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Analyza vybranych procest ve spolecnosti ETL —

Ekotherm, a.s.

Abstrakt

Tato diplomova prace je zamétena na takové podnikové procesy, které ovliviiuji
skladovou evidenci hotovych vyrobkl i materidlu ve spole¢nosti ETL-Ekotherm. V praci
byla nejdiive popséna teoreticka témata, ktera pomohla vysvétlit pojmy podnik (vyrobni),
carové kody, organigram, podnikové procesy a jejich modelovani. Byly nastinény jednotlivé
metodiky a metody procesniho modelovani vcetné metodiky ARIS, pomoci které byly

optimalizovény jednotlivé pracovni postupy v praci praktické.

Vlastni prace nejdfive seznamuje Ctendfe s popisem, vyrobnim portfoliem a
organizacni strukturou spolecnosti ETL-Ekotherm, a.s. Navazuje analyzou stdvajicich
podnikovych procest, které maji vliv na skladovani vyrobkti, zobrazujice nedostatky a
problémové useky jednotlivych ¢innosti v urcitych fazich procesu. Prace pokracuje vhodné
navrzenymi novymi postupy vcetné¢ vymodelovanych dvou variant na zaznamendvani

vyrobkll do informaéniho systému.

V zavéru prace lze naleznout naklady obou variant véetné cCasové narocnosti
jednotlivych Cinnosti. Je zdivodnén vybér dané varianty a zhodnoceni pifinosu nového

fesSeni.

Kli¢ova slova: Vyroba, skladovani, proces, analyza, podnik, strategie, optimalizace,

modelovani, diagram



Analysis of selected processes in ETL — Ekotherm,

a.s.

Abstract

This thesis is focused on such business processes that affect the stock records of
finished products and materials in a company ETL-Ekotherm. The thesis first described
theoretical topics that helped to explain the terms enterprise (production), bar codes,
organigram, business processes and their modelling. Individual methodologies and methods

of process modelling including ARIS methodology were outlined.

The practical part first introduces the description, production portfolio and
organizational structure of ETL-Ekotherm, a.s. It follows the analysis of existing business
processes that affect the storage of products, showing the shortcomings and problematic
sections of individual activities at certain stages of the process. The work continues with
suitably designed new procedures including modelled two variants for inserting products

into the information system.

At the end of the thesis it could be found the costs of both variants including the time
consuming of individual activities. It is justified to select the given option and evaluate the

benefits of the new solution.

Keywords: Production, storage, process, analysis, enterprise, strategy, optimization,

modelling, diagram
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1 Uvod

s praxi, a to konkrétné ve spolecnosti ETL-Ekotherm. Ta byla plivodné zalozena jako
mensi rodinna firma, ktera letos oslavi jiz 30 let od svého vzniku. Sam autor planuje po
dokonceni studia pokracovat v tradici rodinné firmy. Aktudlné se autor této prace zucastnil
jiz opakované né€kolika stdzi ve spolecnosti, a to jak ve vyrobnim a skladovacim odd¢lent,
tak 1 v oddéleni ekonomickém. V soucasné dobé¢, kdy se firma rozriistd a 1 ve svete je
trendem vyuzivani informacnich technologii, je systémovy ptistup zakladem pro

piehlednost a spravnou funkci vSech ¢innosti v ramci celé organizace.

Aktudlni problematika, kterou spolec¢nost fesi, je neinformovanost managementu
spolecnosti o stavu hotovych vyrobki a stavu materidlu na skladé. Druhym bodem je poté
zavedeni ¢arovych kodii na své vyrobky, a to jednak z davodu pozadavku od odbératele a
jednak k teoretickému zlepSeni fizeni materidlovych a tim 1 finan¢nich tokd. Z tohoto
divodu je prace zaméiena predevsim na analyzu vybranych a nasledny navrh novych
podnikovych procest. K tomu bude vyuzito metodiky ARIS a freewarového softwaru
ARIS Express. Jednim z tkoll préace je vizualizovat v jaké fazi a jakého procesu se
vyskytuje problém, ktery se poté vhodné vyfesi nastavenim novych postupii v jednotlivych

procesech.

Na zavér jsou zhodnocena vybrana feseni dle vhodné zvolenych kritérii, vycisleny
naklady a urceny vSechny dalsi nezbytné aspekty, na zaklad¢ kterych bude managementu

firmy doporucené feSeni problému.
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2 Cil prace a metodika

2.1 Cil prace

Cilem této diplomové prace je navrhnout zlepSeni skladové evidence a fizeni zasob
ve firm¢é ETL-Ekotherm. Navrh vyjde z analyzy stavajicich procest, na zdklad¢ které budou

identifikovany problémy a varianty jejich feseni.

Analyza bude zpracovana pomoci vhodného modelovaciho softwaru, coz zajisti
systémovy pohled nad celou problematikou a zaruc¢i vétsi prehled o stavu hotovych vyrobka

a materialu na sklade¢.

DalSim cilem je navrhnout podporu novych procesti podnikovym informacnim

systémem a zajistit tak informovanost managementu k fizeni finan¢nich tok.

11



2.2 Metodika

Tato diplomova prace byla vypracovana na zaklad¢ nasledujicich boda:

1. Studium odborné literatury — piedev§im o podnikovych procesech a jejich
modelovéni, informacnich systémech a o podnicich zaméfenych zejména na

vyrobu.

2. Osobni praxe ve firm¢ — autor se zucastnil 3tydenni praxe ve vyrobnim zavodé
v Sivicich, kde pracoval jako skladnik a jeho naplni prace bylo pfijimat material,

pfipravovat zakazky k expedici a dal§i pomocné prace v ramci vyroby.

3. Analyza soucasnych procest — vlastni prace za€ina analyzou soucasnych procesii
ve spolecnosti a zjisténim, v jakych odd¢€lenich a jakych procesech nastanou

zmény.

4. Vybér téch procest, které maji vliv na skladovani a vyskladiiovani vyrobkd —
v praci budou graficky zobrazeny procesy, které¢ jsou v soucasné podobé aktudlné

nastaveny ve firm¢ a maji vliv na skladové hospodarstvi.

5. Navrh novych pracovnich postupt (procesti) — na zakladé zjisténi chybovych ¢i
nedostate¢nych postupii budou nastaveny procesy nove tak, aby se zajistilo splnéni

vyty€enych cili a dosahlo se tak patfi¢né inovace.

6. Zhodnoceni nového feSeni —na konci vlastni prace budou zhodnocena nova fesenti,
vcetné ekonomickych ukazateld, nutnych softwarovych a hardwarovych doplikt

a ¢asové naroky na nové navrzené ¢innosti.

12



3 Teoreticka vychodiska

3.1 Podnik a jeho okoli

Dle autortt Dvotacka a Sluncika lze podnik definovat jako ,, jakykoliv subjekt
vykonavajici ¢innost, kterd spociva v nabidce zboZzi ¢i sluzeb na trhu. Neni pritom
rozhodujici, zda podnik pri své ¢innosti dosahuje zisku, ale Ze oslovuje zakazniky
s nabidkou svych c¢innosti . Zakladnim cilem podniku, je prezit a uchovat se jako podnik.

(Dvotadek & Slun¢ik, 2012, p. 1)

Podniky lze dle svého cile rozdélit do dvou kategorii. Tou prvni jsou subjekty
usilujici a dosazeni zisku, a tou druhou je neziskovy sektor. Do té prvni kategorie patii
subjekty, které se dobrovoln¢ rozhodly podnikat za i¢elem dosazeni zisku. A to pod svym
jménem a maji odpovédnost za své rozhodnuti ve vSech oblastech podnikani. Podnikat
mohou bud'to fyzické osoby, a to na Zivnostensky list jako OSVC nebo jako pravnické
osoby, které vznikaji pomoci smlouvy a zapisem do obchodniho rejstiiku. (Dvoracek &

Sluncik, 2012, p. 1)

Zakladnim poslanim v ramci vnitiniho okoli jakéhokoliv podniku je pfeménovat
vstupy na vystupy pomoci transformacniho procesu. Vstupy se rozumi prace, suroviny,
zkuSenosti, kapital, data ¢i informace, které se dle typu podniku transformuji na produkty,

zisky, vydelky, informace ¢i odpad. (Dvoracek & Sluncik, 2012, p. 4)

TRANSFORMAC NI

PROCES VYSTURY

VETUPY

h 4
h 4

Obrazek 1- Vnitini okoli podniku
Zdroj: Upraveno z (Dvotéacek & Sluncik, 2012, p. 4)

Kazdy podnik obklopuje okoli. Tim se rozumi bud’to konkurence, dodavatelé,
jakozto ptistup ke zdrojiim, odbératelé ¢i dalsi organismy, které ptisobi ptimo ¢i nepiimo

na podnik. Zakladni analyzou mikrookoli podniku je tzv. Porteriv model péti sil. Na
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ziskovost podniku ma vliv né€kolik okolnost. Za prvé podniky, které se soustedi na stejné
odvétvi, tedy konkurence. Dale nové podniky, které maji snahu vstoupit do odvétvi.
Nasleduje nebezpeci ze strany podniki, které vytvareji podobné ¢i pfimo substituenty

k vyrobkim spolec¢nosti a poslednim faktorem jsou vyjednavaci sily odbératelt a

dodavatelii. (Dvotéacek & Sluncik, 2012, p. 41)

Podniky 5 potencialnim zajmem o vstup do odvétv

|

Fodniky podnikajici v
odvélvi

|

Podniky nabizejici substituéni produkty

Dodavalelée <——» . . Odbératele

Obriazek 2- Portertiv model péti sil

Zdroj: (Dvotacek & Sluncik, 2012, p. 41)

3.2 Podnikovy informacni systém

Na zéklad¢ vysvétleni pojmu podnik z ptechozi kapitoly je nyni potieba definovat
systém. Ten je charakterizovan jako mnoZzina prvki a vazeb mezi nimi. Diky témto

vazbam se ziskadvaji informace z okoli a také se tyto informace déle do okoli pfedavaji.

Informacni systém se tedy poté definuje ,.jako usporadani vztahit mezi lidmi,
datovymi a informacnimi zdroji a procedurami jejich zpracovani za ucelem dosazeni

stanovenych cilii“. (Vymétal, 2009, pp. 13-15)

Z hlediska informacniho je dilezité rozeznavat pojmy ,,data, informace a znalost*.

Data mohou byt pouze ¢isla nebo symboly, ale informace z nich vznika az spravnym

14



pfifazenim do kontextu. Znalost Ize chapat jako porozuméni témto informaci dohromady.

(Vymétal, 2009, p. 14)

V soucasné dobé¢, kdy se rozrista pocet informaci a ¢innosti v ramci podniki, které
se na sebe neustale kupi, je nezbytnou soucasti informacni podpora vétSiny téchto Cinnosti.
Od za&atku podnikani v CR se podniky snazily vyuzivat informacnich systémil, ale asto
izolované, nejednotné a moduly IS nebyly vzajemné kompatibilni. Jako divody se uvadi
nesystematicnost a také ze nevznikaly v jednu dobu. Tim se vytvofil vzdy néjaky
izolovany systém k jedné oblasti Cinnosti, ktery nebyl provazan se zbytkem Cinnosti
podniku. Ty pak maji omezenou pisobnost, navzajem spolu nekomunikuji a
nespolupracuji. Jako velké riziko se zde jevi 1 zavislost na autorovi projektu, ¢i dokonce
neexistuje zaloha SW a informace jsou tak zavislé na funk¢nosti konkrétniho HW. (Vrana

& Richta, 2005, p. 13)

Vhodnym fesenim je tudiz jednotnéd koncepce informacniho systému, ktery spolu
komunikuje, bézi v cloudovém prostiedi a je bezpen¢ zalohovan. Ideélni stav je, kdyz

vSechny kli¢ové €innosti jsou fizeny prave jednim informaénim systémem.

HdileZitym zdrojem informaci vhodnych pro vSechny urovné rizeni mohou byt udaje
odvozené z administrativy jednotlivych aktivit podniku (vyroba, obchod, sluzby, vnéjsi

vztahy, vyzkum), proto provozni systémy umoznuji efektivni rizeni podniku a jeho soucdsti.

(Vrana & Richta, 2005, p. 13)

Diilezitym aspektem spravné zavedeného IS je i1 provoz rozsahlé pocitacové sité a
zajisténi pristupu ze vSech Grovni fizeni a ze vSech pracovist. Omezeni funkci jednotlivym
uzivateliim lIze zajistit nastavenim pfistupovych prav. Dal§im, velmi dilezitym bodem, je
moznost IS déle rozvijet a obohacovat ho o dalsi komponenty do budoucna v piipade

expanze firmy do dalSich ¢innosti. (Vrana & Richta, 2005, p. 71)
Bezpecnost IS

Nedilnou soucasti IS je i jeho provoz a s tim 1 spojend bezpec¢nost. Prave

bezpecnost informacnich systémi je velmi podcenovanou oblasti. Bezpecnost IS je feSena
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vétsinou pouze na zékladni urovni v rdmci pfistupovych prav a hesel. Principy zabezpeceni
jsou vsak velmi dilezité predevsim v personalni oblasti. Pokud totiz zaméstnanec zméni
své postaveni ve firm¢ 1 jeho prava vstupu do IS se mohou ménit. Je také dulezité zajistit,
aby jednotlivy zaméstnanci nesli zodpovédnost za urcité oblasti v IS. Spravné zabezpeceni
bezpecnosti a stabilité IS zavisi cely podnik, a tak je vhodné vyuZzit mist mimo vlastni
prostiedi IS, naptiklad vzdaleného serveru, ktery poskytuje dodavatel. (Vrana & Richta,
2005, pp. 75-76)

3.3 Vyrobni podnik

Dle ptevladajiciho typu vstupu (materidly, informace, zédkaznici), se daji rozliSovat

zakladni typy podniku.
° ,,Tovarna“

° ,,Kancelar*

° ,,Obchod*.

Vyrobni podnik je typem produkéniho systému, kde se vstupy méni na vystupy.
Zékladnim modelem kazdého produkéniho systému je model 3U neboli uspornost na
vstupech, G€innost na transformacnim procesu a t¢elnost na vystupech, ty se poskytuji okoli,

které zpétné poskytuje vazbu produkénimu systému. (Fiala, 2002, p. 12)
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USPORNOST UCINNOST

UCELNOST
TRANSFORMACHNI " :
VETUPY > PROCES > VYSTUPY
» A
OKOLI <

Obrazek 3-Zakladni model produkéniho systému
Zdroj: (Fiala, 2002, p. 11)

Dle Petra Fialy Ize dé€lit typy organizaci do 3 kategorii

. Vyrobni organizace
o Organizace poskytujici sluzby

. Organizace poskytujici vyrobky i sluzby

Daéle se déli typy vyrob, které se v ramci podniku mohou i prolinat. Jedna se o
vyrobu na sklad, vyrobu na objednavku ¢i konstrukci na objednévku. I typy operaci Ize
délit. A to na vyrobni a nevyrobni. Vyrobni operace jsou charakteristické transformaci
hmotnych vstupti na vystupy, zatimco nevyrobni operace se zamé&fuji na vétsi kontakt se

zakaznikem, na poskytovani sluzeb. (Fiala, 2002, pp. 21-23)

Na obrazku 4 jsou znazornény typy zpracovani produkce vzhledem k velikosti
objemu produkce a varieté produktii. Ty se déli na ,,jednorazovou, zakazkovou, sériovou,

hromadnou a nepfetrzitou produkei.
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Jednoréazova
Wysaka
Zakéazkova
Sériova
Varieta
Hromadné
nizké Nepretrzita
nizky Objem wysoky

Obrazek 4- Typy zpracovani produkce
Zdroj: (Fiala, 2002, p. 23)

Toto rozdéleni 1ze i zobecnit pouze do dvou skupin, a to zakdzkova vyroba, pod
kterou se skryva i jednordzova produkce a sériova vyroba, pod kterou spada i hromadna
vyroba a vyroba nepietrzitd, Maji totiz spolecnou vlastnost, a to standardizaci vyrobki a

vyrobnich technologii. (Fiala, 2002, p. 24)

3.3.1 Standardizace ve vyrobé

Standardizaci ve vyrobé se rozumi systematicky proces vyroby od pocatku az do
konce produkce jednotlivé polozky. Zakladem je stejnorodost vstupnich prvki, a to
predevs§im materidlu. Na vystupu zase musi kazdy kus byt identicky s kusem ptedchozim.
Cilem standardizace je sniZeni rozmanitosti a nahodilosti. Vysledkem je vzdy efektivni
proces vyroby a fizeni podniku. Podstatou standardizace je nalezeni idedlnich zdroju, které
se nebudou asem menit, ¢i v ramci skladovani jakkoli znehodnocovat. Nasledujici 3

skupiny norem popisuji v jakych oblasti se normy musi dodrzovat. (Soukupova V., 2006,

p. 83)

o Materidlové standarty — efektivni vybér pouzivanych material a forma jejich
pofizeni umoznuje racionalizaci logistickych operacich a snizovani tak nakladi.
o Standarty strojii a zatizeni — k tomu, aby produkty mohly byt téméf identické, je

vhodné vyuzivat stejn¢ pouzitych stroji a zatizeni od jednotnych dodavatelt, kteti
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zajisti typové postupy pii opravach, predvidani poruch a piipadné i zdsobovani
nahradnimi dily.

Standardy technické piipravy vyroby — jedna se o piedpisy jednotlivych ¢innosti jako
napiiklad montazni postupy, technické normy. Zabyvaji se jak materialovou,

konstruk¢ni, tak technologickou ptipravou vyroby. (Soukupova V., 2006, p. 83)

Vysledkem technické piipravy je jakysi technologicky piedpis, ktery obsahuje

ptesnou specifikaci materialii, montazni vykresy véetné rozmért toleranci a dalSich

vlastnosti. Nakonec obsahuje rozpis vyrobnich operaci, ktery urcuje, kde se jednotlivé

ukony provadi, jak dlouho a s jakou kvalifikaci je kdo miize vykonavat. (Soukupova V.,

2006, p. 83)

Standardizace zahrnuje nékolik nésledujicich pojmu, také oznaCovanych jako diim

standard, které zamezuji vyskytu abnormalit na pracovisti:

Predpisy

Standardy kvality
Specifikace

Technické standardy
Procesni standardy
Manualy

Obéznik* (Jezek, 2015)
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Zdroj: (Jezek, 2015)

Na modelu vyse je znazornén model 6 S, ktery znazoriiuje udrzitelnost bezpeéného
chodu vyroby. Vn¢jsi okruh ,,safety* reprezentuje bezpecnost pro pracovniky, a tim 1
vytvoieni bezpecného mista pro praci. Vnitini okruh obsahuje polozky ,,sort” neboli tridit,
co je potiebné od nepotiebného, nasleduje ,,set in order” neboli organizace pracovniho
useku. Dale ,,shine®, pod timto pojmem Ize rozumét uklid pracovni oblasti a poslednim
bodem je ,,standardize®, jejimz cilem je uCinit vSechny ¢innosti konzistentni. Vysledkem je

potom ,,sustain“ neboli vydrzet a tim docilit udrzitelného chodu vyroby. (Jezek, 2015)

3.3.2 Vyroba a Fizeni vyroby

Vyroba je podnikovy proces, kde dochézi k preméné vstupli na vystupy. Vstupem lze
chapat vyrobni faktory a vystupem z vyroby je konkrétni vyrobek. Zhotoveni zbozi, vCetné
piipravy realizovanych vyrobk a poskytovani sluzeb; slouzi k uspokojovani lidskych
potieb. Vyroba je Cast transformacniho procesu podniku-konkrétni pieména vyrobnich
faktorti (vstupll) na vyrobky (vystupy), které se fikd vyrobni proces viz. kapitola 3.4.3. O
podniku Ize hovofit jako o vyrobnim, pokud je vyroba hlavni cinnosti podniku.

(EuroEkonom, 2018)
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Pojmem vyroba se dale rozumi ¢innost ¢i transformace firmy k tomu, aby byl
vytvofen néjaky produkt ¢i sluzba. Vyroba tudiz neni pouze soucasti primyslu a
zemédé€lstvi, ale 1 ve firméach zamétujici se na sluzby lidem, jako Skolstvi, nemocnice ¢i

poradenstvi. (Ketkovsky & Valsa, 2012, pp. 1-3)

V ramci analyzy, navrhu a fizeni vyrobniho procesu je nutno zodpovédét né€kolik
otazek. Tou prvni je kdy a co se ma vyrabét? Nasleduje rozhodovani o tom, co vyrabét
vlastnimi silami a co nakoupit od dodavateld? S tim souvisi 1 optimalizace dodavek
materidlu a jeho objedndvani, vCetné¢ surovin a energii. Nésleduje zajisténi dostatecné
vyrobni kapacity, udrzby pfistroji a kontrola potfebné kvality vyrobki. Posledni fazi je
potom stimulace pracovnikl a nastaveni odpovédnosti za jednotlivé tikony. (Ketkovsky &

Valsa, 2012, pp. 1-3)

,,Cilem kazdé vyroby je, aby byla efektivni, tedy aby preménovala vstupy za vyuziti

co nejméné vyrobnich faktori, kterymi jsou:

° Puda
° Prace
. Kapital

° Informace

Uginnost vyuziti téchto zdrojii 1ze hodnotit ukazatelem vynosnosti vyrobnich faktort.
Jde tedy o podil vystupu ke spotfebovanym vstupim. Na zaklad¢ typu vstupu, pak lze
rozeznévat produktivitu prace, kapitalu, informaci.“ (Ketkovsky & Valsa, 2012, pp. 1-3)

Technicka priprava vyroby (TPV)

Po definice zakladniho rozdé€leni vyroby a urceni vyrobnich faktorti nasleduje pojem

technicka ptiprava vyroby, dale jen TPV. Tu lze rozd¢lit na 3 etapy:

. ,, PFipravu prototypu

. Pripravu k sériové vyrobé

. Rozbeéh sériové vyroby “ (Vejdélek, 1998, p. 11)
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Je velice dulezité kontrolovat a planovat cely priabéh TPV, ktery se sklada

Z konstrukce novych a zdokonalovéni stavajicich vyrobki

o Z vypracovani a zlepSovani vyrobnich postupti

. Z vypracovani norem

. Z ptipravy naradi

. Ze zkousky a sefizeni jiz navrzenych postupt. (Vejdelek, 1998, p. 11)

V soucasné dobé lze vyuzit i pocitacl, a to pfedevsSim k projektovani a navrhu
optimalni organizace vyroby vcetné poc¢tu pracovnikii a ptehledu o strojich. V ramci vykrest

se pouzivaji i samostatné softwary jako je CAD. (Vejdélek, 1998, pp. 14-15)
Konstrukéni piiprava vyroby

V ramci sérové vyroby je nutno zkonstruovat tzv. konstrukéni ptipravu vyroby.
wKonstrukcni priprava sériové vyroby musi zajistit technologicnost konstrukce, umoznujici
pouZziti nejhospodarnéjsich vyrobnach postupu, zamérenych na dosahovani stanovené

Jakosti vyrobku a odpovidajicimu typu a rozsahu vyroby “ (Vejdélek, 1998, p. 19)

Vysledkem je poté konstrukéni dokumentace obsahujici vyrobni nakresy, montazni
vykresy, rtizna schémata pro dilenské a provozni ucely, kusovniky, technické podminky pro
vyrobu a provoz, rozpisku vyrobkl dodavanych extern¢, navody k pouziti, tedy obsluze,
udrzbé atd., podklady pro obalové postupy a jejich piepravu a dal§i dokumentace podle
potieb dané vyrobni spolecnosti. (Vejdélek, 1998, p. 20)

Rizeni vyroby

V oblasti fizeni vyroby se jednad piedevSim o vécné, prostorové a Casové sladéni.
Dutlezitd je koordinace pracovnikl, ktefi se podileji na riznych cinnostech v rdmci
vyrobniho procesu. Stanoveni cilil, tedy stavu, kterého by se mélo dosadhnout je nezbytnou
soucasti vSech urovni fizeni. Cile Ize obecné délit do celkovych cili nebo do specifickych,

a to pro jednotlivé oblasti podniku, jako je marketing, finance Ci personalni odd¢leni.
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nékolik zasad pro stanoveni cilti a to:

. Cile musi byt jednozna¢né a konkrétné vyjadieny. Aby pozdéji mohlo byt rozhodnuto,
zda se plni

. Formulace cili tak, aby zajistovaly lepsi pozici vii¢i konkurenci

. Cile by mély byt redlné a motivujici

o Cile by mély obsahovat systém, ktery je odolny vii¢i poruchdm

Cile by vsak vzdy mély maximalné uspokojit potieby zdkaznika za podminek efektivniho

vyuzivani vyrobnich zdroji. (Ketkovsky & Valsa, 2012, pp. 1-4)

Zakladni rozdéleni fizeni plati i pro fizeni vyroby. Lze jej dé€lit na nejvyssi stupen
fizeni, tedy strategické fizeni vyroby, kterd je tvofena pfedstavenstvem spolecnosti,
vyrobnim feditelem a dalS$imi vrcholovymi pozicemi v podniku. Dalsi stupen fizeni je
a to operativni, ta se sklddd z mistri dilen, pfipadné pracovnikli ve skladech a jde o
kratkodobé planovani. Kazdy z téchto stupnu fizeni v sob¢ zahrnuje zakladni fidici funkce,
a to pldnovani, organizovani, vedeni lidi a kontrolu. Jen ¢as vénovany jednotlivym

¢innostem se lisi dle urovné fizeni (Ketkovsky & Valsa, 2012, p. 40)

Strategické fizeni ma své typické rysy, jako jsou dlouhodoby horizont, obecné
stanovené cile se Sirokym zabérem. Strategické fizeni, jak jiz bylo zminéno, mé na starost
vedeni spolecnosti, které je zavislé na svych zkuSenostech, expertnich znalostech a externich
zdrojich informaci. Hlavnim ukolem je vSak formulace a napliovani vyrobni strategie.

(Ketkovsky & Valsa, 2012, pp. 41-45)

Pro taktické tizeni je charakteristicky rys stfednédobé planovani na zaklad¢ ptijeti
vyrobni strategie s propojenim na operativni fizeni. Typickymi tlohami je pfijem menSich a
stiednich zakazek, planovani lidskych zdroji a sttednédobé planovani vyroby. Ve srovnani
se strategickym fizenim je zde mensi stupen nejistoty, ale vétsi diraz na podrobnosti. Zdroje

jsou pfevazn¢ interniho typu. (Ketkovsky & Valsa, 2012, p. 72)
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Nejniz§im stupném fizeni je operativni. Cilem je zajistit planovany pribéh vyroby.

Charakteristicky je zde kratky ¢asovy horizont, a to v ramci tydni ¢i mésict. Je zajisténo

specidlnimi Utvary, ptevazné pracovniky v dilnach ¢i skladech (Ketkovsky & Valsa, 2012,

pp. 73-75)

V ramci fizeni vyroby stoji za zminku progresivni koncepty fizeni vyroby, jedna se

»MRP (Material Reguirement Planning) — Je zaméten piedevsim na pldnovani a fizeni
zasob materiald. Cilem je sestaveni planu potieb materidlu na zakladé stavu zésob,
predpovédi poptavky a celkové analyzy.

MRP 2 (Manufactoring Resource Planning) — Jedna se o zdokonaleni MRP, hlavnim
piinosem je snizeni vazanosti obéznych prostfedki. Sklada se Z MRP, ale je
dukladnéjsi v planovani vyroby a kapacity. Jeho doslovny pieklad zni: Planovani
vyrobnich zdroja.

ERP (Enterprise Resource Planning) — ,,Komplexni softwarovy balik, umoznujici
ucelné a efektivné ridit podnikové zdroje . Dllezity zaklad zde tvoti databaze, ktera je
spolecna pro dalSi oblasti spolecnosti, které tvoii subsystémy pro podporu fizeni
lidskych zdrojti, obchod, marketing, distribuci vyrobkti a dale. Tento podnikovy
informacni systém propojuje data ve vSech oblastech podniku a je tedy
nepostradatelny.

OPT (Optimized Production Technology) — Jedna se o ,, optimalizace vyrobnich toki
cestou maximalniho vyuzivani kapacit uzkoprofilovych pracovist*. Charakteristické
pro tuto metodu jsou tzv. ,,0zkd hrdla®, jedné se o misto v ramci celého procesu, kde
je vyroba nejpomalejsi, a tudiz cely vykon vyrobniho sytému pravé zavisi na
prachodnosti téchto hrdel.

JIT (Just-in-time) — Jak jiz z anglického nazvu napovid4, jedna se o vyrobu pravé na
nejpozdéji pripustné casy, v potfebné kvalité a kvantité. ,,JIT je orientovino na
eliminaci péti zakladnich druhii ztrat, plynoucich z nadprodukce, cekani, dopravy,
udrzovani zasob a nekvalitni vyroby“. Piredpoklad pro vyuziti této metody spociva

predev§im ve splnéni nékolika faktii tykajicich se od spolehlivosti zafizeni, pies
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vysokou komunikace mezi pracovniky az po stabilni firemni prostfedi, které¢ ma témér
dokonalé fizeni vyrobniho procesu a v§ech ostatnich diilezitych aspektu.

e Kanban — Jedna se o japonskou variantu JIT, jejimz hlavnim nosi¢em dat jsou
kanbany, tedy z japonského ptekladu Stitky. Jednotliva pracovisté si takto mezi sebou
predavaji stitky 1 nékolikrat za den. Pokud nastane stiet objednavek, uplatituje se
znam¢é pravidlo first in, first out (FIFO).* (Ketkovsky & Valsa, 2012, pp. 77-93)

e ,Lean Production (Stihla vyroba) — Velice obdobnou jako metoda JIT je i §tihla
vyroba. Charakteristickymi znaky jsou eliminace:

- Nadvyroby (mnozstvi vyrobk, ale i pfili§ brzy vyprodukované produkty).
- Nadbytecné prace

- Zbyte¢ného pohybu v ramci stiediska

- Zasob

- Cekaéni

- Oprav

- Dopravy

- Nevyuzitych schopnosti pracovnikli

Se $tihlou vyrobou souvisi i cely koncept $tihlého podniku véetné Stihlé logistiky,

vyvoje a administrativy*. (Kosturiak & Frolik, 2006, pp. 23-27)

3.4 Podnikové procesy

»Podnikovy proces je mnozina jedné nebo vice propojenych cinnosti spolecné

prispivajicich k dosazeni podnikového cile . (Carda & Kunstova, 2001, p. 33)

Procesy v ramci spolecnosti provadi vzdy néjaké organiza¢ni jednotka ¢i role, proto
je nutné vytvofit organizacni model s organizacni strukturou dané spolecnosti. Jednotlivé
procesy maji svlij poc¢atecni bod a koncovy bod. Ty se skladaji z jednotlivych Cinnosti,
které lze chapat jednotlivé jako dal§i mozné podprocesy. Cinnosti mohou byt manualniho

charakteru anebo automatizované. (Carda & Kunstova, 2001, p. 33)
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Podnikové procesy tvoti vSechny ¢innosti, které transformuji vstupy na vystupy pro
dalsi, jiné procesy nebo pro jiné lidi. K této transformaci se vyuziva lidi a nastrojt.
Vysledkem je poté spokojeny zakaznik, ktery poskytuje zp&tnou vazbu viz obr. 6 (Repa,
2006, pp. 13-15)

— vslupy <5 dk vstupy e

<" Podnikovy N

. : _ )

Dodavatel —P _ proces & Zakaznik

i

zpetna vazba

-

Obrazek 6- Zakladni schéma podnikového procesu

Zdroj: (Repa, 2006, p. 13)

3.4.1 Optimalizace procesii, process reengineering

S cilem zajistit konkurencni vyhodu ve svych ptisluSnych odvétvich hledaji
organizace zpusoby, jak zvysit efektivitu a zarucit uspésné provedeni kritickych
obchodnich procesti. Ugelem optimalizace je dosahnout udrzitelného a efektivniho

zlepSovani procest. (Meyer, 2006)

Klicem k optimalizaci vykonu procesu a schopnosti provadeéni, je zavazek
organizaci definovat a pribézné vyhodnocovat a aktualizovat svou procesni
dokumentaci. Tyto dokumenty, v¢etn€ procesnich map, detaili vstupli a vystuptl, pfifazeni
zdrojti, ¢ast cyklu atd. formalné definuji rozsah procesu od zahajeni do dodani a slouzi

jako ,,procesni mapa‘“. (Meyer, 2006)

Ptestoze se mnoho projekti zamétenych na optimalizaci podnikovych procesii
soustiedi na optimalizaci efektivnosti a zkrdceni doby cyklu, podniky musi i nadéle
zajistovat, aby optimalizace podnikovych procesti neohrozila kvalitu produktu nebo

sluzby, kterou proces poskytuje. Dle metodiky Six Sigma, ktera vznikla s icelem
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minimalizovat zavady v jakémkoli procesu, je nutné integrovat vSechny projekty s cili

organizace. Tato metodika se skladé z nésledujicich ¢innosti: (Meyer, 2006)

. Definice — diskrétni faze, ve které jsou uvedeny potieby zakaznik a identifikovany

procesy a produkty, které maji byt vylepSeny.

. Me¢fteni — urcuje zékladni a cilové provedeni procesu, definuje vstupni a vystupni

proménné krokli procesu a ovétuje systémy méteni.
. Analyza — analyza dat k urCeni kritickych faktor potfebnych pro provedeni procesu.

. Vylepseni — identifikace vylepSeni (procesnich, proceduralnich, systémovych atd.)
Pro optimalizaci vystupl a odstranéni nebo snizeni defekti a variaci. Statisticky

ovéiuje nové provozni podminky procesu.

. Kontrola — zavadi vyvoj dokumentli, monitoruje a pridéluje celkovou odpovédnost za

trvalé zisky plynouci z implementace zlepsovani procesu.
(Meyer, 2006)

Potieba zlepSovat procesy vychazi z nespokojenosti zékaznikl. Jako vhodny
priklad 1ze uvést ¢ekani ve fronté nebo nedostatek zbozi, kviili Spatné odhadnuté poptavce
¢1 nedostatku vyrobniho kapitalu. Obecné lze délit zlepSovani procesii na prubézné a
zasadni, to prabézné tedy predpoklada, ze n¢jaky proces jiz existuje a postupnou zmeénou a
po malych ¢astech dochazi ke zdokonaleni. Velkou vyhodou postupného zlepSovani je jeho

nizsi rizikovost, nez u tzv. zasadniho reengineeringu. (Repa, 2006, pp. 13-15)
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Obrazek 7- Prubézné zlepSovani procesu

Zdroj: (Repa, 2006, p. 14)
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Zasadni Reengineering je nejznamé;jsi pod pojmem BPR, tedy Business Process
Reengineering. V tomto ptipad¢ se jednd o kompletni navrh feSeni, v€etné analyzy potieb a

moznosti, vytvoreni prechodi, az po finalni implementaci.

[ Definice | | Analyza | Wl'f'f_”'ﬂ_”' oan Maplanovani I .,I Implemeantace
n:.uz.e.ahu f bi p-:ul_reb [ HGL'E‘[E‘T'"?" ™ ptechodu | 7| ; ’ i
projektu | | amoznosti | | procesu P f

Obrazek 8- Model zasadniho reengineeringu
Zdroj: (Repa, 2006, p. 15)

Potieba zmény procest vychazi dle Hammera z tfi ,,C* z anglického

e Customers — tedy zakaznici, kterych kdysi bylo hodné a neméli moznost si 1 kvili
nedostate¢né konkurenci vybirat. V soucasné dobé¢ je vSak trh nasycen a zakaznik je
pan, ktery si vybira dodavatele svého produktu.
ale celou Skélou diferen¢nich sluzeb ¢i vyrobki, véetné vyroby na miru.

e (Change — poslednim fenoménem je zména, ta kvili dvéma vySe zminénym ,,C* je
klicova ptredevsim kvili své neustalé potieb¢. Flexibilita firem je klicovym bodem
v dnesni rychlé dobé, kdy je nutné rychle reagovat na prostiedi trhu. (Repa, 2006, p.
17)

Klicovou ulohu v ramci zmén hraji informacni technologie, které béhem 90. let
daly posledni kapku starému zpasobu fizeni. Jiz od devadesatych let se ukéazalo, ze firmy
nelze fidit pomoci pevné stanovenych organizacnich struktur, kde kazdy ma jen sviij tkol a
tomu piislusnou odpovédnost. Diky tomuto pojeti roli nebyly firmy patiicné pruzné,
nedokazaly ménit své postupy a nahraditelnost pracovnikil byla velice obtizna. Novy
zpusob fizeni, tedy ten zaméfeny na procesy, je chapan jako soubor ¢innosti, kde vstupy
jsou zpracovavany na vystupy a zamétené na zédkaznika, ne pouze jen proto, aby byla

vykonavana né&jaka ¢innost. (Repa, 2006, pp. 18-22)
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Viclav Repa ve své knize Podnikové procesy: procesni fizeni a modelovéni
popisuje n¢kolik podstatnych zakladnich typl reengineeringu, které jsou posuzovany na
zaklad¢ rozsahu zmény a podle cile projektu. Rozsah zmény muize byt vnitrofunkéni, tedy
v ramci jedné oblasti podniku, mezifunk¢ni, tedy v ramci jednoho podniku, ale procesy
zasahuji do riznych jinych oblasti a meziorganizacni, kde je projekt zaméten na procesy,
které jsou propojeny i s dodavateli a odbérateli. Cilem projektu mize potom byt pouhé
zlepSeni neboli uspora nakladii, dosazeni vyjimecnosti v ramci konkurenceschopnosti ¢i

radikalni zména. (Repa, 2006, pp. 18-22)

,Nasledujici odstavce jsou vénovany jednotlivym metodikdm process
reengineeringu. Mezi klasické metody process reengineeringu patii metodika Hammera a
Champyho, ktefi hlavni nejasné cile vidi v hlavnich procesech firmy a pouze okrajové
hledi na mozny odpor zaméstnanct. Hlavni je tedy radikalni rekonstrukce strategickych

procesu.

Metodika T. Davenporta je zndma pfedevsim faktem, ze klicovou roli pfi
reengineeringu hraji informacni technologie, ty pfinaseji v podnicich inovaci a mély by i

spravn¢ podporovat integraci se star§imi procesnimi pristupy.

Metodika Manganelliho a Kleina doporucuje se zaméfit na hodnototvorné procesy

organizace, které zajisti splnéni strategickych cili organizace. ,, Reengineering musi vZdy

vvvvvv

Posledni metodika z klasickych metodik, kterou autor Repa zmifiuje mé nazev
Kodak, které je pojmenovana podle své organizace a jejim cilem je feSeni typickych

problému velkych nadnérodnich firem po celém svéte.

Dalsi jiz netradi¢ni av§ak znamou metodikou je tzv. DoD, kterd vznikla u
ministerstva obrany USA (Department of defense) a byla vytvofena za ucelem zlepSovani
procest na uradech a statni spravy. Postup nazyvany FMP (functional Management

Process vychazi z nasledujicich ¢innosti.
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o Definice

. Analyza

o Zhodnoceni

. Naplanovani

o Ziskani souhlasu

° Provedeni®
(Repa, 2006, pp. 36-41)

Posledni metodikou je Participatory Process Prototyping (PPP), zaméfena na
holisticky pohled na procesy. Principem je permanentni zlepSovani na ttech zakladnich

pilifich a to na lidské roving, roviné innosti a technické roving. (Repa, 2006, p. 47)
3.4.2 Workflow — tok firemnich procesit

Workflow neboli tok prace 1ze chépat i jako néjaky tok informaci v ramci
podnikovych procest. Jedna se o soub&h ¢innosti, ktera musi nastat v ramci jednotlivych
procesu. Jako ptiklad uvadi autofi Carda, Kunstova, ve své knize workflow: fizeni

firemnich procesi, zpracovani objednavek. (Carda & Kunstova, 2001, p. 16)

Workflow je zajistovano pomoci pocitacovych systémi a jsou oznacovany jako
systémy workflow. Jeho definice zni: ,, Systém rizeni workflow definuje, vytvari a ridi
prubéh procesu. Je schopen interpretovat definici procesu, komunikovat s ucastniky

workflow a v pripadé potieby spustit dalsi aplikace . (Carda & Kunstova, 2001, p. 17)

Workflow systémy lze dé€lit do Ctyt kategorii, které zavisi pravé na charakteru
procesu. Procesy na jedné strané lze rozliSovat na ¢asté, tedy opakujici se procesy, a na
unikatni. Oproti tomu na ,,y* soufadnici se rozliSuje, zda se jedna o hlavni, rozhodujici
proces nebo o podplrny proces. Prvni kategorii je administrativni workflow, pro tuto
skupinu je typické, ze témet kazdy v rdmci spolecnosti je i¢astnikem, tudiz ptistupnost pro
kazdého je nutnosti systému. Jedna se piredevsim o kazdodenni rutinni procesy podptrného
charakteru, jako je vystaveni a pfijeti objednavek, fizeni reklamaci ¢i registrace vozidla.

Dal§im typem je Ad hoc, které je zalozeno na ndhodnosti vzniku. Casto byvaji jedine¢né,
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unikatni. Pfikladem lze uvést dotaz zékaznika ¢i zpracovani vyro¢ni zpravy. Typické jsou
specialni pozadavky a nejedna se tudiz o standardizované tikony. Diilezity je navrh feSeni a
schvaleni zékaznikem pted vyrobou. DalSim typem workflow je kolaborativni. JiZ z ndzvu
vyplyva, ze se jedna o tymovou spolupraci. Prikladem pro tento druh workflow je
zpracovani kupni smlouvy ¢i tvorba marketingové akce, kdy dochdzi k souhlasu tymu a
tvorby finalni dokumentace. Kooperace v ramce tymu je nedilnou soucésti téchto procesi.
Poslednim typem je potom produkéni workflow, ktery podporuje hlavni podnikové
procesy. Jsou dobie strukturované a ptiddvaji hodnotu finalnimu produktu. Jako ptiklad 1ze

uvést likvidaci pojistnych udélosti ¢i zadost o poskytnuti uvéru. (Carda & Kunstova, 2001,
pp- 20-23)

rozhodujici proces A produkéni

kolabo-
rativni |

podnikova hodnota

administrativni

podplmy proces

opakovany proces unikatni proces

Obrazek 9- Typy workflow systémi podle charakteru procest
Zdroj: (Carda & Kunstova, 2001, p. 20)

3.4.3 Vyrobni proces

Vyrobni proces je soucasti podnikovych procest, je soubé¢hem cinnosti, které vedou
ke svému cili, a to nejen ve vyrobnich podnicich, ale také ve sluzbach. Je determinovan
urcenim vyrobku ¢i sluzby, tim, jak se od sebe lii, tedy varietou, dale kvantitou, pouzitymi
technologiemi, stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na zmény a poptavku. Vyrobni

proces je ovliviilovan i poruchami, pod kterymi Ize rozumét, jak technické zavady, tak i
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zmény ve vyrobnim systému, na které neni vyrobni systém pfipraven. (Ketkovsky &

Valsa, 2012, p. 9)

Dle Jitfiho Vejdé€lka vyrobni procesy je nutné kontrolovat v nasledujicich

ukazatelich.

e  Vyuziti vyrobni kapacity
e  Rovnomérnost vyroby

e  Jakost

e  Vykonové normy

e  Vyrobni zdsoby

e  Nedokoncéenou vyrobu

e Uroveii zmetkovitosti

e  Zmény sortimentu
(Vejdelek, 1998, p. 31)

Jak jiz bylo vySe v kapitole 3.3 vyrobni podnik nazna¢eno, Ize vyrobni proces délit
dle mnoha aspektti, jednim znim je pravé dle mnoZzstvi a poctu druht vyrobkl. Vyroba se
pak déli na kusovou, sériovou a ptipadné i hromadnou. Dle miry plynulosti 1ze dale délit
vyrobu na preruSovanou a plynulou. Plynula je charakteristicka tim, Ze se pracuje neustale
1 0 svatcich, v noci a o vikendech. Je velice nakladné zajistit veskeré potteby pro
kontinuélni fungovani, jak podniku, tak v§ech zaméstnanct, ale na rozdil od pferusované
vyroby zkracuje pribéznou dobu vyroby. Rozhodnuti, jaky typ podnik vyuzije, zavisi
predevs§im na ekonomickych aspektech a rozhodnuti manazer v dané spole¢nosti.

V dnesni dob¢ je velikym problémem prave pracovni sila, a tak obstarani pracovni sily

v urcitych oblastech neni ani mozné. (Ketkovsky & Valsa, 2012, pp. 10-13)

Rozdilnost pouzivanych technologiich a struktuie vyroby ma vliv na vysi ndklada
pro jednotlivé typy vyrob. Naklady hromadné produkce se s objemem vyroby zvysuji
mirnym tempem, na rozdil od kusovych, kde kazdym dal§im kusem naklady strmé& rostou.

Obecné plati pravidlo, ze zakdzkova (kusova) vyroba mé nizké fixni néklady, ale vysoké
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variabilni ndklady a naopak, tedy ze hromadna ¢i sériova vyroba mé vyssi fixni néklady, ale
niz8i variabilni. Nelze vSak tvrdit, ze v daném podniku existuje pouze jeden typ vyroby,
velmi bézna je kombinace téchto typii vyrob, dle typu produktu. (Ketkovsky & Valsa, 2012,
pp. 10-14)

Zavéere€nou ¢asti vyrobniho procesu je jeho struktura, ktera se obecné déli na vécnou,
casovou a prostorovou. Vécna struktura neni nic jiného nez vyrobni program, tedy soupis
vyrobki, které se v ramci podniku tvofi. Tento program v ramci podniku vytvaii Clenové
strategické urovné v ramci fizeni vyroby. Nasledné lze hovofit i o kapacitach zafizeni a
charakter vyrobk, které je mozné vyrabét. Podle zpiisobu, jak se pretvari vstup na vystup,
1ze procesy rozdélit na technologické a netechnologické. Technologické jsou spojeny piimo
s vyrobou. Napfi.: svaieni zeleza. Jako piiklad pro netechnologicky proces lze uvést
distribuci vyrobkd, ¢i kontrolu kvality. Kazdy proces v ramci vyroby musi mit sviij nalezity
technologicky postup, kterého se dani zaméstnanci musi drzet. (Ketkovsky & Valsa, 2012,

pp. 15-16)

3.5 Modelovani procest

Pod pojmem modelovani procest si lze pfedstavit jakousi vizualizaci podnikovych
procesti piehlednym zplisobem. Proces je modelovan jako struktura vzajemné navazujicich
¢innosti a kazda tato ¢innost dale muaze byt rozpracovana na dalsi proces neboli podproces.

Kazdy podnikovy proces je tvofen zakladnimi prvky, a to:

° Proces
° Cinnost
° Podnét

° Vazba tvorici navaznost
(Repa, 2006, p. 69)

Pti tvorbé procesniho modelu je nutné nejprve rozeznat klicové procesy od téch
vedlejSich. Obecné lze definovat jako kliCové procesy ty, které firmé tvoii néjakou

hodnotu, tedy hodnototvorné, a napliuji tak strategické cile spolecnosti. Vedlejsi procesy,
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taktéz nazyvané jako podptrné, 1ze zajistit bez ohrozeni podniku i externé, jako ptiklad u
vyrobni firmy lze uvést Gi€etnictvi ¢i distribuci hotovych vyrobki. Dalsim bodem tvorby
procesniho modelu je eliminace procest, které¢ nemaji zadny diivod a zpravidla byva;ji
duplicitni, ztratové ¢i zbytecné. Naopak nekdy je tieba doplnit hlavni i vedlejsi procesy

novymi a inovovat tak ¢innosti provadéné neefektivné. (Carda & Kunstova, 2001, p. 11)

Dle autora Repy existuje n&kolik metod a technik pro modelovani procesi.
Jednou z nich je 1 metodika ARIS prof. Scheera, které je vénovana samostatna kapitola

3.5.2 z divodu jejiho vyuziti v diplomové praci.
3.5.1 Metodiky a techniky modelovacich procesu

Jednou z vyznamnych technik Business System Planning (BSP). Planovani
podnikovych systému se diva na celou organizaci, aby urcilo, jaké informacni systémy
podnik potiebuje k dosazeni svych cili. Pro velké podniky to mize byt nakladny proces
zahrnujici konzultanty a specialisty, ale mens$i podniky mohou casto provadét vlastni
analyzu a planovani. Pfedpoklady pro efektivni planovani obchodnich systémt jsou
existence obchodniho planu, ktery podrobné popisuje cile a strategie spolecnosti a

komunikaci planu osobam odpovédnym za provadéni planu. (Markgraf, 2020)

Za hlavni myslenku metody BSP se povazuje, ze data jsou spolecnym zdrojem.
Musi byt fizeny z pohledu celé organizace a zajisti se tak podpora rozhodovacich procesi.

(Repa, 2006, p. 82)

Dalsi metodou je Process Diagram Technique (PDT), ktera spada pod metodiku
modelovani a analyzy podnikovych procesi (MMAPB). Tento ptistup zdlraziuje rozdil
mezi materidlem a informaci. Cilem je co nejsnadnéji popsat pomoci pojmu a symbola

podstatné vlastnosti realného svéta. (Repa, 2006, p. 201)

Za zminku déle stoji metoda DEMO, jejiz pohled na podnikové procesy neni na sit’
¢innosti, ale jako sit’ komunikace. Jejim autorem je Jan Dietz, ktery ji oznacil jako Metodu

,organizaéniho inZzenyrstvi. (Repa, 2006, p. 113)
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,Metoda, tentokrat orientovand ptedevsim na vyvoj informacnich systému
Information System Work and Analysis of Change (ISAC), pokryva vSechny aspekty
vyvoje informacnich systémi, ale jeji nejznaméjsi aspekty jsou Casti analyzy a
designu. ISAC je metodika zaméfena na problémy a snazi se identifikovat zédkladni pficiny

problémi uzivatell. ISAC obsahuje pét hlavnich fazi:

Analyza zmén — ma za cil specifikovat zmény, kter¢ je tfeba provést, aby se prekonaly

zjisténé problémy

Studie ¢innosti — ma za cil vytvaret modely novych systémt a identifikovat potieby na

v

podrobnéjsi trovni, coz se provadi pomoci grafu A (graf aktivity).

Analyza informaci — zde jsou vstupni a vystupni informac¢ni soubory extrahovany z
grafli A. Dokumentace informacnich sad se provadi pomoci C-grafii (Komponentni
grafy). Snazi se definovat podminky, akce atd. pro procesy a specifikovat pozadavky,

které jsou specifické pro zivotni prostiedi.

Névrh datového systému — jeho cilem je navrhnout technické feSeni, které splni

specifikaci pozadavku.

Adaptace zatizeni — tato faze sestava ze studie vybaveni, adaptace pocitacovych rutin a

vytvareni vedlejsich rutin.

Prvni tii faze se zaméfuji na uzivatele a jejich problémy tzv. problémové
orientovanou praci, zatimco posledni faze se zaméfuji na praci zamétenou na zpracovani

dat.”“ (Avison & Fitzgerald, 2006)

Posledni zde uvedené metody jsou Select Perspective a FirstStep zamétujici se na

informaéni technologie a technické aspekty procesu. (Repa, 2006, p. 109)

Metod a metodik modelovani je nepteberné mnozstvi a stejné tak i notaci neboli
standardu, které jsou vyuzivany v ramci model. Mezi ty nejznamé;jsi patii i jazyk UML,

BMPN a i notace EPC, pravé vyuzita ve vlastni praci. Tyto standardy jsou vice rozvinuty

35



v kapitolach 3.5.3 a 3.5.4 a jsou vyuzivany napfi¢ metodikami. Tou stéZejni pro tuto

diplomovou préci je i metodika ARIS.
3.52 ARIS

Metodika ARIS vychazi z anglické zkratky Architecture of Integrated Information
Systems a je zaroven i metodou, vyvinutou prof. Dr. Augustem-Willhelmem Scheerem.
Sklada se ze 3 pohledii a to organizace, funkcionalita a informace a fizeni. (Repa, 2006, p.

71)

Ptistupy jsou zalozeny na integratnim konceptu, ktery se odviji od celkového
popisu podnikovych procest. Prvni krok na vytvoteni architektury vyzaduje vyvoj modelu
podnikovych procesi, které obsahuji vSechny podstatné znaky pottebné pro popis
podnikovych procest. Vysoka slozitost vznikajiciho modelu je redukovana rozdélenim do
jednotlivych pohledii. Rozd¢€leni do pohledit umozni popis obsaht jednotlivych pohledi
specidlnimi, pro tyto pohledy vhodnymi metodami, bez nutnosti zohlednéni
mnohostrannych vztahti a souvislosti s jinymi pohledy. Nasledné jsou definovany vztahy
mezi pohledy a je vytvofen celkovy pohled na procesy bez redundanci. Pfistup, ktery
rovnez prispiva k redukei slozitosti, spociva ve vyuziti riznych urovni popisu. Ve vztahu
blizkosti informacnich systémi k informacni technologii, na zdklad¢ konceptu zivotniho
cykluy, jsou identifikovany rizné popisné metody. Tim je zajiStén celkovy popis provozné-
ekonomického pohledu na podnikové problémy, az na uroven technické realizace. Piistupy
ARIS vytvareji ramec, ve kterém mohou byt vyvijeny a optimalizovany integrované
informacni systémy a popsana jejich realizace. Diiraz, kladeny na odborné popisné urovné
vede k tomu, Ze ptistupy ARIS slouzi jako orientace pfi vytvaieni, analyze a hodnoceni

provozné-ekonomickych procest. (ARIS Metodicka piirucka, 2000, p. 5)
,»ARIS rozeznava ne¢kolik zdkladnich komponent pro popis podnikovych procesii:

° Udalost
° Funkce
) Data

° Zameéstnanec
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o Organizacni jednotka

. Produkt“ (Repa, 2006, p. 78)

Diagramy, které se vyskytuji v modelovani, se déli dle sémantického modelovani,
modelovani informac¢niho systému a pro implementaci. Vyznamnym ndstrojem v ramci
funk¢éniho a datového pohledu jsou nastroje UML. V procesnim pohledu jsou to BPMN,
PCD ¢i pravé eEPC diagramy. Zavérem lze konstatovat, ze ARIS patfi k tvrdym

metodikam zaobirajice se pfedevsim technickou strankou procesti. (Repa, 2006, pp. 45-47)
3.5.3 EPC diagramy, UML, BPMN

EPC (Event-driven process chain) diagramy jsou nastroje procesni analyzy
metodiky ARIS. Nékdy se vyskytuji i pod nazvem eEPCD (extended — rozsifené). Notace
EPC nabizi mnoho zptisobii, jak modelovat procesy, analyzovat je a identifikovat
potencionalni zlepSeni. Procesni fetézce fizené udalostmi se pouzivaji v mnoha

pramyslovych odvétvich a jsou podporovany riiznymi nastroji. (Software 1G, 2009)

Udalosti spoustéji funkce a jsou vysledky funkei. Pomoci uspotadani tohoto
sttidani udalosti a funkci za sebe vznikaji tzv. udalostmi fizené procesy. Udélostmi fizeny
proces (EPC) popisuje logicko-casovy prabeh podnikového procesu. Model procestt EPC
se zamétuje na logicky vztah funkci a udalosti, které jsou propojeny vazbami a logickymi
operatory ,,AND* nebo ,,OR* nebo ,,XOR*. Typ tohoto modelu je mozné vytvaret ve dvou
variantach, a to tlusté a §tihlé EPC diagramy. Tlusté zachycuji véetné udalosti i vstupni a
vystupni data z funkci. Zatimco ty S$tihlé popisuji procesy pouze pomoci udalosti a funkci

véetné jejich vazeb. (Repa, 2006, pp. 74-76), (ARIS Metodicka ptirucka, 2000, pp. 66-75)

,Dalsim velmi Casto uzivanym nastrojem pro modelovani procesii je tzv. BPMN.
»Business Process Modeling Notation (BPMN) je standardem pro grafickou representaci
firemnich procesit v diagramech, jeho doplikem je Business Process Modeling Language
(BPML), jazyk pro modelovani a popis procesiu ‘. Cilem notace BPMN je predevsim

poskytnout piehled cloveku, ale zaroven zachovat vlastnosti a principy jazyka BPML.
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Na zakladég, zda jsou procesy privatni, spolupracujici s riznymi organizacemi a
spolupracujici mezi podniky, se rozliSuji privatni procesy, veiejné abstraktni procesy a

procesy spoluprace.

Nezbytné je definovat zdkladni symboly jazyka BMPL ktery obsahuje podobné
jako EPC udélosti a ¢innosti a dal$i rozsifené mnozstvi symboltl, které umozni modelaci
procesti do detailil. Jedna se o ,,branu, sekvencni tok, tok zprav, asociace, bazén a drahu.*

(Repa, 2006, pp. 123-130).

Poslednim zminénym standardem je UML (Unified Modeling Language) a
vyjadiuje jazyk, ktery pomaha v komunikaci mezi zadavatelem a tviircem informacniho
systému. Zakladem jazyka je jeho notace, tedy specifikace jednotlivych elementt
vyskytujicich se v diagramech. Diagramy se vyskytuji v radmci tii zakladnich modelt.
Model ttid, obsahujici statickou strukturu systému, obsahuje diagramy tiid a objekti a
znazornuje datovy model systému. Nasleduje model stavovy, obsahujici stavovy diagram,
ktery popisuje dynamické chovani objektt, jejich stavy a pfechody. Poslednim modelem je
model interakei, do kterého spadaji Sekven¢ni diagram, Use Case a diagram Aktivit.

(Vrana & Richta, 2005, pp. 81-89)
3.5.4 Organigram

,,Organiza¢ni schéma neboli organigram je typicky zpisob zndzornéni
organizac¢nich struktur spole¢nosti nebo organizace a je soucasti vyse popsané metodiky
ARIS. Bezplatny nastroj pro modelovani nabizi ARIS Express a pfisluSné symboly

softwaru jsou:

o Organizacni jednotka — oddé€leni, na které mlize byt ptfifazeno role a osoby.
Naptiklad Gcetnictvi, nabidkové oddéleni ¢i IT oddéleni.

o Role — Definuje tikoly a osoby. Muze byt pfifazena vice osobam.

. Osoba — Konkrétni osoba, kterd plni roli a je pfifazena vzdy k néjaké organizacni
jednotce.

o Lokalita — Misto, kde se jednotka, role ¢i osoba nachazi.
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Dale jsou znazornény vztahy mezi jednotlivymi jednotkami, jako jsou zaméstnanci nebo

oddé¢leni. Tyto vztahy jsou podobné jako rodokmen. Vztahy mezi objekty vyjadiuji:

. Kdo je za koho odpovédny.
o Kdo je nadfizeny nebo podiizeny.

o Jaké komunikac¢ni kandly existuji.

Organizacni schéma ptedstavuje dulezité role organizace, viditelné pro vSechny a
ptehledné uspotadané. Vedeni spolecnosti a zaméstnanci pouZzivaji graf jako referenci pro

interni a externi komunikaci.“ (SOFTWARE AG, 2009)
3.6 Carové kédy

Cérové kody jsou symboly, které 1ze skenovat elektronicky pomoci laserovych nebo
kamerovych systémii. Pouzivaji se ke koédovani informaci, jako jsou Cisla produkti, sériova
&isla a &isla Sarzi. Carové kody hraji klicovou roli v dodavatelskych fetézcich, coz stranam,
jako jsou maloobchodnici, vyrobci, poskytovatelé dopravy a nemocnice, umoziuje
automaticky identifikovat a sledovat vyrobky, v ramci pohybu v dodavatelském fetézci.

(GS1, 2019)

,Spolecnost GS1 je neziskova, globalni organizace, ktera se vénuje vyvoji, udrzbé a
implementaci globalnich standardii a praktickych reseni s cilem dosazeni vyssi efektivity a
prehlednosti v ramci logistickych retézcu napric riznymi sektory. “ GS 1 Czech Republic je
poté jedinou autorizovanou spole¢nosti pro uzemi CR a pomaha s implementaci a zajistuje

celkovou podporu ohledné ¢arovych kodua. (GS 1 Czech Republic, 2015)

Mezi nejvétsi vyhody ¢arovych kodi patii presnost, rychlost, flexibilita,
produktivita, efektivita a dohledatelnost, a i cena. Pravé diky ptesnosti se snizuje lidska
chybovost na minimum, odpadéava tak pouziti klaves pii zadavani zbozi do systému, coz je
znaéné rychlejsi. Carové kody se daji tisknout na rtizné typy materialu, a dokonce i
v riznych rozmérech pro mensi soucastky. Aby tyto vyhody byly skute¢né vyhodami, je
dilezité je vyuzivat skute¢né tam, kde se denné vyrabi ¢i obchoduje s velkym mnozstvim

typt a kust vyrobkii. (Kodys, 2019)
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Carové kody lze vyuzit v globalnim méfitku vramci znaGeni logistickych,
obchodnich ¢i spotiebitelskych jednotek, ale 1 v rdmci interniho chodu firmy. Dle svého
vyuziti se rozeznava nékolik druhi ¢arovych kodu. Tim nejvice vyuzivanym je EAN-13,
vyuzity 1 ve spolecnosti v rdmci této diplomové prace. Je sloZzen z 13 znak, a to z predcisli
neboli prefixu, ktery méa kazda zemé ptid€leno. DalSich 4-6 ¢isel slouzi k identifikaci
spole¢nosti nasledované identifikaci polozky, kterou si voli firma samostatné a zavérem je
povinna kontrolni ¢islice, ktera se generuje pomoci algoritmu Modulo 10. Dal$im symbolem
je EAN-8, ten se lisi od svého predchudce tim, ze neobsahuje Cislo pro identifikaci firmy,
jeho vyuziti je pfedevS§im na menSich baleni, kde je nutna Gspora mista. VSechny kody maji
danou strukturu, velikost, format a dal$i nalezitosti. Pro ilustraci jsou na obrazku 10

zobrazeny oba tyto casto pouzivané kody. (GS 1 Czech Republic, 2015)

8 5911345&0{}16|} {35912342“}

Obriazek 10- Carové kody EAN-13 a EAN-8
Zdroj: (GS 1 Czech Republic, 2015)

DalSimi kody, které jsou navrzeny pro americky trh, jsou UPC-A a UPC-E a jsou
obdobou vyse zminénych kodl. Tyto vySe zminéné kody se predevSim vyuzivaji na tzv
,points of sales* neboli prodejnich mistech. Nasledujici skupiny kéda se 1isi svym vyuzitim
1 dalSimi vlastnostmi. Kody vyuzivané pro proménlivé jednotky, které maji kratkou dobu
trvanlivosti a podléhaji zkdze jsou oznacovany jako GS1 DataBar. Dalsi skupinou kodu je
ITF-14, urceny k identifikaci obchodnich jednotek. A poslednim typem je GS1-128, urceny
k identifikaci obchodnich a logistickych jednotek. VSechny tyto znaky maji jinou
vizualizaci, formu, funk¢ni znaky, vysku a dalsi parametry dle globalnich standardt. (GS 1

Czech Republic, 2015)

Ke nacteni téchto kodi se vyuziva takzvanych ¢tecek carového kodu, které se déli do

kategorii dle svého vyuziti na rucni snimace a ¢tecky ¢arovych kodii, na bezdratové snimace
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a pfipadn€ i mobilni datové termindly, které disponuji paméti pro nactend data. (Unicode,
2016). Spolecnost Kodys dale rozvadi fazeni snimact do kategorii dle svého vyuziti i

velikosti:

. Ruéni snimace carovych koda

. Stacionarni snimace carovych koda
o Pokladni snimace ¢arovych koda
. Informacni kiosky

(Kodys, 2014)

Nezbytnou nutnosti v ramci realizace ¢arovych kodu je vyhnuti se ¢astym chybam,

které Casto predstavuji hlavni diivod nezdaru pfi skenovani. Mezi ¢asté chyby patii:

. Velikost symbolu — Z nedodrzeni velikosti v zobrazeni mensim, nez je doporucené

. Vyska symbolu — Nedoporucuje se snizovat symbol

. Ochranné z6ny — zadné pasky ani text nesmi narusovat casti ¢arového kodu

o Kontrolni ¢islice

. Kvalita tisku

o Barva Car a pozadi — snimace vysilaji cervené svétle, tudiz barva kddu musi byt ¢erna
a pozadi bilé, popfipad¢ i Cervené, nebot’ ve vysilaném Cerveném svétle se jevi jako
bilé plochy

. Inverzni kod — vétSina Ctecich zatfizeni neni schopna je Cist.

(GS 1 Czech Republic, 2015)
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4 Vlastni prace

4.1 Popis spolecnosti ETL-Ekotherm

»Spolecnost ETL — Ekotherm a.s. byla zalozena v roce 1990. Nejdiive jako fyzicka
osoba, pozdéji jako spolecnost s ru¢enim omezenym a vroce 2007 se spoleCnost stala

akciovou spolec¢nosti.

Obchodné-ekonomické oddéleni a sidlo spolecnosti se nachazi v prazskych Nuslich,
zatimco vyrobni zavod je v Sivicich u Brna, kde je k dispozici nékolik hal uréenych k vyrobé
armatur, obrabéni kovili, vyrob¢ izolaci, dievénych obalti, skladovani materidlu a hotovych

vyrobkd.

Od svého pocatku se spolecnost zabyvala montazni a dodavatelskou ¢innosti v
oboru tepelné techniky a zaroven vyrabéla néktera technologicka zatizeni pro predavaci
stanice a kotelny jako samostatné vyrobky. Rokem 2000 byla montdzni Cinnost zcela
ukoncena a nadéle se spole¢nost vénuje predevsim vyrobé. Montazni ¢innosti se firma
vénuje pouze v ramci specifickych vyrobkil — sestav rozdélovact a armatur, ktera bude

popsana v nasledujici kapitole o vyrobnim portfoliu.

Firma své vyrobky distribuuje externi dopravni spolecnosti nebo vlastnim

nakladnim automobilem.

Spolecnost je od roku 1992 autorizovanym distributorem spole¢nosti Alfa Laval.
Zabyva se servisem, chemickym cCiSténim a prodejem deskovych vymeéniki a predavacich

stanic tepla pro Prahu a stiedni Cechy, Brno a jizni Moravu.“ (ETL-Ekotherm, 2016)
4.1.1 Predmét pridané hodnoty podniku

Pro vybeér procesii k analyze a naslednym feSenim problematiky je potieba nejprve
popsat, ¢im se spolecnost zabyva a urcit, v jaké oblasti je vhodné vyuzit metodiky ARIS
pro modelovani procesti. Spole¢nost dosahuje ziskil na zéklad¢ néasledujicich vyrobki a

sluzeb:
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Vyroba standardizovanych vyrobkiu

Vyrobou standardizovanych vyrobkt, jsou mysleny takové vyrobky, které jsou
svymi vlastnostmi shodné. Maji stejné rozmeéry, material, barvu a ucel. Vice o
standardizace se Ize docist v teoretické ¢asti. Jen pro tyto vyrobky bude zpracovana

procesni analyza.

Obecné lze fict, Ze firma se zabyva 3 skupinami standardizovanych vyrobki a to,
HVDT, Univerzalni kombinované sdruzené rozdélovace-sbérace — RS mini, RS Universal
a VDZ. Soucasti téchto vyrobki jsou vSak i dalsi jejich soucasti nebo doplikové zatizeni,

které se také vyrabi sériove, jako naptiklad izolace a stojany k nim.

HVDT

,HVDT je hydraulicky vyrovnavac¢ dynamickych tlaki a je ur¢en pro hydraulické
odd¢leni zdrojt tepla od otopné soustavy. Instalaci HVDT se odstrani problémy s pfebytky
dynamickych tlakt ¢erpadel a upravi se celkové hydraulické poméry v siti. Instalaci
HVDT se zajisti, aby se: prebytek dynamického tlaku ob&hovych ¢erpadel kotlového
okruhu pfenaSeny do otopné soustavy vyrusil. Odd¢lila se otopné soustava bez zasahu do
hydraulické stability kotlového okruhu a pratok vody kotlovym okruhem nebyl ovlivnén

otopnou soustavou. (ETL-Ekotherm, 2009)

Pocet sériové vyrabénych HVDT je 11 a lisi se pfedevsim velikosti, pritokem vody

a vykonem
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Obrazek 11-HVDT-2 — dievény obal

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku €. 11 je vidét jiz hotovy vyrobek, kompletné zabaleny vcetné dil¢ich
soucasti, ktery je urcen k expedici ¢i uskladnéni na sklad hotovych vyrobkl. Soucasti
balickt jsou Srouby, matky, podlozky, té€snéni, kulovy kohout, vypoustéci ventil a pfiruby.
Cely vyrobek je pracovnik skladu povinen zabalit do odolného dievéného obalu, ktery

slouzi pouze k bezpecné expedici a manipulaci s HVDT.

Ke vSem témto HVDT vyrobkim je zdkazniktim nabizena PUR izolace
s povrchovou hlinikovou tpravou. Jeji funkce je predevSim v udrzeni teploty kolem
HVDT. Je citliva na poskozeni, tudiz je balena do pevnych krabic a doporucuje se jeji

nasazeni az tésné pred instalaci.
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Obrazek 12- HVDT s izolaci Obrazek 13- Izolace k expedici

Zdroj: vlastni zpracovani Zdroj: vlastni zpracovani

RS Mini a RS Universal

Poslednim typem sériové vyrabénych produktti jsou RS Mini a RS Universal. RS
MINI rozd€lovace-sbérace, urCené predevsim pro kotelny rodinnych domki, piipadné
mensi domovni kotelny nebo predavaci stanice. Mezi vyhody téchto produktl patii, ze
spole¢nost ETL — Ekotherm je ma a m¢la by vzdy mit na skladé, a to i ve vyS$S§im mnozstvi,
protoze velkoobchody si Casto tvoii své vlastni zasoby a zakaznik tak na tyto produkty

nemusi Cekat. (ETL-Ekotherm, 2009)
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RS mini je celkem 6 vyrobkli a RS Universal 4 vyrobky, tyto dvé skupiny se od

sebe 1i8i tim, Ze se jinak instaluji do kotelen. RS universal ma na koncovkach ptiruby viz

obrazek 14.

Obrazek 14-RS Universal

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zatimco RS mini mé vyvody o praméru 1 palce.

Obrazek 15-RS Mini

Zdroj: Vlastni zpracovani

Stejné tak jako u HVDT tak i u RS Mini a RS Universal jsou nabizeny PUR folie,

Tim padem 1 tyto folie jsou vyrabény sériové.
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Stojany a konzole

Dal$im sériové vyrabénym produktem jsou stavitelné stojany a nasténné konzole,
které jsou dodavany vcetné vSech Sroubti. Jedna se o podpéry, které jsou zinkovany a maji
pryzovou antivibra¢ni podlozku, kterd tlumi vibrace a chvéni. Svym rozmérem musi vzdy

presné sedét na dany RS rozdélovac. (ETL-Ekotherm, 2009)

Obrazek 16- Stojan a nasténna konzole

Zdroj: (ETL-Ekotherm, 2009)

VDZ neboli vyrovnavaci a doplnovaci zafizeni. Nazyvan také expanznim
automatem je urcen k udrzovani konstantniho ptetlaku v otopnych i chladicich soustavach
a jejich automatickému dopliiovani vodou. Jedna se o sériové vyrabény produkt, avSak

jeho vyrobni proces je zcela odlisSny od ostatnich produktii
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Obrazek 17- Vyrovnavaci a dopliiovaci zafizeni

Zdroj: (ETL-Ekotherm a.s, 2009)

Vyroba zakazkovych produkti

Jedna se o vyrobky, které si zdkaznik (projektant) sdm navrhuje a nasledné
rozhoduje i o tom, zda k vyrobku chce dodat izolaci, ktera je vzdy na miru a musi byt tudiz
objednana spolecné s vyrobkem. Jedna se o Vyrobky RS KOMBI nebo svatfence: trubkovy
rozd€lovac sbérac. V prvnim piipad¢, jak jiz v ndzvu napovida, se jedné o jeden vyrobek,
ktery kombinuje funkce rozdélovani teplé vody, i zpétny sbér vody. Zatimco v druhém
ptipad¢ se jedna pouze bud’to o rozdélovac nebo sbéra¢. Svou vyrobou se rozdélovac¢ od
sbérace nijak nelisi, zalezi vSak pouze na pfipojeni. Ke vSem témto vyrobkiim lze objednat

PUR f06lii i stavitelné stojany. (ETL-Ekotherm, 2009)
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Jelikoz je vyroba individudlni, proces vyroby je delsi a po dokonceni vSech ukont

se hotovy vyrobek odesild ptimo zékaznikovi vlastni dopravou ¢i expedi¢ni firmou.

Obrazek 18- trubkovy rozdélovac/sbérac

Zdroj: vlastni

Na Obrazku ¢islo 18 je vidét trubkovy rozdélovac (kulaty) natfen do zékladni
barvy, ktery ¢ekd na zabaleni. V pozadi je vidét jiz hotovy RS KOMBI (hranaty) vyrobek,
ktery je zabaleny do dieva a mé zakryté otvory plastikovymi zatkami.

Spolecnost se dale vénuje distribuci a spravé deskovych vyménika svédské
spolecnosti Alfa Laval, a to konkrétné navrhem a doddvkou deskovych vyméniki,

navrhem a dodévkou predavacich stanic a servisem a ¢isténim téchto deskovych vymeénikd.
Spolecnost se dale zabyva zakazkovou vyrobou, a to:

. Konstrukcemi z oceli, nerezu nebo hlinikovych slitin
. Konstrukcemi pro fotovoltaické elektrarny

. Lisy na ovoce
o Kondenzatnim hospodatstvim

° Stanicemi ohifevu TUV
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4.1.2 Organizac¢ni diagramy

Organizacni diagramy vyuzivaji firmy zejména k zobrazeni struktury podniku.

Jedna se o zndzornéni vSech pozic a oddéleni v podniku, které slouzi jak navenek pro

piehled, tak i pro vnitropodnikové nastaveni pozic a jejich vzajemné nadifazenosti a

podiazenosti. Kazdy ¢len spolecnosti, tak ptesné vi, komu se zodpovida a kdo je jeho

nadfizeny.

V této praci bylo vyuzito organiza¢nich diagramii z volné dostupného softwaru Aris

Express a byly vyuzity prvky v tabulce 1. Popis téchto prvki je soucasti tabulky.

Prvky organigramu

Prvek Zobrazeni Popis
Ry L] Jednaseooblast di
Organlzacnl oddéleni. Wychazejiz ni dalsi
jECI notka organizaeni jednatky &
Organizational unit role®
RD'E Jednaseozamestnaneckau
pozici, kteroumize
wykonavat i vice osob,
Role wychézizpravidla
z organizaéni jednotky
Osoba Jejii realfnaf by’E!:ust, ktgra
wykondvauréitourali
Person
Lo ka | ita Lokalito nebomisto, kde se
ostatni preky nachazi
Location

Tabulka 1-Prvky organigramu

Zdroj: Vlastni zpracovani

50



Pro ptehlednost byla organizac¢ni struktura rozdélena na dvé ¢asti. Prvni (levou)
cast grafu tvoii zndzornéni obchodné ekonomické sekce, kterd se nachazi v Praze a druha

¢ast (prava) grafu tvoii znazornéni vyrobni sekce.

Obchodné ekonomicka ¢ast

V ramci organizacni struktury jsou hierarchicky nejvyse postaveni vlastnici
spolecnosti, ktefi jsou v predstavenstvu i ve valné hromad¢ firmy. Spolec¢nost je od roku
2007 akciovou spolecnosti s neveiejnymi akciemi. Tudiz neni volné obchodovatelna na

burze.

Co se tyce obchodni ¢asti, ktera ma sidlo v Praze a je celkovym sidlem celé
spole¢nosti, nejvyse je zde postaveny ekonomicky a obchodni feditel, ktery fidi

zaméstnance v nasledujicich oddé€lenich:

Ekonomika ve smyslu zaznamenavani finan¢nich tokii a spravu ucetnictvi, to

obsahuje dalsi tfi role, a to hlavni ucetni, mzdovou ucetni a Gcetni vyroby.

Nabidkové oddéleni zpracovava objednavky, pfifazuje je pod spravnou polozkou
do informaéniho systému a zpétnou vazbou informuje zédkazniky o stavu objednavky a
piipadné dalsi detailni informace. Soucasti role je 1 tvorba nabidek na zaklad¢ pozadavka

zakaznik, které jsou vytvoreny na miru neboli zakdzkoveé.

Role obchodné technického manazera zpracovava pozadavky z oddéleni Alfa
Laval, coz je §védské nadnarodni spolecnost, pro kterou je ETL — Ekotherm
autorizovanym distributorem tepelnych vymeéniki. Jedna se tedy o preprodej vymeéniku

v CR, a predevsim o zajisténi nasledného servisu, Cisténi i zajiSténi reklamace.

Dalsi oddéleni tvoii pfijem objednavek na fotovoltaické konstrukce. Ty jsou
nasledné vyrabény ve vyrobni ¢asti, v rdmci vyroby Zeleznych konstrukei. V soucasné

dobé¢ se jedna o vedlejsi produkt spolecnosti.
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Zaver obchodné-ekonomické ¢asti tvoii sluzby, které jsou dodadvany
outsourcingem. Jednd se o pravni poradenstvi, zajiSténi provozu informacni systému a
jeho spravu firmou Altus Vario. Dale spole¢nost Actum vyviji a spravuje navrhovy
konfigurator-ETL Designer pro navrh rozdélovact a sbéraci, ktery bézi na jejich serveru a
vSechna data zalohuji. Dal§im externim pracovnikem je spravce IT sluzeb, ktery zatizuje
poradenstvi v oblasti IT a zajiStuje bezpecny chod informacniho softwaru 1 hardwaru.
Posledni sluzbou je zajisténi marketingu v oblasti B2B, nebot’ spole¢nost ETL-Ekotherm

se soustfedi pouze na odbératele, a ne na fyzické osoby, ktefi jiz zatizuji prodej finalnim

zékaznikim dle svych pravidel.

Valnd hromada,
akcionafi
Sidlo
o spolenosti-
Ekonomicky a
obchodnifeaitel |  “—— Managﬂmnt._f_ Praha

[ [ = |

Ekonomika N:ﬂgm Alfa Laval Fotovoltaika ~ Outsourcing
— ? | —
Uéetnictvi pTi‘;;r;an;ia:l::g::h. tech:zll:c?:::ﬁaiu uh;':::me"
Hlavni Getni
Mzdové déetni
Uéetni vyroby B ki Maikedy k:::g:?ﬁv:;r # as:r::]: " telé?oh:'r?l!stl:iw uiﬁi‘é'l'ia

Obrazek 19-Obchodné-ekonomicka ¢ast

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Vyrobni ¢ast

Druhou ¢asti spolecnosti je vyrobni zavod, ktery se nachazi v Sivicich u Brna.
Vyrobni feditel je hierarchicky na stejném postaveni jako obchodné-ekonomicky tfeditel a
zodpovidaji se mu vSichni zaméstnanci ve vyrobnim zavod¢. Dalsi a jedinou manazerskou
pozici je vedouci vyroby, jenz fidi mistry jednotlivych dilen, elektromechaniky, svaiece,

izolatéry a zpracovatele dreva.

Kromé vyroby jako takové je nutné vyrobky skladovat, coZ mé na starosti vedouci
skladu. Vedouci skladnik je zodpovédny jak za finalni kontrolu vyrobku, tak za spravné
informace poskytované dopravci. Jeho praci je i Stitkovat jednotlivé vyrobky. Dalsi jeho

funkeci je fyzické naskladiiovani materialu na sklad materialu.

Zajisténi materialu zatizuje referent MTZ neboli materialné-technické zakladny.

Sleduje v Informacnim systému zasoby a objednava material.

Dalsi odd€leni je piedevsim urceno pro vyrobky VDZ a tepelné vyméniky Alfa-

Laval. Servisni technici provadi chemické ¢isténi a opravy téchto pfistrojt.

Stejné tak jako v Praze je 1 nabidkové oddéleni, které ma stejnou funkci jako

v Praze. Pozice jsou tedy propojeny a funguji paralelné.
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Valna hromada,
akcionafi

Vyrobni zdvod- | .
Sivice Viyjroba —— Vyrobnifeditel

{ ] W ] Vedouci
=
Nabidkové o Sklad a Managament
oddéleni Servis M1~ expedice vyroby
i | |
Tvorba nabidek a Vedouci 4 Vedouci
prijem objednévekl servisu ey | s
Servisni
technici
Mistr dilny Mistr dilny Elektromecha g Zpracovatel
technologie elektro nici e Izolétefi dieva

Obriazek 20-Vyrobni ¢ast

Zdroj: Vlastni zpracovani

4.1.3 Informacni systém Altus Vario

Altus Vario je podnikovy informacni systém, ktery poskytuje komplexni prehled
nad firemni agendou. Jeho vyhodou je, zZe se zaméfuje i na mal¢ a stfedné veliké podniky a
prizptsobuje své sluzby na miru. Vyhodou informac¢niho systému je piedevsim jeho

piehlednost a aktualnost s danou legislativou.

Na obrazku 21 je piehled modulti a submodultl, které spole¢nost nabizi. Z téchto
modulll vychazi riizné dalsi dopliky, které je mozno si pfiplatit. Za moduly se povazuji

barevné zvyraznéné polozky. Ttidéni moduli na uzsi skupiny je pouze informativni.

Moduly vyuzivanou firmou ETL-Ekotherm jsou Katalog zbozi, ve kterém jsou

vyuzivané funkce ,,varianty zbozi* a ,,ndkupni ceniky*. Dal$i modul ,,ndkup* vyuziva

54



referent MTZ, ktery poptava a objednava zbozi a piijimé faktury za material. Stejné tak

spravuje skladové karty a inventury v ramci modulu sklad.

V obchodni ¢asti je vyuzivan predevsim model ,,prodej* a jeho vSechny submoduly
,habidky®, ,.pfijaté objednavky* a ,,fakturace. Tuto Cast informacniho systému vyuzivaji
pracovnici z nabidkového oddéleni, a to na obou stanovistich, mySleno v obchodné-

ekonomické i vyrobni ¢asti podniku.
Soucasti CRM modelu je pouze adresat, ve kterém jsou kontakty na zdkazniky.

Co se ,,vyroby* tyce, je vyuzivan pouze submodel ,,operace®, kde probihd zadavani

do vyroby, naskladnéni hotového vyrobku a vydani materidlu (az pfi expedici).

Prava ¢ast grafu se zamétuje piedevsim na ¢ast obchodné-ekonomickou, kde jsou
v ramci skupiny modull finance vyuzivané v§echny moduly. Modul ,,banka‘ obsahuje
piehled vypist z banky a zaddvaji se v ném ptikazy k uhradé faktur. Dale ,,pokladna“
slouzi k evidenci hotovostnich plateb. ,,Majetek* slouzi k tfidéni majetku a jeho evidenci. |
kurzovni listek je vyuzit v ramci prodeje zbozi na Slovensko ¢i v piipadé objednavani
zbozi ze zahranic¢i. V neposledni fad€ i modul ,,ucetnictvi je pln¢€ vyuzivan v rdmci tohoto

IS.

Co se mezd tyce, k tomu je vyuzivan jiny software a je spravovan mzdovou ucetni.
V ramci toho IS je jiz dale vyuzit pouze modul ,,Audit®, ve kterém se fidi evidence

dokumentd, ktera slouzi k pfedev§im archivaci dokumenti.

Zaveérem je dobré podotknout, ze v rdmci fizeni jsou ve firmé vyuzivané i jiné

externi systémy vyuzivané k evidenci knihy jizd a ke komunikaci.
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Obrazek 21-Moduly a funkce software Altus Vario
Zdroj: (Altus Vario, 2019)

4.2 Procesy vybrané k analyze

Analyza procest byla provedena za pomoci EPC modelu, ktery je obdobné jako
organigram volné dostupny v ramci softwaru Aris Express. Pomoci téchto modelt 1ze
zobrazit veSkeré procesy a poptipad¢ i podprocesy ve spolecnosti. Jednotlivé prvky, které
byli v rdmci analyzy vyuzity jsou zobrazeny v tabulce nize. Pomoci spojovacich hran a
spojeni ,,AND*, nebo ,,OR* se spojuji jednotlivé prvky. Zakladem modelu je udalost, na
kterou navazuje vzdy néjaka ¢innost, jejimz vysledkem je zase udélost. V souvislém grafu

1ze znazornit problematické ¢innosti ,,RISK*, ale také lokalitu, kde se v ramci celého
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procesu ¢innost provadi. Vyuzit lze i takzvaného ,,Process interface®, neboli rozhrani
procesu. Jedna se o rozvinuti jedné z ¢innosti v ramci jednoho procesu, da se tedy fict, Ze
se jedna o podproces. Dal§im a poslednim vyuzitym prvkem je ,,Document®, ktery byl

vyuzit k dovysvétleni jednotlivych ¢innosti.
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Prvek

Zobrazeni

Popis

Cinnost, funkce

Activity

Cinnost nebofunkoeje
spuiténanazakladénéjaka
udélosti. Cinnost kong
udalosti

UdélDSt Je zakladem pro spusténi
funkcia takove vysladkem

funkece
SijEﬂ I’ AND Spojeniudalostiéi éinnosti,

probihaji soudasnéamusi
nastat ob& udalosti/funkce

Spojeni nebo

—
=
3

Mastane pravéjedna
z udalosti & ginnosti

Lokalita ci
stanoviste

o

Popisuje lokalitu, kde se
zpravidla éinnost, provadi

Spojovacihrana

FPomaoci hran dochazi
k arientovanému propajeni
Einnosti a udalosti

Risk, problém

Zobrazuje problematickou
¢ast procesu

Process Interface

Rozhrani procesu, Cast [kde
se finnost déli na podproces

Process interface
Document . Dokument, ktery upfesfiuje
wyznam dané ginnosti.
Document

Tabulka 2-Prvky procesniho modelu

Zdroj: Vlastni zpracovani
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4.2.1 Proces prijimani objednavek

Samotné vyrob¢ ¢i vyskladnéni jiz hotového vyrobku piedchdzi proces piijimani
objednavek, ve kterém se prolina prace v informa¢nim systému a ve vyrobnich halach.
Nejprve je tieba zadat a registrovat objednavky v podnikovém informa¢nim systému, coz
déla zaméstnanec v nabidkovém oddéleni, stejné tak nasleduje rozpoznani, zda se jedna o

objednéavku na zakézku ¢i sériovou vyrobu.

V piipad¢, Ze se jedna o zakédzkovou vyrobu, je nutné ji naplanovat do vyroby,
podprocesem této ¢innosti by bylo vytvoreni nabidky, schvéleni vedoucim vyroby a

rozvrzeni zakdzky pfimo na jednotliva stanovisté vyrobnich hal.

V opacném ptipadé, kdy se jedna o sériovou vyrobu, by v idealnim piipade vyrobek
mél byt skladem, nebot’ podstatou sériovych vyrobki je, ze se neméni Zadné parametry.
Avsak v souCasné dobé tomu tak neni, a tak je nutné fyzicky kontrolovat, zda je ten ¢i onen

vyrobek na sklad¢€, coz samo o sob¢ piinasi komplikace.

Ptedevsim fakt, Ze informace nejsou zanesené v IS, piedstavuje riziko jak ve
zbyte¢ném zpozdéni dodavek odbérateliim, tak v neinformovanosti managementu
spolecnosti, kde je nutné planovat financni toky, s ¢imz uzce souvisi stav hotovych

vyrobkil 1 stav materialu na sklad¢.

Pokud tedy vyrobek nutny k zhotoveni zakazky neni skladem je nutné ho zadat do
vyroby, zékaznik je informovén o datu dodéni, které je kviili cca 3tydennim vyrobnim
procesu delsi, nez pokud by vyrobek skladem byl. V tomto piipadé je zdkaznik informovan

a datu expedice, ktera je ve stejny okamzik jiz planovana.
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Planovani zakazky
do vyroby

informovani N .~
zékaznika o stavu | in. i v:n
objednavky ‘\

Planoviéni expedice

Obriazek 22-Proces prijimani objednavek

Zdroj: Vlastni zpracovani
4.2.2 Proces fyzické kontroly skladu

Jedna se o podproces, ktery byl detailn€ zpracovan, aby byla zobrazena
posloupnost tikonti, které v soucasnosti je nutno provést pii evidenci jednotlivych

skladovych vyrobkii.

Prvni ¢innosti je dotazovani z nabidkového odd¢€leni, déle jen ,,NO%, na urcity
vyrobek, ten je vzdy pftijat a skladnik se se tak musi vydat do skladu, aby zkontroloval
mnozstvi daného vyrobku. V piipad€ Ze tomu tak neni, tuto informaci zpétn¢ sdéluje na

RPN 24

obchodni oddé€leni, kde se jiz fesi dalsi proces, a to planovani do vyroby.
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Zavérem lze dodat, ze cely tento podproces omezuje pracovniky, jak z nabidkového

oddé¢leni, tak i1 skladniky, je ¢asoveé narocny a neustale dokola se opakujici.

V praxi tato kontrola dostupnosti zbozi probiha v piipad¢, Ze zdkaznik spécha na
polozku nebo, Ze v ramci objednavky vytvofil pozadavek na vice kust, tudiz neni zajisténa

100 % dostupnost produktu skladem.

Obrazek 23-Proces fyzické kontroly skladu

Zdroj: Vlastni zpracovani
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4.2.3 Proces skladovani vyrobki

Dal8im vyznamnym procesem, ktery probiha soustavné a navazuje na vyrobni
proces, je proces skladovani jiz hotovych vyrobk, a prave tento proces predchazi procesu

fyzické kontroly skladu.

Proces skladovani je zahajen pfevozem vyrobku ke skladu. Pokud jsou vyrobky
z kategorie menSich a jiz dale se nebali to dieva, jsou umistény, bez jakékoli kontroly a
baleni, do regalti na sklad€ hotovych vyrobk. Jejich baleni do krabic a dalsi znaceni je

soucasti expedi¢niho procesu.

Pokud se vSak jedna o armatury urcené k baleni do dfeva je nutné je prevézt do
dfevozpracovatelské haly, tam jsou v dané hale zabaleny a nasleduje zpétny pievoz na

sklad hotovych vyrobki, kde jsou tyto vyrobky uskladnény.

Na obrazku cislo 24 je znazornén jako problém fakt, Ze pii skladovani jakychkoli
vyrobkil nedochazi zadnym zptisobem k zdznamu provedeni uskladnéni vyrobku. Vyrobek
je ¢astecné na skladu piipraven, nebot’ k jeho findlni kompletaci dochazi az v procesu
expedice. Nabidkové oddéleni a management vSak o tom nemaji zdznam v informacnich

systému.
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Obrazek 24- Proces skladovani vyrobki

Zdroj: Vlastni zpracovani
4.3 Definice problému

V soucasné dob¢ spolecnost celi nékolika problémim. Tim prvnim je
informovanost managementu a nabidkového oddélni ohledné hotovych vyrobk.
Debatovano jiz pouze o sériové vyrobé€, problém je v tom, ze pokud probéhne kompletni
vyrobni proces vyrobku i jeho kompletni uskladnéni, neni zadan do IS, a tak
z informacniho hlediska o téchto vyrobcich management nema piehled. Tim dochézi
k nedokonalému fizeni stavu zasob a tim padem je skladem bud’to nadbytek produkti, a
zbytecné tak lezi ladem nevyuzity kapital, nebo v horSim ptipad¢ je vyrobka malo, tudiz

dochazi ke zpozdéni vyroby a ¢ekani zakaznika.

S tim souvisi i fizeni stavu zasob, tedy materialu. Jeho objednévani probihd pomoci
modulu ,,ndkup* viz kapitola 4.1.3 o informacnim systému. Problém je vSak v tom, Ze

v soucasné dob¢ je jiny stav na skutecném sklad¢ materidlu oproti stavu materialu
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v informacnim systému. A to pfedevsim kviili vyrobnimu procesu, pii kterém nedochazi
k vyskladnéni materidlu na vyrobu, tudiz materiél je odepsan az ve chvili, kdy jsou

polozky vyskladnény ze skladu k expedici, coz Casto predstavuje zpozdéni v fadu mésicu.

Diilezitym aspektem pro vybér feSeni problému je také natlak od velkych
odbératelil na zajisténi sériovych vyrobklt EAN kédem, ktery pozaduji lepit na toto zbozi.
To ma za cil zrychlit naskladnéni téchto vyrobkt v jejich velkoskladech, kde se nachazi

velké mnozstvi a spousta druhi jinych vyrobk.
4.4 Navrh novych procest

Cilem této kapitoly je navrhnout n¢kolik feSeni, pomoci kterych by se vyftesily
kritické body z ptedchozi analyzy. Ty ptedstavuji pfedevsim neinformovanost
managementu a zbyte¢ny proces fyzické kontroly skladu. Reseni je nutné navrhnout
v oblasti skladovani vyrobkll. V tomto procesu jako takovém je problém az ke konci
celého procesu, kdy vyrobky jsou pouze fyzicky uskladnény, ale jiz ddle nejsou evidovany.
Nasledujici navrhy procest tudiz navazuji na procesy: uskladnéni mensich vyrobkt a

uskladnéni vétSich vyrobku.
4.4.1 Proces uskladnéni menSich vyrobku

Nyni je tfeba navrhnout nové postupy pro skladovani hotovych vyrobkt tak, aby se
bylo mozno dale modelovat navazujici procesy tykajici se zaznamenavani dat do

informacniho systému.

Tento proces je rozdélen na dalsi podprocesy, a to skladovani mensich a vétsich
vyrobki. Jedna se o rozdil ve skladovani, nebot’ mensi vyrobky jsou baleny pouze do
krabice a jsou baleny pouze na skladé hotovych vyrobkt. Zatimco vétsi vyrobky jsou
baleny v dfevozpracovatelské hale a musi se balit do dievénych konstrukci. S rozdélenim
do téchto kategorii jsou zaméstnanci seznameni, tudiz neni pochyb o tom jak a ktery

vyrobek balit. Z hlediska tvorby procesi je vSak nutné je rozdélit.
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Na nasledujicim grafu lze pozorovat, Ze cely podproces zacina stavem, kdy je
zahdjeno baleni krabic. Nasleduji 3 ¢innosti, které probihaji soucasné a bez dokonceni
jednotlivych ¢innosti nelze pokracovat dal. Jedna se o baleni vyrobku jako takového do
krabice, vlozeni spravnych souc¢astek k tomuto vyrobku a vloZeni informac¢niho Stitku

(jedna se o plechovy §titek s popisem produktu a jeho funkci, maximalniho vykonu a typu).

V ptedchozim procesu by tento vyrobek byl takto zabalen a uskladnén a jiz dale by
se s nim nepracovalo, avSak v tomto novém néavrhu proces pokracuje lepenim EAN kodu
na krabici, coz uz samo o sob¢ je prospesné velkym odbératelim. Ve chvili, kdy je EAN
kéd nalepen nasleduji dvé ¢innosti, a to jiz samotné uskladnéni a zaroven zaznamenani

vyrobku do informac¢niho systému, které je dale rozpracované v kapitole 4.4.3.
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Obrazek 25- Proces uskladnéni mensich vyrobku

Zdroj: Vlastni zpracovani
4.4.2 Proces uskladnéni vétSich vyrobkii

Tato kapitola se vénuje uskladnéni vétsich vyrobkd, tento proces probiha jinym
zpisobem, avSak ma za cil, se stejné¢ tak jako mensi vyrobky, dostat do stejnych bodi a to,

aby vyrobky byly naskladnény a zaroven zaznamenany v IS.
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Odlisné jsou zde procesy baleni, kdy samotné baleni vyrobku probiha
v dfevozpracovatelské hale, zatimco dil¢i ¢asti se bali v hale, kde se produkty skladuji. A
nasledné se zde kompletuji do jednoho baliku, ktery se prodava jako celek. Samotné lepeni
EAN kédt probiha stejné jako u mensich vyrobki, s tim rozdilem, ze EAN kéd se lepi na

konstrukci misto na krabici.

Nasleduje jiz jen samotné uskladnéni do regalu a zaznamenani polozky do IS.
V tuto chvili nastava nastaveni procesu ,,zaznamenavani vyrobku do IS*, ktery je stejny

pro mensi a vétsi vyrobky.
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Obrazek 26- Proces skladovani vétsich vyrobki

Zdroj: Vlastni zpracovani
4.4.3 Proces zaznamenavani vyrobku v IS

Byly vytvofeny nasledujici dvé varianty, pomoci kterych je mozno zaznamenavat
jiz hotové vyrobky uréené k expedici (ty byly doposud odepisovany na zékladé vystaveni

dodaciho listu expedi¢ni firmé, ¢i vlastnim zaméstnancem), tak noveé zkompletované
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vyrobky, uréené na sklad hotovych vyrobku (ty doposud nebyly Zadnym zpiisobem

zaznamenavany, pouze probihala jednou za rok inventura skladu).
Varianta A-rucni zadavani

Tato varianta pocita s vyuzitim EAN koda pouze na stran¢ odbératele. Nebot’ pii
zaznamenavani vyrobkl by se zodpovidajicimu pracovniku (vedouci skladu) vytvofil
papirovy formulét, ktery by byl rozdélen na ,,vyrobené hotové kusy* a na ,,vyskladnéné
kusy (k expedici)“, ktery by dale obsahoval polozky: typ vyrobku a pocet. Tato data by
vzdy ke konci dne byly pfedana na nabidkové odd¢€leni, kde by je pracovnik z nabidkového

oddéleni zanesl do informacéniho systému, a to konkrétné na sklad hotovych vyrobkd.

V tuto chvili jsou informace viditelné v IS, ale jeste nasleduje posledni krok, a to

odepsani materialu, ktery provadi pracovnik materidlné-technické zaklady.

Vysledkem tohoto procesu je informovanost managementu, a to jak o hotovych

vyrobcich na skladé€ (IS), tak i o stavu materialu na ,,skladé¢ materialu®(IS)
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Obrazek 27- Proces zaznamenavani vyrobku do IS-Varianta: Rué¢ni zadavani

Zdroj: Vlastni zpracovani

Varianta B-skenovani EAN kédu ¢teckou

V této variant¢ je nutnost poridit nékteré¢ SW a HW komponenty, které jsou

obsahem nasledujici kapitoly 4.5, bez kterych by tyto ukony nemohly byt vykonany.

Cely tento proces zacina jakousi pripravou ¢tecky ke skenovani jednotlivych
vyrobki. Ctedka je pienosna a je vzdy nutné nastavit, na jaky sklad (mysleno

v informa¢nim rozhrani) se vyrobek bud’'to naskladiiuje nebo vyskladnuje. Tyto informace
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se ulozi do interni paméti ¢tecky a na konci pracovni doby je poté nutné, aby vedouci
skladu pfipojil ctecku do patice propojené s pocitacem, ktery ma pfistup do podnikového
informacniho systému. Po pfipojeni ¢teCky Ize nastavit, aby se tyto vyrobky rovnou
naskladnily na sklad hotovych vyrobkil a zaroven se z patice nabiji tato ¢teCka carovych

kodu.

Z technologickych diivodu daného IS neni bohuzel mozné, aby se z takto
naskladnénych vyrobkii rovnou automaticky odepsal material. To 1 v tomto ptipad¢, stejné
tak jako ve varianté A, musi udélat pracovnik materidlné-technické zékladny. I v tomto
piipadé jsou vysledkem jednotlivych ¢innosti findlni stavy: ,,vyrobky naskladnény*,

»material odepsan* a ,,Data v IS, tudiz je informovan management.
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Obrazek 28-Proces zaznamenavani vyrobkii do IS-Varianta: Ctetka ¢arovych kodii

Zdroj: Vlastni zpracovani
4.4.4 Proces pripravy a generovani EAN kédu

Tento proces a nasledny podproces je nutno specifikovat kvili ¢innosti lepeni EAN

koda. Pred tim, nez se kody nalepi, se totiz nejdiive musi vytvofit v piislusném softwaru.
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V tomto ptipad¢ pfimo informacni systém Altus Vario nabizi z katalogu vSech vyrobki
generovat vlastni EAN kody. Jedna se pouze o zakladni model tvorby EAN kodd, ale jiz

dale neni mozné, bez dalsiho doplnku, je vyuzivat jinym zptisobem.

Na obrazku 29 je zobrazen obecny proces piipravy EAN kddu, ktery zacina
generovanim téchto kodi. Tato ¢innost je pfili§ obecna, tudiz bude dale rozvedena v ramci

samostatného procesu.

Ve stavu, kdy jsou kody vygenerovany, nasleduje jejich automatické ptirazeni
k vyrobku. Timto zptisobem je mozné kody zobrazovat v jakémkoliv modulu informac¢niho
systému. Zaroven je nutné tyto kody vytisknout na specialni tiskarné a rozlisit je do
kategorii tak, aby je pfislusny pracovnik skladu mél k dispozici pohromadé¢, az je bude

fyzicky lepit na hotové vyrobky.
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Obrazek 29- Proces pripravy EAN Kédi

Zdroj: Vlastni zpracovani

Nyni je tieba detailnéji pohlédnout do samotného procesu generovani EAN kodu.
Jedna se o ¢innost, ktera kdyz kompletné probéhne pro vSechny sériové vyrabéné

produkty, je ukoncena a dale je nutné pouze kody v ptipad€ nutnosti dotisknout.

Samotna ¢innost zac¢ina otevienim modulu ,,katalog vyrobkt“, kde se nasledné
vybere produkt, pro ktery je nutno vytvorit EAN kod. Cilem je tedy vytvofit 13timistny
EAN kod, ktery se sklada z predé&isli, které je tvorené jednak kodem pro danou zemi, v CR

se jedna o &islo 859 a jednak druhou &asti predéisli, kterou pak tvoii prvnich 5 &islic z ICA
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dané spolecnosti, tedy 45794. V tuto chvili je vytvofeno 8 neménnych ¢isel pro spolecnost

ETL-Ekotherm.

Dalsi 4 ¢islice identifikuji dany vyrobek. V tomto ptipad¢ vSak dalsi ¢islice byla
vytvoiena pro jednotlivé kategorie nebo druhy vyrobki, které maji spole¢né vlastnosti a
daji se tak zaradit do jednotné kategorie. Jako ptiklad lze uvést kategorii izolace, stojany ¢i

HVDT, to umoziiuje rozlisit produkty od sebe. Je mozné vytvoftit pouze 10 kategorii (0-9).

Nasledujici Cislice jdou v potadi, jak jsou zadavany do systému (systém
automaticky pfid€luje nasledujici polozku). Pro kazdou kategorii je tudiz mozné mit az 999

typl vyrobkil. Zaveére¢né 13.t¢ ¢islo tvofi kontrolni Cislice, ktera je generovana nahodné.

Ze stavu vygenerované 13timistné ¢islo nasleduje kontrola zbylych sériové
vyrabénych produktt. Pokud néjaky produkt koéd nema, znovu je nutné postup opakovat az

do chvile, kdy vSechny polozky maji vytvoreny sviij EAN kaod.
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Obrazek 30- Proces generovani EAN kédi

Zdroj: Vlastni zpracovani
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4.5 SW a HW reSeni, naklady variant

V ptedchozich kapitolach byla navrzena 2 feSeni, pomoci kterych je mozné vytesit
neinformovanost managementu a nastinit tak celkovy ptehled nad hotovymi vyrobky a

pohybem materialu na sklad¢.

Pro jednotlivé navrhy je potieba uspokojit ndroky na softwarové vybaveni a
piipadné 1 hardwarové. Pro obé metody je spolecné, Ze se EAN kody budou lepit, jak na
mensi, tak na vétsi vyrobky, jiz kviili narokiim velkych odbératelti. Co se softwaru tyce,
jak jiz v kapitole ... bylo zminéno, pro vlastni generovani EAN kodii neni nutné
prikupovat zadny rozsiiujici dopln€k k soucasnym modulim. Kédy se tudiz pouze vytvori,

dle kapitoly 4.4.4, a potom se jiz nasledné¢ tisknou.

K tomu je tfeba zakoupit specialni tiskarnu, kterd je multifunk¢ni a Ize ji vyuzivat i

k tisku informacniho Stitku.

KALK U LACE MAKLADD “arianta A-Ruéni zadavani “arianta B-Zadavani étegkou
Tiskarna Kodi 14 235 KE 14 235 KE

Tisk EAMN kodu 40,70 KE 40,70 KE

Dstatni HW 500 K& rok 2500 K&

sw doplhky véetné 1000 Ké 30 000 KE+2500 (roéni Odriba)
implementace a skaleni

CELKEM 15 235 K&+ 500 K&frok 46 735 KE+2500 KéRok

Tabulka 3-Kalkulace nakladi

Zdroj: Vlastni zpracovani
Varianta A-ruc¢ni zadavani,

Konkrétn¢ tedy pro tuto metodu neni potieba dokupovat zadny softwarovy doplnék.
V<etné potizené tiskarny bude zakoupeno pouze kanceldiské vybaveni v fadu stovek K¢&. A
to pfedevsim za bloky, do kterych se bude zaznamenavat kazdy den pocet vyrobenych a
vyskladnénych vyrobkl. Cena na tisk jednoho kodu je konstantni a to 0,70 K¢ za kus. Tato

cena je nemeénna 1 pro druhou variantu.
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Varianty B-skenovani EAN kédu ¢teckou,

Co se tyka této metody, je zapotiebi véetné jiz pofizené tiskarny pocitat i s investici
do jedné ¢tecky a doplnku v informacnim systém, ktery umozni nacitat EAN kody a tim 1

naskladnit hotové vyrobky na sklad automaticky.

V ramci implementace s informacnim systémem, je dale nutné vynalozit prostiedky
1 na zaskoleni personalu, ktery by se cteckou naskladnoval i vyskladiioval vyrobky. S tim
souvisi 1 Skoleni personalu na obchodnim oddéleni, které by se muselo ucit novému

dopliiku v IS vcetné nasledného zaSkoleni personalu MTZ.

K vybéru finalniho feSeni je nutné si stanovit kritéria, pomoci kterych bude vybrana

findlni doporuceni k efektivnimu zadavani dat do systému.
4.6 Vybér metody, hodnoceni a prinos nového reSeni

Jak jiz bylo vySe zminéno, v obou variantach je nutné pocitat s potizenim tiskarny
na EAN kody, nebot’ tyto kody pozaduji odbératelé s velkosklady. Na zdklad¢ nutnosti tyto
kody poskytovat, se jako ptihodna varianta jevi i moznost tyto kody vyuzivat v rdmci

interniho chodu spole¢nosti.

Prvnim kritériem je cena, kterd pfi rozhodovani obecn€ ma vysokou vahu, ta by v

ptipadé varianty A byla uspornéjsi o 31 500 K¢ jednordzoveé a o 2000 K¢ ro¢né€ provozné.

Dalsim kritériem je, aby varianty splinovaly zakladni pozadavky. Témi jsou
pozadavek lepit EAN kody na vSechny sérioveé vyrabéné kody, plnit funkci zaznamenavani
vyrobkl hotovych i uréenych k expedici a sledovat tok materialu na sklad€ prabézné.

VSechny tyto pozadavky splituji ob€ varianty.

Jako vhodné vyuziti systémového pristupu se jevi i propojitelnost jednotlivych
modulti v rdmci IS, toho se vSak nepodafilo dosdhnout ani v jedné z variant. Jednalo se o
pfipadny potencial varianty B, tento netispéch znacné snizil celkovy pfinos této varianty.
V piipad¢€ vyuziti ¢tecky by se jednalo o velmi zajimavé automatizované feSeni, bohuzel

vSak z technologickych diivodi, neni moznost propojit modul sklad hotovych vyrobki a
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sklad materialii. Za okolnosti, kdyby tato moznost byla proveditelna, by se pomohlo

v systematickém zaznamendavani vyrobkl a materialu v IS. AvSak systémovy integrator ze
strany dodavatele informac¢niho systému ujistil management spole¢nosti, Ze tyto moduly
nelze provazat. V ramci interni vyuzitelnosti tedy Ize konstatovat, ze ve varianté B by se
produkty pouze naskladnily touto ¢teCkou a odpis materidlu by neprob¢hl, stejné tak jako

ve varianté A

Dalsim kritériem je jednoduchost feSeni, obecné plati, Ze jednoduché feseni je
vyhodné;jsi, pokud obé metody spliuji nadroky zadavatele. Snizuje se tak lidska chybovost
a znac¢né komplikace se Skolenim zaméstnanct, jejichZ povaha je konzervativni k novym

postuptim.

V otazce vyuziti ¢teCky ¢arovych kodu, hraje hlavni roli typ produkce. Vyuzitelnost
skenovani kodi je obecné vzato vhodna volba pro piredevsim obchodni spolecnosti, kdy je
nutnd automatizace urcitych procesu v ramci inventury skladu nebo pii vyrob¢ kust,
jejichz odbyt je fadové v tisicich kusech. Jelikoz ETL-Ekotherm je vyrobni podnik, ktery
se zaméfuje na vyrobu Zeleznych armatur, jehoz denni produkce se pohybuje v fadech
desitek kust (cca 20 kust s odchylkou 5 kusit), se s ohledem na kritérium celkova
vyuzitelnost, pfiklani k feSeni ruénimu zaznamenévani vyrobkd, které bude provadéné

dennég jednim zaméstnancem skladu.

Obrazek 31 znazoriiuje témet identickou dobu stravenou denné nad zaznamenavani
vyrobkil do IS v obou variantach. Je zde zobrazen kviili ilustraci, Ze v této spole¢nosti
automatizace pomoci ¢tecky ¢arovych kodi neusetii témét zadny Cas, a to 1 za podminek,
kdy by nedochéazelo k nahodnym problémtm se skenovanim. Co se tyce lidské chybovosti,
tak jeji pravdépodobnost je v obou variantach identicka, avSak i pies drobné pochybeni

nijak neovlivni chod spole¢nosti.
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Ructni zaddvani

hotowyich

Zaddvani ttetkou

Piiprava ttetky na  -—> 2 minuty
EAMN kady

Skenavini EANDa g qoiaut

Stitdni kusii "
vyskladnénich k *Smiput nové vyrobenych,
expedici komplethich kush

Skenovdni EAN na

Pfenos dat na NO 2 nindty —> 5 minut
NO piepisuje data da. > 5 minut >3 minuty
15
MTZ odepisuje o> 0 minut
material nép:il:hdi. -==> 5 minut
stavu skladu
hotowych wyrobki
ik
MTZ odepisuje
materidl na zaklade = —> 5 minut
stavu skladu
hotowych vyrobki
L
Celkem 23 minut 20 minut

Obrizek 31- Casové trvani jednotlivych variant za 1 pracovni den

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zaverem lze konstatovat, ze obé metody splnuji pozadavky zadavatele. Ob¢ jsou
vyhovujici. Vysledny ¢asovy model ukézal, ze ob¢ varianty jsou asoveé témeét identicky
naro¢né. Co se finanéniho modelu tyka, zvitézila varianta s ruénim zadavanim. Jelikoz se
v z&dném z bodl neda hovotit o dominanci varianty B nad variantou A, bylo rozhodnuto,

na zakladé vyse popsanych kritérii, o vybrani moznosti A-ru¢ni zadavani. Jako hlavni
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aspekt se zde jevi efektivni feSeni problému a piedchédzeni zbytecné vynalozenym
nakladim a ¢asu do rozsSifovani IS a nasledného $koleni zaméstnancu v materialné-

technické zakladn¢, nabidkovém odd¢€leni a skladu ve varianté B.
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5 Zavér

Cilem této diplomové prace je zlepSeni skladového hospodarstvi ve firme ETL-
Ekotherm. Dil¢im cilem bylo posoudit zplisob zadavani vyrobkl do IS za pomoci vyuziti

technologie EAN koddu a zjistit zda se jedna o ekonomicky nejvyhodné;si feSeni.

Tato diplomova préace byla rozdélena na Cast teoretickou a ¢ast praktickou.
V teoretické ¢asti byly vysvétleny jednotlivé pojmy dilezité k objasnéni problematiky
vyrobniho podniku, informac¢niho systému, ¢arovych kéda a podnikovych procesi a jejich
modelovani. V praci jsou vysvétleny techniky a standarty vyuzivané napti¢ metodikami
pro modelovani podnikovych procest. Diraz je pfedevSim na metodiku ARIS a metodu
EPC, které bylo vyuzito v ¢asti praktické. VSechny modely byly vytvofeny v zdarma
dostupném softwaru ARIS Express vcetné organigramu, ktery slouzi ke grafické

representaci organizacni struktury.

V praktické ¢asti této diplomové prace byla popsana spole¢nost ETL-Ekotherm,
produkty, které vyrabi a organizac¢ni struktura celého podniku, ve které jsou zaznamenany

jednotlivé oddéleni a pracovni pozice. Ty se dale vyskytuji v rdmci procesni analyzy.

Cilem samotné analyzy bylo vhodné zvolit ty procesy, které maji vliv na skladovou
evidenci vyrobktli a materialu. Jednalo se tedy procesy: pfijimani objednavek, proces
fyzické kontroly skladu a proces skladovani vyrobkt. V ramci analyzy bylo zjiSténo v jaké
fazi procesu dochézelo k chybovym aktivitim. Ty byly nahrazeny novymi procesy
uskladnéni vétsich i mensich vyrobki, procesem zaznamenavanim vyrobku do IS a s tim 1
spojenym procesem piipravy a generovanim EAN koda. Celkem byly vytvofeny dvé

varianty.

Prvni variantou bylo zaznamenavani vyrobka do IS pomoci ¢tecky ¢arovych koda,
a druhou variantou ru¢ni zadévani informaci do IS, pficemz obé€ varianty spliuji dilezity

cil a to lepeni EAN koédu na vyrobky, tak aby bylo vyhoveno pozadavki velkoodbératelt.

82



Hlavnimi kritérii pfi vybért findlni varianty byly jednotlivé naklady obou variant,
naro¢nost softwarovych a hardwarovych dopliikti a denni ¢asy stravené zaméstnanci
vykonem této akce. Na zaklad¢ doporuceni z vysledku této diplomové prace a dalSich
diskusi byla skute¢né ve spolecnosti zavedena varianta ru¢niho zaznamenavani vyrobki do
informacniho systému. Bylo tim docileno informovanosti managementu o stavu hotovych

vyrobkl a stavu materidlového skladu za pomoci efektivniho vyuziti zdroju.
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