ptiprava vyroby (TPV) navazuje na
praci konstruktéra a technologa napf. postupnym sestavovanim kusovniku
a technologického postupu. Podporuje fizeni hromadnych zmén ve vyrobni dokumentaci,

definuje ¢asové platnosti vyrobni dokumentace a udrzuje historii jejich modifikaci.®

45 ASSECO SOLUTIONS, A. S. Vyroba HELIOS Green. [online]. [cit. 2014-09-02]. Dostupné
z: http://www.helios.eu/microsite-helios-green-cs/download/heg_cz_vyroba.pdf
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2 Optimalizace procesu obchodniho pripadu

Tato kapitola se zaobira literalnim prizkumem pro UspéSny navrh zlepseni celého
procesu obchodniho pfipadu v soukromém sektoru s dirazem na pohled jednotlivych
autorti na danou problematiku a jejich doporuceni. Jsou zde vysvétleny zakladni terminy
dané problematiky procesu v podniku a technické piipravy vyroby. Poté budou nastinény
zakladni néstroje pro analyzu soucasného stavu, které lze vyuzit v praktické casti této
prace. Tyto nastroje mohou slouzit jako vychodisko pro naslednou optimalizaci procest

ve spolecnosti.

Pro¢ optimalizovat? V dnesnim ekonomickém prostredi jsou spole¢nosti nuceny
udrzet dynamiku podniku, at’ uz z divodu pozadavkl zakaznikl, konkurencnich tlakd,
z divodu zmény legislativy apod. V podnikovych procesech, které jsou nastaveny na
nékolik let, se nachazeji hlucha mista, duplicitni procesy, jsou neefektivni nebo
nelogické. Optimalizaci téchto procest se zlepsi vitalita spole¢nosti, zmensi se vydaje
a poroste zisk. Vysledky budou udrzitelné dlouhodobé, na rozdil od vysledkt

dosazenych jednorazovymi skrty. Jak fekl Tomas Bata ,.Setienim jesté nikdo nezbohatl*.

2.1 Podnikovy proces
Podnikové procesy jsou dle Repy ,, souhrnem ¢&innosti, transformujicich souhrn
vstuptt do souhrnu vystupil (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice

k tomu lidi a néstroje.*®

Nenadal popisuje proces jako ,,ohrani¢enou skupinu vzijemné provazanych
pracovnich ¢innosti s pfedem definovanymi vstupy a vystupy. Ma jasné¢ a piesné

definovany zacatek a konec.*’

Podle Grasseové je proces ,, strukturovany sled navazujicich ¢innosti popisujicich
tok prace — postup tvorby pfidané hodnoty — postupujici od jednoho pracovnika ke

druhému (v pripadé slozitych procesii z jednoho utvaru do druhého), poskytujici

6 REPA, Vaclav. Podnikové procesy: Procesni fizeni a modelovani. 2. vyd. Praha: Grada
Publishing, 2007. ISBN ISBN 978-80-247-2252-8, s. 15.

7 NENADAL, Jaroslav. Mé&feni v systémech managementu jakosti. 2. dopl. vyd. Praha:
Management Press, 2004, 335 s. ISBN 80-726-1110-0.




méfitelnou sluzbu nebo vyrobek internimu nebo externimu zakaznikovi za ptredpokladu

pfemény vstupll na vystupy a vyuzivani zdroji.

Existuje mnoho definici podnikového procesu a kazdy autor ho definuje
specificky vzhledem k problematice, o které pise. Lze ale fici, Ze proces je realizovan
pomoci ¢innosti, které na sebe navazuji nebo probihaji soucasné, a jeho primarnim cilem

je vytvorit ze vstupt vystupy S ohledem na zakaznika procesu.

2.2 Procesni pristup

Zakladnim stavebnim kamenem organizaci, které usiluji o trvalé zlepSovani
kvality procest s cilem uspokojit zakazniky, je certifikace systému managementu kvality
podle CSN EN ISO 9001:2008. ,,Aby organizace fungovala efektivng, musi stanovit
a fidit mnoho vzijemné propojenych &innosti. Cinnost nebo soubor &innosti, které
vyuzivaji zdroje a jsou fizeny za Ui¢elem pfemény vstupil na vystupy lze povazovat za
proces. Vystup z jednoho procesu Casto pfimo tvofi vstup pro dalsi proces. Vyuziti
systému procesl v ramci organizace spolu s identifikaci téchto procesd, jejich vzajemnym
plUsobenim a jejich managementem tak, aby vytvarely zamysleny vystup, lze nazyvat
»procesni pristup®. Vyhodou procesniho pfistupu je to, Ze umoznuje neustalé fizeni
propojeni jednotlivych procest v jejich systému, stejné jako fizeni jejich vzajemnych

vazeb.«®

Ve spole¢nostech jsou lidé zaclenéni do riznych oddéleni. Kazdé odd€leni ma své
ukoly a spravuje dil¢i ¢innosti procesu. Organizace byla v minulosti nastavena tak, ze
kazdy proces musel vykonat ¢lovek. S nastupem informaéni techniky do podnikt zacaly
dil¢i ¢innost lidi nahrazovat stroje. Aalst a Heel® pfichazi s myslenkou, Ze takovyto
ptistup neni vhodny, jelikoz nedovoluje informac¢nim systémim jejich plné vyuziti. Je
proto zapotiebi nejprve navrhnout podnikové procesy obecné bez ohledu na provedeni

a nasledné navrhnout optimalni IS a vybrat, jaké procesy budou provadét lidé a jaké IS.

8 GRASSEOVA, Monika, Radek DUBEC a Roman HORAK. Procesni fizeni ve vefejném sektoru:
teoreticka vychodiska a praktické ptiklady. Vyd. 1. Brno: Computer Press, 2008, v, 266 s. ISBN
978-80-251-1987-7.

9 CSN EN ISO 9001. Systém managementu kvality - Pozadavky. 2. vyd. Praha: Utad pro
technickou normalizaci, metrologii a statni zkusebnictvi, 2010, s. 10.

10 AALST, Wil a Kees HEE. Workflow Management: Models, Methods, and Systems. United
States of America: Massachusetts Institute of Technology, 2002. ISBN 0-262-01189-1.
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2.3 Pohledy na organizaci
Repa vychazi z prace Ericssona, ktery piichazi se étyfmi zakladnimi pohledy na

organizaci:

o Strategicky pohled (vize organizace). Zahrnuje klicové pojmy, jako jsou hodnoty
firmy a jeji strategické cile. Zamé&fuje se na hlavni problémy a timysly, které maji byt
procesni zménou feseny.

e Procesni pohled. Zahrnuje podnikové procesy, ¢innosti v organizaci a hodnoty,
které tyto aktivity vytvareji. Popisuje vzajemnou spolupraci procesti a vyuzivani
zdrojt za ucelem dosazeni strategickych cili definovanych ve vizi organizace.

e Strukturni pohled (struktura organizace). Zahrnuje zdroje organizace, jako jsou
organizac¢ni jednotky, produkty, dokumenty, informace, znalosti, atd.

e Chovani organizace. Zahrnuje jak vnitini ,,chovéani®, tak interakci jednotlivych
prvki organizace (zdroje a procesy). Cilem analyzy interakci je pfedevSim pfifazeni

odpovédnosti za jednotlivé zdroje. !

Zékladem pro popis podnikovych procest je diagram procest (viz. Obr. 2.1).

Informace

Informace Podnikovy proces

Obr. 2.1: Podnikovy proces namodelovany dle Ericssona

(zdroj: Repa, 200712

11,12 REPA, Vaclav. Podnikové procesy: Procesni fizeni a modelovani. 2. vyd. Praha: Grada
Publishing, 2007. ISBN ISBN 978-80-247-2252-8.
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Zakladni objekty souvisejici s procesem jsou:

e ,,Cile — jichz mé byt pomoci procesu dosazeno. Takovym cilem mize
byt naptiklad spokojenost zdkaznika nebo kvalitni produkce.

e Vstupy — objekty, které jsou procesem spotfebovavany, nebo pretvareny.
Jsou jimi vSechny druhy surovin, lidska prace, ¢i informace.

e Vystupy — objekty, které jsou vysledkem, nebo produktem procesu.

e Podpiirné objekty — suroviny ¢i informace, které jsou procesem
uzivany, ale nejsou spotiebovavany, ani ptetvareny.

 Ridici objekty — objekty, které ¥idi béh procesu.**3

2.4 Déleni podnikovych procesii
Existuje fada podnikovych procest, které se od sebe navzajem lisi. Napft. periodou
opakovani, casovou narocnosti, obsahem, ucelem, poctem =zainteresovanych lidi

a dulezitosti. Basla déli procesy na tfi kategorie:

e ,Klicové — urcené k naplnéni poslani firmy, uspokojujici potieby
vn¢jsiho zakaznika podniku.

e Podpiirné — urcené pro vnitiniho zdkaznika podniku, které nelze bez
ohroZeni posléani a strategie z podniku vyloucit.

e Vedlejsi — urcené také pro vnitiniho zdkaznika, které je mozné

outsourcovat bez ohroZeni poslani a strategie.« 14

Grasserova®™ jde podobnou cestou. Podnikové procesy déli na hlavni/klicové
procesy, fidici procesy a podpiirné procesy. Vyznamove se jedna o stejné rozdéleni, pouze

je upravena terminologie nazvil procest. Smidal® vyuziva stejné déleni procesti jako

14 BASL, Josef. Podnikové informac¢ni systémy: podnik v informacni spole¢nosti. 2., vyrazné
pfeprac. a rozs. vyd. Praha: Grada, 2008, 283 s. Management v informa¢ni spole¢nosti. ISBN
978-80-247-2279-5.

15 GRASSEOVA, Monika, Radek DUBEC a Roman HORAK. Procesni Fizeni ve vefejném
sektoru: teoreticka vychodiska a prakticke piiklady. Vyd. 1. Brno: Computer Press, 2008, v, 266
s. ISBN 978-80-251-1987-7.

16 SMIDA, Filip. Zavadéni a rozvoj procesniho fizeni ve firmé. 1. vyd. Praha: Grada, 2007, 293 s.
ISBN 978-80-247-1679-4.
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Grasserova a charakterizuje zpUsob fizeni ve vztahu K jednotlivym typtim procesu (viz.

Tab. 2.1).

Tab. 2.1: Déleni podnikovych procesii a zpisob Fizeni

Zpusob Fizeni

Charakteristika procesu

Typ procesu procesu Pfidava | Probiha napti¢ | M4 externi Generuje
hodnotu? | organizaci? zakazniky? trzby (zisk)?
Hlavni Vykonoveé Ano Ano Ano Ano
Ridici Nakladove Ne Ano Ne Ne
o Vykonove s moznosti
Podpiirny outsorcingu Ano Ne Ne Ne

(zdroj: Smida, 2007Y)

Odlisnou terminologii pouziva Plaminek. Procesy d¢li na ortoprocesy,
metaprocesy a paraprocesy. ,,Paraprocesy podporuji metaprocesy zejména zajistovanim
dat nutnych pro rozhodovani. Jako ptiklad mize slouZzit monitoring a hodnoceni procest,
zdroju a produkti ve firmé (typicky finan¢ni a manazerské Gcetnictvi) nebo monitoring
a vyhodnocovani trhu (kuptikladu marketingovy prizkum). Kompletni systém firemnich
procest tedy vypada zhruba jako schéma na Obr. 2.2. Ortoprocesy ve svém dusledku
generuji prostfedky pro chod firmy ¢i organizace, vyuZzivaji informace a spottebovavaji
zdroje. Paraprocesy zajist'uji a spravuji zdroje pro vSechny procesy (véetné zakazek pro
ortoprocesy), monitoruji firmu (organizaci) a jeji okoli a hodnoti zji$téna data (vysledky

postupuji do metaprocesi.* 18

17 SMIDA, Filip. Zavadéni a rozvoj procesniho fizeni ve firmé. 1. vyd. Praha: Grada, 2007, 293 s.
ISBN 978-80-247-1679-4.

18 pPLAMINEK, Jiti. Diagnostika a vitalizace firem a organizaci: teorie vitality v podnikatelské
a manazerské praxi. 1. vyd. Praha: Grada, 2014, 179 s. Expert (Grada).
ISBN 978-80-247-5323-2.
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Metaprocesy

(fizeni zmén - strategicky, takticky i operativni)

Ortoprocesy

(produkce pro vnéjsi zakazniky)

Paraprocesy
(podpora ortoprocesd, zajisténi dat pro metaprocesy, sprdava zdrojd,...)

Obr. 2.2: Typy firemnich procesi a vztahy mezi nimi
(zdroj: Plaminek, 2014'°)

Ve své podstaté se ale stale jedna o stejny pohled na stejnou problematiku

S vyuzitim jiné terminologie.

2.5 Vyvoj procesné orientovaného rizeni

Smida?® d&li vyvoj procesné orientovaného fizeni do 3 etap.

e Postupné zlepSovani podnikovych procest
e Reengineering podnikovych procest

e Procesni fizeni

2.5.1 Postupné zlepsovani podnikovych procesii
Na konci 19. stoleti se zacina rodit studie fizeni lidi, kterou popsal ve své praci
Taylor 2. V této etapé jsou procesy ve firmé nastaveny pevné (zvoli se nejlepsi zptisob

prace), bez méfeni a nasledné optimalizace. Odpovédnost za d€lniky se pfesouva na

19 PLAMINEK, Jifi. Diagnostika a vitalizace firem a organizaci: teorie vitality v podnikatelské
a manazerské praxi. 1. vyd. Praha: Grada, 2014, 179 s. Expert (Grada).
ISBN 978-80-247-5323-2.

20 SMIDA, Filip. Zavadéni a rozvoj procesniho fizeni ve firmé. 1. vyd. Praha: Grada, 2007, 293 s.
ISBN 978-80-247-1679-4, s. 167.

2L TAYLOR, Frederick Winslow. The principles of scientific management. 1st ed. Jackson Hole,
WY: Archeion Press, LLC, 2007, p. cm. ISBN 978-160-5122-878.
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manazery. Ti sleduji, zda dé€lnici dodrzuji piedepsané postupy a dosahuji spravnych

vysledkii. Motivuji délniky pomoci tkolové mzdy.

Vyvojem Casu se procesy zlepSovaly, piedevsim v oblasti kvality. Postupné se
Z tohoto modelu vytvoiily modely PDCA, KAIZEN, Six Sigma a dalsi.

2.5.2 Reengineering podnikovych procest
Druhé etapa zac¢ina na konci minulého stoleti. V roce 1993 ptichazi Michael Hammer
a James Champy s pojmem Reengineering. ,,Reengineering v podstaté znamena zasadni
pfehodnoceni a radikalni rekonstrukei (redesign) podnikovych procest tak, aby mohlo
byt dosazeno dramatického zdokonaleni z hlediska kritickych méftitek vykonnosti, jako
jsou naklady, kvalita, sluzby a rychlost.” 2 Vétsina autora vychazi pravé z této publikace,
kde se ¢tenai docte, proc je uceleny proces lep$im feSenim, pro¢ je nutna radikalni zména
a jak lze diky této metodé dojit k vétsim ziskiim a obstat na celosvétovém trhu. V této

knize vSak chybi informace, jak takovou radikélni zménu ve spolecnosti implementovat.

2.5.3 Procesni rizeni

Procesni fizeni se ve svétové literatufe oznacuje jako BPM (Business Process
Management). Jedna se 0 novy zptisob fizeni podnikd. F. Smida definuje procesni fizeni
jako: ,,Vyznam 3. etapy spoCiva ve schopnosti vytvofit jedinou definici (standardni
vyjadieni) procesu, v niZ mohou byt poskytnuty riizné thly pohledu na ten samy proces
a postaveny ruzné informacni systémy. To prakticky znamena, ze rtizni lidé s riznymi
odbornostmi mohou vidét stejny proces rizné a nakladat s nim tak, jak jim to vyhovuje.
VSichni pfitom pracuji s jedinym zdroje. Naptiklad manazer miZe pracovat s vykonnosti
procesu a porovnavat ji s KPI (Key Performance Indicators, klicovymi méfitky
vykonnosti). Analytik si muze zobrazit podrobnou procesni mapu, pro vykonné
pracovniky je k dispozici procesni portal, vystupem pro programatora miize byt jazyk
procesu, kompatibilni s programovacim jazykem atd. Pravé schopnost vytvaret tyto rizné

pohledy z jednoho zdroje odlisuje 3. etapu BPM od predchazejicich inovaci.*?

2 HAMMER, Michael. Reengineering - radikalni proména firmy: manifest revoluce v podnikani.
2. vyd. Praha: Management Press, 1996, 212 s. ISBN 80-859-4330-1, s.38.

2 SMIDA, Filip. Zavadéni a rozvoj procesniho tizeni ve firmé. 1. vyd. Praha: Grada, 2007, 293 s.
ISBN 978-80-247-1679-4, s. 167.
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Porovnani procesné orientovaného fizeni ve 3 etapach vyvoje viz Tab. 2.2.

Tab. 2.2: Porovnani procesné orientovaného ¥izeni ve 3 etapach vyvoje

Faktor

Uroven zmény

Interpretace ,,nyni*

Vychozi bod

Frekvence zmén
Poti‘ebny cas

Participace

Pocet dotéenych
procest

Typicky rozsah
pusobnosti

Horizont

Riziko

Primarni umoZziujici
nastroj

Nastroje

Zapojeni odbornici

Prace

Cesta k realizaci

ZlepsSovani procesu

inkrementalni

Reengineering

radikalni

Procesni fizeni
tyka se celého zivotniho
cyklu

soucasny proces
nova vylepsena verze

stary proces
zcela novy proces
(diskontinuita)

zadna zpusobilost BPM
zpusobilost BPM

existujici procesy

Cisty list papiru

noveé nebo existujici
procesy

jednorazové nebo
kontinualni zmény

periodicky provadéné
jednorazové zmény

jednorazové, pravidelné,
pokracujici i evolucni

kratkodoby horizont dlouhodoby horizont v realném Case
zdola nahoru shora dola zdola nahoru i shora dola
simultanni realizace, kazdy proces simultanni realizace,
napfi¢ nékolika procesy samostatné napfi¢ mnoha procesy
vSechny procesy
uzky, uvniti funkci Siroky, mezifunkéni v ramci hodnotového
fetézce
. minulost, soucasnost i
minulost a soucasnost budoucnost ’
budoucnost
mirné vysoké nizké
statisticka regulace informacni technologig procesni technologie
off-line zadné on-line

odvétvovi specialisté

vsestranni pracovnici
v oblasti businessu

procesni inzenyfti
a vSichni zaméstnanci

praxe, zkuSenost procesni procesni praxe, zkusenost
. matematicky zaklad
P kulturni i strukturni 5 .,
kulturni zména sména procesni technologické
standardy

(zdroj: Smida, 2007%*)

2.6 Navrhovani procest

Podle Hammera a Hershmanov

é25

zaméfit se na zékladni principy — otazky.

v

wvewr

je pti navrhovani a prestavbé procest dilezité

principy. Novy proces se odviji od ptedchoziho — staré¢ho procesu, ktery fungoval. Avsak

24 SMIDA, Filip. Zavadéni a rozvoj procesniho tizeni ve firmé. 1. vyd. Praha: Grada, 2007, 293 s.
ISBN 978-80-247-1679-4, s. 167.
% HAMMER, Michael a Lisa W. HERSHMAN. RYCHLEJI, LEVNEJI, LEPE: Devét faktort
ucinné transformace podnikovych procest. Praha: Management Press, s. r. 0., 2013. Knihovna
svétového managementu. ISBN 978-80-7261-253-6, s. 33-56.
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do nového procesu se prida dalsi krok, ktery pfinese spole¢nosti hodnotu. Neni vhodné

vytvaret ¢innosti, které zdkaznika nezajimaji, ale takové, za které si rad ptiplati.

Druhou otazkou je, zda a za jakych okolnosti ¢innost vykonavat. Pfi navrhu
procest se zohledni i to, zda je pfinos nebo celkovy vysledek v daném momenté vEtsi nez
jeho naklady. Ptikladem muze byt vystaveni faktury za nedoplatek v jednotkach korun.
Takové vymahani dluzné Castky vSak ve svych nékladech mulze byt i nékolikanasobné
vEtsi, nez nesplacena Castka. Proto je zapotiebi pridat do procesu rozhodovaci pravidlo,
zda a za jaké situace se dany proces bude provadét. Obzvlaste v pripadech, kdy je operace

¢asové naro¢na ¢i nakladna.

Tieti otazkou je, kdo je vykonava. Resitelem ukolu by méla byt kompetentni
osoba, ktera ma s danou problematikou zkuSenosti. V podniku by se ale mélo ptedejit
situacim, kdy se pfi ndvrhu vytvareji slozité¢ smycky, napt. z divodu vybéru konkrétniho
jedince dohliZejiciho na vykonani sledu ¢innosti. Ve vyrobnich spole¢nostech se Uupousti
od striktnich komunikaci mezi oddélenimi. Napt. dfive objednavka od zédkaznika nejprve
prosla obchodnim oddélenim, poté ptes vyvoj, nakup, logistiku, technologii az po vyrobu.
Kazdé odd€leni na ni pracovalo samostatné v urcitych etapach. Dnes se o danou zakazku
vV celém svém cyklu ve spolecnosti stard jeden zaméstnanec, piipadné tym lidi

Z jednotlivych oddé€leni. To piinasi lepsi koordinaci a zrychleni celého procesu.

Dalsi otazkou je, kdy k tomu dochazi. Jednotlivé ¢innosti 1ze provadét diive, ¢i
pozdéji. Zalezi na tom, zda jsou zavislé na ostatnich ukolech, nebo nikoliv. Pro zrychleni
procesu je mozné né&které Cinnosti realizovat paraleln&. 1 zavislé procesy je mozno
v nekterych situacich zacit provadét diive, nez je piedchozi ¢innost dokoncena. Napf.
vystupni kontrola celé objednavky miiZe byt zapoc€ata jiz pred vyrobenim poslednich kust
ze zakazky. Za dobu, kterou potrva, nez pracovnik z oddéleni kvality zkontroluje

vyrobky, budou vyrobeny zbylé kusy ze zakazky a tim se urychli sled ¢innosti.

Dalsi otazkou je, kde k tomu dochazi. Nejedna se pouze o otazku, kde v podniku
se bude dany proces nachazet, ale zvazuje se i to, zda neni vhodné vyuzit sluzby
outsourcingové firmy. Eventudlné zda centralizovat nebo decentralizovat. Ptikladem
spravného procesniho pfistupu je vyuZziti automatizovaného skladového systému.
Vyrobni spole¢nosti maji rozsahlé sklady s mnoha skladovymi polozkami. Pracovnici
logistiky v takovych velkych skladech misto chlize pouzivaji napt. kolobézky nebo jizdni

kola, aby urychlili svoji praci. Takovyto proces se urychli, ale nepfinasi zadnou ptidanou




hodnotu. Pfi pouziti automatizovaného skladového systému nemusi skladnik za dilcem,
ale dilec putuje k nému. Skladnik si v systétmu zasob vybere pfislusny dilec
Vv pozadovaném mnozstvi, a zatimco ¢eka, nez je dany pozadavek vyfizeny, muze vybirat
dalsi skladové polozky. Tim skladnik travi sviij pracovni ¢as pouze vybérem skladovych
zasob a naslednou manipulaci S nimi, coz jsou pravé Cinnosti, které maji pfidanou

hodnotu.

Je také dulezité se zeptat, jak konkrétn¢ provadét danou Cinnost. Z hlediska
dikladnosti je nékdy vyhodné€jsi nekteré Cinnosti neprovadét do poslednich detaili,
jelikoz neptindsi zadny uzitek. V nékterych situacich je naopak lepsi se vénovat danym
¢innostem dopodrobna, i kdyz je to zdlouhavé a nakladné. Ptikladem muze byt napf.
nakup nového vozidla, kde je pfi vyuctovani nékolik polozek. Nejvétsi hodnotu ma
vozidlo a zbytek tvofi poloZzky za sluzby zdkaznikovi. I zde plati Paretovo pravidlo, ze
80 % dusledk je dano z 20 % pficin. Administrace za sluZzby pro zadkaznika mize nékteré
polozky i né¢kolinasobné zdrazit. Proto je vyhodnéj$i takové polozky nespravovat
a nezapocitavat vubec, ¢i pfipocitat k cené automobilu. Jind situace bude napf.
V pojistovnictvi, kdy kazda sebemensi informace mize znamenat vétsi rizikovost a tim

padem bude drazsi.

Posledni otazkou je, jaké informace jsou potiebné. Spole¢nosti shromazd'uji velké
mnozstvi dat, ktera vSak nedokazou vzdy spravné vyuzit a ziskat z nich informace. To
plati i pfi procesech. Pracuje se vice s historickymi informacemi nez s aktualnimi ¢i
predikénimi modely. To ma za néasledek skladovani nepotfebnych dilci a naopak

nedostatek zadanych vyrobki.

Ptinavrhovani procesii neni vhodné vyuzit vSechny principy. Je vhodné se zaméfit
na takové, které piinesou nejlepsi vysledky. Navrhovani procesii podle principt
Hammera a Hershmanové nezajisti kompletni podobu nového procesu, jedna se spise

0 nastroj, ktery miize pomoci pii hledani nového népadu.

2.7 Nastroje pro analyzu soucasného stavu procesu
V této kapitole budou piedstaveny zakladni nastroje, které se pouzivaji pfi
zabezpecCovani jakosti pfi analyze soucasného stavu v podniku z hlediska procesu.

Ucelem analyzy stavu procesu je pochopit fungovani organizace napfi¢ vSemi




odd¢lenimi. Pomtize porozumét jednotlivym procestim, tomu, jak proces funguje, na cem

je zavisly a jak ovliviiuje své okoli.

Nastroju jak analyzovat procesy je mnoho, od jednoduchych kreslicich metod,
3D modeld az po video vizualizace. Piedstavi se zde dva zakladni nastroje, které budou

pouzity V praktické ¢asti prace.

2.7.1 Vyvojovy diagram
Vyvojovy diagram (flowchart) je diagram, ktery zndzorfiuje jednotlivé kroky
procesu. Jedna se o kone¢ny orientovany graf s jednim zacatkem a koncem. Kresleni
vyvojovych diagrami je popsano ¢eskou statni normou CSN ISO 5807. Ma Siroké vyuziti
napf. v marketingu, obchodu, ¢i vyvoji. Pomtze tam, kde je zapotiebi rozdé€lit urcity
postup na nékolik logickych krokt. Sklada se z nékolika obrazct, které jsou spojeny

orientovanymi spojnicemi.
Vyznam zakladnich obrazcii:

»Zacatek/konec: Tento obrazec slouzi ke znazornéni
Zacdtek/konec

prvniho a posledniho kroku v procesu.

Proces e Proces: Tento obrazec piedstavuje krok v procesu.

e Podproces: Tento obrazec slouzi pro oznaeni sady

Podproces kroka, které dohromady tvoti podproces definovany na

jiném misté, Casto na jiné strance stejného vykresu.

Dokument e Dokument: Tento obrazec piedstavuje krok, jehoz

__ vysledkem je dokument.

e Data: Tento obrazec oznacuje, Ze do procesu vstupuji
informace zvenci, nebo ze z néj vystupuji. Tento obrazec
lze také pouzit ke znazornéni materiald a nékdy je

nazyvan také Vstup/vystup.
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Odkaz na strance: Tento maly krouzek oznacuje, ze
dalsi (nebo ptedchozi) krok se nachazi na jiném misté
vykresu. Tento obrazec je uZiteCny zejména
u rozsahlych vyvojovych diagrami, kde by bylo jinak
tteba pouzivat dlouhé spojnice, jejichz sledovani miize
byt obtizné.

Odkaz na jinou stranku: Pii umisténi tohoto obrazce
ve vykresu se otevie dialogové okno, ve kterém muzete
vytvoftit hypertextové odkazy mezi dvéma strankami ve
vyvojovém diagramu nebo mezi obrazcem podprocesu
a samostatnou strankou vyvojového diagramu, ktera

znazorhuje kroky v daném podprocesu.“?®

Priklad vyvojového diagramu:

Dojdi k semaforu

Sviti cervena?

e Na zacatku diagramu je chodec

e Chodec dojde k semaforu

e Sviti na semaforu Cervené
svétlo? Rozhodnuti Ano — Ne

e Pokud Ano, ¢eké do doby, nez
se rozsviti zelené svétlo

piejdi ulici e Pokud Ne, ptejde ulici

e Konec procesu

Obr. 2.3: Ukazka vyvojového diagramu

(zdroj: Vlastni)

% NENADAL, Jaroslav. Mé&feni v systémech managementu jakosti. 2. dopl. vyd. Praha:
Management Press, 2004, 335 s. ISBN 80-726-1110-0.
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Pravidla sestaveni vyvojového diagramu:

© o N o O

»Sestavovat vyvojovy digram v tymu

Vhodné¢ volit otazky. Zakladni dotazy mohou byt typu: ,,Odkud material
pochazi?*, ,,Co se d¢je, rozhodne-li se ANO?*, ,,Co se d¢je, rozhodne-li
se NE?*, ,,KDO rozhoduje?*, ,,KAM vyrobek pokracuje?* Nedoporucuje
se otazka typu ,,PROC*.

Udrzet popis procesu jednoduchy, stru¢ny a piehledny

Zajistit stejnou jazykovou formu popisu ¢innosti a udrzet stejnou uroven
jeho podrobnosti v rdmci popisovaného procesu

Sprévné identifikovat rozhodovani

Snazit se o umisténi jednoho vyvojového diagramu na jednu stranku
Vyuzivat jednotné symboliky

Pouzivat jeden blok zac¢atku a jeden blok konce

Zobrazit orientaci v rdmci procesu

Postup sestaveni vyvojového diagramu:

o g~ w D oE

8.

Identifikovat proces

Sestavit tym (vSichni, kteti ucastni realizace procesu)

Schvalit symboly, které budou ve vyvojovém diagramu pouzity
Zakreslit symbol pro zafatek procesu

Identifikovat prvni ¢innost a zakreslit symbol a popis prvni ¢innosti
Identifikovat dal$i ¢innosti a mista, kde probihaji rozhodovani, véetné
zdznamu opatieni pro vSechny moZnosti rozhodnuti

Po posledni ¢innosti zakreslit symbol pro konec procesu

Jednoznaéné identifikovat vyvojovy diagram“?’

Zhodnoceni vyvojového diagramu

Vyhody: Nazornost, ptehlednost

Nevyhody: Pracnost, Nevhodné pro rozsahlé projekty, Obtizna upravitelnost

Z’HROCHOVA, Simona. NAVRH NA ZLEPSENI KVALITY VYROBNIHO PROCESU
U FIRMY BONAR A. S. Brno, 2010. Diplomova prace. Vysoké uceni technické v Brné.




2.7.2 BPMN (Business Process Model and Notation)

BPMN je soubor principii a pravidel, ktery poskytuje podnikiim schopnost
porozumet internim procesim pomoci grafického zapisu. Od roku 2006 je BPMN piijat
jako notace OMG (Object Management Group)?®, coz je konsorcium firem poskytujici
systém pro vyvoj aplikaci za pouziti metod objektového programovani. BPMN je néstroj,
ktery propojuje konstrukci obchodniho procesu a jeho néslednou implementaci

v podniku.

BPMN je jednoduchy graficky néstroj, ale oproti vyvojovému diagramu
umoziuje zachytit slozitosti procesti. Z toho divodu existuji 4 kategorie zakladnich

elementt, které popsal Klimes.

¢ Plovouci objekty (Flow objects)

e Propojovaci objekty (connecting objects)
e Drahy (Swimlanes)

o Artefakty (Artifacts)

Plovouci objekty (Flow objects)

,Kategorie plovouci objekty obsahuje tii elementy: udalost (event), tloha
(activity), brana (gateway). Udalost (reprezentovana kruznici) je néco, co Se stane
v prubéhu vykonavani procesu. Tyto udélosti ovliviiuji tok procesu a vétSinou maji
pfi¢inu a dusledek. Existuji tfi typy udalosti: pocateéni, vnitini a koncova, viz Obr. 2.4.
Uloha je reprezentovana ¢tyfuhelnikem se zaoblenymi rohy. Jedna se o obecny termin
pro c¢innosti, Ukoly, které spolecnost vykonava. Brana je reprezentovana bézné
pouzivanym tvarem diamantu (kosoctverce). Tento element je pouzivan ke kontrole

rozdéleni nebo slouceni tokil. Reprezentuje tedy tradicni rozhodovaci blok, déleni

a spojovani tokd.
0oool ]

Pocdatecni Vnitini Koncovd
uddlost uddlost uddlost

Obr. 2.4: Plovouci objekty

Uloha Brdna

(zdroj: Vlastni)

28 BPMN 2.0: Business Process Model and Notation (BPMN): Version 2.0, Object Management
Group, 2011, [cit. 2015-01-12]. Dostupny z WWW: http://www.omg.org/spec/BPMN/2.0
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Propojovaci objekty (Connecting Objects)

Jak jiz napovida néazev, propojovaci objekty slouzi k propojeni elementti a spolu
dohromady vytvari zékladni strukturu diagramu. Jako propojovaci elementy se pouzivaji
sekvencni toky, toky zprav a pridruzeni, viz Obr. 2.5. Sekvenéni tok (reprezentovan plnou
¢arou s Sipkou) urcuje poradi vykondvani aktivit v daném procesu. Znacka pro tok zprav
(reprezentovan preruSovanou c¢arou s krouzkem a Sipkou) ukazuje tok zprav mezi
jednotlivymi ucastniky procesu (byznys entity nebo byznys role), kteii je odesilaji
a pfijimaji. Pfidruzeni (znazornéna teckovanou ¢arou) jsou uréena pro spojeni dat, textu
a dalSich artefakt s plovoucimi objekty (flow objects). Pridruzeni ukazuji vstupy

a vystupy aktivit.

Sekvencni

tok Tok zprdv Pridruzeni

Obr. 2.5: Propojovaci objekty

(zdroj: Vlastni)

Drahy (Swimlanes)

Tteti kategorii jsou tzv. drahy nebo také bazén (swimlanes), viz Obr. 2.6. Drahy
vizualné odd¢€luji aktivity, aby za né bylo mozné rozlisit odpoveédnosti. Lze je pouzit také
jako graficky prvek, ktery oddéluje ur€itou mnozinu aktivit od druhé, mohou

reprezentovat ucastnika procesu.

Funkce

Obr. 2.6: Drahy

(zdroj: Vlastni)




Artefakty (Artifacts)

w7

zakladni elementy, viz Obr. 2.7. K diagramu muze byt pfidan jakykoliv pocet artefaktu,

je pouze na tviirci, aby uvazené pouzil tyto rozsitujici prvky.«%°

-
3
x
=

Textova Datovy objekt Ulozi§té dat Zpréva
pozndmka
£ S S
Skupina
Obr. 2.7: Artefakty
(zdroj: Vlastni)
Zhodnoceni BPMN

Vyhody: Rozsitenost (s ohledem na podobné notace)

Nevyhody: Neobsahuje hledisko ¢asu, materidlové a finan¢ni toky

2.8 Nastroje optimalizace procesu obchodniho pripadu:
S vyuzitim procesniho pfistupu (viz Kapitola 2.2) lze neustale tidit jednotlivé
procesy. Tento piistup je mozné pouzit i v managementu kvality. ,,Norma CSN EN ISO

9001 zduraziuje dilezitost:

e Pochopeni pozadavki a jejich plnéni
e Potfeby posuzovat procesy z hlediska ptidané hodnoty
e Dosahovani vysledkt tykajicich se vykonosti a efektivnosti procest

e Neustalého zlepSovani procesii na zaklade objektivniho méfeni

Model procesné orientovaného systému managementu kvality, znazornény na
Obr. 2.8, ukazuje propojeni procesu. Z ilustrace je ziejmé, ze pfi stanovovani pozadavki

jakoZzto vstupti hraji vyznamnou ulohu zakaznici. Monitorovani spokojenosti zakaznika

2 KLIMES, Cyril. Modelovani podnikovych procesti [online]. Ostrava, 2014 [cit. 2.10.2014].
Dostupné z: http://www1.osu.cz/~zacek/mopop/mopop.pdf. Ostravska univerzita.




vyzaduje vyhodnocovani informaci tykajicich se toho, jak zékaznici vnimaji, zda

organizace splnila jejich pozadavky. Model na Obr. 2.8 pokryva vSechny pozadavky této

mezinarodni normy, ale neznazorfiuje procesy na podrobné urovni.« *°

( Neustalé zlepSovani systému managementu jakosti J

. PR ¥ R — Odpovédnost .
Zakaznici % Zékaznici
Management Méfeni, analyza & - ___] » Spokoje-
zdrojl a zlepSovani nost
% i ™y '8 W
Vstup Realizace Produkt Vystup
Po%a- | produktu
davky |
Legenda
— {innosti pfidévajici hodnotu

—mmmm = Informaéni tok

Obr. 2.8: Model procesné orientovaného systému managementu kvality
(zdroj: CSN ISO 9001, 201031

Normy tady 9000 vsak nejsou jen paradigma. Maji fadu problémd. Lze fici, ze se
v nékterych piipadech jedna pouze o dokumentaci, ktera stala spousty ¢asu, administrace
a penéz. Duvéru jim nepfidavaji ani stale se rozsitujici fady certifikacnich organt, které
mezi sebou soupefi o zakazniky, a to se musi projevit i na kvalité. Miize nastat situace,
ze se formalné vytvori systém managementu kvality jen kvuli ziskani certifikatu kvality.
Jednim z odpircti je Seddon®, podle kterého ISO fady 9000 nema nic spoleéného
s kvalitou, jelikoz organizace jsou povinny certifikovat své provozy ze strany zakazniku.
Zavedenim norem se nepodafilo zlepsit kvalitu, naopak, ve vétsing ptipadu doslo

k poskozeni kvality ve spole¢nostech.

3,31 SN EN ISO 9001. Systém managementu kvality - Pozadavky. 2. vyd. Praha: Utad pro
technickou normalizaci, metrologii a statni zkusebnictvi, 2010.

32 SEDDON, John. Freedom from command: rethinking management for lean service. New York:
Productivity Press, c2005, xviii, 238 p. ISBN 15-632-7327-6.




Norma CSN EN ISO 9001 v ramci procesniho Fizeni podniku doporucuje

optimaliza¢ni metodu zndmou jako PDCA.

2.8.1 PDCA (Plan-Do-Check-Act)
Pivodné se jednd o metodu uréenou pro zlepSovani kvality. Nyni se vyuziva

v riznych védnich oborech — tam, kde je zapotiebi neustalé zlepSovani.

,,Cyklus PDCA byl ptivodné vytvoien Walterem Shewhart v roce 1930. Nasledné
PDCA pro zlepSovani jakosti vyuzil a rozpracoval Edwards Deming. PDCA byl pfipraven
predevsim pro efektivni feSeni a zlepSovani vyrobnich aktivit, procest a systému. Mize
byt také pouzit jako jednoducha metoda pro zavedeni zmén. Kvalita je obor, kde cyklus
zaznamenal hlavni rozvoj a pouZiti v praxi. PDCA by mél byt soucasti znalosti kazdého
poradce, jez pracuje v oblastech systému kvality, ekologickych systému nebo zajisténi

bezpecnosti.
P - Plan (planuj)

Cyklus zacina ziskavanim informaci a popisem feseného problému, které slouzi
pro pfipraveni planu. Plan by mél obsahovat jednotlivé ¢innosti, které je tieba ud¢lat

Kk odstranéni problému.
D - Do (délej)

Po vypracovani planu je dal§im krokem zavedeni popsanych ¢innosti.
C - Check (kontroluj)

Nasleduje sledovani dosazenych vysledki a jejich porovnani s pldnem. Jedna se

tedy o kontrolu, zda je ptivodni problém skute¢né fesen.
A - Act (jednej)

Dojde-li k situaci, ze se vysledek lisi od ofekavani a problém neni vyiesen,
hledejte pfi¢inu problému. Novy plan zaméite na odstranéni pficiny. Je-li problém
usp&Sné odstranén, je tieba udélat posledni a zavérecny krok, vSechny potifebné zmény
zavést/standardizovat do procesli nebo systému. Také se samoziejmé presveédcit, zda

zmény jsou fadné uplatiiovany a soucasti béznych kazdodennich &innosti. 3

BVLASTNI CESTA: PDCA Cyklus. [online]. 23.04.2012 [cit. 2014-06-03]. Dostupné
z:http://www.vlastnicesta.cz/metody/pdca-cyklus-1/
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Obr. 2.9: PDCA cyklus

(zdroj: Vlastni)

Existuje mnoho technik zlepSovani a optimalizace. Ve své podstaté¢ ale vSechny
vyuzivaji étyfi kroky PDCA cyklu & jejich upravené podoby. Podle Benkové®* lze
v literatute nalézt celou fadu riznych pfistupd, které jsou vSak ve skuteCnosti pouze
riznymi modifikacemi zakladniho algoritmu. Pfes tento spole¢ny zaklad pfinasi detailni
rozpracovani jednotlivych krokt v riznych metodikach celou fadu podnétnych namétu,
které mohou vyznamné ptispét k efektivnimu priabehu jednotlivych aktivit a k ispéSnému

fizeni.

2.9 Technicka priprava vyroby
Podle Smékalové je ,ukolem technické ptipravy vyroby technicky pfipravit
vyrobek, tzn. zajistit jeho vyvoj a vypracovat dokumentaci vyrobku i jeho ¢asti, stanovit
ekonomickd kritéria a jakymi metodami, na jakém zafizeni bude vyrobek vyrabén,
zkousen a kontrolovan, vyfesit optimalni organiza¢ni uspotfadani vyrobniho procesu po

strance vécné, prostorové a casoveé.“®

3 BENKOVA, M. Systémy riadenia kvality. Kosice: Elfa, 2007. ISBN 978-80-8086-066-0

% SMEKALOVA, M. A KOLEKTIV. Technické cvigenia. Bratislava: Alfa, 1991. ISBN 80-05-
0085101.
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Novak popisuje technickou piipravu vyroby jako ,,soubor vziajemné spjatych
¢innosti v podniku, jejichz cilem je pfipravit technicky a ekonomicky vyhodny a efektivni
navrh vyrobku, technologie a organizace jeho vyroby. Jejiz ukoly vyvolava vyzkum trhu
a pruzkum potieb. Jeji konkrétni obsah je zcela zavisly na druhu a rozsahu vyroby, na
stupni slozitosti, novosti a technologické povaze konstrukce predmétu, ktery ma byt

vyrabén a na vyrobni struktufe zavodu.*®

Zemcik chéape technickou pfipravu vyroby jako ,,souhrn Cinnosti a opatfeni
technicko — organiza¢niho charakteru, zaméfenych na zpracovani konstrukéni
technologické, projektové dokumentace a materialn¢ technického vybaveni vyrobniho
procesu. Ze zkusenosti vyplyva, ze konstrukéni a technologickd ptiprava vyroby tvoii
hlavni ¢lanky TPV a svou trovni podstatné ovliviuji Groven vyrobku a vyrobnich

systémil a tim i vyrobni proces.*%’

Existuje mnoho definic technické piipravy vyroby. Kazdy autor ji vyklada
ponékud jinak, pfedevsim s ohledem na jeho zaméteni. Lze ale fici, ze technickd piiprava

vyroby je pojem, kterym lze oznacit souhrn technickych a technologickych praci, viz

Obr. 2.10.

Technicka ptiprava vyroby je podkladem pro zavadeéni:

e Novych vyrobkt
e Nové vyroby

e Technologickych inovaci ve vyrobé apod.

% NOVAK, Josef. Organizace a rizeni [online]. Ostrava: VSB — Technicka univerzita Ostrava,
2007 [cit. 2015-04-07]. Dostupné z: http://projekty.fs.vsb.cz/414/organizace-a-rizeni.pdf

37 ZEMCIK. TECHNOLOGICKE PROCESY. In: [online]. VYSOKE UCENI TECHNICKE V
BRNE FAKULTA STROJNIHO INZENYRSTVI [cit. 2015-04-07]. Dostupné z:
http://ust.fme.vutbr.cz/obrabeni/opory-save/TechnProcesy.pdf
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PozZadavky

zdkaznika

4 y Fdze vyvoje nového vyrobku

KONSTRUKCNI PRIPRAVA VYROBY
Uvodni variantni projekt

Technicky projekt

Konstrukcni priprava prototypu
Vyroba a zkousky prototypu
Konstrukcni priprava sériové vyroby

KONSTRUKCNI PRIPRAVA VYROBY
Uvodni variantni projekt

Technicky projekt

Konstrukcni priprava prototypu
Wroba a zkousky prototypu
Konstrukcni priprava sériové vyroby

/

[ TECHNOLOGICKA PRIPRAVA Fdze osvojeni nové vyroby
VYROBY
Zpracovani technologickych
postupti
Zpracovani montaznich postupi
Pfiprava vyroby specialniho naradi
a stroju
Technickohospodaiské normy

Vyroba specialnich nafadi a nastrojt

ORGAN ZACNI PRIPRAVA VYROBY
Variantni technickoorganizacni
projekt

Vyroba ovérovaci série a jeji
zkouseni

Vysledky ovérovani

Uprava a vystaveni dokumentace

Obr. 2.10: Schéma priabéhu technické piipravy vyroby

(zdroj: Novak, 2007%)

8 NOVAK, Josef. Organizace a rizeni [online]. Ostrava: VSB — Technicka univerzita Ostrava,
2007 [cit. 2015-04-07]. Dostupné z: http://projekty.fs.vsb.cz/414/organizace-a-rizeni.pdf
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rowr

Technicka ptiprava vyroby se déli na dvé zékladni ¢asti:

Technicka priprava vyroby

Konstrukcni Technologicka
priprava vyroby priprava vyroby

Obr. 2.11: Rozdéleni technické pFipravy vyroby

(zdroj: Vlastni)

2.9.1 Konstruk¢ni priprava vyroby
e Stanovuje vzhled, tvar, rozméry, material, funkci a pouziti vyrobku.
e Optimalizace by se m¢la zaméfit predevsim na:

o zjednoduSovani konstruk¢éniho feSeni, jako je miniaturizace,
ucelné rozlozeni fyzikalnich sil, volba optimalnich
konstrukénich tvara apod.

o vybér optimalnich materialt, a to jak jejich tvaru a rozméru,
tak vyuziti vSech vlastnosti zvoleného materialu,
minimalizovani odpadu, ptipadné jeho dalsi vyuziti

o zlepSovani konstrukce s ohledem na nizkou ndro¢nost na

samotnou vyrobu i ptipravky nutné pro produkci.

2.9.2 Technologicka priprava vyroby
e Stanovuje zpusob vyroby, vykonové normy, zafizeni pro produkeci
a postup vyroby
e Optimalizace by se m¢la zaméfit predevsim na:
o administrativu spojenou s dokumenty uréenymi pro vyrobu
o Zzjednoduseni a zefektivnéni dokumentace
o Sjednoceni technologickych procesii

o integraci dat a praci s nimi.
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3 Rizeni dokumentti ve spole¢nosti

Tato kapitola se zaobird prizkumem fizeni dokumentli ve spolecnosti SQS
Vlaknova optika a. S.. Vymezuje pouzivanou terminologii pfi praci s dokumenty
a nastinuje jejich zakladni ¢lenéni. Je zde popsan postup pii tvorbé novych dokumentt
a nutny schvalovaci proces. Jsou zde vysvétleny zakladni terminy dané problematiky

V ramci procesu Vv podniku, které jsou dulezité pro naslednou optimalizaci ve spolecnosti.

3.1 Terminologie dokumentii ve spole¢nosti
Rizena dokumentace ve smyslu normy 1SO 9001:2008 a ISO/TS 16949:2009
(odstavec 4.2.3 - Rizeni dokumentil) a normy ISO 14001:2004 (odstavec 4.4.5 — Rizeni
dokumentil) musi fizeni dokumentl zajistit, aby byla pouzivana pouze platnd vydani
vSech dokumentii, vSechna neplatnd vydani byla ihned stazena a vSechny zastaralé
dokumenty, ulozené z pravnich ditvodi a/nebo pro zachovani stavu znalosti, byly vzdy

vhodné oznaceny.

Organizacni smérnice je dokument, ktery upravuje chovani a vlastnosti
jednotlivych prvka systému. Organizani smérnice popisuji odpovédnosti, pravomoci
a vzajemné vztahy zaméstnancu, kteti fidi, provadéji, ovétuji nebo prezkoumavaji prace
ovlivitujici QMS/EMS, dale to, jak se maji tyto Cinnosti provadét, a také popisuji
dokumentaci, ktera se ma pouZivat, a fidici prvky, které se maji aplikovat. Organizacéni
smémice QMS/EMS pouzivaji terminologii definovanou normou CSN EN ISO
9001:2009 a CSN EN ISO 14001:2005. Pro vyrobu dili pro automobilni primysl pak
normou CSN ISO/TS 16949:2009.

Narizeni piedstavenstva je dokument vydany pfedsedou piedstavenstva nebo
jeho zastupcem a jsou v ném feseny dilezité otazky fizeni spole¢nosti. Slouzi ke
stanoveni ur¢itého konkrétniho ukolu jmenovit€ nebo funkéné urcenym podiizenym
zamg&stnanciim s urenim terminu a odpovédnosti za splnéni. Jde pfi tom o jednorazovy
ukol s Casovym omezenim a zanikem po jeho splnéni. V oblasti aktli organiza¢niho nebo
personalniho charakteru mize mit trvalou platnost. Za jeho nerozpornost s ostatnimi

dokumenty spolecnosti odpovidéa zpracovatel.

Organizacni schéma graficky vyjadfuje organizacni usporadani jednotlivych
oddé€leni a vztahy podiizenosti a nadfizenosti mezi jednotlivymi pracovnimi misty.

Organizac¢ni schéma schvaluje predseda predstavenstva.




Formulai je dokument v elektronické nebo papirové podobé, ktery ma pevné

danou formou, resp. format. Pouziti formulare schvaluje ptedstavitel pro QMS.

Technicka norma je dokument, ktery definuje obecné technické specifikace pro

aplikaci pii pramyslové vyrob¢. Mezinarodni zastfesSujici organizace pak maji oznaceni

ISO, IEC, atd. Jednotliva narodni vydani mohou mit drobné odli$nosti.

Pyramida kvality je interni portal dostupny pro vSechny uzivatele firemni

pocitacové sité. Pyramida kvality obsahuje odkazy na interni dokumenty 1., II. a IIL

vrstvy dokumentace, viz Obr. 3.1. Za aktualizaci zodpovida predstavitel QMS.

Rozcestnik pyramidy kvality je dostupny na disku spole¢nosti.

3.2 Druhy dokumentovanych postupi

1. Vrstva

2. Vrstva

3. Vrstva

4. \/rstva

1. Vrstva -
2. Vrstva -

3. Vrstva -

4. \/rstva -

Obr. 3.1: Pyramida vrstev
(zdroj: Vlastni)

Ptirucka kvality

Organizacni smérnice QMS (systém kvality), organizacni
smérnice  EMS  (enviromentalni  systém),  nafizeni
predstaventva

Detailni pracovni postupy, piedpisy, technické specifikace,
fizené zaznamy

Ostatni, napt. zaznamy o kvalité, sdéleni, cestovni zpravy...




3.3 Déleni dokumentace

a) Rizena dokumentace

e Integrovand Pfirucka QMS / EMS
e Organizacni smérnice

e Nafizeni pfedstavenstva

e Pracovni postupy

e Rizené zaznamy (formulaie QF)

Tyto dokumenty upravuji ptevazné pravideln¢ provadéné ¢innosti, resp. opakujici
se aktivity, a plati dlouhodobé. Dokumentace 2. vrstvy je provazana s dokumenty

3. vrstvy, proto je nutné uvadéni vzajemnych odkazu.

b) Nerizena dokumentace

Zapis z jednéani

Interni sdé€leni

Cestovni zpravy

Dalsi dokumenty

Tyto dokumenty slouzi zpravidla k fizeni, provadéni a zaznamenani
jednorazovych aktivit a jsou zahrnuty do systému kvality ve 4. vrstvé. Tato dokumentace
neni evidovana, neprovadi se revize ani zménové fizeni. Jejim ucelem je sdélovani

informaci ve firmé¢ nebo externi pouZiti.

3.4 Postup pri tvorbé dokumentace
Tato ¢ast je vénovana tvorbé dokumentace na druhé vrstvé pyramidy. Nasledujici

vyvojovy diagram popisuje jednotlivé kroky vypracovavani dokumentace.

Zpracovatel pro piehlednost vyuziva ke zpracovani procesu formu vyvojového
diagramu. Nejprve v souladu s pozadavky ptedchazejicich ¢innosti vypracuje navrh
dokumentu. Ptritom dba na srozumitelnost, jednoznacnost, uplnost a ptehlednost obsahu.
Musi vzit v tvahu nerozpornost s nadfazenymi dokumenty a névaznost na dalsi

dokumentaci QMS/EMS, v¢etné oSetieni rozhrani ¢innosti s navazujicimi oddélenimi.

Pfipominkové fizeni probihd formou zaslani elektronické verze dokumentu
dalSim zainteresovanym stranam s urcenou lhitou pro vyjadfeni, nebo formou

organizované diskuze, ze které je pofizen zaznam, ktery uchovava zpracovatel.




Neucastni-li se zainteresovana strana, nebo neptedlozi-li stanovisko v ur¢eném terminu,
povazuje zpracovatel navrh za odsouhlaseny. Pokud zpracovatel neakceptuje piipominky
ucastnika, je povinen mu toto ozndmit s odiivodnénim. V piipad€ nesouhlasu ucastnika
je kone¢né rozhodnuti v pravomoci ptedstavitele pro QMS. Ptijaté pfipominky zapracuje
zpracovatel do textu cistopisu smérnice s koneCnou grafickou tupravou, titulni list
podepise. Cistopis zasle k rukam predstavitele pro QMS v elektronické podobd ve

formatu *.doc nebo *.odt v¢etné ptiloh.

Tyto ¢innosti provadi predstavitel pro QMS. Zkouma smérnici z hlediska shody
se systémem fizeni spolecnosti, nerozpornost s platnymi dokumenty vyssi ucinnosti
véetné shody s referenni prukazovou dokumentaci, jeji provazanost s dalSimi
smérnicemi a shodu s pfedepsanou formalni tipravou a strukturou. Uvolnéni potvrdi svym
podpisem na titulnim listu smérnice. V piipad¢ nalezeni rozporti vraci smeérnici

zpracovateli.

Schvaleni je potvrzeni platnosti a zavaznosti dokumentu, u které bylo pfedchozim
fizenim zjiSténo, Ze je vécné spravna a neni v rozporu s pozadavky QMS/EMS. Schvaleni
provadi predseda pfedstavenstva podpisem titulniho listu dokumentu. V piipadé nalezeni

rozporu vraci dokument zpracovateli.

Vydavatelem dokumentu je ptedstavitel pro QMS nebo povéieny zaméstnanec
KVA (oddéleni kvality), ktery zarovenn uchovava original dokumentu. Zajistuje také
informovanost vSech zaméstnanct spoleénosti tim, ze povési textu dokumentu na
»Pyramidu kvality” ve forméatu PDF. V jeho kompetenci je vydani potfebného poctu
pisemnych vytiskil prostfednictvim formulafe QF 018. Stejnym zplsobem je feSeno
vydavani revidovaného dokumentu. Povinnosti vydavatele je vést a pribézné
aktualizovat evidenci fizenych smérnic - dokument. Uchovéavani originalu zajistuje
vydavatel. Tyto dokumenty jsou nezaptij€itelné. Archivace elektronické verze smérnic je
zajiSténa pravidelnym zalohovanim disku, kde jsou smérnice uloZeny. Distribuci provadi
poveéfeny zameéstnanec KVA. Smeérnice v tiSténé podobé jsou distribuovany
prostiednictvim distribu¢niho listu QF 018 proti podpisu zastupce uzivatelského
oddéleni. Ten dokument zaklada do slozky a uchovava po celou dobu platnosti. V piipadé

ukonceni platnosti dokumentu zajist'uje jeho stazeni a naslednou archivaci.




Rizeni dokumentl ve spolecnosti

ﬂ Zatatek )

Prifazeni
identifikace

h 4
Pifazeni formdlni

tpravy
(2)—
Y
Casovy Zpracovani navrhu Mavrh Schvalen|
harmonogra L OS/0SE
m
_‘_‘_-___._r.__,..-r"'_._-_
¥
Mévrh . Pfipominkové N Mavrh
0OS/0SE " fizeni . 0SI0SE N
Zpracovani
pfipominek
A
|
Vydawvani
Pyramida
kvality
Listopisu s tistopisu bez
pfipominkami plipom inek -
Evidence
Clstopis
OSI0OSE
L 3
Owéfeni a uvolnéni v

Archivace originalu

Distribuce .| Distributni list

{ KOMEC

Obr. 3.2: Diagram tvorby dokumentace

(zdroj: Vlastni)
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3.4.1 Dokumenty zakaznika - externi dokumenty
Rizeni externich dokumentl a dokument?i zakaznik?l v elektronické podobé se
provadi pomoci podnikového informacniho systému. Tato dokumentace mize byt také
ukladana na pocitacovou sit’ a to do slozky F:\OBCHOD\Vykresova dokumentace\Jméno
zakaznika. Pozadavky dokumenti zakaznikli nebo externich dokument jsou v ptipadé
potieby pfevedeny do internich dokumentli, pfipadné jsou originalni vytisky opatieny

standardni hlavi¢kou pracovnich postupt a tim zafazeny do fizené dokumentace.

3.5 Vyrobni postupy a predpisy
Jedna se o dokumenty ve tfeti vrstvé pyramidy. Vyrobni postupy, predpisy

a postupy pro techniky spravuje a vytvari oddéleni technologie.

3.5.1 Technologické postupy
Vyrobni postupy piedstavuji podrobny navod, jak maji jednotlivi operatofi
pracovat na daném pracovisti a na konkrétnim vyrobku. Na kazdé vyrobni dilné je nékolik
Sanond rozdélenych podle druhu vyroby. V Sanonech se nachazi fizené kopie vyrobnich
postupt. V hlavi¢ce kazdého postupu je logo firmy, oznaceni postupu 7 znaky, Cislo
revize, datum vzniku dokumentu, jméno zpracovatele z oddéleni technologie, jméno
pracovnika z oddéleni kvality, ktery postup uvolnil, a jméno koordinatora vyroby, ktery

schvalil dany postup, viz Obr. 3.3.

Postup: XXXXXXX Rev.¢. 00
Datum dd.mm.rrrr
L O G O Zpracoval: Uvolnil Schvalil
J. Pfijmeni / Technologie J. Pfijmeni / Kvalita J. Piijmeni / Koord. vyroby

Obr. 3.3: Hlavicka technologického postupu
(zdroj: Vlastni)

V zépati dokumentu je nazev daného formuléfe, ve kterém je postup vytvoren
s Cislem revize a datum revize dan¢ho formulafe. Kodovani postupt se provadi dle
pfedpisu, ktery stanovi, zZe prvni tii znaky jsou totoZné se zkratkou pracovisté. Napf.
pracovi$té baleni ma zkratku BAL, stfih mé4 zkratku STR, lepeni LEP apod.. Ctvrty znak
znéazornuje, jaké technologické skupiny se dany postup tyka. Technologicka skupina pro
vyrobu technologii diamond se ozna¢uje ¢&islem 1. Cislem 2 se oznaluje vyroba

s keramickymi ferulemi, Cislem 3 plastové ferule atd. V pfipad¢, Ze se dany postup tyka




vice technologickych skupin, oznacuje se misto ¢islem pomlckou. Zbylé tfi znaky jsou
volngjsiho charakteru a mély by odpovidat typu operace. Tzn., Ze pro sttih kabelu, ktery
je zapotiebi vytemperovat (aby nedochazelo k pfilisné roztaznosti), se ozna¢i STR-TK.
Znaky STR oznacuji stiih, poml¢ka nedefinuje technologickou skupinu a znaky TK

znazoriiuji Temperovani Kabelu.

3.5.2 Technologické predpisy

Dalsim dokumentem jsou technologické piedpisy. Slouzi jako navod, jak pouzivat
napft. dany typ zatizeni. Piikladem muze byt vaha lepidla. Prace s vahou je stale stejna
a proto by bylo zbyte¢né, aby kazdé vazeni lepidla s navodem, jak pouzit danou vahu,
bylo obsazeno v kazdém postupu. Proto je v kazdém technologickém postupu, kde se
pouzije vaha, odkaz na predpis, kde je prace s vahou popsana. Technologicky ptedpis je
obdobny dokument jako technologicky postup, jen v hlavi¢ce je nadepsan jako Predpis
a jeho kodovani je jiné. Koduje se 4 znaky, kde prvni je pismeno P jako ptedpis

a nasleduje trojcisli.

3.5.3 Postupy pro techniky
Navodem pro ného jsou postupy pro techniky. Ty obsahuji napt. informace, jak sefidit

dany pfistroj, popisuji jeho udrzbu, zménu parametri apod.

V této kapitole se shrnuly poznatky o fizeni dokumentli ve spole¢nosti SQS
Vldknova optika a. s.. Pfedstavilo se zakladni ¢lenéni dokumentii v tzv. pyramid¢ vrstev
a vymezila se terminologie pfi praci s dokumenty. Byl zde popsén schvalovaci proces pfi
tvorbé novych dokumenti a predstavily se zdkladni technologické dokumenty vyroby.
Byly zde také vysvétleny zakladni terminy dané problematiky v ramci procesu v podniku,

které jsou dulezité pro naslednou optimalizaci ve spole¢nosti.




4 Navrh zmény spravy dokumentii

Tato kapitola se zaobira navrhy zmény spravy dokumentd ve spolec¢nosti SQS
Vlaknova optika a. s., které vychazeji z procesné orientovaného fizeni. Navrh zlepseni
spravy dokumentd se opira o védecké a odborné poznatky, které jsou shrnuté v kapitole 2.
Podklady pro optimalizaci vychazeji z analyzy sou¢asného stavu procesu, viz kapitola
2.7, a jsou pouzity nastroje optimalizace procesu, viz kapitola 2.8. Pii navrhu se vychazi

z informaci ziskanych z vlastniho $etfeni, viz kapitola 3.

V soucasné dob¢ sprava dokumentii ve spolecnosti funguje presné dle normy ISO
9001:2008. Coz vsak nutn€ neznamena, ze se jedna o optimalni feSeni. Dokumentti v 1.
a 2. vrstvé pyramidy (viz kapitola 2.2 Druhy dokumentovanych postupli) neni mnoho,
a tak jejich sprava neni slozitd. VEtsi pozornost si zaslouzi 3. a 4. vrstva pyramidy. Tyto
dvé vrstvy obsahuji fadové desetitisice dokumentl spolecnosti. Jedna se o rtiznorodé
dokumenty napfi¢ celou spolecnosti. Kazdé odd¢leni s t€émito dokumenty pracuje po
svém. V lepsim ptipadé dané oddéleni pouziva stromovou strukturu ukladani dat na
sitovy disk, a to spolecné s tabulkovym souborem, kde jsou evidovany jednotlivé soubory
a jejich revize. Sitovy disk je zptistupnény pouze pro dany okruh uzivateli, kteti mohou
mit rGzna prava pfistupu. Tyto dokumenty se archivuji v tisténé podobé, jejich
dohledavani a prace s nimi tak neni jednoducha. Pro udrzitelnost celého systému spravy
dokumentt je zapotiebi cely proces optimalizovat. Hlavni zménou je pfeneseni spravu

dokumentt ptimo do informacniho systému.
Body optimalizace:

e Centralizované ulozisté pres IS
e Piistupova prava pres IS

e Vkladani dokumentt pres IS

e Sprava verzi dokument pies IS
e Revize dokumenti ptes IS

e Archivace pies IS




4.1 Centralizované ulozisté pres IS

S nartistem informacnich technologii se ve spolecnostech dle vyro¢ni studie EMC
Digital universe® kazdym rokem zdvojnasobuje velikost vygenerovanych dat. Informace
Vv konkurencnim boji. Trendem dneSni doby je vyuzivat centralizovana ulozisté, ktera
pfinasi mnoho vyhod bez ohledu na to, zda se jedna o firemni servery nebo o cloud.
Firemni uzivatel¢ hledaji pfedevSim snadnd a bezpend feSeni pro sva data.
Centralizované ulozisté chrani data, zvySuje rychlost a jeho pouzivani je velmi pohodIné.
Sdileni souborGt mezi uzivateli umoziuje snadny a rychly piistup k informacim
z kteréhokoliv mista. Decentralizované systémy ukladani jsou ve vétsin€ ptipadl velice
slozité a v jejich struktufe se vyzna jen maly pocet osob. Data z takovych systému jsou
mnohdy neaktudlni, nedovoluji snadné sdileni mezi uzivateli a jejich provoz je velmi
naro¢ny, a to jak z hlediska spravovani, tak i z hlediska malého zatizeni — vyuziti

hardwaru.

Rostouci slozitost dat predstavuje hrozbu pro kvalitu a piesnost, proto je integrace
dat nutnosti. Chybné udaje jsou prakticky k ni¢emu a pro organizaci velice rizikové.
Pokud manazerské tymy délaji sva dilezitd rozhodnuti na zaklad¢é nepfesnosti ¢i chyb,
I vysledky jsou Spatné. Eliminace redundantnich informaci zkracuje Cas potiebny
k pfezkoumani, coz vede ke zvySeni produktivity prace. Integrace dat umoznuje snazsi
spolupraci mezi oddélenimi, pfedevs§im na spole¢nych projektech, kde vSichni uzivatelé

pracuji s aktualnimi daty.

4.2 Pristupova prava pres IS
Ve spolecnosti je mnoho typll uzivateli IS. At se jednd o interni uZivatele,
partnery nebo zékazniky, kaZzdy musi mit v systému nastavené opravnéni pfimo na miru.
V systému tak ma kazdy uzivatel ¢i skupina lidi svoji roli jasné definovanou. Takové
feSeni je velice vhodné pro spravu obsahu IS. Napiiklad mistr vyroby bude mit jiné

pozadavky na IS neZ ucetni.

3% EMC Digital Universe. EMC Corporation [online]. Hopkinton, USA, 2014 [cit. 2015-11-10].
Dostupné z: http://www.emc.com/about/news/press/2014/20140409-01.htm




4.3 VKladani a sprava dokumenti pres IS
Veskeré dokumenty a soubory spolec¢nosti by se mély ukladat do sitovych ulozist’
ptistupnych pies IS, ¢imz se zjednodusi jejich sprava. Soubory mohou byt lehce sdileny,

analyzovany nebo aktualizovany napfi¢ celou organizaci.

4.3.1 Prehled pracovnich navodii
Napfi¢ celou spolecnosti jsou pouzivany pracovni navody a metodické pokyny.
Jedna se o vice nez 200 dokumentt, které vydava a spravuje 18 oddéleni. Jednotlivé
dokumenty jsou ulozeny na sitovém disku spolecn¢ s tabulkovym souborem.
V tabulkovém piehledu je nazev navodu, cislo dokumentu, Cislo revize, platnost
dokumentu, odd€leni, kter¢ jej spravuje, a rozdélovnik vytiskil s danym umisténim kopie.

V piehledu je také informace, zda je dany dokument pfistupny pies IS.

Pracovni navody pfistupné pies IS se nachazi v poradac¢i Dokumentace —
napovéda. Poradac slouzi jako alternativa k tabulkovému ptehledu pracovnich navodii.
Pro vkladani a editaci pracovnich navoda do pofadace Dokumentace — ndpovéda slouzi

formuléf, viz Obr. 4.1.

2 Dokumentace - napovéda: Vstupni kontrola v IS Helios Green E]@
Editace ‘ztahy Funkce

2aHS 4+ I EEO AR

(IT 055) Vstupni kontrola v 15 Helios Green

FormulaF | UDA ~ || /" vatahy | -
Nazev subjektu: | Vstupni kortrola v 1S Helios Green Reference: | 0000058 #-E] Atest [
Soubor: | IT 055-Vstupni kontrola v 1S Helios Green r00. pdf Lokalita: | Interni prostor + g Dilec
+ Dilec
l Otewfit dokument l e +-E Dilec ITPV
+-E Faktury do3lé
l Ffipoiit soubor... l l Ffipojit z clipboardu l l Stéhnout do souboru... -Gl Informace oprogramu
+-E Informace ufivateldm
Poznamka

Datum vytvofeni: 30.10.2014 10:33 Velikost: 514943
SHAT:
Typ dokumentu:

Sekce dokumentu: | kvalita

Posledni pfistup : 13.10.2015 11:51 Stransky Martin

Datum rezervace:

+-El Kmodifikace TRV

+-El Kmodifikace TRV

+-E Karta tas. rozlideni

+ @ Karta rezervy pro HIM
+-E Kontrola parametrd
+-El Nafadi

+-El Norma/jakostvirobku
+-E Obs. Navodky

+-E Obs.Pfedpisy k postupim
+-E Obs.Pfedpisy k postupim
+-E Obs.Pfedpisy k postupim
+-@ Obs.Pfedpisy pro techniky
+-E Obs.Pfedpisy pro techniky
+-E Obs.Pfedpisy pro techniky

+-El Odvedeni operace
=

1. formulaf

Obr. 4.1: Dosavadni formula¥ pro vkladani pracovnich navodu

(zdroj: Vlastni)




4.3.2 Navrh zmény piehledu pracovnich navodu

Dosavadni piehled pracovnich navodii a metodickych pokynii v tabulkovém
souboru mimo IS je nevhodny. Takovy prehled v jednoduché tabulce ztraci informace
0 jednotlivych zménach. Pokud maji k piehledu pfistup a moznosti editace vSechna
oddéleni, mtize snadno nastat chyba, at’ uz z divodu nechténého piepsani dat, ¢i z divodu
nespravné opravy. Proto se takovy piistup zda byt nevhodny. V piipadé, ze tabulkovy
soubor spravuje pouze jeden uzivatel, dojde k eliminaci chyb, které jsou zpusobeny
editaci dokumentu vice osobami. Pokud ale spravuje soubor pouze jeden uzivatel, miize
nastat chyba z divodu malé informovanosti o vkladanych dokumentech. Jednou
z nevyhod je i zatizeni jednoho uzivatele agendou, kterou by si mohla jednotliva oddéleni

spravovat sama.

V soucasné dob¢ je mozné najit prehled pracovnich navodii na dvou mistech.
Uplny piehled je tvofen tabulkovym souborem a mensi ¢ast pracovnich navodi je jiz
implementovana do IS. Ale ani piehled pracovnich ndvodi v IS neni optimalni. Nachazeji

se v ném pouze informace o nazvu, sekci, poznamce a souboru, viz Obr. 4.2.

< Dokumentace - napovéda E]@
Zaznam Zakladni operace Funkce Vztshy
OHARSFSTEESEBROR A B
Dokumentace - napovéda 1- 35/ 56
ﬂ Nazev subjektu Sekce dokumi Poznamka Soubor f
[&] Zaging na & Zagind na [A] Zading na [&] Za&ing na
» Vstupni kontrola v IS Helios kvalita {IT 055) Vstupni kontrela v 15 Helios Green |T 055-Vstupni kontrola v IS Helios Green 00 pdf
Zaklady ovladani Helios Gre.  vEichmi (IT-008) Owvladani Heliosu Green: navigace |T_005 Zaklady ovladani HeGr_03 pdf
ywojouy dizgram obchednih. vEichni (IT-008) Graficky popis jednodroviiového .. [T_00E Vyvojowy diggram obchodniho pripadu_10
Vicedroviiovy obchodni plipad  vEichmi (IT-007) Zobrazeni vicedroviiovych obchod [T_007 Vicetroviiove obchodni pripady_06.pdf
Zzkladni Ekoleni Helics Green  vEichni (IT-008) Zakladni £koleni: kéd wrobku, zak [T_002 Zzkladni skoleni hegr_v2 pdf
Cbchodni piipad - hotové wyr... obchod (IT-009) Podrobny popis obchodniho pripa.. (T_00% Obchodni pripad HY_08.pdf
Dokumentsce 525 )| [2¢] 7 | <Zsdnys ] (%) %8 | «2adnys v

Obr. 4.2: Dosavadni piehled pracovnich navodi v IS

(zdroj: Vlastni)

V piehledu by mély pfibyt informace o oddéleni, které dokument vytvofilo
a spravuje jej. Dale ¢islo revize dokumentu a informace, zda je dokument stale platny ¢i
nikoliv. Oznaeni dokumentu, které je tvofeno naptiklad zkratkou oddé€leni, které
dokument vytvofilo, a troj¢islim, neni vhodné psat do Poznamky. Proto by mél vzniknout
novy atribut Oznaceni dokumentu. Poznamka by méla slouZzit pro rizna upozornéni ¢i

specifikaci.




Se zménou piehledu se musi upravit 1 formuléi slouzici pro vkladani a editaci
pracovnich navodii viz Obr. 4.3. Pfibyt by mélo editovaci pole pro zapis Oznaceni
dokumentu. Dale by bylo vhodné doplnit autora dokumentu a datum vzniku, ¢islo revize
dokumentu a také jméno autora revize s prislusSnym datem. V dalSim editovacim poli by
méla byt informace o oddéleni, které¢ dokument spravuje. Formuldi musi obsahovat

informace pro fizenou dokumentaci, a to rozdélovnik vytiski s danym umisténim kopie.

2 Dokumentace - napovéda: Vstupni kontrola v IS Helios Green E]@
Editace ‘ztahy Funkce
2adS M EESOAt I AKB
FormulaF | UDA ~ ||/ vatahy | =
Nazev subjektu: | Vstupni kontrola v 1S Helios Green Reference: | 0000058 #-E Atest [
Soubor: | Vstupni kontrola v 1S Helios Green Lokalita: | Interni prostor + g Dilec
+ Dilec
geni ;| IT 055
l Otevfit dokument l Oznacemdukumentu: — + Dilec ITPV
Stav: | Aktivni + & Faktury dodlé
l Ffipojit soubor... l l Ffipojit z clipboardu l l Stahnout do souboru... #-E Informaceopragramu
. +-E Informace ufivateldm
Poznamka +-E Kmodifikace STRV
+-E Kmodifikace STRV
+-E Karta tas. rozlideni
+ @ Karta rezervy pro HIM
+-El Kontrola parametrd
+-El Nafadi
Typ dokumentu: | DOC ‘word document = Norma /jakost vrobku
Sekee dokumentu: | kvalita Cislo revize: 10 -3 Obs. Navadky
Revizi proved!: | Stransky Martin 18.11.2014 10:00 -3 ObS-P[edplsy k postupdm
[ — +-& Obs.Pfedpisy k postupim
Wytvoril: | Stransky Martin 18.11.2011 10:00 -3 Obs. Predpisy k postupim
Posledni pfistup: | Strénsky Martin 03.11.2015 +-[3 Obs. Ffedpisy pro techniky
Wydalo oddéleni: |[T
Datum rezervace:
Rizena dokumentace
Kopie & | Poznamka Umisténi Poznamka k umisténi
—| (& Za&in.. [A] Zz&ind na [&] Za&ing na [&] Zz&ing na
» 01 Konektorovani-PD1
02 Specidlni zakazky -PD2A
03 Konektorovani-PRACOVISTE-STR
- formula’F\ﬁizené dnkumentaoe] -

Obr. 4.3: Upraveny formula¥ pro vkladani pracovnich navoedi

(zdroj: Vlastni)

Autor uklada pracovni postupy do systému jako editovatelné soubory s ptiponou
* .doc. Na pozadi systému se soubor ulozi i do kopie s ptiponou *.pdf. VSem uzivatelim,
ktefi budou chtit nahlédnout do dokumentu a budou mit k tomu opravnéni, se zobrazi
dokument s ptiponou *.pdf. Tim se zajisti, Ze vS§em uzivatelim se bude obsah zobrazovat
stejné. Vznikly dokument bude obsahovat jiz vodoznak, ktery rozlisi tiSt€énou fizenou
dokumentaci od vytisténych neplatnych kopii. Pouze uzivatelé s pravy editace mohou
soubor oteviit i ve formatu s pfiponou *.doc. K danym postuptim bude umoznén piistup

pouze pres IS.




e Vyhody:
o Zjednoduseni spravy dokumentace
o VSe na jednom misté
o SniZeni poctu neplatnych kopii
o Snadné aktualizace naptic celou spole¢nosti
o Dohledatelnost zmén
o Uzivatelé nemusi pouzivat kancelarsky balik Microsoft
Office
o Dalsi moznosti optimalizace
e Nevyhody:
o Zména pro uzivatele a editory

o Rozsiteni IS na vice pocitact

Obdobnym zpusobem by mély byt do IS implementovany vSechny dokumenty
a soubory. Pfedevs§im takové soubory, které pouziva vice uzivateli ¢i oddéleni nebo
obsahuji dilezité informace. Tim, Ze se veskeré dokumenty a soubory vloZzi do IS, umozni

se tim dal$i optimalizaéni procesy a zjednodusi se analyza dat.

4.4 Revize a archivace dokumentti pres IS
Veskeré dokumenty a soubory spolecnosti by mély byt archivovany a revidovany
ptes IS. Tim se zjednodusi jejich sprava a cely proces se zjednodus$i. Umozni se tim

optimalizace procesu archivace a revidovani soubort.

4.4.1 Revize technologickych dokumentii v soucasné dobé

Technologické dokumenty museji zistavat stale aktudlni a se stale se vyvijejici
vyrobou je zapotitebi provadet revize. Informaci o nutnosti revize ziska technolog napf.
z oddéleni kvality, které provedlo testy nového navrhu, ktery se osvédcil. Nebo je
informovan mistrem vyroby, Ze nastala zména. Pfipadné pii schvalovani nového vyrobku
zjisti, Ze dany technologicky postup neodpovidd novému vyrobku a je zapotiebi jej
roz§ifit. V prvni fazi pracovnik technologie ziskd podklady pro zménu postupu, Viz
Obr. 4.4. Diky ziskanym informacim provede revizi dokumentu. Tu vytiskne a necha ji
schvalit koordinatorem vyroby. V piipad€, Ze koordinator najde nejasnosti, vrati
dokument k opravé. To se opakuje do t€ doby, nez koordinator souhlasi s provedenou
revizi, kterou podepiSe. Dale dokument sméfuje k pracovnikovi kvality, ktery svym

podpisem stvrzuje souhlas. Pokud ne, dokument se opravi a proces se opakuje.




Po uspésném schvaleni se vytvoii kopie revize postupu. Tyto kopie jsou oznaleny

razitkem Rizeny dokument s &isly kopie.

Vyplni se formulatr QF 109 (Informace o zménach), ktery informuje mistry vyroby
o zménach provedenych v revizi. Kdyz jsou mistii vyroby seznameni s danym
technologickym postupem a souhlasi s jeho podobou, podepisi formular QF 109.
Nastane-li situace, ze alespoil jeden mistr nesouhlasi s danym postupem, tak se navrh
dokumentu vraci k upravé. Po schvaleni se kopie ptedchoziho postupu stahnou
Z pracovist’ a skartuji se. Nové kopie se zalozi na pracovisté, kde se provadéné ukony
odehravaji. Podepsany dokument QF 109 se zalozi na oddéleni technologie. Originalni
dokument nové revize se zalozi rovnéz na oddéleni technologie a predesly dokument se
presune do archivu. Revidovany dokument v elektronické podobé se ulozi do IS. Ru¢né

se Vv IS nastavi ¢islo revize. Koordinator zapise provedenou zménu do evidence.




Névrh zmény spravy dokument

Potreba revize

dokumentu

Ziskani
podkladd

Vytisknuty
dokument

Revize
dokumentu

Vytisknuty
dokument
+ podpis

Schvdleno
koordindtore
m?

Vytisknuty
dokument
+ podpis
+ podpis

: Aia

Vytistéeny Vyplnit Ne
dokument QF dokument QF
109 109 Informace
Q o0 zméndch
Kopie Vytvoreni kopii
d Kopie dokumentu +
4 Kopie ;aj(ltko rizend
dokumentu s SUERTEES
podpisy
. Sezndmeni
E mistrd se
3 zménou
Vytistény
dokument QF
109 Souhlas
+ Podpisy vsech?
Kopie
Stdahnuti kopii I Kopie | | skartace
z pracovist I
—— Kopie
L 5 predchozi
ZaloZeni kopii revize
na pracovisté
ZaloZeni QF
L
109
- ; Predchozi
ZaloZeni Predchozi dokument se
origindlu dokument zaloZi do
archivu
Ve

V systému se
provede ru¢né
revize

Dokumenty se
vloZi do IS

Uvnitr IS

Koordindtor
zapiSe zménu
do evidence

Obr. 4.4: Soudasna revize tech. dokumentu

(zdroj: Vlastni)
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4.4.2 Navrh zmény revize technologickych dokumentu
Ptedchozi postup revize se jevi jako znacné neefektivni. Pracovnik technologie je
nucen s revidovanym dokumentem ob¢hat nékolik kolegti. Ti vSak v dané chvili nejsou
na svém pracovisti nebo nemaji ¢as ke ¢teni dokumentu. Muze se tak stat, ze podepisi
souhlas, aniz by méli k prostudovani dokumentu potiebny cas. V piipadé zmén
dokumentu ve fazi schvalovani revize, se musi dokument nékolikrat tisknout a prepisovat.

Jako optimalnéj$i feSeni se proto jevi implementovat dany proces schvalovani do IS.

Prvni kroky jsou totozné¢ s aktudlnim procesem revize technologickych
dokumentd. Informaci o nutnosti revize ziska technolog napt. z oddéleni kvality, kde byly
provedeny testy nového navrhu, ktery se osvéd¢il. Nebo je informovan mistrem vyroby,
Ze nastala zména. Piipadné je pii schvalovani nového vyrobku zjisténo, ze dany
technologicky postup neodpovida novému vyrobku a je zapotiebi jej rozsitit. V prvni fazi
pracovnik technologie ziska podklady pro zménu postupu (viz Obr. 4.5). Diky ziskanym
informacim provede revizi dokumentu. Ten se vSak nevytiskne, jak se délo doposud, ale
v elektronické podobé se nahraje do IS. Do poznamky se pfipisi provedené zmény
dokumentu, aby ostatni lidé ve schvalovacim procesu védéli, na co se maji soustredit.
V revidovaném dokumentu jsou zménéné nebo nové informace oznaceny ¢ernou svislou
¢arou na levém okraji dokumentu. Koordindtor na karté revize ke schvéleni vidi
dokumenty, které ma schvalit. V piipadé dotazu se obrati na zpracovatele. Pokud s danou

revizi nesouhlasi nebo navrhuje zmény, zapiSe do poznamky k dokumentu divod

neschvaleni. Dokument se tak vrati ke zpracovateli.

Stejné pracuji 1 pracovnici z oddé€leni kvality a mistii vyroby. Cely proces
schvalovani je uvniti IS. To umoziuje automatizaci dalsSiho nakladani s dokumentem.
Tim, Ze se zru$i tiSt€éna podoba technologickych dokumentt, je zapotiebi vytvofit
elektronicky archiv implementovany do IS. Tam by se automaticky nahravaly staré revize
dokumentt, coz by urychlilo dohledavani informaci ze starych revizi, které¢ jsou

V soucasné dob¢ pouze v tisténé podobé.




Navrh zmény spravy dokumentt

Potreba revize
dokumentu

Ziskani
podkladi

Dokument v
elektronické Revize
podobé dokumentu

7
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mma dokumentu do IS
Popis zmény

Schvdleno
koordindtore iV
m?

Popis diivodu

Ano
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Ne»
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Popis diivodu
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Sezndmeni
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zménou

Souhlas

N
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Popis diivodu

Predchozi
dokument se
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archivu

VloZi se

zrevidovany

Koordindtor
zapise zmeénu do
evidence

Obr. 4.5: Navrh revize tech. dokumentu

(zdroj: Vlastni)

Nevyhodou je, Ze pracovnici vyroby ztraci tiSténé fizené kopie technologickych
postuptl ze svého pracovisté. Proskoleni pracovnici vSak tyto postupy pouzivaji ziidka.
Kdyz si nejsou jisti spravnym postupem vyroby, zeptaji se svého mistra, ktery jim

informaci vyhleda ve svém PC, kde m4 piistup do systému. ReSenim této nevyhody je
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pocitac na kazdé dilné, ktery bude piistupny vSem operatoriim vyroby. Na PC pobézi
program, kde operatofi zadaji kod postupu, ktery je zapsan na Pravodce (formulaf
QF 044) a zobrazi se dany postup. Pokud jsou informace, které potiebuji z pracovniho
postupu, rozsahlejsiho charakteru, pozada pracovnik pifipravu vyroby, aby mu vytiskla
postup jako fizeny dokument. Dokument se vytiskne s vodoznakem jako fizeny dokument
s ur¢itou dobou platnosti, kterou zvoli piiprava vyroby dle dané situace. Mélo by se jednat

nanejvys o 14 dni. Po této dobé ptiprava vyroby stdhne tento dokument a skartuje ho.

Vyhod je hned nékolik. Cely proces revize probéhne bez nutnosti tisku.
Zpracovatel revize nemusi obchazet ostatni pracovniky schvalovaciho procesu
a vyplnovat dodatecné formulare. Lidé, ktefi jsou soucasti schvalovaciho procesu, tak
ziskaji ¢as na prostudovani dokumentu. ZruSenim tisténé technologické dokumentace se
zjednodusi agenda technologie a tim bude vice ¢asu na ostatni ¢innosti oddéleni. Zmensi

se ¢asova naro¢nost a umozni se zautomatizovani archivace starSich revizi.

V soucasné dob¢ se upravy technologickych postupt vytvareji pouze v piipadé
zasadngjSich zmén. Pokud se naptiklad pfejmenuje ptedpis, ktery vstupuje do ne¢kolika
postupu, tak se tato zména v postupech neprovadi hned, ale zaeviduje se do seznamu
ukoli. To je dokument, kde se shromazduji informace o zménach, které maji nastat
a nastaly v technologickych dokumentech. Teprve kdyz se provadi revize postupu kvuli
dulezit&jsi informaci, provede se i zména nazvu piedpisu v postupu. Tato situace totiz
pracovnika technologie. Revize dokumentu, kde se upravi nazev postupu, sice je casové
nenaro¢na, fadoveé v jednotkach minut, ale ndsledné schvalovani a zakladani vSech

tiSténych dokumentt je v fadech desitek minut ¢i nékolika hodin.

4.4.3 Archivace dokumentu pies IS
Soucasné se zménou revizi technologickych dokumenti, kde je cely proces
schvalovani implementovany do IS, je vhodné vytvofit elektronicky archiv. Ten umozni

automatizaci procesu pii dalsim nakladanim s dokumentem.

Po kladném vysledku schvalovaciho procesu se predchozi dokument
Vv elektronické podobé piesune do elektronického archivu (viz Obr. 4.6). Dokument se
stava neplatnym. Schvaleny zrevidovany dokument se stava platnym a uklada se do

centralniho ulozisté¢ dokumenti. Do IS se zaznamenaji zmény tykajici se revize. Zejména




Névrh zmény spravy dokument

kdo a kdy dokument vytvofil, kdo a kdy ho schvalil, jaké zmény byly provedeny, zda

nastala zména v nahlizeni na dokument apod.

Potreba revize
dokumentu

Ziskani podkladi

Dokument v
elektronické Revize
podobé dokumentu

Uvnitr IS
Revize dokumentu zamitnuta

Nahrdni
dokumentu do IS
Popis zmény

Schvalovaci
proces
[

Revize dokumentu schvdlena
\4

Predchozi
dokument se
presune do
archivu

Predchozi
dokument v
elektronické
podobé

Elektronicky Dokument se
archiv stdvd neplatnym

Zrevidovany =ty
y elektronické Ulozisté
dokument se . .
o ’ podobé dokumkentu
stdva platny \_/—\

Zaznamenaji se
zmeény revize

Obr. 4.6: Navrh archivace tech. dokumentu

(zdroj: Vlastni)

Cely proces archivace je uvnitt IS, coz umoziuje kompletni automatizaci celého
procesu. VSe probéhne na pozadi IS. Vyhodou je nejen zruSeni tiSt€éného archivu

dokumentii a minimalizace prace s nim, ale i to, Ze cely proces se stava piehledny.
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Veskeré zmény a Upravy jsou zaznamenany v IS, ¢imz se zjednoduSuje dohledatelnost

a eliminuji se chyby zplisobené uzivateli.

Obdobnym zplsobem by se mély do IS implementovat vSechny revize
dokumenti, které podléhaji schvalovacimu procesu a je nutné je archivovat. PfedevS§im
takové dokumenty, které pouziva vice uzivateli ¢i oddéleni nebo obsahuji dulezité

informace.

4.5 Predpokladané naklady a prinosy navrhu zmény spravy
dokumenti

Navrh zmény spravy dokumentt se tyka vSech oddéleni napfi¢ celou spolecnosti.

Pro néazornost predpokladanych vyhod a navratnosti investice se vybral piipad

implementace konceptu v oddé€leni technologie. Pfedevsim kvili rozmanitosti a poctu

dokumentt, které oddéleni spravuje. Technologické dokumenty, které podléhaji

schvalovacimu procesu a je nutné je archivovat, jsou postupy, ptedpisy a piedpisy pro

techniky. Celkem se jedna o 974 technologickych dokumentt, viz Tab. 4.1.

Tab. 4.1: Piehled poétu technologickych dokumenti

Postupy  Predpisy  Predpisy pro techniky z
Pocet dokumentii 658 240 76
Pocet revizi dokumentii 2040 828 153 3021
Pocet revizi za posledni rok 200 80 10 290

Pocet tiSténych kopii 1146 575 121 1842

(zdroj: Vlastni)

Predpokladané néklady na zavedeni zmény spravy dokumentl se tykaji pouze
¢asti zamé&stnancii spole¢nosti. Neni zapottebi zadného softwarového ¢i hardwarového
feSeni, které spole¢nost nevlastni. Nejvétsi naklady jsou na zavedeni navrhu do IS, ostatni
naklady jsou jiZ jen ¢as na zaskoleni jednotlivych uzivateli, viz Tab. 4.2. Navrh pocita
S uSetfenim cca 45 minut pracovnika technologie pfi revizi jednoho dokumentu. To je pfi
predpokladaném poctu 290 revizi za rok tspora 217,5 hodin. Tato uspora je dana
obzvlasté zruSenim dodatecnych formuldit, zruSeni tiSt€éného archivu, tiSténych kopii

a zautomatizovani archivace.
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Tab. 4.2: Pfedpokladané naklady a piinosy navrhu

. g > o Revizi dokumentii
Niaklady na zavedeni Cas na revizi 1 dokumentu

za rok 290
Casova Soucasny stav | Navrh | Rozdil Uspora ¢asu za 1
narocnost [h] [min] [min] [min] rok
IT 80 - - -
290 * 45 =
Technologie 8 55 10 +45 = 13050 min =
=2175h

Koordinator 2 10 10 0 -
Vyroba 4 10 10 0 -
Kvalita 2 5 5 0 -

(zdroj: Vlastni)

Zlepsi se také dohledavani a prace s dokumenty. Zejména diky zavedeni vSech
dokumentti do IS a elektronickému archivu. Navrh po¢ita s tisporou ¢asu kolem 30 hodin

zarok, viz Tab. 4.3.
Tab. 4.3: Dalsi piinosy navrhu

Cetnost praci s dokumentaci
za rok ~ 600

Cas na dohledani a prici s 1 dokumentem

Soucasny stav | Navrh Rozdil
[min] [min] [min]
Uzivatel IS 5 2 1 & 600 * 3 =1800 min =30 h

Uspora ¢asu za 1 rok

(zdroj: Vlastni)

Vyhody nejsou pouze casové, ale zejména se zjednodusi celd sprava
dokumentace, snizi se pocet neplatnych kopii, zlepsi se dohledatelnost zmén a tim se

umozni i dal$i optimalizace.
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5 Optimalizace technologického procesu vyroby

Kazdy vyrobek ¢i materidl musi mit svou KKZM (Kmenovou Kartu Zbozi
a Materidlu). Vyrobek, dale jiz jen dilec, ma sviij kusovnik a technologicky postup.
Kusovnik obsahuje veskery material, ze kterého se dilec vyrobi. Soucésti kusovniku miize
byt i polotovar nebo fiktivni dilec. Fiktivni dilec se skladd rovnéz z kusovniku
a technologickych postupti. Umoznuje zjednodusit struktury vyrobku. Fiktivni dilec nelze

samostatné vyrobit, jelikoZ je zapotiebi dal$i materidl, tim se 1i$i od polotovaru.

5.1 Pravodka

Ve vyrobé se pracuje s formulatem QF 044 zvanym pruvodka, viz Obr. 5.1.
Formuléf je vygenerovany IS z kusovniku a technologického postupu dilce. V soucasné
dobé se v horni ¢asti formulafe nachézeji informace o zakézce. Cislo zakazky je unikétni
kod s 8 znaky. Prvni znak je vzdy Z, jako zakdzka. Nésleduje dvojcisli, které¢ udava rok,
ve kterém zakézka vznikla. Déle je pomlcka a CtyicCisli, které udava, o kolikatou zakazku
v daném roce se jedna. Kazda zakazka mize mit vice polozek, coz je dalsi informace
kterou privodka obsahuje. V hlavicce je jesté informace o terminu pro vyrobu a poctu
kust, které se musi vyrobit. Na tietim fadku je prefix a unikatni ¢islo dilce, pod kterym
je dilec ulozen v IS. Prefix je kod o tfech znacich, ktery pomahé uzivatelim ttidit ¢isla
dilce do rznych skupin. Napft. prefix VLK oznacuje vldkno. Na priivodce je jeste Cislo

technické specifikace a délka. Dalsi tfi fadky jsou vymezeny pro informace z kusovniku.

Nasledujici ¢ast pruvodky se sklada jiz jen z jednotlivych operaci. Kazda operace
ma sviij kéd. Prvni tii znaky udavaji, o jaky typ operace se jedna. Ctvrty znak je Gislice,
ktera udava technologickou skupinu, tj. oznaceni vyroby, které se dany postup tyka.
Nasledujici az 4 znaky jsou volnéjsiho charakteru. Kazda operace ma sviij popis piipadné
zde muze byt dopsana poznamka. Piikladem pozndmky muze byt ¢as u dané operace,
kam operator zapisuje Cas, kdy dilec vloZil do vytvrzovaciho zafizeni. Operator dale
vyplni u operace, kterou provedl, pocet vyrobenych kust, své jméno a den, kdy operaci
provedl. Priivodka doprovazi dilec po celou dobu vyroby a po uvolnéni dilce kvalitou se

archivuje.




Zakazka €. Z10-0944 pol.01 Ter.ex.

Kusl celkem:

| Kéd : PAT 021467 T.Cislo:T0550 |Délka: 10,1m+/-0,01

KON /020401/ 1 x SXLC/PC S Flat KER/Yazaki

ZVK] 023879 AccuDry 24 SM DC OFS/ Vysl. délka 10m
VLK | 016208] Tubing SX 3,0mm Blue /

Navodka popis / poznamka Po&. | Prov.] Dne
PRK2LCA Pfiprava koncl kab. kon. LC nau.SQS
Cas:
LEP2LCA PInéni a wtwzeni lepidla v kab. kon. LC
nav.SQS
Cas:
SVL2 Ruéni sefiznuti iakna

MON2SCVL |Montaz naveku konektoru LC (navek SQS)
LES-CKOD Lepeni $titk( s ¢arowwm kddem

ZAB2PC Zabrou$eni ¢ela keramické ferule PC
BRO2LCO Brouseni PC &ela keramické ferule kon. LC
OPT2 Mezioperacni opticka kontrola keram. ferule
GEO2-N Namatkova kontrola geo. na interferometru

MER2PAT Méfeni opt. param. konektorl s keram. feruli

Datum Tiskl List 2/9
Obr. 5.1: Priavodka

(zdroj: Vlastni)

5.2 Navrh optimalizace pravodky
S rostouci rozmanitosti vyroby a specifi¢téjSich pozadavkl zakaznikti roste i pocet
typll vyrobki, fadoveé se jednd o desetitisice typd dilcli. S tim roste i pocet novych
technologickych postupt. Od roku 2008, kdy se zavadél novy informacni systém, do roku

2014 se pocet vice nez zdvojnasobil, viz Obr. 5.2.
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Obr. 5.2: Vyvoj poltu technologickych postupt
(zdroj: Vlastni)

Vesker¢ atypické pozadavky zakaznikl nelze vmistit do priivodky a vytvaret stale
nové postupy kvili sebemensi odlisnosti. V soucasné dobé je tato problematika feSena
technickymi specifikacemi, které vSak nejsou procesné tfizené. Jejich nartst je obdobny
jako u technologickych postupti, jedna se priblizné o 500 technickych specifikaci ro¢né,

viz Obr 5.3.
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Obr. 5.3: Vyvoj poétu technickych specifikaci
(zdroj: Vlastni)

Ve vétsin¢ ptipadi se jednotlivé vyrobky liSi od sériové vyrabénych kush
drobnymi upravami. Z jednoho typu produktu se ndhle stava vyrobek se stovkami variant.
Tyto malé odlisnosti u vyrobkl vSak znamenaji pro vyrobu, technologii a kvalitu velkou
ptitéz. V soucasné dobé se pouziva jeden formulatr privodky pro vSechny dilce. Dilce
jsou rozdélené do nékolika skupin dle prefixu. Kazda takovéto skupina ma své parametry,
ve kterych se Casto pozadavky zdkaznik 1isi. S rozsifenim moznosti privodky se zaroven
snizi pocet dalSich technologickych dokumentti. To znamend, ze pro kazdou skupinu
vyrobkl by byla specificka privodka. V privodce by se tak mohly objevit specifické
atributy a informace, kvili kterym by nebylo nutné vytvafet novou technickou
specifikaci.

5.2.1 Dilec s prefixem PAT
Pro dilec s prefixem PAT by se jednalo o nové atributy tolerance vysledné délky
a délka ochrany vlakna s pridavkem, viz Obr. 5.4. Tolerance vysledné délky by se
zadavala piimo v kusovniku. Délka pro stith ochrany vldkna se jiz nyni objevuje

v kusovniku, ale nedotahuje se na privodku.




Zakazka ¢. Z10-0944 pol.01 Ter.ex.

Délka pro stiih

Kusl celkem:
| | —l Vysledna délka
| Kod : PAT 021467 T.Cislo: T0550 |Délka:GO,D m +0,01 |
KON /020401/ 1 x SXLC/PC S Flat KER/Yazaki Tgllergnge 4k
vysledne delky
ZVK| 023879/ AccuDry 24 SM DC OFS/  Vysl. délka@ Tolerance  {+10/-0 [mm]
VLK | 016208| Tubing SX 3,0mm Blue / Délka s pridavkem(10,16 }
Navodka popis / poznamka PoC. [ Rrov.| Dne
PRK2LCA Ptiprava koncl kab. kon. LC nau.SQS Délka pro stfih
Cas: : ochrany vlakna
LEP2LCA PInéni a wtwzeni lepidla v kab. kon. LC nav.SQS [m]
Cas:
SVL2 Ruéni sefiznuti idkna
MON2SCVL |Montaz naveku konektoru LC (naviek SQS)
LES-CKOD Lepeni StitkG s ¢arowym kédem
ZAB2PC Zabrou$eni ¢ela keramické ferule PC
BRO2LCO BrouSeni PC ¢ela keramické ferule kon. LC
OPT2 Mezioperacni opticka kontrola keram. ferule
GEO2-N Namatkova kontrola geo. na interferometru
MER2PAT Méreni opt. param. konektor( s keram. feruli
Datum Tiskl TList 2/9

Obr. 5.4: Navrh privodky pro prefix PAT

(zdroj: Vlastni)

V IS je nejvice dilct pravé s prefixem PAT. Dilce s timto prefixem jsou ale
riznorodé&jsi a stoji za to neékteré dilce ulozit pod novym prefixem. Tim se docili toho, ze
se na pruvodku dotahnou nové atributy, které jsou pro dany dilec typické. Jednalo by se
zejména o prefixy HP a PM, kter¢ jsou svymi parametry atypické. Proto se téméf ve vSech

ptipadech musi k priivodce piikladat technicka specifikace.

5.2.2 Dilec s prefixem HP
Prefix HP (High Power) by zastitoval dilce, které slouZzi jako optické propojeni
pro ptenos vysokého vykonu. Pritvodka vychézi z navrhu pro prefix PAT. U dilcii HP se
18 poZzadavky na parametry pfedevS§im vloznym Utlumem IL [dB] a zpétnym odrazem
RL [dB], viz Obr. 5.5. Zakaznik ¢asto pozaduje protokol o méteni. Bud’ v tisténé, nebo
elektronické podobé. Tento atribut se bude zadavat v IS na karté dilce. Hodnoty IL a RL
jsou vztazené k fiktivnimu dilci s prefixem KON, ktery oznacuje konektor. Tyto hodnoty

se budou zadavat v kusovniku vyrobku u polozky konektoru.




Zakazka ¢. Z10-0944 pol.01 Ter.ex.

| |Kusﬂ celkem: |

| Kéd : PAT 021467 T &islo:T0550 |Dslka: 10,1 m 0,01 |
KON /020401/ 1 x SXLC/PC S Flat KER/Yazaki
IL< dB RL> dB Protokol: tistény [] elektronicky []
ZVK|[ 023879 AccuDry 2 SM DC OFS/ Vysl. délka 10m Tolerance +10/-0
VLK | 016208| Tubing SX 3,0mm Blue / Délka s pridavkem 10,16 |Tolerance
Navodka popis / poznamka Pog. | Prov.| Dne
PRK2LCA Ptiprava konct kab. kon. LC nau.SQS
Cas:
LEP2LCA PlInéni a wtwzeni lepidla v kab. kon. LC nav.SQS
Cas:
SVL2 Ruéni sefiznuti iakna
MON2SCVL [Montaz naveku konektoru LC (navek SQS)
LES-CKOD Lepeni StitkG s ¢arowym kédem
ZAB2PC Zabrou$eni ¢ela keramické ferule PC
BRO2LCO Brouseni PC Eela keramické ferule kon. LC
OPT2 Mezioperacni opticka kontrola keram. ferule
GEO2-N Namatkova kontrola geo. na interferometru
MER2PAT Méfeni opt. param. konektorl s keram. feruli
Datum Tiskl TList 2/9

Obr. 5.5: Navrh priavoedky pro novy prefix HP

(zdroj: Vlastni)

5.2.3 Dilec s prefixem PM
Prefix PM (Polarization Maintaining) by zastit'oval dilce, které slouzi jako optické
propojeni s charakteristickou polarizaci svétla. Priivodka vychazi z navrhu pro prefix
PAT. U dilcth PM se li8i poZzadavky na parametry piredev§im extinkci ER [dB], uhlem
vychyleni [°] a zpusobem natoceni vlakna v konektoru, viz Obr. 5.6. VSechny tyto
parametry jsou vztazené k prefixu KON, proto se budou zadavat ptimo v kusovniku

u daného konektoru.




Zakazka €. Z10-0944 pol.01 Ter.ex.

‘ |Kusﬂ celkem: |

| Kod : PAT 021467 T.&islo:T0550 |Délka: 10,1 m #0,01 |
KON /020401/ 1 x SXLC/PC S Flat KER/Yazaki
ER > dB Uhel+ ° Natodeni: pomala osa|:| rychla osa |:|
ZVK|[023879] AccuDry 24 SM DC OFS/  Vysl. délka 10m Tolerance +10/-0
VLK | 016208 Tubing SX 3,0mm Blue / Délka s pridavkem 10,16 | Tolerance
Navodka popis / poznamka Po¢. | Prov.| Dne
PRK2LCA Pfiprava koncu kab. kon. LC nav.SQS
Cas:
LEP2LCA PInéni a wtwzeni lepidla v kab. kon. LC nav.SQS
Cas:
SVL2 Ruéni sefiznuti iakna
MON2SCVL |Montéz naveku konektoru LC (ndvek SQS)
LES-CKOD Lepeni $titkG s ¢arowym kédem
ZAB2PC ZabrouSeni ¢ela keramické ferule PC
BRO2LCO Brouseni PC ¢&ela keramické ferule kon. LC
OPT2 Mezioperac¢ni opticka kontrola keram. ferule
GEO2-N Namatkova kontrola geo. na interferometru
MER2PAT Méreni opt. param. konektorti s keram. feruli
Datum Tiskl List 2/9

Obr. 5.6: Navrh privodky pro novy prefix PM

(zdroj: Vlastni)

Analogickym zptisobem by se mély ménit pruvodky u vSech prefixi, kde je to
zapotiebi. U kazdého prefixu se najdou parametry nebo informace, které je zapotiebi
zobrazit na privodce, a byla by Skoda této mozZnosti nevyuZzit naplno. Snizi se tim
mnozstvi technologickych dokumentli a zvétSi variabilita IS, predevSim co se tyce

moznosti, jak dany dilec efektivné vytvofit v IS.

5.2.4 Naklady a prinosy navrhu optimalizace privodky
Navrh zmény privodky tesi rozristajici se mnoZstvi technickych specifikaci.
Spole¢nost v poslednich letech vyrobila vice jak 10 000 rozdilnych vyrobki a z toho
5 951 bylo vyrobeno za pomoci technické specifikace, viz Tab. 5.1. V soucasné dobé se
kazdym rokem vytvoii 500 novych technickych specifikaci. Za posledni rok se schvalilo
2012 novych vyrobki. Z toho k 1 379 vyrobkim byla ptifazena technicka specifikace.




Optimalizace technologického procesu vyroby

Tab. 5.1: Pfehled po¢tu vyrobki k jednotlivym prefixiim

Prefixy

PAT
PM
HP
OFU
PIG
OKO
FOB
VPK
PVL
MON

KAP

SPL

VPO
Ostatni

z

Pocet vyrobku
Za posledni rok
Celkem | S tech. spec.
Celkem | Stech.spec | Pomér s tech. spec a celku [%]
4711 1700 1008 532 53
435 426 85 83 97
119 48 35 18 51
768 763 119 119 100
683 454 149 99 66
547 486 102 88 86
528 520 282 282 100
471 469 103 103 100
411 319 98 75 77
349 164 31 9 29
318 147 65 35 54
201 106 26 12 46
114 93 29 25 86
831 256 110 35 32
10486 5951 2012 1379 69

(zdroj: Vlastni)

Prefixy PM a HP v soucasné dob¢ neexistuji, avSak hodnoty u téchto prefixt

v Tab. 5.1 jsou realné. Nyni jsou ale v IS uvedeny pod prefixem PAT. Celkem je v IS 25

prefixi, z toho 13 znich maji Cetnost méné jak 1 % z celkové poctu vyrobku. V Tab. 5.1

jsou oznacené jako Ostatni

U kazdého prefixu vyrobku se ptedpokladaji rozdilné naklady pro zavedeni. Tyto

rozdily jsou dany pfedevSim poctem vyrobnich pracovist, kde lze tento vyrobek zhotovit

a mnozstvim informaci, které se maji na priivodce zobrazit. Zavedeni zmén neni vhodné

u vSech prefixii. Zejména u specifickych vyrobkl s malym okruhem zakaznik nebo

u produktd, které se vyrabi ziidka, viz Tab. 5.2. Doporuceni se tyka 9 prefixti.
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Tab. 5.2: Doporudeni pro jednotlivé prefixy

Naklady na zavedeni V},l;f:)élflt(ﬁ Predpokladané zlepSeni Doporuceni
Prefixy Casova naroénost [h] Za posledni Pokles Pokles poctu Zavést
rok poctu tech. | tech. spec za .

IT | Technologie | Vyroba | stech, spec. | spec. [%] 1 rok navrh?
PAT 8 4 3 532 50 266 Ano
PM 8 4 1 83 80 66 Ano
HP 8 4 1 18 70 13 Ano
OFU 4 15 1 119 80 95 Ano
PIG 6 3 3 99 30 30 Ano
OKO 5 2 2 88 10 9 Ne
FOB 5 2 1 282 20 56 Ano
VPK 4 15 2 103 5 5 Ne
PVL 4 2 1 75 80 60 Ano
MON 5 2,5 2 9 10 1 Ne
KAP 4 2 1 35 30 11 Ano
SPL 4 15 1 12 5 1 Ne
VPO 4 15 1 25 40 10 Ano
Ostatni [ - - 35 - - Ne
z 69 31,5 20 1379 622

(zdroj: Vlastni)

Navrh pocita s poklesem novych technickych specifikaci o 45 %, viz Tab. 5.3. Za
rok se tak vytvofi pfiblizn€ o 225 technickych specifikaci méné. Tim se usetii zhruba 85,5
hodin/rok v oddéleni technologie a 37,5 hodin/rok ve vyrobé. Pfedpokladané naklady na
zavedeni zmén v pritvodce se tykaji pouze Casti zaméstnancii spolecnosti. Neni zapotiebi
zadného softwarového ¢i hardwarového feSeni, které spolecnost nevlastni. Nejvétsi
naklady jsou na zavedeni navrhu do IS, ostatni naklady jsou jiz jen Cas na zaSkoleni

jednotlivych uzivatela.
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Optimalizace technologického procesu vyroby

Tab. 5.3: Naklady a pFinosy navrhu

Naklady na vytvoreni nové Piedpokladané zlepSeni

Naklady na zavedeni tech. spec. za 1 rok

Prefixy Casova naroénost [h] Casové naroénost [min] Pokles Pokles poctu
- - novych tech. spec za 1
IT | Technologie | Vyroba | Technologie Vyroba tech. spec. rok
>z 51 24 13 22 10 45 % ~ 225
22 *225 = 10* 225 =
=4950 min | = 2250 min =
=855h =375h

(zdroj: Vlastni)

Vyhody nejsou pouze ¢asové, ale s vétsim poctem prefixi se také zpiehledni IS.
Diky dodate¢nym informacim na priivodkéach se zmensi pocet technickych specifikaci.

Jednotlivy operatofi vyroby tak nebudou muset pracovat s vice technologickymi

dokumenty, nez je zapotiebi.
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6 Optimalizace procesu planovani

Kazda spolecnost, kterd chce maximalizovat svou produktivitu, potfebuje vyrobni
plan. Efektivni planovani je v§ak velmi slozity proces, ktery zahrnuje velkou Skalu aktivit.
Zejména je tieba zajistit vybaveni, material, lidské zdroje, a to v ptesné ur¢enou dobu na
tom misté, kde jsou potieba. Planovani by mélo maximalizovat provozni kapacitu, ale ne
na plnou kapacitu. Vzdy je vhodné ponechat prostor na ne¢ekané priority ¢i zmény, které

mohou nastat. Zakladni otazky planovani jsou co, kde, kolik a s jakou kvalitou.

6.1 Planovani v soucasné dobé

V soucasné dobé pracovnik odd¢leni prodeje, dale jiz jen obchodnik, vytvoii v IS
zakazku, viz Obr. 6.1. Po vytvofeni zakazky a pfifazeni dilci posle obchodnik
elektronickou postou pozadavek na termin. Pozadavek zasil4 na planovace vyroby. Ve
zprave jsou uvedené informace o vyrobku, kusech a pozadovaném terminu. Planovac v IS
v poradac¢i Vyrobni zakazky vyhledd pozadovanou zakazku. Sezndmi se s danym
vyrobkem a pozadavky, po¢tem kusl a pozadovanym terminem. Ze zjisténych informaci
rozhodne, kde se bude dany dilec vyrabét a s jakou Casovou naro¢nosti. Planovani vyroby
se tyka divize optiky, kterd se déli do 3 pracovist. Jednd se o pracovisté konektorovani,
planarni technologie a specidlnich zakazek. Kazda vyroba ma sva specifika, a tak se

I naplanovani terminu pro danou zakazku provadi na kazdém pracovisti jinak.

N
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Cislo zakdzky, poZadovany termin, poZadované polozky, pocet kusii Odpovéd' s datem terminu  Zddost o novy termin

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
'
|
|
V

|

Zapldnovani
terminu

Napldnovani
terminu

Zasldni terminu
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Obr. 6.1: Procesni model planovani v souc¢asnosti

(zdroj: Vlastni)




6.1.1 Planovani terminu na pracovisté konektorovani

Pfi planovani pracovisté konektorovani se vychazi z excelovské tabulky, kde je
plan vyroby. Dokument je rozdélen do tii zakladnich Casti. Hlavicky, levé ¢asti a pravé
casti.

V hlavi¢ce dokumentu se nachazi rychly piehled, viz Obr. 6.2. Planovac pro kazdy
tyden zapisuje aktudlni kapacitu lidskych zdroji vyroby. Ta se méni dle poctu operatora,
koeficientu piesCast a urovné nemocnosti. Z rozdilu kapacity vyroby a naplanovanych
zakazek v daném obdobi se urci, zda je jesté volna kapacita vyroby nebo je jiz ptekrocena.
Kapacita vyroby i zakazky se udavaji v jednotkach minut. Atribut zakdzky (fer) znamena,
kolik feruli je naplanovano vyrobit v daném tydnu. Atribut vystup (fer) znamena, kolik

feruli se jiz v daném tydnu vyrobilo.

pocetop. 16,5 Blokace 17,5 Blokace

koef. pfr. 1 1
nemocnost % 7,0 7,0
kapacita (min) 36 828 39 060
zakazky (min) 47 719 volna’ kap.(min) 41 936 volné kap.(min)
zakazky (fer) / filir 4792 4792 4166 4166
vystup (fer) 0 0
denni plan|| 1494| 558 668 1020| 1052 0 754 460 608 1074| 1270 0
S NETGEE osincc
w48 w49
23 |24 | 25 | 26 [ 27 | 28 30| 1] 2 | 3]4]s

Obr. 6.2: Hlavi¢ka tabulkového souboru planovani

(zdroj: Vlastni)

Do levé casti dokumentu zapisuje planova¢ informace o zakazce, viz Obr. 6.3.
Nejprve uvadi tyden, kdy byla vytvotfena vyrobni zakazka. Dale se vyplni Cislo zakazky
a polozky, zadkaznik a jednoduchy popis vyrobku. Nésledné se doplni typ vyrobku,

technologicka skupina, pocet feruli a pozadovany termin.

[ - | Vyrobni ptike * | Zakdzka @~ | zdkaznk | ¥ | typ - ﬁ - ﬁ - | pocet| ™ | poz.f * | potvr. t ¥ |
[ 48] | 715-2604 p.1|Geska telekomunikad]{SC/APC S : LG/APC8 S, sM, 1,1 k | k | 26| 30.11.15] |
26 0 10
[ 48] | 715-2605 p.10]Sindy [E2108s:LoPcs, sM 1,7mn] k[ ked | 20] | |
20 0 10
[ 48] | 715-2607 p.50] TEMO-TELEKOMUNIK] 6xE-2108 : Muttimod.op.6vi | rib | d | 24] | |
24 0 9

Obr. 6.3: Hlavi¢ka tabulkového souboru planovani

(zdroj: Vlastni)




Veskeré informace, které planovac zapsal v této ¢asti dokumentu, piepisuje z IS
z poradace Vyrobnich zakazek. Planovac spolu s IS a tabulkovym souborem pouziva jesté
sesit, kde si zapisuje Cislo zakazky, zédkaznika, typ vyrobku, pocet kusii a pozadovany

termin.

Planovani terminu se provadi dle po¢tu feruli. Cas na vyrobu jedné ferule je
zavisly na jejim typu a druhu vyrobku. Proto se pocet feruli u zakazky nédsobi s ¢asem,

ktery je zapotiebi k vyrobé daného typu. K tomu slouzi pfevodni tabulka, viz Tab. 6.1.

Tab. 6.1: PFevodni tabulka ¢asu na konektor

Typ vyroby [min / kon (ks)]

Konektor keramicky XX
Konektor diamond XX
Konektor plast (MTP) XX
Cerny kabel OFA XX
Konektor HP (operace BRO + LEP) XX
Zeleny kabel Leoni XX
Vyroba Referencniho KON XX
Montéaz PVL véetné navijeni civky XX
Montaz PVL s civkou pfedvinutou XX
Navin civky (polotovaru) pro PVL XX

(zdroj: Vlastni)

Z prevodni tabulky se vybere ptisluSna hodnota a zapiSe se k dané zakdzce pod

policko potvrzeného terminu.

Do pravé ¢asti dokumentu pldnovac zapisuje k danému fadku zakazky pocet feruli
K ur¢itému datu. Tim, Ze k danému datu zapiSe pocet feruli, zméni se i volna kapacita
vyroby v hlavicce dokumentu. Planovac¢ s ohledem na kapacitu vyroby a velikost dané
zakazky rozhodne, zda je pozadovany termin akceptovatelny, ¢i nikoliv. Je-li termin
vhodny, zapiSe pocet feruli k danému datu. Tento termin zapiSe i do levé ¢asti dokumentu
ado sesitu. V ptipad¢, ze je termin neakceptovatelny, vybere vhodnéjsi, ke kterému zapise
pocet feruli. S touto informaci se obrati na obchodnika a navrhovany termin zapise do
tabulkového souboru i seSitu. Pokud obchodnik s danym terminem nesouhlasi, pozada

0 lepsi termin.




Souhlasi-li obchodnik s terminem, vygeneruje v IS vyrobni ptikaz. Planovac v IS
v potadaci vyrobnich ptikazt vidi danou zakdzku s terminem. U zakazky je kod
vyrobniho piikazu, ktery se zapiSe do tabulkového souboru i seSitu. V pravé casti
dokumentu se podbarvi pocet feruli oranzove€, coz znaéi zaplanovani terminu. V IS
planova¢ zkontroluje vyrobni piikaz, predev§im termin, pocet kusl, typ vyrobku

a pracovisté, kde se bude vyrabét. Pokud je vse v potradku, v IS schvali vyrobni piikaz.

6.1.2 Planovani terminu na pracovisti specialnich zakazek
Pii planovani pro pracovisté specialnich zakazek se vychazi z obdobného
konceptu jako u pracovisté¢ konektorovani. Pfi planovani se také pouziva excelovska
tabulka. Kapacita vyroby se v dokumentu udavé v fadech hodin. Cas na dilec se oproti
pracovisti konektorovani, kde se vychazi z ¢asu na jednu feruli, ziska se¢tenim vSech Casii
operaci u daného dilce. Tyto €asy jsou uvedeny v IS u kazdého technologického postupu.
Vyrobni Cas pro zakdzku se ziské souctem €asu operaci vyndsobeného poctem kusti. Vse

ostatni ziistava stejné jako na pracovisti konektorovani.

6.1.3 Planovani terminu na pracovisti planarnich technologiich
Planovani na pracovisti planarnich technologii si fidi mistr vyroby sam.
Obchodnik zasle elektronickou postou pozadavek planovaci na termin. Ten danou
zakazku, polozku, pracovisté¢ vyroby a poZzadovany termin zapiSe do seSitu. Kontaktuje
mistra vyroby, ktery mu dle vytiZenosti vyroby sd¢€li termin. Tato vytiZenost dilny neni
nikde sledovana a jedné se pouze o usudek mistra vyroby, ktery si dané zakazky zapisuje
do kalendéfe. Planoval tento termin zapiSe do seSitu a sdéli obchodnikovi. Ten

vygeneruje vyrobni pfikaz. Zbytek procesu je obdobny jako u piedeslych pracovist.

6.2 Navrh optimalizace procesu planovani

Z predeslé kapitoly je evidentni, Ze pldnovani terminu na pracovistich je
nesourod¢é. Vyuziva se prespiiliS pracovnich dokumentd mimo IS, pfitom veskeré
informace se jiz v IS nachazi. Dochézi tedy ke zbyte¢nému piepisovani informaci
a evidenci v IS, elektronické posté, tabulkovém souboru a sesitu se zakdzkami. Resenim
by mohlo byt implementovat cely proces planovani do IS. Planovac¢ zakazek je zavalen
agendou spojenou s planovanim. Musi se seznamit s kazdou zakazkou a jejimi polozkami,
narocnosti vyroby, apod. Veskeré tyto informace jiz ma ale obchodnik, ktery zakazku
zpracoval. Proto se jevi jako vhodné feSeni pienést zaplanovani terminu alespon z ¢asti

do jeho kompetence.




Cely proces planovani je navrhnuty tak, aby veSkeré ¢innosti byly uvnitt IS, viz
Obr. 6.5. Obchodnik stejn¢ jako doposud vytvoii v IS zakazku s pozadovanymi dilci.
V novém potadaci Planovani terminu konektorovani, Planovani terminu specialnich
zakdzek nebo Planovani terminu plandrni technologie naplanuje termin, podle druhu
pracovisté. Nové potradae nahrazuji excelovské soubory S mapou planu a seSit
planovace. Po naplanovani terminu obchodnikem se planovaci v potadaci Planovani
terminu pro dané pracoviSté zobrazi zakdzka s terminem. U zakazky jsou polozky
rozepsany do jednotlivych fadkt. V kazdém tadku je uvedeno Cislo polozky, zakaznik,
kod vyrobku, ndzev vyrobku, pracovisté vyroby, pocet kusu, ¢as na vyrobu jednoho dilce,
¢as na vyrobu celé polozky, poZzadovany termin apod. Planova¢ zkontroluje, zda termin
vybrany obchodnikem vyhovuje. Vyhovuje-li termin, schvali ho. Obchodnik v tomto

okamziku zaplanuje termin a vygeneruje vyrobni piikaz. Tim je zakézka zaplanovana.

S . L. Vygenerovdni
g Napldnovani | Zapldnovdni ygl ,
= . > , vyrobniho
9 terminu l terminu pikazu
"8 ZaloZeni zakdzky .C) Zakdzka vygenerovand
A
S
RS
Q
< .
S ! Preplan?vanl
(@) terminu
NE
>
Q
E a
S .
= Vyhov/u;e ANO—
e} termin?
>
g Schvdleni terminu
S
Q

Obr. 6.4: Procesni model navrhu planovani

(zdroj: Vlastni)

V IS je pro kazdy den prednastavend kapacita vyroby pro dané pracovisté.
Planovac tuto kapacitu mize pro kazdy den ovlivnit zeditovanim atributi poctu operatori

a planovaném poctu piescasovych hodin.

6.2.1 Naplanovani terminu
S ohledem na zakazkovou vyrobu s rozsahlym poctem typi vyrobku nelze
naplanovat pfesny Cas vyroby. Zejména diky specifickym pozadavkiim zékazniki na

vyrobu a poctu vyrabénych kusti. Pii planovani se predikuje, do kdy se dana zakéazka ¢i




polozka vyrobi. V navrhu optimalizace se vychazi ze souctu cCasi jednotlivych
standardizovanych operaci, avsak tyto ¢asy se mohou u kazdého typu vyrobku lisit. Ve
vysledném baliku zakazek v daném obdobi se tyto odchylky minimalizuji. Pfipadné se
U jednotlivych Casti operaci provede evaluace na zakladé minulych obdobi a Casy se
upravi. Obchodnik bude moci naplanovat v IS v planu vyroby termin dle striktnich
pravidel. Napiiklad piesdhne-li celkovy ¢as na vyrobu vSech kusli urcité procento
z kapacity vyroby, nemtize termin zaplanovat do nasledujicich dni. Jedna se obzvlaste
0 zakazky s vétsim objemem, kde by se naplnila kapacita vyroby, a nezbyl by prostor pro

vyrobu mensich nebo urgentnich zakazek.

Naplanovani terminu, viz Obr. 6.6, je subprocesem modelu navrhu planovani, viz
Obr. 6.5. Obchodnik dle pravidel pro danou zakazku v planu vyroby zjisti, zda je volna
kapacita vyroby v pozadovaném terminu zdkaznika. Pokud neni, zvoli nejbliz§i vhodny
termin a ten si pfedrezervuje. Nesouhlasi-li zdkaznik se zménou, hledd se vhodnéjsi
termin. Je-li volna kapacita pro pozadovany termin nebo zédkaznikovi vyhovuje nahradni

termin, obchodnik zarezervuje termin a ¢eka na schvéleni od planovace.

Napldnovdni terminu

Volnd
kapacita pro Zarezervovdni
poZadovany terminu

termin?

PoZadavek na termin Termin napldnovdn

Vyhovuje
ndhradni
termin?

Najit vhodny Predrezervovdni
termin terminu

P)

Obchodnik rozhodne sam
nebo vyrozumi zdkaznika

Obr. 6.5: Sub proces naplanovani terminu

(zdroj: Vlastni)

6.2.2 Odepisovani zakazek
Ukolem planovade neni pouze zakazky zaplanovat, ale sledovat i jejich vyrobu,
obzvlaste to, zda bude spInén termin vyroby a také zda je kapacita vyroby maximalné

vyuzita. Vychazi z informaci z vyroby a IS, kde u kazdého vyrobniho ptikazu vidi jeho




stav. Ten muzZe nabyvat tfi hodnot, a to zadano, ve vyrob¢, vyfizeno. Zjisti-li planovac,
ze dana zakazka se nestiha nebo nestihla vyrobit v fadném terminu, informuje o tom
obchodnika a upravi termin vyroby. Obchodnik musi obeznamit zakaznika s danou

situaci.

V soucasné dobé musi planova¢ vSechny tyto zmény zapsat jak v systému, tak
I v externim tabulkovém souboru a planovacim seSitu. V tabulkovém souboru musi
veskeré polozky zakazek, které se jiz vyrobily, odepsat. To znamena, Ze Si kazdé rano
v IS najde zakazky a polozky, které se vyrobily v pfedchozim dni, a ty si v tabulkovém
souboru oznaci barevné jako splnéné a piepiSe pocet vyrobenych kusi. Pokud je vyrobena
pouze ¢ast polozky, zapiSe jen vyrobené kusy. Pokud by se implementovalo planovani
zakazek do IS, tuto kazdodenni kontrolu by planova¢ nemusel délat, nebot’ kdyz se
dostanou vyrobené dilce na sklad, v IS se automaticky zobrazi u vyrobniho ptikazu
vyrobeno. Odepisovani zakazek se nyni provadi i do planovaciho seSitu, ktery

s implementaci planovani do IS postrada smysl.

6.2.3 Naklady a prinosy optimalizace procesu planovani

Pfi soucasném stavu je pldnovac vytizen procesem pladnovani a odepisovani
zakazek 7 hodin denng, viz Tab. 6.2. Casové ndroéné je predevsim prace s nékolika
dokumenty najednou a pfepisovani informaci mimo systém. Planovac se dale nebude
muset seznamovat s kazdou poloZzkou v zakazce, coZ zabere mnoho ¢asu. U navrhu se
pocita, ze planovaci budou stacit 2 hodiny denné na planovani a odepisovani zakazek.
Obchodnikovi v soucasné dob¢ zabere agenda s planovanim zakéazek 1 hodinu denné.
Obchodnikt zadavajicich zakazky do systému je 5. Casovéa naroénost je tedy 5 hodin
denné. Pfi navrhu se pocitd, Ze obchodnik bude termin planovat sdm. To mu zabere vice
Casu neZ pii soucasném stavu. AvSak odpadne mu elektronickd komunikace

s planovacdem, takze se predpoklada stejnd casova narocnost jako v sou¢asném stavu.

Tab. 6.2: Srovnani ¢asové naroénosti

Soucasny stav Navrhovany stav
Plianovac [hodin/den] 7 2
Obchodnici [hodin/den] 5 5

(zdroj: Vlastni)




Optimalizace procesu planovani

Néklady na optimalizaci procesu planovani jsou spjaté predevsim se softwarovou
upravou IS. Prvotni zavedeni procesu planovéani do IS by nemélo trvat IT oddéleni vice
nez 40 hodin, viz Tab. 6.3. Na zaskoleni jednotlivych uzivatelt se pocita se 4 hodinami

na uzivatele.

Tab. 6.3: Srovnani ¢asové narocnosti

asova narocnost zavedeni [hodin]
IT oddélni 40
Zaskoleni obchodniki 20

ZasKkoleni planovace 4

(zdroj: Vlastni)

Pfi zavedeni navrhu optimalizace se piedev§im usetii 2/3 ¢asu planovace. Pti
5 hodinéch denné se jedna o 1250 hodin ro¢né. Hlavni vyhodou vsak je, Ze se cely systém
planovani zptehledni a zavede do IS. Diky tomu se mize dany proces planovani dale

zlepSovat.
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7 Optimalizace procesu pripravy zakazek

Tato kapitola se zaobira procesem piipravy zakazek ve spolecnosti SQS Vldknova
optika a. s.. V prvni ¢asti kapitoly se predstavi aktualni model ptipravy zakazek s jeho
nedostatky a divody pro¢ jej optimalizovat. V druhé casti kapitoly bude piedstaven
navrh, jak by mohly byt nedostatky feSeny, aniz by se vyuzilo drahych a komplikovanych
feSeni jako je implementace softwarovych nastroji CRM (Customer Relationship

Management).

7.1 Priprava zakazek v soucasné dobé

Pfijem zakézek a zaneseni do IS provadi oddé€leni prodeje, které zastupuji
jednotlivi obchodnici. Kazdy obchodnik ma na starosti dany okruh zakaznikd, ktery
spravuje. Tim se vytvaii kladny a osobni vztah mezi odbératelem a vyrobcem. Zakaznik
si vyrobek objednava na zakladé emailové nebo telefonické komunikace. Cela ptiprava
zakazky je naznacena na procesni mapé¢, viz Obr. 7.1. V ptipad¢, Ze se jedna o specificky
pozadavek, zakaznik zasila nejprve poptavku. Obchodnik zpracuje a zasle nabidku zpét
zakaznikovi. Veskeré¢ odeslané objednavky s cenovymi nabidkami se eviduji v externim
tabulkovém souboru. Souhlasi-li zdkaznik s danym vyrobkem, zasle objednavku
s popisem a pozadovanym poctem kusti. Obchodnik pfijme objednavku a zalozi zakazku
Vv IS s pozadovanymi dilci. Zaroven zasila zédkaznikovi potvrzeni o piijeti objednavky
s terminem dodani vyrobkd. K zakéazce pfilozi externi dokumenty jako objednéavku,
specifikace apod. Pokud vsak pfijme zménu objednavky po telefonu, zadné dokumenty
0 zméné¢ neexistuji. Komunikace, ktera probéhla se zdkaznikem, neni nikde zaznamenana,

tedy ani v IS. Obchodnik proto musi danou zakazku spravné zalozit se vS§emi poZadavky.
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Obr. 7.1: Procesni model pripravy zakazek

(zdroj: Vlastni)

Tim, ze si piijem zakazek kazdy obchodnik idi sdm, chybi fidicim pracovnikiim
dilezité informace. Napf. aktudlni pozadavky trhu, pomér poptavek vici vyrobenym
zakazkam a dalsi dalezité ukazatele. To jsou vSechno vyznamné podklady pro analytiky,
ktefi na zaklad¢ téchto informaci urci, ktetfi zdkaznici a vyrobky jsou pro spole¢nost
prioritni. Vytvoii tak rozvojovy plan spolecnosti, ktery urci, jakym smérem se ma

spolecnost rozvijet.

7.2 Navrh optimalizace procesu pripravy zakazek
Navrh vychazi ze soucasného stavu procesu piipravy zakazek. NejvetSim
rozdilem je zakladani vSech poptavek a objednavek obchodnikem do IS, viz Obr. 7.2.
Veskeré poptavky a objednavky musi byt pfijimany na jeden email. Tento email se napoji
na IS, kde se dokumenty rozdéli k jednotlivym obchodnikiim podle nastaveného klice.

Zakladnim rozfazovacim klicem pro obchodniky je zakaznik.

V novém potadaci poptavek se ke kazdé poptavce piideli unikatni kod, pomoci
n¢hoZ mohou obchodnici snaze komunikovat se zdkazniky. Obchodnik v potadaci

poptavek vybere, kdo poptavku zaslal, co nebo ktery vyrobek pozaduje, kdy ho vyzaduje




a v jakém mnozstvi. Dale ptilozi original poptavky v elektronické podob¢. Na zaklade
poptavky zjisti, zda pozadavkiim vyhovuje jiz vytvofeny dilec, nebo zda musi dilec
vytvoftit. V ptipadé vytvoreni dilce ho musi oddéleni technologie schvalit. Pokud jsou
vSechny informace zadany v IS, obchodnik vygeneruje nabidku, kterou =zasila
zakaznikovi. Jestlize zakaznik s nabidkou nesouhlasi, zasle zrevidovanou poptavku, nebo
na zaklad¢ elektronické nebo telefonické komunikace pozada o zménu v nabidce.
Obchodnik tuto zménu zaeviduje v potadaci poptavek. Vyhodnoti, zda je zapotiebi
upravit dilce a vygeneruje nabidku. Pokud zakaznik souhlasi s nabidkou, zasle
objednavku. Obchodnik objednavku pfifadi k poptavce. Zkontroluje, zda je vse

v potadku, zasle potvrzeni objednavky a zalozi zakéazku.

Obchodnik dilce pftifadil jiz u poptavky, zalozeni zakazky se proto vyrazné
zjednodusi. Doba mezi pfijetim poptavky a objednavky muize byt v fadech tydnt, nékdy
1 mésict. Obchodnikovi se tim uleh¢i dohledavani veSkerych informaci v externich

souborech ¢i emailové schrance.
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Obr. 7.2: Procesni model navrhu p¥ipravy zakazek

(zdroj: Vlastni)




Vygenerovani nabidky probéhne na zéklad¢ pfitfazeni dilci k dané poptavce

a zadani poctu kust.

V navrhu se také pocita se zménou cenotvorby. Ta by se mohla automaticky
vypocitat z celkové ceny materidlu, z celkového ¢asu na vyrobu dilce, marze a pracoviste,
kde se dany dilec bude vyrabét. Pracovisté je nutné brat v potaz, jelikoz kazda vyroba je

jinak technologicky naro¢na.

7.2.1 Naklady a prinosy optimalizace procesu pripravy zakazek
Pfi soucasném stavu je obchodnik vytizen vice nez polovinu své pracovni doby
pripravou zakdzek. V ndvrhu na zlepseni se nepiedpoklada, ze by se jeho Cas, ktery vénuje
ptipravé zakazek, n¢jak zmensil. V zékladu se pocita spiSe s naristem, ktery bude muset
vénovat ptipravé zakazek. Tento nardst by vSak mél byt eliminovan faktem, ze jiz nebude
muset v externich souborech dohledavat vsechna data, jelikoz veskeré informace budou

zaneseny Vv IS a tim se i zpfehledni.

Velkym ptinosem je zptehlednéni celého procesu pfipravy zakazek. Zejména
fidici pracovnik obchodniho odd¢€leni ziskd potiebné informace o vSech poptavkach,
nabidkach, objednavkach ¢i zakazkach. K tomu mu slouzi piehled poptavek. U kazdé
poptavky je identifikaéni kli¢, datum ptichodu poptavky, kdo a kdy na ni zacal pracovat
a zda je jiz vygenerovana nabidka. Pokud ano, pak také datum odeslani nabidky. Dale je
u kazdé poptavky atribut objednavka, kde je uvedené, zda a kdy pftisla objednavka od
zékaznika. DalSim atributem je datum, kdy bylo zékaznikovi odeslano potvrzeni
objednavky, a Cislo zakazky, pod kterym je objedndvka evidovdna. Pomoci tohoto
prehledu mize fidici pracovnik oddéleni obchodu snadno a v redlném case sledovat
rozpracovanost jednotlivych zakazek a vytizenost jednotlivych obchodnikti. Zamezi se
tak staviim, kdy nikdo nereaguje na poptavku zakaznika nebo kdy se na nékteré zakazce
nepracuje. Zjisti se naptiklad i aktualni pozadavky trhu, pomér poptavek vici vyrobenym

zakazkam a dalsi dulezité ukazatele.

Naklady na optimalizaci procesu pfipravy zakazek jsou spjaté piedevSim se
softwarovou upravou IS. Prvotni zavedeni procesu ptipravy zakazek do IS by nemélo trvat
IT oddéleni vice nez 80 hodin. Na zaskoleni jednotlivych uzivatell se pocita se 4 hodinami

na uzivatele.




Optimalizace procesu piipravy zakazek

Tab. 7.1: Srovnani ¢asové narocnosti

Casova naro¢nost zavedeni [hodin]
IT oddélni 80
Zaskoleni obchodniki 20

(zdroj: Vlastni)

To, ze se cely proces ptipravy zakazek zavede do IS, umozni dalsi zlepSovani
procesu. Veskeré informace o zpracovani nabidek se doposud ve vétsi mife nikterak
nevyuzivaly. Tim, ze budou pieneseny do IS a databaze, bude mozné je dale a 1épe

vyuZzivat.
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8 Vysledky a diskuse

Tato kapitola se zaobira vysledky a diskusi navrhu na zlepSeni pribéhu
obchodniho pfipadu se zaméfenim na technologickou pfipravu vyroby, a to s ohledem na

jeho implementaci ve spole¢nosti SQS Vlaknova optika a. S..

8.1 Sprava dokumentii

V soucasné dobé sprava dokumentt ve spole¢nosti funguje ptesné dle normy ISO
9001:2008, viz kapitola 4. To v8ak neznamena, Ze se jedna o optimalni feSeni. Spole¢nost
V soucasnosti spravuje fadoveé desetitisice dokumentt. Pro udrzitelnost celého systému
spravy dokumentt je zapotiebi cely proces optimalizovat. Proto jsem vytvofil navrh, jak
spravovat dokumenty napfi¢c celou spole¢nosti s ohledem na jednoduchost
a S minimalnimi investicemi. Zakladem musi byt centralizované ulozisté, které ve
spolec¢nosti jiz je, ale kazdé oddéleni ho vyuZziva po svém. Primarnim pilitem pro spravné
fungovani spolecnosti je informacni systém. Spole¢nost vyuziva k tomuto tcelu software
HELIOS Green, ktery je dostate¢né¢ flexibilni, aby spliioval pozadavky navrhu zlepSeni
predkladaného v této diplomové praci. Dovoluje upravovat jednotlivé poradace,
formulafe a ménit tok dat a vytvafet workflow. Na rozdil od dosavadniho
decentralizovaného feSeni umoznuje vkladat a spravovat dokumenty na jednom mistg,

jeho vyhody vsak doposud nebyly vyuzivany naplno.

Vyhody: Nevyhody:
e Zjednoduseni spravy dokumentace e Zména pro uZivatele a editory
e Vse najednom misté e Rozsifeni IS na vice pocitaci

e Snizeni poctu neplatnych kopii
e Dohledatelnost zmén

e Dalsi moZnosti optimalizace

Hlavni nevyhody, které vidim ve svém navrhu spravy dokument, jsou zmény pro
uzivatele a tviirce dokumentt. Vétsina lidi nema rada zmény, i kdyz mohou byt sebelepsi.
Opomenu-li prvotni zavedeni zmén, nemély by uzivatelim pfinést vice prace, ba naopak.
Dohledéavani a prace s dokumenty se usnadni a pfedevsim zptehledni. Jako dal$i moZnou
nevyhodu beru v potaz rozsifeni IS na vice pocitact. Na 90 % pocitact jiz bézi IS, najdou

se ale 1 vyjimky. To se da fesit dvéma zpisoby. Tim prvnim je koupé vice licenci IS, tim




druhym vlastni softwarové feSeni. Samoziejmé je vhodnéjsi zvolit nakup licenci, uz jen
z divodu uceleného firemniho systému. Ale i vlastni softwarové feSeni nemusi byt zcela
zcestné, a to vzhledem k tomu, ze 10 % pocitaci, kde neni implementovany IS, slouzi
vétSinou jen jako zobrazovaci zatizeni pro ¢teni dokumentd. Problém by se tak vyftesil
jednoduchym softwarem, ktery by ¢etl dokumenty z centralniho ulozisté. Software by tak

slouzil jen jako rozcestnik.

Névrh pocita se zménou revize a archivaci dokumentu, viz kapitola 4.4. Veskeré
dokumenty a soubory spolecnosti by se mé¢ly archivovat a revidovat pies IS. Tim se

zjednodusi jejich sprava a cely proces se zjednodusi.

Vyhody: Nevyhody:
e Zruseni dodate¢nych formulait e Rozsifeni poctu pocitacl ve
e Revize bez nutnosti tisku vyrobé

e ZjednoduSeni agendy odd¢leni
technologie

e Zautomatizovani archivace

e Dalsi moznosti optimalizace

e ZruSeni tiSténého archivu a kopii

Hlavni nevyhodou je, Ze pracovnici vyroby ztraci tisténé fizené kopie
technologickych postupli ze svého pracovisté. ProSkoleni pracovnici vSak tyto postupy
pouzivaji jen ziidka. Kdyz si nejsou jisti spravnym postupem vyroby, zeptaji se svého
mistra, ktery jim informaci vyhleda ve svém PC, kde mé piistup do systému. Resenim
této nevyhody je pocitac na kazdé dilné, ktery bude pfistupny vSem operatoriim vyroby.
Na PC pobézi program, kde operatofi zadaji kod postupu, ktery je zapsan na Priivodce
(formulai QF 044), ¢imz se zobrazi dany postup. Pokud jsou informace, které potiebuji
z pracovniho postupu, rozsahlejSiho charakteru, pozada pracovnik pfipravu vyroby, aby
mu vytiskla postup jako fizeny dokument. Dokument se vytiskne s vodoznakem fizeny
dokument s urcitou dobou platnosti, kterou zvoli ptiprava vyroby dle dané situace, mélo
by se jednat nejvyse o 14 dni. Po této dobé pfiprava vyroby tento dokument stahne

a skartuje ho.




Vyhod je hned nékolik. Cely proces revize probéhne bez nutnosti tisku.
Zpracovatel revize nemusi obihat ostatni pracovniky schvalovaciho procesu a vypliovat
dodatec¢né formulare. Lidé, ktefi jsou soucasti schvalovaciho procesu, tak ziskaji ¢as na
prostudovani dokumentu. ZruSenim tisténé technologické dokumentace se zjednodusi
agenda technologie a tim bude vice ¢asu na ostatni ¢innosti oddéleni. Zmensi se ¢asova

naro¢nost a umozni se zautomatizovani archivace starsich revizi.

Pro nazornost piredpokladanych vyhod a ndvratnosti investice jsem vybral ptipad
implementace konceptu v oddéleni technologie. Navrh po¢ita s uSetfenim cca 45 minut
pracovnika technologie pii revizi jednoho dokumentu. To je pfi pfedpokladaném poctu
290 revizi za rok uspora 217,5 hodin. Zlepsi se také dohledavani a prace s dokumenty.
Zejména diky zavedeni vSech dokumentt do IS a elektronickému archivu. Navrh pocita
s usporou ¢asu kolem 30 hodin za rok. Vyhody nejsou pouze Casové, ale zejména se
zjednodusi celd sprava dokumentace, snizi se pocet neplatnych kopii, zlepsi se

dohledatelnost zmén a tim se umozni i dalsi optimalizace.

8.2 Technologicky proces vyroby
Néavrh pocita také se zlepSenim technologického procesu vyroby, viz kapitola 5.
Z procesni analyzy vyplynulo, ze veskeré atypické pozadavky zakaznikd jsou feseny
technickymi specifikacemi. Kazdym rokem tak ptibyde ptiblizn¢ 500 technickych
specifikaci. Pro vSechny vyrobky se pouzivéd jeden vyrobni formulaf, zvany privodka.
Navrh pocitd s rozSitenim mozZnosti privodky. To znamend, Ze pro kazdou skupinu
vyrobkti by existovala specifickd pruvodka. V pruvodce by se tak mohly objevit

specifické atributy a informace, kvili kterym by se nemusela vytvaret nova technicka

specifikace.
Vyhody: Nevyhody:
e Atributy na privodce dle vyrobku e Zavedeni zmény do IS

e Méné¢ technickych specifikaci
e Variabilita formulafe

e Dalsi moZnosti optimalizace

Jedinou nevyhodu vidim v zavedeni zmény do IS. Neni vSak nikterak slozita.

Naopak, jeji zavedeni do vyroby je velmi pfinosné. U kazdého prefixu se totiz najdou




Vysledky a diskuse

parametry nebo informace, které je zapotiebi zobrazit na privodce, a bylo by chybné této
moznosti nevyuzit. Snizi se tim mnozstvi technologickych dokumentt a zvétsi variabilita

IS, predevsim co se ty¢e moznosti, jak dany dilec efektivné vytvofit v IS.

Navrh pocita s poklesem novych technickych specifikaci o 45 %, viz Tab. 8.1. Za
1 rok se tak vytvoii ptiblizné¢ o 225 technickych specifikaci méné. Tim se usetii zhruba
85,5 hodin/rok odd¢leni technologie a 37,5 hodin/rok ve vyrob¢. Predpokladané naklady

na zavedeni zmén v pruvodce se tykaji pouze Casii zaméstnanci spolecnosti.
Tab. 8.1: Naklady a p¥inosy navrhu

Naklady na vytvoreni
nové tech. spec.

Predpokladané zlepSeni
za 1 rok

Niéklady na zavedeni

Prefixy Casova naro¢nost [h] Casova naro¢nost [min] Pokles Pokles poctu
- - novych | tech. spec za
IT | Technologie | Vyroba | Technologie Vyroba tech. spec. 1 rok
24 13 22 10 45 % ~ 225
I'Jspora ¢asu za 1 rok 85,5 h 375h

(zdroj: Vlastni)

Vyhodou neni pouze Gspora ¢asu, ale s vétsSim poctem prefixti se i zpiehledni IS.
Diky dodate¢nym informacim na pravodkach, se zmensi pocet technickych specifikaci.
Jednotlivy operatofi vyroby tak nebudou muset pracovat s vice technologickymi

dokumenty, nez je zapotiebi.

8.3 Proces planovani
V soucasné dobé¢ se proces planovani jevi jako neoptimalni. Planovani terminu na
jednotlivych pracovistich je nesourodé. Také se vyuZziva prespitili§ pracovnich dokumentii
mimo IS, pfitom veskeré informace se jiz v IS nachdzi. Dochazi tedy ke zbyte¢nému
prepisovani informaci a evidenci v IS, elektronické posté, tabulkovém soubory a seSitu
se zakazkami. Proto v navrhu zlepSeni pocitam s implementaci procesu planovani do IS,

viz kapitola 6.
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Vyhody: Nevyhody:
e Mensi casova naro¢nost pro e Zavedeni zmény do IS
planovace e Rozsifeni agendy obchodnika
e Zpiehlednéni procesu planovani
e Sjednoceni procesu planovani
e Moznosti vyuziti dat z planovani

e Dalsi moZnosti optimalizace

Moznou nevyhodou neni jenom zavedeni zmény do IS, ale také rozSiteni agendy
obchodnika. V néavrhu zlepSeni se totiz pocita, Ze obchodnik bude termin zakazky
planovat sam. To mu zabere vice ¢asu nez pii soucasném stavu. Odpadne mu vsak
komunikace s planova¢em, takze se piedpoklada stejna Casova naro¢nost jako
VvV soucasném stavu. Jednou z vyhod hovoficich pro zavedeni navrhu optimalizace je
predevsim usetfeni 2/3 ¢asu planovace. Pti 5 hodinach denné se jedna o 1250 hodin ro¢né.
Hlavni vyhodou vsak je, ze se cely systém planovani zpiehledni a zavede do IS. Diky
tomu se muze dany proces pldnovani dale zlepSovat. Veskeré¢ informace o planovani se
doposud nikterak nevyuzivaly, avSak tim, ze se ptenesou do IS a databaze, bude mozné
je dale vyuzivat. Naptiklad pro zefektivnéni vytizenosti pracovist, fizeni vyroby nebo pro

sledovani trendii vyroby.

8.4 Proces pripravy zakazek

Navrh zlepSeni vychazi ze soucasného stavu procesu piipravy zakazek, viz
kapitola 7. Nejvétsim rozdilem je zakladani vSech poptavek a objednavek obchodnikem
do IS. Veskeré poptavky a objednavky se podle navrhu na zlepSeni musi pfijimat na jeden
email. Tento email se napoji na IS, kde se dokumenty rozdéli k jednotlivym obchodnikiim
podle nastaveného klice. Toto feSeni vSak na prvni pohled bourd piimou vazbu
konkrétniho obchodnika se zdkaznikem. Obchodnik vSak bude nadale mit své portfolio
zakaznikd, avSak poptavky a objednavky by se mé&ly vyfizovat pouze ptes jednu sdilenou
emailovou schranku. V navrhu se pocita také se zmeénou cenotvorby, ktera by se zptesnila

a sjednotila.




Vyhody: Nevyhody:
e Zpiehlednéni procesu ptipravy zakdzek e Zavedeni zmény do IS
e Sledovani rozpracovanosti zakazek e Rozsifeni agendy obchodnika
e Piehlednéjsi cenotvorba
e Sledovani vytizenosti obchodnikt
e Moznosti vyuziti dat

e Dalsi moznosti optimalizace

Potencionalni nevyhodou mize byt rozsifeni agendy obchodnika a s tim spojena
vétsi Casova naro¢nost. Tento nardst by mél vsak byt eliminovan faktem, ze jiz nebude
muset dohleddvat v externich souborech vSechna data, jelikoz veskeré informace budou
zaneseny v IS a tim se 1 zptehledni. U kazdého dilce bude jiz pfedem stanovena jeho cena
S Casovou naro¢nosti na vyrobu, a tak obchodnik nebude muset pti kazdé zakazce

provadét cenotvorbu.

Velkym pfinosem je zpfehlednéni celého procesu pripravy zakazek. Zejména fidici
pracovnik obchodniho oddéleni ziska potfebné informace o vSech poptavkach, nabidkach,
objednavkach ¢i zakazkach. Pomoci piehledu muze fidici pracovnik oddé€leni obchodu
snadno a v redlném Ccase sledovat rozpracovanost jednotlivych zakazek a vytiZzenost
jednotlivych obchodnikil. Zamezi se tak staviim, kdy nikdo nereaguje na poptavku zakaznika
nebo kdy se na nekteré zakazce nepracuje. Zjisti se napiiklad i aktualni pozadavky trhu,
pomeér poptavek vici vyrobenym zakazkam a dalsi dilezité ukazatele. Informace o ptipravé
zakazek se doposud ve vétsi mife nijak nevyuzivaly, avSak tim, Ze se pfenesou do IS

a databaze, se mohou dale a l1épe vyuzivat.




9 Zavér

Spole¢nost SQS Vldknova optika a. S. v poslednich letech znacné rozsitila své
portfolio produktd, to vSak pfineslo i otazku, zda je soucasnd koncepce prubchu
obchodniho pfipadu optimalni, ¢i je zapotiebi ji zménit. Tato otazka se stala namétem pro
tuto diplomovou préci, jejimz cilem bylo analyzovat soucasny stav ve spolecnosti a na
jeho zaklad¢ vytvoftit ndvrh na zlepSeni pribéhu obchodniho ptfipadu se zamétenim na

technologickou pfipravu vyroby.

Teoretickd Cast prace se zaobirala literdrnim prizkumem pro GspéSny navrh
zlepseni celého procesu obchodniho ptipadu v soukromém sektoru. S dirazem na pohled
jednotlivych autorti na danou problematiku s jejich doporucenim. Vysvétlily se zde
zdkladni terminy dané problematiky procesu v podniku a technické ptipravy vyroby.
Nastinily se zakladni optimalizacni ndstroje pro analyzu soucasného stavu, které se
vyuzily v praktické ¢asti této prace. Tyto nastroje slouzily jako vychodisko pro néslednou

optimalizaci procest ve spolec¢nosti.

V praktické casti prace se pfi analyze soucasné¢ho stavu vyuzivaly vyvojové
diagramy a procesni mapy. Diky témto nastrojim se nasla problematicka mista
a poukazalo se na moznosti zjednoduseni celého procesu. Pfi navrhu na zlepseni procest
byla pouzita metoda cyklu PDCA. Vytvoteny navrh feSeni poskytuje ucelené informace
0 tom, jak zlepsit zachazeni s dokumenty napti¢ celou spole¢nosti a jakym zpusobem
optimalizovat procesy pfipravy a planovani zakazek. V ramci kapitoly vysledky a diskuze
autor prace shrnuje dosazené vysledky s ohledem na jejich implementaci ve spole¢nosti
SQS Vldknova optika a. s..

Hlavnim pfinosem této prace je odhaleni nedostatkii v celém priabéhu obchodniho

ptipadu, ale ptedevsim se podafilo vytvofit navrh, jak je co nejefektivnéji odstranit.
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