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Seznam pouzitych zkratek a symbolt

SA  SKODA AUTO as.
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IS Informacéni systém
MQ Manualni pfevodovka

AQ Automaticka prevodovka



Uvod

Zefektiviiovani podnikovych procesu je dulezité pro kazdy procesné fizeny podnik,
ktery chce byt ve své branzi UspéSny. Potfeby zakaznik( se méni. Zakaznici
poZaduji stale kvalitnéjSi produkty, resp. sluzby, a diky stale se rozvijejicimu trhu je
pro né jednoduché prejit ke konkurenci. ZlepSovani procesu neni dulezité jen

z pohledu zakaznika, ale také z pohledu pracovnikd dané spole¢nosti.

Cilem této bakalarské prace je navrzeni zefektivnéni procesu stavby prototypovych
motor(i ve spoleénosti SKODA AUTO a.s. a vyhodnoceni pfinosu navrhovaného
FeSeni. S rostoucim poétem otevienych projektt pod vedenim SKODA AUTO a.s.
narustd i naro¢nost zkoumaného procesu, ktery je tak nachylnéjSi k chybam
v postavenych motorech. Diky tomu, Ze bude vyvijen novy informacéni systém pro
oblast vyvoje SKODA AUTO a.s., pfisla moznost do tohoto systému zakomponovat

funkcionality potfebné pro zefektivnéni zkoumaného procesu.

V prvni kapitole bakalafské prace bude piedstavena spoleénost SKODA AUTO a.s.
Nasleduje teoretick& Cast, ktera je rozdélena do dvou kapitol. Ty se budou zaobirat
procesem jako takovym a poté procesnim modelovanim. V prvni teoretické kapitole
bude definovan pojem proces a obsah tohoto pojmu. Poté budou zminény odliSnosti
mezi procesnim a funkénim fizenim. Zavérem prvni teoretické kapitoly budou

popsany metody pro zlepSovani podnikovych procesu.

Druh& teoretickd kapitola bude zaméfena na procesni modelovani. Budou
predstaveny modelovaci nastroje a provede se vybér toho nejvhodnéjsiho pro
pouziti v praktické ¢asti. Nasledné bude definovan vyvojovy diagram a notace pro
modelovani podnikovych procesua, ktera bude pouZita pro tvorbu vyvojového

diagramu.

Praktickd ¢ast bude zaméfena na proces stavby prototypovych motord ve
spolegnosti SKODA AUTO a.s. spadajici pod oddé&lenim Vyvoje motor(. Prakticka
¢ast bude rozdélena do tfech kapitol. V prvni kapitole bude pfedstaveno oddéleni
Vyvoje motoru a bude analyzovan soucasny proces stavby prototypovych motord,
ktery bude doplnén o vyvojovy diagram. Druh& kapitola praktické &asti bude
zaméfena na identifikaci Uzkych mist zkoumaného procesu. V posledni kapitole
bude navrZzeno zefektivnéni zkoumaného procesu a bude zde provedeno expertni

vyhodnoceni pfinosd navrhovaného feSeni.



1 SKODA AUTO a.s.

SKODA AUTO a.s. (dale jen SA) se sidlem v Mladé Boleslavi je nejvétsim ceskym
vyrobcem automobild. Kromé jiz zminéné Mladé Boleslavi m& spole¢nost vyrobni
zavody také ve Vrchlabi a v Kvasinach. Kromé Ceské republiky vyrabi své vozy i na
Slovensku, v Alzirsku, Ciné&, Rusku, Némecku, Indii, Kazachstanu a na Ukrajinég.
V Ceské republice zaméstnava témér 34 tisic lidi, a je tedy ddlezitym pilifem
ekonomiky. V roce 2015 poprvé piekonala hranici jednoho milionu dodanych vozu
a s kazdym rokem se tento podet zvySuje. V roce 2018 dodala spoleénost SA svym

zékaznikim vice nez 1,25 mil. vozU, coZ pro spole¢nost predstavuje novy rekord.

Spoleénost SA se Fadi mezi nejstardi automobilky na svété. Jeji pocatky sahaji az
do roku 1895, kdy spoijili své sily mechanik Véaclav Laurin a knihkupec Vaclav
Klement a zalozili firmu Laurin & Klement. Roku 1895 vyrobili prvni bicykl jménem
Slavia. Zanedlouho poté, roku 1899, spatfil svétlo svéta jejich prvni motocykl.
Nasledoval napad o pfidani dalSich dvou kol a vznikla Voiturette A. S ni odstartovala
i nova éra automobill. Popularita znacky rostla, a proto se Laurin & Klement rozhodli
roku 1925 spojit s podnikem SKODA Plzef. SA prokazala vysokou odhodlanost
k vyrobé kvalitnich automobild a dokazala preCkat vSechny nastrahy minulého
stoleti, napf. obé& svétové valky, vznik Republiky &i okupaci Ceskoslovenska. Roku
1991 se stala firma SA soudasti koncernu Volkswagen a otevfely se ji nové obzory
ve svétovém méfitku (SKODA AUTO a.s., 2019a).

1.1 Podnikatelska éinnost

Hlavnim pfedmétem podnikani této spolecnosti je zejména vyvoj, vyroba a prodej
automobil(l. SA, stejné jako ostatni automobilky, prochazi pfeménou v dusledku
zavadéni elektromobility. Ve své strategii jiz pocita s elektrifikaci ¢asti své flotily.
Jejimi dalSimi ¢innostmi jsou prodej komponentu, originalnich dild a pfislusenstvi
znacky SKODA. Spoleénost také poskytuje servisni sluzby pro své vozy. Ve viech
svych &innostech dosahuje spolegnost trzeb ve vysi 416,7 mid. K& (SKODA AUTO
a.s., 2019b).

SA je akciovou spole¢nosti, ma jediného akcionare, kterym je VOLKSWAGEN
FINANCE LUXEMBURG a jeji zakladni kapitél je 16 708 850 000,- K&. Spole¢nost
fidi sedm c&lent pfedstavenstva a ma devét Clentd dozordi rady (Ministerstvo

spravedinosti Ceské republiky, 2019).



Dcefinymi spoleénostmi SA jsou: SKODA AUTO DigiLab s. r. 0., SKODA AUTO
India Private Ltd.,, SKODA AUTO Slovensko s. r. 0. SA mé také podstatny vliv
v nasledujicich pfidruZzenych spoleénostech: OO0 Volkswagen Group Rus, SKO-
ENERGO-FIN s. r. 0., SKO-ENERGO s. r. 0., Digiteq Automotive s. r. 0.

Pod SA je vedeno také Stiedni odborné ugcili$té strojirenské, neboli odtépny zavod,
dale podnikova vysoka 3kola SKODA AUTO Vysokd Skola o.p.s. & SKODA
Akademie. VSechny tyto instituce slouzi ke zvySovani odbornosti sou¢asnych nebo
také potencionalnich zaméstnanc(. SA provozuje vlastni zdravotnické zafizeni a to
v aredlu hlavniho zavodu v Mladé Boleslavi. Poliklinika Skoda poskytuje nejen
pracovné lékarské sluzby svym zaméstnancam, ale maji zde své ordinace i privatni

|ékafi, ktefi zde provozuji svou praxi. V aredlu polikliniky je i Iékarna a optika.

1.2 Organizaéni struktura spoleénosti

Jak jiz bylo zminéno vy3e, SA je Fizena sedmi &leny pfedstavenstva, kde kazdy
zodpovida za svou oblast. V jejim Cele stoji pfedseda prfedstavenstva pan Bernhard
Maier. Pan Maier je zodpovédny za oblast Predsedy predstavenstva, do které
spadé: Rozvoj spole¢nosti a digitalizace, Produktova fada Small, Produktova fada
Compact, Produktova fada Midsize, Produktova strategie a management moduld,
Regiondlni rozvoj a strategie regionli, Governance, Risk & Compliance,
Komunikace, Interni audit a Rizeni kvality.

DalSi oblasti jsou Finance a IT, kterou fidi pan Klaus-Dieter Schirmann a spada
sem: Financni strategie a projekty, Controlling, Pravni zéleZitosti, Informacni

technologie, Treasury a U&etnictvi, dané a cla.

Oblast Prodeje a marketingu, pod vedenim Alaina Faveye, se zabyva: Business
Developmentem, Customer Experience Managementem, Rizenim prodeje,
Marketingem, Prodejem a marketingem CR, Prodejem stfedni a vychodni Evropa,

Prodejem z&padni Evropa, Prodejem Asie a zamofi a After Sales.

Vyroba a logistika SA idi: Rizeni nabé&hl, Rizeni znacky, Planovani znacky,
Logistiku znac¢ky, Vyrobu komponentl a Vyrobu vozu. Vede ji Michael Oeljeklaus.
Pan Christian Strube je ¢lenem pFedstavenstva za oblast Technického vyvoje a je

zodpovédny za: SKODA Design, Technické vedeni projektd, Planovani a koordinaci

Koncep¢&ni vyvoj, Vyvoj exteriéru a interiéru vozu, Vyvoj elektriky/elektroniky, Vyvoj
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podvozku a agregatu, SKODA Motorsport, Vyvoj celého vozu a Technickou

konformitu.

Oblast Rizenfi lidskych zdrojti, pod vedenim Bohdana Wojnara, zahrnuje: Planovani
lidskych zdroja, Komplexni péci o management, Employer Branding, Operativni HR
pédi, digitalizaci, HR 4.0, SKODA Akademii, Zdravotni sluzby a ergonomi,
Bezpecnost a ochranu znacky a Vnéjsi vztahy.

Posledni oblasti SA je Nakup, ktery vede Dieter Seemann, a zahrnuje tyto oblasti:
Nakup nébé&hy novych produkti, Nakup kovy, Rizeni série a nakup, Nakup interiér,
Nakup exteriér, Nakup konektivita/elektrika a VSeobecny nakup.
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2 Proces

V uvodu této kapitoly bude definovan pojem proces. Nasledné bude predstavena
charakteristika procesu a jejich mozné déleni. Poté budou nastinény elementy,
které by meély proces definovat v detailech, budou predstaveny rozdilnosti mezi
procesnim a funkénich pfistupem k fizeni organizaci. Nakonec bude feSena
problematika zlepSovani podnikovych procest a to z hlediska pribézného a

skokového zlepSovani procesu.

2.1 Definice a obsah pojmu

Podle normy ISO 9000:2015 (UNMZ, 20164, str. 24) je proces definovan jako:
~Soubor vzdjemné provazanych nebo vzajemné pusobicich ¢innosti, které vyuZivaji
vstupy pro dosazeni zamysleného vysledku. Vstupy néjakého procesu jsou obecné
i vystupy jinych procesu a vystupy néjakého procesu jsou obecné i vstupy jinych

procesu.”

Podle Longa (2014) je proces definovan jako organizovana sbirka ukolu, které
spole¢né dosahuiji specifického cile. Tyto ukoly jsou organizovany v €innostech a
sekvencovany do pracovnich postupl. Role pini Gkoly, transformuji vstupy na

vystupy. Proces mazZe podle potfeby definovat zasady, standardy a postupy.

Kumar (2018) definuje podnikovy proces jako souhrn &innosti, které pfemeénuji
jeden nebo vice vstupl na vystup, ktery je pro zakaznika hodnotny. Jednotlivé

¢innosti jsou provadény za ucelem dosazeni cile.

Proces je tedy organizovany souhrn ¢innosti, které na sebe navazuji, vzajemné
interaguji, jsou ovliviiovany vnéjsim i vnitfnim prostfedim. Uvnitf kaZzdého procesu
jsou vstupy, resp. zdroje pretvareny na vystupy, které tvofi hodnotu pro

zakaznika. Na Obr. 1 je schématické znazornéni prvkd procesu.
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Obr. 1 Schématické znazornéni prvkd jednoho procesu

Charakteristickymi znaky procesu jsou: opakovatelnost, vliastni zdkaznik, vlastni
spravce a vlastnik, ocenitelny vystup, omezené vstupy, resp. zdroje, méfitelné
parametry, jasné vyty¢ené hranice (zacatek a konec) a navaznost na dalSi procesy
(Jurova a kol., 2016).

Procesy by mély byt definovany pomoci nasledujicich elementt (Long, 2014):

Nazev — kratky a vystizny.

e Identifikator — kratky kéd, ktery odkazuje na proces, resp. prvek procesu

(Ciselny nebo kombinace pismen a €islic).
e Popis — kratké shrnuti toho, co se v procesu déje.
e Rozsah — popis toho, co do procesu spada a co uz nikoli.
e Zacatek — popis udalosti, ktera proces spousti.
e Pracovnitok

o Diagram pracovniho toku — nidzorné schéma (Iépe pochopitelné

ctenarem).

o Slovni popis pracovniho toku — volitelné, doplnéni diagramu o

slovni popis.
e Aktivity — seznam vSech aktivit v procesu.

e Role — seznam vSech roli vstupujicich do procesu v€. zodpovédnosti.
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e Pracovni produkt — hmotny vysledek prace, seznam vSech produktd

zahrnutych do procesu (vstupy, vystupy a ovladaci prvky).
e Konec - popis situace, kdy dany proces konci, resp. pfechazi v jiny proces.

e Rozhrani — popisem mizeme identifikovat aktivity jednoho procesu, které

jsou zaroven soucasti jiného procesu.
e Zavér — popisuje, co bylo timto procesem dosazeno.

Podle Jurové a kol. (2016) mohou byt podnikové procesy rozdélovany, podle ucelu

a dulezitosti, do tfech zakladnich skupin:

e Hlavni/kliGové procesy se zabyvaji vytvarenim uzitku, resp. hodnoty pro
externiho zakaznika, vytvareji tedy vyrobky nebo sluzby, které jsou

doménou organizace.

e Ridici procesy zaijistuji fungovani organizace, jeji fiditelnost a stabilitu tim,

Ze koordinuji a planuji ostatni procesy, spole¢nosti nepfinaseji zisk.

e Podpurné procesy maji zajistit bezproblémovy chod hlavnich procesu
organizace, vytvareji produkt pro interniho zakaznika, napf. dodavaji

vstupy/zdroje do hlavniho procesu.

2.2 Procesni vs. funkéni fizeni

Funkéni pristup, jinak také tradi¢ni pfistup fizeni, je pfedchudcem procesniho
fizeni. Definoval jej skotsky ekonom Adam Smith jiZ koncem 18. stoleti. Vyznacuje
se svou orientaci na organizacni jednotky. Tento pfistup dekomponuje pracovni
¢innosti, v€. odpovédnosti za jednoduché ukony tak, aby mohly byt bez problému
provadény i nekvalifikovanymi pracovniky. Prace je rozdélovana mezi organizacni
jednotky, které jsou délené dle odbornosti, napf. marketing, vyrobni oddéleni, prodej
atd. Pfi tomto pfistupu fizeni se na podnik nenahlizi jako na celek. Pracovnici
nejsou motivovani k zefektivnéni celého podniku, ale vSe feSi pouze v rdmci své
organizaéni jednotky. Ukoly, ginnosti a cile jsou pinény v ramci oddéleni (Podnikovy

proces (Business process), 2018).

»Aby organizace fungovaly efektivnhé, musi identifikovat a Fidit mnoho vzajemné
souvisejicich a vzajemné pusobicich procesu. Vystup jednoho procesu je Casto

pfimym vstupem do dalSiho procesu. Systematicka identifikace a management

14



procesl pouzivanych v organizaci a zejména jejich vzajemné puasobeni se nazyva
procesni pFistup.* (UNMZ, 20086, str. 12).

Procesni pfistup k fizeni se zaméfuje na procesy, které prochazeji napfi¢ celou
organizaci. Tyto procesy by mély byt prfedevSim stejné a opakované. Tento typ
fizeni ma pomoci ke zlepSeni pfinosu pro zakaznika a zvySeni efektivity firmy napf.
tim, Ze procesy zjednoduSi a optimalizuje (Podnikovy proces (Business process),
2018).

Na Obr. 2 je znazornén jednoduchy model procesné orientovaného systému
managementu kvality. Z obrazku je patrné, Ze zakaznici maji dulezitou tlohu, a to

jak pfi poskytovani vstupu, tak i zpétné vazby, kterou je nutné vyhodnocovat a poucit

se z ni.
i ; } .
i Neustalé zlepsovani systému managementu kvality
g . T — o e
N2
3
N— L\
{./';\ \
£ bdnovidnost | \y Zakaznici
B R e ,,; P I ‘;‘1‘& 5
| managementu E (3 jiné zainte-
Smr———— a resované
_ strany)
Zakaznici

[a jiné zainte-

resované i . g—‘i i
strany]) ; Hanadgem‘erd Mereni, analyza ST | — Spokoje-
i zdroju ; E zlepsouanl ? nost
T A
: /4
W /
Poia- Vstup Reall z1ce \ mm{ Srodii WstM MMMMM ‘f-« |
- davky ;mdubm$

Legenda
i oiNNOSt pridivajiel hodnotu
- — - |rformadni tok

FOZNAMKA Text v zivorkich neplati pro 180 9001,

Zdroj: (UNMZ, 20086, str. 13)

Obr. 2 Model procesné orientovaného systému managementu kvality
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2.3 ZlepSovani podnikovych procest

ZlepSovani podnikovych procest je nedilnou soudasti chodu vSech podnikd.
Obecné jsou rozliSovany dva pohledy na zlepSovani podnikovych procesu, a to
jejich prabézné zlepSovani nebo skokové zlepSovani. Principy téchto metod jsou
naprosto odliSné. Jedna pracuje s jiZz existujicimi procesy a snazi se je vylepsit,
naopak ta druha ma za to, Ze sou€asny proces absolutné nevyhovuje, proto vytvari

zcela novy proces a odhlizi od ptvodniho.

2.3.1 Prubézné zlepSovani procesu

Kazdy proces Ize v né€jakeé fazi zefektivnit. V této moderni dobé, kterd preje rozvoji
trhu, se stale méni prani zadkazniku, proto je nutné, aby byl podnik schopny tato
prani uspokojovat a diky tomu se udrzet na trhu mezi velkou konkurenci. Je potfeba
vSechny tyto pfileZitosti ke zlepSeni proménovat v realitu a vytvafet z nich nové

podnikové standardy.

Pokud by podniky nepfemyslely o prabéZzném zlepSovani procestl, znamena to
pro né nebezpec€i, Ze se zakaznici obrati ke konkurenci. Pribézné zlepSovani
spociva v tom, Ze jsou podniky schopné porozumét stavajicim procesim a méfit je.
Na z&kladé tohoto porozuméni, resp. méfeni, by mély pfirozené vzejit navrhy na
zlepSeni. Na Obr. 3 je zobrazen postup pribézného zlepSovani. Nejdfive je potfeba
popsat sou€asny proces, nasledné se stanovi mérené ukazatele, které se primarné
urCuji z prani zékazniku. Poté nasleduje ¢ast pozorovani se zaméfenim na detalil,
ze které maji vzejit prilezitosti ke zlepSeni. VSechny tyto pfilezitosti je nutné
implementovat. VSe je potfeba kvalitné zdokumentovat, coZ predstavuje podklady
jak pro opakovani procesu, tak pro jeho zlepSovani. Diky tomu, Ze se toto
zlepSovani cyklicky opakuje, hovofi se o tzv. pribéZném — soustavném — zlepSovani
(Repa, 2007).

Popis Stanoveni v T Navrh a
el . Sledovani Méfeni provozu .
soucasného »  sledovanych 1 implementace
: provozu procesu procesu S
stavu procesu metrik zlepseni

Zdroj: (Repa, 2007, str. 16)

Obr. 3 Prabézné zlepSovani procesu
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K prubéznému zlepSovani lze pouZzit vicero nastroju, v nasledujicim textu budou

predstaveny metody Kaizen a PDCA cykKlus.

Metoda Kaizen spodiva v tom, Ze se procesy zlepSuji pribézné a neustéle. Tato
metoda ma své korfeny v Japonsku, kde ji firmy poprvé pouZzily po 2. svétoveé vélce.
Kaizen v japonstiné znamena “zlepSeni“. Metoda Kaizen klade duraz na zlepSeni
kvality a vérFi, Ze nasledné pfijde i zaslouzeny zisk. Jeji podstatou je spoluprace
pracovnikl, a to od délnikl az po top management, z oblasti, kde ma dojit ke
zlepSeni procesl. Navrhy a mySlenky téchto spolupracovnikl se spoleéné diskutuii,
dokud se nedospéje k rozhodnuti. Diky tomuto postupu firma nema vicenaklady a

i fadovi zaméstnanci mohou projevit své napady.

Podle Svozilové (2011, str. 40): ,Pfistupy Kaizen vychazeji z pfedpokladu, Ze zmény
v malych a pravidelnych pfirastcich, jsou-li dlouhodobé aktivné udrzovany, mohou

ve svém souhrnu pfinést vyznamna zlepSeni vykonnosti procesu.”

Obr. 4 zobrazuje, jak mize vypadat Kaizen v zavislosti na ¢ase. Jakmile podnikovy
proces projde inovaci, musi odstartovat prubézné zlepSovani. Neni mozné, aby se
vyvoj podnikovych procesu zastavil a procesy tak dal nebyly vylepSovany. Zavedeni
inovace dava podnét pro pouziti metody Kaizen, podnikové procesy se zacnou

prubézné zlepSovat a z kazdého zlepSeni vznik& novy standard.

Zdroj: (Imai, 2004)

Obr. 4 Inovace a Kaizen
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DalSim nastrojem pro zlepSovani podnikovych procesu je metoda PDCA (plan — do
— check — act), v ¢estiné to znamena planuj — délej — kontroluj — jednej, jindy téz
oznacovana jako Deminglv cyklus nebo Shewhartuv cyklus. Jedna se o metodu,
kterd4 cyklicky opakuje &tyfi zakladni ¢innosti, diky kterym dochéazi k neustalému

zlepSovani.
Tyto &tyfi ginnosti blize popisuje norma CSN EN SO 9001:2016:

e Planuj: stanoveni cilt, procest a zdroju potfebnych k dosazeni vysledku.
Tyto vysledky jsou v souladu s poZzadavky zakaznikl a podnikovou politikou.
V ramci této €innosti je potfeba identifikovat rizika a pfileZitosti a zaméfit se

na né.
e Délej: je potfeba realizovat to, co bylo dfive naplanovano.

e Kontroluj: monitoring a analyza procesu, vyslednych produktd nebo sluzeb
ve vztahu k planu. Podani vysledné zpravy.

e Jednej: jako reakce na vyslednou zpravu z kontroly provedeni opatfeni pro

zlepSeni procesu.

Zdroj: (Hutyra a kol., 2007, str. 139)

Obr. 5 Cyklus PDCA

Obr. 5 zobrazuje PDCA cyklus. Béhem cyklu se postupuje chronologicky a cyklicky
se opakuje. S kazdym cyklem dochazi k pfiblizeni se vysnénému cili. Nejprve se
stanovuje cil, kterého ma byt dosazeno. Dale se uréuji procesy a zdroje, kterymi
bude téchto cili dosahnuto. Navrhnou se konkrétni zpusoby FfeSeni a vybere se ten
nejlepsi, ktery se nasledné implementuje. V této fazi probihd méfeni a sbirani dat z
implementace nového feSeni. Je potfeba v3e nalezité zdokumentovat. Poté se

provede analyza a blizSi zkoumani naméfenych hodnot. Vysledky jsou nasledné
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vyhodnocovany. Dulezité je predevSim porovnéani reélnych vysledkd s témi
oCekavanymi. Zhodnoceni, zda nastaly néjaké odchylky a zda je tento plan Uplny a
vhodny. Pokud bylo vyhodnocenim zjisténo, Ze je tento plan vhodny, stava se
novym standardem. Pokud nebylo zjisténo néjaké vyrazné zlepSeni, pfip. se stalo
néco, co nebylo planovéano, standard se neméni, tzn., Ze platny zustava pavodni

standard.

2.3.2 Skokové zlepSovani podnikovych procesu

NejrozSifenéjSi skokovou metodou zlepSovani podnikovych procestu je tzv.
Reengineering  podnikovych  procesu, v angli¢tiné Business Process
Reengineering (dale jen BPR). Tento pfistup je zcela odliSny od pribézného
zlepSovani procesul. BPR predpoklada nevyhovujici fungovani stavajiciho procesu,
ktery je potfeba z podstaty zménit.

Tento pfistup umoznuje zcela odhlizet od stavajiciho procesu, zacina se tedy
modelovat proces uplné od zacatku. To umoznuje zohlednéni vSech stran
vstupujicich do procesu, jako napf. poZzadavku zakaznikl, zaméstnancu, vliastnika
procesu, metody pouzivané konkurenci nebo moznosti technologii. Na Obr. 6 je
zobrazen model zasadniho reengineeringu. Nejprve je nutné stanovit rozsah a
hlavni cile ménénych procesul. Nasledné dochazi k dikladné analyze, kde se zjistuji
prani zainteresovanych stran (vlastnik procesu, zakaznik, zaméstnanec), jak
problematiku feSi konkurence nebo moZnosti zapojeni novych technologii do
pfipravovanych procesu. Poté se vytvafi vize budoucich podnikovych procesd,
v€etné vSech souvislosti, a vytvafi se plan, jak se bude tato vize implementovat.

Nakonec nastava samotna implementace (Repa, 2007).

Definice rozsahu | Analyzapotfeba | | Vytvofeninove | Naplanovani

. { v : . “ Implementace
projektu mozZnosti soustavy procest prechodu

Zdroj: (Repa, 2007, str. 17)

Obr. 6 Model zasadniho reengineeringu
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3 Procesni modelovani

Dle Kumara (2018) je procesni model definovan takto: Procesni model je formalnim
reprezentantem fady souvisejicich innosti, které jsou provadény v konkrétnim

poradi, aby bylo dosazeno jasného cile.

Modelovani procesu je nastrojem pro vizualizaci podnikovych procesu. Diky nému
jsou pracovni ¢innosti Iépe organizovany a kazdy zaméstnanec si diky nému lépe
uvédomuje své povinnosti a zodpovédnosti. Modelovani se rovnéz vyuziva pro

analytickou i navrhovou ¢ast zlepSovani procesu.

3.1 Modelovaci nastroje

Pro zmapovani procest se vyuzivd celd fada ruznych metod definovanych
v odbornych literaturach. Pfi vybéru nejvhodnéjsi metody zéaleZi zejména na ucelu
vytvafeného modelu. NiZze je vybér zékladnich metod, které se v praxi bézné

pouzivaji.

Vystupy (nejCastéji ve formé diagramu) se tvofi v ramci fizené diskuze, vtomto
pfipadé je vhodné si vSe zapisovat ruéné na papir, blok, tabuli nebo flip chart.
Vypocetni technika nastupuje vzapéti, ve fazi zpracovani. Mohou se k tomu vyuZzit
razné programy, diky kterym mizZeme model snadno opravovat, resp. korigovat
(Svozilova, 2011).

Diagramy hodnotovych tokl se vyuzivaji pro zjisténi informaci o hlavnich tocich
procesu, pfip. tocich materialu ¢i informaci. Tento diagram se pouZije tam, kde
hledame zdroje plytvani hlavné z ¢asového a finan¢niho hlediska. U&elem této
analyzy je omezeni neproduktivnich ¢innosti a zefektivnéni ¢asu zpracovani
(Svozilova, 2011).

Ganttav diagram je grafickym zobrazenim planovanych aktivit v ¢asové
posloupnosti. Vertikalné se vyznacuje vycet aktivit, resp. €innosti a horizontalné je
zobrazeno Casové obdobi, pro které jsou jednotlivé aktivity planované. Vzdy je
potfebné specifikovat, jak dlouho bude dané aktivita trvat, urcit termin zahajeni a
vazby. Uplatnéni nachazi zejména v projektovém fizeni (Ganttlv diagram (Gantt
Chart), 2015).

Diagram SIPOC (Supplier/s — Input/s — Process — Output/s — Customer/s), v ¢estiné

Dodavatelé — Vstupy — Proces — Vystupy — Zakaznici, je vhodné vyuzit pfi planovani

a realizaci zlepSovatelskych projektu, a to diky tomu, Ze zobrazuje hlavni prvky
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procesu a jeho rozsah v¢. jejich fazi a hranic a zachycuje vztah procesu s okolim.
JednoduSe zachycuje charakteristicke faze, nejdalezitéjsi prvky procesu a analyzou
vstupu a vystupu jednoduSe definuje vztahy daného procesu s jeho okolim

(Svozilova, 2011).

Zelvi diagram (viz Obr. 7) je jednim z diagraml, kterym lze identifikovat a
analyzovat procesy. Zobrazovany tak jsou pouze charakteristické znaky procesu.
Svuj ndzev ziskal kvili tomu, Ze své kli¢ové prvky usporfadava do tvaru Zelvy. Télo
je tvofeno definici procesu, hlava urCuje vstupy do procesu, ocas zase vystupy
z procesu. Ctyfi Zelvi nohy jsou tvofeny zdroji (hmotnymi i nehmotnymi), lidskymi

zdroji, metodami Fizeni a méfitky hodnoceni.

Zdroje

(hmotné i nehmotné) Lidske zdmye

Vstupy > P roces - Vystupy

Méfitka hodnoceni procest Metody fizeni procesti

Obr. 7 Zelvi diagram

Procesni mapy jsou takové diagramy, které maji za ucel prvotni analyzu procesu.
Na samém zacatku modelovani a dokumentace procesu se tedy pomoci diagramu
zjiStuje rozsah projektu a dale je lze vyuZivat jako komunikaéni nastro.
V procesnich mapach se nezabiha do vétSich detail(, a proto je vhodné je vyuzit pfi
modelovani slozitych procesul. Tento sloZity proces Ize namodelovat tak, jako by byl
rozloZzeny na sub procesy, které maji své vlastni detailni diagramy, kterym se
pfifazuji vazby a které vytvéafi sit mezi sub procesy, a tim vznika diagram hlavniho

procesu (Svozilova, 2011).
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IPO diagram (angl. Inputs — Process — Outputs) definuje pouze vstupy, vystupy a
hlavni procesy. Je zakladnim a rychlym nastrojem modelovani procesu a popisuje
jen zakladni charakteristiky.

Vyvojovy diagram je grafickym zobrazenim urcité posloupnosti, vzajemnych vazeb
a navaznosti vSech &asti urcitého procesu. Tento typ diagramu je pro d&tenéare
prehledny a jednoduchy na porozumeéni. Lze z nich vy¢ist sled jednotlivych ¢innosti,
tedy to, jaka Cinnost nasleduje a jaka naopak predchazela. Vyvojové diagramy
dokazi zachytit procesy se zaméfenim na detail, ale i zobecnéné procesy,
prochézejici napfi¢ celym podnikem (Svozilova, 2011).

Tab. 1 Porovnani modelovacich nastroju

Ma model
Popisuje definovan Zobrazuje . )
) o L. i Zachycuje Je diagram
jednotlivé pocatek a typove "
.. . i . tok zaméfen na
cinnosti konec, resp. | navaznosti ) i )
informaci? detail?
procesu? vstupy a procesu?
vystupy?
SIPOC
. - X - - -
diagram
Diagramy
- - - - X
tokda hodnot
IPO diagram - X - - -
Zelvi
. - X - - -
diagram
Vyvojovy
i X X X X X
diagram
Procesni
- X - - -
mapy
Ganttav
i X X - - -
diagram

Pro UcCely této bakalarské prace bude dale vyuzivan vyvojovy diagram, ktery je
nejvhodné&jSim néstrojem pro potifeby modelovani v praktické ¢asti. Tento vybér byl
uskute¢nén na zakladé srovnavaci tabulky (viz Tab. 1), kde byly porovnany klicové
vlastnosti poZzadovaného modelu.
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3.2 Vyvojovy diagram

Jak uz bylo zminéno vyse, vyvojovy diagram je grafickym zobrazenim urcité
posloupnosti, vzdjemnych vazeb a navaznosti vSech ¢asti urcitého existujiciho,
ale i navrhovaného procesu. Dokaze ilustrovat detailni situace v podnikovém
procesu. Popisuje cestu produktu skrze jednotlivé ¢innosti procesu az do vystupniho
stavu. Jeho prvotni zpracovani je vcelku naro€né, ale pro dalSi potfeby to muze byt

vyhodou, jelikoZ je mozné rychleji identifikovat pfilezitosti ke zlepSeni.

Tento typ diagramu mlZe mit vicero nadzva v zavislosti na zvolenou metodologii,
napf. Activity Diagrams dle UML (angl. Unified Modeling Language) metodologie
nebo Business Process Diagrams podle BPMN (angl. Business Process Modeling
Notation) (Svozilov4, 2011). V této bakalarské praci je pfihlizeno k metodologii
BPMN blize specifikované v nasledujici podkapitole.

Z&kladnimi prvky modelu jsou: proces, €innost, podnét a vazba/navaznost. Vzdy
musi byt strukturalizovan formou vzdjemné navazujicich €innosti, pfiemz maze byt
kazdé ¢innost popsana jako samostatny proces a zaleZi na uvazeni autora modelu.
Cinnosti kazdého procesu jsou sefazeny podle vzajemnych navaznosti a
dohromady vytvareji strukturu. Tyto ndvaznosti jsou popisovany pomoci riznych
typovych vazeb (Repa, 2007).
PFi zpracovani vyvojového diagramu se postupuje nasledovné:

1. Vymezi se zacatek a konec popisovaného procesu.

2. ldentifikuji se a zaznamenaji se jednotlivé ¢innosti procesu.

3. Zpracuje se navrh vyvojového diagramu.

4. Prezkouma se navrhovany vyvojovy diagram.

5. Ovéfi se vyvojovy diagram podle skute¢né probihajiciho procesu.

6. Vyvojovy diagram se doplni o matici odpovédnosti.

MLV s

nékterého z pocitaCovych néstroju pro modelovani. Nékteré jsou intuitivni a dokazi
hlidat standardni znaCeni a napojeni jednotlivych znakd, jiné pouze nabizeji
omezeny vybér znaku, coz predpoklada urcitou znalost modelovaciho stylu. Z téch
intuitivnich se nabizi uvést program Signavio Process Manager, ktery je vyuZit v této

praci.
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3.3 BPMN

Business Process Model and Notation (dale jen BPMN), volné pFeloZzeno jako
Notace pro mapovani podnikovych procesd, je celosvétové pouzivanym
standardizovanym forméatem modelovani podnikovych procesd. Autorem této
notace je neziskova spole¢nost Business Process Management Initiative (BPMI),
dale ji vyviji konsorcium Object Management Group (OMG) a je také pfijatym
standardem ISO, konkrétné ISO/IEC 19510:2013 (Object Management Group Inc.,
2013).

V ramci této notace je definovan soubor znakd, které mohou byt pouzivany pro
modelovani podnikovych procesu tak, aby tyto modely mély jednotnou logiku a fad.
Klade duraz na to, aby byly diagramy jednoduché a srozumitelné pro jejich
uZivatele. V Tab. 2 jsou uvedeny zakladni modelovaci elementy. Mezi zakladni
prvky modelovani podnikovych procest podle Repy (2007) patii:

0 udalost,

o cinnost,

0 brana,

0 sekvendni tok,
o tok zprav,

O asociace,

0 bazén,

0 draha.

Kromé téchto zakladnich prvkl, je v BPMN definovan i rozSifeny soubor

specifickych znaku. Tyto specifické symboly umozZiuji zaméfeni se do detailu.
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Tab. 2 Zakladni modelovaci elementy podle BPMN

Element

Popis

Notace

Udalost (Event)

0 Pocatecni (Start)

o Mezikrok

(Intermediate)

o Koncova (End)

Oznacuje udélost zacinajici
proces, napf. zprava, pravidlo,
¢as... Lze vyuzit spec. symbol

uvniti kolecka.

Udalost v pribéhu procesu, napf.
¢asov4 lhuta, ocekavand zprava.
Lze vyuzit spec. symbol uvnitf

kolecka.

Oznacuje udélost kon¢ici proces,
napf. zprava, chyba... Lze vyuzit

spec. symbol uvnitf kolecka.

Cinnost (Activity)

0 Proces (Process)

o Pod-proces (Sub-

process)

o Uloha (Task)

PFeméniuje vstupy na vystupy.

Cinnost vykonavajici v praci
v podniku.
Je sloZenou €innosti, spadajici

pod jiny proces.

Zakladni ¢innost, element

procesu.

Sub-Process
MName

Brana (Gateway)

o VWyluéna

(Exclusive)

o Paralelni (Parallel)

o Inkluzivni

(Inclusive)

Misto, kde se sbihaji, resp.
rozchézeji razné cesty (vétve

procesu).

Vytvéri, resp. slucuje alternativni
vétve, a proces dale pokrauje

pouze jednou veétvi.

Vytvéri, resp. slucuje paralelni
vétve, a proces dale pokracuje

vSemi vétvemi.

Proces probiha jednou nebo vice

vétvemi.
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o Komplexni

(Complex)

Vétveni na zékladé podminky a

vyhodnoceni dané situace.

Sekvenéni tok (Sequence

Urc€uje poradi jednotlivych

. . >
Flow) ¢innosti procesu.
Tok zprav (Message Flow) | Pfenos zpravy mezi bazény, od o >
jedné entity k druhé entité.
Asociace (Association) Pfipojuje informaci / objekt |
k jakékoliv entité v procesu. | e *
Bazén (Pool) K procesu pfifazuje zu€astnénou
stranu, jeden proces = jedna 2
entita. MUZe se dale délit na 2
jednotlivé drahy.
Dréha (Lane) Graficky rozdéluje jednotlivé z
z(&astnéné entity, napF. éz
organizacni slozka, oddéleni. =
Datovy objekt (Data Informace o vytvoreni dat a M D
Object) dokumentl z konkrétni €innosti.
Pty
o Datovy vstup
(Data Input)
o Datovy vystup n
(Data Output)
Zprava (Message) Zobrazuje komunikaci mezi
ucastniky.
Skupina (Group) Oznacuje seskupeni grafickych T T T T,
elementu stejné kategorie, bez I
I |
vlivu na tok procesu. |
Poznamka (Text Poskytuje dodate¢né informace [ Descriptive Text
Annotation) &tenafi diagramu. : L Hare

Zdroj: (Object Management Group Inc., 2013; Repa, 2007)
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4 Vyvoj motoru

Oddéleni Vyvoje motort SA sidli od roku 2014 v nové postaveném Motorovém
centru v Mladé Boleslavi. Zabyvad se celosvétovym vyvojem atmosférickych
benzinovych motorti fady EA211. SA mé v zodpovédnosti konstrukci jednotlivych
komponentu pro tyto konkrétni motory. Z Mladé Boleslavi jsou Fizeny, jak evropské
projekty (v€. Ruska), tak i &inské, indické nebo brazilské. Mezi dalSi innosti
oddéleni patfi provadéni funkénich a dlouhodobych zkouSek na zkuSebnich
motorovych stavech, pfip. ve vozech. Zabyva se ale i vypoclty a simulacemi
jednotlivych komponentl motoru, cozZ je dulezité pro ovéfeni jejich funkénosti jiz
v navrhu. Od roku 2016 mé SA v zodpovédnosti stavbu koncepé&nich a vyvojovych
motoru. Béhem tohoto obdobi zde bylo postaveno vice nez 200 prototypovych
motord. S kapacitou zdejSi dilny jsou mechanici schopni kompletné postavit Ctyfi
motory tydné (stavba od zakladu). V nékterych pfipadech se v3ak jednéa o prestavbu
jiz sériového motoru, coz proces stavby velmi zrychluje. Homologaci a zacatkem
sériové vyroby prace v tomto oddéleni nekonci, nadale je nutné spolupracovat s
mladoboleslavskou vyrobou motoru a tvofit ji podporu. Pro lepSi pfedstavu toho, jak
to v oddéleni Vyvoje motorl chodi, je zde uveden model procesu (viz Obr. 8).

Jakykoliv proces tohoto oddéleni musi odstartovat na zakladé pozadavku nebo
rozhodnuti odbornych Gtvard z porad SA, resp. VW. Je potieba brat v Gvahu i
vysledky zkouSek a srovnavacich testd s jinymi automobilkami. U motoru, které jsou
urCeny pro evropsky trh, je dulezité, aby dany motor splfioval pfisluSnou euro
normu, predpis Evropské Unie, ktery bude platny pfi homologaci motoru a v dobé
sériové produkce tohoto motoru. Vyvoj motoru trva zhruba tfi roky, a proto se nesmi

nic zanedbat jiZ od samého zacatku.

Vystupem tohoto oddéleni je vykresova dokumentace dild motoru, zkuSebni
protokoly a vypoctové zpravy, pfipravené podklady pro homologacni uvolnéni
motoru, pfipravené podklady pro uvolnéni jednotlivych dili motoru pro sériovou

produkci a feSeni pfipadnych navrh( zmén.
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Obr. 8 Model procesu oddéleni Vyvoje motoru

4.1 Zakladni parametry procesu stavby prototypovych motor

Za proces stavby prototypovych motor (dale jen stavba motord) je odpovédny
Prozess-Steuer (dale jen PZS). Jeho role je v procesu velmi dualezita, jelikoz
odpovida za spravnost postavenych motord, tedy za to, Ze zakaznik dostane
objednané motory ve spravny ¢as, na spravném misté a v pozadované specifikaci
a kvalité. PZS se zodpovida svému koordinatorovi v ramci oddéleni. Do tohoto
procesu vstupuje Sest roli: konstruktér, PZS, projektovy vedouci, zkuSebni technik,
skladnik a mechanik.

Zakaznikem tohoto procesu maze byt odborny Utvar SA, odborny Gtvar v ramci
koncernu VW nebo piimo oddéleni Vyvoje motord SA. Motory jsou dodavany pro
konkrétni vozy nebo pro motorové stavy, resp. brzdy (dale jen MPST). Motory
s vozovym uréenim maji definovany nejzazsi termin dodani motoru. Tento termin je
pro PZS neménny, jelikoZ je na néj navazana cela stavba vozu, kterd maze probihat
v ruznych &astech svéta. Pokud by motor nebyl dodan ve spravny ¢as na spravné
misto, mdzZe to znamenat odsunuti stavby daného vozu a tim i zpozdéni vyroby
daného vozu v fadech mésict. Nésledné tedy muiZe dojit k opozdéni zacatku
poZzadované zkouSky, coz v pfipadé dlouhodobych zkou3ek, se zaméfenim na

Zivotnost dili miZe znamenat ohroZeni terminu SOP. V tomto pfipadé je soucasti
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procesu stavby motoru i zabaleni daného motoru a jeho pfeprava na misto uréeni.
Oddéleni EPO dodavé nejCastéji motory do skladu EA ve Wolfsburgu (Némecko).
Motory uréené pro MPST zpravidla zustavaji v Motorovém centru, jelikoz je jeho
soucésti i 13 téchto motorovych zkuSebnich stavi. Proces stavby tedy konci
predanim postaveného motoru prislusnému technikovi, ktery si ho dale pfipravuje

pro zkousku.

Z&kaznik si urCuje v jaké specifikaci chce motor obdrzet a skrze Projektového
vedouciho (dale jen TPL) si ho objednava. Motor se mliZe dodavat postaveny
z proméfenych dilG, osazeny €idly, indikovany, pfip. v ném mohou byt zamontovany
prototypové dily, které maji byt odzkouseny a nasledné uvolnény. PoZadavek na
proméfeni motoru je typicky pro motory s ur¢enim pro dlouhodobé zkousky. Tyto
zkousky mohou probihat bud v extrémnich zimnich, nebo letnich podminkéch, nebo
se zkousi trvanlivost a odolnost dili najezdem napf. 100 000 km pfi plném zatiZzeni
vozu. Tato zkouSka vozidla muze probihat i jeden a pul roku. Po skon&eni téchto
zkouSek je motor demontovan, znovu proméfen a vysledky jsou porovnany
s prvotnim méfenim pfi stavbé motoru. Pro PZS to znamend, Ze dily musi mit
k dispozici az 6 tydnl pfed samotnou stavbou, aby mérova stfediska stihla dily
proméfit a vystavit mérové protokoly. Ocidlovani motoru je zpravidla poZzadavkem
aplikac¢nich, resp. funkénich zkouSek, kde si technik urci dily, u kterych chce mit
k dispozici sledované parametry v prubéhu testu. Tyto dily se musi upravit a osadit
¢idly, proto je opét nutné mit je k dispozici dfive, aby se stacily upravit. U indikaci je
postup stejny jako u €idlovani, technik si uruje, zda chce motor navic osadit dily
pro indika¢ni méfeni a dily se pak nechavaji pfipravit.

Na néasledujicim obrazku (viz Obr. 9) je zobrazen proces stavby motorl z ¢asového
hlediska. Z obrazku je patrné, Ze proces stavby motor zacina jiz 19 tydna pred
postavenim prvniho motoru. Tento ¢as je vyuzit k tomu, aby byl fadné sestaveny

kusovnik motoru a aby byly objednany a dodany veSkeré potfebné dily.

3 tydny 16 tydnii 1tyden 1tyden Ttyden
- - -

1tyden
—

Vytvorit
pozadavek na || Zamrazeni ECA- Vychystani Stavba Hottest Predani
stavbu Spalte dil motoru . zakaznikovi

motord

Vytvofit
kusovnik
ECA-Spalte

Objednani

Odhad ceny dilti

Obr. 9 Casovy pribéh procesu stavby prototypovych motord
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4.2 Popis procesu stavby prototypovych motoru

Proces stavby motori se spousti vytvorenim pozadavku na stavbu motord (viz
Pfiloha 2). Tento poZadavek obdrzi PZS od TPL. PoZadavek musi obsahovat
specifikaci motoru, tzn. emisni normu, platformu vozu, typ pfevodovky a celkovy
pocet motoru, ktery je dale rozdélovan na pocet Cidlovanych, indikovanych nebo
proméfenych motor. Dale musi PZS dostat kusovnik motoru, tzv. ECA Spalte,
terminovy plan projektu a také informaci, zda je zajisténé finan¢ni kryti, tzn., ze PZS
musi obdrzet €islo zakazky, na kterou se dale budou navadét naklady za material,
praci a rezijni naklady.

Na zékladé téchto informaci dochazi ze strany PZS k odhadu finanénich nakladu
na stavbu pozadovanych motora a k navrhnuti terminu stavby v zavislosti na volné
kapacité a terminovém planu. Pokud TPL tento navrh pfijme, tzn., Ze souhlasi
s finanénim odhadem, dochazi k odsouhlaseni stavby mezi PZS, TPL a zkuSebnim
technikem. Pokud by vSak s finanénim odhadem nesouhlasil, maze svdj ptvodni
poZzadavek upravit, napf. snizit pocet pozadovanych motord v zavislosti na svém

rozpoctu.

Poté by mélo probéhnout definovani termint staveb vozu a jejich uréeni. To definuje
bud’ odborné oddéleni VW nebo oddéleni EGV ve SA, které zajistuje stavbu téchto
vozU. Na z4kladé jejich podkladu je dana detailni specifikace motoru. UrCi se, jaké
dily se nechaji proméfit a v jakém rozsahu, odsouhlasi se se zdkazniky umisténi a
specifikace Cidel a senzori. Na zakladé téchto vstupnich parametrd se urci plan
dodani motord danému zékaznikovi. Pokud je motor uréeny pro MPST, definuje
specialni poZzadavky zkuSebni technik tohoto projektu. PZS pfifadi ke kazdému
planovanému motoru jeho €islo, které je pak béhem stavby vyrazeno na motor a
pod kterym je motor mozné identifikovat. PZS tato Cisla nechava obsadit v systému
VDS.
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Obr. 10 tak zobrazuje zaCatek procesu od prijeti pozadavku na stavbu motort az po

obsazeni ¢isel motord v systému VDS.

V tuto chvili je jiz zndmy planovany termin dodani motort zdkaznikam, jejich pocet
a urceni a je potfeba zkontrolovat ECA Spalte (viz Pfiloha 1). ECA je komplexni
systém z velké &asti vyvinuty VW, ktery propojuje rizné oblasti vyvoje a umoZznuje
mimo jiné napf. dokumentaci motort v&. zkuSebnich protokolu, sledovani nakladd,
slouzi jako databdze 3D modell a vykrest a diky napojeni na dalSi software
usnadriuje napf. kontrolu kolizi. Jsou zde definovany kusovniky jednotlivych
vyvojovych fad motorl. Z ECA dokaZzeme vycist ndzev a Cisla vSech dilt uréenych
pro danou skupinu motord, jejich pfipadnou vzajemnou zaménitelnost, jméno
konstruktéra a odpovédné osoby, prototypového a sériového dodavatele, pocet
kust potfebnych pro motor, do které montazni skupiny spada, atd. Zadost o
zaloZeni ECA Spalte by méla pfedchazet poZadavku na stavbu motord. Tuto Zadost
podava TPL. Spalte mize byt definovano riznymi zpuasoby. Bud se motor stavi od
zakladu, takze jsou ve Spalte vyznaceny vSechny dily motoru, nebo se mize stavét
prestavbou zdrojového motoru. V tomto pfipadé se do Spalte nahraje kusovnik
zdrojového motoru a dle zavedenych konvenci se barevné vyznadi dily, které se
maji na motoru vymeénit. Ve chvili, kdy je Spalte zaloZeno, jsou informovéani vSichni
konstruktéfi, aby se vyjadfrili, které dily chtéji do motoru zamontovat a prislusny dil
ve Spalte oznadili. Tento proces zpravidla trva dva tydny, poté je Spalte zamrazeno
pro upravy a nastava prace PZS. Ten musi zkontrolovat spravnost vyplnéni Spalte
s ohledem na zadani, provéfi dostupnost poZzadovanych dili a mozné nedostatky
konzultovat s konstruktérem, ktery muze pfipadné dily zménit. Takto vyplnény
kusovnik se zamrazi a pro PZS se stava zavaznym. Slouzi mu jako podklad pro
shé&néni jednotlivych dilG. Po zamrazeni je motor postaven virtualné, aby se ovéfilo,

Ze dily nejsou ve vzajemné kolizi a stavbu je mozné uskutecnit.

Na Obr. 11 je pak vyobrazeno pokracovani Obr. 10 tato ¢ast zobrazuje €innosti od
kontroly ECA Spalte aZ po rozhodnuti o objednéni dild.
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Nastava faze objednavani dild, to je zhruba 16 tydna pred stavbou 1. motoru. Vzdy
se objednadva s néjakou pojistnou rezervou, protoze se muaze, zvlasté u
prototypovych dill, stat, Ze bude dil zmetkovy nebo se znici pfi montézi, tudiz je
potfeba mit dostatek rezervnich kust. PZS déle zjistuje, které dily jdou objednat
z evropské série a které dily takto objednat nelze a je nutné je objednat od
dodavatele napfimo. Bud to jiz z vlastnich zkuSenosti vi, nebo mu k tomu pomaha
logisticky systém LotSe, kde zjisti pfimo, ve kterém evropském koncernovém
zavodeé je dil v sérii a kdo je jeho disponentem. Pokud se jedna o jiz sériovy dil,
objednava se skrze objednavkovy a skladovaci systém Tesop jako odbér ze série.
Dil, pokud je uvolnén jeho disponentem, je poté vyskladnén ze sériového skladu a
interni logistikou prepraven do centralniho skladu v Akumé. Akuma byla dfive
vyrobnou autobaterii, nyni je tento areal v majetku SA a je vyuzivan mimo jiné jako
skladovaci prostor. Zde ho vyzvedne pfepravce oddéleni Vyvoje motora a pfeda ho
do skladu, ve kterém jsou vychystavany dily pro stavbu motort. Pokud dil sériovy
neni, zjiStuje se skrze konstruktéra, zda je jiz vybran tzv. vyvojovy dodavatel. Tedy
firma, se kterou probiha vyvoj a ktera bude v budoucnu dily dodavat pro sériovou
produkci. Tato firma pak zna terminovy plan a k jednotlivym milnikim dodava
vzorky. Pokud ale konstruktér nema rozhodnuti, kdo bude sériovym dodavatelem,
je nutné oslovit vZzdy alespon tfi firmy, které jsou schopny takovy dil nabidnout a
provést ve spolupraci s oddélenim Nakupu vybérové fizeni. S firmou je nutné Fesit
i termin dodani dilu a dodaci podminky. Pro PZS je dulezité védét, zda bude muset
objednéavat i prepravu tohoto dild od dodavatele do SA. Jakmile PZS obdrzi
nabidku, zada se do systému Tesop nova objednavka. Objednavka musi projit
schvalovacim procesem a nasledné jde na oddéleni nakupu, kde vystavu;ji oficialni
objednavku, na jejimz zakladé je oCekavano plnéni dodavatele. Pfi tomto typu
objednavky je jeji dodani ¢asové narocnéjsi, proto je na to PZS vyc&lenéno 16 tydnu

po zamraZeni Spalte.
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V systému Tesop je zavedena funkcionalita fasovacich listl, ktera ma ulehdit praci
pfi vyskladnovani dild. Nyni proces funguje tak, Ze PZS oznacuje jednotlivé dily ve
skladovém hospodarstvi a vkladéa je do fasovaciho listu, ktery se vytvafi pro kazdou
stavbu motoru zvlast. Jakmile je dil do fasovaciho listu pfidan, dopini se mu pocet
kusu fasovany na jeden motor. KdyZ jsou vSechny dily jiz ve skladu a je vytvoren
fasovaci list, mize byt vychystan 1. motor. Fasovaci list se vyexportuje ze systému
Tesop a predava se skladnikovi, ktery podle néj vychystava dily do tzv. voziku podle
pfedem danych pravidel. Dily jsou ve voziku usporadany podle montaznich celkd
tak, jak postupuje mechanik pfi stavbé& motoru. Vychystany vozik je jesté pred
pfedanim mechanikovi zkontrolovan zkuSebnim technikem, ktery si manuélné
zaznamenava vyrobni Cisla vybranych dild a doplfiuje je do tabulky. Technik
doplnuje vychystany vozik o ¢arovy kéd s €islem motoru, ktery se nasledné lepi na
postaveny motor, a také pfipravuje montazni podklady pro mechaniky. Jde zejména
o utahovaci momenty Sroubu a pofadi jejich utahovani. Takto vychystany a

zkontrolovany vozik je pfedavan mechanikim.

Obr. 12 zobrazuje ¢innosti od objednani dili az po vychystani dili do voziku. Tento
obrazek nasleduje po Obr. 11 a pfedchazi Obr. 13.
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PZS zé&roven pfipravuje poZzadavek na préci pro dilnu (viz Pfiloha 3), kde Z2a&da o
postaveni motoru podle vychystaného voziku. Tento poZadavek se zasila
vedoucimu mechanikovi a jeho koordinatorovi. Stavba motoru je nasledné pridélena
nékterému z mechaniku, ktery vyzvedava pfichystany vozik ve skladu a zaciné se

stavbou.

PZS vytvafi doprovodnou kartu k motoru, tzv. T-kartu (viz Pfiloha 4). Do tohoto
dokumentu jsou, po postaveni motoru, zaznamenavany veSkeré odchylky oproti
ECA Spalte, pokud béhem stavby néjaké nastaly, a po postaveni motoru je
dokument podepsan zkuSebnim technikem, PZS a technikem kontrolujicim kvalitu.
Tento dokument je pfed odeslanim motoru zakaznikovi kopirovan a vkladan do VDS

karty motoru a originél vzdy odchazi s motorem.

Jakmile je motor postaven, je informovan PZS. Pfed odeslanim motoru zakaznikovi
je potfeba motor odzkousSet. Provede se tedy zkouSka motoru na MPST, tzv. hottest.
Technik tak zjisti, zda je motor v pofadku a dosahuje pfedepsanych parametru.
Tehdy je motor bran za postaveny a je potfeba odepsat dily ze skladu. To se provadi

v systému Tesop, kdy se odepiSe cely fasovaci list najednou.

Obr. 13 predstavuje ¢ast procesu, kdy jsou dily jiz vychystany a je z nich postaven
motor, ktery je nasledné odzkousen na MPST pfi zkouSce hottest.
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Po postaveni motoru je potfeba provést jeho zadokumentovani v systému ECA.
Jako zaklad se bere konkrétni Spalte, ze kterého se odstranuji zadménné dily a
nechavaji se pouze ty, které byly fyzicky do motoru zamontovany. Tato informace
je dulezita pro uzivatele vozu, aby védél, z ¢eho je motor sestaven, a mohl tak sam

provadét udrzbu.

V tuto chvili je potfeba motor predat zakaznikovi. Pokud je zakaznikem SA, preveze
se motor interni pfepravou na misto uréeni a neni vyZzadovano extra baleni. Pokud
se v8ak motor bude posilat néjakému externimu zakaznikovi, je tfeba zaslepit
v8echny otvory a fadné ho zabalit. V tomto pfipadé se objednavé externi transport

a motor musi byt zabalen a pfepravovan dle bezpec¢nostnich pfedpisu a norem.

Obr. 14 predstavuje témeéf konec procesu stavby, kdy je postaveny motor
zadokumentovan a pripraven k pfedani zakaznikovi. V této &asti procesu se
zohlednuje, kdo je vlastné zédkaznikem daného motoru, a podle toho proces dale

pokracuje.

Na nasledujicim obrazku (viz Obr. 15) tento proces pokracuje tim, Ze je bud motor
predan internimu zékaznikovi, nebo se pfepravuje k externimu. Timto pfedanim je

proces ukoncen.
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4.3 Matice odpovédnosti pro proces stavby prototypovych motoru

V Tab. 3 jsou uvedeny informace tykajici se odpovédnosti za kliCové ¢innosti tohoto
procesu z pohledu jednotlivych roli. V tabulce je zobrazeno, kdo za danou &innost
zodpovida (Z), kdo spolupracuje (S) a kdo je pouze informovan ().

Tab. 3 Matice odpovédnosti

ZkuSebni | Konstruk
PzZSs TPL ) Skladnik | Mechanik
technik tér

Pozadavek na
stavbu | Z S |

motoru

Vyplnéni
Spalte

Objednani
dilt pro Z I I S

stavbu

Proméreni

dila

Vychystani

dila

Stavba

motoru

Spréavnost
postaveni Z I I I

motoru

Hottest | | Z

Zadokumento

vani motoru

Predani
motoru Z | |

zakaznikovi
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5 Analyza uzkych mist

V nasledujici kapitole jsou popsédna Uzk& mista, ktera obsahuje proces stavby
prototypovych motord ve SA. Tato Gzka mista byla identifikovana na zékladé
dikladné analyzy sou€asného stavu procesu. Pfi popisovani Uzkych mist bude
postupovéano dle jejich pofadi ve vyvojovém diagramu. Uzkym mistem je chapano
takové misto, pfi kterém muze nastat problém, diky kterému dojde k nedodrzeni
terminového planu nebo chybné postavenému motoru. Spatné postaveny motor Ize
chapat z rznych ahla pohledu, bud mohlo dojit k zamontovani Spatného dilu do
motoru, pouZiti dilu, ktery neni dostate¢né odolny, zamontovani zmetkového dilu
nebo jakykoliv problém, diky kterému je motor nefunkéni, resp. nepouzitelny. A
krome toho je za Spatné postaveny motor chapana i zména projektoveho stavu, diky

které se postavené motory musi prestavet.

5.1 Identifikace uzkych mist

Prvnim identifikovanym Gzkym mistem je PoZadavek na stavbu motoru. Jak jiz
bylo zminéno vySe, poZzadavek na stavbu motort musi byt definovan ze strany TPL
a musi obsahovat nasledujici informace: specifikace motoru (emisni norma,
plattorma vozu, pfevodovka, poZadavky na indikace, cidlovani, proméfeni),
kusovnik motoru (ECA Spalte), terminovy plan a zajisténi finanéniho kryti. Problém
nastava tehdy, kdyZ neni tento poZzadavek v€as a fadné vyplnén, coz maze mit za
nasledky: Spatné definované terminy pfedani motoru, Spatné zaplanovani vyuZziti

kapacit (MPST, mechanici...) nebo nedostatek ¢asu na obstarani dilU.

Druhym Uzkym mistem je vyplnéni Spalte. Tento problém nastava v praxi velmi
¢asto. Konstruktéfi musi toto Spalte vyplnit zhruba do 14 dnu od obdrZeni Zadosti o
vyplnéni. Pfi vyplfiovani musi dodrzovat urcita pravidla. Spalte musi byt vyplnéno
v souladu s technickym popisem vyrobku (dale jen TPB), musi zohledfovat
vzajemnou kompatibilitu dilG (kolize dil(), musi mit spravné pfifazené vykresy (3D
model, vykresovy stav atd.). Dale musi dodrzovat to, jak bylo Spalte definovano,
tzn., zda se jedna o prestavbu ze zdrojového motoru nebo o stavbu z jednotlivych
dilu. Dusledky Spatné vyplnéného Spalte mohou byt velmi vazné, napf. motor
nemusi jit postavit z davodu kolize dilli, motor nepljde zamontovat do auta, motor
nebude fungovat, jak ma, nebo motor nebude v souladu s projektovym stavem,
resp. TPB. Tento problém by z ¢asti mohl jit odstranit automatickou kontrolou kolizi,

pFip. zastavbou do vozu. Nyni to vS8ak neumoziuje software.
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DalSi problémové misto je objednavani. Poté, co je zamrazeno Spalte, je na PZS,
aby dily objednal. Nejprve jsou vyhledany vSechny sériové dily, které Ize bez
problému zajistit z vyrobnich zavodu koncernu v Evropé. Ne vzdy je ovSem dil
dostupny, ¢imz se prfidava prace ostatnim ¢lankim objednavkového fetézce.
Objednavka dilu je tim paddem stornovana a PZS musi zjistit, zda se jedna pouze o
momentalni nedostupnost, nebo zda je dil ve vyrobnim zavodé nedostupny
dlouhodobé. Takovy dil je, stejné jako prototypovy, nutné poptat pfimo u jeho
dodavatele. V tuto chvili musi hledat, kdo je hominovanym dodavatelem daného
dilu (pokud je néjaky dodavatel nominovan) a obrati se pfimo na zastupce z dané
spole¢nosti. V pfipadé, Ze neni doposud dodavatel nominovan, je nutné oslovit
spolec¢nosti, které se vyrobou takového dilu zabyvaji, a ve spolupréaci s oddélenim
Nakupu zrealizovat vybérové Fizeni. Pokud vSechny tyto informace bude PZS
shanét pfilis dlouho, mize se stét, Ze dily nebude mit k dispozici v€as a bude muset
stavbu odsunout. Navrhovanym feSenim tohoto problému je automatick& kontrola
dostupnosti dilu jiz pfi jejich objednavani, pfifazeni Cisla dilu k vyrobci a vytvoreni
databaze prototypovych dodavatell, kterd by kontrolovala, zda byl takovy dil nebo
jemu podobny jiz nékdy objednan, pfip. by zobrazovala vysledek vybérového fizeni.

DalSim Uzkym mistem je dodani dild. Jakmile je ze strany PZS zadana do systému
objednavka, tak jizZ nemé prehled o stavu jejiho vyfizeni a musi sam aktivné zjiStovat
u dodavatell stav jejiho plnéni. Zobrazi se mu pouze upozornéni, Zze byl dil
naskladnén. PZS se tak spoléh& na to, Ze bude sériovy dil dodan v terminu, ktery
do systému zadal. To se vSak kolikrat nestava. | u dili ze sériové produkce se maze
stét, Ze dil napf. ¢ek& u disponenta z divodu jeho nepfitomnosti na schvéleni nebo
neni do systému nahrano storno. Tyto situace mohou mit za nasledek to, Zze se PZS
pozdé dozvi informaci, Ze dil nelze odebrat ze série a je potfeba déle kontaktovat
dodavatele. Zde se nabizi zavedeni systémové kontroly nedodanych dild, ktera by

sledovala dodrZzovéani termind dodani dild dodavateli, resp. ze série.

DalSim problémem je nedostateéné oznaceni a kontrola dil pfi naskladriovani
dilu. Stavéa se, Ze jiz néjaka skladova zasoba existuje a dil je pouze doobjednan.
Problém nastava tehdy, kdy se v mezidobi t&échto objednavek zménil vykresovy stav
a Cislo dilt zustalo stejné. Doobjednany dil se naskladni, je pfidan mezi staré dily,
coz zavdava pfilezitost k tomu, aby byl na motor zamontovan dil se Spatnym
vykresovym stavem, coZ zjisti aZz mechanik pfi stavbé motoru (pokud je rozdil

viditelny). Tomuto problému Ize predejit tak, Ze by se detailnéjSi informace o dilu
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ukladaly jiz pfi naskladfiovani. Nabizi se vyuziti skenovani DMC kodu, ktery by
obsahoval detailni informace, napf. Cislo dilu, vyrobni &islo, vykresovy stav, datum
vyroby atd. Dily by mély byt kontrolovany i z pohledu vykresové dokumentace. Bylo
by vhodné, aby ve skladu probihala vybérova kontrola dodanych dilu a dily byly

posilany na mérové stiedisko ke kontrole. Takova kontrola vSak nardzi na omezené

kapacitni moznosti mérovych stredisek.

Uzkym mistem je i samotné vychystani dilG. Vychystani dilu pfedchazi pfiprava
fasovaciho listu a nésleduje kontrola vychystaného voziku. Zde hraje velkou roli
lidsky faktor. Muze se stat, Zze skladnik sahne do jiné krabice a vychysta Spatny dil,
nebo ho vychysta Spatné kvdli chybné pfipravenému fasovacimu listu. Ve vSech
téchto krocich muaze dojit k selh&ni jednotlivce, coZz ma za nésledek chybné

postaveny motor. Lze tomu predejit tim, Ze nékteré ¢innosti budou automatizovany.

DalSi problém nastava tehdy, kdyZ je motor postaven, ale béhem hottestu je
zjisténo, Ze motor nefunguje. Tento problém madZe mit vice pfi¢in. Bud je to
v ramci konstrukce, kdy mohl byt zvolen napf. nevhodny material, ktery neni
dostate¢né odolny. Tento problém nelze vyfeSit na pockani, ale je nutné provést

potfebné analyzy a dil byva znovu vyvijen.

Poslednim tzkym mistem je zména projektového stavu po pfedani motoru. Motor
je jiz postaven a pfedan zakaznikovi, ale nastdva zména projektového stavu. Tato
zména pro PZS znamena, Ze postavené a predané motory jsou najednou postaveny
Spatné a je nutné je prestavét dle nového stavu projektu. PZS musi opatfit veSkeré
dily, které je nutné vymeénit, a musi zajistit jejich vyménu. Bud je vyslan mechanik
s dily za motorem, nebo muze byt motor zaslan zpét do Motorového centra, kde
dochazi k prfestavbé, anebo jsou za motorem zasldny pouze dily a motor je

prestavén v rezZii zakaznika.
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6 Navrhované reSeni

V nasledujici kapitole je popsano navrhované zlepSeni procesu stavby
prototypovych motori a také je provedeno jeho expertni zhodnoceni. V Gvodu
kapitoly bude proveden vybér Uzkych mist, kterA budou zpracovana v ramci

navrhovaného reSeni.

6.1 Popis navrhovaného reSeni

Pro zefektivnéni procesu stavby prototypovych motorl bude vyuZito mozZnosti
vyvoje nového informacéniho systému (dale jen I1S) pro oddéleni EP — Vyvoj agregatu
a EK — Vyvoj exteriéru a interiéru vozu. Tento IS je vyvijen na pfani koncového
uzivatele. Je vyvijen podle toho, co od ného jeho uZivatelé potfebuiji, resp. vyZaduiji.
Tento systém, pod pracovnim pojmenovanim Tesop 2, se v budoucnu stane

nahradnikem systému Tesop, jehoZ dalSi vyvoj byl zastaven.

V Tab. 4 je zobrazen vybér Gzkych mist, ktera budou zapracovana do navrhu
noveho IS Tesop 2. Z tabulky je zfejmé, Ze v rdmci nového IS budou feSena Uzka

mistacislo 1, 3,4,5a 7.

Tab. 4 Vybér uzkych mist pro zapracovani do IS

Vzniké dany i i o
i o Je dany problém Lze uzké misto
problém v ramci L i i i
i soucasti systemu podchytit pomoci
nékterého i
o Tesop? noveho 1S?
z pouzivanych 1S?
1. PoZadavek na stavbu
NE NE ANO

motord
2. Vyplnéni Spalte ANO NE NE
3. Objednéavani ANO ANO ANO
4. Dodani dilt ANO ANO ANO
5. Nedostate€né oznaceni

i NE NE ANO
dilG
6. Nedostate€né kontrola

. NE NE NE
dild
7. Vychystani dila NE NE ANO
8. Nefunkéni motor NE NE NE
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9. Zména projektového
NE NE NE
stavu

Do nového IS Tesop 2 bylo navrzeno zaimplementovani poZadavku na stavbu
motoru. Tento pozadavek by byl pfistupny pouze pro TPL, ktefi ho budou moci
vyplnit. Jedna se o elektronicky formular, ktery by se po jeho vypInéni uzamkl pro
Upravy TPL a odesilal se k PZS na zhodnoceni. S timto poZzadavkem bude PZS

dale pracovat a od této chvile by byl k nahlédnuti i vSem ostatnim.

Do systému bude mozné nahrét napfiklad hotové ECA Spalte. Nahrani je vSak
mozné pouze v pfipadé, bude-li to soubor v pfedem daném formatu a s uréenim
kazdého sloupce véetné jeho poradi. Ze systému ECA lze Spalte vyexportovat,
upravi se do pozadovaného formatu a importuje se ke konkrétnimu pozZzadavku na
stavbu motoru (viz Pfiloha 5). Kromé& ECA Spalte je potifeba vytvofit seznam motor(
vcetné uréeni kazdého z nich. To Ize udélat pfimo v systému tak, Ze se postupné
pridavaji motory do seznamu motord, pfifadi se jim Ciselné oznaceni a doplni se
potifebné informace, napf. pro jakou zkousku je motor uréen, zda je uréeny do vozu
(idealné vlozit Cislo vozu) nebo pro MPST, s jakou pfevodovkou motor bude
(MQ/AQ), zda je motor potfeba proméfit, o€idlovat nebo indikovat a maze k nému
byt vioZzena poznamka doplfujici tyto informace. Tento proces lze udélat podobné,
jak tomu bylo pfi vkladani ECA Spalte, a to tak, Ze se z veSkerych vySe popsanych
informaci vytvori tabulka, kterd bude mit pfedepsany format, a informace se

naimportuji do Tesop 2.

Nahrané ECA Spalte Ize vyuZit jako podklad pro objednavani. Staci pouze oznadit
fadky, které je zadouci prokopirovat do objednavky, do divodu objednani se
propiSe nadzev pozadavku na stavbu motor, doplni se €islo zakazky, na kterou se
navedou naklady a predvyplni se pocet objednavanych kust podle toho, kolik
motoru je v pozadavku na stavbu. Pole s po¢tem kusuU zUstava editovatelné, napf.
kvuli tomu, Ze zUstala skladova zasoba z minulé stavby a nyni ji Ize vyuZit. KdyzZ je
objednavka pfipravena, Ize provést kontrolu dostupnosti dilu v sérii. Pokud dil
nebude v sérii dostupny, zvyrazni se dany fadek spoznamkou, ze dil
pravdépodobné nepujde objednat. Tyto informace by mél Tesop 2 ziskat ze
systému SAP, se kterym by mél byt propojeny. Ze systému SAP by mél také prebirat
nazvy dilu ve tfech jazycich (Eesky, anglicky a némecky), a to kvali tomu, aby byla
zachovana jmenné konvence.
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V pfipadé, Ze se jednd o nesériovy dil, bude v Tesop 2 vedena databaze
dodavateld, kde budou uvedeny informace o sidle firmy, IC, DIC, DUNS, interni
pridélené Cislo dodavatele, kontaktni osoby, a bude zobrazovat veSkeré provedené
objednavky. Pujde tak jednoduse dohledat, zda byl dil jiz nékdy dfive objednan.

Po odeslani objednavky ma systém sledovat stav jejiho vyfizeni. Bude podéavat
informace o stavu schvalovani vramci oddéleni, oddéleni EGV, které posila
objednavky k disponentiim, pfip. je objednava z Parts Centra. Dale bude
zobrazovat informaci o schvaleni, resp. zamitnuti disponentem. Poté, co je
objednavka schvélena vSemi ¢lanky, dily za€inaji byt vychystavany a prepravovany
k Zadateli. Toto by mél novy systém u sériovych dilt také sledovat. Svému uZivatel
tak zobrazi, na jakém skladu se nachazi a pfip. zda je v pfepravé mezi sklady, nebo
zda je jiz dodan.

S postupem €asu jsou na nékteré dily pfidavany DMC kady, které jsou schopné nést
detailngjsi informace o daném dilu. Soucasti nového systému budou i ¢te¢ky téchto
kédu, které budou schopné zanést tyto informace pfimo do skladovaciho systému.
PFi vytvareni konkrétnich kusovnikd motoru se predvyplni seznam dilt a tam, kde
to bude potfeba, pujde vybrat konkrétni vyrobni €islo dilu, které je pro dany motor
pozadovano. Tato funkcionalita bude primarné vyuzivana pro uréeni konkrétnich

proméfenych, resp. ¢idlovanych nebo indikovanych, dilG pro dany motor.

PFi vychystavani dila se skladnikovi zobrazi konkrétni kusovnik motoru a on pomoci
Cte¢ky bude jednotlivé dily vychystavat. Ve c&te€ce bude nahrany konkrétni
kusovnik, z ného se budou skladnikovi jednotlivé zobrazovat dily, které on bude
potvrzovat naétenim skladovaciho titku nebo DMC kédu dilu. Cte¢ka ma zamezit

tomu, aby vychystal chybny dil, pokud by naskenoval chybny Stitek.

Jakmile je vozik vychystany, odeSle se hlaSka na PZS, aby zadal poZzadavek na
praci na dilné. Po jeho zadani bude odeslana hldSka na mechaniky, aby vyzvedIi
vychystany vozik a zacali se stavbou. V tuto chvili se veSkeré dily odepisuji ze
skladového hospodéarstvi. Poté, co je motor postaven, potvrzuje mechanik
postaveni motoru do systému, odesila se hlaSka na PZS s tim, aby rozhodl, co se
stane s motorem dal. V tuto chvili byva vétsSinou ovéfena funkénost motoru. PZS tak
muze motor predat ke zkouSce hottest. Pokud vSak uvazi, Zze toto ovéfeni neni
relevantni, miZe nechat motor naskladnit, resp. pfedat zakaznikovi. Pokud motor

projde zkouSkou hottest, uloZi se do systému vysledky méfeni.
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6.2 Zhodnoceni navrhovaného reSeni

Pro zhodnoceni navrhovaného feSeni byla pouzita skéringova tabulka, v niz jsou
hodnoceny ¢tyfi ukazatele, a to: zamezeni chybam zpasobenych lidskym faktorem,
zvySeni automatizace procesu, usnadnéni prace v¢&. zvySeni informovanosti a
zrychleni procesu. Uvedené ukazatele jsou sledovany pro zlepSovana Uzka mista,
témi jsou: objednavani, dodani dilt, nedostate€né oznaceni dilt a vychystani dila.
Jednotlivé ukazatele byly ohodnoceny dle bodové stupnice od 1 do 5, pficemz 5

v v s sy s

znamena nejvyssi miru zlepSeni a 1 nejnizsi. K jednotlivym ukazatelam byly pfidany
vahy podle jejich vlivu na zlepSeni. Nejvyssi vadha byla pfidélena zamezeni chybam
zpusobenych lidskym faktorem, s celkovym vlivem 50 %. Celkem 20 % bylo
pfisouzeno zvySeni automatizace procesu a po 15 % nasleduji usnadnéni prace vE.
zvySeni informovanosti a zrychleni procesu. V niZze uvedené tabulce (viz Tab. 5) je
provedeno zhodnoceni a byl vypocten celkovy bodovy zisk. Z ného je mozné
vyhodnotit miru zlepSeni pfi zavedeni navrhovaného opatfeni. Pokud je celkovy
bodovy zisk vy3Si nez 3, doSlo k vyraznému zlepSeni, pokud je niZsi, doSlo jen

k mirnému zlepSeni.

Tab. 5 Hodnotici tabulka navrhovaného feSeni

Zamezeni
i L Usnadnéni
chybam Zvyseni i . Zrvehlent
race ve. rychleni /
zpGsobenym | automatizace P o Y Celkovy
zvyseni rocesu /
lidskym procesu ) Y . P bodovy
informovanosti zisk
faktorem
50 % 20 % 15 % 15 %
Objednavani 2 1 5 1 5 0,75 4 0,6 3,35
Dodani dilt 2 1 1 0,2 4 0,6 2 0,3 2,1
Nedostateéné
L 5 25 3 0,6 3 0,45 3 0,45 4
oznaceni dilh
Vychystani
dil 5 25 3 0,6 3 0,45 1 0,15 3,7
ia

Navrhované feSeni pro objednavani pfinaSi nejvétsi zlepSeni z pohledu
automatizace a usnadnéni prace. Diky tomu, Ze bude mozné nadist dily

z nahraného kusovniku, uSetfi se €as, kdy by musely byt jednotlivé polozky
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manualné doplnény. DalSim vylepSenim, je to, Ze se jiz pfed odeslanim objednavky
zobrazuje, zda bude mozné dil objednat ¢i nikoli. To usnadriuje praci nejen ze strany

PZS, ale také ostatnim ¢lankum objednavkového fetézce.

Pfi zlepSovani uzkého mista v ramci dodani dili se podafilo vylepsit tento proces
v oblasti informovani. Nové bude mozné sledovat, zda byl dil jiz vyskladnén, a je
dale prepravovan k objednavateli, ¢i nikoli. V navrhovaném feSeni se bude

zobrazovat i stav objednavky a diky tomu bude jednodusSe zjistitelné, v jaké Casti se
vyfizeni objednavky nachazi.

Nedostate¢né oznaceni dili bylo nejvice zlepSeno z pohledu selhani lidského
faktoru a tim i zamezeni chybam. V novém IS se budou pfimo do skladové karty
dilu, skrze ¢teCku DMC kodu, nahravat detailni informace o daném dilu. Dojde ke
zméné chapani skladové karty, kdy nyni bude chapén kazdy dil jako jedinecny.

Posledni zlepSovanou oblasti je vychystavani dild. Zde opét doSlo
k nejvyraznéjSimu zlepSeni v zamezeni chybam zpusobenym lidskym faktorem.
Tento proces bude z velké Casti automatizovan a diky jiz zmifiovanym &te¢kam
DMC kédu, bude ohlidano, Ze nebude vyskladnén chybny dil. Bude probihat dvoji
kontrola vychystaného voziku jednak ze strany zkuSebniho technika, ale také ze

strany IS, resp. CteCek.
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Zaver

Cilem bakalarské prace bylo zefektivnéni procesu stavby prototypovych motort ve
spoleénosti SA a vyhodnoceni pfinosu navrhovaného fedeni. S rostoucim podtem
otevienych projekti pod vedenim SA nar(sta i narocnost zkoumaného procesu a
ten je tak nachylnéjSi k chybam v postavenych motorech. Pro zefektivnéni procesu
stavby motord a zakomponovani navrhovaného feSeni tak bude vyuZzito vyvoje
nového informacniho systému. V soucasné dobé probihaji jednani s vyvojovym

tymem nového IS, na kterych se diskutuje jeho nova podoba a funkcionality.

V Gvodu této bakalaiské prace byla predstavena spoleénost SA, ve které byla tato
prace vytvorena. Teoretickd ¢ast je rozdélena do dvou kapitol, kdy v prvni kapitole
je popsan proces jako takovy a v druhé je vysvétlena problematika procesniho
modelovani. V prvni kapitole je definovany pojem proces a obsah tohoto pojmu.
Néasledné jsou nastinény odliSnosti mezi procesnim a funkénim fizenim. Zavérem

prvni teoretické kapitoly jsou popsany metody pro zlepSovani podnikovych procesu.

Druhd teoreticka kapitola se zabyva procesnim modelovanim. Jsou zde
predstaveny modelovaci nastroje a je proveden vybér nejvhodnéjSiho, ktery byl
nasledné pouzit v praktické ¢asti. Poté je definovan vyvojovy diagram a notace pro
modelovani podnikovych procesu, ktera je pouzita pro tvorbu vyvojového diagramu

7 v 7z

v praktické casti.

7 v 7

Prakticka ¢ast se zaméfuje na proces stavby prototypovych motort ve spole¢nosti
SA pod oddé&lenim Vyvoje motor(. Data a informace pro zpracovani této prace
Cerpala autorka jednak ze svych zkuSenosti a znalosti tohoto procesu, ale také
skrze konzultace s odpovédnou osobou z praxe. Prakticka ¢ast je rozdélena do
trech kapitol. V prvni kapitole je pfedstaveno oddéleni Vyvoje motoru, nasledné je
provedena analyza souasného procesu stavby prototypovych motora, ktery je
doplnén o vyvojovy diagram. Druhd kapitola praktické &asti se zaméfuje na
identifikaci Uzkych mist zkoumaného procesu. Posledni kapitola pfedstavuje navrh
zefektivnéni zkoumaného procesu a také je zde provedeno expertni vyhodnoceni

pfinosu navrhovaného feSeni doplnéné o skdoringovou tabulku.

Jako dalSi mozZnosti pro zlepSeni zkoumaného procesu jsou vnimany moZnosti
propojeni vyvijeného IS Tesop 2 s ostatnimi pouzivanymi systémy vstupujicimi do

tohoto procesu.
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Pfiloha 1 ECA Spalte

56

| Tellenummer | TeilVersion | KStand | CAD | MODDATE | Tel-Dok. |
068.010.018.J AT BARCODEETIKETT 1 Stiick -1 1]24.11.10 0
068.010 421.J AS BARCODEETIKETT 1 Stik  |-1 KO 1]0706.04 0
04E.100.038D Al RUMPFMOT OR 1 Stick -1 KO 0 0
04E. 103 011.0C A27 ZYL KURBELGEHAEUSE 1 Stick -1 X~ ln fun KO 1]15.10.18 1
04E. 103 019CS A19 ZYL KURBELGEHAEUSE 1 Stk -1 i=in Ko 1]19.10.18 0
04E 103 023EH __ |A2 ZYL KURBELGEHAEUSE |1 Swick |1 i- In Beschaffung Ko 119.10.18 0
04E 103321P AS ZYLINDERLAUFBUCHSE _[1 Stick -1 i~ In Beschaffung K1 3[0509.18 0
TAB010.020.FB A2 KURBELW.LAGERDECK. 1 Stk -1 i-in Ko 1]2503.15 0
04E. 103041 AS KURBELW.LAGERDECK. |1 Swo [wo3ss i- In Beschaffung Ko 1]3003.17 [}
04E 1030418C __|A2 KURBELW.LAGERDECK. |1 Sk |wo3ss i- In Beschaffung Ko 1]1411.13 0
04E. 103 041AC  |A4 KURBELW.LAGERDECK. |1 Stick  |W0333 i- In Beschaffung Ko 1/20.00.14 [
04E 103 0414 A16 KURBELW.LAGERDECK. |4 swo {wo3ss i- In Beschaffung Ko 2/3003.47 0
04€.10304188 __|A2 KURBELW.LAGERDECK. |4 Stigk w333 i- In Beschaffung Ko 1]14.11.13 0
04E. 103 041AB A3 KURBELW.LAGERDECK. |4 Stick (W0333 i-In KO 1]29.09.14 0
WHT.004877 A12 INNE NVIELZAHNSHR 10 Stick w0333 i-ln 2/0203.11 0
A2 VERSCHLUSSDECKEL 2 Stiick Ko 1]1407.08 ("]
Ad 'VERSCHLUSSDECKEL 2 Stick KO 1]0107.08
AS |FLAECHENDICHTUNG. [’} KO [}]
A20 IDICHY- UND BEFESTI [} KO [)
Ad DICHT- UND BEFESTI '] KO ]
04E.103.157 A10 DUESE 4 Stk (W0209 X~ In  fun K1 1]1304.10 1
04E 103157 A A12 DUESE 4 Stk |wo0209 |x-In Beschaffung Ko 1]14.10.13 1
030.103.155 A9 UEBERDRUCKVENTIL 4 Stick (W0209 i-In Ko 3{09.09.0& 0
030.103.159.A A10 DUESENTRAEGER 4 Stick w0209 i- In Beschaffung Ko 3]1011.98 0
04E.103.169 A8 ISPRITZROHR 4 Stick \W0208 i-In KO 2]1304.10 0
N _.911.014.01 A17 KOMBIVERSCHLUSSSHR |1 Stick (W0535 x - In Beschaffun, Ko 1]1301.12 0
4E.105.56 1. AL HAUPTLAGER Stick  |W0307 x - In Beschaffun KO 1]03.08.10
4E. 105 59 A HAUPTLAGER Stick (W0308 X~ In Be: fun, KO 1o 13
4E.105.1018F Al KURBELWELLE Stick Wo184 x-In KO a1 .17
4E.105.123AB A KURBELWELLE Stk (WO0184 i-in KO 2|1 15
(WHT.004.986.H AB ANLAUFSCHE IBE OBEN 2 Stk W0208 X - In Beschaffun, K3 :ﬂgs.om? 0
(04E 107 0658J A32 KOLBEN MIT RINGE 4 Stk (W0318 Ix-l\ Emmg K11 1]3008.18 1
04E.107.1038J _ |A20 |KOLBEN 4 Sk |wosis i- In Beschaffung K0 3/03.05.18 1
(WHT.005432.8 Al12 4 Stick W0318 i- In Beschaffung KO 1]16.12.15 1
06A. 107 441C A3 8 Stick (W0318 i-In 1]1702.10 0
03C.107.301. A21 RECHTECKRING 4 Stk |wo3is i- In Beschaffung KO 1]1103.11 0
04E 107 311AA  |A19 IMINUTENRING 4 Stick  |wo31s i- In Beschatfung Ko 1]3108.12 1




Priloha 2 Pozadavek na stavbu motoru

PoiZadavek na stavbu motord

[Metor | | |Stavebni fada I |
[Zakazka | ] [Datum vystaveni ] 28.11.2013]
[Eisto ditu matoru I | [Eisto projektu [ |
[Pozet motorn | | [Odhad ceny motoru | - €]
Zvlatni pozadaviy: [Cena celkem I - €]
proméfena

cidlovano = auto
fidlovéng - brzda

indikavano
astatni
|ECA sloupec | |
[Prevodovka | |
|Tenr|ir|. stavby 1. motoru l J
B Seznam motor( _ _
Elslo urceni termin dodani
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Pfiloha 3 PoZzadavek na praci pro dilnu

Montazni prace - dilna EPO

C. pozadavku:

Cislo zakazhy:

EPO:

Akce:

IZadavatel: I

Prace n

Crarbum &

[Ty motory |

vystaveni: |

3 WoZe!

NE* dentifikace vczu:|

Dratum moZného zapodeti montaZe: |

PoZadowany datum dohotowen i:|

| Ii.r!\:-b}"..:|

PoZadované ukoly:

|Material nutny ke stavbé | prestavbé:

Sklad:

I-Ds-:rbni dodani - zkouskové; ofidlované dily:

Mazev:

Cisko dilu: Sklad & INézeu:

Cislo dilu:

Kmenowy list motoru [umisténi):

Poznamka:

* Neho

dici smaive

adieni zodpovédné oso

Daturn dohotoveni:

Nahradni termin:

Provadéjict

Poznamka:

Schvalil:
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Priloha 4 T-karta

Datenbank
Triebsatzbegleitkarte Statistik K-QS
Motor Fahrzeug-Nr.
—_ Verwendungszweck Getriebe
85
= I Aggregate- BAT-Nr.
5 S Kennbuchstabe
2 E [oocvuater Telefon |oto | |Diesel
é’ é Hubraum kW Klassifizierung |J |N
c § Baustufe Bemerkung
U
x_:’. TBS zusammengestelit von Telefon Datum
— MontageortHersteller
e Motormontage
wi==? [ Montiert/Datum Name Axialspiel KW
O Pleuellager Kolben Axialspiel NW
E KW-Lager Gehause abgelefert an
E NW-Lager 2yt Kogf-Dichiung Datum
O Ausliterungswerte
Zylinder| 1 2 3 4 5 6 7. 8 9 10 1 12
== | Kolbeniberstand
2
« w= [ Verdichtungsraum
O [
Verdichtungsraum
2Zyl.-Kop!
N ®
S | Sraum Ve
Q) Verdichtung
> Bemerkungen
d
-
ECCU
Olsorte Olmenge (Erstbefliung)
(Erstbefiillung)
Motorenpruffeld (Hot-Test/Bremse)
Oidruck bei Leeriauf | Oidruck > 2000 pro min Probelauf/Datum
abgeliefert an abgel. Datum
Aeisprechpamer Telefon
Im Motorenpriiffeld auszufillen gemessene LalskngDrelunoment: kW] Nmj
Gebremst/Name/Datum Bemerkung
Motor i. O. (Unterschrift) Motor n. i. O. (Unterschrift) behoben
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Fahrzeug-Nr.

g N A Er
Checkliste "Motormontage” (Zutreffendes ankreuzen!)

1 | Klimakompressor KK1 |KE2 |KK3 |2 | Motor mit O befillt? J
3 | Lufi- und Wasseroffnungen verschlossen? J
4 [ Motor aulen frei von Olresten? J
Motorabnahme verwendungsbezogener Q-5tatus Motor Q
Unterschrift "Qualitatssicherung” Name Datum Org. Einheit Telefon
Bemerkungen
Unterschrift "Prozesssteuerung Motor” Name Datum Org. Einheit Telefon
Unterschrift Motormontage-Meister Name Datum Crg. Einheit Telefon
Getriebeherkunft verwendungsbezogener (J-Status Getriebe Q
Getriebe-Nr. Getriebeart TS-Maonteur
TS-ausgeliefert an: Datum
Bemerkungen
21| Kupplung auf Funkiion geprift? | J | N.| |22| Starter auf Funktion geprifi? | J | I"i|
Triebsatzabnahme
Unterschrift "Prozesssteuerung Triebsatz" MName Catum Ong. Einheit Telefon
Unterschrift Tnebsatzmontage-Meister MName Catum Ong. Einheit Telefon
Abnahme durch Fachabteilung fiir DL-FZG (EWP, EVP, SoFa, etc.)
1 | Motor Unierschrift MName Craturn Crg. Einheit Telefon
Mr.:
Bemerkungen/Fehlieile
2 | Triebsatz/Kiihlung Unterschrift Name Datum Org. Einheit Telefon
Bemerkungen/Fehltsile
3 | Triebsatz/Elekirik Unterschrift MName Datum Crg. Einheit Telefon
Bemerkungen/Fehlieile
4 | Triebsatz durch Kunde | Unterschrift Mame Cratum Org. Einheit Telefon
Triebsatzabnahme durch Qualititssicherung | verwendungsbezogener Q-5tatus Triebsatz Q
Unterschrift Mame Cratum Org. Einheit Telefon
Bemerkungen
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toto budou nami viozena data do TESOPu

Pfiloha 5 Vzorovy soubor pro import Spalte do Tesop 2

61

djo Teilenummer ?
(KOPIRUJE SE (KOPIRUJE SE DO
Verwandang OBJEDNAVEK JAKO NAZEV| OBJEDNAVEK JAKO .l.nmmlo_nwﬁ“!mn ME
piLu) CisLo oiLy)
R3 1,0 MPI EVO 50kW MQB27 MOTOR 100.010.0 Stock_|-1
35-50kW RUMPFMOTOR 05C_100.031 _Hwes 5]
Zsb 2yl 3 ZYL KURBELGEHAEUSE __ [05C 103.0118 Stack_|-
KOMBIVERSCHLUSSSHR KOMBIVERSCHLUSSSHR [N _011.014.01 |Stock_|-
Kolbenkuhiouse EVO [3] E O4E.103.157E Stack_|-
Oben 1.0IMPI-EVO HAUPTLAGER 05C.105.501 _lman. E
Oben 1.0IMPL-EVO [3] HAUPTLAGER 05C.105.561 A |Stick
Unten. 1.0MPI-EVO HAUPTLAGER 105,501 Stuck_|-
1, 0 HAUPTLAGER 105501 A T% B
urbeiwelle TP ab 1 BEL 105.101.A Gk |-
urbelwelle TP ab 1 URBELWELLE 105,123 A [Stock
Anlaufscheibe, oben [2] |ANCAUI 004.855 H H [Stack
ot 2] (+) _INH_._Emzm,_._H N_0432072 2 Stick
%) ZYLINDERSTIFT N 0432072 12 Stack
2 Olvanne ZYLINDERSTIFT 026.103.138 ] Stick
PLEUELLAGER 04C_105.70 6 |Stack_|
58 PLEUELSTANGE 05C.105.401.0 3 Stack
Kolben mit 3] KOLBEN MIT RINGE V03.046.304.KT 3 Stack
Kolben mit Ringen [3] KOLBEN MIT RINGE V03.046 304.KS Stock
Kahivas:  Sensor KG TEMPERATURGEBER 03F.010.5018 Stock
Bef Kuhiwas: BKT-FLANSCHSHR N 10653201 Stack
'S Dichtfiansch hinten DICHTFLANSCHHINT 04E.103.1700 Stick
6KT-Flansschraube MEX20 BKT-FLANSCHSHR N _106.533.0 I8 Stack
Dichtflansch vome DICHTFLANSCH.VORN 05C.103.151 | Stack
Bef. Dichtflansch IN-VI-ZA-FLSH-SHR N_.106.720.0 2 Stack
Bef_Dichtflansch DUO-BKT-FLANSCHSHR N _011.087.0 8 Stack_|-
entd STELLVENTIL 05C 906.455.D0 [Stock_|-
Bef entl IN-8RD-FL-KOPE-SHR N_.107.002.01 Stack_|-
T TANDEMPUMPE 05C_145.208 Stock |-
Bef DUO-GKT-FLANSCHSHR N_011.087.0 Stack_|-
Kettenrad KW D 041 A Stack_|-
Zahnkete R3 ZAHNKETTE O4E.115.225F Stock |-
Kettenrad 1. KETTENRAD 05C.115.121 Stock_|-
Schraube f_ Kettenrad (10.0 “FLANSCHSH N _012.311.01 Stock_|-
Kettenschutz T. ABDECKUNG 05C.103.600 Stack_|-
DICHTUNG 1D -
1 B [Stock |-
bel ALLWAND 623 Stack_|-
andem |OELWANNE 103.601.Q Tiﬂ» 5
258 0 PQ12 Sand OELWANNE 820.368. [Stack_|-
ZYLINDERFLANSCHSHR [18] ZYLINDERFLANSCHSHR __|N 005008 05 18 Stock_|-
Offiter WECHSELFILTER 04E.115.561H Stuck_|W0414
Z58 Olabscheider OELABSCHEIDER 04C 103.464 K Stock_|-
ulse HUELSE 04E.103.143A [Stack |-
ZKD EVO R3 MPI ZYLINDERKOPFDICHT. 04C.103.383.AC _m.S_. 5
2582 volist ZYLINDERKOPF 05C.103.064 Stack_|-
258 2 mech. ZYLINDERKOPF 05C.103.353 |Stock |-
ZYLINDERKOPF 05C.103.373 Stock_|-
Rohteil mech. ZYLINDERKOPF 05C.103.404 B Stick_|-
Ventifi VENTILFUEHRUNG 04E.103415.T _m Stick_|-
Ventifu VENTILFUEHRUNG 04E.103415AA 6 Stack_|-
Verschlussdeckel VERSCHLUSSDECKEL N_008.027.03 Stack_|-
KUEHLWASSERTEMPERATURSENSOR ZK | TEMPERATURGEBER 03F 9105018 Stock_|-
Bef Kuhlwas: BKT-FLANSCHSHR N 10653201 Stack_|-
OELDRUCKSENSOR DRUCKSENSOR 04C 906.060.C Stack_|-
INNENVIELZAHNSHR WHT.007.089 I8 Stick_|-
Stftschraube [4] (+) HRAU N _107.735.01 B Stock_|-
ABSTUETZELEMENT INA [1 ABSTUETZELEMENT 04E.100.423.C 12 Stack_|-
ROLLENSCHLEPPHEBEL GTT[1 ROLLENSCHLEPPHEBEL __|04E.100.411.AA 12 Stack_|W0042
o ZYLINDERSTIFT, 103.1 Stack_|-
EVO R3 MPI Bst1.2 DICHTUNG 1034836 Stock_|-
Z58 2KH voll MP1 48kW EU ZYLINDERKOPFHAUBE 05C 103400 A Stack_|-
IN-VI-ZA-FL-KO-GHR IN-VI-ZA-FL-KO-SHR N 01254401 3 Stack_|-
IN-VI- X IN-VI-, XK 01254301 _m Stack_|-
Abschlussdeckel L .103. 1 Stouck |-
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SUMMARY

The topic of the thesis is improvement of the process of building
prototype engines in the company SKODA AUTO a.s. The aim
of the thesis is to find a solution that would eliminate the
opportunity for making mistakes in the engine building process.
In the theoretical part of the thesis is defined a concept of
business processes, differences between process and functional
management and improvement of the business processes.
Theoretical part contains specification of process modelling
style. Practical part of the thesis describes the process of
building prototype engines in SA, which is consequently
analysed from the perspective of the bottlenecks. From these
bottlenecks are selected those which can be composed into the
system Tesop 2 which is currently being developed. For these
bottlenecks is further described the proposed solution, which is
expertly evaluated at the end of the thesis.
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